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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a vehicle body, wherein a plurality ot body modules (61, 63, 65)
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applied to said body modules at least in some sections.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Karosserie-Herstellungsverfahren, bei dem mehrere Karosseriemodule (61, 63,
65) zu einer Karosserie (60) fiir ein Fahrzeug zusammengefiigt werden. Auf die Karosseriemodule (61, 63, 65) wird vor dem Zu-
sammenfiigen wenigstens abschnittsweise eine Obertldchenbeschichtung aufgetragen.
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Verfahren zur Beschichtung der Oberflache einer Karosserie

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Karosserie-Herstellungsverfahren, bei dem mehre-
re Karosseriemodule zu einer Karosserie fur ein Fahrzeug zusammengeflgt
werden. Die Erfindung betrifft auch ein Modul einer Fahrzeugkarosserie, das
einen ersten und einen zweiten Langstrager hat und das mit einem ersten
Federdom und einem zweiten Federdom fur das Abstltzen eines Dampfer-

beins des Radaufhangungssystems ausgebildet ist.

Im Fahrzeugbau, z.B. im Fahrzeugbau fur Personenkraftwagen finden soge-
nannte selbsttragende Karosserien Verwendung. Diese Karosserien enthal-
ten ein integriertes Tragermodul mit Rahmen und Blechen aus Stahl oder
Aluminium. Die Rahmenteile und Bleche werden mittels Schweilen, Loten,
Kleben oder Nieten verbunden. An das Tragermodul werden dann Turen,
Kotfligel, Motorhaube und Kofferraumdeckel montiert. Im Anschluss daran
wird das Tragermodul zusammen mit Turen, Kotfligeln und Klappen mit Kor-

rosionsschutz und Lacken beschichtet.

In Fahrzeugfabriken gibt es flr das Beschichten der Karosserien Lackier-
stralRen mit Tauchbadern, Spritz- und Sprihkabinen sowie Trocknungstun-
neln. In den Trocknungstunneln werden die auf eine Karosserie aufgetrage-
nen Medien mit Heil3luft getrocknet. Der Beschichtungsprozess in Fahrzeug-
fabriken muss insbesondere auf die Geometrie der Karosserie, die Material-
art, die Materialdicke und die Oberflachenbeschaffenheit der Karosserie ab-
gestimmt werden. Da im modernen Fahrzeugbau die unterschiedlichsten
Metalle, Metalllegierungen, Metallschaume und auch Kunststoffe in einer
einzigen Karosserie Verwendung finden, ist es sehr anspruchsvoll, die Ober-

flache einer Karosserie mit Beschichtungen zu versehen, die dauerhaft sind,
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eine hohe Kratzfestigkeit haben, dabei auch optisch ansprechend sind und

darUber hinaus noch einen guten Schutz vor Korrosion bieten.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Herstellungsverfahren flr Karosserien be-
reitzustellen und ein Rahmenmodul fur eine Karosserie zu schaffen, das
kostenglinstige Fahrzeuge mit qualitativ hochwertig beschichteten Oberfla-

chen und gutem Korrosionsschutz ermadglicht.

Diese Aufgabe wird durch ein Karosserie-Herstellungsverfahren der ein-
gangs genannten Art gel6st, bei dem auf die Karosseriemodule vor dem Zu-
sammenflgen wenigstens abschnittsweise eine Oberflachenbeschichtung
aufgetragen wird. Insbesondere wird diese Aufgabe durch ein Modul, insbe-
sondere ein Rahmenmodul fur die Fahrzeugmontage gelost, bei dem an dem
ersten und an dem zweiten Langstrager ein kombinierter Trager fur die Auf-
nahme einer Fahrzeugachse und eines Fahrzeug-Antriebsaggregats ange-

schlossen ist.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, dass sich erhebliche Kostenein-
sparungen und qualitative Verbesserungen der Oberflachenbeschichtung
von Karosserien fur Kraftfahrzeuge erzielen lassen, wenn der Beschich-
tungsprozess in der Fertigungskette von Fahrzeugen vor dem Montieren der
Karosserie erfolgt. Daruber hinaus ist es ein Gedanke der Erfindung, durch
Modulbauweise eine Fahrzeug-Karosserie fur optimierte Beschichtungspro-
zesse auszulegen. Ein Gedanke der Erfindung ist insbesondere, die Bau-
form der Karosserie, sowie die Bauform und die Aufteilung von Modulen fur
eine Karosserie an einen geeigneten Beschichtungsprozess anzupassen.
So lasst sich vermeiden, dass der Beschichtungsprozess im Wesentlichen
durch die Materialien und Geometrien definiert ist, die Karosserien mit Tu-
ren, Motorhaube und Kofferraumdeckel aufweisen. Auch kann so erreicht
werden, dass die an sich schwer zuganglichen Bereiche einer zusammen-

