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7)Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren fuer durch Klebeverbindungen zusammengesetzte Erzeugnisse aus

etall, Glas, Keramik, Pref3toffen und aehnlichen Materialien. Sie verfolgt das Ziel, den Zeit- und Materialaufwand

i reduzieren und bei metallischen Elementen den Korrosionsschutz zu verbessern. Die Erfindung loest die Aufgabe,

23im Zusammenfuegen der Teile das Ausquetschen eines Klebstoffueberschusses zu vermeiden, waehrend des Prozesses der
srfestigung einen Schwund zuverhindern und die zur Verklebung dienende Schicht formstabil zu gestalten, damit die

sile fuer beliebige Zeit zwischengelagert und mechanisch bearbeitet werden koennen. Die erfinderische Loesung sieht

o, ein gleichermassen als Beschichtungsstoff und als Klebstoff geeignetes Plastpulver elektrostatisch auf die

berflaeche der zusammenzufuegenden Bauteile aufzutragen, durch eine waschenerwaermung unterhalb der
lindestreaktionstemperatur die Pulverschicht aufzuschmelzen, nach dem Abkuehlen und einer eventuellen Zwischenlagerung
ie Teile zu fixieren und in einer anschliessenden zweiten Waermebehandlung den Plastfilm erneut zu verfluessigen .
nd bei Verwendung duroplastischer Pulver auszuhaerten.
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HD Dr.sc.techn. Wolfgang Kleber Dresden, den 02,07.1980
Dr.~Ing. Dieter Auerbach -
fDromIngc Helmut Bauch

' Dr.-Ing, Peter DreBlex

Titel der Erfindung )
'Herstellungsverfahran fur durch Klebverbindungen zusammen-—
gesetzte Erzeugnisse

Anwendungugebiet der Erfindung ‘
Die Erfindung betriff{ ein Vexrfahren zur Horstellung von Eie
zeugnlssen aus Metall, Glas, Keramik, PreBstoffen und_ahnllm
chen Materiszlien, dle aus Einzelteilen zusammengefiigt und mit-
tels thermoreaktiver oder thermoplastischer Klebstoffe ver—
bunden und ganz oder tellweise mit einem organischen Uberzug
"versehen werdene.

‘Charakteristik dexr bekannten technischen ILosungen .

Es sind zahlreiche Vexfahren zur Erzepgung unlosbarer Ver—
bindungen zwischen zwei oder mehreren Fiigeteilen mittels flis-
siger, pastenformiger oder pulverformiger Klebstoffe bekannt,

- Nach entsprechender Klebfldchenvorbereitung erfolgt das Auf-

tragen des Klebmittels auf diese Flichen, bei fliissigen Kleb~-
stoffen durch Aufstreichen oder pneumatisches Spritzen, bei
pastenformigen Klebstoffen durch Aufwalzen oder Einpressen,
bei pulverformigen Stoffen durch Aufstiuben oder Aufsieben,
Der Einsatz pulverformiger Klebstoffe dst auf waagerechte Fli-
chen begrenzts sofern nicht durch besondere konstruktive MaBe
nahmen das Einbringen des Pulverq zwischen die zu sammengefuv»»
ten Flichen exmoglicht wird, Solche Lésungen sind jedoch nur
in einlgen Ausnanhmefdllen wbglichy z.Be bel Rchrmuffen
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(DD=AF 109 022) odex ebenen, groBflichigen metallischen odex

. pichtmetallischen Teilen (DD-WP 102  402).

