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(57) Abstract: The invention relates to a method, in particular to a body construction method, for connecting at least two
components, in particular of two body parts of a car body which are to be rigidly connected to each other, comprising the following
steps: providing a first component, on which at least one first positive-fit element projecting away from the first component is
provided; providing a second component, which comprises at least one second positive-fit element which cooperates with the first
positive-fit element of the first component; detachably fixing the two components, by placing same against one another, such that the
positive-fit elements mesh with or latchingly engage one another, and the components are thus held relative to one another at least in
one direction; and permanently connecting the two components by means of an adhesive that is located between mutually facing
surfaces of the two components.
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, insbesondere Karosseriebauverfahren, zum Verbinden mindestens zweier Bauteile
insbesondere zweier fest miteinander zu verbindender Karosserieteile einer Fahrzeugkarosserie, mit folgenden Schritten: -
Bereitstellen eines ersten Bauteils, an dem mindestens ein von dem ersten Bauteil abstehendes erstes Formschlusselement
vorgesehen ist, - Bereitstellen eines zweiten Bauteils, das mindestens ein mit dem ersten Formschlusselement des ersten Bauteils
zusammenwirkendes zweites Formschlusselement aufweist, - Losbares Fixieren der beiden Bauteile durch Aneinandersetzen
derselben, derart, dass die Formschlusselemente ineinandergreifen oder einander hintergreifen und die Bauteile dadurch
zumindest in einer Richtung relativ zueinander halten; - dauerhaftes Verbinden der beiden Bauteile mittels eines zwischen
einander zugewandten Fldchen der beiden Bauteile befindlichen Klebers.
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Verfahren zum Verbinden mindestens zweier Bauteile gemiR dem

Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden mindestens

zweier Bauteile gemall dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Ein derartiges Verfahren ist aus der alteren, nicht vorveréffentlichten deut-
schen Patentanmeldung DE 10 2010 02823.1 bekannt.

In der GrofR3serienfertigung von Fahrzeugkarosserien werden eine Vielzahl
einzelner Karosserieteile sowie Anbauteile, wie z. B. Halterungen etc. weit-
gehend vollautomatisiert zusammengebaut. Bei einem Fligevorgang werden
zwei oder mehrere Karosserieteile zunachst mittels aufwendiger Spann- und
Aufnahmetechnik relativ zueinander positioniert und anschlieRend miteinan-
der verbunden, z. B. durch Verkleben und — aus Festigkeitsgriinden — durch
sich daran anschlieRendes Widerstandspunktschweillen. Als Nachteil des
sich an das Verkleben anschlieRenden Widerstandspunktschweilens wird
angesehen, dass der verwendete Klebstoff in der ndheren Umgebung der
Schweilpunkte verbrennt. Dadurch verringert sich insgesamt die Bauteilfes-
tigkeit der Bauteilverbindung. Nachteilig ist ferner, dass die Bauteilverbin-
dung im Bereich um die Schweilpunkte herum mdoglicherweise nicht mehr

dicht ist, was Korrosionsprobleme nach sich ziehen kann.
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Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Verbinden mindestens
zweier Bauteile zu schaffen, das sehr einfach und fiir GroR3serienfertigungen
geeignet ist und teilweise oder ganz oder einen Verzicht auf Spanneinrich-
tungen ermdglicht.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruches 1 geldst. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind den Un-
teransprichen zu entnehmen. Ausgangspunkt der Erfindung ist ein Verfah-
ren zum Verbinden mindestens zweier Bauteile. Der Begriff ,Bauteil” ist du-
Rerst breit zu interpretieren. Er umfasst prinzipiell alle Arten von Bauteilen.
Im Karosseriebaubereich sind beispielsweise Fahrzeugkarosserieteile sowie
Anbauteile, Innenausstattungskomponenten etc. von dem Begriff ,Bauteil
erfasst. Die Erfindung ist aber auf einer Vielzahl anderer Anwendungsgebiete
einsetzbar, wie z.B. im Bereich sogenannter ,weiller Ware* (Waschmaschi-
nen, Trockner, Spulmaschinen etc.). Wenngleich die Erfindung in der nach-
folgenden Beschreibung stellenweise im Zusammenhang mit dem Fahrzeug-
karosseriebau erlautert wird, so ist dies keinesfalls einschrankend zu verste-
hen, sondern so, dass die Technologie auch in anderen Technolgiebereichen
einsetzbar ist.

