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(54) VERFAHREN UND FERTIGUNGSLINIE ZUM FUGEN VON KAROSSERIEBAUGRUPPEN

(57) In bisher bekannten herkdmmlichen Fertigungslinien
zur Herstellung von Rohkarosserien werden im Wesentli-
chen in einer Fertigungslinie sequentiell zuerst Bodenbau-
gruppen mit Seitenwandbaugruppen gefiigt und erst im
Anschluss daran werden die Dachbaugruppen zur Kom-
plettierung der Rohkarosserie gefiigt. Moderne Fiigeverfah-
ren, wie. z.B. beim Laser- oder Plasmaschweifen, die
verstarkt zum Flgen der Dachbaugruppe auf die Seiten-
wandbaugruppen eingesetzt werden, sind jedoch sehr
prozesskritische Verfahren, sodass schon kleine Prozess-
schwankungen zum Totalausfall der Fertigungslinie fihren
kénnen oder Nachbearbeitungen erforderlich machen. Ein
solcher Ausfall wird nun durch die Erfindung dadurch
verhindert, dass die Fugereihenfolge umgekehrt wird,
indem als Zwischenschritt in der Herstellung einer Rohka-
rosserie (11) zuerst eine Dachbaugruppe (7) mit zumindest
einer Seitenwandbaugruppe (8) 2u einer Dach-
Seitenwandbaugruppe (9) gefigt wird.
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Die gegensténdliche Anmeldung betrifft ein Verfahren zum Fligen von Karosseriebaugruppen
eines Fahrzeuges, sowie eine entsprechende Fertigungslinie zum Flgen von Karosseriebaugrup-
pen eines Fahrzeuges zu einer Rohkarosserie.

In herkémmlichen Fertigungslinien zur Herstellung von Rohkarosserien von Fahrzeugen wer-
den zuerst die Seitenwénde mit einem Unterbau verbunden und im Anschluss in der Hauptlinie
Schritt fiir Schritt darauf das Dach aufgebaut, also z.B. zuerst die einzelnen Dachtriager und dann
das Dachelement gefiigt. Das Problem dabei ist, dass die Dach-Seitenwand-Fiigeverbindungen
zunehmend mit prozesskritischen Fligetechniken, wie Laser- oder Plasmaschweiflen oder -léten,
durchgefiihrt werden. Bei Prozessstérungen des Flgeprozesses kann es deshalb zum Stilistand
der gesamten Hauptlinie kommen, was einen Produktionsausfall im Karosserierohbau bedeutet
und mit enormen Kosten verbunden ist. Oder die gefiigten Rohkarosserien miissen einen Nachbe-
arbeitungsbereich durchlaufen, was ebenfalls mit hohen Kosten verbunden ist und die Durchlauf-
zeiten vergroBert. In der EP 1 149 757 A2 werden nun als teilweise Abhilfe z.B. fertig gefiigte
Dachbaugruppen in einem Flgevorgang in der Hauptlinie mit vorgefigten Boden-
Seitenwandbaugruppen gefiigt. Damit wird zumindest die Anzahl der notwendigen Fligevorgénge
bzw. -stationen in der Hauptlinie reduziert, wobei sich aber immer noch eine Prozessstérung beim
Fligen des Daches auf die halbfertige Rohkarosserie auf den Fertigungsfluss der Hauptlinie aus-
wirken wiirde.

Die vorliegende Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe gestellt ein Verfahren und eine Ferti-
gungslinie anzugeben, bei dem bzw. in der das Fligen des Daches an die Seitewande einer Roh-
karosserie keinen Einfluss auf die Herstellung der Rohkarosserie selbst hat.

