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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Verbin-
dung und ein Verfahren zur Verbindung wenigstens zweier
Bauteile (1), insbesondere Karosserieteile, unter Einsatz
eines warmaushartenden Klebstoffes (4) an freien Randern
eines Uberlappungsbereichs der beiden Bauteile (1).

Die Verbindung zeichnet sich dadurch aus, dass ein erstes
Bauteil und ein zweites Bauteil zumindest teilweise in we-
nigstens einem Uberlappungsbereich (2) iiber wenigstens
eine Schicht aus einem ersten Klebstoff (3) verbunden sind
und dass die freien Rander der Schicht aus dem ersten
Klebstoff (3) und/oder des Uberlappungsbereichs (2) we-
nigstens teilweise mit einem zweiten Klebstoff (4) versiegelt
sind. Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass es die
Schritte umfasst, dass ein erster warmaushéartender Kleb-
stoff (3) auf wenigstens eine Fligeflache eines der Bauteile
aufgebracht wird, dass eine Uberlappung der Bauteile her-
gestellt wird, dass der Uberlappungsbereich (2) auf eine
erste Temperatur erwarmt wird, dass der Uberlappungsbe-
reich (2) auf eine zweite Temperatur abgekihlt wird, dass
der warmaushartende Klebstoff (4) an den freien Randern
des Uberlappungsbereichs als zweiter Klebstoff aufge-
bracht wird und dass der Uberlappungsbereich (2) auf eine
dritte Temperatur erwarmt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verbindung und
ein Verfahren zur Verbindung zweier Bauteile, insbe-
sondere Karosserieteile, unter Einsatz eines
warmaushartenden Klebstoffs an freien Randern ei-
nes Uberlappungsbereichs der beiden Bauteile.

Stand der Technik

[0002] Aus der EP 1 247 852 A1 ist bekannt, zwei
Karosserieteile durch Verpressen miteinander zu ver-
binden. Die dazu geformte Bérdelnaht der zwei Ka-
rosserieteile ist an den freien Réndern eines Uberlap-
pungsbereichs mit einem chemisch reagierenden,
warmaushartenden Zweikomponentenklebstoff als
Dichtungsmaterial versiegelt, welches einem freien
Rand des Uberlappungsbereichs angeordnet ist.
Zum einen werden die freien Rander der Bordelnaht
durch das Dichtungsmaterial gegen das uner-
winschte Eindringen und Einwirken von Lésungsmit-
teln, Wasser, Schmutz und ahnlichem, beispielswei-
se bei einer Weiterverarbeitung der Bauteile, versie-
gelt, und zum anderen werden die beiden Bleche mit-
tels der fur einen Zweikomponentenklebstoff hohen
Adhasionskraft miteinander verbunden.

[0003] Allerdings ist ein Dichtungsmaterial aus ei-
nem Zweikomponentenklebstoff kostenintensiv in der
Anschaffung. Zudem fuhrt eine Belastung, die das
Verrutschen der gebdérdelten bzw. verpressten Ble-
che gegeneinander bewirkt, direkt zur Beschadigung
oder zur Zerstérung der Versiegelung.

Aufgabenstellung

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu
Grunde, eine kostengtinstigere Verbindung und ein
Verfahren zu einer solchen Verbindung bereitzustel-
len, wobei die Festigkeit der Verbindung nichtvermin-
dert wird.

[0005] Die Aufgabe wird in einem Verfahren da-
durch gel6st, dal ein erster warmaushartender Kleb-
stoff auf wenigstens eine Fligeflache eines der Bau-
teile aufgebracht wird, daR eine Uberlappung der
Bauteile hergestellt wird, daR der Uberlappungsbe-
reich auf eine erste Temperatur erwarmt wird, daf
der Uberlappungsbereich auf eine zweite Temperatur
abgekihlt wird, dafl der warmaushartende Klebstoff
an den freien Réndern des Uberlappungsbereichs
als zweiter Klebstoff aufgebracht wird und dal® der
Uberlappungsbereich auf eine dritte Temperatur er-
warmt wird, sowie durch die durch das Verfahren be-
reitgestellte Verbindung.

