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(54) Bezeichnung: Verfahren und Zwischenelement zum Herstellen einer Verbindung von zwei Karosseriebauteilen 
eines Kraftwagens

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Verbindung von zwei Karosserie-
bauteilen (12, 14), bei welcher die Bauteile mittels eines 
Zwischenelements (10) vorläufig gegeneinander fixiert 
werden. Das erste Bauteil (12) ist dabei mit einer Auflage-
fläche (16) des Zwischenelements (10) verbunden und 
eine Lasche (18) des Zwischenelements (10) wird in eine 
Durchtrittsöffnung (24) des zweiten Bauteils (14) einge-
führt. Die Lasche (18) kann reversibel umgebogen wer-
den, um die beiden Bauteile (12, 14) so temporär, bei-
spielsweise während eines Tauchlackiervorgangs gegen-
einander zu fixieren. Die Erfindung betrifft weiterhin ein 
Zwischenelement (10) zur Durchführung eines solchen 
Verfahrens. Mittels des erfindungsgemäßen Verfahrens 
und des Zwischenelements (10) ist es möglich, Fahrzeug-
dächer (12) aus Aluminium gemeinsam mit einer Fahr-
zeugkarosserie (14) aus Stahl zu lackieren, ohne dass es 
zu einer ungenügenden Benetzung der Verbindungsberei-
che der beiden Bauteile (12, 14) beim Tauchlackieren 
kommt. Gleichzeitig werden bei Wärmebehandlungsschrit-
ten im Rahmen des Tauchlackiervorgangs aufgrund ihrer 
unterschiedlichen Wärmeausdehnungskoeffizienten dro-
hende Verzüge der Bauteile (12, 14) vermieden, da auf-
grund der temporären Fixierung der Bauteile (12, 14) mit-
tels des Zwischenelements (10) eine freie Ausdehnung 
beider Bauteile (12, 14) möglich ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren, sowie ein 
Zwischenelement zum Herstellen einer Verbindung 
von zwei Karosseriebauteilen eines Kraftwagens.

[0002] Insbesondere beim Fügen von Karosserie-
bauteilen aus unterschiedlichen Metallen oder Me-
talllegierungen ergibt sich das Problem der Kontakt-
korrosion. Stehen die Materialien der gefügten Bau-
teile hinreichend weit genug voneinander entfernt in 
der elektrochemischen Spannungsreihe, so kommt 
es insbesondere unter Zutritt von Feuchtigkeit zu ei-
nem Elektronenübergang und Oxid- beziehungswei-
se Hydroxidbildung. Derartige Bauteilverbindungen 
müssen also aufwändig galvanisch voneinander iso-
liert werden, um diesen elektrochemischen Prozess 
zu unterbinden.

[0003] Bei der Anbindung eines Dachbeplankungs-
teils an eine Seitenwand eines Kraftwagens werden 
die Bauteile üblicherweise über korrespondierende 
Flanschbereiche miteinander verbunden und an-
schließend tauchlackiert. Wird eine Dachbeplankung 
aus Aluminium auf diese Art mit einer Seitenwand 
aus Stahl verbunden, so muss dabei sichergestellt 
werden, dass die Verbindungsbereiche im Tauchla-
ckierbad benetzt werden, so dass eine galvanische 
Isolierung durch den Lack sichergestellt ist.

[0004] Ein weiteres Problem beim Tauchlackieren 
derartiger hybrider Fahrzeugkarosserien liegt im un-
terschiedlichen Wärmeausdehnungskoeffizienten 
von Aluminium und Stahl begründet. Da anschlie-
ßend ein das Tauchbad beim Tauchlackieren ein Hit-
zebehandlungsschritt in einem Ofen erfolgt, können 
Dachbeplankungen aus Aluminium nicht fest mit 
Stahlkarosserierahmen verbunden werden während 
sie diesen Prozess durchlaufen, da es ansonsten zu 
Spannungen und Verzügen kommen würde. Die 
Dachbeplankung muss jedoch, um eine einheitliche 
Lackfarbe sicherzustellen, gemeinsam mit der restli-
chen Karosserie lackiert werden. Daher ist es not-
wendig, eine temporäre Fixierung zwischen dem 
Dach und der Karosserie zu schaffen, die ein ge-
meinsames Lackieren der jeweiligen Bauteile ermög-
licht, dabei jedoch sicherstellt, dass die Verbindungs-
bereiche mit Lack benetzt werden und gleichzeitig 
gewährleistet, dass sich das Dach und die restliche 
Karosserie bei der Wärmebehandlung unabhängig 
voneinander ausdehnen können.

