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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A MAGNETICALLY PERMEABLE CIRCUIT
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MAGNETISCH LEITENDEN KREISES

(57) Abstract: The subject matter of the invention is a method for

Figl

producing a magnetically permeable circuit comprising at least two
magnetically permeable core parts (1), (1") which are suitable for
surrounding at least a portion of a printed circuit board (2), with the
result that the core parts (1, 1") form a magnetically permeable circuit.
In this case, the method comprises at least fixing a first core part (1)
on the printed circuit board (2) by means of a first adhesive (3) in a
first step, and also fixing a second core part (1') to the first core part
(1) by means of a second adhesive (4) in a second step. This provides
a process, which can be automated, for producing a magnetically
permeable circuit, in particular for adhesively bonding ferrite cores.

(57) Zusammenfassung: Gegenstand der Ertindung ist Verfahren zur
Herstellung eines magnetischen leitenden Kreises aus wenigstens zwei
magnetisch leitenden Kernteilen (1), (17), die geeignet sind, zumindest
anteilig eine Leiterplatte (2) zu umschliefen, so dass die Kernteile (1,
17) einen magnetisch leitenden Kreis ausbilden. Dabei umfasst das
Verfahren zumindest die Fixierung eines ersten Kernteiles (1) auf der
Leiterplatte (2) mittels eines ersten Klebers (3) in einem ersten Schritt
sowie die Fixierung eines zweiten Kernteils (1) an dem ersten
Kernteil (1) mittels eines zweiten Klebers (4) in einem zweiten Schritt.
Damit wird ein automatisierbarer Prozess zur Herstellung eines
magnetisch leitenden Kreises, insbesondere zur Verklebung von
Ferritkernen, zur Verfiigung gestellt.
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Verfahren zur Herstellung eines magnetisch leitenden

Kreises

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
magnetisch leitenden Kreises, insbesondere mittels eines
automatisierbaren Prozesses zur Verklebung von

Ferritkernen.

Bei der Fertigung von elektronischen Baugruppen kommt
hdaufig die sogenannte Surface Mounted Technolgy (SMT) zum
Einsatz. Dabeil werden vorzugsweise Bauelemente verwendet,
die als sogenannte Surface Mounted Devices (SMD) bekannt
und fir eine Montage auf der Oberfldche einer Leiterplatte

geeignet sind.

Die Fertigung einer elektronischen Baugruppe erfolgt bei
Verwendung der Surface Mounted Technolgy vorzugsweise in
einem automatisierten Prozess mittels eines Setzvorganges
und eines sich daran anschlieBenden L&tvorgangs. Der
Setzvorgang erfolgt in der Regel mittels eines Setz- oder
Bestiickungsautomaten, wobei die Bauelemente beispielsweise
auf Zufiihreinheiten aufgegurtet zugefiihrt werden. Ein sich
daran anschlieBender L&tvorgang erfolgt in der Regel

mittels eines Reflow-Ofens.

Die Bestiickungsautomaten sind iiblicherweise in der Lage,
verschiedene Bauelemente innerhalb eines einheitlichen

GrdBenbereichs iiber entsprechende Setzvorrichtungen aus der
Zzufihrung zu entnehmen und auf der Leiterplatte zu

positionieren.

Fiir die Positionierung aubergewdhnlicher Bauelemente, sei
es aufgrund ihrer Form, der Oberflédche, der Lage der

Anschliisse oder Notwendigkeit, durch die Leiterplatte
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hindurch gefiihrt zu werden, sind spezialisierte
Bestiickungsautomaten bekannt. Die Notwendigkeit der
Verwendung derartiger, zumeist zusdatzlicher Automaten

verteuert allerdings den Fertigungsprozess.

Zu den Bauteilen, welche aufgrund ihrer Grobhe, Form oder
Lage der Anschlusskontakte hohe Anforderungen an eine
Automatisierung stellen, gehdren unter anderem
Transformatoren und Ubertrager. Um eine elektrische
Verbindung der Leiterbahnen einer Leiterplatte mit dem
Anschluss von Wicklungen von Transformatoren, ﬂbertragern,
Spulen, Drosseln etc. zu erzielen, ist es eine bekannte
L&sung, die Wicklung selbst als Leiterbahn auf der
Leiterplatte auszufiihren. Ein gegebenenfalls erforderlicher
magnetisch leitender Kern, wie ein Ferritkern, ist dann in
geeigneter Weise in rdumliche N&he der Leiterbahnen zu

bringen.

