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ersten Hautkomponente unter Verwendung von wenigstens
einer der wenigstens einen Nichthautkomponente, derart,
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relativ zur wenigstens einen Nichthautkomponente.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Dieses Dokument betrifft allgemein Fahr-
zeugherstellung und insbesondere eine lose ge-
schichtete Frontendbaustrategie.

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

[0002] Ubliche Fahrzeugfrontendauslegung und -
konstruktion greift in der Regel wahrend des Mon-
tageprozess auf unabhangige Positionierungs-, Tra-
ge- und Anbringungsmerkmalen fur Fahrzeugfront-
endkomponenten zurtick. Dies gilt besonders fir die
sichtbaren aulieren, oder Hautkomponenten wie et-
wa Scheinwerferbaugruppen, Grills und Verkleidun-
gen. Dieser individualisierte Ansatz soll das &sthe-
tische Erscheinungsbild der Frontendbaugruppe si-
cherstellen, von dem bekannt ist, dass es fur den
Kunden von hoher Wichtigkeit ist.

[0003] Angesichts der Wichtigkeit des asthetischen
Erscheinungsbilds der Frontendbaugruppe treiben
Hersteller hohen Aufwand durch Werkzeuge, Hal-
terungen und Arbeitskrafteeinsatz, um gleichmafi-
ge Spaltbreiten insbesondere zwischen den sicht-
baren Hautkomponenten zu erzielen. Die Installati-
on der Scheinwerferbaugruppe beispielsweise ist dis-
kret und zum Erzielen einer gleichméfiigen Spalt-
breite und Buindigkeit zwischen der Scheinwerferbau-
gruppe und dem zugehorigen Kotfligel ausgelegt. Mit
anderen Worten, das Positionieren, Tragen und An-
bringen von Scheinwerferbaugruppen erfolgt in mehr
oder weniger einer Sequenz, entweder vor oder nach
einer anderen Frontendkomponente.

[0004] Ublicherweise werden die Scheinwerferbau-
gruppen an der Fahrzeugkarosserie relativ zu be-
reits befestigten Kotflligeln angebracht, um gleichma-
Rige Spaltbreiten dazwischen und Bundigkeit relativ
zu den Kotfligeln zu erzielen. Diese GleichmaRig-
keit und Bundigkeit wird vom Kunden erwartet und
ist fur ihn ein Zeichen fir hohe Verarbeitungsqualitat.
Nach dem Anbringen sind die Scheinwerferbaugrup-
pen nicht mehr einstellbar. Die anschlieRende An-
bringung einer weiteren Hautkomponente (z. B. des
Kuhlergrills) wird daher ebenfalls gesondert durchge-
fuhrt. Der Grill wird zwischen den Scheinwerferbau-
gruppen angeordnet und derart an der Fahrzeugka-
rosserie angebracht, dass die Spaltbreiten zwischen
jeder Scheinwerferbaugruppe und dem Girill diesel-
be Breite aufweisen. Angesichts der festen Positio-
nen der Scheinwerferbaugruppen ist jedoch die Fa-
higkeit zum Erzielen solch gleichmaRiger Spaltbrei-
ten beschrankt. Letztlich wird der Grill angeordnet,
um die gleichmafigsten Spaltbreiten und méglichst
hohe Biindigkeit fir die gegebenen festen Positionen
der Scheinwerferbaugruppen zu erzielen.
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[0005] Jingere Bestrebungen zum Erzielen von
Gleichmaligkeit im &sthetischen Erscheinungsbild
der Frontendbaugruppe schliet modulare Kon-
struktion ein. Eine solche modulare Konstruktion
schliet im Wesentlichen eine Baugruppenmontage
von Frontendkomponenten (z. B. Sto3stangenabde-
ckungen, Scheinwerferbaugruppen, Grills und/oder
anderen Komponenten) ein, die in einem Vorgang am
Fahrzeugkarosserie montiert werden kénnen. Mo-
dulare Konstruktion vereint konventionell ausgelegte
Frontendkomponenten noch starker in einem Off-Li-
ne-Betriebsvorgang und fuhrt haufig zu verbesserter
Gleichmaligkeit der Spaltbreiten, verbesserter Bin-
digkeit und Verarbeitungsqualitét und letztlich grée-
rer Kundenzufriedenheit. AuRerdem ermdglicht die
modulare Konstruktion von Unterbaugruppen mehr
Platz in der Endmontageanlage und tragt zur Se-
quenzierung komplizierter Kombinationen von Front-
endkomponenten bei, wodurch die Komplexitat ins-
gesamt und kostspieligere Anlagen wie etwa End-
montagewerke reduziert werden.

[0006] Trotz dieser Vorteile gegeniber Ublicher
Fahrzeugfrontendauslegung und Konstruktion/Mon-
tage erfordert die modulare Konstruktion in der Regel
mehr Ressourcen, Standflache im Werk und spezi-
elle Handhabungswerkzeuge und erzeugt damit ein-
hergehende Kosten wie etwa Versand, kommerzi-
elle Preisaufschlage, zuséatzlichen Arbeitsaufwand,
Gewicht und mehr im Vergleich zur ublichen Fahr-
zeugfrontendauslegung und Montage. Haufig kén-
nen die Kosten und/oder anderen Anforderungen an
die Anlage allein die Mdglichkeit der modularen Kon-
struktion bereits ausschlieRen. Dies kann selbst dann
der Fall sein, wenn verbesserte Verarbeitungsqualitat
und Attribute wie etwa aggressives Erscheinungsbild
und ungewohnliche oder zuvor nicht umsetzbare Stil-
verbesserungen gewiinscht werden, damit neue De-
signs auf dem Markt wettbewerbsfahig sein kdnnen.

[0007] Entsprechend besteht ein Bedarf an ande-
ren Anséatzen bei Fahrzeugfrontendmontageverfah-
ren. Beliebige solche Verfahren sollten auf beliebi-
ge Fahrzeuge, Pkw oder Lastwagen und beliebige
Fahrzeugkarosseriekonstruktionen (z. B. unitér, Ka-
rosserie-an-Rahmen usw.) anwendbar sein und soll-
ten danach streben, liberlegene Verarbeitungsquali-
tat, ein modernes und aggressives Erscheinungsbild
und ungewohnliche oder zuvor nicht umsetzbare Stil-
verbesserungen, leichte Montage, reduzierte Instal-
lationszeit und Anzahl von Anbringungen, Positionie-
rungsbeziehung von Frontendkomponenten und Un-
terbaugruppen zu benachbarten Systemen, Kompo-
nenten und Unterbaugruppen und/oder verbesserte
Kundenzufriedenheit jeweils ohne die Beschrankun-
gen im Zusammenhang mit Ublicher Fahrzeugfront-
endauslegung und -konstruktion oder modularer Aus-
legung ermdglichen .
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[0008] Diese Verbesserungen von Fahrzeugfront-
endmontageverfahren erfordern weiteren Bedarf er-
ganzender Verbesserungen an den Auslegungen
von Fahrzeugfrontendkomponenten und Unterbau-
gruppen dieser Komponenten. Individuelle Front-
endkomponenten und/oder Unterbaugruppen soll-
ten Kombinationen der Handfreiheit, Drehsicherung,
Gleit- oder Verschiebbarkeit und andere die Monta-
ge unterstiitzende Attribute einbeziehen, die fur die
Ubliche und/oder modulare Fahrzeugmontage nicht
erforderlich waren. Diese Attribute sollten integrier-
ter Bestandteil der Komponentenauslegungen sein,
um kostspielige Montagewerkzeuge zu reduzieren
oder zu vermeiden, und sollten verbesserte Verarbei-
tungsqualitat und Elemente wie etwa aggressives Er-
scheinungsbild oder ungewdhnliche oder zuvor nicht
umsetzbare Stilverbesserungen zulassen.

KURZDARSTELLUNG

[0009] GemalR den hier beschriebenen Zwecken
und Vorteilen wird ein Verfahren zum Montieren ei-
nes Fahrzeugfrontendes an eine Karosserie bereit-
gestellt. Das Verfahren zum Montieren kann breit ge-
fasst als folgende Schritte umfassend beschrieben
werden: Anbringen eines Kotfligels und einer Kuhl-
modulbaugruppe am Fahrzeugfrontende, Tragen ei-
ner Scheinwerferbaugruppe relativ zum Kotfliigel und
zur Kihlmodulbaugruppe, derart, dass eine Bewe-
gung der Scheinwerferbaugruppe in einer X-Ach-
senrichtung und einer Z-Achsenrichtung beschrankt
wird, In-Eingriff-Bringen der Scheinwerferbaugruppe
mit einem Girill, derart, dass eine Bewegung des Girills
in der X-Achsenrichtung und der Z-Achsenrichtung
beschrankt wird, und In-Eingriff-Bringen der Kiihimo-
dulbaugruppe mit dem Girill, derart, dass eine Bewe-
gung des Girills und der Scheinwerferbaugruppe in
der Y-Achsenrichtung beschrankt wird.

[0010] In einer mdglichen Ausfliihrungsform beinhal-
tet der Schritt des Tragens den Schritt des Benutzens
von wenigstens einem Attribut von wenigstens einem
von dem Kotfligel und der Kiihimodulbaugruppe als
einen Z-Achsenpositionierer.

[0011] In einer anderen mdglichen Ausfuhrungs-
form, wobei das wenigstens eine Attribut ein Schlitz
ist, der in wenigstens einem von dem Kotfligel und
der Kihimodulbaugruppe gebildet ist, beinhaltet der
Schritt des Benutzens den Schritt des Einflhrens we-
nigstens eines Stifts, der sich von der Scheinwerfer-
baugruppe erstreckt, in den Schlitz.

[0012] In noch einer weiteren moglichen Ausflh-
rungsform, beinhaltet der Schritt des Tragens ferner
den Schritt des Sicherns der Scheinwerferbaugruppe
in ihrer Position relativ zum Kotflligel und zur Kiihimo-
dulbaugruppe, wahrend eine Bewegung der Schein-
werferbaugruppe in der Y-Achsenrichtung zugelas-
sen wird.
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[0013] In wieder einer anderen mdglichen Ausfih-
rungsform beinhaltet der Schritt des In-Eingriff-Brin-
gens die Schritte des Benutzens einer ersten Offnung
in der Scheinwerferbaugruppe als einen Z-Achsen-
positionierer und des Benutzens der ersten Offnung
in der Scheinwerferbaugruppe und einer zweiten Off-
nung in der Scheinwerferbaugruppe als Y-Achsenpo-
sitionierer.

[0014] In einer zuséatzlichen modglichen Ausfih-
rungsform beinhaltet der Schritt des Benutzens den
Schritt des Einfiihrens eines ersten Stifts, der sich
vom Grill erstreckt, in die ersten Offnung, und wobei
der Schritt des Benutzens einer zweiten Offnung in
der Scheinwerferbaugruppe als einen Y-Achsenpo-
sitionierer den Schritt des Einflihrens eines zweiten
Stifts, der sich vom Grill erstreckt, in die zweite Off-
nung beinhaltet.

