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_ Die grolite Anzahl der Automobilkaufer lafdt sich bei der Auswahl eines |
] Wagens tast ausschlielflich von den aulderen sowie den inneren Eigenschat- -
| ten der Karosserie leiten und trifft dementsprechend ihre Entscheidung. :

;' s ist daher fur den zukunttigen Automobilisten nicht ohne Vorteil,
" wenn er auch tiber die Materialien der heutigen gebriauchlichsten Karosse-
| ricn und deren Verarbeitung etwas ertihrt. | N

| Dic fortschrittliche Entwicklung des Automobilbaues, die zu der Schattung
! von Kraftwagen mit den besten Fahreigenschaften der heutigen Zeit
| fithrte, brachte es mit sich, dall man auch der Herstellung von Karosserien,
| die bis dahin eine Angelegenheit des handwerksmalligen Wagenbaues ge-
wesen war, oroldere Beachtung schenkte und daBB man mit der Zeit dazu
uberging, dieselben Arbeitsmethoden beim Karosseriebau zu verwenden,
. wie sie die groBten Automobil-Fabriken fiir den Chassisbau benutzen. In
der Wandlung der Ansichten uber die zweckmiBigsten Baustotfe fur diec
leichte, elastische und gerdauschlose Karosserie ist man heute noch nicht zu
| cinem abschlieBenden Ergebnis gekommen. Einig allein ist man sich tber |
die Tatsache, dald die nur aus Holz bestehende Karosserie keine LExistenz-
berechtigung mehr hat. Es gibt heute drei Gruppen von Karosserie-Fabri
kanten, die ihre Erzeugnisse als Massenfabrikate, teilweise in Millionen
von Exemplaren auf den Markt bringen und deren Fabrikationsprinzipien
sich in der Hauptsache durch die verschiedenartige Bespannung der Roh-
gerippe, also der Haut der Karosserie, unterscheiden. Die Fisher
Body Corporation. Sie arbeitet nach dem gemischten System der Holz- |
metall-Bauart. Thr Antipode ist die Ganzstahl-Karosserie, die ebenfalls in |
Amerika von Edward C. Budd secit dem Jahre 1912 in grofien Serien herge- |
stellt wird und die aus geprigtem und zusammengdeschweifitem Stahl be-
steht. Nach dicser Methode arbeitet in Deutschland das Ambi-Budd-Prel3-
werk in Berlin-Johannisthal, Die dritte Art der Karosserie-Herstellung ist
dic des elastischen, mit Stoff bespannten Holzgerippes nach dem System
des franzosischen Flugzeugbauers Weymann.

Bleiben wir zunichst bei der Fisherschen Holz- und Stahlblech-
Konstruktion. Die wichtigste und schwierigste Aufgabe fiir den Fabri-
kanten ist die richtise Wahl und Behandlung des Holzes. Dieses mul
00 Tage in der offenen Luft trocknen, ehe es in die T"I‘i]d._"-;i..‘l'lkLH'l‘H:['H.‘!'l‘l ge- |
langt. Wiirde man das Holz nach dem Zersigen sofort in diese Kammern |
bringen, so trite wihrend des Austrocknungs-Prozesses eine Entwertung
von mindestens 50 Prozent entweder durch Schwammigwerden oder a_lm'l..'h
Rillbildung ein. Bei richtiger Behandlung dagegen wird das _H::I;—:_ bis zu
cinem 50prozentigen Feuchtigkeitsgehalt ausgetrocknet. Dies ist  der [
niedrigste Grad, der ohne Gefihrdung der Holzqualitit erreichbar ist. |
Nach Verlassen der Trockenkammern wird das Holz gelagert und langsam |
abgekiihlt. Dadurch wird es wenig empfindlich gegen die vielen Tempera- |
turschwankungen, denen es im Laufe seiner Verarbeitung unterworten 1st.
Etwa 200 Holzteile werden ungefihr 1200 Arbeitsgingen unterworten,
wobei alle Nuten, Verzapfungen, Falze, Locher fiir Schrauben usw. aus- ’
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schlieBBlich maschinell hergestellt werden. bevor das tur uinc'K;u'nnhuric
erforderliche Material in die Montagehalle zum Zwecke der Zusammen-
setzung des Holzrahmens wandert. Die aus etwa 1 mm starkem Stahlblech
gestanzten Verkleidungen der Karosserie werden in riesengrolien, hvdrau-
lischen oder mechanischen Pressen geformt. Diese haben cinen Druck

4 UNIVERSITAT
u rREuRt

et



