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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur po-
sitionsdefinierten Aufnahme eines Werkstlcks, insbe-
sondere eines Karosserieteils.

[0002] Eine solche Vorrichtung dient dazu, eine defi-
nierte Relativlage eines Werkstulicks beziiglich einer Be-
arbeitungsvorrichtung und/oder eines anderen Bauteils
sicherzustellen, um prazise Weiterbearbeitungen vor-
nehmen zu kénnen. Bei einer allgemein bekannten Vor-
richtung dieser Art sind Gber Bolzentrager verbundene
Bolzen als Positionierelemente mit der Vorrichtung ver-
bunden. Diese Bolzen weisen eine zylindrische Form
auf und die Mantelflachen der Zylinder sind als Anlage-
flachen vorgesehen. Den Bolzen sind Aufnahmeboh-
rungen im Werkstlck zugeordnet, wobei die radialen In-
nenrander oder Innenflachen dieser Bohrungen Ab-
stitzflachen fur die Mantelflachen eingesteckter Bolzen
sind. Es sind auch Aufnahmelécher in der Form von
Langléchem und Kragenléchern bekannt.

[0003] Der MaRunterschied zwischen einem Aufnah-
meloch und einem eingesetzten Bolzen von etwa 0,1
bis 0,2 mm kommt insbesondere beim Fligen von Ka-
rosserieteilen zu den nicht vermeidbaren Einzeltoleran-
zen hinzu und fiihrt zu einer nicht beeinfluBbaren Unge-
nauigkeit und Streuung.

[0004] AuRerdem werden Aufnahmelécher oft be-
schadigt, da die Bolzen nur an einer Stelle anliegen und
die Flgerichtung regelmaBig quer zur Fixierrichtung
lauft wobei auch an sich bekannte ziehbare Bolzen dies
nicht komplett verhindern kénnen.

[0005] Weiter ist eine Positioniervorrichtung fur zwei
zu figende Bauteile bekannt (DE 42 03 853 A1) mit Po-
sitionierelementen, die in fluchtenden Bohrungen der
beiden Bauteile einsetzbar sind und deren Ausrichtfla-
chen in radialer Richtung zur Symmetrieachse gegen
Federkraft verschiebbar ausgebildet sind. Damit kén-
nen Toleranzen zwischen den beiden Bauteilen ausge-
glichen werden, wobei durch die Verschiebbarkeit der
Ausrichtflachen jedoch die Prazision der Positionierung
beeintrachtigt ist.

[0006] In einer weiter bekannten Vorrichtung zum
Aufspannen eines Werkstiicks oder Werkzeugs (DE 37
29601 C1) sind an einem Bauteil konische Zentrierzap-
fen vorgesehen, denen am anderen Bauteil Zentrieroff-
nungen zugeordnet sind. Um eine Uberbestimmung der
Position bei vorliegenden Toleranzen zu vermeiden,
sind die Zentrierzapfen ortsfest angebracht wogegen le-
diglich eine Zentrieréffnung ortsfest und andere Zen-
trier6ffnungen zum Toleranzausgleich verschiebbar
ausgefihrt sind. Eine spielfreie Aufnahme mit genauer
Positionierung ist hier nur an der Stelle mit der ortsfest
angebrachten Zentrieréffnung moéglich, wahrend Tole-
ranzen von hier aus in Richtung der anderen verschieb-
baren Zentrieréffnungen verteilt werden.