Gemal der Erﬁndung wird zundchst ein erstes Bauteil bereitgestellt, an dem
mindestens ein von dem ersten Bauteil abstehendes, erstes Formschluss-
element vorgesehen ist. Bei dem ersten Formschlusselement kann es sich
beispielsweise um ein von dem ersten Bauteil abstehendes ,méannliches Fi-
xierelement” handeln. Das erste Formschlusselement kann ganz oder teil-
weise die Form einer Kugel bzw. Kalotte oder ganz oder teilweise eine ku-
gelahnliche Form haben. Der Begriff , kugelahnlich” ist ebenfalls sehr breit zu
interpretieren und nicht auf den mathematischen Begriff einer Kugelgeomet-
rie beschrankt. Kugelahnlich kann z. B. ,konvex gewsdlbt* bedeuten. Vor-
zugsweise ist das kugelférmige oder kugeldhnlich gestaltete mannliche Fi-
xierelemente rotationssymmetrisch bezlglich einer Normalenrichtung eines
oder beider Bauteile an der Stelle des ersten Formschlusselements. Die Be-
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griffe ,kugelartig“ oder ,kugelahnlich* umfassen ganz allgemein ,runde® bzw.
~gewolbte”, insbesondere ,konvex gewilbte Geometrien®. Ein derart gestalte-
tes erstes Formschlusselement kann sehr einfach mit dem zweiten Bauteil
~zusammengesteckt” werden. Durch eine runde, kantenlose Geometrie des
ersten Formschlusselements minimiert sich die Gefahr, dass sich die beiden

Bauteile beim Zusammenstecken ungewollt verkanten.

Zusatzlich zu dem ersten Bauteil wird ein zweites Bauteil bereitgestellt, das
mindestens ein mit dem ersten Formschlusselement des ersten Bauteils zu-
sammenwirkendes zweites Formschlusselement aufweist. Bei dem zweiten
Formschlusselement kann es sich insbesondere um ein ,weibliches Fixier-
element” handeln. Der Begriff ,weibliches Fixierelement* ist ebenfalls duferst
breit auszulegen. Gemeint sind konstruktive Gestaltungen, die es ermaogli-
chen, das ménnliche Fixierelement in einer Einfiihrrichtung in das weibliche
Fixierelement einzufiihren. In einem ,ersten Montageschritt* werden die bei-
den Bauteile zunichst I6sbar aneinander bzw. relativ zueinander vorfixiert
und zwar durch Aneinandersetzen der beiden Bauteile, derart, dass die
Formschlusselemente ineinandergreifen und die beiden Bauteile dadurch
zumindest in einer Richtung relativ zueinander halten. AnschlieBend werden
die beiden Bauteile dauerhaft miteinander verbunden und zwar mittels eines
zwischen einander zugewandten Flachen der beiden Bauteile befindlichen
Klebers.

Der Kleber kann vor dem I6sbaren Verbinden der beiden Bauteile auf eines
der beiden Bauteile oder auf beide Bauteile aufgebracht werden (oder, ge-
nauer gesagt auf einander zugewandte Flachen der beiden Bauteile). Alter-
nativ dazu kénnen die beiden Bauteile auch zunachst I6sbar Gber die Form-
schlusselemente miteinander verbunden und erst danach Kleber zwischen
die beiden Bauteile eingebracht werden.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die Bauteile bis
zum Aushéarten des Klebers nicht notwendigerweise durch Halte- bzw.
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Spanneinrichtungen relativ zueinander gehalten werden miissen, sondern es
genugt, dass die beiden Bauteile durch die miteinander zusammenwirkenden
Formschlusselemente I6sbar relativ zueinander vorfixiert sind.

Ein Ausharten des Klebers kann beschleunigt werden, indem Wérme zuge-
fuhrt wird. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die beiden Bauteile in
einen Ofen eingebracht werden oder dass der Kleberschicht in anderer Wei-
se (z. B. induktiv, durch Mikrowellen, 0.4.) Warme zugefihrt wird.