Nach dem Auftragen des Klebstoffes erfolgt das Zusammenfilgen

‘und Fixieren dex Einzelteile und anschlieferd die Verfesti-

.uhg des Klebstoffes durch chemlische Reaktion und/oder physi-
kalische Vorginge, meist unter Einwirkung von Luft,; Warme '
oder &hnlichenm. '

Die bekannten Verfahren haben den Nachteil, daB

=~ an den Figestellen Klebndhte entstehen, die das dekorative
Aussehen beeinflussen bzw. in einem zusdtzlichen Arbelits~
gang beseitigt werden miissen,

=~ zum Fiigen und/oder wihrend der Verfestigung bzw. Auvshirtung

ein stindiger Druck einer Fixiervorrichtung erforderlich
ist, die 80 grof sein muB, daB die Schichtdicke verringert
und vergleichmdfigt wird,

= zur Erzielung korrosionsschiitzender und dekorativer Obex-
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flaohen ein zusdtzliches Aufbringen von Beschichtungsstof-
fen notwendig ist, wobel es sehr schwierig und teilweise o
unmoglich ist, die an die Klebfldchen sich unmittelbar an-
schlieflenden Oberflaohen der berelts zusammengeiugten Ein-
zelteile wegen der nur engen Zwischenrfume sinwandfrei zu
beschichten, so daB diese Geblete einem erhdhten Korro-
sionsansatz unterliegene.

Zur Verringerung dieser Nachtelle wurden sPezielle Losungen

vorgeschlagen, dié jedoch nur in Sonderfdllen einsetzbar sird
und dile genannten Schwierigkeiten auch nicht vollstidndig

iberwinden, So wird in der DE-0S 2 923 314 ein Klebverfahren

vorgeschlagen, bei dem zur Herstellung von zusammehgesetzten

- Fahrzeugteilen, Wwie Tiren, Kofferklappen u. H., auf dle Ver—

bindungsflicben und um diese herum ein hitzehdrtbarer, korrom
sionsbestanrdiger Montagekleber und zusdtzllich auf die Innen-—
flichen eine Grundierung aufgetragen wird, dle nach dem Zu-~
sammenfiigen in einexr thermischen Nachbehandlung gemeinsam
eushirten. Danach erfolgt in welteren Verfahrensschritten
eine Grundierung der AuBenflichen und eine Decklackilerunge

Dieseg Verfahren bezitzt inbuesovdere den Nacatell elner

grofien Anzanl von aufe*nanderfolvendea Verfwbvevsschritten,'
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vell Montagekleber und Grundierung getrennt aufgetragen wexr-
den milssen und eine weitere Decklackierung erfordeflioh'istg'f,
Weiterhin ist von Nachteil, daB der hitzehirtbare Klebstoff .

nur an der Iuft eine Schutzschloht an seiner Obeffléche bil-

det und damit die technologlachen SOhWierigkeltnn der’] uft;fj
trocknung bei automatisierten Fertigungsa abléufen uesuehenaA'”

SchlieBlich ist es ein groBer Nachteil, daB die pastosen -
'K;eber nur jewells auf elner der Verbindungsflichen und erst

bei relativ graoflen Schichten Ubexr 200 /um in anndhernd
gleichmdfiger Dicke aufgetragen werden konnen und die einge-
setzten Losvngsmmttel auf Erddlbasis mit einem Anteil von
mlndestens 8 % bei ihrer Verflichtigung eine Schrumpfung dex
Schicht hervorrufen, wodurch Zusammenkleben von rdumlichen

‘Bauteilen unmdglich ist. Schlieflich ist bereits vorgeschla-

gen worden, als Kleber PVC~Plastisole eingzusetzen und nach
dem Auftragen gine erste Warmeyufuhr zZur Vornelmeruno und

_ nach dem Zusammensetzen der zu kleben&en Bautelile eine zweiml

te Warmezufuhr zur Hartung des Klebers einzusetzen (DE~0S

2 620 029). Ton Nachteil 1lst hier,‘daﬂ dexr Kleber naoh.dem'

Gelieren mit etwa gummiartiger Konsistenz ausgestattet ist,

die zwar die Lagex— und Transportfdhigkeit der Binzelteile

vor dem Zusammensetzen ermdglichen soll, aber erhebliche

Schwierigkelten bel dex Herstellung der Klebverbindung zéigt,
besonders wenn es sich gleichzeitig um Klebflichen in mehxe~
ren Ebenen handelt, well bei der erneuten Erwdrmung dle gum~
miartige Konsistenz das Fligen der Einzeltelle erschwext, ein
FlieBen verhindert und durch die sofort einsetzende sténdige