[0005] Ein solches Verfahren zum Verbinden von 
Bauteilen des Kraftwagens ist beispielsweise aus der 
DE 10 2008 005 286 A1 bekannt. Hierzu wird gemäß 
der DE 10 2008 005 286 A1 eine temporäre Klebe-
verbindung zwischen den Bauteilen geschaffen, die 
nach dem Lackieren wieder gelöst werden kann und 
durch die endgültige Verklebung ersetzt wird. Derar-
tige Verfahren sind jedoch mit dem Nachteil behaftet, 

dass eine Entfernung des Klebstoffes der temporären 
Klebeverbindung aufwändig und zeitraubend ist.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die 
Aufgabe zugrunde, ein vereinfachtes Verfahren zum 
Herstellen einer Verbindung von zwei Karosseriebau-
teilen sowie ein Zwischenelement für ein solches Ver-
fahren bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit 
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie durch 
ein Zwischenelement mit den Merkmalen des Paten-
tanspruchs 5 gelöst.

[0008] Das erfindungsgemäße Verfahren dient zum 
Herstellen einer Verbindung von zwei Karosseriebau-
teilen eines Kraftwagens. Hierbei wird zunächst eine 
Auflagefläche eines Zwischenelements vorläufig an 
dem ersten Karosseriebauteil fixiert. Das erste Ka-
rosseriebauteil wird in der Folge in einer Zwischen-
montagelage an dem zweiten Karosseriebauteil posi-
tioniert. Hierbei wird eine quer, insbesondere im We-
sentlichen senkrecht zur Auflagefläche verlaufende 
Lasche des Zwischenelements durch eine Durchtritt-
söffnung des zweiten Karosseriebauteils geführt. Die 
Karosseriebauteile werden schließlich in der Zwi-
schenmontagelage durch Umbiegen der Lasche ge-
geneinander fixiert. Nach dem Fixieren erfolgt ein Be-
schichten, insbesondere ein Tauchlackieren der Ka-
rosseriebauteile. Hierbei sollen eventuell nachfolgen-
de Wärmebehandlungsschritte als vom Tauchla-
ckieren mit umfasst betrachtet werden.

[0009] Nach dem Beschichten wird die Fixierung 
durch Umbiegen der Lasche in Gegenrichtung ge-
löst, das Zwischenelement entfernt und die Karosse-
riebauteile in einer Endmontagelage verklebt. Das 
Zwischenelement stellt also während des Beschich-
tens einen Abstand zwischen den Karosseriebautei-
len sicher, so dass diese im Wesentlichen vollständig 
vom Tauchlack benetzt werden können. Bei Wärme-
behandlungsschritten im Zuge des Tauchlackierens 
stellt das Zwischenelement weiterhin sicher, dass 
sich die beiden Bauteile unabhängig voneinander 
ausdehnen können, so dass sie sich nicht verziehen. 
Das Zwischenelement ist vorteilhafter Weise sehr 
leicht von den Bauteilen lösbar, so dass ein aufwän-
diges Entfernen temporärer Klebeverbindungen nicht 
notwendig ist. Insgesamt wird ein sehr einfaches, 
schnelles und kostengünstiges Verfahren bereitge-
stellt, welches ein vollständiges Tauchlackieren der 
beiden Bauteile ohne die Gefahr von wärmebeding-
ten Verzügen ermöglicht.