[0007] Zudem ist eine Vorrichtung zum positionsdefi-
nierten Aufspannen eines Werkstlicks auf einem Bear-
beitungstisch bekannt (DE 39 19 077 C1), bei der je-
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weils an einer Zentrierstelle Zentrierorgane auf ein ge-
meinsames Zentrum hin gesteuert verschiebbar sind. In
diesem Zentrum kann ein eingesetzter Zentrierzapfen
des Werkstlicks eingespannt und spielfrei gehalten wer-
den. Eine solche Anordnung ist sehr aufwendig.
[0008] Weiter ist eine Anordnung bekannt, bei der
zwei Bauteile mit genauer Relativposition Ubereinander
gelegt werden kénnen (US 4 390 172). Dazu sind an
einem horizontal ausgerichteten Plattenteil eines unte-
ren Bauteils in einer Dreiecksanordnung zwei Positio-
nierkugeln und ein Positionierkegel angebracht. In ei-
nem zugeordneten Plattenteil eines auflegbaren oberen
Bauteils sind zur Aufnahme einer Kugel eine pyrami-
denférmige Ausnehmung und zur Aufnahme der zwei-
ten Kugel eine dachférmige Ausnehmung vorgesehen.
Die Kegelspitze liegt an einer Flache ohne Ausnehmung
an. Die Relativposition wird an der Stelle der in die py-
ramidenformige Ausnehmung einliegenden Positionier-
kugel exakt eingehalten. Toleranzen und ggf. vorhande-
ne unterschiedliche Temperaturausdehnungen der
Bauteile werden durch Verschiebungen in den anderen
beiden Anlagestellen aufgenommen. Eine solche einfa-
che Positionierung durch ein Ubereinanderlegen von
Bauteilen ist bei Krafteinwirkungen auf die Bauteile, ins-
besondere bei Flgebearbeitungen an Karosseriebau-
teilen nicht geeignet.

[0009] Die Grundlage fir den Oberbegriff des An-
spruchs 1 bildet eine bekannte Vorrichtung zur positi-
onsdefinierten Aufnahme eines Werkstlcks (DE-A-
1777005) mit wenigstens einem mit der Vorrichtung
Uber einen Bolzentrager verbundenen Bolzen und mit
einem dem wenigstens einen Bolzen zugeordneten Auf-
nahmeloch im Werkstlck zur Aufnahme des Bolzens
bei einer Halterung des Werkstiicks in der Vorrichtung.
Der Bolzentrager ist eine Dreheinheit, mit der der Bol-
zen um seine Bolzenachse als Drehachse zwischen ei-
ner EinfUhrposition und einer Halteposition gesteuert
verdrehbar ist. Sowohl der Bolzen als auch das zuge-
ordnete Aufnahmeloch weisen einen nicht kreisférmi-
gen Querschnitt auf dergestalt, dass ein die grofRte
Querschnittsausdehnung des Bolzens umschreibender
Kreis in seinem Kreisdurchmesser groRer ist als ein
Querschnittdurchmesser des Aufnahmelochs, so dass
damit der in die EinfUhrposition gedrehte Bolzen in das
zugeordnete Aufnahmeloch bei vorgegebener Werk-
stiickausrichtung einflhrbar ist. Der nach dem Einfiih-
ren in die Halteposition verdrehbare und dadurch ver-
riegelbare Bolzen ist mit wenigstens einem Anlagebe-
reich seiner Mantelflache am Innenrad des Aufnahme-
lochs fiir eine Positionsjustierung und Halterung des
Werkstucks zur Anlage bringbar. Der Bolzen ebenso wie
das Aufnahmeloch weisen eine langgestreckte Quer-
schnittsform auf und das Aufnahmeloch ist als Langloch
mit gegenuberliegenden parallelen geraden Innenrand-
bereichen ausgefiihrt. Dabei ist die Querschnittsform
des Bolzens etwa ovalférmig mit gegeniiberliegenden
etwa geraden Anlagebereichen ausgefiihrt, die in der
Halteposition an den etwa geraden Innenrandbereichen
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anliegen. Alternativ weist der Bolzen ebenso wie das
Aufnahmeloch eine Querschnittsform in der Art etwa ei-
ner Dreiecksform auf, wobei die Dreiecks-Querschnitts-
form des Bolzens gekappte Dreiecksspitzenbereiche
mit Eindrehschragen aufweisen, die die Anlagebereiche
des Bolzens an Dreiecksseiten der Innenrandbereiche
des Aufnahmelochs mit der Halteposition bilden und
wobei die Dreiecksform gleichseitig mit gerundeten
Ubergéngen fiir die Dreiecksseiten ausgebildet ist.
[0010] Aufgabe der Erfindung ist es die vorstehende
Vorrichtung so weiterzubilden, dass Werkstlicke, insbe-
sondere kompliziert und unregelmafig geformte Werk-
stiicke, nachdem sie in die Vorrichtung eingesetzt wor-
den sind durch Bolzen fixiert und justiert werden kon-
nen.