»Verfestigung die Verbindungsflichen nur stellenweilse als
- Klebflichen wirksam werden,

Ziel'der Erfindung _

Die Erfindung verfolgt das Ziel, ein neues, universell ein-
setzbares Verfahren zum Verbinden von Bauteilen durch Kleben.
anzugeben, daf die vorgenannten Naohtpile der bekannten
Klebverfahren nicht aufweist, die Zahl der Verfahrensschrit»
te bei der Herstellung zasammengesctot x Eraeugn¢sve und da-

cade

mit den Zeitaufwand reduzmiext, sich in automatioche Fexrti~
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gungssi?aﬁ°1 eﬁrbeziehen 146% und zu einer besseren Okonomie
lxrcb hoaare Materlolau nuvzung fﬁhrto

-Darlevurg des wGseﬂs der Erfindung

De'r Evfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Klebvexfahren | ‘
aﬂvugebe”, daf veim Zusammenfigen das Ausquetschen eines Kleb-

' stoffiberschusses vermeldet, wdhrend des Prozesses der Verfa-

stigung keinen Schwund aufwelst, mit diinnen Klebstoffschich-
ten auskommt und Pilr beliebige Zeit zwischen dem Auftragen des
Klebstoffes und dem Zusammenfiigen eine Lagerung der Teile er-—
lavbt, wobei die zur Verklebung dienende Schicht Fformstabil
und nicht gummiartig sein soll und eine mechanische Bearbei~

~ . tung wie Schneiden, Schleifen oder Polieren zuliBt.
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ErfinaungsgemaB wird die Aufgabe dadurch geltst, daf szuf die

durch eine Klebfliche zu verbindenden Teile

~ 4m ersten Verfahrensschritt ein gleichermaﬁen alS Beschich~-
tungsstoff fur den Oberflichenschutz und als Xlebstoff ge-
eignetes Plastpulver mittels bekannter elektrostatischer Be-
schichtungsgexdte auf die durch Kleben zu verbindenden Flg-
chen und in der Regel auch auf die tbrige Oberflache diesex
Bauteile aufgetragen wird und o

- in ‘einem zveiten Verfahrensschri tt dle aufgetragene ”ulver«
schicht durch Exwarmen auf eine Temperatur, die oberhalb des
Schmelzpunktes und bei duroplastischen Materiallen unterhalb

. der Minaestreaktiénstemperatur liegt, aufgeschmolzen und an-

- schlliefend wileder abgekilhlt wird, |

- in einem weiteren Verfahrensschritt das Zusammenfiigen der mit
einem Plastfilm versehenen Bauteile mit znderen Bauteilen,
die ebenfalls mit einem Plastfilm verschen sein konnen, und
ihre Fixierung in der gewiinschten Anordnung erfolgt und

.= in einen ansohlieBenden Verfahrensschritt die zusammengefig-—

ten und in dieser Anordnung mit bekannten Mititeln fixilerten
Erzeugnisse wiedex erwdrmt werden, bls dex Plastfilm nochmals

| flissig wird und bel Verwendung duroplastischer Pulver so |
lange auf einer Temperatur oberhalb der Mindestreaktionstem=
peratur gehalten Wcrden, bis der Plastwerkstoff ausgehirtet
iste '
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Es wurde gefunden, dafl die fur den Oberfliéchenschutz metglli-
scher Werkstucke entwickelten Beschichtungspulver auf der Baw

'8ls von Epoxid-, Polyester=, Epoxidpolyester— und dhnlichen
Hargen in lhrer Zusammensetzung mit Hdrter, Pigmenten, Fill=-

stoffen und Verlaufsmitteln hierfir geeignet sind, wenn das
Temperatur-jeit~Regime, das zum Aushirten der Plastschicht
fir Zwecke der koxrrosionsschiitzenden und/oder dekorativen
Oberfléchenbeschichtung notWendig ist, in der vorgenannten"
Weise versdndert wird. ’ - o