[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird 
ein Zwischenelement verwendet, dessen Lasche ei-
nen senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Lasche 
verlaufenden Abstandshalter aufweist. Während des 
Positionierens der Karosseriebauteile gegeneinan-
der werden diese so angeordnet, dass der Abstands-
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halter in Anlage an eine korrespondierende Fläche 
des zweiten Karosseriebauteils kommt. Damit wird 
ein besonders großer Abstand der beiden Karosse-
riebauteile voneinander sichergestellt, so dass diese 
gemeinsam das Tauchlackierbad und die anschlie-
ßende Wärmebehandlung durchlaufen können, ohne 
dass die Benetzung durch den Tauchlack einge-
schränkt wird.

[0011] Bevorzugt werden hierzu die Karosseriebau-
teile so positioniert, dass sie sich nur über das Zwi-
schenelement berühren. Dies ermöglicht die maxi-
male Zugänglichkeit der Bauteiloberflächen für den 
Tauchlack.

[0012] Bevorzugt ist eines der Karosseriebauteile 
aus Stahl und das jeweils andere Karosseriebauteil 
aus einer Leichtmetallbasislackierung, insbesondere 
einer Aluminiumbasislegierung ausgebildet. Es kann 
sich hierbei insbesondere um eine stählerne Kraftwa-
genkarosserie und ein Dach aus Aluminium handeln.

[0013] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Zwischen-
element zum temporären Verbinden zweier Karosse-
riebauteile. Dieses weist eine Auflagefläche zum Fi-
xieren des Zwischenelements am ersten Karosserie-
bauteil und eine quer, insbesondere im Wesentlichen 
senkrecht zur Auflagefläche verlaufende Lasche zum 
Fixieren des Zwischenelements am zweiten Karos-
seriebauteil. Ein solches Zwischenelement ist ein-
fach aufgebaut und damit kostengünstig herzustellen 
und ermöglicht ein temporäres Fixieren der Bauteile, 
beispielsweise während eines Tauchlackierprozes-
ses, in einer Position, welche eine maximale Zugäng-
lichkeit der Bauteiloberflächen für den Tauchlack er-
möglicht.

[0014] Bevorzugter Weise weist die Lasche einen 
senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Lasche ver-
laufenden Abstandshalter auf. Hierdurch wird ein be-
sonders großer Abstand zwischen den Bauteilen si-
chergestellt.

[0015] Die Lasche ist weiterhin bevorzugt zwischen 
einer Montageposition, in welcher sie in einer Durch-
trittsöffnung des zweiten Karosseriebauteils einführ-
bar ist, und eine Halteposition, in welcher sie das Zwi-
schenelement am zweiten Karosseriebauteil fixiert, 
reversibel umbiegbar. Durch die Reversibilität des 
Umbiegens der Lasche zwischen den beiden Positio-
nen wird die Wiederverwendung des Zwischenele-
ments ermöglicht, so dass dieses besonders kosten-
günstig in der Anwendung ist.

[0016] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung be-
steht das Zwischenelement zumindest bereichswei-
se aus Aluminium oder einer Aluminiumbasislegie-
rung. Dies ist insbesondere vorteilhaft, wenn eines 
der zu verbindenden Bauteile selbst aus Aluminium 
besteht. Das Zwischenelement wird dann so gestal-

tet, das derjenige Bereich des Zwischenelementes, 
welcher an das Aluminiumbauteil in Anlage kommt, 
selbst aus Aluminium besteht. Damit werden elektro-
chemische Kontaktkorrosionsprozesse während des 
Tauchlackierens unterbunden.

[0017] Im Folgenden soll die Erfindung und ihre 
Ausführungsformen anhand der Zeichnung näher er-
läutert werden. Hierbei zeigen:

[0018] Fig. 1 ein Ausführungsbeispiel eines erfin-
dungsgemäßen Zwischenelements

[0019] Fig. 2 eine temporäre Verbindung zweier 
Bauteile mittels des Zwischenelements gemäß Fig. 1
und

[0020] Fig. 3 bis Fig. 6 Darstellungen zweier Kraft-
wagenbauteile während verschiedener Verfahrens-
schritte einer Variante eines erfindungsgemäßen Ver-
fahrens.