[0011] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
Dreheinheit zuséatzlich eine Hubbetatigung in Achsrich-
tung und ist somit als Hub-Dreheinheit ausgebildet. Der
Hubantrieb kann elektrisch, pneumatisch oder hydrau-
lisch ggf. in Verbindung mit dem Drehantrieb ausgefiihrt
sein. Die Hub-Dreheinheit funktioniert dergestalt, dass
in der Winkelstellung der Einflhrposition der Bolzen aus
einer gegenuber dem Werkstlick zuriickgezogenen
Grundstellung in das Aufnahmeloch eines aufgesetzten
Werkstlicks ausfahrbar und in die Halte- und Verriege-
lungsposition verdrehbar ist. Damit kbnnen auch kom-
pliziert und unregelmanig geformte Werkstiicke bei zu-
rickgezogenen Bolzen in die Vorrichtung eingesetzt
werden und anschlieBend durch Ausfahren der Bolzen
fixiert und justiert werden.

[0012] Mitden Anspriichen 2 und 3 werden geeignete
Verdrehwinkel angegeben.

[0013] Zur Erleichterung der Einflihrung der Bolzen in
die Aufnahmeldcher wird mit Anspruch 4 beansprucht,
die Bolzen durch Einflhrschragen an ihren freien Bol-
zenenden konisch auszubilden.

[0014] Nach Anspruch 5 ist die erfindungsgemafe
Vorrichtung besonders vorteilhaft im Karosseriebau ein-
setzbar, wobei unter dem Begriff Werkstlick ein oder
mehrere zueinander positionierbare Karosseriebauteile
zu verstehen sind. Die Vorrichtung ist jedoch auch vor-
teilhaft anstelle solcher Positionierungen von Blechtei-
len auch flr eine spielfreie Fixierung von Vorrichtungen
zu Grundrahmen fiir Spannrahmen in einer Aufbausta-
tion, flr Druck- und Stranggussteile bei Aluminiuman-
wendungen und als spielfreies selbsthemmendes Mon-
tageelement fiir Montageteile einsetzbar.

[0015] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung

naher erlautert.

[0016] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht einer Vor-
richtung zur positionsdefinierten Aufnahme ei-
nes Karosserieteils mit einer Hub-Dreheinheit,

Fig. 2  eine erste und zweite Aufnahmelochkontur mit

jeweils zugeordneten Bolzen in einer Einfuhr-
position,
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Fig. 3  eine Darstellung entsprechend Fig. 2 mit je-
weils verriegelten Bolzen in der ersten und
zweiten Ausfiihrungsform,

Fig. 4  eine schematische Darstellung der Aufnahme-
loch- und Bolzengeometrie der ersten Ausfiih-
rungsform, und

Fig. 5 eine schematische Darstellung der Aufnahme-
loch- und Bolzengeometrie der zweiten Aus-
fuhrungsform

[0017] In der Fig. 1 ist schematisch eine Vorrichtung
1 zur positionsdefinierten Aufnahme eines Karosse-
rieteils 2 dargestellt, das eine Hub-Dreheinheit 3 mit ei-
ner Dreheinheit um die Ladngsachse 4 sowie eine Hub-
betatigung in Richtung dieser Langsachse 4 umfalt,
was hier lediglich dufRerst schematisch dargestellt ist.
[0018] EinBolzen 5 der Vorrichtung 1 kann mittels der
Hubbetatigung der Hub-Dreheinheit 3 aus einer in der
Fig. 1 nicht dargestellten gegenliber dem Karosserieteil
2 zuriickgezogenen Grundstellung in ein entsprechend
zugeordnetes und im Karosserieteil 2 ausgebildetes
Aufnahmeloch 6 fir den Bolzen 5 ausgefahren werden,
wie dies in der Fig. 1 dargestellt ist.