ﬁie Bildung des nicht ausgehirteten Uberzuges kann auch da~

‘durch erreicht werden, dall das Werkstlick auf eine Temperatur
1'unterhalb oder wenlg oberhalb der Mindestreaktlonstemperatur

vorerwdrmt wird und der Pulverauftrag auf dle erwsrmte Obex—
fldche erfolgt. | '

‘Durch -elektrostatisches Auftragen des Plastpulvers auf dle

nicht vorerwarmte Oberflidche wird es ermoglicht, in an sich
bekannter Weise gleichmiBige und diione Schichten, deven
Schichtdlcken im aufgeschmolzenen Zuﬁtand bel duroplastischen
oder thermoreaktiven Pulvern im Bexreich 20 bis 450 /um, sgle
ten darxriiber liegen und bel thermoplastischen Pulvermaterialie
en bis 300 /um erreichen, guf allen Flédchen unabhingig von
ihrer geometrischen Lage aufzutragen und das Pulver entgegen
der Schwerkraft bils zur ersten Wiarmebehandlung zur elektri-

" schen Haftung zu bringen,

Das Zusammenfiigen der zu verbindenden Telle kann auf verschie~

" dene Velse erfolgen., Entweder unmittelbar wihrend dex Schmelz--

phase bel der ersten Widrmebehandlung, bevorzugt Jjedoch mach
einer Abkihlung. In diesem Zustand sind die Teile oberflichen~
geschitzt, beliebig lange lagerfdhig, stapelbar, und da auch

 der nichtausgehsrtete Schmelzfilm hinreichende Festigkeit

aufweist, kionnen Bearbeitungen wie Trennen, Schneiden, pas-
sungsgerechtes Schleifen u. 8. vorgenommen werden. Nach dem |,

Zusammenfigen der zu verbinden®n Telle ist in der Regel eine

Fixierung in entsprechenden Voxrrichiungen erforderlich, um
das Schwimmen der Bautelle wihrend der Anfangsphase der zwel-

ten Warmebehandlung zu vermeiden.vFixierangen lassen sich auch

durch entsprechende Formgebungen der Bauteile erreichen. Da
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_die Schichtdicke die Haftfestigkeif bzw. die Tragfdhigkeit
¢iner Klebverbindung direkt beeinflubt und die optimale
Schichtdicke des Klebstoffes bekanntermaBen bei 100 bis
450 /o liegt, bentdtigen die Fixierungsvorrichtungen nur ge-
ringe Prefkridfte, weil die aufgetragenen Schmelzfilme
schwundfrei sind, bereits im Bereich der optimalen Sohicht-
dicke liegen und keine sonst iibliche Prefkraft zur Reduzie-
rung und Vexgleidhmﬁﬁigung der Kleberschicht bedlirfen. Die
zwelte Warmebehandlung fithrt erfindungsgeméﬁ gleichzeltig
zu einem aﬁsgehérteten Oberflichen-Plastfilm mit den bekann-—
ten Eigenschaften einer hochwertigen Deckbeschichtung und
gsun festen Verkleben der'zusammengefﬁgten Bauteile.

Wird das Verfahren zur Herstellung mehrfarbiger Exzeugnisse
genutzt, so werden die Bauteile erfindungsgemdfl jewells mit
einem Plastpulver in unterschiedlichem Farbtor besszhichtet
und die Pulverfilme eingeschmolzen; jedoch nicht ausgehirtet.

- Die so gewonnenen verschiedenfarb‘gen Bauteile werden in dex
gewunscnten Weise zusammengefligt und in der anschlieflenden .
zweiten Warmebehandlung zum fertigen Erzeugnis mit moh*far-'

_bigem Plastiberzug fest verklebt. ' .