[0006] Die Verbindung sowie das Verfahren zum
Verkleben betreffen insbesondere das Verbinden
zweier Karosserieteile fur Kraftfahrzeuge. Dabei sind
die Karosserieteile im wesentlichen aus Metall gefer-
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tigt. Alternativ kénnen auch zwei Bauteile aus unter-
schiedlichen Materialien und auch mit unterschiedli-
cher Formgebung miteinander. verklebt sein bzw.
werden. Ferner kdnnen die beiden Bauteile geboérdelt
bzw. vorgepresst sein und im Bereich der gemeinsa-
men Boérdelnaht bzw. Pressnaht einen Uberlap-
pungsbereich aufweisen.

[0007] Der warmaushartende zweite Klebstoff wird
zumindest teilweise im Bereich der freien Rander des
Uberlappungsbereichs als zweiter Klebstoff aufge-
bracht, damit die Klebstoffschicht und auch die
Grenzschichten zwischen Klebstoffschicht und Bau-
teiloberflache in ihren Ubergdngen gegen &uRere
Einwirkungen versiegelt werden. Dabei kann der
zweite Klebstoff auch in einen freien Zwischenraum
im Bereich der Rénder des Uberlappungsbereichs
eindringen. Die zweite Klebstoffschicht schitzt die
erste Klebstoffschicht im Wesentlichen vor aufieren
Einwirkungen, wobei aul3ere Einwirkungen durch die
bestimmungsgemale Verwendung und/oder durch
weitere Bearbeitung der verklebten Bauteile bei-
spielsweise durch Reinigung mit Wasser, die Beauf-
schlagung mit Lésungsmitteln, Lackierung und ahnli-
chem, ohne darauf beschrankt zu sein, hervorgeru-
fen werden koénnen.

[0008] Im Hinblick auf das Verfahren ist vorzugswei-
se die dritte Temperatur héher als die erste Tempera-
tur und die zweite Temperatur niedriger ist als jeweils
die erste und/oder dritte Temperatur. Besonders be-
vorzugt betragt die erste Temperatur etwa 130°C, die
zweite Temperatur etwa Umgebungstemperatur und
die dritte Temperatur etwa 170°C. Dabei kann die
Umgebungstemperatur etwa 25°C betragen.

[0009] ZweckmaRigerweise wird als erster Klebstoff
ein Zweikomponentenklebstoff verwendet. Der ver-
wendbare Ein-, Zwei- oder auch Mehrkomponenten-
klebstoff kann auf die Materialzusammensetzungen
der jeweiligen Bauteile abgestimmt sein und um so-
mit eine mdglichst hohe Adhasionskraft bezogen auf
die Bauteile aufweisen. Die Bauteile kdnnen dabei
aus jedem festen Stoff und/oder Werkstoff gefertigt
sein. Ferner ist ein Zweikomponentenklebstoff ohne
besondere Dichtungseigenschaften wie die eines
Dichtungsmaterials erheblich kostenglinstiger als ein
Zweikomponentenklebstoff mit besonderen Dich-
tungseigenschaften.

[0010] Erfindungsgemal wird als zweiter Klebstoff
ein Dichtungsmaterial verwendet. Der warmaushar-
tende zweite Klebstoff kann zumindest teilweise im
Bereich der freien Rander des Uberlappungsbe-
reichs als zweiter Klebstoff aufgebracht sein, damit
die Schicht des ersten Klebstoffes und auch die
Grenzschichten zwischen der ersten Klebstoffschicht
und der Bauteiloberflache in ihren Ubergéngen ge-
gen aullere Einwirkungen versiegelt werden. Dabei
kann der zweite Klebstoff auch in einen freien Zwi-
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schenraum im Bereich der Rander des Uberlap-
pungsbereichs eindringen. Die zweite Klebstoff-
schicht schitzt die erste Klebstoffschicht im Wesent-
lichen vor dufReren Einwirkungen, wobei aulRere Ein-
wirkungen durch die bestimmungsgemalle Verwen-
dung und/oder durch weitere Bearbeitung der ver-
klebten Bauteile beispielsweise durch Reinigung mit
Wasser, die Beaufschlagung mit Losungsmitteln, La-
ckierung und ahnlichem, ohne darauf beschrankt zu
sein, hervorgerufen werden kdnnen.