Diese Aufgabe wird fiir das Verfahren dadurch gelost, indem als Zwischenschritt zumindest ei-
ne Dachbaugruppe mit zumindest einer Seitenwandbaugruppe pro Langsseite des Fahrzeuges zu
einer Dach-Seitenwandbaugruppe gefiigt wird und fiir die Fertigungslinie dadurch, dass zumindest
eine Nebenfiigestation vorgesehen ist, in der Dachbaugruppen mit Seitenwandbaugruppen zu
Dach-Seitenwandbaugruppen fiigbar sind. Damit wird es méglich die prozesskritischen Fiigevor-
gange vom Fertigfiigen der Rohkarosserie abzukoppeln. Sollte es also in der Nebenlinie zum
Fligen der Dach-Seitenwandbaugruppen zu Prozessschwankungen kommen, so wirkt sich dass
nicht direkt auf das Fiigen der fertigen Rohkarosserie aus.

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungen und Ausgestaltungen ergeben sich aus den Merkmalen der
Unteranspriiche.

Die Dach-Seitenwandbaugruppe kann nun im Anschluss mit einer Bodenbaugruppe zu einer
Rohkarosserie gefiigt wird. Der Fligevorgang der Dach-Seitenwandbaugruppe ist somit vollig
entkoppelt vom Fugen der Rohkarosserie, sodass sich Prozessschwankungen bei einem der
beiden Fugeprozesse nicht direkt auf den anderen Fligeprozess auswirken.

Dieses Konzept wird vorteilhaft derart umgesetzt, dass zwei voneinander entkoppelte und un-
abhdngige Fertigungslinien, eine Nebenlinie, zum Figen der Dach-Seitenwandbaugruppen, und
eine Hauptlinie, zum Figen der Rohkarosserien, vorgesehen werden. Die beiden Linien kdnnen
bei Bedarf vollstdndig autonom betrieben werden, ohne dass eine Linie auf die andere Linie Ein-
fluss nimmt, aber es ist natiidich auch moglich, bei Bedarf eine gewisse Synchronisation der bei-
den Linien herbeizufiihren.

Eine gefiigte Dach-Seitenwandbaugruppe ist eine relativ flexible Struktur, die daher vorteilthaft
zum Ausgleichen gewisser Fertigungstoleranzen der Bodengruppe und/oder der Dach-
Seitenwandbaugruppen beim Figen der Rohkarosserien genutzt wird. Die Dach-
Seitenwandbaugruppe kann dabei in gewissen Grenzen verformt, z.B. etwas verbogen, werden,
um mit der Bodengruppe gefiigt werden zu kénnen. Dieser Ausgleich kann auf einfache Weise
durch Spannrahmen erzielt werden, die zum Halten bzw. Spannen der Baugruppen in der Fugesta-
tion verwendet werden. Der Ausgleich findet dabei automatisch beim Spannen der Baugruppen
statt.

Ein besonders hohes Ma} an Entkopplung und daher Unabhéngigkeit der einzelnen Linien,
Neben- und Hauptlinie, wird mittels eines Entkopplungsspeichers erzielt, in dem die gefiigten
Dach-Seitenwandbaugruppen zwischengespeichert werden konnen. Kommt es zu Prozess-
schwankungen in einer Linie, so fungiert der Entkopplungsspeicher als Zwischenbuffer, sodass die
andere Linie zumindest noch fiir eine gewisse Zeit normal weiteriaufen kann.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der beispielhaften, schematischen und nicht ein-
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schriankenden Figuren 1 bis 4, die ein vorteilhaftes Ausfiihrungsbeispiel zeigen, niher beschrie-
ben. Dabei zeigt

Fig. 1 den erfindungsgemaBen grundsétzlichen Fiigeablauf zum Figen einer Rohkarosserie,

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Fligens der Dach- und der Seitenwandbaugruppe,

Fig. 3 eine schematische Darstellung der gefiigten Dach-Seitenwandbaugruppe und

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Fiigens der Rohkarosserie.