[0019] Wie dies insbesondere aus der Fig. 2 ersicht-
lich ist, die eine Aufnahmelochkontur des Aufnahme-
lochs 6 der Fig. 1 mit entsprechend zugeordnetem Bol-
zen als erste Ausfiihrungsform und eine Aufnahmeloch-
kontur eines alternativen Aufnahmelochs 9 mit entspre-
chend zugeordnetem Bolzen 10 als zweite Ausfiih-
rungsform 8 zeigt, weisen die Bolzen 5, 10 sowie auch
das diesen entsprechend zugeordnete Aufnahmeloch 6
bzw. 9 jeweils einen nicht kreisférmigen Querschnitt auf.
Wie dies insbesondere auch aus den Fig. 4 und 5 er-
sichtlich ist, die jeweils in vergroRerter Darstellung die
Geometrie der ersten Ausfiihrungsform 7 (Fig. 4) und
der zweiten Ausfihrungsform 8 (Fig. 5) zeigen, ist ein
die gréfite Querschnittsausdehnung des Bolzens um-
schreibender Kreis in seinem Kreisdurchmesser gréer
als ein Querschnittdurchmesser des Aufnahmelochs 6,
7. Dadurch wird erreicht, dass die Bolzen 5, 10 aus ihrer
in der Fig. 2 dargestellten Einflihrposition 11, 12 heraus
mittels der Hub-Dreheinheit 3 in die in der Fig. 3 darge-
stellten Halteposition 13, 14 verdreht werden kdnnen,
in der die Bolzen 5, 10 mit Anlagebereichen 15, 16, 17
der Mantelflache des Bolzens 5 und mit Anlageberei-
chen 18, 19 der Mantelflache des Bolzens 10 am Innen-
rand 20, 21 der entsprechend zugeordneten Aufnahme-
I6cher 6, 9 flr eine Positionsjustierung und Halterung
des Karosserieteils 2 zur Anlage gebracht sind, um die
Bolzen 5, 10 in dem entsprechend zugeordneten Auf-
nahmeloch 6 bzw. 9 zu verriegeln.

[0020] Grundsatzlich gibt es verschiedene Moglich-
keiten, die Lochkontur und damit entsprechend auch die
Bolzenkontur in der erfindungsgeméafRen Art und Weise
auszubilden. In den Figuren sind lediglich zwei Ausfiih-
rungsformen gezeigt, wobei die erste Ausfliihrungsform
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7 eine Fixierung in X- und Y-Richtung erlaubt, wahrend
die zweite Ausfiuihrungsform 8 lediglich eine Fixierung
in Y-Richtung ermdglicht.

[0021] Wie dies wiederum aus der Fig. 1 ersichtlich
ist, kann der Bolzen 5 an seinem freien Bolzenende
durch Einfiihrschragen 27 zudem konisch ausgebildet
sein. Die Vorrichtung 1 zeigt hier zudem noch einen Ad-
apter 28, um den herum bei Bedarf eine Auflage 29 als
sog. Z-Richtungsauflage angeordnet werden kann.
[0022] Nachfolgend werden die Geometrien der er-
sten Ausflihrungsform 7 und der zweiten Ausflihrungs-
form 8 anhand der Fig. 2 bis 4 ndher erlautert:

[0023] Gemal der ersten Ausflihrungsform 7 weist
der Bolzen 5 ebenso wie das Aufnahmeloch 6 eine in
etwa dreieckige Querschnittsform auf, wobei die Drei-
ecks-Querschnittsform des Bolzens 5 durch gekappte
Dreiecksspitzenbereiche 22 mit Einlaufschragen 23
ausgebildet ist, die die Anlagebereiche 15, 16 und 17
des Bolzens 5 an den Dreiecksseiten des Innenrands
20 des Aufnahmelochs 6 in der Halteposition 13 bilden.
[0024] Die Dreiecksform des Aufnahmelochs 6 ist da-
bei gleichseitig mit gerundeten Ubergéngen 24 ausge-
bildet, wobei, wie ein Vergleich der Einflhrposition 11
mit der Halteposition 13 der Fig. 2 und 3 zeigt, der Ver-
drehwinkel zwischen dieser Einflihrposition 11 und der
Halteposition 13 in einer GréRenordnung von in etwa
30° bis 60° liegt.