Bei dem ersten Formschlusselement kann es sich um ein sich von dem ers-
ten Bauteil unterscheidendes separates Teil handeln, das erst bei oder nach
der Herstellung des ersten Bauteils mit dem ersten Bauteil verbunden wird.
Das erste Formschlusselement kann mit dem ersten Bauteil stoffschliissig
verbunden werden, z. B. durch Aufschweilen des ersten Formschlussele-
ments auf das erste Bauteil. Alternativ dazu kann das erste Formschlussele-
ment auch durch andere Fligeverfahren, insbesondere durch kalte Fiigever-
fahren, wie z. B. Einpressen, Vernieten oder durch andere Fugeverfahren mit
dem ersten Bauteil verbunden werden.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird der Kleber im Bereich der
Fbrmschlusselemente appliziert und/oder so appliziert, dass er zumindest
beim Aneinandersetzen bzw. Zusammendriicken der beiden Bauteile in den
Bereich der Formschlusselemente flieRt und zwar so, dass er unmittelbar bis
an die Formschlusselemente heranreicht. Vorzugsweise wird der Kleber so
appliziert, dass er sich um das erste Formschlusselement herum erstreckt.
Der Kieber kann hierzu groRflachig auf das erste und/oder auf das zweite
Bauteil aufgebracht werden oder auch nur lokal im Bereich des ersten Form-
schlusselements.

Bei dem ersten Bauteil kann es sich insbesondere um ein Metallbauteil, wie
z. B. um ein Stahlblech, ein Aluminiumblech o. 4. handeln. Bei dem zweiten
Bauteil kann es sich ebenfalls um ein Metallblech, wie z. B. um ein Stahl-
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oder Aluminiumbauteil handeln oder aber auch um ein aus einem anderen
Material, wie z. B. einem faserverstérkten Kunststoff hergestelltes Bauteil. In
Betracht kommen insbesondere Kunststoffteile, die durch Glasfasern, Kohle-
fasern, feine Metalldrahte, Gewebe-Gewirk- oder &hnliche Strukturen in ihrer
Steifigkeit verstarkt sind. Bei einem oder beiden Bauteilen kann es sich ins-
besondere um halbfertige (vorgeformte) oder fertige Karosseriebauteile han-
deln.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist das ménnliche Fixierelement
ein ,UbermaR" in Bezug auf das weibliche Fixierelement auf. Das UbermaR®
kann insbesondere in einer Richtung, die quer zur Einflihrrichtung ist, beste-
hen. Aufgrund des Ubermafes werden die beiden Bauteile beim ,Zusam-
menstecken* an den Fixierelementen losbar aneinandergeklemmt und/oder
in Einsteckrichtung zusammengekiemmt, was den Vorteil hat, dass auch die
Kleberschicht zusammengedriickt wird und somit ohne weitere Spannwerk-
zeuge ausharten kann.

Die Bauteile kénnen also, adhnlich wie dies von Steckbaukésten aus dem
Spielwarenbereich bekannt ist, einfach zusammengesteckt und auf diese
Weise relativ zueinander (vor-)fixiert werden. Bauteile, wie z. B. einzelne Ka-
rosseriebauteile kdnnen durch ein oder mehrere derartige Bauteilverbindun-
gen miteinander verbunden, d. h. vor oder wahrend des Zusammenklebens
(vor-)montiert werden. Die einzelnen Bauteile brauchen dabei lediglich zu-
sammengesteckt werden. Je nach Art der Bauteile und der konstruktiv vor-
gesehenen Klemmkraft kdnnen die beiden Bauteile ausschliellich tber die
erfindungsgeméafle Bauteilverbindung (Klemmen und Kleben) miteinander
verbunden sein oder zuséatzlich iiber eine oder mehrere andere Verbindungs-
techniken, wie z. B. Schweiflen, Schrauben, Nieten, Clinchen etc.

Ein Formschluss in Einflihrrichtung zwischen den Formschlusselementen
kann vorgesehen sein. Ein derartiger Formschluss aber nicht notwendiger-
weise vorgesehen sein. Anders ausgedrickt muss nicht unbedingt ein
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Hinterschnitt* des ersten (mannlichen) und des zweiten ,weiblichen“ Form-
schlusselements vorgesehen sein.

