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(54) Verfahren zum Verkleben zweier Bauteile

(57) Zwei Bauteile sollen so verklebt werden, daR sich die freie Oberfliche des einen Bauteils nach dem Herstellen
der Klebeverbindung in einem definierten Abstand von der Klebefliche des anderen Bauteils befindet. Dadurch sollen
Bauteiltoleranzen ausgeschaltet und die Bauteile hochgenau verklebt werden. Hierzu werden innerhalb der Topfzeit
der Kleber auf mindestens eine der Klebefléchen in einer Dicke aufgetragen, die groRer ist als die Dicke der '
Klebefiige der Klebeverbindung, das eine Bauelement mit seiner Klebeflache gegen die Klebefliche des anderen
Bauteils gelegt und die beiden gegeneinander gelegten Bauteile bis zu einer Temperatur erwarmt, die von der

Viskositat des Klebers und der Fugendicke abhéngt. Die Dauer der Erwdrmung ist so bemessen, daR sich die
Fugendicke zwischen beiden Bauteilen beim weiteren Aushérten des Klebers mcht mehr dndert. Verwendet wird das
Verfahren zur Herstellung von Posmonsgebern
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Erfindungsanspruch:

Verfahren zum Verkleben zweier Bauteile, bei dem sich die freie Oberflache des einen Bauteils nach dem Herstellen der

Klebeverbindung in einem definierten Abstand vor der Klebefldche des anderen Bauteils befindet, gekennzeichnet dadurch, daR’

innerhalb der Topfzeit des verwendeten Klebers dieser Kleber auf mindestens eine der Klebefléchen in einer Dicke aufgetragen

wird, die gréBer als die Dicke der Klebefuge der Klebeverbindung, das eine Bauelemente mit seiner Klebeflache gegen die

Klebefliche des anderen Bauteils gelegt wird und die beiden gegeneinander gelegten Bauteile bis zu einer Temperatur erwérmt

werden, die von der Viskositit des Klebers und der Fugendicke abhangt, und daf die Dauer der Erwdrmung so bemessen ist, dafl
sich die Fugendicke zwischen beiden Bauteilen beim weiteren Aushérten des Klebers nicht mehr dndert.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verkleben von mindestens zwei Bauteilen, bei dem die freie Oberflache des einen
Bauteils nach dem Herstellen der Klebeverbindung sich in einem definierten Abstand von der Klebeflache des anderen Bauteils
- befindet. Derartige Klebeverbindungen sind z.B. bei Positionsgebern anwendbar, bei denen die Oberflache eines rotierenden’
Signalerzeugers sich maBhaltig und reproduzierbar in einem konstanten Abstand von einem Empfénger befinden muB.

" Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Beim Verkleben zweier Bauteile wird zur Herstellung einer festen Verbindung zwischen diesen Bauteilen der Kleber zwischen die
Bauteile eingebracht und die Bauteile mit oder ohne Erwirmung gegeneinander gepreft. Der Druck bewirkt, daf der Kieber in
die Unebenheiten der Klebeflachen der Bauteile eindringt, diese ausfillt, und die Lufteinschliisse im Kleber weitestgehend
beseitigt werden. Die Erwidrmung bewirkt Viskositétsverdnderungen des Klebers und beschleunigt im allgemeinen sein

. Abbinden. Abgesehen davon, daR zum Pressen der Bauteile gegeneinander besondere Druck- oder PreBwerkzeuge und der
Arbeitsgang des Pressens notwendig sind, ist es schwierig, die Toleranzen der miteinander zu verkiebenden Bauteile zu _
berticksichtigen. Die Berlicksichtigung der Toleranzen kann einerseits durch entsprechende Veranderungen des Anpref3druckes
geschehen, was aber in einem Fertigungsproze® nicht oder nur mit einem hohen regelungstechnischen Aufivand méglich ist.
Andererseits kdnnen die Toleranzen durch die Anwendung von Lehren beriicksichtigt werden, die die Gesamthéhe der
verklebten Bauteile gewahrleisten sollen. Das ist wegen der Vielzahl von Lehren bei einer Massenfertigung, deren Anbrlngung
und Pflege sehr aufwendig.

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung sollen die aufgezeigten Nachteile vermieden und ein technologisch einfaches Verfahren zum festen und
hochgenauen Verkleben von mindestens zwei Bauteilen geschaffen werden, bei dem Bauteiltoleranzen sich auf die endgtiltigen
Abmessungen des Bauteilblocks nicht auswirken. - : ,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, mindestens zwei Bauteile aus gleichen oder unterschiedlichen Materialien im
wesentlichen nur unter Ausnutzung der Eigenschaften des Klebers fest und hochgenau zu verkieben. Der Erfindung liegt ferner
die Aufgabe zugrunde, bei der toleranzunabhéngigen Verklebung der Bauteile Druckeinrichtungen und Kieblehren zu vermeiden.
GemiB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB innerhalb der Topfzeit des verwendeten Klebers dieser Kleber auf
mindestens eine der Klebeflachen in einer Dicke aufgetragen wird, die groRer ist als die definierte Klebefuge der fertigen
Klebeverbindung, das eine Bauteil mit seiner Klebeflache gegen die Klebeflache des anderen Bauteils gelegt wird und die beiden
gegeneinander gelegten Bauteile bis zu einer Temperatur erwarmt werden, die von der Viskositét des Klebers und der
Fugendicke abhangt. Die Dauer der Erwérmung ist so bemessen, daR die Dicke der Klebefuge zwischen beiden Bauteilen sich
beim weiteren Aushérten des Klebers nicht mehr dndert. Als Kleber wird ein Epoxidharz oder ein anderer Kleber verwendet,
dessen Viskositat mit steigender Temperatur innerhalb einer gewissen Zeit zunéchst geringer wird und danach bei
gleichbleibender Temperatur schnell ansteigt. Der Auftrag des Klebers kann flachig oder mit einer Kugeldiise strangformig
erfolgen. Der aus der Fuge zwischen den zu fligenden Bauteilen beim Aufeinanderlegen der Bauteile verdréngte Kleber kann in
einer Rinne aufgefangen werden. Fiir das erfindungsgeméaRe Verfahren ist es wichtig, da3 die aufeinander bzw. unter der
Wirkung der Schwerkraft gegeneinander gelegten Bauteile mit dem zwischen ihnen befindlichen Kleber solange erwarmt und
auf der gleichen Temperatur gehalten werden, bis sich die Klebeschicht mit definierter Dicke herausgebildet hat und diese Dicke
beim weiteren Aushérten sich nicht mehr veréndert. Bei ein und demselben Kleber ist die Schichtdicke von der
Erwarmungstemperatur abhéngig, und zwar ist im Bereich der mit steigender Temperatur abnehmenden Viskositét die
Schichtdicke um so grdRer, je niedriger die Erwdrmungstemperatur ist.