[0025] Der Bolzen 10 weist dagegen ebenso wie das
diesem zugeordnete Aufnahmeloch 9 eine in etwa lang-
gestreckte Querschnittsform auf, wobei das Aufnahme-
loch 9 als Langloch mit gegentberliegenden parallelen
geraden Innenrandbereichen 25, 26 ausgefiihrt ist. Die
Querschnittsform des Bolzens 10 ist in etwa oval mit ge-
genulberliegenden in etwa geraden Anlagebereichen
18, 19, die in der Halteposition 14 an den geraden In-
nenrandbereichen 25, 26 anliegen.

[0026] Wie ein Vergleich der Fig. 2 und 3 beziiglich
der zweiten Ausfiihrungsform 8 zeigt, liegt der Verdreh-
winkel zwischen der Einfiihrposition 12 und der Halte-
position 14 in etwa in einer GroRenordnung zwischen
45° und 90°.

[0027] Die Geometrie der Aufnahmeldcher 6, 9 und
der zugeordneten Bolzen 5, 10 ist durch Mal3e sehr gut
beschreibbar. So ist z. B. in das als gleichseitiges Drei-
eck ausgebildete Aufnahmeloch 6 ein mit 30 bezeich-
neter Nenndurchmesser einbeschreibbar, wobei der
Radius der gerundeten Uberginge 24 in etwa 0,6-mal
dem Nenndurchmesser 30 entspricht. Zudem entspricht
der Abstand D zwischen dem mittleren Anpressbereich
der Anlagebereiche 15, 16, 17, wie dies in der Fig. 4
lediglich fur den Anlagebereich 15 schematisch darge-
stelltist, und der Mittelsenkrechten auf die Dreieckssei-
te des Aufnahmelochs 6 in etwa 0,12-mal dem Nenn-
durchmesser 30, wobei diese Mittelsenkrechte jeweils
durch die Mitte eines der gerundeten Ubergange 24 und
der gegenuberliegenden Dreiecksseite gefiihrt ist, so
dass der Schnittpunkt der drei Mittelsenkrechten den
Drehpunkt des Bolzens 5 und damit die Langsachse 4
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festlegen.