In Fig. 1 ist schematisch eine Fertigungslinie 1 zum Fiigen einer Rohkarosserie 11 dargestelit,
die in diesem Beispiel aus einer Hauptlinie 2 und einer Nebenlinie 3 besteht. In der Nebenlinie 3
werden in einer Nebenfligestation 4 eine linke und eine rechte Seitenwandbaugruppe 8 und eine
Dachbaugruppe 7 zu einer Dach-Seitenwandbaugruppe 9 gefiigt. Die einzelnen Baugruppen 8, 7
werden dabei mit bekannten Methoden in die Nebenfiigestation 4 geférdert, z.B. durch geeignete
Forderstrecken oder Roboter, und werden in dieser mit hinldnglich bekannten Methoden, z.B.
mittels Spannrahmen und der Framingtechnik, mit gdngigen Flgeverfahren, z.B. laser- oder plas-
mageschweiflt, wobei sowohl das Punktschwei’en als auch das Schweilen von kurzen Steps
denkbar ist, gefiigt. Fir die Erfindung ist es dabei unerheblich, wie eine Seitenwandbaugruppe 8
oder eine Dachbaugruppe 7 hergestelit wird, dies kénnte z.B. in eigenen vorgelagerten Fiigelinien
geschehen, oder die Baugruppen kénnten genauso gut als fertige Baugruppen angeliefert werden.
Die fertig gefiigten Dach-Seitenwandbaugruppen 9 werden in Folge in einem Entkopplungsspei-
cher 6 abgelegt und kénnen bei Bedarf aus diesem wieder entnommen werden. In der Hauptlinie 2
ist nun eine Rohkarosseriefiigestation 5 angeordnet, die zum Einen aus dem Entkopplungsspei-
cher 6, wiederum wie oben mit gdngigen Methoden, eine Dach-Seitenwandbaugruppe 9 entnimmt
und in die zum Anderen, wiederum mit bekannten Methoden, eine Bodenbaugruppe 10 gefdrdert
wird, die in der Rohkarosseriefligestation 5 zu einer Rohkarosserie 11 gefiigt werden. Die fertig
gefugte Rohkarosserie 11 kann dann einer weiteren Fertigung zugefiihrt werden.

In Fig. 2 wird schematisch das Fiigen der Dach-Seitenwandbaugruppen 9 gezeigt. Die linke
und die rechte Seitenwandbaugruppe 8 wird in der Nebenfiigestation 4 z.B. mittels hier nicht dar-
gestellter Spannrahmen mit der Dachbaugruppe 7 verspannt und anschlieRend mittels ebenfalls
nicht dargestellter Fligeeinrichtungen, wie z.B. ein SchweilRroboter, gefiigt. Die Nebenfiigestation 4
verldsst somit eine an mehreren Fiigestellen 12 fertig gefiigte Dach-Seitenwandbaugruppe 9, wie
in Fig. 3 dargestelit.

In der Rohkarosseriefiigestation 5 wird nun, wie in Fig. 4 gezeigt, eine Dach-
Seitenwandbaugruppe 9 mit einer Bodengruppe 10 verbunden. Dabei kommen kleine Spannrah-
men 13 zum Einsatz, die die beiden Baugruppen an geeigneten Stellen spannen. Die Spannrah-
men 13 kénnen dabei auch so ausgefiihrt sein, dass durch eine geeignete, nicht dargestellte
Ausgleichseinrichtung, z.B. flexible Spannelemente am Spannrahmen 13, Toleranzungenauigkei-
ten der Bodengruppe 10 und/oder der Dach-Seitenwandbaugruppe 9 ausgeglichen werden, indem
beispielsweise die Nachgiebigkeit der Seitenwinde genutzt wird. Zum Figen kénnen natirlich
wiederum beliebige Figeverfahren, wie z.B. ein geeignetes Schweif3- oder Lot- oder Klebeverfah-
ren, zum Einsatz kommen. '

Dieses Ausfiihrungsbeispie! ist keinesfalls einschriankend, sondern es sind eine Vielzahl von
mdglichen Ausgestaltungen der Erfindung denkbar, die allesamt durch diese Anmeldung umfasst
sind.

Insbesondere kénnte man z.B. auf einen Entkopplungsspeicher 6 verzichten und die Neben- 3
und Hauptlinie 2 zueinander synchron betreiben, sodass die Dach-Seitenwandbaugruppen 9 fiir
die Weiterverwendung in der Hauptlinie 2 ,just-in-time" gefertigt werden.