[0015] In einer anderen mdglichen Ausfihrungsform
beinhaltet der Schritt des In-Eingriff-Bringens den
Schritt des Benutzens einer Offnung, die in der Kiihl-
modulbaugruppe gebildet ist, als einen Y-Achsenpo-
sitionierer.

[0016] In wieder einer anderen mdglichen Ausfih-
rungsform beinhaltet der Schritt des In-Eingriff-Brin-
gens den Schritt des Fihrens des Grills, um einen
dritten Stift, der sich vom Grill erstreckt, an der Off-
nung auszurichten, die in der Kihimodulbaugruppe
gebildet ist. In einer anderen mdglichen Ausfiihrungs-
form beinhaltet der Schritt des In-Eingriff-Bringens
den Schritt des Einfiuihrens eines dritten Stifts, der
sich vom Girill erstreckt, in die Kihimodulbaugruppe.
In wieder einer anderen sind der erste Stift und der
zweite Stift langer als der dritte Stift.

[0017] In einer anderen mdglichen Ausfihrungsform
beinhaltet das Verfahren zum Montieren ferner den
Schritt des Fixierens des Grills und der Scheinwer-
ferbaugruppe an der Kiihimodulbaugruppe, um eine
Bewegung in der Z-Achsenrichtung zu verhindern.

[0018] In einer anderen Ausfiihrungsform beinhaltet
ein Verfahren zum Montieren von Fahrzeugfrontend-
komponenten an einem Fahrzeugfrontende folgende
Schritte: Anbringen wenigstens einer Nichthautkom-
ponente an der Karosserie, Tragen einer ersten Haut-
komponente unter Verwendung von wenigstens einer
der wenigstens einen Nichthautkomponente, derart,
dass die erste Hautkomponente relativ zur wenigs-
tens einen Nichthautkomponente beweglich ist, Ver-
binden einer zweiten Hautkomponente mit der ers-
ten Hautkomponente, derart, dass die erste Haut-
komponente und die zweite Hautkomponente relativ
zueinander fixiert sind und relativ zur wenigstens ei-
nen Nichthautkomponente beweglich sind, und Be-
schréanken der Bewegung der zweiten Hautkompo-
nente relativ zur wenigstens einen Nichthautkompo-
nente.
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[0019] In einer mdglichen Ausfliihrungsform beinhal-
tet der Schritt des Tragens den Schritt des Einflh-
rens wenigstens eines Stifts, der sich von der ersten
Hautkomponente erstreckt, in wenigstens einen Z-
Achsenpositionierer in wenigstens einer von der we-
nigstens einen Nichthautkomponente.

[0020] In einer anderen méglichen Ausfihrungsform
beinhaltet der Schritt des Tragens den Schritt des
Aufhangens der ersten Hautkomponente von der we-
nigstens einen Nichthautkomponente.

[0021] In wieder einer anderen mdglichen Ausflh-
rungsform beinhaltet der Schritt des Verbindens den
Schritt des Einfuhrens wenigstens eines Stifts, der
sich von der zweiten Hautkomponente erstreckt, in
wenigstens einen Y-Achsenpositionierer in der ersten
Hautkomponente.

[0022] In noch einer anderen mdglichen Ausflih-
rungsform beinhaltet der Schritt des Beschrénkens
das Einfiihren wenigstens eines Stifts, der sich von
der zweiten Hautkomponente erstreckt, in wenigs-
tens einen Y-Achsenpositionierer in wenigstens einer
der wenigstens einen Nichthautkomponenten.

[0023] In noch einer anderen Ausfiihrungsform be-
inhaltet eine Verfahren zum Montieren eines Fahr-
zeugfrontendes folgende Schritte: Anbringen eines
Kotfliigels und einer Kiihimodulbaugruppe am Fahr-
zeugfrontende, Tragen einer Scheinwerferbaugrup-
pe relativ zum Kotfligel und zur Kiihimodulbaugrup-
pe, derart, dass eine Bewegung der Scheinwerfer-
baugruppe beschrankt wird, In-Eingriff-Bringen der
Scheinwerferbaugruppe mit einem Grill, derart, dass
eine Bewegung des Girills relativ zur Scheinwerfer-
baugruppe beschrankt wird, und In-Eingriff-Bringen
der Kihimodulbaugruppe mit dem Girill, derart, dass
eine Bewegung des Grills und der Scheinwerferbau-
gruppe in einer Y-Achsenrichtung beschrankt wird.

[0024] In einer anderen mdglichen Ausflihrungsform
beinhaltet das Verfahren zum Montieren den Schritt
des In-Eingriff-Bringens der Scheinwerferbaugruppe
mit einer Verkleidung, derart, dass eine Bewegung
der Verkleidung wenigstens in einer Z-Achsenrich-
tung beschrankt wird. In einer anderen mdglichen
Ausfihrungsform beinhaltet der Schritt des In-Ein-
griff-Bringens den Schritt des Benutzens eines Attri-
buts, das in der Scheinwerferbaugruppe gebildet ist,
als einen Z-Achsenpositionierer.

[0025] In wieder einer anderen mdglichen Ausflih-
rungsform beinhaltet das Verfahren zum Montieren
den Schritt des In-Eingriff-Bringens des Kotflligels mit
wenigstens einem Stift, der sich von der Verkleidung
erstreckt, derart, dass eine Bewegung der Verklei-
dung in einer X-Achsenrichtung und einer Y-Achsen-
richtung beschrankt wird.

2018.07.05

[0026] In der nachfolgenden Beschreibung werden
mehrere bevorzugte Ausflihrungsformen des Verfah-
rens zum Montieren eines Fahrzeugfrontendes an ei-
ne Karosserie eines Fahrzeugs gezeigt und beschrie-
ben. Es versteht sich, dass andere unterschiedliche
Ausfuhrungsformen der Verfahren méglich sind und
dass ihre mehreren Details in verschiedenen offen-
sichtlichen Aspekt modifizierbar sind, ohne jeweils
von den in den nachfolgenden Anspriichen dargeleg-
ten und beschriebenen Verfahren abzuweichen. Ent-
sprechend sind die Zeichnungen und Beschreibun-
gen als veranschaulichend und nicht als einschran-
kend zu betrachten.

Figurenliste

[0027] Die begleitenden Figuren der Zeichnungen
sind hierin aufgenommen und bilden einen Teil der
Beschreibung und veranschaulichen mehrere Aspek-
te des Verfahrens zum Montieren eines Fahrzeug-
frontendes an eine Karosserie und ergdnzende Ver-
besserungen an Fahrzeugfrontendkomponenten und
Unterbaugruppen und dienen zusammen mit der Be-
schreibung dazu, bestimmte Grundgedanken dersel-
ben zu erlautern. In den Figuren der Zeichnungen zei-
gen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Fahr-
zeugs und eines kartesischen Koordinatensys-
tems;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Front-
endes eines Fahrzeugs mit einer Kihlerhaube,
Kotfligeln und einer Kotfligelhalterung, gezeigt
in auseinandergezogener Ansicht;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Front-
endes eines Fahrzeugs mit einem Chassis, ak-
tiven Grillverschlussklappen und einem Kuhler-
haubenriegel, gezeigt in auseinandergezogener
Ansicht;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer beifah-
rerseitigen Scheinwerferbaugruppe;

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Vorderseite eines
beifahrerseitigen Kotfliigels;

Fig. 6 eine perspektivische Teilansicht eines
Kotflligelattributs, das ein Scheinwerferbaugrup-
penattribut wahrend der Montage aufnimmt;

Fig. 7 eine perspektivische Teilansicht eines Ge-
hauseattributs der aktiven Grillverschlussklap-
pen, das ein beifahrerseitiges Scheinwerferbau-
gruppenattribut wahrend der Montage aufnimmt;

Fig. 8 eine Draufsicht auf eine beifahrerseitige
Scheinwerferbaugruppe von hinten;

Fig. 9 eine Teildraufsicht auf einen Scheinwer-
ferbaugruppenstift, der mit einer Kotfligeltrager-
halterung in Eingriff steht, von der Seite;
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Fig. 10 eine perspektivische Ansicht eines
Frontendes eines Fahrzeugs mit einer Schein-
werferbaugruppe, die in auseinandergezogener
Ansicht gezeigt ist;

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht eines Front-
endes eines Fahrzeugs mit dem in auseinander-
gezogener Ansicht gezeigten Grill;

Fig. 12 eine Draufsicht auf eine Unterbaugruppe
des Fahrzeugfrontendes, das die Scheinwerfer-
baugruppen und den Grill beinhaltet, von vorne;

Fig. 13 eine Draufsicht auf eine beifahrerseitige
Scheinwerferbaugruppe von vorne;

Fig. 14 eine Querschnittansicht der beifahrer-
seitigen Scheinwerferbaugruppe, die Offnungen
zum Aufnehmen von Grillfiihrungsstiften be-
inhaltet;

Fig. 15 eine Draufsicht auf das Gehause der
aktiven Grillverschlussklappen von oben, wo-
bei der Grill und die Scheinwerferbaugruppen in
auseinandergezogener Ansicht gezeigt sind;

Fig. 16 eine Querschnittansicht des Gehauses
der aktiven Grillverschlussklappen, die eine Off-
nung zum Aufnehmen von einem Girillfihrungs-
stift beinhaltet;

Fig. 17 eine perspektivische Ansicht eines
Frontendes eines Fahrzeugs mit der in ausein-
andergezogener Ansicht gezeigten Verkleidung;

Fig. 18 eine perspektivische Ansicht eines mon-
tierten Frontendes eines Fahrzeugs; und

Fig. 19 eine Querschnittansicht der Linse der
Scheinwerferbaugruppe.

[0028] Es wird nun ausfihrlich auf die vorliegen-
den Ausfiihrungsformen der Fahrzeugfrontendkom-
ponenten und Unterbaugruppen und zugehoriger
Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfrontendes
an einer Karosserie Bezug genommen, wobei Bei-
spiele derselben in den begleitenden Figuren darge-
stellt sind, in denen gleiche Bezugszeichen zum Dar-
stellen gleicher Elemente verwendet werden.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG

[0029] Es wird nun auf Fig. 1 Bezug genommen,
die eine perspektivische Ansicht eines Fahrzeugs 10
in breiten Zlgen darstellt. Das gezeigte Fahrzeug
10 ist ein Gelandewagen, der zum Beschreiben ei-
ner Ausfiihrungsform der Fahrzeugfrontendmontage-
verfahren und zugehdriger Fahrzeugfrontendkompo-
nenten und Unterbaugruppen dieser Komponenten
verwendet wird. Es versteht sich jedoch, dass die be-
schriebenen Verfahren, Komponenten und Unterbau-
gruppen mit einer beliebigen Art von Fahrzeug (z. B.
Pkw, Pick-ups, Minivans, Gelandewagen, Transpor-
ter und verschiedene Arten von Lastwagen usw.) be-
nutzt werden kénnen.