[0028] Ahnlich verhalt es sich mit dem Bolzen 10 und
dem Aufnahmeloch 9 der zweiten Ausfiihrungsform 8,
bei der die Mittelachsen 32, 33 bezliglich des Aufnah-
melochs 9 die Drehachse des Bolzens 10 durch ihren
Schnittpunkt definieren. Der Abstand H zwischen der
Mittelachse 32 und dem Beginn des Anlagebereichs 18
betragt hier ebenfalls z. B. wieder 0,12-mal dem Nenn-
durchmesser, wobei der Nenndurchmesser ebenfalls
wiederum ein dem Aufnahmeloch 9 einbeschriebener
Kreis ist, was hier jedoch nicht gezeigt ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur positionsdefinierten Aufnahme ei-
nes Werkstlcks, insbesondere eines Karosse-
rieteils
mit wenigstens einem mit der Vorrichtung uber ei-
nen Bolzentrager verbundenen Bolzen (5, 10) und
mit einem dem wenigstens einen Bolzen (5, 10) zu-
geordneten Aufnahmeloch (6, 9) im Werkstlck zur
Aufnahme des Bolzens (5, 10) bei einer Halterung
des Werkstlcks in der Vorrichtung, wobei
der Bolzentrager eine Dreheinheit ist, mit der der
Bolzen (5, 10) um seine Bolzenachse (4) als Dreh-
achse zwischen einer Einfuhrposition (11, 12) und
einer Halteposition (13, 14) gesteuert verdrehbar
ist, und
sowohl der Bolzen (5, 10) als auch das zugeordnete
Aufnahmeloch (6, 9) einen nicht kreisférmigen
Querschnitt aufweisen, dergestalt, dass ein die
gréfite Querschnittsausdehnung des Bolzens (5,
10) umschreibender Kreis in seinem Kreisdurch-
messer grofier ist als ein Querschnittdurchmesser
des Aufnahmelochs (6, 9), so dass damit der in die
EinfGhrposition (11, 12) gedrehte Bolzen (5, 10) in
das zugeordnete Aufnahmeloch (6, 9) bei vorgege-
bener Werkstuckausrichtung einflihrbar ist und der
nach dem Einfiihren in die Halteposition (13, 14)
verdrehbare und dadurch verriegelbare Bolzen (5,
10) mit wenigstens einem Anlagebereich (15, 16,
17) seiner Mantelflaiche am Innenrand (20, 21) des
Aufnahmelochs (6, 9) fiir eine Positionsjustierung
und Halterung des Werkstlicks (2) zur Anlage bring-
bar ist,
der Bolzen (10) ebenso wie das Aufnahmeloch (9)
eine langgestreckte Querschnittsform aufweisen,
das Aufnahmeloch (9) als Langloch mit gegeniiber-
liegenden parallelen geraden Innenrandbereichen
(25, 26) ausgefiihrt ist, und
wobei die Querschnittsform des Bolzens (10) etwa
ovalférmig mit gegeniberliegenden etwa geraden
Anlagebereichen (18, 19) ausgeflhrt ist, die in der
Halteposition (14) an den etwa geraden Innenrand-
bereichen (25, 26) anliegen oder
wobei der Bolzen (5) ebenso wie das Aufnahmeloch
(6) eine Querschnittsform in der Art etwa einer Drei-
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ecksform aufweisen, wobei die Dreiecks-Quer-
schnittsform des Bolzens (5) gekappte Dreiecks-
spitzenbereiche (22) mit Eindrehschragen (23) auf-
weisen, die die Anlagebereiche des Bolzens (10)
an Dreiecksseiten der Innenrandbereiche des Auf-
nahmelochs (6) in der Halteposition (14) bilden und
die Dreiecksform gleichseitig mit gerundeten Uber-
gangen (24) fir die Dreiecksseiten ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dreheinheit zusatzlich eine Hubbetati-
gung in Achsrichtung umfasst und somit als Hub-
Dreheinheit (3) ausgebildet ist, dergestalt,

dass in der Winkelstellung der Einfihrposition (11,
12) der Bolzen (5, 10) aus einer gegeniber dem
Werkstlick zuriickgezogenen Grundstellung in das
Aufnahmeloch (6, 9) ausfahrbar und in die Haltepo-
sition (13, 14) verdrehbar ist.

Vorrichtung zur positionsdefinierten Aufnahme ei-
nes Werkstiicks, insbesondere eines Karosse-
rieteils nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass bei einem Bolzen (10) mit ovaler Quer-
schnittsform der Verdrehwinkel zwischen der Ein-
fuhrposition (12) und der Halteposition (14) fir eine
Selbsthemmung in einer GréRe von 45° bis 90°
liegt.

Vorrichtung zur positionsdefinierten Aufnahme ei-
nes Werksticks, insbesondere eines Karosse-
rieteils nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass bei einem Bolzen (5) mit einer Quer-
schnittsform als Dreiecksform der Verdrehwinkel
zwischen der Einfiihrposition (11) und der Haltepo-
sition (13) in einer GréRRe von 30° bis 60° liegt.

Vorrichtung zur positionsdefinierten Aufnahme ei-
nes Werkstiicks, insbesondere eines Karosse-
rieteils nach einem der Anspriiche 1 bis Anspruch
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Bolzen (10)
an seinem freien Bolzenende durch Einflihrschra-
gen (27) konisch ausgebildet ist.

Vorrichtung zur positionsdefinierten Aufnahme ei-
nes Werkstiicks, insbesondere eines Karosse-
rieteils nach einem der Anspriiche 1 bis Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstiick
ein oder mehrere zueinander positionierbare Ka-
rosseriebauteile (2) sind.

