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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zur Positionierung zweier Bauteile fiir eine Fligeoperation und ein Verfahren hierzu

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung stellt ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren zur Positionierung zwei-
er Bauteile fiir eine Fligeoperation bereit. Hierbei ist einem
stationar angeordneten ersten Kraftfahrzeugbauteil (1) ein
bewegbares zweites Kraftfahrzeugbauteil (2) entlang einem
zurlickzulegenden vorbestimmten Zufiihrpfad (a, b, ¢) zu-
fihrbar. Die Vorrichtung weist zumindest eine Fihrungs-
bahn (4) auf, die in dem vorbestimmten Zufiihrpfad (a, b, c)
vor einer Fligestelle (1') angeordnet ist, wobei die Fiihrungs-
bahn (4) eine Zwangsfiihrung fir einen Abschnitt (b) des
Zufiihrpfads (a, b, ¢) bereitstellt und das bewegbare zweite
Bauteil (2) entlang der Fiihrungsbahn (4) einer Fligestellung
positionsgenau zufiihrbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung, um zwei Bauteile eines Kraftfahrzeugs zur
Durchfliihrung einer Fligeoperation zueinander zu po-
sitionieren, sowie ein entsprechendes Verfahren hier-
Zu.

[0002] Bekanntermalen ist das zueinander Flihren
zweier Bauteile eines Kraftfahrzeugs bei der Monta-
ge vielfach aufgrund von Fertigungstoleranzen der
Bauteile, oder auch von Positionstoleranzen, die ein
Gerat zur Handhabung der Bauteile aufweisen kann,
schwierig. Verlauft der Positionierungsvorgang nicht
plangemal, so kénnen die zu fligenden Bauteile an-
einander stol3en und beschadigt werden. Weiter kann
es sich ergeben, dass ein Nachfuhren zu Montage-
zwecken erforderlich ist. Derartige Positionierverfah-
ren und ein sich anschlieBendes Fugen auszufihren
ist bis dato nicht auf automatisierte Weise mdglich,
da das Nachfiihren nicht automatisiert erfolgen kann
und da oft auch die Baurdume dies nicht erlauben.

[0003] Ublicherweise wird bei einem derartigen Po-
sitionierverfahren eines der Bauteile stationar ange-
ordnet, wahrend das zweite zu dem ersten Bauteil hin
verfahren wird. Dabei gestalten sich nicht geradlini-
ge Verfahrbewegungen des zweiten Bauteils, die sich
durch entsprechende Bauraumgegebenheiten erge-
ben kdnnen, noch schwieriger als geradlinige Ver-
fahrbewegungen.

[0004] Ein klassischer Fall eines derartigen Positio-
nierverfahrens ist in der DE 10 2008 060 714 A1 of-
fenbart: Dort wird ein Verfahren zur Montage eines
Langsendmoduls an einem Karosserierahmen aus-
gefiihrt. Das Verfahren zur Montage eines eine oder
mehrere Anbaukomponenten tragenden Frontend-
moduls an einem mehrere Karosseriekomponenten
tragenden Karosserierahmen eines Kraftfahrzeugs
sieht zunachst die Montage der einzelnen Anbau-
komponenten an das Frontendmodul vor, wobei die
Anbaukomponenten zueinander und zu dem Front-
endmodul ausgerichtet und justiert werden. Es er-
folgt die Montage der einzelnen Karosseriekompo-
nenten am Karosserierahmen, verbunden mit dem
Ausrichten und Justieren der dort anzubringenden
Karosseriekomponenten sowohl zueinander als auch
zum Karosserierahmen. Schliellich erfolgt die Mon-
tage des vor-ausgerichteten Frontendmoduls an dem
ebenfalls vor-ausgerichteten Karosserierahmen, ver-
bunden mit dem Ausrichten und Justieren des Front-
endmoduls an dem Karosserierahmen. Es wird deut-
lich, dass das dort offenbarte Verfahren eine Viel-
zahl an Ausricht- und Justageschritten aufweist, wo-
bei das erhaltene Montageergebnis von der korrekten
Ausflihrung jedes einzelnen dieser Schritte abhangt.
Korrektive, die geringfligige Fehlausrichtungen aus-
gleichen wurden, liegen nicht vor.
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[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik er-
gibt sich die Aufgabe, eine Vorrichtung zu schaffen,
durch die zwei Bauteile aneinander, die auch kom-
plexe Anbauten aufweisen kénnen, flir einen sich an-
schlieRenden Fligevorgang exakt zueinander positio-
niert werden und dabei geringfiigige Positionsdefizite
der Teile zueinander ausgeglichen werden kdnnen,
wodurch eine korrekte Montage erzielt werden kann.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Die entsprechende weitere Aufgabe betrifft
die Schaffung eines Positionierverfahrens, das es er-
laubt, geringfligige Fertigungstoleranzen oder Positi-
onstoleranzen, die sich durch ein Montagewerkzeug
ergeben, auszugleichen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 9 gelst.