gesetzten Karosserie gleichmalfig und qualitativ hochwertig beschichtet wer-
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den. Mit der Erfindung kénnen die Oberflachen von Baugruppen einer Ka-
rosserie insbesondere mit physikalischen und chemischen Verfahren be-
schichtet werden, die jeweils fUr eine Baugruppe optimiert sind und die der
physikalischen und chemischen Belastung der Baugruppe bei Betrieb eines

entsprechenden Fahrzeugs Rechnung tragen.

Eine Idee der Erfindung ist auch, einen Bauteiltrager fur die Antriebs- und
Fahrwerkkomponenten eines Kraftfahrzeugs, insbesondere einen Trager fur
ein Antriebsaggregat und/oder eine Achse in ein Karosseriemodul zu integ-
rieren. Eine Oberflachenbeschichtung flr Korrosionsschutz kann dann effi-
zient in einem Arbeitsgang flr das Karosseriemodul mit dem Bauteiltrager

erfolgen.

Die Erfindung ermdglicht optimales Beschichten von Karosserien, in denen
insbesondere die Werkstoffe Holz, Stahl oder Leichtmetall, wie etwa Alumi-
nium und Magnesium, und die Werkstoffe Titan oder Kunststoff, der aus so-
genannten Composites, insbesondere aus Polymeren oder aus einer faser-
verstarkten Kunststoffmatrix besteht, gleichzeitig verarbeitet sind. Die Erfin-
dung ermoglicht auch, Mehrphasenstahle und warm umgeformte Mangan-
Bor-Stahle als Werkstoff fur Karosserien einzusetzen, die erst beim Trock-
nen der Oberflachenbeschichtung eines Karosseriemoduls gehartet werden.
Die Erfindung ermoglicht insbesondere die Verwendung von vorbeschichte-
ten Karosseriewerkstoffen wie etwa Stahlblechen mit einer Beschichtung aus
Zink oder Zinklegierungen oder einer Beschichtung aus Zink-Magnesium-
Legierungen. Die Erfindung erméglicht auch die Verwendung von Stahlble-
chen mit Phosphatierungen oder von Stahlblechen mit organischen Be-
schichtungen als Korrosionswerkstoff. Die organischen Beschichtungen der
Stahlbleche kdnnen z.B. Zinkstaubfarben und Lacke umfassen. Darlber hin-
aus ermdglicht die Erfindung insbesondere den Einsatz von Aluminium- und
Magnesiumblechen, die z. B. mit einer organischen Beschichtung versehen

sind.
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Die Karosseriemodule kbnnen aus gleichen oder ahnlichen Werkstoffen her-
gestellt werden. Dies ist insbesondere vorteilhaft, wenn die Karosseriemodu-
le in einer Karosserie einander benachbart sind. Von Vorteil ist es, wenn die
Karosseriemodule eine Oberflache mit homogenen Beschichtungseigen-
schaften fur kathodische Phorese und/oder fur anodische Phorese und/oder
fur Autophorese und/oder fUr reine Tauchlacke haben. Werden Karosserie-
module aus unterschiedlichen Werkstoffen eingesetzt, ist es von Vortell,

wenn diese Iosbar in eine Karosserie montiert sind.

GuUnstig ist es, wenn die Oberflache eines Moduls, insbesondere die Ober-
flache eines Rahmenmoduls vor dem Zusammenfugen durch Schmelztau-
chen in einem Zinkbad feuerverzinkt wird. Auch ein Rahmenmodul kann ei-
nen modularen Aufbau haben und aus Teilmodulen zusammengefugt sein,
auf die vor dem Zusammenflgen eine anforderungsbezogene Oberflachen-

beschichtung aufgetragen wird.

Auf wenigstens eines der Karosseriemodule kann die Oberflachenbeschich-
tung durch Tauchbeschichten und/oder durch Sprihen oder Spritzen von
Lack aufgetragen werden. Das Werkstoffgefuge eines solchen Karosserie-
moduls kann dann beim Trocknen der Oberflachenbeschichtung mittels
Heilluft gehartet werden. Aulierdem kann die Oberflachenbeschichtung ei-
nes Karosseriemoduls vor dem Zusammenfugen durch Beaufschlagen mit
den Lack vernetzenden UV-Licht oder durch Beaufschlagen mit den Lack

vernetzenden Elektronenstrahlen gehartet werden.