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung er;olgt dle
Verbindung von vorzugsweise unbeschichteten Bauteilen durch
Zwischenlegen vbn Metallfolien oder =—profilen, die zuvor mit .
elnem aufgeschmolzenen und durch Abkihlung wieder verfestig—

‘tén,'jedoch bei duroplastiscihem Pulvermaterial nicht ausge-
hartetem Uberzug versehen wexden, '

In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform des erfindungggemaﬂen

'Verfahrens zur Herstellung vor Klebverbindungen mittels voxr-

. beschichteter Zwischenlagen erfolgt die zweite Wérmebehandlung
gur Aushirtung des Klebstoffs durch direkte Stromwirme iber
den elektrischen Widerstand des Schichttrigers. |

Ausfuhrungsbeispiel'

Nachfolgend wird der Gegenstand der Erfindung an Hand von
Ausfﬁhrﬁngsbeisnielen fiir den technologischen Ablauf bel der
.Herstellung vexschi edener durch Flebverbindung zuSammengefug~
texr Erzeugnisse eingehend erlautert.
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Die zugehorigen Zeicnoungen znig n:

Figo 14

Tig. 2

Fige 3
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Fig. 4

AFigo 5

Fig. 6

Fige 7

Fig. 8

die schematische Darstellung eines Verfahrensablaufs
zur Herstellung oberfléchenbeschichteter Erzsugnisse
der Au&fuhrungsform nach Fig. 2, | _

eine Teil~Schnittdarstellung eines oberflqchbnbew
schichteten und durch Klebvexbindung zusammengefugw'
ten Erzeugnisse,

dle schematlsche Darstellung einer welteren Gestal-
tung des Verfahrensablaufs zur Herstellung oberfli-
chengeschiitzter und durch Klebverblndungon zZusammen-—
gefugter Erzeugnisse,

die schematische Darstellung des Verfahrensablaufs

" zur Hersteéllung eines mehrfarbigen plastpulverbe-

schichteten Erzeugnisses nach Fig. 5, »
eine'Halbschnitt—Darstellung eines aus verschieden—

farbigen Bauteilen yusammengefugten plas»besch;ohte—

ten Erzeugnisses,

die schematlische Darstellung einer weiteren Aushile-
dung des erfindungsgemidfien Verfahrensablaufs zur Her—
stellung von zusammengefiigten Erzeugnissen nach |
Fige 7, ‘

eine Ansicht eines Bausteins fir elektronische Schal-
tungen, der aus elektrisch leitenden und nichtleiten—
den Teilen zusammengefigt ist, '
eine Tell-Schnittdarstellung einer mittels Vexrbin~
dungselement hergestellten Klebverbindung an einem
Lraeugnls,

Fig; 1 meigt in schematischer Form den erfindungsgemdfien Vexr-
fahrensablauf zur Herstellung eines durch Klebverbindungen

zusammengefiigten Erzeugnisses, wie z.B, zur Herstellung einer
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in Flg. 2 im Schnitt dargestellten Frontplatte eines elektro-



nischen Gerites; die aus Grunaplatteﬂm, Sichtblende 2 fir
instrumente, Schildern 3 und Montagewinkeln 4 gusammengefiigt
wird. ' '
Auf die -durch Klebverbindung zu ngenden Bauteile 41 bis 4
wird im Verfahrensschritt P mit elektrostatischen Sprih-
geriten und mit fir den Korrosionsschutz hahdelsiiblichen

- Plastpulvern, z.B. Epoxidharz-Pulverlacken, bestehend aus

‘eineri Gemisch von Epoxidharz htherem Molekulargewichts mit

festem Hirter, anorganischem'Fullstbff und Pigmenten im ge-
viinschten Farbton, eine gleichmaﬁige Plastpulverschicht auf
die gesamte Oberfliche der Bauteile 1, 2, 4 oder bel einigen

Pauteilen 3 zumindest auf die zu klebende Oberfliche der Bau-

 teile aufgetragen.