[0009] Weiterbildungen der Vorrichtung und des
Verfahrens werden in den Unteranspriichen ausge-
fuhrt.

[0010] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Vorrichtung, mittels derer ein stationar ange-
ordnetes Kraftfahrzeugbauteil und ein anderes Kraft-
fahrzeugbauteil, das beweglich ist, so exakt zueinan-
der positioniert werden kénnen, dass sie miteinan-
der wie gewtlinscht gefiigt werden kénnen. Dabei wird
das bewegbare zweite Kraftfahrzeugbauteil entlang
einem zurtickzulegenden vorbestimmten Zuflhrpfad
dem stationdr angeordneten Kraftfahrzeugbauteil zu-
gefihrt.

[0011] Die Vorrichtung weist erfindungsgemaf zu-
mindest eine Fuhrungsbahn auf, die in dem vorbe-
stimmten Zufiihrpfad vor einer Fligestelle angeordnet
ist, wobei die Fihrungsbahn eine Zwangsfuhrung fur
einen Abschnitt des Zufiihrpfads, der vor der Flge-
stelle liegt, bereitstellt. Durch diese Zwangsfihrung
kann das bewegbare zweite Bauteil der angestrebten
Fugestellung positionsgenau zugefiihrt werden.

[0012] Damit ist es méglich, zwei Bauteile einander
exakt zuzufiihren und zu figen, auch wenn die Tei-
le Fertigungstoleranzen aufweisen. So kann auch ei-
ne problemlose Zuflihrung bei engen und schwer zu-
ganglichen Bauraumen realisiert werden, bei denen
eine optische Beobachtung und manuelle Korrigie-
rung der Zufihrbewegung nicht oder nur mit groRem
Aufwand méglich sind.

[0013] Dabei kann die Fihrungsbahn unmittelbar
vor der Flgestelle in dem Zufiihrpfad angeordnet
sein, so dass sich das Uber die Fihrungsbahn
zwangsgefuhrte zweite Bauteil unmittelbar nach der
Passage der Zufiihrschrdge an der vorgesehenen
Flgestelle befindet. Allerdings kann die Fuhrungs-
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bahn, abhangig von dem Verlauf des durch die
Bauraumgegebenheiten vorgegebenen Zuflhrpfads,
auch in einer gewissen Distanz zu der Flgestelle vor-
liegen.

[0014] Die Fihrungsbahn kann von ihren Abmes-
sungen her relativ klein ausgebildet werden, so dass
die erfindungsgemale Vorrichtung vorteilhaft auch in
nahezu jedem Bauraum eingesetzt werden kann.

[0015] Durch das zwangsgefiihrte Verfahren des
Bauteils, das versetzt zu dem stationéren Bauteil vor-
liegt, gelingt es, dass das bewegbare Bauteil selbstta-
tig in die Fugestellung geleitet wird. Es sind keine ak-
tiv auf die Zusammenfihrung der beiden Bauteil wir-
kenden Fuhrungselemente erforderlich. So wird die
Montage vorteilhaft vereinfacht und die Bauteile wer-
den davor bewahrt, Schaden zu nehmen, da sie mit
keinen Kanten umliegender Bauteile oder mit ihren
eigenen Abschlusskanten zusammenstof3en.