Die mit einer Oberflachenbeschichtung versehenen Karosseriemodule kon-
nen dann mittels Schrauben und/oder FlieRformschrauben und/oder durch
Kleben und/oder durch Nieten, insbesondere Blindnieten, Stanznieten oder

Warmluftnieten, und/oder durch Schweif’en, insbesondere durch Reib-
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schweil’en, und/oder durch Clinchen und/oder durch Hybridfigen zu einer

Karosserie aneinandergefugt und verbunden werden.

Das Karosserie-Herstellungsverfahren ermdglicht eine unterschiedliche Zu-
sammensetzung fUr eine auf verschiedene Karosseriemodule aufgetragene

Oberflachenbeschichtung.

Die Erfindung umfasst, dass auf wenigstens eines der Karosseriemodule
eine Oberflachenbeschichtung durch Tauchbeschichten und auf wenigstens
ein anderes Karosseriemodul eine Oberflachenbeschichtung durch Sprihen
oder Spritzen von Lack aufgetragen wird. Die Erfindung umfasst auch, dass
die auf diese Weise unterschiedlich beschichteten Karosseriemodule zu-
sammengefugt und anschlieBend insbesondere mittels HeiBluft, mittels
Lichtwellen oder mittels Elektronenstrahlen getrocknet werden. Insbesonde-
re umfasst die Erfindung, dass beim Trocknen der Oberflachenbeschichtung
der Karosseriemodule auch das Werkstoffgeflige der Karosseriemodule ge-
hartet wird. Die Erfindung umfasst auch, dass Karosseriemodule aus unter-
schiedlichen Werkstoffen beim Trocknen einer Oberflachenbeschichtung

gleichzeitig gehartet werden.

In einer Weiterbildung des erfindungsgemafen Herstellungsverfahrens wer-
den gleiche oder auch unterschiedliche Oberflachenbeschichtungen mehre-
rer Karosseriemodule vor dem Zusammenfligen und/oder nach dem Zu-
sammenfugen, insbesondere durch Beaufschlagen mit Lack vernetzendem
UV-Licht oder durch Beaufschlagen mit Lack vernetzenden Elektronenstah-

len gehartet.

FUr das Rahmenmodul ist eine hohlraumfreie Geometrie von Vorteil. Insbe-
sondere kann das Rahmenmodul eine Geometrie mit Profilen und grof3en
Offnungen haben. Auf diese Weise kénnen in einem Tauchverfahren Luft-

blasen vermieden werden und es lasst sich eine gleichbleibende Schichtdi-
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cke fur eine Oberflachenbeschichtung gewahrleisten. Glnstig ist auch eine
Rahmenmodul-Geometrie, die das Tauchbeschichten ohne Schopfen oder

Speichern von Flussigkeit ermoglicht.

Aulerdem ist es von Vorteil, die Geometrie und das Material der Baugrup-
pen des Rahmenmoduls fur thermische Stabilitat auch im Temperaturbereich
zwischen 400 °C und 500 °C auszulegen. Dies ermdglicht insbesondere,

dass das Rahmenmodul feuerverzinkt werden kann.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in der Zeichnung in schemati-

scher Weise dargestellten Ausflhrungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Modul fur die Montage einer Fahrzeugkarosserie;

Fig. 2 a bis h weitere Module fur eine Fahrzeugkarosserie;

Fig. 3 Module fur eine Fahrzeugkarosserie auf einer Fordervorrichtung

in einer Anlage fur die Oberflachenbeschichtung;

Fig. 4 und Fig. 5 Module fur eine Fahrzeugkarosserie in einer Anlage

zum Harten von Lack mittels UV-Licht; und

Fig. 6 eine Fahrzeugkarosserie mit einem Frontmodul, einem Kabinen-

modul und einem Heckmodul.