Das zweite Formschlusselement kann durch ein in dem zweiten Bauteil vor-
gesehenes Durchgangsloch gebildet sein. Der Begriff ,Durchgangsloch” ist
breit zu interpretieren und nicht per so auf eine bestimmte Lochgeometrie
beschrankt. Das Durchgangsloch kann z. B. kreisférmig sein oder eine von
einer Kreisform abweichende Geometrie aufweisen, wie z. B. eine im we-
sentliche quadratische Geometrie, eine 3-, 4- oder mehreckformige Geomet-
rie, wobei die ,Ecken” ausgerundet sein kénnen.

Sofern das erste (ménnliche) Formschlusselement quer zur Einfiihrrichtung
ein gewisses UbermaR in Bezug auf das zweite (weibliche) Formschlussele-
ment aufweist, miissen die beiden Formschlusselemente — oder zumindest
eines der beiden Formschlusselemente — eine gewisse ,Mindestelastizitat
aufweisen, so dass das Zusammenstecken ermdglicht wird und nach dem

Zusammenstecken eine hinreichende Klemmkraft bestehen bleibt.

Bei dem ersten Formschlusselement kann es sich z. B. um eine Kugel aus
Vollmaterial handeln, insbesondere um eine Stahl- oder Aluminiumkugel.
Eine derartige ,Vollkugel* weist eine vergleichsweise geringe Elastizitat auf.
Die fir ein Zusammenstecken erforderliche Mindestelastizitit kann durch
eine entsprechende Gestaltung des zweiten (weiblichen) Fixierelements er-
reicht werden.

Es kann vorgesehen sein, daés die beiden Bauteile nach dem Zusammen-
stecken an den Formschlusselementen in Richtungen, die quer zur Einfihr-
richtung sind, spielfrei miteinander verbunden, d. h. unverschieblich relativ
zueinander fixiert sind.

Wie bereits erwahnt, kénnen die beiden Bauteile iber mehrere derartige oder
ahnliche Bauteilverbindungen relativ zueinander (vor-)fixiert werden. Dem-
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entsprechend kann an einem der beiden Bauteile mindestens ein weiteres
erstes (méannliches) Formschlusselement vorgesehen sein, das ebenfalls
teilweise oder ganz die Form einer Kugel bzw. teilweise oder ganz eine ku-
gelahnliche Form hat und das in einer bzw. in der selben Einfiihrrichtung wie
das andere erste (mannliche) Fixierelement in ein zugeordnetes weiteres
weibliches Formschluss- bzw. Fixierelement eingefuihrt werden kann bzw.
eingefihrt ist, das an dem betreffenden anderen Bauteil vorgesehen ist.

Das mindestens eine weitere zweite (weibliche) Formschlusselement kann
durch einen Schlitz bzw. durch ein langliches Durchgangsloch gebildet sein,
in dem das weitere erste (méannliche) Fixierelement in einer Langsrichtung
des Schlitzes bzw. des langlichen Durchgangslochs verschieblich ist.