2018.07.05

[0030] Wie in Fig. 1 gezeigt, ist ein dreidimensio-
nales kartesisches Koordinatensystem bereitgestellt,
das das Fahrzeug 10 allgemein relativ zur X-, Y- und
Z-Richtung orientiert. Das Koordinatensystem be-
inhaltet einen Ursprung O und X-, Y- und Z-Achslini-
en, die wie durch die Pfeile gezeigt orientiert sind. Die
Achslinie X stellt allgemein eine X-Achsenrichtung
entlang einer Langenerstreckung des Fahrzeugs dar,
Achslinie Y stellt allgemein eine Y-Achsenrichtung
Uber eine Breite des Fahrzeugs hinweg dar und Achs-
linie Z stellt allgemein eine Z-Achsenrichtung entlang
einer Hohenerstreckung des Fahrzeugs dar.

[0031] In der gesamten Beschreibung wird auf die
X-Achsenrichtung, die Y-Achsenrichtung und die Z-
Achsenrichtung Bezug genommen, die allgemein
mit der X-, Y- und Z-Richtung des Koordinatensys-
tems Ubereinstimmen. Beispielsweise gibt der Aus-
druck ,beschrankt auf die X-Achsenrichtung® eine Be-
schréankung der Bewegung entlang einer Fahrzeug-
l&ngenerstreckung an. Das gleiche gilt flr Beschran-
kungen in der Y-Achsen- und Z-Achsenrichtung. Die-
se Beschrankungen kdénnen absolut sein, wobei kei-
ne Bewegung in der identifizierten Richtung zulas-
sig ist, oder kdnnen beschrankt sein, wobei Bewe-
gung innerhalb bestimmter Grenzen oder Toleran-
zen (definiert, vorgegeben oder anderweitig) in der
identifizierten Richtung zuldssig ist. Ebenso bezeich-
net der Ausdruck ,ein X-Achsenpositionierer” ein be-
liebiges Attribut einer Komponente, sei es eine Au-
Renhautkomponente oder anderweitig, die eine Be-
wegung in der X-Achsenrichtung beschrankt. Zu Bei-
spielen solcher Attribute gehéren Flachen von Kom-
ponenten, fonungen, einschliellich Schlitzen, Lo6-
chern, versenkter und abgeschragter Schlitze und
Locher, und Flachen in éffnungen, und Stifte, Bugel,
Laschen, Kerben, Grate usw.

[0032] Es wird nun Bezug genommen auf Fig. 2,
die eine auseinandergezogene Ansicht eines Teils ei-
nes Fahrzeugfrontendes 12 des Fahrzeugs 10 dar-
gestellt. Wie gezeigt beinhaltet das Fahrzeugfronten-
de 12 einen Abschnitt einer A-Saule 14, eine Brand-
schutzwand 16, eine Verschalung 18, gegeniiberlie-
gende Hydroform-Halterungen 20, eine Tragerhalte-
rung 22 die zwischen den Hydroform-Halterungen
verbunden ist, und eine Kihlerhaube 24, die von der
Verschalung getragen wird. Obwohl nicht gezeigt,
tragt die Fahrzeugverschalung 18 in der Regel ferner
eine Windschutzscheibe, ein Armaturenbrett und In-
strumentenbrett tragen, wahrend sie die Fahrgastzel-
le vom Motorraum trennt.

[0033] Beim Montieren des Fahrzeugfrontendes 12
werden ein rechter und linker Kotflliigels 26 an ver-
schiedenen Punkten angebracht. Der linke Kotflligel
26 ist in dieser Figur der Klarheit halber nicht gezeigt.
Halterungen, einschlie3lich der Halterung 28 und ei-
ner Kotfligelnasenhalterung 30, sind an den Hydro-
form-Halterungen 20 angebracht und dienen als Z-
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Achsenpositionierer, um eine Bewegung des Kotfli-
gels 26 in der Z-Achsenrichtung zu beschrénken. Die
Kotfliigel 26 sind auch entlang einer Oberflache der
Hydroform-Halterungen 20 angebracht. Die Lasche
32, beispielsweise, ist benachbart zur A-Saule 14 an-
gebracht, und die Lasche 34 ist direkt an der A-Saule
angebracht. Wie gezeigt, wird wenigstens die Lasche
32 benachbart zur A-Saule 14 als ein X-Achsenposi-
tionierer zum Beschrénken der Bewegung in der X-
Achsenrichtung und zum Erméglichen der Positionie-
rung des Kotflligels 26 relativ zu einer Tur (nicht ge-
zeigt) des Fahrzeugs 10 verwendet, um eine gleich-
maRige Abstand- oder Spaltbreite und Blindigkeit da-
zwischen zu erzielen. Eine Halterung 36 dient zum
Verbinden eines unteren Frontabschnitts des Kotflu-
gels 26 mit einem unteren Frontabschnitt der Hy-
droform-Halterung 20. In der beschriebenen Ausfiih-
rungsform ist die Halterung 36 zwischen der Hyrdro-
form-Halterung 20 und einer Kotfliigelverstarkungs-
halterung 38 angebracht.

[0034] Wie weiter in Fig. 2 gezeigt, ist auch eine
Kihlerhaube 24 an verschiedenen Punkten am Fahr-
zeugfrontende 12 angebracht. Genauer ist die Kih-
lerhaube 24 mithilfe eines Paars Scharniere an der
Verschalung 18 angebracht, wie bekannt. Obwohl in
einer auseinandergezogenen und offenen Position
(ungefahr in einem Winkel von 45° angehoben) ge-
zeigt, wird die Kuhlerhaube 24 wahrend der Monta-
ge so angeordnet, dass ein gleichmafiger Abstand
und Bindigkeit zwischen der Kihlerhaube und den
Kotfliigeln 26 erzielt wird. Um eine korrekte Positio-
nierung vor der Anbringung zu erzielen, verwendet
eine Einbauvorrichtung (nicht gezeigt) Referenzposi-
tionierer 42 in der Hydroform-Halterungen 20. Die Po-
sitionierer 42 beinhalten 2-Wege- und 4-Wegeposi-
tionierer, die eine Bewegung in der X-Achsen- und/
oder Y-Achsenrichtung beschranken und es zulas-
sen, dass die Kihlerhaube 24 so positioniert wird,
dass ein gleichmaRiger Abstand und Blindigkeit zwi-
schen der Kuihlerhaube 24 und den Kotflligeln 26 vor-
liegen, wenn die Kuhlerhaube in der angebrachten
und geschlossenen Position ist.

[0035] Wie in Fig. 3 gezeigt, sind auch weitere Kom-
ponenten, darunter eine Kithimodulbaugruppe 44, an
verschiedenen Anbringungspunkten am Fahrzeug-
frontende 12 angebracht. In der beschriebenen Aus-
fuhrungsform beinhaltet die Kiihimodulbaugruppe 44
ein Chassis 46, eine Baugruppe 48 mit aktiven Grill-
verschlussklappen (active grille shutters- AGS), ein
Kuhlungspack (nicht gezeigt) und einen Kihlerhau-
benriegel 50. Die AGS-Baugruppe 48 beinhaltet ein
AGS-Gehéause 52, eine Vielzahl von Klappen 54 und
Steuer- und Aktivierungsmechanismen, die der Klar-
heit halber nicht gezeigt sind. Obwohl eine AGS-
Baugruppe 48 zum Beschreiben des Fahrzeugfront-
endmontageverfahrens verwendet wird, ist die Erfin-
dung nicht auf Fahrzeuge mit einer AGS-Baugruppe
beschrankt. Fir solche Fahrzeuge kénnen Attribute
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des AGS-Gehauses 52, die in den Montageverfahren
verwendet und unten ausflhrlich beschrieben sind,
durch andere Komponenten bereitgestellt. Beispiels-
weise kann ein Chassis oder ein Verkleidungstrager-
glied einige oder alle Attribute des AGS-Gehauses in
alternativen Ausfiihrungsformen beinhalten.

[0036] AuRerdem kann das Kihlungspack verschie-
dene Formen annehmen, abhangig von der Art des
montierten Fahrzeugs. Ein typisches Kihlungspack
beinhaltet einen Kihler, einen Kondensator und zu-
gehodrige Komponenten, wahrend Elektrofahrzeuge
und Hybridfahrzeuge beispielsweise verschiedene
Abwandlungen von Wéarmetauschern und Kompo-
nenten beinhalten kénnen. Diese Kiihlungspackkom-
ponenten kdnnen in beliebiger auf dem Gebiet be-
kannter Weise ausgewahlt und kombiniert werden,
abhéangig von den Anforderungen an Heizung, Beluf-
tung und Klimatisierung des Fahrzeugs.

[0037] Zum Verstdndnis des hier beschriebenen
Fahrzeugfrontendmontageverfahren ist die priméare
Komponente der Kiihimodulbaugruppe 44 die zur Be-
schreibung des Montageverfahrens verwendet wird,
das AGS-Gehéduse 52. Wie mehrere andere Front-
endkomponenten beinhaltet das AGS-Gehduse 52
bestimmte Attribute, die im Verlauf des Montagepro-
zesses als Positionierer verwendet werden. Die b-
rigen Komponenten der Kiihimodulbaugruppe 42 in
den beschriebenen Montageverfahren weniger wich-
tig, kénnen jedoch selbst Attribute in alternativen
Montageverfahren beinhalten.

[0038] Obwohl das Chassis 46 in Fig. 3 vom Fahr-
zeugfrontende 12 weggezogen gezeigt ist, ist es mit-
hilfe von Positionierem an der Hydroform-Halterun-
gen 20 angebracht. Die Positionierer beinhalten 2-
Wege- und 4-Wegepositionierer 56, die eine Bewe-
gung in der X-Achsen- und Y-Achsenrichtung be-
schrénken. Eine Flache 58 an der Unterseite des
Chassis 46 dient als ein Z-Achsenpositionierer, die
seine Bewegung in der Z-Achsenrichtung weiter ein-
schrankt. Vor dem Anbringen des Chassis 46 an den
Hyrdoform-Halterungen 20 wird die AGS-Baugrup-
pe 48 mithilfe eines Y-Achsenpositionierers 60 am
Chassis am Chassis angebracht. Der y-Achsenpo-
sitionierer 60 zentriert die AGS-Baugruppe 48 am
Chassis 46.

[0039] Im beschriebenen Verfahren zum Montieren
des Fahrzeugfrontendes 12 werden die Au3enhaut-
komponenten oder sichtbaren Komponenten mithil-
fe wenigstens einer Nichthautkomponente, oder nicht
sichtbaren Komponente, getragen, derart, dass ei-
ne erste Hautkomponente relativ zu der oder den
Nichthautkomponente(n) beweglich ist. Beispielswei-
se werden die Scheinwerferbaugruppen 62, d. h.
Hautkomponenten, relativ zur Kilhimodulbaugruppe
44, d. h. einer Nichthautkomponente und den Kot-
fligeln 26, d. h. Hautkomponenten getragen, der-
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art, dass eine Bewegung der Scheinwerferbaugrup-
pen in der X-Achsenrichtung und der Z-Achsenrich-
tung beschrankt wird. Auf diese Weise kdénnen sich
die Scheinwerferbaugruppen 62 frei in der Y-Achsen-
richtung bewegen, wahrend sie getragen und bevor
sie am Fahrzeugfrontende 12 angebracht werden.
Da die rechte und die linke Scheinwerferbaugruppe
62 jeweils gleich sind, konzentriert sich die weitere
Beschreibung des Montageverfahrens auf die rech-
te oder beifahrerseitige Scheinwerferbaugruppe des
Fahrzeugs, wobei es sich versteht, dass dieselbe Be-
schreibung ebenso auf die linke oder fahrerseitige
Scheinwerferbaugruppe zutrifft.