[0016] Bevorzugt kann die erfindungsgemafie Vor-
richtung ein Zuflhrelement beinhalten, das an seiner
Oberflache die Fihrungsbahn tragt. Das Zufiihrele-
ment kann mit dem stationaren ersten Bauteil oder
einer in dessen Umgebung gelegenen Bauteilkom-
ponente, insbesondere mit einem hervorkragenden
Trager, form- und/oder kraft- und/oder stoffschliis-
sig oder unter Kombination der vorstehenden Techni-
ken verbunden werden. So kann das Zufiihrelement
gesteckt, verschraubt, gelétet, geschweildt und/oder
verklebt oder auf andere Weise mit der Komponente,
die es tragen soll, verbunden werden. Dadurch ist die
Form des ersten Bauteils bzw. der umliegenden Bau-
teilkomponente unabhéngig von der Flhrungsbahn,
was in der Herstellung des Bauteils geringeren Auf-
wand bedeuten kann.

[0017] Alternativ kann die Fihrungsbahn von einer
Flache des stationdren ersten Bauteils oder der um-
liegenden Bauteilkomponente gebildet sein. Dies ist
dann gunstig, wenn die Form des Bauteil oder der
Bauteilkomponente dies zulasst, so dass in einer ein-
fachen spanenden Nachbearbeitung die Fihrungs-
bahn ausgebildet wird. Denkbar ist auch, bei der Her-
stellung des Bauteils oder der Bauteilkomponente
bspw. in einem Urformverfahren oder Umformverfah-
ren die Flache zu erzeugen, so dass kein nachtragli-
cher Bearbeitungsvorgang erforderlich ist.

[0018] In einfacher Ausbildung kann das Zufiihrele-
ment rampenférmig ausgebildet sein, so dass die
FUhrungsbahn eine Zufiihrschrége bildet. Die Fih-
rungsbahn kann aber, wenn dies die Bauraumbedin-
gungen vorgeben, anstatt dessen auch kurvig verlau-
fen oder eine Kulisse mit Fangvorrichtung, beispiels-
weise mit einem konischen Einlauf sein. Das zwei-
te Bauteil kann an die kurvige Fiihrungsbahn ange-
passt sein oder Fiihrungselemente, bspw. eine lokale
Konvexitat, aufweisen, mit der das zweite Bauteil auf-
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grund geringerer Reibung leichter an der Fiihrungs-
bahn entlang gleiten kann. Zur Kulissenfiihrung sind
allerdings derartige Fihrungselemente zwingend er-
forderlich.

[0019] Das Zufiihrelement, gleichwohl, ob es ram-
penférmig ausgebildet ist oder eine andere Art von
Flhrungsbahn tragt, kann als ein separat gefertigtes
Bauteil hergestellt werden.

[0020] Das Zuflihrelement kann, insbesondere,
wenn es rampenférmig ausgebildet ist, aus zwei oder
mehreren Komponenten gebildet sein, etwa aus zwei
entlang der Langserstreckung bzw. Lédngsachse des
Zufuhrelements geteilten Halften, die durch Zusam-
menstecken miteinander verbunden werden kénnen.
So kann in einer engen Bausituation zun&chst das ei-
ne Teil des Zufiihrelements eingebracht und dann mit
dem zweiten verbunden werden.

[0021] Bei dem Kraftfahrzeugbauteil, das wéahrend
des Positionierungsvorgangs stationar angeordnet
ist, kann es sich um eine an einer Bauteilkarosserie
angeordnete Crashbox handeln, auf die als zweites
Bauteil ein Frontendmodul aufgeschoben wird. In die-
sem Fall kann der hervorkragende Trager, an dem
die Fuhrungsbahn bzw. das rampenférmige Zufih-
relement angeordnet ist, ein Kuhlertragarm sein, der
unmittelbar unter der Crashbox vorliegt.