Anschaulich gesprochen bildet eine derartige Bauteilverbindung ein ,Festla-
ger” und die mindestens eine weitere Bauteilverbindung ein ,Loslager”. Dies
hat den Vorteil, dass die beiden miteinander zu verbindenden Bauteile
~Schwimmend® und somit im wesentlichen spannungsfrei zusammengesteckt
bzw. ineinander fixiert werden kdnnen.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist an einem Rand des das zweite
(weibliche) Formschlusselement bildenden Durchgahgslochs mindestens ein
von dem zweiten Bauteil abstehendes, biegeelastisches Klemmelement vor-
gesehen. Das Klemmelement ubt von aulen her eine im wesentlichen quer
zur Einflhrrichtung wirkende Klemmkraft auf eine AuRenseite des ersten
(mannlichen) Formschlusselements aus. Das Klemmelement kann zungenar-
tig ausgebildet sein und das erste (mannliche) Formschlusselement
hintergreifen. Dies muss aber nicht unbedingt der Fall sein. Im Falle eines
Hinterschnitts kommt es beim Zusammenfiigen, d. h. beim Zusammenste-
cken der beiden Formschlusselemente zu einem ,Uberdriicken® und somit zu
einem horbaren Einrasten des ersten (ménnlichen) Formschlusselements in
das zweite bzw. an dem zweiten (weiblichen) Formschlusselement.
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Bei dem Klemmelement kann es sich um einen sich entlang des gesamten
Rands des Durchgangslochs erstreckenden Klemmkragen handelin. Alterna-
tiv dazu kann auch lediglich ein sich (ber einen Umfangsabschnitt erstre-
ckendes zungenartiges Klemmkragenelement vorgesehen sein. Ferner kon-
nen entlang des Durchgangslochs mehrere in Umfangsrichtung voneinander
beabstandete zungenartige Klemmkragen vorgesehen sein, die das erste
(mannliche) Formschlusselement jeweils auf einem Umfangsabschnitt oder
jeweils an einer Umfangsstelle von auf3en her bertihren. Es kann auch vor-
gesehen sein, dass lediglich ein Teil der vorgesehenen Klemmkragen von
aullen her gegen das mannliche Formschlusselement driickt.

Es kann vorgesehen sein, dass der Klemmkragen bzw. die Klemmkragen in
EinfGhrrichtung oder entgegen der Einflihrrichtung von dem zweiten Bauteil
absteht bzw. abstehen. Der mindestens eine Klemmkragen muss nicht ganz
senkrecht in Bezug auf das zweite Bauteil umgebogen werden, sondern kann
(leicht) schrag angestellt werden. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass
der mindestens eine Klemmkragen mit der Oberfliche des zweiten Bauteils
im Bereich des Durchgangslochs einen Winkel einschliel®t, der im Bereich
zwischen 80° und 90° liegt.

Das das zweite (weibliche) Formschlusselement bildende Durchgangsloch
kann aus dem zweiten Bauteil ausgestanzt sein. Bei dem Klemmkragen kann
es sich um einen umgebogenen bzw. hochgestellten Abschnitt des ausge-
stanzten Durchgangslochs handeln.

Bei einem oder beiden der Bauteile kann es sich insbesondere um Tiefzieh-
teile handeln. Das mindestens eine weibliche Formschlusselement, das z. B.
durch ein Durchgangsloch gebildet sein kann, kann unmittelbar im Tiefzieh-
werkzeug ausgestanzt oder in einem nachfolgenden Fertigungsschritt herge-
stellt werden.
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Im folgenden wird die Erfindung im Zusammenhang mit der Zeichnung naher

erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Blech mit einer aufgeschweildten Stahlkugel;
Fig. 2, 3 ein Blech mit einem Durchgangsloch mit umlaufenden Klemm-
kragen;

Fig. 4 -6  verschiedene Ausfiihrungsbeispiele mit unterschiedlichen

Klemmkragen;

Fig. 7 zwei schwimmend aneinander fixierte Bauteile gemaR der Er-
findung;

Fig. 8 einen Querschnitt durch eine geman der Erfindung hergestelite

Bauteilverbindung.
Figur 1 zeigt ein erstes Blech 1, auf das eine Stahlkugel 2 aufgeschweift ist.

Die Figuren 2, 3 zeigen ein zweites Blech 3, in das ein Durchgangsloch 4
gestanzt ist, welches einen umgebogeneh Kragen 5 aufweist, der als Klemm-
kragen fungiert. Das Durchgangsioch 4 bzw. der Kiemmkragen 5 haben ei-
nen geringfugig kleineren Durchmesser als die Kugel 2. Der Klemmkragen ist
jedoch hinreichend elastisch, so dass die Kuge! in das Durchgangsloch 4
gesteckt werden kann.