[0040] Wie in Fig. 4 gezeigt, beinhaltet die Schein-
werferbaugruppe 62 typische Merkmale wie etwa
ein Gehduse 64, Lampen 66 und eine Linse 68.
Die Scheinwerferbaugruppe 62 in der beschriebenen
Ausfihrungsform beinhaltet jedoch ferner bestimm-
te Attribute, die eine Bewegung der Scheinwerfer-
baugruppe 62 in einer oder mehreren Richtungen
wahrend der Montage beschranken. Wie oben an-
gemerkt, kdnnen diese Attribute Au3enflachen von
Komponenten, Offnungen, einschlieRlich Schlitzen,
Léchern, versenkter und abgeschragter Schlitze und
Locher, Flachen in Offnungen, und Stifte, Biigel, La-
schen, Kerben, Grate usw. beinhalten. Bestimmte
dieser Attribute dienen zum Tragen der Scheinwer-
ferbaugruppe 62 und beschranken ihre Bewegung
wahrend des Montageprozesses. Dies erméglicht es,
dass die Scheinwerferbaugruppe 62 anfangs relativ
zum Kotfliigel 26 und zur Kihimodulbaugruppe 44
in ihrer Position getragen wird, wahrend eine Bewe-
gung in zugelassen wird, um die Scheinwerferbau-
gruppe an einem Grill 70 und entsprechenden Kotflii-
gel 26 auszurichten. Diese Attribute kdnnen fiir unter-
schiedliche Fahrzeuge variieren, darunter beispiels-
weise Fahrzeuge, die keine AGS-Baugruppe benut-
zen. AuRerdem werden andere dieser Scheinwerfer-
baugruppenattribute verwendet, um andere Kompo-
nenten wahrend des Montageprozesses zu tragen,
zu positionieren, in Eingriff zu bringen und/oder in ih-
rer Bewegung zu beschranken, wie unten ausfihrli-
cher beschrieben wird.

[0041] In &hnlicher Weise wie die Scheinwerferbau-
gruppe 62 beinhalten die Kotflligel 26 und das AGS-
Gehause 50 jeweils Attribute, die die Scheinwerfer-
baugruppe 62 tragen und/oder in ihrer Bewegung be-
schranken. In der beschriebenen Ausflihrungsform
tragen diese Attribute die Scheinwerferbaugruppe
62 und verhindern ein Drehen und/oder L6sen vom
Fahrzeug 10 wahrend der Montage. Wie oben sug-
geriert, wird die Scheinwerferbaugruppe 62 relativ zu
den Kotfliigeln 26 und der Kithimodulbaugruppe 44
getragen. In der beschriebenen Ausfiihrungsform tra-
gen vier Attribute der Scheinwerferbaugruppe 62 in
Kombination die Scheinwerferbaugruppe, beschréan-
ken ihre Bewegung und richten sie an wenigstens ei-
nem von den Kotfliigeln 26, der Kiihlerhaube 24 und/
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oder der Kiihimodulbaugruppe 44 aus. Natdrlich kdn-
nen in alternativen Ausfihrungsformen gemaf der
Erfindung zusétzliche oder weniger Attribute benutzt
werden.

[0042] Um die Scheinwerferbaugruppe 62 am Kot-
fligel 26 auszurichten, erstreckt sich ein Stift 72, der
im Folgenden als ein Rastbolzen bezeichnet wird,
von einer Rickseite des Scheinwerferbaugruppenge-
hauses 64. Der Rastbolzen 72 beinhaltet eine hexa-
gonale Basis zum Treiben einer Gewindeerweiterung
in das Gehause 64, um den Rastbolzen daran zu si-
chern.

[0043] Wie am besten in Fig. 7 gezeigt, erstreckt
sich der Rastbolzen 72 weiter vom Gehause 64 als
die einzelnen anderen Attribute. Entsprechend ist der
Rastbolzen 72 das erste Attribut, das wahrend der
Montage mit dem Fahrzeugfrontende 12 in Eingriff
tritt. Genauer tritt der Rastbolzen 72 mit einem ers-
ten Attribut des Kotfliigels 26 in Eingriff und flhrt eine
anfangliche Ausrichtung der Scheinwerferbaugruppe
62 durch.

[0044] Wie oben angegeben und am besten in Fig. 5
gezeigt, beinhaltet der Kotflligel 26 ein erstes Attri-
but, das als ein Z-Achsenpositionierer dient. In der
beschriebenen Ausflihrungsform beinhaltet das erste
Kotfligelattribut einen Ansatz 74, der sich von einer
Innenflache des Kotflligels 26 allgemein in Y-Achsen-
richtung zur Mitte des Fahrzeugs 10 erstreckt. Der
Ansatz 74 kann einstlckig oder anderweitig gebildet
sein und beinhaltet einen Schlitz, der eine Durchfiih-
rungsdichtung 76 mit einem ahnlich geformten Schlitz
78 zum Aufnehmen des Rastbolzens 72 wahrend
der Montage aufweist. Der Durchfiihrungsdichtungs-
schlitz 78 kann eine Anfasung beinhalten, um weite-
re Unterstltzung beim Positionieren des Schlitzes mit
dem Rastbolzen 72 oder anderweitig bereitzustellen.

[0045] Wie in Fig. 6 gezeigt, ist die Durchfiihrungs-
dichtung 76 derart gebildet, dass sie einen Grat 80
im Schlitz 78 beinhaltet. In der beschriebenen Aus-
fuhrungsform erstreckt sich der Grat 80 auf allen vier
Seiten des Schlitzes 78 nach innen und ist dazu aus-
gelegt, den Rastbolzen 72 nach dem Einflihren in die
Durchfiihrungsdichtung 76 voriibergehend zu erfas-
sen. Wie gezeigt, beinhaltet der Rastbolzen 72 einen
Kopf 82, einen Hals 84 und eine Basis 86. Nach dem
Einflhren, wie durch Aktionspfeil A gezeigt, wird der
Kopf 82 hinter dem Durchflihrungsdichtungsgrat 80
erfasst und mit dem Grat benachbart zum Hals 84
in seiner Position gesichert. Es sei angemerkt, dass
diese Anordnung ausreicht, um die Scheinwerferbau-
gruppe zu tragen, aber auch gestattet, den Rastbol-
zen aus der Durchfiihrungsdichtung zu entfernen, in-
dem die Scheinwerferbaugruppe 62 bei Bedarf wah-
rend der Montage in einer umgekehrten Richtung ge-
zogen wird. Die Scheinwerferbaugruppe 62 wird in ei-
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nem spateren Schritt des Prozesses fest am Fahr-
zeugfrontende 12 angebracht.

[0046] Zusatzlich zum vorlibergehenden Erfassen
des Rastbolzens 72 und Tragen der Scheinwer-
ferbaugruppe 62 dient der Durchflihrungsdichtungs-
schlitz 78 als ein Z-Achsenpositionierer flr die
Scheinwerferbaugruppe, was eine Bewegung in der
Z-Achsenrichtung verhindert. Dartiber hinaus gestat-
tet es der Schlitz 78 dem Rastbolzen 72 und damit der
Scheinwerferbaugruppe 62, sich zur spateren Aus-
richtung an anderen Komponenten einschlieRlich des
Kotfliigels 26 und/oder anderer Hautkomponenten in
Y-Achsenrichtung im Schlitz zu bewegen. Nach dem
Einflihren des Rastbolzens 72 in seine Position in der
Durchflihrungsdichtung 76 tritt ein weiteres Attribut
der Scheinwerferbaugruppe 62 mit dem Fahrzeug-
frontende 12 in Eingriff, hangt die Scheinwerferbau-
gruppe im Wesentlichen auf und sichert sie in ihrer
Position, wahrend sie weiterhin eine Bewegung in Y-
Achsenrichtung zulasst.

[0047] Wie in Fig. 7 gezeigt, ist das zweite Attri-
but der Scheinwerferbaugruppe 62 ein Bigel 88, der
in der beschriebenen Ausfiihrungsform allgemein als
ein selbstarretierender Blgel bezeichnet wird. Der
selbstarretierende Bligel 88 ist in der beschriebenen
Ausfiihrungsform einstlickig mit dem Scheinwerfer-
baugruppengehause 64 gebildet und erstreckt sich
allgemein in X-Achsenrichtung von einer Rickseiten-
flache des Gehauses 64. Das Gehause 64 ist ein ge-
formter Kunststoff oder &hnliches Material und der
Bugel 88 ist diinn gebildet, so dass er sich wahrend
der Montage aus einer normalen oder Ruheposition
in eine gebogene Position biegt. Dies ermdglicht es
dem Bugel 88, sich wahrend der Montage Uber ein
erstes Attribut des AGS-Gehauses 52 zu verlagern
und dann damit in Eingriff zu treten.

[0048] In der beschriebenen Ausfliihrungsform ist
das erste AGS-Gehauseattribut eine Aufnahme 92,
die einstiickig mit dem AGS-Gehause 52 gebildet ist.
Die Aufnahme 92 beinhaltet eine sich aufwarts erstre-
ckende Lasche 94. Wenn die Scheinwerferbaugrup-
pe 62 installiert wird, verlagert sich ein distales En-
de des Blgels 88 nach oben und Uber die Lasche
94, bis die Lasche an einer ersten Offnung 96 ausge-
richtet ist, die im Blgel gebildet ist. An diesem Punkt
wird die Lasche 94 in der ersten Offnung 96 erfasst,
die allgemein rechteckig geformt ist. Dies gestattet es
dem Biigel 88, in seine normale, nicht verlagerte Po-
sition zurtickzukehren. In dieser Position springt die
Lasche 94 durch die erste Offnung 96 vor und sichert
oder hangt die Scheinwerferbaugruppe 62 lose in ih-
rer Position auf. Zusatzlich zum Tragen der Schein-
werferbaugruppe 62 ist die erste Offnung 96 dazu be-
messen, eine Bewegung der Lasche 94 darin zuzu-
lassen, was es der Scheinwerferbaugruppe gestat-
tet, sich zur spateren Ausrichtung an anderen Kom-
ponenten in Y-Achsenrichtung zu bewegen.
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[0049] Eine weitere Ausrichtung der Scheinwerfer-
baugruppe 62 wahrend der Montage wird in der
beschriebenen Ausfiihrungsform durch einen Fih-
rungsstift 98 bereitgestellt. Wie in Fig. 8 gezeigt, er-
streckt sich der Flhrungsstift 98 von einem ersten
Ansatz 100 des Scheinwerferbaugruppengehauses
64. In der beschriebenen Ausfihrungsform, ist der
Stift 98 ein einstlickig geformter Sternstift, der zusam-
men mit dem ersten Ansatz 100 das dritte Attribut der
Scheinwerferbaugruppe 62 bildet. Der erste Ansatz
100 ist in der beschriebenen Ausfiihrungsform eben-
falls einstiickig mit dem Scheinwerferbaugruppenge-
hause 64 geformt.