[0022] Selbstverstandlich kann die Vorrichtung, ab-
hangig von der Form und GréR3e der zu figenden Tei-
le und auch abh&ngig von der Bauraumgestaltung, in-
nerhalb derer gefligt werden soll, zwei oder mehr Zu-
fuhrelemente aufweisen, deren FUhrungsbahnen ent-
sprechende Zwangsfihrungen fir verschiedene Ab-
schnitte des Zuflhrpfads in gleicher oder in unter-
schiedlichen Richtungen entlang dem Zuflhrpfad bil-
den. Die Vorrichtung kann auch eines oder mehre-
re Zuflhrelemente haben, von denen jedes der Zu-
fuhrelemente Uber zwei oder mehrere Zuflhrschra-
gen, die ineinander Ubergehen, verfugt, die somit
entsprechende Zwangsfihrungen fir verschiedene
Abschnitte des zu flgenden bewegbaren zweiten
Bauteils in unterschiedliche Raumrichtungen entlang
dem Zufiihrpfad bereitstellen. Bevorzugt ist es auch
mdglich, dass zwei oder mehrere Fihrungselemente
zueinander in Umfangsrichtung des stationaren Bau-
teils versetzt angeordnet sind, so dass das eine Fuh-
rungselement das zweite Bauteil in Z-Richtung (also
in Héhenrichtung) des ersten Bauteils und das ande-
re FUhrungselement das zweite Bauteil gleichzeitig in
V-Richtung (also Querrichtung) fuhrt.

[0023] Weist die erfindungsgeméle Vorrichtung
mehr als ein Zuflihrelement bzw. Zufiihrschragen auf,
so ist das in Flgerichtung letzte Zufihrelement bzw.
die letzte Zufiihrschrége derart vor der Flgestelle an-
geordnet, dass sich nach der Passage der Zufiihr-
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schrage des letzten Zufiihrelements keine Richtungs-
anderung im Zufihrpfad mehr ergibt.

[0024] Ferner kann die Fligeanordnung vorteilhaft
derart gewahlt werden, dass das erste, stationar an-
geordnete Kraftfahrzeugbauteil eine oder mehrere
Offnungen aufweist, die die Fiigestelle bilden und
dass das bewegbare zweite Bauteil eine entspre-
chende Anzahl vorkragender Komponenten hat, die
beim Fiigen in die Offnungen des ersten Kraftfahr-
zeugbauteils eingefihrt werden.

[0025] Ferner stellt die vorliegende Erfindung ein Po-
sitionierverfahren bereit, das unter Verwendung ei-
ner erfindungsgemafien Vorrichtung ausgefihrt wird.
Es umfasst zundchst das stationdre Anordnen des
ersten Kraftfahrzeugbauteils, sodann das Bereitstel-
len des zweiten, bewegbaren Kraftfahrzeugbauteils,
um es mit dem ersten Kraftfahrzeugbauteil zu fi-
gen. Dann wird das zweite Kraftfahrzeugbauteil ent-
lang dem vorbestimmten Zufiihrpfad zu dem ersten
Kraftfahrzeugbauteil hin bewegt und dabei wenigs-
tens in dem unmittelbar vor der Fiigestelle liegenden
Abschnitt in eine Flgestellung zwangsgefuhrt, was
mittels der Fuhrungsbahn des Zuflihrelements der
Vorrichtung erreicht wird. Die Flhrungsbahn ist der
Flgestelle der beiden Bauteile vorgelagert und er-
laubt somit das positionsgenaue Zufihren des zwei-
ten Kraftfahrzeugbauteils in die Fligestellung.