Das Durchgangsloch 4 kann, wie in den Figuren 2, 3 gezeigt, eine anndhernd
viereckige bzw. quadratische Form haben. Im Falle einer annahernd quadra-
tischen Druchgangslochgeometrie, driickt der Klemmkragen 5 punktférmig
an vier jeweils ca. 90° voneinander beabstandeten Stellen von aufen her
gegen die Kugel 2.
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Figur 4 zeigt die beiden Bleche 1, 3 in zusammengestecktem Zustand. Die
an dem Blech 1 fixierte Kugel wurde von unten her durch das Durchgangs-
loch 4 hindurchgesteckt. Der Klemmkragen 5 driickt im Wesentlichen quer zu
einer Einfuhrrichtung 6 von aulen her gegen die Kugel 2. Die beiden Bleche
1, 3 sind damit in Richtungen, die quer zur Einflihrvorrichtung 6 sind, fest und

im Wesentlichen spielfrei relativ zueinander positioniert.

Figur 5 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel, bei dem anstatt eines umlaufenden
Klemmkragens in Umfangsrichtung gleichméfig verteilt mehrere zahnartige
Klemmkragenelemente 5a, 5b, 5¢ vorgesehen sind.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 6 sind lediglich zwei derartige zahnartige
Klemmkragenelemente 5a, 5b vorgesehen, die in Umfangsrichtung ca. 180°
voneinander beabstandet sind. Die beiden Klemmkragenelemente 5a, 5b

sind auf einander gegenuberliegenden Seiten der Kugel 2 angeordnet.

Figur 7 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel, bei dem auf einem ersten Blech 1 be-
abstandet voneinander eine erste Kugel 2a und eine zweite Kugel 2b ange-
ordnet sind. Die beiden Kugeln 2a, 2b kénnen auf das Blech 1 aufgeschweif3t

sein.

Figur 8 zeigt einen Querschnitt durch eine gemaf der Erfindung hergestelite
Bauteilverbindung. Zwischen einander zugewandte Flachen 1a, 3a der bei-
den Bauteile 1, 3 ist eine Kleberschicht eingebracht. Bei der Kleberschicht
kann es sich beispielsweise um einen flissigen, aushartbaren Ein- oder
Mehrkomponentenkleber handeln.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, wird der Kleber 7 so appliziert, dass er beim
Aneinandersetzen bzw. Zusammendriicken der beiden Bauteile 1, 3 in einen
Hinterschnittbereich 8 flieRt, der durch die auf das Bauteil 1 aufgeschweillte
Kugel 2 und die an deren AuBlenumfang anliegende Klemmkragen 5a, 5b
gebildet ist.
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Somit tragt die Kugel 2 durch Klebstoff, der in das ,Kragenloch* (Kragenioch
4) flieSt zur Gesamtfestigkeit der Bauteilverbindung bei. Untersuchungen
haben gezeigt, dass eine derart ,eingeklebte Kugel‘ 2 eine Festigkeit hat, die
mit der eines Widerstandsschweif3punkts vergleichbar ist. Da die Kugel 2 vor
dem Auftragen bzw. Aufbringen des Klebstoffs auf das Blech 1 aufge-
schweildt wird, tritt das beim nachtraglichen Verschweiflen miteinander ver-
kiebter Bauteile auftretende Problem des Abbrennens von Kiebstoff um die
Schweilstelle herum nicht auf. Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, fiillt der Kleb-
stoff 7 den gesamten Hinterschnitt 8 aus, d. h. er reicht unmittelbar bis an die

Kugel 2 heran, was eine optimale Festigkeit ergibt.

Wahrend miteinander zu verklebende Bauteile bislang, solang der Kleber
noch nicht ausgehértet war, durch Spannelemente o. a. relativ zueinander
fixiert werden mussten, kann bei einer Bauteilverbindung, wie sie z. B. in Fig.
8 dargestellt ist, auf derartige Spannelemente verzichtet werden, da dort die
beiden Bauteile 1, 3 unmittelbar durch die miteinander zusammenwirkenden
Formschlusselemente, d. h. durch die Kugel 2 und das Durchgangsloch 4

aneinandergeklemmt werden.