Das in Fig. 1 gezeigte Modul 1 flr eine Fahrzeugkarosserie ist ein als Rah-
menmodul ausgebildetes Tragermodul. Es ist fur die Aufnahme eines An-
triebsaggregats ausgelegt. Das Modul 1 ist aus Teilmodulen 22, 24, 26 zu-

sammengesetzt. Das Teilmodul 24 ist mit einem Schweller 2 und einem
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Schweller 3 ausgebildet. Es umfasst eine A-Saule 4, eine B-Saule 5 und ei-
ne C-Saule 6. Zwischen dem Schweller 2 und dem Schweller 3 gibt es Ver-
bindungstrager 7 bis 12. Das Teilmodul 22 enthalt einen ersten Langstrager
14 und einen zweiten Langstrager 15. Der Langstrager 14 tragt einen Fe-
derdom 16. An dem Langstrager 15 ist ein Federdom 17 aufgenommen. Die
Federdome 16, 17 sind jeweils fUr das Abstutzen eines Federbeins mit einer
Spiralfeder und einem StolRdampfer eines frontseitigen Kraftfahrzeug-
Radaufthangungssystems ausgebildet. Das Teilmodul 26 hat Trager 19, die
fur den Anschluss der Fahrzeugkarosserie an ein heckseitiges Radaufhan-
gungssystem dienen. An den ersten Langstrager 14 und den zweiten Langs-
trager 15 ist ein Kombinationstrager 20 angeschlossen. Der Kombinations-
trager 20 dient als Aufnahme fUr die Fahrzeug-Frontachse und fur das Fahr-

zeug-Antriebsaggregat.

Das Modul 1 hat weder offene noch geschlossene Hohlraume. Die Rah-
menmodul-Geometrie ermoglicht, dass das Rahmenmodul in Flissigkeitsba-
der eingetaucht werden kann, ohne dass Flussigkeit geschopft wird. Das
Modul 1 und/oder die Teilmodule 22, 24, 26 bestehen ganz oder teilweise
aus hochfestem Stahl. Die Materialdicke der Baugruppen 7 bis 12, 14 bis 17
und 20 des Moduls 1 ist so ausgelegt, dass dieses auch im Temperaturbe-
reich zwischen 400°C und 500°C thermisch stabil ist. Insbesondere veran-
dern sich die Abmessungen des Moduls 1 Uber die gesamte Lange L und
Breite B bei einem Temperaturzyklus von Raumtemperatur in den Tempera-
turbereich zwischen 400°C und 500°C und wieder auf Raumtemperatur um

weniger als 1 mm.

Die Fig. 2a bis Fig. 2h zeigt Karosseriemodule in Form von Turen 21, KotflU-
gel 23, 25, Motorhaube 27, Heckdeckel 29, Kihlermodul 31 und Heckmodul
33, sowie ein Bodenblech 35 und ein Dachmodul 37, die mit dem Modul 1 zu

einer Fahrzeugkarosserie zusammengefugt werden konnen.
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In die Turen 21 sind verschiedene metallische Werkstoffe eingearbeitet, die
Eisen, Titan sowie Magnesium und Stahl enthalten. Die Oberflache der Tu-
ren 21 ist jedoch so beschaffen, dass diese in einem einheitlich gestalteten
Beschichtungs- und Lackierprozess beschichtet werden konnen. Auch Tdren
aus einem einheitlichen Werkstoff, insbesondere Turen aus Stahl, Alumini-
um und Kunststoff sind natirlich einem einheitlichen Beschichtungs- und
Lackierprozess zuganglich. Die Kotfligel 23, 25 bestehen aus kunststoffhal-
tigem Faserverbundwerkstoff. Geeignete Materialien fur Kotfligel sind auch
Stahl, Aluminium oder Magnesium. Das Kuhlermodul 31 und das Heckmodul
33 ist aus Aluminiumblech gefertigt. Das Dachmodul 37 ist eine Sandwich-
struktur auf Holzbasis. Als Material fur das Dachmodul 37 ist insbesondere
aber auch Kunststoff, z.B. faseverstarkter Kunststoff oder Magnesium geeig-
net. Die Motorhaube 27 und der Heckdeckel 29 bestehen aus Stahlblech.
Hierflr lassen sich aber auch Magnesium, Aluminium oder Kunststoff als
Material einsetzen. Die Bodenbleche 35 sind aus Aluminium gefertigt. Sie
genugen damit sehr hohen Korrosionsschutzanforderungen. Auch Stahl oder

Kunststoff ist als Material fur ein Bodenblech geeignet.

Das in Fig. 1 gezeigte Modul 1 und die in Fig. 2 gezeigten Karosseriemodule
sind so ausgelegt, dass sie in Abkehr von herkbmmlichen Karosserie-
Fertigungsprozessen vor der Montage mit Beschichtungsmaterial in Form

von Korrosionsschutz und Lacken beschichtet werden kdénnen.