[0011] Als zweiter Klebstoff kann bevorzugt ein Ein-
komponentenklebstoff verwendet werden, es kann
aber auch ein anderer Klebstoff mit Dichtungseigen-
schaften verwendet werden. Der verwendbare Ein-
komponentenklebstoff mit besonderen Dichtungsei-
genschaften ist erheblich kostenglnstiger als ein
Zweikomponentenklebstoff mit Dichtungseigenschaf-
ten.

[0012] In einem Ausfihrungsbeispiel ist vorgese-
hen, dafld zumindest zwei der Schritte an unterschied-
lichen Stationen durchgeflhrt werden. Besonders
bevorzugt wird jeder der Schritte mit einer anderen
Temperatur an einer eigenen Station, d.h. an einem
eigenen Arbeitsort, durchgefiihrt, so daf3 eine schnel-
ler Temperaturwechsel erfolgen kann. Eine erste Vor-
hartung des ersten Klebstoffs wiirde somit in einer
ersten Station erfolgen kdnnen, das Abkuhlen in ei-
ner zweiten Station und das Aufheizen auf eine dritte
Temperatur, begleitet durch die Auftragung des zwei-
ten Klebstoffs, in einer dritten Station. Hierbei kann
alternativ auch der zweite Klebstoff vor dem Aufhei-
zen in der der zweiten oder dritten Station aufgetra-
gen werden.

[0013] Vorzugsweise werden die Bauteile zum Ab-
kihlen in ein Magazin gehangt. In dem Magazin kdn-
nen die Bauteile zum Abkulhlen luftgekihlt werden,
wobei dies beispielsweise durch ein Geblase erfol-
gen kann. Die Raumtemperatur in dem Magazin kann
etwa 25°C betragen. Besonders bevorzugt weist das
Magazin eine Kapazitat von etwa 40 Bauteilen auf.
Somit Ubernimmt das Magazin eine Pufferfunktion,
so daf die Bauteile nicht direkt nach dem Erwarmen
auf eine erste Temperatur auf eine zweite Temperatur
heruntergekuhlt und dann bei einer dritten Tempera-
tur weiterverarbeitet werden, sondern das Herunter-
kihlen auf eine zweite Temperatur langsam wahrend
der Pufferzeit in einem Bereich von etwa 10 bis 60 Mi-
nuten, beispielsweise etwa 15 bis 25 Minuten, vor-
zugsweise etwa 20 Minuten erfolgt.

[0014] Weiter ist vorgesehen, dall das Verfahren
automatisiert erfolgt, d.h. daR die Durchfiihrung von
teilweisen oder samtlichen Verfahrensschritten sowie
die Zu- und Abfuhr zu den jeweiligen Stationen durch
zumindest eine computergesteuerte Maschine er-
bracht wird.

3/8

2005.04.21

[0015] Besonders bevorzugt erfolgt das Verfahren
auf einem FlieRband in einer Fertigungslinie. Das
Verfahren kann somit Bestandteil der Fliessbandfer-
tigung von Kraftfahrzeugen, beispielsweise von
PKW, sein.

[0016] Durch die Erfindung wird auch eine Verbin-
dung bereitgestellt, die sich dadurch auszeichnet,
daf ein erstes Bauteil und ein zweites Bauteil zumin-
dest teilweise in wenigstens einem Uberlappungsbe-
reich Uber wenigstens eine Schicht aus einem ersten
Klebstoff verbunden sind und daR die freien Rander
der Schicht aus dem ersten Klebstoff und/oder des
Uberlappungsbereichs wenigstens teilweise mit ei-
nem zweiten Klebstoff versiegelt sind.

[0017] Vorzugsweise ist der erste Klebstoff ein
warmaushartender Zweikomponentenklebstoff, der
auf die Eigenschaften der mdglicherweise in ihrer
Oberflache im Uberlappungsbereich unterschiedli-
chen Bauteile angepasst ist.