Bei einer Bauteilverbindung, wie sie in Fig. 7 dargestellt ist, die ein ,Festla-
ger” und ein ,Loslager” aufweist, kdnnen sich die beiden Bauteile 1, 3 relativ
zueinander in Langsrichtung des Langlochs 4b verschieben, wodurch Mate-
rialwélbungen und somit eine Beschadigung der Kleberschicht (nicht darge-

stellt) vermieden wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren, insbesondere Karosseriebauverfahren, zum Verbinden
mindestens zweier Bauteile (1, 3), insbesondere zweier fest miteinan-
der zu verbindender Karosserieteile einer Fahrzeugkarosserie, mit fol-
genden Schritten:

- Bereitstellen eines ersten Bauteils (1), an dem mindestens ein von
dem ersten Bauteil (1) abstehendes erstes Formschlusselement (2)
vorgesehen ist,

- Bereitstellen eines zweiten Bauteils (3), das mindestens ein mit dem
ersten Formschlusselement (2) des ersten Bauteils (1) zusammenwir-
kendes zweites Formschlusselement (4, 5) aufweist,

- Losbares Fixieren der beiden Bauteile (1, 3) durch Aneinandersetzen
derselben, derart, dass die Formschlusselemente (2, 4, 5) ineinander-
greifen oder einander hintergreifen und die Bauteile (1, 3) dadurch
zumindest in einer Richtung relativ zueinander halten,

gekennzeichnet durch

dauerhaftes Verbinden der beiden Bauteile (1, 3) mittels eines zwischen

einander zugewandten Flachen (1a, 3a) der beiden Bauteile (1, 3) befind-

lichen oder eingebrachten Klebers (7).
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kieber
(7) durch Zufilhren von Warme, insbesondere mittels eines Ofens,
ausgehartet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Formschlusselement (2) ein sich von dem ersten Bauteil (1) un-
terscheidendes, separates Teil ist, das bei oder erst nach der Herstel-
lung des ersten Bauteils (1) mit dem ersten Bauteil (1) verbunden
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kleber (7) im Bereich der Formschlusselemente (2, 4, 5)
appliziert wird und/oder so appliziert wird, dass er beim Aneinander-
setzen der beiden Bauteile (1, 3) in dem Bereich (8) der Formschluss-
elemente (2, 4, 5) fliel3t.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kleber (7) so appliziert wird, dass er sich um das erste
Formschlusselemente (2) herum erstreckt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass es sich bei dem ersten Formschlusselemente (2) um ein
mannliches Fixierelement handelt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Formschlusselement (2) ganz oder teilweise rota-
tionssymmetrisch bezlglich der Oberflaichennormalen (6) des ersten
Bauteils (1) am Befestigungspunkt des ersten Formschlusselements
(2) ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass sich das erste Formschlusselement (2) zumindest in einem
Bereich in Richtung des ersten Bauteils (1) hin verjiingt.
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Formschlusselement teilweise oder ganz die Form
einer Kugel (2) oder ganz oder teilweise eine kugelahnliche Form hat.

10.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Formschlusselement (2) mit dem ersten Bauteil (1)
stoffschllissig verbunden wird.

11.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Bauteil ein Blechbauteil aus Metall ist.

12.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Formschlusselement (2) ebenfalls aus Metall besteht.

13.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass das mindestens eine erste Formschlusselement (2) auf das
erste Bauteil (1) aufgeschweif3t wird.

14.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Bauteil (3) ein zur Aufnahme des ersten Form-
schlusselements (2) vorgesehenes weibliches Fixierelement (4, 5)
aufweist, wobei das erste Formschlussélement (2) beim Aneinander-
setzen der beiden Bauteile (1, 3) in einer Einflihrrichtung (6) in das

weibliche Fixierelement (4, 5) eingefiihrt wird.

15.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass das mindestens eine zweite Formschlusselement durch eine
in dem zweiten Bauteil (3) vorgesehene Ausnehmung (4) gebildet ist.

16.Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmung (4) schlitzartig gestaltet ist, insbesondere in der Form eines
Schlussellochs.
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17 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Formschlusselement (2) in dem lésbar vorfixierten
Zustand der beiden Bauteile (1, 3) zumindest einen Bereich (5a, 5b)

des zweiten Formschlusselements (4, 5) formschlissig hintergreift.

18.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kleber (7) so appliziert wird, dass er nach dem Aneinan-
dersetzen der beiden Bauteile (1, 3) einen durch das erste Form-
schlusselement (2) und das zweite Formschlusselement (4, 5) gebil-
deten Hinterschnittbereich (8) ausfullt.