Vor dem Beschichten werden die Teilmodule 22, 24 und 26 in Fig. 1 zu-
nachst entfettet. Dann werden die Teilmodule 22, 24 und 26 durch Eintau-
chen in ein 450 °C heildes flussiges Zinkbad feuerverzinkt. Auch das Eintau-
chen in ein Bad mit einer flussigen Zinklegierung oder ein Bad mit einem
anderen flussigen Metall ist moglich. Im Anschluss daran werden die Teil-
module 22, 24, 26 phosphatiert und grundiert. Vorzugsweise werden die
Teilmodule 22, 24, 26 an definierten Stellen mit zusatzlichen Beschichtun-

gen gegen Abrasion geschutzt.
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Alternativ hierzu ist es auch moglich, vor dem Beschichten das Modul 1 oder
die Teilmodule 22, 24 und 26 in Fig. 1 zunachst zu entfetten und im An-

schluss daran mittels Autophorese zu beschichten.

Beim Tauchlackieren eines metallischen Werksticks mittels Autophorese
wird die Werkstlckoberflache zunachst durch Sauren angeldst, die in der
Lacksuspension enthalten sind. In der Grenzschicht zwischen Werkstlck-
oberflache und Lacksuspension bewirken die dabei freigesetzten lonen eine
Koagulation des Bindemittels, das sich dann an der Werkstlckoberflache
ablagert. Beim Tauchlackieren mittels Autophorese wird das Rahmenmodul
in eine autophoretische Lacksuspension eingetaucht und in der Lacksus-
pension geschwenkt, gedreht oder rotiert. Anstelle von Tauchlackieren oder
erganzend zu Tauchlackieren kann Autophorese-Lack grundsatzlich auch in
Werkstlcke injiziert werden. Daruber hinaus ist es moglich, Werkstlcke mit

Autophorese-Lack zu fluten oder zu schwallen.

Das Modul 1 oder die Teilmodule 22, 24, 26 sind so gestaltet, dass sie auch
mittels kathodischer oder anodischer Phorese oder auch mittels Lacktau-
chen tauchlackiert werden konnen. Hierzu haben das Modul 1 oder die Teil-
module 22, 24, 26 eine hohlraumfreie Geometrie, die gewahrleistet, dass
beim Eintauchen in ein FlUssigkeitsbad keine Luftblasen entstehen, die das
Auftragen einer Oberflachenbeschichtung verhindern. Die Hohlraumfreie
Geometrie gewahrleistet auch, dass das Modul 1 beim Herausnehmen aus
dem FlUssigkeitsbad keine Flussigkeit schopft oder FlUssigkeit in Hohlraume
speichert. Insbesondere sind das Modul 1 oder die Teilmodule 22, 24, 26
derart fUr kathodisches Tauchlackieren ausgelegt, dass die gesamte Ober-
flache der Teilmodule 22, 24, 26 mit einem elektrischen Feld beaufschlagbar
ist. Die hohlraumfreie Geometrie des Moduls 1 oder der Teilmodule 22, 24,

26 ermoglicht insbesondere, dass keine die Struktur schwachende Locher
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und Offnungen fir das Entweichen von Luftblasen, fiir das Ein- und Auslau-

fen von Flussigkeit und fur elektrische Felder erforderlich sind.

Luftblasen beim Tauchprozess kdnnen namlich zu unbeschichteten Stellen
fuhren, die insbesondere bei Kontakt mit saurehaltigem Spulwasser korro-
dieren kdnnen. Um Korrosion vorzubeugen ist es daher glnstig, die Stellen
eines Karosseriemoduls, an denen Luftblasen auftreten kdnnen, bereits vor
dem Behandeln in dem Tauchbad mit einer Zinkschicht, einer Phosphat-
schicht oder einem Uberzug aus organischem Material zu versehen. Luftbla-
sen beim Tauchprozess kdnnen im ubrigen minimiert bzw. unterbunden wer-
den, indem in entsprechenden Tauchbecken eine Stromung erzeugt wird,
die Luftblasen entgegenwirkt, oder indem ein entsprechendes Modul, das
mit einer Beschichtung versehen werden soll, in einem Tauchbad gekippt,

geschwenkt oder rotiert wird.

Im Anschluss an das Tauchlackieren wird die Oberflachenbeschichtung der
Teilmodule 22, 24 und 25 aus Modul 1 mittels Heilbluft getrocknet. Mit dem
Trocknen der Oberflachenbeschichtung geht bevorzugt auch ein Ausharten

der Tragerstruktur der Tragermodule 22, 24 und 26 einher.