Unter einer Seitenwandbaugruppe 8 wird in der Regel eine Baugruppe aus einem &dulerem
und einem inneren Blech verstanden. Allerdings kann eine Seitenwandbaugruppe 8 selbstver-
sténdlich auch aus nur einem Blech, z.B. nur aus einem inneren Blech, oder aber auch aus mehr
als zwei Bleche bestehen, was am grundlegenden Erfindungsgedanken natiirlich nichts &ndert.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Figen von Karosseriebaugruppen eines Fahrzeuges, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Zwischenschritt zumindest eine Dachbaugruppe (7) mit zumindest ei-
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ner Seitenwandbaugruppe (8) zu einer Dach-Seitenwandbaugruppe (9) gefigt wird.
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dach-
Seitenwandbaugruppe (9) im Anschluss mit einer Bodenbaugruppe (10) zu einer Rohka-
rosserie (11) gefugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Dach-
Seitenwandbaugruppen (9) in einer Nebenlinie (3) entkoppelt vom Fligen der Rohkarosse-
rien (11) in einer Hauptlinie (2) gefugt werden.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass Toleranzungenauig-
keiten der Bodenbaugruppe (10) und/oder der Dach-Seitenwandbaugruppen (9) beim Fi-
gen der Rohkarosserie durch die Dach-Seitenwandbaugruppen (9) ausgeglichen werden.
Fertigungslinie zum Fligen von Karosseriebaugruppen eines Fahrzeuges zu einer Rohka-
rosserie (11), dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Nebenfigestation (4) vor-
gesehen ist, in der Dachbaugruppen (7) mit Seitenwandbaugruppen (8) zu Dach-
Seitenwandbaugruppen (9) fiigbar sind.

Fertigungslinie nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Nebenfiigestation
(4) in einer Nebenlinie (3) angeordnet ist.

Fertigungslinie nach Anspruch § oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die gefiigten
Dach-Seitenwandbaugruppen (9) in zumindest einem Entkopplungsspeicher (6) zwi-
schenspeicherbar sind.

Fertigungslinie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass in einer Hauptli-
nie (2) zumindest eine Rohkarosseriefiigestation {5) vorgesehen ist, in der die vorgefiigten
Dach-Seitenwandbaugruppen (9) mit einer Bodenbaugruppe (10) zu einer Rohkarosserie
(11) figbar sind.

Fertigungslinie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass in einer Hauptlinie (2)
zumindest eine Rohkarosseriefiigestation (5) vorgesehen ist, in der die vorgefiigten Dach-
Seitenwandbaugruppen (9) mit einer Bodenbaugruppe (10) zu einer Rohkarosserie (11)
fugbar sind, wobei zum Figen der Rohkarosserie (11) in der Hauptlinie (2) eine Dach-
Seitenwandbaugruppen (9) mittels einer Handhabungseinrichtung aus dem Entkopplungs-
speicher (6) entnehmbar und in die Rohkarosseriefligestation (5) zufiihrbar ist.
Fertigungslinie nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Nebenfiigestation (4) und/oder der Rohkarosseriefiigestation (9) zumindest ein Spann-
rahmen (13) angeordnet ist, welcher die zu fligenden Baugruppen in einer zum fiigen ge-
eigneten Position hélt und/oder spannt.

Fertigungslinie nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Rohkarosse-
riefligestation (5) beim Flgen einer Dach-Seitenwandbaugruppen {9) mit einer Bodenbau-
gruppe (10) zum Ausgleichen von Toleranzungenauigkeiten der Bodenbaugruppe (10)
und/oder der Dach-Seitenwandbaugruppen (9) ausgefiihrt ist.

Fertigungslinie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass in der Rohkarosserie-
fugestation (5) zumindest ein Spannrahmen (13) vorgesehen ist, der Ausgleichseinrichtun-
gen aufweist, mit denen beim Spannen bzw. Fiigen einer Dach-Seitenwandbaugruppe (9)
mit einer Bodenbaugruppe (10) Toleranzungenauigkeiten der Bodenbaugruppe (10)
und/oder der Dach-Seitenwandbaugruppen (9) ausgleichbar sind.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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