[0018] Alternativ oder zusatzlich kann der erste
Klebstoff ein Klebstoff mit einer Aushartungstempe-
ratur im Bereich von etwa 100°C bis etwa 200°C ist
und bevorzugt mit einer Aushartungstemperatur von
etwa 130°C sein. Der erste Klebstoff kann somit ins-
besondere jeder im Fahrzeugbau fiir das Verkleben
zweier Bauteile Ubliche warmaushartende Klebstoff
sein.

[0019] Es ist vorgesehen, dal der zweite Klebstoff
ein warmaushartender Einkomponentenklebstoff ist
und daher eine kostengunstige Anschaffung erlaubt.

[0020] Weiter ist vorgesehen, daf} der zweite Kleb-
stoff ein Dichtungsmaterial ist. Dabei kann der zweite
Klebstoff auch in einen freien Zwischenraum im Be-
reich der Rander des Uberlappungsbereichs eindrin-
gen. Die zweite Klebstoffschicht schiutzt die erste
Klebstoffschicht im Wesentlichen vor aufl’eren Einwir-
kungen.

[0021] Der zweite Klebstoff kann ein Klebstoff mit ei-
ner Aushartungstemperatur im Bereich von etwa
150°C bis etwa 200°C und insbesondere eines mit ei-
ner Aushartungstemperatur von etwa 170°C sein.
Somit kann der zweite Klebstoff jeder fiir das Versie-
geln zweier miteinander verbundener Bauteile ubli-
che warmaushartende Klebstoff sein.

Ausfihrungsbeispiel
[0022] Die Erfindung wird nachstehend anhand ei-
nes in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungs-
beispiels erlautert werden.

[0023] Es zeigen:

[0024] Fig. 1 ein Ablaufdiagramm eines erfindungs-
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gemalien Verfahrens;

[0025] Fig. 2 eine erfindungsgeméafie Verbindung
im Querschnitt; und

[0026] Fig. 3 eine weitere erfindungsgemale Ver-
bindung im Querschnitt.

[0027] Gemal Fig. 1 weil’t das erfindungsgemalie
Verfahren zum Verbinden zweier Bauteile mittels ei-
nes ersten warmaushartenden Zweikomponenten-
klebstoffs in zumindest einem Uberlappungsbereich
der beiden Bauteile drei Stationen mit vier Schritten
auf. Es handelt sich dabei um ein Verfahren zum Ver-
binden von zwei jeweils aus einem Metall gefertigten
Karosserieteile fur Kraftfahrzeuge. Das Verfahren ist
Bestandteil einer KFZ-Fertigung am Flielband, wo-
bei samtliche Verfahrensschritte des erfindungsge-
maRen Verfahrens automatisiert durch computerdiri-
gierte Maschinen erfolgt.

[0028] Eingangs des Verfahrens liegen in einer Sta-
tion 1 die zwei Karosserieteile mit einem Uberlap-
pungsbereich vor, wobei sich zwischen den Karosse-
rieteilen im Uberlappungsbereich ein chemisch rea-
gierender warmaushartender Zweikomponentenkle-
ber befindet. In einem Schritt wird dieser erste Kleb-
stoff induktiv auf eine erste Temperatur erwarmt. Die
erste Temperatur betragt 130°C. Die Dauer der Er-
warmung betragt etwa 30 Sekunden, was etwa der
Dauer eines Arbeitstaktes entspricht. Bei dieser ers-
ten Temperatur wird der Zweikomponentenkleber
vorgehartet.

[0029] Die beiden miteinander verklebten Karosse-
rieteile werden durch einen Roboterarm in eine Stati-
on 2 Uberfihrt und dort gelagert. Die Station 2 ist ein
Magazin mit einem Fassungsvermogen fur 40 Zwi-
schenprodukte, im Wesentlichen bestehend aus zwei
miteinander verklebten Karosserieteilen. In dem Ma-
gazin betragt die Temperatur etwa 25°C. Mit einem
Geblaseliiftern wird die Umgebungsluft auf die Uber-
lappungsbereiche der Zwischenprodukte gelenkt.
Aus einer Taktung von etwa 30 Sekunden je Arbeits-
takt und einer Magazinkapazitat von 40 Zwischen-
produkten ergibt sich, da jedes Zwischenprodukt 20
Minuten in dem Magazin verweilt. Wahrend dieser 20
Minuten kiihlen die Karosserieteile im Uberlappungs-
bereich sowie der Zweikomponentenkleber dort lang-
sam und gleichmafig auf eine zweite Temperatur ab-
gekuhlt, die im Wesentlichen der Umgebungstempe-
ratur entspricht.