Oft werden geschlossene oder nahezu geschlossene
magnetische Kreise bendttigt, welches ein UmschlieBen von
magnetisch leitendem Material um die Wicklungen bedingt.
Hierzu k&nnen Aussparungen in die Leiterplatte gefrdst
sein, durch die hindurch die Kernteile gefiihrt werden. Ein
Beispiel fiir eine derartige Anordnung stellen unter anderem

Planaribertrager dar.

Bei so gebildeten magnetischen Kreisen verbleibt zwischen
den Kernteilen hdufig ein kleiner Luftspalt bzw. ein Spalt,
der mit anderem Material, wie Klebstoff, gefiillt sein kann.
Stellvertretend filir verschieden gefiillte Spalte zwischen
den Kernteilen wird im Zusammenhang mit der Erfindung von

einem Luft- bzw. Kernspalt gesprochen.
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Zur Bildung von magnetischen Kreisen in Planartechnik
kénnen die Kernteile an der Leiterplatte und/oder an
anderen Kernteilen fixiert werden. Haufig werden die
Fixierungen durch Kleben und/oder Klammern realisiert. Fiir
Produkte in hohen Stiickzahlen ist ein automatisierter

Klebeprozess fiur solche Anwendungen von Interesse.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen automatisierbaren
Prozess zur Herstellung eines magnetisch leitenden Kreises,

insbesondere zur Verklebung von Ferritkernen, anzugeben.

Die LOsung der Aufgabe erfolgt erfindungsgemdl durch die
Merkmale des Gegenstands des Anspruchs 1. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen

angegeben.

Erfindungsgemdall vorgesehen ist ein Verfahren zur
Herstellung eines magnetischen leitenden Kreises aus
wenigstens zwei magnetisch leitenden Kernteilen, die
geeignet sind, zumindest anteilig eine Leiterplatte zu
umschlieBen, mit folgenden Schritten:

Fixierung eines ersten Kernteiles auf der Leiterplatte
mittels eines ersten Klebers in einem ersten Schritt und
Fixierung eines zweiten Kernteils an dem ersten Kernteil
mittels eines zweilten Klebers in einem zweiten Schritt, so
dass die Kernteile einen magnetisch leitenden Kreis
ausbilden, der die Leiterplatte zumindest anteilig

umschlielt.

Das Verfahren ermdglicht vorteilhaft einen automatisierten
Klebeprozess von magnetisch leitenden Kernteilen,
beispielsweise Ferritkernen, an Leiterplatten. Das
Verfahren baut auf der Idee auf, ein Bauteil, welches in

der Surface Mounted Technology eher aufwendig und somit



10

15

20

25

30

WO 2014/096049 PCT/EP2013/077164

kostspielig zu handhaben ist, auf der Leiterplatte selbst

nachzubilden bzw. dort aufzubauen oder zu erstellen.

Vorteilhaft sieht das Verfahren dabei vor, dass ein solcher
Aufbau in zwei Schritten erfolgt: einem ersten Klebeschritt
zur Fixierung eines ersten Kernteiles an der Leiterplatte,
und einen zweiten Klebeschritt, zur Verbindung des ersten

Kernteiles mit dem zwelten Kernteil.

Grundsédtzlich kénnen der erste Kleber und der zweite Kleber
gleich sein. Gemdl einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung werden jedoch zweili verschiedene Kleber
vorgesehen, die es erlauben, unterschiedlichen
Anforderungen an die beiden Klebeverbindungen gerecht zu

werden.