Die Beschichtung der in Fig. 2 gezeigten Karosseriemodule erfolgt abge-
stimmt auf deren Materialzusammensetzung und Oberflachenbeschaffenheit.
Die Bodenbleche 35 aus Aluminium werden zum Schutz vor Korrosion dem
Beschichtungsprozess einer Fluor-Komplexbehandlung unterzogen. Auch
das Chromatieren, Beiz-Passivieren oder das Versiegeln der Bodenbleche
mit einem Polymerfilm ist moglich. Daruber hinaus konnen die Bodenbleche
35 auch mittels Anaphorese, Kataphorese oder Autophorese tauchlackiert
werden. Fur den Schutz vor Korrosion kdbnnen die Bodenbleche auch mit
elastischen, vorzugsweise abrasionsbestandigen Deckschichten, mit Tauch-

grundierungen und/oder mit Fuller Gberzogen werden.
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Das Dachmodul 37 aus Holzwerkstoff wird als Schutz vor Nasse mit einer
aufgeklebten Lackfolie versiegelt. Insbesondere auch das Versiegeln des
Dachmoduls 37 mittels Gielden und Drucken ist moglich. Fur das Versiegeln
der Oberflache der Motorhaube 27 wird diese zunachst durch ein Tauchbad
mit Fuller bewegt und anschlieRend mit Spruhlack Uberzogen, der mittels

UV-Licht gehartet werden kann.

Die Fig. 3 zeigt Heckdeckel 51 auf einer Transportvorrichtung 53 in einer
Lackierkabine 55 mit Lackierrobotern 57. Weil die Heckdeckel 51 mittels der
Transportvorrichtung 53 eng aneinander liegend durch die Lackierkabine
bewegt werden konnen, lasst sich erreichen, dass die Lackverluste bei als
Spruhnebel auf die Motorhauben aufgetragener Oberflachenbeschichtung
28 in Form von Lack minimal sind. Grundsatzlich ist es moglich, die Heckde-
ckel 51 in der Lackierkabine 55 gleichzeitig in unterschiedlichen Farben zu
lackieren. Dann ist jedoch u.U. ein gewisser Abstand zwischen auf der
Transportvorrichtung 53 aneinander liegenden Heckdeckel 51 erforderlich,
damit ein Heckdeckel 51 nicht mit Sprihnebel beaufschlagt wird, der Lacke

mit unterschiedlicher Farbe enthélt.

Die Fig. 4 und die Fig. 5 zeigen mit Spruhlack Uberzogene Heckdeckel 51 in
einer Einrichtung 61 flr das Harten von Lack auf Karosseriemodulen mit UV-
Licht. Der Lack auf den entsprechenden Karosseriemodulen wird damit
kratzfest und auch reinigungsfreundlicher (easy-to-clean). Die Einrichtung
61 umfasst eine Kabine 63 mit einer Inertgasatmosphare 64. Diese Intergas-
atmosphare besteht aus Stickstoff. Als Inertgasatmosphare kbnnen aller-
dings insbesondere auch Edelgase und CO; eingesetzt werden. In der Kabi-
ne gibt es mehrere Strahlungslampen 67 fur UV-Licht. Die Kabine 63 hat
eine Eingangsschleuse 69 und eine Ausgangsschleuse 71, durch welche die
Heckdeckel 51 auf einer Transportvorrichtung 73 bewegt werden konnen.
Die Abmessungen der Schleusen 69, 71 sind an die Bemallung der Heckde-

ckel 51 angepasst. Diese MalRnahme ermoglicht, den Verlust von Inertgas
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aus der Kabine 63 zu minimieren. Indem Schleusen mit variabler Offnungs-
geometrie vorgesehen werden, ist es moglich, auch beim Harten einer Lack-
oberflache von Karosseriemodulen mit unterschiedlicher Bemafliung den
Fluss von aus der Kabine austretendem Intergas gering zu halten. Weil es
maoglich ist, die Heckdeckel 51 mittels der Transportvorrichtung 73 eng an-
einander liegend durch die Lackierkabine zu fordern, lasst sich erreichen,
dass die mittels der Strahlungslampen 67 bereitgestellte UV-Strahlung na-
hezu vollstandig an die Oberflache der Heckdeckel 51 gelangt. Dabei wird
die gesamte Oberflache der Heckdeckel 51 gleichmafig mit UV-Licht beauf-
schlagt, so dass dort alle Bereiche mit Lack gleichmafig gehartet werden.
Anstelle von UV-Licht kbnnten die entsprechend lackierten Heckdeckel auch

in einer geeigneten Einrichtung mittels Elektronenstrahlen gehartet werden.