[0030] Die beiden miteinander verklebten Karosse-
rieteile werden durch einen Roboterarm aus der Sta-
tion 2 enthommen und in eine Station 3 Uberfihrt. In
der Station 3 wird in einem ersten Schritt ein
warmaushartender zweiter Klebstoff, namlich ein Ein-
komponentenklebstoff mit Dichtungseigenschaften,
auf die freien Rander des Uberlappungsbereichs der
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beiden miteinander verklebten Karosserieteile ma-
schinell aufgetragen. In einem zweiten Schritt wird
der Uberlappungsbereich induktiv auf eine dritte
Temperatur erwarmt. Die dritte Temperatur betragt
170°C. Die Dauer der Erwarmung betragt etwa 30
Sekunden, was etwa der Dauer eines Arbeitstaktes
entspricht. Bei dieser zweiten Temperatur wird das
Dichtungsmaterial 4 ausgehartet. Dabei wird der
Zweikomponentenkleber im Wesentlichen thermisch
nicht zersetzt. Der warmaushartende Einkomponen-
tenkleber versiegelt die freien Rander des Uberlap-
pungsbereichs der beiden miteinander verklebten
Karosserieteile.

[0031] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch eine er-
findungsgemale Verklebung zweier Karosserieteile
1. Die Verklebung ist das nach dem Verfahren des
ersten Ausflihrungsbeispiels gefertigte Produkt.

[0032] Es ist ein erstes Karosserieteil mit einem
zweiten Karosserieteil in einem Uberlappungsbe-
reich 2 Uber eine Schicht aus einem ersten warmaus-
hartendem Zweikomponentenklebstoff 3 verbunden
sind. Die beiden Karosserieteile 1 sind aus Metall ge-
fertigte Bleche. Der erste warmaushartendem Zwei-
komponentenklebstoff 2 ist ein bei etwa 130°C aus-
hartender Zweikomponentenklebstoff.

[0033] Die freien Réander des Uberlappungsbe-
reichs 2 sind mit einem zweiten warmaushartenden
Einkomponentenklebstoff 4 versiegelt, welcher bei ei-
ner hoheren Temperatur als der erste Zweikompo-
nentenklebstoff 3 aushartbar ist, namlich bei etwa
170°C. Dabei flllt der zweite Einkomponentenkleb-
stoff 4 auch die zwischen den Karosserieteilen 1 be-
findlichen Freirdume im Uberlappungsbereich 2 aus,
die nicht durch die Schicht des ersten Zweikompo-
nentenklebstoffs 3 ausgefullt ist.

[0034] Fig. 3 zeigt einen weiteren Querschnitt durch
eine. erfindungsgemafe Verklebung zweier Karosse-
rieteile 1. Die Verklebung ist das nach dem Verfahren
des ersten Ausfuhrungsbeispiels gefertigte Produkt.
Das Blechteil 1 ist im Uberlappungsbereich mit dem
Blechteil 5 mittels des ersten Zweikomponentenkleb-
stoffes 3 verklebt. Weiterhin weist das Blechteil 5 ei-
nen Boérdelflansch 6 auf, der um das Blechteil 1 ge-
bordelt ist. Eine solche Anordnung entspricht einer
Ublichen Bordelverbindung im Karosseriebau von
z.B. Klappenteilen, bei der eine Auflenschale (ent-
spricht dem Blechteil 5) mit einer Innenverstarkung
(entspricht dem Blechteil 1) verbunden ist. Der zweite
Einkomponentenklebstoff 4, der als Dichtmittel dient,
ist hier am Ende des Bordelflansches 6 aufgebracht,
um ein Eindringen von Feuchtigkeit von dieser Seite
in die Blechstruktur zu verhindern.
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Bezugszeichenliste

Bauteil
Uberlappungsbereich
erster Klebstoff
zweiter Klebstoff

A OWN-=

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verbindung wenigstens zweier
Bauteile (1), insbesondere Karosserieteile, unter Ein-
satz eines warmaushartenden Klebstoffes (4) an frei-
en Randern eines Uberlappungsbereichs der beiden
Bauteile (1), dadurch gekennzeichnet,