[0050] Der Fuhrungsstift 98 tritt wahrend der Monta-
ge mit einem Schlitz 102 in Eingriff, der in einer ersten
Flache 104 des AGS-Gehauses 50 gebildet ist (am
besten gezeigt in Fig. 7 und Fig. 10). Der Schlitz 102
ist ein zweites AGS-Gehauseattribut und dient als
ein Z-Achsenpositionierer, der eine Bewegung der
Scheinwerferbaugruppe 62 in Z-Achsenrichtung wei-
ter verhindert. Obwohl in der beschriebenen Ausfih-
rungsform keine Anfasung vorgesehen ist, kann der
Schlitz 102 eine Anfasung beinhalten, um weitere Un-
terstiitzung beim Fihren des Stifts 98 in den Schlitz
bereitzustellen. Wie mit anderen Attributen, gestattet
es der Schlitz 102 der Scheinwerferbaugruppe 62,
sich zur spateren Ausrichtung an anderen Kompo-
nenten in Y-Achsenrichtung im Schlitz zu bewegen.

[0051] Ein Stift 106, der mit einem zweiten Attribut
des Kotfligels 26 in Eingriff tritt und als ein Z-Ach-
senpositionierer dient, verhindert die Bewegung der
Scheinwerferbaugruppe 62 in Z-Achsenrichtung wei-
ter. Wie in Fig. 9 gezeigt (vielleicht am besten ge-
zeigt in Fig. 4), erstreckt sich der Stift 106 von ei-
nem unteren Aullenbordabschnitt 107 der Schein-
werferbaugruppe 62. In der beschriebenen Ausfiih-
rungsform beinhaltet der Kotflligel 26 eine Fischmau-
16ffnung 108 zum Aufnehmen des Stifts 106. Aul3er-
dem kann die Kotfligelverstarkungshalterung 38 ei-
ne entsprechende oder gar schmaler als gezeigte
Fischmaul6ffnung 110 beinhalten, die zusammen mit
der Kotfligelfischmauléffnung 108 den Stift 106 auf-
nimmt. Beide Offnungen sind an ihren offenen Kan-
ten gerundet, um den Stift 106 wahrend der Montage
zu fuhren.

[0052] Nach dem Eingriff verhindert der Stift 106
und/oder die Fischmaul6ffnung 108 die Bewegung
der Scheinwerferbaugruppe 62 in Z-Achsenrichtung.
Wie gezeigt, ist der Stift 106 dazu ausgelegt, sich
Uber eine Aullenflache von wenigstens der Kotfli-
gelverstarkungshalterung 38 und/oder dem Kotflu-
gel 26 hinaus zu erstrecken, um eine Bewegung
der Scheinwerferbaugruppe 20 in Y-Achsenrichtung
zur spateren Ausrichtung an anderen Komponenten
einschlieRlich des Kotfligels und/oder anderer Haut-
komponenten zu ermdglichen. Die ausgelegte Er-
streckung reicht aus, um einen gewlnschten Bewe-
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gungsbereich in Y-Achsenrichtung zu ermdglichen,
ohne die Kotflligelverstarkungshalterung 38 und/oder
den Kotfligel 26 zu l6sen.

[0053] Wenn der Rastbolzen 72, der selbstarretie-
rende Blgel 88, der Fihrungsstift 98 und der Stift
106 der Scheinwerferbaugruppe 62 in Eingriff stehen,
wird auch die Bewegung der Scheinwerferbaugrup-
pe in X-Achsenrichtung beschrankt. In der beschrie-
benen Ausfihrungsform, die in Fig. 10 gezeigt ist,
sind die erste Flache 104 und eine zweite Flache
114 des AGS-Gehauses 50 einstiickig gebildet und
dienen beide als X-Achsenpositionierer. Zusammen
positionieren die Flachen die Scheinwerferbaugrup-
pe 62 in der X-Achsenrichtung und helfen dabei, ihre
Drehung wahrend der Montage zu verhindern. Natir-
lich kdnnen unabhéngige Flachen zum Positionieren
der Scheinwerferbaugruppe 62 in X-Achsenrichtung
zum AGS-Gehause 50 hinzugefligt werden, oder in
alternativen Ausflihrungsformen kdénnen zusatzliche
einstiickig geformte AGS-Flachen oder Abstandhal-
ter benutzt werden.

[0054] Auf dieser Stufe des beschriebenen Monta-
geprozesses ist das Chassis 46 an die Hydroform-
Halterungen 20 angebracht, die Kihimodulbaugrup-
pe 44 ist am Chassis angebracht und die Kihler-
haube 24 ist an der Verschalung 18 angeordnet und
angebracht. Die Kotfliigel 26 sind an der A-Saule
14 und den Hydroform-Halterungen 20 angebracht
und tragen in loser Weise die Scheinwerferbaugrup-
pe 62. Die Scheinwerferbaugruppe 62 wird in ahnli-
cher Weise von der Kiihimodulbaugruppe 44 und ge-
nauer dem AGS-Gehause 50 lose getragen, wie oben
beschrieben.

[0055] Wie in Fig. 11 gezeigt, wird die lose getrage-
ne Scheinwerferbaugruppe 62 dann in der beschrie-
benen Ausfuhrungsform von einem Grill 116 in Ein-
griff genommen. Der Grill 116 tritt mit der Schein-
werferbaugruppe 62 in Eingriff, derart, dass eine Be-
wegung des Girills relativ zur Scheinwerferbaugrup-
pe beschrankt wird. Mit anderen Worten, eine zwei-
te Hautkomponente, d. h. der Grill 116, wird mit der
ersten Hautkomponente, d. h. der Scheinwerferbau-
gruppe 62 verbunden, derart, dass die erste Haut-
komponente und die zweite Hautkomponente relativ
zueinander fixiert werden und relativ zu wenigstens
einer Nichthautkomponente, z. B. der Kiihimodulbau-
gruppe 44, beweglich sind. Mit anderen Worten, der
Grill 116 dient als eine Einbauvorrichtung zum rich-
tigen Ausrichten der Scheinwerferbaugruppen 62 re-
lativ zum Grill. Auf diese Weise werden der Grill 116
und die Scheinwerferbaugruppen 62 in einer Weise
miteinander verbunden oder aneinander gekoppelt,
die einen gleichmaRigen Abstand oder eine gleich-
maRige Spaltbreite und/oder Biindigkeit dazwischen
erzielt.
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[0056] Indem diese Hautkomponenten auf diese
Weise miteinander verbunden werden, kann der
Frontendentwicklungskonstrukteur bestimmte Merk-
male einbeziehen, einschlieBlich ungewohnlicher
oder zuvor nicht umsetzbarer Stilverbesserungen,
die an spaterer Stelle ausfuhrlicher beschrieben wer-
den. Das Benutzen einer Hautkomponente als ei-
ne Einbauvorrichtung fir eine oder mehrere ande-
re Hautkomponenten sorgt selbst bei einem aggres-
siven Erscheinungsbild oder der Verwendung un-
gewohnlicher Stilverbesserungen fiir wiederholbare
Uberlegene Verarbeitungsqualitat. Das Montagever-
fahren stellt diese Verbesserungen sowohl mit leich-
ter Montage als auch reduzierter Installationszeit und
Anzahl von Anbringungen bereit und tut dies auf ein-
fache und kostengiinstige Weise und ohne zusatzli-
che Werkzeuge.

[0057] Sobald der Grill 116 und die Scheinwerfer-
baugruppen 62 verbunden sind und eine Unterbau-
gruppe 118 bilden, wird die Unterbaugruppe weiter-
hin durch die Kotfliigel 26 lose getragen. Dies er-
laubt es der Unterbaugruppe 118, gezeigt in Fig. 12,
sich in Y-Achsenrichtung zu bewegen, um ein Zen-
trieren des Grills 116/der Unterbaugruppe 118 zuzu-
lassen, wahrend vor dem Anbringen am Fahrzeug-
frontende 12 gleichmafige Abstande oder Spaltbrei-
ten zwischen dem Grill, den Scheinwerferbaugrup-
pen 62 und den Kotflliigeln 26 beibehalten werden. In
alternativen Ausfihrungsformen kénnen die Schein-
werferbaugruppen 62 dazu ausgelegt sein, als Ein-
bauvorrichtung zum In-Eingriff-Bringen des Grills 116
und Beschranken der Bewegung in dhnlicher Weise
wie oben beschrieben zu dienen.

[0058] Wie oben angegeben, bietet das Verbinden
der Hautkomponenten in einer Weise, die gleichma-
Rige Positionierung relativ zueinander erzielt, den
Entwicklungskonstrukteuren des Frontendes beacht-
liche Mdglichkeiten, das Erscheinungsbild des Fahr-
zeugs durch Einbeziehen bestimmter Auslegungs-
merkmale zu verbessern. Diese Fahrzeugfrontend-
merkmale beinhalten beispielsweise verschiedene
verschrankte Grillverlangerungen, die die Hautkom-
ponenten ineinandergreifen lassen. Wie in Fig. 12 ge-
zeigt, erstrecken sich eine erste und zweite Schleife
120, 122 vom Girill 116 und verschranken sich mit ei-
ner benachbarten Scheinwerferbaugruppe 124, 126
und erzeugen so eine ineinandergreifende Unterbau-
gruppe 118.

[0059] In der beschriebenen Ausflihrungsform sind
die erste und zweite Schleife 120, 122 einstiickig
als Teil des Grills 116 gebildet und allgemein recht-
eckig geformt. In alternativen Ausfliihrungsformen
kénnen die Grillverlangerungen Anbringungselemen-
te sein und jede Verlangerung kann eine oder meh-
rere Schleifen beinhalten. Die Schleifen kénnen ver-
schiedene Formen annehmen, darunter eine erste
Form fur die erste Schleife und eine zweite Form
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fur die zweite Schleife. Alternative Verldngerungen
kénnen andere Formen als Schleifen beinhalten, bei-
spielsweise eine oder mehrere gerade Verlangerun-
gen, verschiedene gleichmaRige Kurven und/oder
Kreise. Mit anderen Worten, die ineinandergreifen-
den Verldngerungen kdnnen eine beliebige Form an-
nehmen.