19.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Formschlusselement (2) im wesentlichen quer zur
EinfGhrrichtung (6) ein UbermaR in Bezug auf das zweite Form-
schlusselement (4, 5) aufweist, so dass die beiden Bauteile (1, 3) an

den Formschlusselementen (2, 4, 5) aneinander geklemmt werden.

20.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass das zweite Formschlusselement durch ein in dem zweiten
Bauteil (3) vorgesehenes Durchgangsloch (4) gebildet ist.

21.Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass das

Durchgangsloch (4) eine von einer Kreisform abweichende Form hat.

22 Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Form des Durchgangslochs (4) einem Quadrat oder einem Dreieck
ahnelt.

23.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Bauteile (1, 3) im Bereich der beiden Fixierele-
mente (2, 4, 5) in Richtungen quer zur Einfiihrrichtung (6)
unverschieblich relativ zueinander fixiert sind.
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24 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, dass ein weiteres erstes Formschlusselement (2b) vorgesehen
ist, das teilweise oder ganz die Form einer Kugel oder teilweise oder
ganz eine kugelahnliche Form hat und das in einer bzw. in derselben
Einfihrrichtung (6) in ein zugeordnetes weiteres zweites Form-
schlusselement (4b) eingefiihrt wird.

25.Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das wei-
tere zweite Formschiusselement (4b) durch einen Schlitz bzw. durch
ein langliches Durchgangsloch gebildet ist, in dem das weitere erste
Formschlusselement (2b) in einer Langsrichtung des Schlitzes bzw.

des langlichen Durchgangslochs verschiebbar ist.

26.Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass an einem Rand des Durchgangslochs (4, 4a, 4b) mindestens
ein von dem zweiten Bauteil (3) abstehendes biegeelastisches
Klemmelement (5, 5a, 5b, 5c) vorgesehen ist, das von auen her eine
im wesentlichen quer zur Einfuhrrichtung (6) wirkende Klemmkraft auf

eine AulRenseite des ersten Formschlusselements (2, 2a, 2b) ausibt.

27.Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass das
Klemmelement (5, 5a, 5b, 5¢) das erste Formschlusselement (2, 2a,
2b) hintergreift.

28.Verfahren nach einem der Anspriiche 26 oder 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Klemmelement (5) um einen sich ent-
lang des gesamten Rands des Durchgangslochs (4) erstreckenden
Klemmkragen (5) handelt.

29.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass entlang des Rands des Durchgangslochs (4) meh-

rere in Umfangsrichtung voneinander beabstandete Klemmkragen (5a,
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5b, 56c) vorgesehen sind, die auf einem Umfangsabschnitt das erste

Formschlusselement (2, 2a, 2b) von aufen her berthren.

30.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klemmkragen bzw. die Klemmkragen (5, 5a,
5b, 5c¢) in Einfuhrrichtung (6) oder entgegen der Einflhrrichtung (6)
von dem zweiten Bauteil (3) absteht bzw. abstehen.

31.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei dem ersten und/oder bei dem zweiten
Bauteil (1, 3) um ein Blechbauteil, insbesondere um ein Stahi- oder
Aluminiumblechbauteil handelt.

32.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei einem der beiden Bauteile (1, 3) um
ein faserverstarktes Kunststoffbauteil handelt.

33.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei dem ersten und/oder bei dem zweiten
Fahrzeugbauteil um ein Karosseriebauteil handelt.

34.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Durchgangsloch (4, 4a, 4b) aus dem zweiten
Bauteil (3) ausgestanzt wird.

35.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei dem mindestens einem Klemmkragen
(5, ba, 5b, 5¢) um einen umgebogenen Abschnitt des zweiten Bauteils
(3) handelt.

36.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei dem ersten Formschlusselement um
ein vollstandig aus Metall, insbesondere aus Stahl oder Aluminium,
bestehendes Element handelt.



WO 2012/084090 PCT/EP2011/005578

18

37.Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Bauteile (1, 3) zusatzlich zu der 16sba-
ren Klemmverbindung und der Klebeverbindung uber eine weitere
Verbindung, insbesondere iber eine Schweillverbindung, unmittelbar

fest miteinander verbunden sind.
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