Der erste Klebeschritt dient der mechanischen Verbindung
des ersten Kernteiles mit der Leiterplatte. Hinsichtlich
des Ausdehnungsvolumens des ersten Klebers bestehen
grundsdtzlich keine speziellen Anforderungen in Richtung
eines geringen Ausdehnungsvolumens. Ein erster Kleber mit
hohem Ausdehnungsvolumen erhdéht zwar die Bauhdhe der
Anordnung, in Relation zu der Bauhohe des Kernteils ist
eine Erh8hung um die Dicke einer von dem
Ausdehnungsvolumens des ersten Klebers abhidngige
Klebeschicht zwischen Leiterplatte und Kern eher zu
vernachldssigen. Ein hohes Ausdehnungsvolumen des ersten
Klebers kann im Gegenteil vorteilhaft sein, um die
mechanische Verbindung zwischen dem ersten Kernteil und der
Leiterplatte zu verbessern, da er die Zwischenrdume, die
bei einem Umschlielen des der Leiterplatte von den
Kernteilen entstehen, ausfiillen kann, so dass sich die
Verbindungsfldche zwischen Kernteilen und Leiterplatte

vorteilhaft vergroRert.
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Der zweite Klebeschritt dient der Verbindung des ersten
Kernteils mit dem zweiten Kernteil. Dabei ist hinsichtlich
dieser Verbindung weniger die mechanische Belastbarkeit der
Verbindung als die rdumliche Fixierung zur Schlielung eines
magnetisch leitenden Kreises relevant. Hinsichtlich des
Ausdehnungsvolumens des zweiten Klebers ist es vorteilhaft,
wenn dieser schnell aushdrtet und ein geringes
Ausdehnungsvolumen aufweist. Ein schnelles Aushdrten
ermdglicht eine schnelle Fixierung der Kernteile
aneinander, so dass die Gefahr relativer Bewegungen der
Kernteile gegeneinander, beispielsweise durch Verrutschen,
die ein VergrdBern des Kernspalts oder eine Verringerung
eines effektiven Querschnitts verursachen kdnnten,

reduziert wird.

Vorteilhaft sind ein oder beide Klebeschritte Schritte in
einem Verfahren, welches in einem SMT-Prozess,
beispielsweise {iber einen Bestilickungsautomaten oder einen

Reflow-Ofen umgesetzt wird.

FEin Kernteil des magnetischen Kreises kann wie ein
elektronisches Bauelement von einem Bestilickungs- oder
Setzautomat an seine Position auf der Leiterplatte gesetzt
werden. Ferner kann ein Kleber wie Lotpaste auf eine
Klebefldche aufgetragen werden. Daraus ergibt sich der
Vorteil, dass, einen bestehenden SMT-Prozess vorausgesetzt,
keine neue Infrastruktur bendtigt wird, d.h. dass der
Ferritkern wie ein gewBhnliches SMD-Bauteil verwendet
werden kann. Insbesondere kann das erfindungsgemédle
Verfahren in einen bestehenden SMT-Prozess integriert
werden. Er ermdglicht bereits in einem SMT-Prozess
vorhandene Infrastruktur fiir das Kleben von Ferritkernen zu

verwenden und somit die Zusatzkosten fiir den Klebeprozess



10

15

20

25

30

WO 2014/096049 PCT/EP2013/077164

von Magnetkernen zu minimieren. Durch diese MaBRnahme werden
kostspielige Sonderautomaten oder aufwendige Handarbeit
vermieden. Desweiteren fordert der automatisierte
Klebeprozess eine gute Reproduzierbarkeit der
Klebeverbindung und erlaubt damit einen engen
Toleranzbereich hinsichtlich der elektromagnetischen
FEigenschaften eines mit dem magnetisch leitenden Kreis

ausgebildeten Bauelements.

Die Schritte der Fixierung eines ersten Kernteils und der
Fixierung eines zweiten Kernteils kdnnen gquasi gleichzeitig
bzw. innerhalb eines kurzen Zeitintervalls erfolgen.
Vorteilhaft jedoch erfolgen die beiden Schritte
nacheinander, wobei zwischen den Schritten ein Umdrehen der
Leiterplatte erfolgt. Ein solcher Zwischenschritt bietet
den Vorteil, dass die Klebefldche des ersten Kernteils nach
oben ausgerichtet ist, so dass der zweite Kleber in
Richtung der Gravitation aufgetragen werden kann und nicht
abtropft. Desweiteren bietet er den Vorteil, dass auch der
zwelte Kernteil, méglicherweise in Kombination mit anderen
Bauelementen, ebenfalls von oben bestickt werden kann.
Dariiber hinaus unterstiitzt ein solcher Zwischenschritt die
M&glichkeit, dass die erste Kernhdlfte und die zweite
Kernhdlfte identisch ausgefiihrt sind und von der gleichen
Zzufiihreinheit entnommen werden. Der Bestilickungsautomat
setzt zundchst einen ersten Kernteil, der die erste,
zundchst obere Halfte des magnetisch leitenden Kreises
ausbildet. Nach einem Umdrehen der Leiterplatte stellt
dieser Kernteil die untere Hadlfte des magnetisch leitenden
Kreises dar. Daraufhin kann der Bestilickungsautomat den
zweiten Kernteil setzten. Dieser stellt zu diesem Zeitpunkt
wiederum die obere Hadlfte des magnetisch leitenden Kreises
dar und kann deshalb vorteilhaft ebenfalls von der