— daf ein erster warmaushéartender Klebstoff (3) auf
wenigstens eine Fugeflache eines der Bauteile auf-
gebracht wird,

—daB eine Uberlappung der Bauteile hergestellt wird,
— daR der Uberlappungsbereich (2) auf eine erste
Temperatur erwarmt wird,

— daR der Uberlappungsbereich (2) auf eine zweite
Temperatur abgekuhlt wird,

— daf} der warmaushartende Klebstoff (4) an den frei-
en Randern des Uberlappungsbereichs als zweiter
Klebstoff aufgebracht wird und

— daR der Uberlappungsbereich (2) auf eine dritte
Temperatur erwarmt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die dritte Temperatur héher ist als die
erste Temperatur und dall die zweite Temperatur
niedriger ist als jeweils die erste und/oder dritte Tem-
peratur.

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da® die erste Temperatur
etwa 130°C betragt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,dadurch gekennzeichnet, da® die zweite Tempera-
tur etwa der Umgebungstemperatur entspricht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da die dritte Temperatur
etwa 170°C betragt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5,dadurch gekennzeichnet, dal} als erster Klebstoff
(3) ein Zweikomponentenklebstoff verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da der zweite Klebstoff (4)
ein Dichtungsmaterial verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dal als zweiter Klebstoff
(4) ein Einkomponentenklebstoff verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,dadurch gekennzeichnet, da® zumindest zwei der
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Schritte an unter- schiedlichen Stationen durchge-
fuhrt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dal® zum Abkihlen die
Bauteile (1) in ein Magazin gehangt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl zum Abkilhlen die Bauteile (1) in
dem Magazin luftgekuhlt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dal3 das Magazin eine
Kapazitat fir etwa 40 Bauteile (1) aufweist.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dal® das Verfahren au-
tomatisiert erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dal das Verfahren auf
einem FlieBband in einer Fertigungslinie erfolgt.

15. Verbindung mindestens zweier Bauteile (1),
insbesondere Karosserieteile, wobei, dadurch ge-
kennzeichnet, dal ein erstes Bauteil und ein zweites
Bauteil zumindest teilweise in wenigstens einem
Uberlappungsbereich (2) (ber wenigstens eine
Schicht aus einem ersten Klebstoff (3) verbunden
sind und daR die freien Rander der Schicht aus dem
ersten Klebstoff (3) und/oder des Uberlappungsbe-
reichs (2) wenigstens teilweise mit einem zweiten
Klebstoff (4) versiegelt sind.

16. Verbindung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der erste Klebstoff (3) ein
warmaushartender Zweikomponentenklebstoff ist.

17. Verbindung nach einem der Anspriche 15
oder 16,dadurch gekennzeichnet, dal} der zweite
Klebstoff (4) ein warmaushartender Einkomponen-
tenklebstoff ist.

18. Verbindung nach einem der Anspriiche 15 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dal® der zweite Kleb-
stoff (4) ein Dichtungsmaterial ist.

19. Verbindung nach einem der Anspriche 15 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dal® der zweite Kleb-
stoff (4) bei einer hdheren Temperatur als der erste
Klebstoff (3) aushartbar ist.

20. Verbindung nach einem der Anspruche 15 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dal} der erste Klebstoff
(3) ein Klebstoff mit einer Aushartungstemperatur im
Bereich von etwa 100°C bis etwa 200°C ist.

21. Verbindung nach einem der Anspruche 15 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daf} der erste Klebstoff
(3) ein Klebstoff mit einer Aushartungstemperatur
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von etwa 130°C ist.

22. Verbindung nach einem der Anspriiche 15 bis
21, dadurch gekennzeichnet, da® der zweite Kleb-
stoff (4) ein Klebstoff mit einer Aushartungstempera-
tur im Bereich von etwa 150°C bis etwa 200°C ist.

23. Verbindung nach einem der Anspriiche 15 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dal® der zweite Kleb-
stoff (4) ein Klebstoff mit einer Aushartungstempera-
tur von etwa 170°C ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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