[0026] Vorteilhaft kann das erfindungsgemélie Po-
sitionierverfahren nunmehr automatisiert ausgefihrt
werden, da ein Nachfuhren sich ertbrigt und insofern
apparatives Positionieren mdglich gemacht wird. Da-
bei kbnnen die beiden Bauteile zueinander gefuhrt
werden, ohne dass es zu Schaden an den Bauteilen
kommt, selbst wenn diese Fertigungstoleranzen auf-
weisen und enge Baurdume vorliegen.

[0027] Diese und weitere Vorteile werden durch die
nachfolgende Beschreibung unter Bezug auf die be-
gleitenden Figuren dargelegt.

[0028] Der Bezug auf die Figuren in der Beschrei-
bung dient der Unterstlitzung der Beschreibung und
dem erleichterten Verstandnis des Gegenstands. Ge-
genstande oder Teile von Gegenstanden, die im We-
sentlichen gleich oder dhnlich sind, kénnen mit den-
selben Bezugszeichen versehen sein. Die Figuren
sind lediglich eine schematische Darstellung einer
Ausfuhrungsform der Erfindung.

[0029] Dabei zeigt:
[0030] Fig. 1 eine perspektivische Vorderansicht auf

ein erfindungsgemafies Zufihrelement als Rampe
ausgefihrt,
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[0031] Fig. 2 eine perspektivische Draufsicht auf die
Flgerampe aus Fig. 1, zweiteilig, in zusammenge-
fugtem Zustand,

[0032] Fig. 3a eine Seitenansicht eines Fligeprozes-
ses unter Verwendung der erfindungsgemalen Fu-
gerampe im ersten Schritt,

[0033] Fig. 3b eine Seitenansicht eines Fligeprozes-
ses unter Verwendung der erfindungsgemalen Fu-
gerampe im zweiten Schritt,

[0034] Fig. 3c eine Seitenansicht eines Flgepro-
zesses unter Verwendung der erfindungsgemafien
Fligerampe nach abgeschlossenem Positioniervor-

gang.

[0035] Die erfindungsgemafe Vorrichtung dient da-
zu, zwei Bauteile wie beispielsweise ein Frontend-
modul 2, im Ausschnitt gezeigt in Fig. 3a—c, in ei-
ne Crashbox 1, ebenfalls im Ausschnitt gezeigt in
Fig. 3a—c zu fiigen. Ublicherweise ist das Zueinan-
derfihren der beiden Bauteile problembehaftet, da
diese aufgrund von Fertigungstoleranzen der Bautei-
le oder auch von Positionstoleranzen, die ein Hand-
habungsgerat aufweisen kann, aneinander stoRRen
und dabei beschadigt werden kénnen. Eine eventu-
ell aufgrund dieser Toleranzen erforderliche Nach-
fihrung wahrend der Montage kann ebenfalls proble-
matisch sein. Aufgrund der vorgenannten Schwierig-
keiten beim Positionieren ist eine automatische Mon-
tage, etwa mittels eines Montageroboters, bis dato
ausgeschlossen. Die Schwierigkeiten dieser Monta-
geaufgabe erhdhen sich weiter, wenn die Verfahrbe-
wegung eines der beiden Bauteile in Folge der Bau-
raumgegebenheiten nicht geradlinig erfolgen kann.

[0036] Daher wird zur Vereinfachung der Montage
die erfindungsgemafRe Vorrichtung vorgeschlagen,
die es erlaubt, die beiden Bauteile zu fligen, ohne
sie zu beschadigen. Die Hilfsvorrichtung zum Ausfih-
ren des Fligens umfasst daher ein an dem stationa-
ren Bauteil 1 — hier an der mit dem Karosseriebauteil
verbundenen Crashbox 1 — angeordnetes Zufiihrele-
ment 3, das als rampenférmig ausgefihrt ist und ei-
ne als Zuflihrschrage gestaltete Fihrungsbahn 4 auf-
weist.