RNSNOCIN: «ND

- schritt W

In der sich anschlieBenden Wérmebehandlung - Verfahrens~
S erfolgt das Aufschmelzen der Plastpulverschicht
zu. einem homogenen Flastfilm 5 mit elner Stdrke im Berelch
von 50 - 150 Jum bei einer Temperatur, die im Bexeich zwi-
schen dem Schmelzpunkt von 68 es» 75°C und der Mindestreak-
tionstemperatur fir die Vernetzung des Harzes mit dem einex~
trudierten Hirter von ca. 420°C liegt, also bel etwa 90 bis
110°C. |

Nach Abkthlen - im Schema Fig. 2 Verfahrenschritt K, = besit-
zen die Bauteile 41 bis 4 einen Plastiiberzug 5, der noch nicht
ausgehdrtet ist, abex den Anforderungen an tempordren Koxro-
sionsschutz und an eine hinreichend feste, nicht klebends
Oberfliche fir die Lager~ und Stapelfahigkeit der Bautelle
geniigte - , '
Tm Verfahrensschmitt * werden die beschichteten Bauteile 1
bis 4 in der gewinschten Zuordnung zusammengesetzt und mit

in der Klebetechnik bpkannten Mitteln in dieser lLage fixiert,

n einer'zweiten Warmebehandlung - Verfahrensuchritt W2

folgt eine Brweilchung und ein Verschmelzen dex sich an den
Klebflichenr berlhrenden Plastiilme 5 mit anschlieflender Aus-—

.hdrtung wihrend der Dauer derx Warmebehandlung, Z.B. bel dem
oben genannten Epoxidharz 12 Minuten bei 200° C, so daB auf

den AuBen— und Klebflichen ein fester Plastfilm entsteht, dexr
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nach’ Abkiihlung - Verfahrénssahritt Ké = elnen allseitigen
Oberflichenschutz mit dekorativem Aussehen bietet.

Fige 3 glbt das uchema des Verfahmensablauﬁs ﬂleder, Wenn ‘die
Bautéile unmittelbar Vor der elektrtha+isohen Besohichtung
ervdrmt werden und im auf 90 bis 430°¢ vorerwarmten Zustand

A'd&s Avfbringen des Plaqtpulvers erfolgt, so daB sich sofort

der Plastfilm 5 auf der -Oberfliche der erwirmten Bautelle
ausbildet. Bin Uberschreiten der Mindestreaktionstemperatur
1st vorteilhaft und bei Werkstuckeﬁ mit niedriger Wiarmekapa-
zZ1tdt notwendig, da durch den Warmeentzug beim Schmelzen das

: Werkstuok sohnell abkithlt, Die weiteren Verfahrensschritte

| Kys P, W, und X, folgen danawie im Schema Fig. 1 dargestellt..

Fig. 4 zelgt in schematischer Form einen Verfahrensablauf
zur Herstellung eines mehrfarbig plastbeschichteten Erzeugnis—
ses, Wie Z.B, zur Herstellung des in Fig, 5 im Halbschnitt
‘dargestéllten Iampenteils, das aus einem mit Plastfilm %5 im
Farbton a beschichteten Cberteil 6, einem Mitteltell 7 mit
Plast£ilm 5 im Farbton b und einem Unterteil 8 mit Plastfilm
5 im Farbton ¢ zusammengefiigt wird. Auf die durch Klebverbin?
dung zu fiigenden und dekorativ zu beschichtenden Bauteile 6
bis & wird in getrennten Anlageh oder zeltlich racheinander
im Verfahrensschritt P mit elektrostatischen Auftragsgerdten
und mit fiur dle Cbexfléchenbeschichtung bekannten Plastpulvern
auf jedem Bauteil eine Pulverschicht im jeweils vorgeschenen
Faxbvon aufgetragen um im Verfahrenssohritt W1 bel einer Tem-—
peratur im Bereich zwischen Schmelzpunkt und Mindestreaktions~
témpefatu‘ bel dem vorgenannten Epoxidharz, also Temperatu~
ren zwischen 90 und 140°C aufgeschmolzen.. Nach dem Abkiihlen =
Verfahrensschritt X, ~ werden die Bauteile 6 bis 8 mit den
erschiedenen Farben a, b und ¢ im Verfahrensschritt F zusam-
engesetgt und in ihrer Iage fixiert, wobel die Fixierung z.B.
durch die Form der Bauteile und/oder ihre BLgenmasse bei ent-
sp¢echenaer Aufhidngung erfolgt. ‘
Wshrend der abschliebenden Waxrmehehandlung « Ve vfahrenq“
schritt W, = z.Bo 15 Min, bei 180°C oder 12 Min. bei 200°C,
erfolgt das Verbinden der Bavteile mit dem gleichzeltigen