[0021] Ein im Ganzen mit 10 bezeichnetes Zwi-
schenelement dient zum temporären Verbinden 
zweier Bauteile 12, 14 eines Kraftwagens. Das Bau-
teil 12 ist dabei als Dach aus einer Aluminiumlegie-
rung ausgebildet, das Bauteil 14 ist eine Stahlkaros-
serie des Kraftwagens. Eine temporäre Verbindung 
der beiden Bauteile 12, 14 durch das Zwischenele-
ment 10 wird während eines Tauchlackierprozesses 
hergestellt, um die beiden Bauteile 12, 14 gleichzeitig 
lackieren zu können. Bei einem derartigen Tauchla-
ckiervorgang müssen die Bauteile möglichst vollstän-
dig benetzt werden, was nicht der Fall ist, wenn sie 
direkt in ihrer jeweiligen Endmontagelage fixiert sind. 
Das Zwischenelement 10 stellt dies sicher. Beim 
Tauchlackieren findet gleichzeitig ein Wärmebehand-
lungsprozess statt. Aufgrund der unterschiedlichen 
Materialien des Daches 12 und der Karosserie 14
dehnen sich diese beim Wärmebehandeln unter-
schiedlich aus. Bei einer festen Verbindung würde es 
zum Verziehen kommen. Das Zwischenelement 10
vermeidet dies.

[0022] Das Zwischenelement 10 weist eine Auflage-
fläche 16 auf, über welche das Zwischenelement 10
temporär mit dem Dach 12 verbunden ist. Senkrecht 
zur Auflagefläche 16 ragt eine Lasche 18 ab. Diese 
weist einen quer zur Haupterstreckungsrichtung der 
Lasche 18 verlaufenden Abstandshalter 20 auf. Zum 
Herstellen der temporären Verbindung zwischen dem 
Dach 12 und der Karosserie 14 wird zunächst das 
Dach 12 mit der Auflagefläche 16 des Zwischenele-
ments 10 verbunden. Das so vorbereitete Dach 12
wird nun, wie in der Fig. 3 dargestellt mittels eines 
Roboters 22 auf die Karosserie 14 aufgesetzt, wobei 
die Lasche 18 in eine Durchtrittsöffnung 24 der Ka-
rosserie eingesetzt wird. Die Lasche 20 kommt dabei 
in Anlage an eine Fläche 26 der Karosserie, so dass 
ein Abstand zwischen dem Dach 12 und der Karos-
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serie gewährleistet ist. Nach dem Aufsetzen des Da-
ches 12 in diese Zwischenmontageposition wird, wie 
in Fig. 4B dargestellt die Lasche 18 in Richtung des 
Pfeiles 26 umgebogen. Dach 12 und Karosserie 14
sind nun mittelbar über das Zwischenelement 10 ver-
bunden, ohne sich gegenseitig zu berühren. In die-
sem Zustand kann das Tauchlackieren von Dach 12
und Karosserie 14 erfolgen. Nach dem Tauchla-
ckieren und der damit verbundenen Wärmebehand-
lung wird, wie in Fig. 5A gezeigt, das Dach 12 mittels 
des Roboters 22 wieder von der Karosserie 14 ent-
fernt. Hierzu muss zunächst die Lasche 18 in Gegen-
richtung, also in Richtung des Pfeiles 28 zurück ge-
bogen werden. Dann kann das Dach 12 nach oben 
hin von der Karosserie 14 abgehoben werden, wobei 
die nun wieder senkrecht zur Auflagefläche 16 ent-
stehende Lasche 18 durch die Durchtrittsöffnung 24
herausgezogen werden kann.

[0023] Nach Entfernen des Daches 12 aus der Zwi-
schenmontagelage wird schließlich das Zwischene-
lement 10 vom Dach 12 gelöst und das Dach 12
schließlich, wie in Fig. 6 dargestellt durch den Robo-
ter 22 in seine endgültige Montageposition gebracht. 
Auf entsprechende Flansche von Karosserie 14 und 
Dach 12 werden Klebenähte aufgebracht, welche 
auch Unterfütterungsnähte umfassen, so dass nach 
Aufsetzen des Daches 12 durch den Roboter 22 auf 
die Karosserie 14 die endgültige Verklebung zwi-
schen Dach 12 und Karosserie 14 zustande kommt.