[0037] Das Zuflihrelement 3 ist in dem vorbestimm-
ten Zufiihrpfad a, b, c, der in Fig. 3a—c verdeutlicht
wird, unmittelbar vor einer Flgestelle 1' angeordnet
(vgl. Fig. 1 und Fig. 2). Die Flgestelle 1" besteht vor-
liegend aus der Offnung 1' der Crashbox 1, in die ein
Endabschnitt des Frontendmoduls 2 eingefiihrt wird.
Die Crashbox 1 ist stationar angeordnet und in Bezug
zu der Crashbox 1 erfolgt das Zufiihren des Front-
endmoduls 2 entlang einem ersten Abschnitt a des
Zufuihrpfads zunéchst in x-Richtung, s. Blockpfeil in

Fig. 3a.
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[0038] Das Zuflhrelement 3 ist vorliegend ein sepa-
rat gefertigtes Teil, das mit dem vorkragenden Kiih-
lertragarm 5, der direkt unter der Crashbox 1 ange-
ordnet ist, durch Verkleben und Verschrauben, al-
so kraft- und stoffschllssig verbunden ist. Alternativ
kénnte das Zuflhrelement 3 auch als ein im Kihler-
tragarm oder in einem entsprechenden anderen Bau-
teil, das im Bereich des stationar vorliegenden ersten
Bauteisl liegt, integriertes Element gefertigt sein.

[0039] Wie Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, ist vorliegend
das Zufuhrelement 3 sogar aus zwei entlang der
Langsachse des Zufihrelements 3 geteilten Halften
3 und 3" gefertigt: In Fig. 1 sind diese beiden Halften
3', 3" noch nicht zusammengefiigt, sie werden erst in
der in Fig. 2 gezeigten Situation zu dem Zuflhrele-
ment 3 verbunden. Wie in den Fig. 1-Fig. 3¢ zu se-
hen ist, weist das Zufiihrelement 3 dort jeweils eine
Zufihrschrage 4 auf, alternativ kénnten jedoch meh-
rere Zuflihrschragen vorliegen, die Zwangsfiihrungen
fur verschiedene Abschnitte des zu fligenden zwei-
ten Bauteils in unterschiedlichen Richtungen entlang
dem Zuflhrpfad a, b, c bereitstellen.

[0040] So kdnnte etwa bei automatisierter Ausfiih-
rung der Montage, die durch die Verwendung der
erfindungsgemaflen Vorrichtung mdéglich wird, das
zu figende, bewegbare Teil zundchst in x-Richtung,
dann nach oben oder unten und schlieRlich weiter
nach rechts oder links oder entlang verschiedener an-
derer alternativer Zufihrpfade bewegt werden.

[0041] Wie Fig. 3b zeigt, wird durch die Verwendung
der Zufihrschrage 4 der vorstehende Endabschnitt
des Frontendmoduls 2 in dem Zuflihrpfadabschnitt b
gemal dem Blockpfeil geradewegs entlang dem ram-
penférmigen Zufihrelement 3 und nach oben in z-
Richtung gefiihrt und durch die Zwangsfiihrung po-
sitionsgenau vor die Offnung 1' der Crashbox 1 ge-
bracht, so dass bei Absolvieren der letzten Wegstre-
cke c des Zufuihrpfads wieder in x-Richtung ein pass-
genaues Einschieben des Endabschnitts des Front-
endmoduls 2 durchgefiihrt werden kann. Hiernach er-
folgt dann die Fligeoperation zwischen den beiden
Bauteilen 1 und 2.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Positionierung zweier Bautei-
le zueinander fir eine Flgeoperation, wobei einem
stationar angeordneten ersten Kraftfahrzeugbauteil
(1) ein bewegbares zweites Kraftfahrzeugbauteil (2)
entlang einem zurtickzulegenden vorbestimmten Zu-
fuhrpfad (a, b, ¢) zufiihrbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung zumindest eine Flh-
rungsbahn (4) aufweist, die in dem vorbestimmten
Zufuhrpfad (a, b, c) vor einer Fligestelle (1') angeord-
net ist, wobei die Fliihrungsbahn (4) eine Zwangsfih-
rung fir einen Abschnitt (b) des Zuflihrpfads (a, b, c)
bereitstellt und das bewegbare zweite Bauteil (2) ent-
lang der Fiihrungsbahn (4) einer Fligestellung positi-
onsgenau zufihrbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung zumindest ein Zuflih-
relement (3) beinhaltet, das die Fihrungsbahn (4)
aufweist und mit dem stationaren ersten Bauteil (1)
oder einer in dessen Umgebung gelegenen Bauteil-
komponente, insbesondere mit einem hervorkragen-
den Trager (5), form- und/oder kraft- und/oder stoff-
schlissig verbunden ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiihrelement
(3) rampenformig ausgebildet ist, wobei die Fih-
rungsbahn (4) eine Zufiihrschrage bildet.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiihrelement
(3) ein einzelnes, separat gefertigtes Teil ist oder aus
zwei oder mehr Komponenten (3', 3") gebildetist, ins-
besondere aus zwei entlang einer Langsachse des
Zufiihrelements (3) miteinander fligbaren Halften (3',
3").