* Aushirlien. der Pla f¢]meq wobel ein Tell entsteht., das nach
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~ Abkihiung - Verfahrensschritt K, - drei in unterschiedlichen

Farben mit scharfer Trennung plastbeschichtete Abschnitts
besitzt, ' '

Fig. 6 zeigt in schematischer Form einen Verfahrensablauf zur
Herstellung plastbeschichteter Erzeugnisse durch Klebverbin-
dungen, dessen einzelne:Schritte, wle bereits in Fig. 4 oder
3 und 4 dargestellt, verlaufen, wobei Jedoch nach dem Verfah-
rensschritt Kﬁ eine Untexrbrechung des Verfahrensablaufs er-—
fo;gt und die Schritte W, und K, erst dann durchlaufen wer-
den, wenn zuvor eine Zwischenlagerung und/oder eln spanloses
oder spangebendes Umformverfahren I. auf die Bauteile angewen—

" det wurde, wie z.B. zZur Herstellung der in Fig. 7 dargestell-

ten keramischen Substratpldtichen.

Fig. 7 zeigt ein keramisches Isolieréléttchen 9, das als Sub~- .

. strat fur elne elektronische Schaltung dient und auf der dile

P, W

TLeiterfolie 10 in der Welse aufkaschlert wird, daf aus einer
Kupferfolie, die in den Verfahrensschritten P, W% und K1 auf

einer Seite mit einem Uberzug, z.B. eines Pulverlackes fur

elektrische Isclierungen, versehen wird, im Verfahrensschritt
L kleine Foliensegmente 40 entsprechend der GroBe der Sub-
stratfliche abgetrennt werden und in den Verfahrensschritten

und K, die innige Verbindung des Foliensegments liber

2 2

ade Kleberschicht 5 mit dem Isolierpléttchen 9 vorgenommen

wird.

Durch die so erzielte Verbindung einer leitenden Fldche auf -
einem Isolierwerkstoff wird fir die Verwendung in 9lektroni—
schen Schaltungen ein Ausitzen feinster Leiterziige ohne dile

'Gefahr des Abldsens benachbarter Folienteile bel Gewdhrlel-—

stung einer hohen elektrischen und mechanischen Festigkeit

. pwischen den verbleibender Leiterteilen und dem Substrat er—

RNSDOCIN: <MD

reicht.

Ein weiteres RBeispiel zur Anwenduné des erfindungsgeméﬁen
Verfahrens stellt die Herstellung von Erzeugnissen aus unbe-

'schichteten Bautellen, die mit beséhichteten.Verbindungsele~

menten im Verfahrensschritt ¥ zusammengefiigt und in den Folge-

182873R | >



= 2424269

schrltten W, und K, mittels dieserLverbindungselemente dichkt
und fest verbunden werden, dar. Fig. 8 zeigt im Teilschnitt
Verbundschelben, die aus den unbesobiéht‘ten Glasscheiben 14
,mit der beidseltib beschichteten Ve%bindungsfolie 12 herge-
qtellt wuxdeno Un ein Wlederauflosen der Verbindung zu er—
reichen, konnen auch thermeplastische Pulvermaterialien; z.B.
gus Polydthylen, Polyamid, thermoplastisch eingestellte Poly-
,ester, PVC oder &hnliche elngesetzt werden.