[0024] Wurden die zu verbindenden Bauteile 12, 14
bisher als aus einem metallischen Werkstoff beste-
hende Teile beschrieben, so kann beispielsweise das 
Fahrzeugdach 12 – neben der oben skizzierten Aus-
führungsform als Bauteil aus einer Aluminiumlegie-
rung – ein beliebiges Montagedach sein, welches im 
Rohbau vorfixiert werden muss. insbesondere kann 
das Fahrzeugdach 12 z. B. als Kunststoff- oder Hyb-
riddach ausgestaltet sein.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schließlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung. 
Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige 
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 102008005286 A1 [0005, 0005]
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Patentansprüche

1.  Verfahren zum Herstellen einer Verbindung 
von zwei Karosseriebauteilen (12, 14) eines Kraftwa-
gens, mit den Schritten:  
a) vorläufiges Fixieren einer Auflagefläche (16) eines 
Zwischenelements (10) an dem ersten Karosserie-
bauteil (12);  
b) Positionieren des ersten Karosseriebauteils (12) in 
einer Zwischenmontagelage an dem zweiten Karos-
seriebauteil (14), wobei eine quer, insbesondere im 
Wesentlichen senkrecht, zur Auflagefläche (16) ver-
laufende Lasche (18) des Zwischenelements (10) 
durch eine Durchtrittsöffnung (24) des zweiten Karos-
seriebauteils (14) geführt wird;  
c) Fixieren der Karosseriebauteile (12, 14) in der Zwi-
schenmontagelage durch Umbiegen der Lasche 
(18);  
d) Beschichten, insbesondere Tauchlackieren, der 
Karosseriebauteile (12, 14);  
e) Lösen der Fixierung durch Umbiegen der Lasche 
(18) in Gegenrichtung;  
f) Entfernen des Zwischenelements (10) und Verkle-
ben der Karosseriebauteile (12, 14) in einer Endmon-
tagelage.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Zwischenelement (10) verwendet 
wird, dessen Lasche (18) einen senkrecht zur Erstre-
ckungsrichtung der Lasche (18) verlaufenden Ab-
standshalter (20) aufweist, wobei in Schritt b) das 
erste Karosseriebauteil (12) so positioniert wird, dass 
der Abstandshalter (20) in Anlage an eine korrespon-
dierende Fläche (26) des zweiten Karosseriebauteils 
(14) kommt.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass in Schritt b) die Karosserie-
bauteile (12, 14) so positioniert werden, dass sie sich 
nur über das Zwischenelement (10) berühren.

4.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass eines der Karosserie-
bauteile (14) aus Stahl und das jeweils andere Karos-
seriebauteil (12) aus einer Leichtmetallbasislegie-
rung, insbesondere Aluminiumbasislegierung ausge-
bildet ist.

5.  Zwischenelement (10) zum temporären Ver-
binden eines ersten Karosseriebauteils (12) mit ei-
nem zweiten Karosseriebauteil (14), mit einer Aufla-
gefläche (16) zum Fixieren des Zwischenelements 
(10) am ersten Karosseriebauteil (12) und einer quer, 
insbesondere im Wesentlichen senkrecht, zur Aufla-
gefläche (16) verlaufende Lasche (18) zum Fixieren 
des Zwischenelements (10) am zweiten Karosserie-
bauteil (14).

6.  Zwischenelement (10) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lasche (18) einen 

senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Lasche (18) 
verlaufenden Abstandshalter (20) aufweist.

7.  Zwischenelement (10) nach Anspruch 5 oder 
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lasche (18) 
zwischen einer Montageposition, in welcher sie in 
eine Durchtrittsöffnung (24) des zweiten Karosserie-
bauteils (14) einführbar ist, und einer Halteposition, in 
welcher sie das Zwischenelement (10) am zweiten 
Karosseriebauteil (14) fixiert, reversibel umbiegbar 
ist.

8.  Zwischenelement (10) nach einem der Ansprü-
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Zwi-
schenelement (10) zumindest bereichsweise aus 
Aluminium oder einer Aluminiumbasislegierung be-
steht.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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