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fihrungsbahn (4) von einer vor-
zugsweise schragen Flache des stationaren ersten
Bauteils (1) oder einer in dessen Umgebung gelege-
nen Bauteilkomponente, insbesondere einem hervor-
kragenden Trager (5), gebildet ist.

6. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspru-
che 3 bis 5, wobei das erste Kraftfahrzeugbauteil (1)
eine an einer Bauteilkarosserie angeordnete Crash-
box (1), und das zweite Bauteil (2) ein Frontendmodul
(2) ist, dadurch gekennzeichnet, dass der hervorkra-
gende Tréager (5), an dem das rampenférmige Zufih-
relement (3) angeordnet ist, ein Kihlertragarm (5) ist,
insbesondere der unmittelbar unter der Crashbox (1)
vorliegende Kihlertragarm (5).

7. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspru-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung zwei oder mehrere Zufiihrelemente (3) auf-
weist, deren Fihrungsbahnen (4) Zwangsfihrungen
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fur mehrere Abschnitte in unterschiedlichen Rich-
tungen entlang dem Zuflhrpfad (a, b, c¢) bereitstel-
len, und/oder dass ein Zufuhrelement (3) zwei oder
mehrere Fihrungsbahnen (4) aufweist, die ineinan-
der Ubergehen und Zwangsfiihrungen fir mehrere
Abschnitte in unterschiedlichen Richtungen entlang
dem Zufuhrpfad (a, b, c) bereitstellen.

8. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspru-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das ers-
te Kraftfahrzeugbauteil (1) eine oder mehrere Offnun-
gen (1') aufweist, die die Flgestelle (1") bilden, und
das bewegbare zweite Bauteil (2) eine entsprechen-
de Anzahl von vorkragenden Komponenten zur Auf-
nahme in den Offnungen (1') aufweist.

9. Positionierverfahren unter Verwendung einer
Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 8,
umfassend die Schritte
— stationares Anordnen eines ersten Kraftfahrzeug-
bauteils (1) und Bereitstellen eines bewegbaren zwei-
ten Kraftfahrzeugbauteils (2) zum Fligen mit dem ers-
ten Kraftfahrzeugbauteil (1),

—Bewegen des zweiten Kraftfahrzeugbauteils (2) ent-
lang einem vorbestimmten Zufiihrpfad (a, b, ¢) zu
dem ersten Kraftfahrzeugbauteil (1),

— dabei Zwangsfiihren des zweiten Kraftfahrzeug-
bauteils (2) entlang dem zumindest einen Abschnitt
(b) des Zufiihrpfads (a, b, c) in eine Fligestellung mit-
tels einer vor einer Fligestelle (1') der beiden Bautei-
le (1, 2) angeordneten Fihrungsbahn (4) der Vorrich-
tung.

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei das Posi-
tionierverfahren automatisiert ausgefiihrt wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 3a
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Fig. 3b

Fig. 3¢
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