Claims

Device for the positionally defined retention of a
workpiece, in particular a vehicle body part, com-
prising at least one pin (5, 10) connected to the de-
vice via a pin carrier, and a receiving aperture (6, 9)
in the workpiece associated with the at least one pin
(5, 10) for receiving the pin (5, 10) when the work-
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piece is held in the device, the pin carrier being a
rotating unit with which the pin (5, 10) is rotatable
in a controlled manner about its pin axis (4) as the
axis of rotation between an insertion position (11,
12) and a retaining position (13, 14), and both the
pin (5, 10) and the associated receiving aperture (6,
9) having a non-circular cross-section, such that a
circle circumscribing the largest cross-sectional ex-
tension of the pin (5, 10) has a larger diameter than
a cross-sectional diameter of the receiving aperture
(6, 9), so that the pin (5, 10), when rotated to the
insertion position (11, 12), is insertable into the as-
sociated receiving aperture (6, 9) when the work-
piece has a predetermined orientation, and at least
one abutment zone (15, 16, 17) of the lateral sur-
face of the pin (5, 10), which pin (5, 10) after inser-
tion is rotatable to the retaining position (13, 14) and
thereby lockable, can be moved into abutment
against the inner edge (20, 21) of the receiving ap-
erture (6, 9) for positional adjustment and retention
of the workpiece (2), the pin (10), like the receiving
aperture (9), having an elongated cross-sectional
shape, the receiving aperture (9) being configured
as an elongated hole with parallel, straight opposed
internal edge zones (25, 26) and the cross-sectional
shape of the pin (10) being approximately oval with
approximately straight opposed abutment zones
(18, 19) which in the retaining position (14) abut
against the approximately straight internal edge
zones (25, 26), or the pin (5), like the receiving ap-
erture (6), having a cross-sectional shape with an
approximately triangular configuration, the triangu-
lar cross-sectional shape of the pin (5) having trun-
cated tip zones (22) with twist-in bevels (23) which
form the abutment zones of the pin (10) against
sides of the triangle formed by the internal edge
zones of the receiving aperture (6) in the retaining
position (14) and the triangular shape being at the
same time configured with rounded transitions (24)
for the sides of the triangle, characterised in that
the rotating unit additionally includes a lifting actu-
ation in the axial direction and therefore is config-
ured as a lifting/rotating unit (3) such that, in the an-
gular position of the insertion position (11, 12), the
pin (5, 10) can be extended with respect to the work-
piece from a retracted base position in the receiving
aperture (6, 9) and rotated to the retaining position
(13, 14).

Device for the positionally defined retention of a
workpiece, in particular a vehicle body part accord-
ing to claim 1, characterised in that, in the case of
a pin (10) having an oval cross-sectional shape, the
angle of rotation between the insertion position (12),
and the retaining position (14) for self-locking is
within a magnitude from 45° to 90°.

Device for the positionally defined retention of a
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workpiece, in particular a vehicle body part accord-
ing to claim 1, characterised in that, in the case of
a pin (5) having a triangular cross-sectional shape,
the angle of rotation between the insertion position
(11), and the retaining position (13) is within a mag-
nitude from 30 ° to 60°.

Device for the positionally defined retention of a
workpiece, in particular a vehicle body part accord-
ing any one of claims 1 to 3, characterised in that
the pin (10) has at its free end a conical configura-
tion formed by insertion bevels (27).

Device for the positionally defined retention of a
workpiece, in particular a vehicle body part accord-
ing to any one of claims 1 to 4, characterised in
that the workpiece is one or more vehicle body
components (2) which are positionable with respect
to one another.

Revendications

Dispositif destiné a la réception en position définie
d'une piéce, notamment d'un élément de carrosse-
rie,

comportant au moins un tourillon (5, 10) relié
au dispositif par l'intermédiaire d'un support de tou-
rillon, et

associé a I'au moins un tourillon (5, 10), un
trou de réception (6, 9) pratiqué dans la piéce pour
la réception du tourillon (5, 10) lorsque la piéce est
retenue dans le dispositif,

le support de tourillon étant une unité de ro-
tation, avec laquelle le tourillon (5, 10) peut étre
tourné de fagon commandée autour de son axe (4)
de tourillon en tant qu'axe de rotation entre une po-
sition d'insertion (11, 12) et une position de retenue
(13, 14), et