Zzufihreinheit des ersten Kernteils entnommen werden. Die
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Anzahl der verwendeten Komponenten kann auf diese Weise

vorteilhaft reduziert werden.

Vorteilhaft erfolgt nach dem ersten und/oder dem zweiten
Schritt ein weiterer Schritt zur Aushdrtung, in dem der
erste Kleber und/oder der zweite Kleber ausgehdrtet werden.
Ein solcher Schritt zur Aushartung kann beispielsweise in
einem Durchfahren eines Reflow-Ofens bestehen, in dem
wiederum vorteilhaft ein L&tvorgang und ein Aushédrtevorgang
gleichzeitig erfolgen kdnnen. Ein schneller Aushartevorgang
ermdglicht eine schnelle Belastung der Klebefldchen, so
dass ein Umdrehen der Leiterplatte nicht zu einem L&sen der

Klebeverbindungen fiihrt.

Vorteilhaft wird fiir den ersten Klebeschritt zundchst ein
erster Kleber mit einem oder mehreren Klebepunkte in dem
Bereich auf die Leiterplatte aufgetragen, der unter dem
ersten Kernteil zu liegen kommt. Die Anzahl der Klebepunkte
bzw. die Menge des Klebers kann je nach bendtigten

mechanischen Eigenschaften angepasst werden.

Vorteilhaft erfolgt ein Applizieren des ersten Kernteils
oder beider Kernteile auf der Leiterplatte derart, dass
eine Anpassung der mechanischen Verbindung zwischen den
Kernteilen und der Leiterplatte dadurch erfolgt, dass die
Anzahl und/oder die Positionierung der Klebepunkte und/oder
die Menge des ersten Klebers und/oder der Anpressdruck
und/oder die Anpressdauer entsprechend angepasst sind.
Dabei ist die Einstellung dieser Parameter entsprechend der

Figenschaften des verwendeten ersten Klebers zu wahlen.

Ebenso erfolgt eine Fixierung des zweiten Kernteils an dem
ersten Kernteil mittels des zweiten Klebers vorteilhaft

derart, dass die Anzahl und/oder die Positionierung der
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Klebepunkte und/oder die Menge des zweiten Klebers und/oder
der Anpressdruck und/oder die Anpressdauer dahingehend
angepasst ist, dass ein zwischen den Kernteilen
verbleibender Kernspalt verringert wird. Dabei ist die auch
hier die Einstellung der Parameter des zweiten
Klebeschritts entsprechend der Eigenschaften des

verwendeten zwelten Klebers zu wahlen.

Vorteilhaft kann als erster Kleber ein Standardkleber
verwendet werden, an den keine besonderen Anforderungen
hinsichtlich der Ausdehnung oder der Aushidrtezeit gestellt
werden. Als zweiter Kleber kann vorteilhaft ein
schnellhdrtender Kleber, beispielsweise ein
schnellhdrtender Ein-Komponenten-Kleber verwendet werden,
so dass der Zeitraum, in dem die Gefahr einer relativen
Bewegung zwischen den Kernhdlften besteht, m&glichst kurz

gehalten wird.

Desweiteren kann die Aushédrtung des ersten Klebers und/oder
zwelten Klebers durch weitere Temperatur und/oder

Feuchtigkeitszyklen gesteuert werden.

Vorteilhaft ist das erfindungsgemdBe Verfahren zur
Herstellung eines Planariibertragers geeignet, bei dem
mittels der magnetisch leitenden Kernteile ein magnetisch
leitender Kreis durch mindestens zwei auf einer
Leiterplatte liegende Wicklungen hindurch gefiihrt werden

kann.
Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die
Zeichnung anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele nadher

erlautert.