[0060] Wie gezeigt, sind die erste und zweite Schlei-
fe 120, 122 in entsprechenden Attributen oder Kana-
len 128, 130 aufgenommen, die in der Linse jeder
Scheinwerferbaugruppe 124, 126 gebildet sind. So-
mit entspricht der Kanal 128 in der ersten Scheinwer-
ferbaugruppe 124 der jeweiligen ersten Schleife 120
und der Kanal 130 in der zweiten Scheinwerferbau-
gruppe 126 ist ein Spiegelbild des Kanals 128 und
entspricht der zweiten Schleife 122. In der beschrie-
benen Ausfiihrungsform sind die erste und zweite
Schleife 120, 122 in den entsprechenden Linsenka-
nalen 128, 130 durch Federklemmen 132 in ihrer Po-
sition gesichert, wie in Fig. 13 gezeigt. Die Feder-
klemmen 132 sind an Laschen 133 angebracht, die in
den Kanalen 128, 130 gebildet sind und wahrend des
Montageprozesses weitere Abstiitzung des Grills 116
bereitstellen. Zusétzlich zu den verschiedenen Attri-
buten des Grills 116 und den Scheinwerferbaugrup-
pen 124, 126, die gleichmallige Abstande oder Spalt-
breiten zwischen den Komponenten erzielen, stellen
die Federklemmen weitere Unterstlitzung beim Si-
cherstellen gleichmaRiger Abstande oder Spaltbrei-
ten zwischen der ersten und zweiten Schleife 120,
122 und ihren entsprechenden Kanalen 128, 130 be-
reit. Naturlich kdnnen die Grillverlangerungen in einer
Weise benachbart zu den Scheinwerferbaugruppen
gesichert sein, oder in alternativen Ausflihrungsfor-
men gar nicht gesichert sein.

[0061] Wie allgemein oben beschrieben und am bes-
ten in Fig. 14 gezeigt, dient der Grill 116 als ei-
ne Einbauvorrichtung wahrend der Montage, um die
Scheinwerferbaugruppen 62 relativ zum Grill richtig
auszurichten. In der beschriebenen Ausflihrungsform
sind Grillfihrungsstifte 134 und 136 allgemein zum
In-Eingriff-Treten mit entsprechenden Offnungen 138
und 140 der beifahrerseitigen Scheinwerferbaugrup-
pe 124 angeordnet. Die Position der Offnungen 138
und 140 an der beifahrerseitigen Scheinwerferunter-
baugruppe 124 ist am besten in Fig. 13 gezeigt. Die-
se Grill- und Scheinwerferbaugruppenattribute wir-
ken wie unten beschrieben zusammen, um gleichma-
Rige Abstande oder Spaltbreiten zwischen den Kom-
ponenten zu erzielen und eine Bewegung der resul-
tierenden Unterbaugruppe 118 in einer oder mehre-
ren Richtungen zu beschranken.

[0062] Zuriickkehrend zu Fig. 14 nehmen die Off-
nungen 138, 140 der Scheinwerferbaugruppe 124 die
Grillfuhrungsstifte 134, 136 auf. Die Flhrungsstifte
134, 136 sind Sternstifte mit abgeschragten Kopfen,
die das Positionieren der Offnungen 138, 140 wéh-
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rend der Montage erméglichen. Die erste Offnung
138 beinhaltet in der beschriebenen Ausfiihrungs-
form einen versenkten Abschnitt 142, der dazu aus-
gelegt ist, den Stift 136 wahrend der Installation auf-
zunehmen und in einen nicht versenkten Abschnitt
oder ein Loch 144 zu fliihren oder zu kanalisieren.

[0063] Wie weiter gezeigt, ist der versenkte Ab-
schnitt 142 in der Linse 68 der Scheinwerferbaugrup-
pe 62 gebildet und erstreckt sich Uber eine Stre-
cke von einer Flache der Linse. Eine Breite oder ein
Hauptdurchmesser 146 des gestreckten versenkten
Abschnitts 142 erfiillt spezifische Auslegungstoleran-
zen (z. B. +0,5 mm), derart, dass der Grillfihrungsstift
134 wahrend der Montage in dem Hauptdurchmesser
146 ausgerichtet ist. Wenn der Stift 134 in den ge-
streckten versenkten Abschnitt 142 eintritt und damit
in Eingriff tritt, wie durch Aktionspfeil B gezeigt, fihrt
oder kanalisiert der versenkte Abschnitt den Stift (ge-
zeigt mit gestrichelter Linie und gekennzeichnet mit
134") in das Loch 144, das dazu bemessen ist, den
Stift aufzunehmen (gezeigt mit gestrichelter Linie und
gekennzeichnet mit 134") und eine Bewegung des
Grills an den Y-Achsen und den Z-Achsen relativ zur
Scheinwerferbaugruppe 124 verhindert.

[0064] Das Loch 144 ist in der beschriebenen Aus-
fihrungsform sowohl in der Linse 68 als auch dem
Gehause 64 der Scheinwerferbaugruppe 124 gebil-
det und richtet die Scheinwerferbaugruppe am Girill
116 aus. In anderen Ausfiihrungsformen kann das
Loch nur im Gehause gebildet sein, oder die Offnung
kann allein in der Linse gebildet sein. In jeder Aus-
fihrungsform dient das Loch 144 als ein 4-Wege-Po-
sitionierer, der eine Bewegung in vier verschiedenen
Richtungen entlang der Y-Achsen und der Z-Achsen
verhindert. Mit anderen Worten, das Loch 144 dient
als ein Y-Achsenpositionierer und ein Z-Achsenpo-
sitionierer, um eine Bewegung zu beschrédnken und
eine Positionierung der Scheinwerferbaugruppe 124
relativ zum Grill 116 zu ermdglichen, um eine gleich-
maRige Abstand- oder Spaltbreite dazwischen zu er-
Zielen.

[0065] Die zweite Offnung 140 beinhaltet in &hnli-
cher Weise einen Abschragungsabschnitt 148, der
dazu ausgelegt ist, den Stift 136 aufzunehmen und
ihn in einen nicht abgeschragten Abschnitt oder
Schlitz 150 zu fihren. Wie in Fig. 14 gezeigt, ist
der abgeschragte Abschnitt 148 in der Linse 68 der
Scheinwerferbaugruppe 124 gebildet und erstreckt
sich Uber eine Strecke von einer Flache der Linse. Ein
AuRenquerschnitt 152 des gestreckten abgeschrag-
ten Abschnitts 148 erfiillt spezifische Auslegungsto-
leranzen (z. B. +0,5 mm), derart, dass der Grillfiih-
rungsstift 136 wahrend der Montage im AulRenquer-
schnitt 152 ausgerichtet ist. Wenn der Stift 136 in den
gestreckten abgeschragten Abschnitt 148 eintritt und
damit in Eingriff tritt, wie durch Aktionspfeil C gezeigt,
fuhrt oder kanalisiert der abgeschragte Abschnitt den
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Stift (gezeigt mit gestrichelter Linie und mit 136' ge-
kennzeichnet) in den Schlitz 150, der derart bemes-
sen ist, dass er den Stift (gezeigt mit gestrichelter Li-
nie und mit 136" gekennzeichnet) aufnimmt und eine
Bewegung des Grills 116 an der Y-Achsen relativ zur
Scheinwerferbaugruppe 124 (z. B. in die Figur und
daraus heraus) verhindert, wahrend eine beschrank-
te Bewegung an den Z-Achsen (z. B. in der Figur auf
und ab) ermdglicht wird.

[0066] Wieder ist der Schlitz 150 in der beschriebe-
nen Ausfihrungsform sowohl in der Linse 68 als auch
dem Gehause 64 der Scheinwerferbaugruppe 124
gebildet und richtet die Scheinwerferbaugruppe am
Grill 116 aus. In anderen Ausfiihrungsformen kann
der Schlitz nur im Gehduse gebildet sein, oder die
Offnung kann allein in der Linse gebildet sein. In jeder
beliebigen Ausflihrungsform dient der Schlitz 150 als
ein 2-Wegepositionierer, der eine Bewegung in zwei
verschiedenen Richtungen an den Y-Achsen verhin-
dert. Mit anderen Worten, der Schlitz 150 dient als
ein Y-Achsenpositionierer, um eine Bewegung zu be-
schranken und eine Positionierung der Scheinwerfer-
baugruppe 62 relativ zum Grill 116 zu ermdglichen,
um eine gleichmafige Abstand- oder Spaltbreite da-
zwischen zu erzielen.

[0067] In der beschriebenen Ausfiihrungsform be-
inhaltet der Grill 116 zuséatzliche Attribute in Form von
GrillfGhrungsstiften zum In-Eingriff-Bringen der fah-
rerseitigen Scheinwerferbaugruppe 126. Wie oben
angegeben, sind die beifahrerseitige und die fahrer-
seitige Scheinwerferbaugruppe 124 und 126 Spiegel-
bilder voneinander. Entsprechend treten die zusatzli-
chen Grillstifte in gleicher Weise wie oben beschrie-
ben mit Attributen der fahrerseitigen Scheinwerfer-
baugruppe 126 in Eingriff, um gleichmaRige Abstan-
de oder Spaltbreiten zwischen den Komponenten zu
erzielen. Wahrend die vier Girillstifte in der beschrie-
benen Ausfiihrungsform allgemein in jeder Ecke des
Grills 116 angeordnet sind, kdnnen alternative Aus-
fihrungsformen die Girillstifte an anderer Stelle am
Grill und die entsprechenden Offnungen an anderer
Stelle an den Scheinwerferbaugruppen 124, 126 an-
ordnen. Auch kdénnen zusatzliche Grillstifte oder so-
gar weniger Girillstifte und entsprechende Offnungen
benutzt werden.

[0068] Wahrend die Offnungen 138, 140 in der
Scheinwerferbaugruppe 124 als Fihrungen fir die
Grillstifte 134, 136 und relative Positionierer fiir den
Grill 116 und die Scheinwerferbaugruppe dienen,
stellen Attribute, die am AGS-Gehduse 50 gebildet
sind, weitere Flihrung zum Ausrichten des Grills wah-
rend der Montage bereit. Wie in Fig. 15 gezeigt, be-
inhaltet das AGS-Gehause 50 Fihrungen 154, die
wahrend der Montage mit entsprechenden Fihrungs-
keilen oder Weichen 156 am Girill 116 in Eingriff tre-
ten. Kontakt zwischen den Fuhrungsflachen 154 und
Weichen 156 fihrt oder lenkt den Grill/die Scheinwer-

2018.07.05

ferunterbaugruppe 118 zu einer zentralen Position,
wo ein zusatzliches Grillattribut mit der Kihimodul-
baugruppe 44 in Eingriff steht.

[0069] In dieser zentralen Position ist eine Vielzahl
von Ausrichtungslaschen 158 am Grill 116 allge-
mein an einer entsprechenden Vielzahl von Aufnah-
men 160 am AGS-Gehause 50 ausgerichtet. Wie ge-
zeigt, sind die Offnungen 162 in den Grillausrich-
tungslaschen 158 gréRer als passende Offnungen
164 am AGS-Gehduse 50, um bestimmte Toleran-
zen zu ermdglichen. In der beschriebenen Ausfih-
rungsform sind die Weichen 156 und die Ausrich-
tungslaschen 158 einstiickig mit dem Grill 116 und
den Fuhrungsflachen 154 gebildet, und Aufnahmen
160 sind einstlickig mit dem AGS-Gehause 50 gebil-
det. Wieder kénnen in alternativen Ausfiihrungsfor-
men zusatzliche Fihrungsflachen, Weichen, Ausrich-
tungslaschen und/oder Aufnahmen oder sogar weni-
ger oder gar keine benutzt werden.