Das erfindungsgemafle Beschichten von Karosseriemodulen vor dem Zu-
sammenbau einer Karosserie ermoglicht somit Oberflachenguten, die sich
beim Beschichten von Karosserien nach deren Zusammenbau nicht oder nur

mit sehr hohem technischem Aufwand erreichen lassen.

Die Fig. 6 zeigt eine Fahrzeugkarosserie 60 mit einem Frontmodul 61, einem
Fahrgastraummodul 63 und einem Heckmodul 65. Nach dem Beschichten
der Oberflachen von Frontmodul 61, Fahrgastraummodul 63 und Heckmodul

65 werden diese Module zu der Fahrzeugkarosserie 60 zusammengefugt.

Die mit einer Oberflachenbeschichtung versehenen Karosseriemodule kon-
nen hierzu dann mittels Schrauben und/oder Flielformschrauben und/oder
durch Kleben und/oder durch Nieten, insbesondere Blindnieten, Stanznieten
oder Warmluftnieten, und/oder durch Schweifden, insbesondere durch Reib-
schweil’en, und/oder durch Clinchen und/oder durch Hybridfigen zu einer

Karosserie aneinandergeflgt und verbunden werden.
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Das beschriebene Fertigungsverfahren ermoéglicht so auf einfache Weise
das Herstellen von Mehrfarben-Karosserien mit einer Mehrfarbenlackierung,
die unterschiedliche Farbtone hat. Die beschriebene Oberflachenbehand-
lung des in Fig. 1 gezeigten Moduls 1 fur die Karosserie und der Bodenble-
che 35 macht bei dieser Karosserie auch einen Korrosionsschutz durch
Hohlraumversieglung entbehrlich. Das thermische Trocknen von mit einer
Oberflachenschicht Gberzogenen Karosseriemodulen mittels Heilluft ist um-
so energieeffizienter, je kleiner die entsprechenden Karosseriemodule sind.
Insbesondere ermdglicht dieses Karosserie-Herstellungsverfahren die Integ-
ration von Holzwerkstoffen in den Karosseriebau. Von dem erfindungsge-
mafRen Herstellungsverfahren umfasst ist auch ein abschlieliender Deck-
lackauftrag auf eine zusammengeflugte Karosserie. Je nachdem kdénnen da-
bei die Trennstellen zwischen einzelnen Karosseriemodulen mit Kontrastfar-
be hervorgehoben oder unter Verwendung von Spachtelmasse versiegelt

werden.

Abschlielend sind insbesondere folgende bevorzugte Merkmale festzuhal-
ten: Die Erfindung betrifft ein Karosserie-Herstellungsverfahren, bei dem
mehrere Karosseriemodule 1, 21, 23, 25, 27, 61, 63, 65 zu einer Karosserie
60 fur ein Fahrzeug zusammengefugt werden. Wenigstens eines der Karos-
seriemodule 1, 61 ist als ein fur die Aufnahme eines Antriebsaggregats aus-
gelegtes Modul ausgebildet. Auf die Karosseriemodule 1, 21, 23, 25, 27, 61,
63, 65 wird vor dem Zusammenflugen wenigstens abschnittsweise eine

Oberflachenbeschichtung 28 aufgetragen.
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Patentanspriiche

1.

Karosserie-Herstellungsverfahren, bei dem mehrere Karosseriemodule
(1, 21, 23, 25, 27, 61, 63, 65) zu einer Karosserie (60) fur ein Fahrzeug
zusammengefugt werden, wobei auf die Karosseriemodule (1, 21, 23,
25, 27, 61, 63, 65) vor dem Zusammenfugen wenigstens abschnitts-

weise eine Oberflachenbeschichtung (28) aufgetragen wird.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf verschiedene Karosseriemodule (1, 21, 23, 25, 27,
61, 63, 65) aufgetragene Oberflachenbeschichtungen zueinander un-

terschiedlich sind.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Karosseriemodul (1) aus mehreren Teilmo-
dulen (22, 24, 26) zusammengeflgt wird, wobei auf die wenigstens
zwei der Teilmodule (22, 24, 26) wenigstens abschnittsweise vor dem