Es zeigen
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eine Explosionszeichnung eines Ausfiihrungs-—
beispiels eines Planariibertragers, der in einer
beispielhaften Ausfiihrung nach dem

erfindungsgemdlben Verfahren hergestellt ist,

einen Querschnitt durch ein Ausfiihrungsbeispiel
einer Leiterplatte, die von zwei magnetisch
leitenden Kernteilen nach einer beispielhaften

Ausfihrung des Verfahrens umschlossen werden kann,

die Ansicht der vorherigen Figur nach einer
beispielhaften Ausfiilhrung eines ersten

Klebeschritts,

die Ansicht der vorherigen Figur nach einer
beispielhaften Ausfiihrung des Umdrehens als

Zwischenschritt,

die Ansicht der vorherigen Figur nach einer
beispielhaften Ausfiilhrung eines zweiten

Klebeschritts und

einen Querschnitt durch ein Ausfiihrungsbeispiel
einer Leiterplatte, die von zwei magnetisch
leitenden Kernteilen nach einer beispielhaften

Ausfihrung des Verfahrens umschlossen wurde.

1 zeigt eine Explosionszeichnung eines Ausfiihrungs-

beispiels eines Planariibertragers 6, der in einer

beispielhaften Ausfiihrung nach dem erfindungsgemalen

Verfahren hergestellt ist. Dargestellt ist eine

Leiterplatte 2, bestehend aus drei Leiterplattenebenen 27,
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2°7 und 2777, in denen die Wicklungen des Planarilibertragers
ausgebildet sind. Die Leiterplatte 2 weist ferner zwei
Offnungen auf, durch die ein erster Kernteil 1
hindurchfihrbar ist. Dadurch kann der erste Kernteil 1 in
Verbindung mit einem unterhalb der Leiterplatte
befindlichen zweiten Kernteils 1° einen magnetisch
leitenden Kreis ausbilden, der die Leiterplatte 2 anteilig
umschlieBt. Dabei wird der magnetisch leitende Kern aus den
Kernteilen 1 und 1° gleichzeitig durch die auf der

Leiterplatte 2 befindlichen Wicklungen 7 gefiihrt.

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch ein
Ausfiihrungsbeispiel einer Leiterplatte 2, die von zwei
magnetisch leitenden Kernteilen 1, 1° nach einer
beispielhaften Ausfiihrung des Verfahrens umschlossen werden
kann. Dazu wird beispielsweise unter der ersten Kernhdlfte
1 mit dem Standard-Kleber eines SMT-Prozesses als erstem
Kleber 3 ein oder mehrere Klebepunkte auf die Klebeflidche 8
der Leiterplatte 2 appliziert. Die Anzahl der Klebepunkte
und die Menge des Klebers 3 kdnnen je nach bendtigten

mechanischen Eigenschaften angepasst werden.

Fig. 3 zeigt die Ansicht der vorherigen Figur nach einer
beispielhaften Ausfihrung eines ersten Klebeschritts, wobei
die erste Kernhdlfte 1 beispielsweise mit einem
Bestilickungsautomat auf die Leiterplatte 2 geklebt wurde.
Dies kann in einem Herstellungsprozess gemeinsam mit
anderen SMD-Komponenten geschehen. Der Anpressdruck und die
Anpressdauer kdnnen derart eingestellt werden, dass sich

ein méglichst gutes Systemverhalten einstellt.

Fig. 4 zeigt die Ansicht der vorherigen Figur nach einer
beispielhaften Ausfiihrung des Umdrehens als

Zzwischenschritt. Nachdem die zundchst einseitig bestlickte
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Leiterplatte 2 zusammen mit der ersten Kernteil 1 durch
einen Ofen (z.B. Reflow-0Ofen) gefiihrt wurde, ist der erste
Kleber 3 soweilt ausgehdrtet, dass ein Umdrehen der
Leiterplatte 2 fiir eine optionale zweite SMD-Bestilickung
sowie das Aufbringen des zweiten Kernteils 17 erfolgen

kann.