[0070] In der beschriebenen Ausfiihrungsform ist
der Grill 116 dazu ausgelegt, vor dem In-Eingriff-Brin-
gen der Kiihimodulbaugruppe 44 mit den Scheinwer-
ferbaugruppen 124, 126 in Eingriff zu treten und dann
zur zentralen Position gefiihrt zu werden. Diese Ab-
folge des Eingreifens wird durch die Grillauslegungs-
form, die Scheinwerferbaugruppenauslegungsform,
einschlieBlich der verlangerten versenkten und/oder
abgeschragten Offnungen 142 und 148 und durch
angemessene Auswahl von Grillstiftlangen erreicht,
derart, dass die verldngerten versenkten und/oder
abgeschragten Offnungen der Scheinwerferbaugrup-
pen 62 in Eingriff genommen werden, bevor die Un-
terbaugruppe 118 zur zentralen Position gelenkt wird
und mit dem AGS-Gehause 50 in Eingriff tritt. Na-
turlich kdnnen alternative Ausfihrungsformen mehr
oder weniger Schritte benutzen und kénnen hinsicht-
lich der Eingriffsabfolge der Komponenten abwei-
chen.

[0071] Wie am besten in Fig. 11 gezeigt, beinhaltet
das AGS-Gehause 50 eine Offnung 166, die zum Auf-
nehmen eines Grillfihrungsstifts 168 ausgelegt ist.
Der Fuhrungsstift 168, wie in Fig. 16 gezeigt, ist ein
Stemstift mit einem abgeschragten Kopf, der das Po-
sitionieren der Offnung 166 wahrend der Montage er-
mdglicht. Die Offnung 166 ist in der beschriebenen
Ausfuhrungsform ein Schlitz, der den Stift 168 auf-
nimmt und in den Schlitz fihrt. Ein AuRenquerschnitt
172, der im AGS-Gehause 50 gebildet ist, erfiillt spe-
zifische Auslegungstoleranzen (z. B. 0,5 mm), der-
art, dass der Stift 168 sich im AuRenquerschnitt aus-
richten sollte. Wahrend der Stift 168 in den Schlitz
170 eingreift, fUhren Abschragungswénde 174 den
Stift wie bendtigt in den Schlitz, der zum Aufnehmen
des Stifts bemessen ist (gezeigt mit gestrichelter Li-
nie und bezeichnet mit 168') und eine Bewegung an
den Y-Achsen verhindert, whrend eine Bewegung
an den Z-Achsen wie gezeigt erméglicht wird. Genau-
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er wird die Offnung 166 als ein Y-Achsenpositionierer
verwendet, um eine Bewegung zu beschranken und
eine Positionierung der Unterbaugruppe 118 relativ
zum AGS-Gehéause 50 zu ermdglichen.

[0072] Wie dargelegt, beschrankt der Eingriff der
KihIimodulbaugruppe 44 die Bewegung der zweiten
Hautkomponente, d. h. des Grills 116, relativ zu der
wenigstens einen Nichthautkomponente, d. h. der
KihIimodulbaugruppe 44. In der beschriebenen Aus-
fihrungsform wird die Kiihimodulbaugruppe 44 vom
Grill 116 in Eingriff genommen, derart, dass eine Be-
wegung des Grills und der Scheinwerferbaugruppen,
d. h. der Hautkomponentenunterbaugruppe 118, in Y-
Achsenrichtung beschrankt wird. Dies zentriert den
Grill 116 wirksam an der Kiihimodulbaugruppe 44 und
befestigt die Hautkomponentenunterbaugruppe 118
einschlieRlich des Grills 116 und der Scheinwerfer-
baugruppen 124, 126 in ihrer Position relativ zur Kihl-
modulbaugruppe 44. Sobald die lose getragene Un-
terbaugruppe 118 zentriert ist, werden die Unterbau-
gruppe mit dem Grill 116 und die Scheinwerferbau-
gruppen 124, 126 am Frontende des Fahrzeugs 12
fixiert.

[0073] Das Fixieren der Unterbaugruppe 118 am
Fahrzeugfrontende 12 schlief8t in der beschriebenen
Ausfiihrungsform mehrere Befestiger ein. Die Befes-
tiger dienen zum Anbringen der Unterbaugruppe 118
an variierenden Frontendkomponenten am X-Ebe-
nenpositionierer. Wie in Fig. 7 gezeigt, dient bei-
spielsweise die erste Flache 104 des AGS-Gehau-
ses 50 als ein X-Achsenpositionierer und beinhaltet
eine Offnung 103, durch die sich ein Befestiger er-
streckt. Eine Neunzig-Grad-Druckluftpistole wird zum
Sichern des Befestigers in seiner Position und den
Grill 116 und das Scheinwerfergehduse 64 am AGS-
Gehause 50 benutzt. Ebenso wird die Scheinwerfer-
baugruppe 124 unter Verwendung einer zweiten Off-
nung 176 im Bligel 88 am AGS-Gehause 50 gesi-
chert (gezeigt in Fig. 7). Ein Befestiger 178, gezeigt
in Fig. 9, wird zum Sichern eines unteren Abschnitts
der Scheinwerferbaugruppe 124 am Kotfligel 26 be-
nachbart zum Fischmaul-Z-Positionierer 108 verwen-
det. Noch mehr Befestiger werden verwendet, um
den Grill 116 mithilfe von Offnungen 162 am AGS-Ge-
hause 50 anzubringen. Wie oben beschrieben, wer-
den wéhrend des Montageprozesses Offnungen 162
in Ausrichtungslaschen 158 entlang einem oberen
Abschnitt des Grills 116 verlaufend an passenden
Offnungen 164 in entsprechenden Aufnahmen 160
ausgerichtet und Befestiger verwendet, um den Girill
116 und das AGS-Gehéause 50 an dieser Stelle des
Montageprozesses zu sichern. Naturlich kbnnen zu-
satzliche oder weniger Befestiger zum Sichern der
Unterbaugruppe 118 am Fahrzeugfrontende 12 be-
nutzt werden.

[0074] Sobald die Unterbaugruppe gesichert wurde,
wird eine Verkleidung 180 am Fahrzeugfrontende 12
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angebracht, wie in Fig. 17 gezeigt. Ahnlich wie ande-
re Hautkomponenten beinhaltet die Verkleidung 180
Attribute, die eine Bewegung in einer oder mehreren
Richtungen beschranken und helfen, die Verkleidung
wahrend der Montage auszurichten. In der beschrie-
benen Ausfihrungsform tritt ein erstes Attribut, das
ein erster Stift 182 ist, mit einem Attribut im Kotfligel
26 in Eingriff (am besten gezeigtin Fig. 5). Das Kotflu-
gelattributist eine Offnung 184, die als ein 4-Wegepo-
sitionierer dient, der die Bewegung in vier verschiede-
nen Richtungen an den Y-Achsen und den Z-Achsen
begrenzt. Mit anderen Worten, die Offnung 184 dient
als ein Y-Achsenpositionierer und ein Z-Achsenposi-
tionierer. Ein zweites Attribut, oder ein Verkleidungs-
stift, greift in eine Offnung im fahrerseitigen Kotfliigel
in gleicher Weise ein, wie oben hinsichtlich des bei-
fahrerseitigen Kotflliigels beschrieben wurde.

[0075] In der beschriebenen Ausfihrungsform ist
Verkleidungsstift 182 an einer Seitenwand 186 ei-
ner in der Verkleidung gebildeten Kerbe angeordnet.
Die Seitenwand 186 ist wahrend der Montage allge-
mein dem Kotfligel 26 zugewandt und hilft beim Aus-
richten einer ersten oberen Kante 188 der Verklei-
dung an einer unteren Kante 190 des Kotfligels 26,
wie in Fig. 18 gezeigt. Auf diese Weise werden der
Kotflligel 26 und die Verkleidung 180 in einer Wei-
se aneinander gekoppelt, die einen gleichmaBigen
Abstand oder eine gleichmaRige Spaltbreite dazwi-
schen erzielt. Naturlich kénnen alternative Ausfih-
rungsformen die Verkleidungsstifte an anderer Stelle
an der Verkleidung und die entsprechenden Offnun-
gen an anderer Stelle an den Kotfliigeln 26 anordnen
und das gleiche Ergebnis erzielen, und zusatzliche
Befestiger kbnnen zum Sichern der Verkleidung 180
am Fahrzeugfrontende 12 benutzt werden.

[0076] Wie in Fig. 19 gezeigt, wird die Linse 68 der
Scheinwerferbaugruppe 124 als ein Verkleidungs-
positionierungsmerkmal verwendet, um die Verklei-
dung 180 an der Scheinwerferbaugruppe auszurich-
ten. Genauer ist die Linse 68 in der beschriebenen
Ausflihrungsform entlang einer unteren Kante 194
mit einem Kanal 192 geformt, um eine obere Kante
196 der Verkleidung 180 aufzunehmen und ihre Be-
wegung in Z-Achsenrichtung zu begrenzen. Mit an-
deren Worten, der Kanal 192 ist ein anderes Schein-
werferbaugruppenattribut, das als ein Z-Achsenpo-
sitionierer dient. Im Kanal 192 ist eine Auffanghal-
terung 198 dazu ausgelegt, um die obere Verklei-
dungskante 196 wahrend der Montage in den Kanal
zu fuhren, um eine korrekte Position der Verkleidung
180 relativ zur Scheinwerferbaugruppe 124 und not-
wendigerweise zum Grill 118 zu erzielen. Auf diese
Weise werden die Verkleidung 180 und die Schein-
werferbaugruppe 124 in einer Weise aneinander ge-
koppelt, die einen gleichmafigen Abstand oder eine
gleichmafige Spaltbreite dazwischen erzielt. Ange-
sichts des Verhaltnisses zwischen den Scheinwerfer-
baugruppen 124, 126 und dem Girill 118 wird auch
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ein gleichmaliger Abstand oder eine gleichmalige
Spaltbreite zwischen der Verkleidung 180 und dem
Grill erzielt.

[0077] Kurz gefasst ergeben sich zahlreiche Vortei-
le aus den Verfahren zum Montieren von Fahrzeug-
frontendkomponenten an einer Fahrzeugkarosserie.
Die beschriebenen Verfahren zum Montieren kén-
nen auf eine beliebige Art von Fahrzeug und Ka-
rosseriekonstruktion angewandt werden und ermdg-
lichen Uberlegene Verarbeitungsqualitat, ein moder-
nes und aggressives Erscheinungsbild und unge-
wdhnliche oder zuvor nicht umsetzbare Stilverbes-
serungen, leichte Montage, reduzierte Installations-
zeit und Anzahl von Anbringungen, Positionierungs-
beziehung von Frontendkomponenten und Unterbau-
gruppen zu benachbarten Systemen, Komponenten
und Unterbaugruppen und/oder verbesserte Kunden-
zufriedenheit jeweils ohne die Beschréankungen im
Zusammenhang mit Ublicher Fahrzeugfrontendaus-
legung und -konstruktion oder modularer Auslegung.