aussi bien le tourillon (5, 10) que le trou de
réception (6, 9) associé ayant une section transver-
sale non circulaire, de telle sorte que le diamétre
d'un cercle décrivant I'extension en section trans-
versale maximale du tourillon (5, 10) soit plus im-
portant qu'un diametre en section transversale du
trou de réception (6, 9), ce qui fait que, dans une
orientation prédéterminée de la piece, le tourillon
(5, 10) tourné dans la position d'insertion (11, 12)
peut étre inséré dans le trou de réception (6, 9) as-
socié, et que, apres l'insertion dans la position de
retenue (13, 14), le tourillon (5, 10) pouvant étre
tourné et par conséquent verrouillé, peut étre mis
en appui contre le bord intérieur (20, 21) du trou de
réception (6, 9) par au moins une zone d'appui (15,
16, 17) de sa surface d'enveloppe pour un ajuste-
ment en position et une retenue de la piece (2),

le tourillon (10), de méme que le trou de ré-
ception (9), ayant une forme oblongue en section
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transversale,

le trou de réception (9) étant réalisé en tant
que trou oblong avec des zones de bord intérieur
(25, 26) opposées droites et paralléles, et

la forme en section transversale du tourillon
(10) étant approximativement ovale avec des zones
d'appui (18, 19) opposées approximativement droi-
tes qui, dans la position de retenue (14), prennent
appui sur les zones de bord intérieur (25, 26) ap-
proximativement droites, ou

le tourillon (5), de méme que le trou de récep-
tion (6), ayant en section transversale la forme ap-
proximative d'un triangle, la forme triangulaire en
section transversale du tourillon (5) comportant des
zones de pointes de triangle (22) écrétées avec des
chanfreins d'insertion (23), qui constituent en posi-
tion de retenue (14) les zones d'appui du tourillon
(10) au niveau de cbtés triangulaires des zones de
bord intérieur du trou de réception (6), et la forme
triangulaire étant équilatérale avec des transitions
arrondies (24) pour les c6tés triangulaires,

caractérisé en ce que

l'unité de rotation comporte en outre un ac-
tionnement de relevage (3) dans la direction axiale,
et est de ce fait agencée sous la forme d'une unité
de relevage / rotation de telle sorte que, dans la po-
sition angulaire de la position d'insertion (11, 12), le
tourillon (5, 10) puisse étre déplacé d'une position
de base, dans laquelle il est en retrait par rapport a
la piéce, dans le trou de réception (6, 9) et tourné
dans la position de retenue (13, 14).

Dispositif destiné a la réception en position définie
d'une piece, notamment d'un élément de carrosse-
rie, selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, pour un tourillon (10) avec une forme ovale en
section transversale, I'angle de rotation entre la po-
sition d'insertion (12) et la position de retenue (14)
se situe pour un autoblocage dans un ordre de
grandeur de 45° & 90°.

Dispositif destiné a la réception en position définie
d'une piéce, notamment d'un élément de carrosse-
rie, selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, pour un tourillon (5) avec une forme triangu-
laire en section transversale, I'angle de rotation en-
tre la position d'insertion (11) et la position de rete-
nue (13) se situe dans un ordre de grandeur de 30°
a 60°.

Dispositif destiné a la réception en position définie
d'une piece, notamment d'un élément de carrosse-
rie, selon l'une des revendications 1 a 3, caractéri-
sé en ce que le tourillon (10) est agencé de fagon
conique au niveau de son extrémité libre par des
chanfreins d'insertion (27).

Dispositif destiné a la réception en position définie
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d'une piéce, notamment d'un élément de carrosse-
rie, selon l'une des revendications 1 a 4, caractéri-
sé en ce que la piéce est un ou plusieurs éléments
de carrosserie (2) pouvant étre positionnés les uns
par rapport aux autres.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 1223 001 B1

hgsrictore

i

il

i
*u..

AN

LT hree T LA




EP 1223 001 B1

.

¢ 914
a4

EC £C
¢

0c

PR

-] o e -

- - -



EP 1223 001 B1

10

FIG. 3
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