Fig. 5 zeigt die Ansicht der vorherigen Figur nach einer
beispielhaften Ausfiihrung eines zweiten Klebeschritts. In
dem zweiten Klebeschritt wird ein zweiter Kleber 4 auf die
Schenkel der ersten an der Leiterplatte 2 fixierten
Kernhdlfte 1 aufgebracht. Dies kann je nach Art des Klebers
4 unterschiedlich ausgefiihrt werden. So kdnnen
beispielsweise mit einem Dispenser ein oder mehrere

Klebepunkte angebracht werden.

Die zweite Kernhdlfte 1~ wird auf die erste Kernhalfte 1
aufgebracht. Dieser Verfahrensschritt kann wiederum in
einem SMT-Prozess mit einem Bestilickungsautomaten realisiert
werden. Alternativ dazu kann dies auch in einem separaten
Produktionsschritt erfolgen. Die Prozessparameter wie die
Positionierung der Klebepunkte und/oder die Menge des
zwelten Klebers 4 und/oder der Anpressdruck und/oder die
Anpressdauer kdnnen in Abhadngigkeit von dem verwendeten
Kleber 4 optimiert werden. Dabei kann der sich ergebene
Kernspalt bzw. Luftspalt 5 prdzise eingestellt und nach

Bedarf verkleinert werden.

Der bereits verklebte Ferritkern kann optional zusammen mit
anderen Elektronikkomponenten erneut durch einen Ofen
gefiihrt werden. Optional kdnnen Temperatur—- und
Feuchtezyklen genutzt werden, um den Kleber zwischen den

Ferritmaterialien zu verfestigen.
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Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch ein
Ausfiihrungsbeispiel einer Leiterplatte 2, die von zwei
magnetisch leitenden Kernteilen 1, 1° nach einer

beispielhaften Ausfiihrung des Verfahrens umschlossen wurde.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines magnetischen leitenden
Kreises aus wenigstens zweli magnetisch leitenden Kernteilen
(1), (17) die geeignet sind, zumindest anteilig eine
Leiterplatte (2) zu umschlielen, mit folgenden Schritten:

Fixierung eines ersten Kernteiles (1) auf der
Leiterplatte (2) mittels eines ersten Klebers (3) in einem
ersten Schritt und

Fixierung eines zweiten Kernteils (17) an dem ersten
Kernteil (1) mittels eines zweiten Klebers (4) in einem
zwelten Schritt, so dass die Kernteile (1, 1) einen
magnetisch leitenden Kreis ausbilden, der die Leiterplatte

(2) zumindest anteilig umschlielt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein
Umdrehen der Leiterplatte (2) zwischen dem ersten Schritt

und dem zweitem Schritt.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
gekennzeichnet durch einen weiteren Schritt nach dem ersten
und/oder dem zweiten Schritt zur Aushidrtung, in dem der
erste Kleber (3) und/oder der zweite Kleber (4) ausgehédrtet

wird/werden.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Fixierung des zweiten
Kernteils (17) an dem ersten Kernteil (1) mittels des
zweiten Klebers (4) in den Parametern der Anzahl und/oder
die Positionierung der Klebepunkte und/oder die Menge des
zweiten Klebers(4) und/oder der Anpressdruck und/oder die
Anpressdauer gesteuert ist, so dass ein zwischen den
Kernteilen (1), (17) verbleibender Kernspalt bzw. Luftspalt

(5) wverkleinert wird.
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5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

gekennzeichnet durch eine zusdtzliche Fixierung des

Kernteils (1°) auf der Leiterplatte (2) durch den ersten
Kleber (3).
6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

gekennzeichnet durch ein Platzieren des Kernteils (1)
und/oder des Kernteils (17) auf der Leiterplatte (2) mit

einem Bestilickungsautomaten, wobeili der Kernteil (1) und/oder

Kernteil (1°) dem Verfahren gegurtet zugefiihrt wird.
7. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kernteile (1) und (1°) identisch sind und von der

gleichen Zufiihreinheit entnommen werden.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der erster Kleber (3) vom zweiten

Kleber (4) verschieden ist.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass als zweiter Kleber (4) ein

schnellhdrtender Kleber verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass als zweiter Kleber (4) ein

Einkomponentenkleber verwendet wird.
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