Zusammenflugen eine Oberflachenbeschichtung (28) aufgetragen wird.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens die Oberflache eines Mo-
duls (1) oder eines Teilmoduls (22, 24, 26) vor dem Zusammenflgen
mit einem weiteren Modul (23, 25, 37) durch Schmelztauchen in einem
Zinkbad feuerverzinkt wird, wobei das weitere Modul (23, 25, 37) oder
das Teilmodul (22) eine von der Oberflachenbeschichtung eines in der
Karosserie (60) zu dem Modul (1) benachbart angeordneten weiteren
Moduls (23, 25, 37) oder eines in dem Modul (1) zu dem Teilmodul (22)
benachbart angeordneten Teilmoduls (24) unterschiedliche Oberfla-

chenbeschichtung (28) aufweist.
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Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Ansprtche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Karosserie (60) aus einem ersten
Modul (61), einem zweiten Modul (63) und einem dritten Modul (65) zu-
samgengefugt wird, wobei das erste Modul ein Frontmodul (61) ist, das
zweite Modul ein Fahrgastraummodul (63) ist, und das dritte Modul ein
Heckmodul (65) ist.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Karosseriemodule (1, 21, 23, 25, 27, 61, 63,
65) jeweils aus einem einheitlichen Werkstoff bestehen und/oder eine
Oberflache mit homogenen Beschichtungseigenschaften fur kathodi-
scher Phorese und/oder flr anodischer Phorese und/oder flr Autopho-

rese und/oder flr Lacktauchen haben.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Ansprtche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der Karosseriemo-
dule (1, 61) als ein fur die Aufnahme eines Antriebsaggregats ausge-

legtes Tragermodul ausgebildet ist.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass auf wenigstens eines der Karosserie-
module (1, 27) die Oberflachenbeschichtung durch Tauchbeschichten
aufgetragen wird und/oder auf wenigstens eines der Karosseriemodule
(1, 27) die Oberflachenbeschichtung durch Sprihen oder Spritzen von
Lack aufgetragen wird, wobei wenigstens eine Oberflachenbeschich-
tung eines der Karosseriemodule (1) oder mehrerer zusammengeflgter
Karosseriemodule (1, 27) mittels Heillluft getrocknet und dabei das
Werkstoffgeflige wenigstens eines Karosseriemoduls (1) oder mehrerer

Karosseriemodule (1, 27) gehartet wird.
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Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Ansprtche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflachenbeschichtung eines
der Karosseriemodule (27) oder mehrerer Karosseriemodule vor dem
Zusammenfugen und/oder nach dem Zusammenfugen durch Beauf-
schlagen mit Lack vernetzendem UV-Licht oder durch Beaufschlagen

mit Lack vernetzenden Elektronenstahlen gehartet wird.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Ansprtche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Karosseriemodule (1, 21, 23,
25, 27, 61, 63, 65) mittels Schrauben und/oder FlielRformschrauben
und/oder durch Kleben und/oder durch Nieten, insbesondere Blindnie-
ten, Stanznieten oder Warmluftnieten, und/oder durch Schweilen, ins-
besondere durch Reibschweil’en, und/oder durch Clinchen und/oder

durch Hybridfigen aneinandergeflugt werden.

Karosserie-Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass auf verschiedene Karosseriemodule
(1, 21, 23, 25, 27, 61, 63, 65) aufgetragene Oberflachenbeschichtun-

gen zueinander unterschiedlich sind.

Modul, insbesondere Rahmenmodul flr Fahrzeugkarosserie, das einen
ersten und einen zweiten Langstrager (14, 15) aufweist und das mit ei-
nem ersten Federdom (16) und einem zweiten Federdom (17) flr das
Abstutzen eines Dampferbeins des Radaufhangungssystems ausgebil-
det ist, dadurch gekennzeichnet, dass an dem ersten und dem zwei-
ten Langstrager (14, 15) ein kombinierter Trager (20) fUr die Aufnahme
einer Fahrzeugachse und eines Fahrzeug-Antriebsaggregats ange-

schlossen ist.

Modul nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Geo-

metrie des Moduls vorgesehen ist, die das Tauchbeschichten ohne we-
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sentliches Schopfen von Flussigkeit ermdglicht.

Modul nach einem der Anspriche 11 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass, die Geometrie des Moduls und das Modul-Material eine
thermische Stabilitat im Temperaturbereich zwischen 400°C und 500°C

gewahrleistet.

Kraftfahrzeugkarosserie mit mehreren Karosseriemodulen, die nach
einem Herstellungsverfahren gemal® einem der Anspruche 1 bis 11
hergestellt sind und/oder die an einem weiteren Modul gemaR einem

der Anspruche 10 bis 12 befestigt sind.

Kraftfahrzeug mit einer nach einem Karosserie-Herstellungsverfahren
gemaf einem der Anspruche 1 bis 11 hergestellten Karosserie, insbe-
sondere mit einer Karosserie, die ein Modul (1, 22) nach einem der An-

spruche 12 bis 14 enthalt.
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