Mit Hilfe der Erfindung ist es mdglich, ohne jede Druckeinrichtung zwischen Bauteilen eine definierte Klebefuge zu erzeugen,
wobei die Toleranzen in der Hohe der Bauteile, besonders des aufgelegten Bauteils sich auf dessen Gewicht auswirken. Bei -
gréRerer Hohe des aufgelegten Bauteils wird dieses Bauteil schwerer und demzufolge die Kiebefuge diinner. Bei geringerer
Héhe des aufgelegten Bauteils (innerhalb der Toleranzen) wird dieses Bauteil leichter und demzufolge die Kiebefuge dicker. Auf
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diese Weise &Rt sich eine Schichtdicke mit einer Toleranz von < 0,05 mm erreichen, die die Toleranzen des aufgelegten Bauteils
ausgleicht, so dal} seine von den Klebeflachen abgewandte freie Oberfldche von der Klebeﬂache des anderen, tragenden
Bauteils mit hoher Genamgkelt lmmer den glelchen Abstand hat.

Ausfithrungsbeispiele

" Die Erfindung wird nachstehend an Hand der schematischen Zeichnung und zweier Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert.

In der Schnittzeichnung ist eine mit einer axialen Offnung 1 versehene, aus Stahl bestehende Scheibe 2 an ihrem Rand 3 gekropft.
Die Scheibe 2 weist in der Nahe des Randes 3 eine periphere Rinne 4 und in der Nihe der axialen Offnung 1 eine rlngformlge
Wulist 5 auf. Die Scheibe 2 mit dem gekropften Rand 3 stellt einen topfformigen Trager 6 fiir einen Ferritring 7 dar, der mit Hilfe
eines Klebers 8 fest mit dem Trager 6 verbunden ist. Die Rinne 4 und die Wulst 5 verhindern ein unerwiinschtes AbflieRen des
Klebers 8 in den Zwischenraum zwischen dem gekrdpften Rand 3 und dem Ferritring 7 und dariiber hinaus sowie in die axiale
Offnung 1. Zur Herstellung der in der Schnittzeichnung dargesteliten Baueinheit 1 bis 8 wird der Kleber 8, das Epoxidharz Epilox,
strangférmig in die Mitte der zwischen der Rinne 4 und der Wulst 5 befindlichen Ringflache der Scheibe 2 aufgetragen und der
Ferritring 7 aufgesetzt. Dabei wird ca. 5% mehr Kleber aufgetragen, als zum Erreichen einer Klebefuge von 0,2mm % 0,06mm
zwischen dem Ferritring 7 und dem Trager 6 notwendig sind. AnschlieBend wird die Baueinheit bis 8 auf 363K, beispielsweise

- in einem nicht dargestellten Warmeofen, erwédrmt und diese Temperatur mindestens 4min beibehalten. Dabei biidet sich die
gewlinschte Kiebefuge von 0,2 mm Dicke mit einer Toleranzbreite von £ 0,05 mm heraus, die sich auch bei langerem Erwérmen
nicht mehr &ndert. Die Toleranzen in der Héhe des Ferritringes 7 von £0,05mm bedingen dessen Gewichtstoleranz und diese
wiederum die Dicke der Klebefuge 8. Die Dicke der Klebefuge 8 nimmtum denselben aber entgegengesetzten Betrag ab wie die
Hoéhe des Ferritringes 7 sich verandert.

Werden der Ferritring 7 und der Tréger 6 unter sonst gleichen Voraussetzungen bei éiner Temperatur von 313K verklebt, so sind
auf die Ringfliche zwischen Rinne 4 und Wulst 5 ca. 10% mehr Kleber 8 aufzutragen als zum Erreichen einer gewiinschten

~ Klebefuge von 0,4mm + 0,1 mm notwendig sind, und die Temperatur ist ca. 10min beizubehalten, damit die Klebefuge zwischen
Tréger 6 und Ferritring 7 sich im weiteren Aushértungs- und Arbeitsprozef nicht mehr verandert.

Es versteht sich, da in den beiden vorstehend genannten Fallen die Temperatur von 363K bzw. 313K auch langer als 4min bzw.
10min beibehalten werden kann, bevor die Bauteile auf normale Raumtemperatur abkiihlen.

Der Kleber 8 kann vorteilhaft auch auf den Ferritring 7 aufgetragen werden.
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