BNSDOCID: <DD 1625738 | >
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EBrfindungsanspruch A R o

4o Herstellungsverfahren fir durphiklebverbindungen zZusammen-
zesetzte Erzeugnlsse aus Metall, Glas, Xeramik, Pref8stof-
fen und anderen temperaturbestindigen Materialien, die -
ganz oder tellweise mit einem_organischen bexrzug verse-
hen sind, wobel der dle Klebverbindung erzeugende Stoff
vor dem Zusammenfiigen aufgetragen und- die feste Verbindung
durch Exwdrmung des zusammengesetzten Gegenstandes erzeugt
wlrd, gekennzelchnet dadurch, dal

- im ersten Verfahrensschritt (P) ein gleichermaﬁen'als 
Beschichtungsstoff filx den Oberflichenschutz und als
Klebstoff geelgnetes Plastpulvér mittels bekannter elekw
trostatischer Beschichtungsgeiéte auf die durch Kleben

. zu verbindenden Flichen und In der Regel auch auf die
tibrige Oberfliche dieser Bauteile (4 bis 9) aufgetragen

- wird und . S o

- in,einem zweiten'Vérfahrensschritt (Wi) die aufgetragene
Pulverschicht durch Erwdrmen auf eine Temperatur, die
oberhalb des Schmelzpunktes und bei duroplastischen Ma—
terlalien unterhaldb der Mindestreaktionstemperatur liegt,
aufgeéchmolzen und anschlieBend wieder abgekiihlt wixrd, '

~ in einem weiteren Verfahrenssohritt (F) das Zusammenfii-
‘gen der mit einem Plastfilm (5) versehenen Bautelle mit
anderen Bauteilen, die ebenfalls mit einsm Plastfilm ver—
sehen sein ktnnen, und ilhre Fixierung in der gewﬁnschtén

- Anordnung erfolgt und ' .

'~ in einem anschlieBenden Verfahrensschritt (W,) die zusam—
mengefigten und in dieser Anordnung mit bekannten Mititeln
fixierten Erzeugnisse wieder erwzrmt werden, bis der

" Plastfilm (5) nochmals fliissig wird, und bel Verwendung .
”durOplastisﬁher Pulver so langé auf einer Temperatur
oberhalb der Mindestreaktlionstemperatur gehalten wexrden,
bis der Plastwerkstoff ausgehidrtel ist. . '

- 2+ Verfahren nach Punkt 1., gekennzeichnet dadurch, daB dex

erste und zweite Verfahrensschritt (P und W1) durch Vorer-
wirmen der zu beschlchtenden Telle gleichzeitlg ablaufen.

BNSDOCID: <DD 1525738 | >



- 3.

RNSNOCIN: «DD

4o

5

.6.

T 222569

Verfahren rach Punkt 1. und ey gekennzeichnet daduxch,
daf zur Herstellung mehrfarbiger. Erzeugnisse die zZusammen-
zufligenden Bauteile (6 bis 8) mit verschiedenfarbigen
Plastpulvern beschichtet wexden. o

Verfahren nach Punkt 1. bis 3., gekennzeichnet dadurch,
dall nach dem zweiten Verfahrensschritt (W1) eine Unterbre- |
chung 1m technologischen Ablauf erfolgt, wihrend der die

‘beschichteten und zusammenzufﬁgenden Teile zwlschengela~-

gert und/oder durch spanlose oder spanabhebende Trenn— und

‘Unformverfahren (L) bearbeitet wexden,

Verfahren nach Punkt 4. und 2., gekennzeichnet dadurch,
daB nach dem.ersten und zweiten Verfahrensschritt (P und
1) Halbaeuge in Form von vollstindig oder ncilwelse he~
schichteten Metallfolien odexr Profilen (12) hergestellt
werdeny; dle in den Folgeschrititen (F und W,) als Verbin—
Gungselemente zwilschen den zusammenzufiigenden unbeschich-—
teten Bauteilen (11) eingesetzt werden. ‘

Verfahren nach Punkt 5., gekennzeichnet dadurch, dafB die
zwelte Wdrmebehandlung (Wz) durch direkte Stromwdrme iiber
den elektrischen Widerstand des Schichttrigers erfolgte.

Hierzu 3 Blatt Zelchnungen
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