[0078] Darliber hinaus erfordern diese Verbes-
serungen von Fahrzeugfrontendmontageverfahren
weiteren Bedarf ergdnzender Verbesserungen an
den Auslegungen von Fahrzeugfrontendkomponen-
ten und Unterbaugruppen dieser Komponenten. Indi-
viduelle Frontendkomponenten, darunter die Schein-
werferbaugruppen, und/oder Unterbaugruppen, dar-
unter der Grill und die Scheinwerferbaugruppen, soll-
ten Kombinationen der Handfreiheit, Drehsicherung,
Gleit- oder Verschiebbarkeit und andere die Monta-
ge unterstiitzende Elemente einbeziehen, die fir die
Ubliche und/oder modulare Fahrzeugmontage nicht
erforderlich wéren. Diese Elemente sind integrier-
ter Bestandteil der Komponentenauslegungen sein,
um kostspielige Montagewerkzeuge zu reduzieren
oder zu vermeiden, und sollten verbesserte Verarbei-
tungsqualitat und Attribute wie etwa aggressives Er-
scheinungsbild oder ungewdhnliche oder zuvor nicht
umsetzbare Stilverbesserungen zulassen, darunter
Uberlagernde Komponentenauslegungen.

[0079] Das Vorstehende diente den Zwecken der
Veranschaulichung und Beschreibung. Es ist nicht
als erschopfend oder die Ausfiihrungsformen auf die
genaue offenbarte Form einschrankend zu verste-
hen. Angesichts der vorstehenden Lehren sind offen-
sichtliche Modifikationen und Abwandlungen mdg-
lich. Alle diese Modifikationen und Abwandlungen lie-
gen im Schutzumfang der beigefiigten Anspriiche bei
Auslegung innerhalb des Umfangs, der ihnen recht-
lich und angemessenerweise zusteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes, folgende Schritte umfassend:
Anbringen eines Kotflligels und einer Kihimodulbau-
gruppe am Fahrzeugfrontende;
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Tragen einer Scheinwerferbaugruppe relativ. zum
Kotfligel und zur Kiihimodulbaugruppe, derart, dass
eine Bewegung der Scheinwerferbaugruppe in einer
X-Achsenrichtung und einer Z-Achsenrichtung be-
schrankt wird;

In-Eingriff-Bringen der Scheinwerferbaugruppe mit
einem Girill, derart, dass eine Bewegung des Girills in
der X-Achsenrichtung und der Z-Achsenrichtung be-
schrankt wird; und

In-Eingriff-Bringen der Kiihimodulbaugruppe mit dem
Grill, derart, dass eine Bewegung des Grills und der
Scheinwerferbaugruppe in einer Y-Achsenrichtung
beschrankt wird.

2. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Tra-
gens einer Scheinwerferbaugruppe relativ zum Kot-
fligel und zur Kihimodulbaugruppe den Schritt des
Benutzens wenigstens eines Attributs von wenigs-
tens einem von dem Kotfliigel und der Kiihimodulbau-
gruppe als einen Z-Achsenpositionierer beinhaltet.

3. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 2, wobei das wenigstens ei-
ne Attribut ein Schlitz ist und der Schritt des Benut-
zens wenigstens eines Attributs von wenigstens ei-
nem von dem Kotfligel und der Kiihimodulbaugruppe
als einen Z-Achsenpositionierer den Schritt des Ein-
fuhrens wenigstens eines Stifts beinhaltet, der sich
von der Scheinwerferbaugruppe in den Schlitz er-
streckt.

4. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 2, wobei der Schritt des Tra-
gens einer Scheinwerferbaugruppe relativ zum Kot-
fligel und zur Kiihimodulbaugruppe ferner den Schritt
des Sicherns der Scheinwerferbaugruppe in ihrer
Position relativ zum Kotfligel und zur Kihimodul-
baugruppe beinhaltet, wahrend eine Bewegung der
Scheinwerferbaugruppe in der Y-Achsenrichtung zu-
gelassen wird.

5. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 1, wobei der Schritt des In-Ein-
griff-Bringens der Scheinwerferbaugruppe mit einem
Grill die Schritte des Benutzens einer ersten Offnung
in der Scheinwerferbaugruppe als einen Z-Achsen-
positionierer und des Benutzens der ersten Offnung
in der Scheinwerferbaugruppe und einer zweiten Off-
nung in der Scheinwerferbaugruppe als Y-Achsenpo-
sitionierer beinhaltet.

6. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 5, wobei der Schritt des Benut-
zens einer ersten Offnung in der Scheinwerferbau-
gruppe als einen Z-Achsenpositionierer den Schritt
des Einflhrens eines ersten Stifts beinhaltet, der sich
von dem Grill in die erste Offnung erstreckt, und wo-
bei der Schritt des Benutzen einer zweiten Offnung
in der Scheinwerferbaugruppe als einen Y-Achsen-
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positionierer den Schritt des Einfiihrens eines zwei-
t_(_an Stifts beinhaltet, der sich vom Girill in die zweite
Offnung erstreckt. [Grill/Scheinwerferbaugruppe]

7. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 6, wobei der Schritt des In-
Eingriff-Bringens der Kihimodulbaugruppe mit dem
Grill, derart, dass eine Bewegung des Grills und der
Scheinwerferbaugruppe in einer Y-Achsenrichtung
beschrankt wird, den Schritt des Benutzens einer Off-
nung, die in der Kihimodulbaugruppe gebildet ist, als
einen Y-Achsenpositionierer beinhaltet.

8. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 7, wobei der Schritt des In-
Eingriff-Bringens der Kihimodulbaugruppe mit dem
Grill, derart, dass eine Bewegung des Grills und der
Scheinwerferbaugruppe in einer Y-Achsenrichtung
beschrankt wird, den Schritt des Fihrens des Grills
zum Ausrichten eines dritten Stifts, der sich von dem
Grill erstreckt, mit der Offnung beinhaltet, die in der
KihIimodulbaugruppe gebildet ist.

9. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 6, wobei der Schritt des In-
Eingriff-Bringens der Kihimodulbaugruppe mit dem
Grill, derart, dass eine Bewegung des Grills und der
Scheinwerferbaugruppe in einer Y-Achsenrichtung
beschrankt wird, den Schritt des Einfiihrens eines
dritten Stifts beinhaltet, der sich vom Grill in die Kiihl-
modulbaugruppe erstreckt.

10. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 9, wobei jeder von dem ersten
Stift und dem zweiten Stift langer als der dritte Stift ist.

11. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeug-
frontendes nach Anspruch 6, ferner umfassend den
Schritt des Fixierens des Girills und der Scheinwer-
ferbaugruppe an der Kiihimodulbaugruppe, um eine
Bewegung zu verhindern.

12. Verfahren zum Montieren von Fahrzeugfront-
endkomponenten an einem Fahrzeugfrontende, fol-
gende Schritte umfassend:

Anbringen wenigstens einer Nichthautkomponente
an einer Karosserie;

Tragen einer ersten Hautkomponente unter Verwen-
dung von wenigstens einer der wenigstens einen
Nichthautkomponente, derart, dass die erste Haut-
komponente relativ zu der wenigstens einen Nicht-
hautkomponente beweglich ist;

Verbinden einer zweiten Hautkomponente mit der
ersten Hautkomponente, derart, dass die erste Haut-
komponente und die zweite Hautkomponente relativ
zueinander fixiert und relativ zur wenigstens einen
Nichthautkomponente beweglich sind; und
Beschrénken einer Bewegung der zweiten Hautkom-
ponente relativ zur wenigstens einen Nichthautkom-
ponente.

2018.07.05

13. Verfahren zum Montieren von Fahrzeugfront-
endkomponenten an einem Fahrzeugfrontende nach
Anspruch 12, wobei der Schritt des Tragens einer
ersten Hautkomponente den Schritt des Einflihrens
wenigstens eines Stifts, der sich von der ersten Haut-
komponente erstreckt, in wenigstens einen Z-Ach-
senpositionierer in wenigstens einer der wenigstens
einen Nichthautkomponente beinhaltet.

14. Verfahren zum Montieren von Fahrzeugfront-
endkomponenten an einem Fahrzeugfrontende nach
Anspruch 13, wobei der Schritt des Tragens einer
ersten Hautkomponente ferner den Schritt des Auf-
hangens der ersten Hautkomponente an der wenigs-
tens einen Nichthautkomponente beinhaltet.

15. Verfahren zum Montieren von Fahrzeugfront-
endkomponenten an einem Fahrzeugfrontende nach
Anspruch 12, wobei der Schritt des Verbindens einer
zweiten Hautkomponente an die erste Hautkompo-
nente die Schritte des Einfilhrens wenigstens eines
Stifts, der sich von der zweiten Hautkomponente er-
streckt, in wenigstens einen Y-Achsenpositionierer in
der ersten Hautkomponente beinhaltet.

16. Verfahren zum Montieren von Fahrzeugfront-
endkomponenten an einem Fahrzeugfrontende nach
Anspruch 12, wobei der Schritt des Beschrankens ei-
ner Bewegung der zweiten Hautkomponente relativ
zur wenigstens einen Nichthautkomponente das Ein-
fuhren wenigstens eines Stifts, der sich von der zwei-
ten Hautkomponente erstreckt, in wenigstens einen
Y-Achsenpositionierer in wenigstens einer der we-
nigstens einen Nichthautkomponenten beinhaltet.

17. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes, folgende Schritte umfassend:
Anbringen eines Kotflligels und einer Kiihimodulbau-
gruppe am Fahrzeugfrontende;
Tragen einer Scheinwerferbaugruppe relativ. zum
Kotfligel und zur Kiihimodulbaugruppe, derart, dass
eine Bewegung der Scheinwerferbaugruppe be-
schrankt wird;
In-Eingriff-Bringen der Scheinwerferbaugruppe mit
einem Girill, derart, dass eine Bewegung des Girills
relativ zur Scheinwerferbaugruppe beschrankt wird;
und
In-Eingriff-Bringen der Kihimodulbaugruppe mit dem
Grill, derart, dass eine Bewegung des Grills und der
Scheinwerferbaugruppe in einer Y-Achsenrichtung
beschrankt wird.

18. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeug-
frontendes nach Anspruch 17, ferner umfassend den
Schritt des In-Eingriff-Bringens der Scheinwerferbau-
gruppe mit einer Verkleidung, derart, dass eine Be-
wegung der Verkleidung wenigstens in einer Z-Ach-
senrichtung beschrankt wird.
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19. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeugfront-
endes nach Anspruch 18, wobei der Schritt des In-
Eingriff-Bringens der Scheinwerferbaugruppe mit ei-
ner Verkleidung, derart, dass eine Bewegung der
Verkleidung wenigstens in einer Z-Achsenrichtung
beschrankt wird, den Schritt des Benutzens eines At-
tributs, das in der Scheinwerferbaugruppe gebildet
ist, als einen Z-Achsenpositionierer beinhaltet.

20. Verfahren zum Montieren eines Fahrzeug-
frontendes nach Anspruch 17, ferner umfassend den
Schritt des In-Eingriff-Bringens des Kotflligels mit we-
nigstens einem Stift, der sich von einer Verkleidung
erstreckt, derart, dass eine Bewegung der Verklei-
dung in einer X-Achsenrichtung und einer Y-Achsen-
richtung beschrankt wird.

Es folgen 19 Seiten Zeichnungen
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