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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer lastoptimierten Klebeverbindung

(67) Zusammenfassung: Die Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine verbesserte Losung flr die flachige Verklebung
von Werkstlicken bereitzustellen, bei denen die Klebefla-
che in verschiedenen Bereichen eine ungleichmalige Ver-
teilung der Kréafte und Spannungen aufweist. Entsprechend
der Spannungsverteilung in der Klebeflache soll der Kleb-
stoff in seinen Eigenschaften mdéglichst gut an den Span-
nungsgradientenverlauf innerhalb der Klebeflache und an
die Festigkeit der zu fligenden Teile, sowie an die Uberlap-
pungslange anpassbar sein. Die erfindungsgemafie Klebe-
verbindung besteht aus einem Klebstoff (1, 2, 3), der aus
mindestens zwei Komponenten besteht, wobei die Kompo-
nenten miteinander vermischt sind, wobei in unterschiedli-
chen Bereichen der Klebeflache (4) entsprechend der Be-
anspruchung der Klebeverbindung (4) Klebstoff mit unter-
schiedlichen Mischungsverhaltnissen (1, 2, 3) der Kompo-
nenten zueinander verwendet wird. Die Klebeschicht wird
unter Verwendung des Verfahren zur Herstellung einer Kle-
beverbindung aus einem Klebstoff (1, 2, 3) erreicht, wobei
die Komponenten in unterschiedlichen Verhéltnissen zuein-
ander gemischt sind und die Klebstoffe der unterschiedli-
chen Mischungsverhéltnisse (1, 2, 3) in verschiedenen Be-
reichen der Klebeflache (4) der zu verklebenden Werkstlicke
(5) entsprechend der Beanspruchung der Klebeverbindung
aufgebracht werden und nachfolgend die zu verklebenden
Werkstilicke (5) zusammengefligt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer lastoptimierten Klebeverbindung und
die Ausfiihrung einer entsprechenden Klebeverbin-
dung, insbesondere bei flichigen Bauteilen oder
Baugruppen mit ein-, zwei- oder mehrschnittigen
Uberlappungen.

[0002] Bei sich einschnittig, zweischnittig oder mehr-
schnittig (berlappenden Klebeverbindungen oder
konzentrischen Klebeverbindungen mit Scherbelas-
tungen und/oder Schalbelastungen treten unter Ver-
wendung von strukturellen Kiebstoffen, welche bei
strukturellen Klebeverbindungen eingesetzt werden,
die eine konstruktive Gestaltung mit hoher Festig-
keit bzw. Steifigkeit ermdglichen, bei Belastung der
Klebeschicht Beanspruchungen in Form mechani-
scher Spannungen auf, welche ungleichmafig ver-
teilt sind und ihren héchsten Wert (Spannungsspit-
ze) jeweils an den Uberlappungsenden haben. Diese
Spannungsspitzen fithren zu einer ungleichmafigen
Spannungsverteilung in der Klebeschicht und somit
zu einer geringeren Festigkeit als dies bei gleichma-
Riger Spannungsverteilung der Fall ware.

[6003] Bei flachigen Klebeverbindungen tritt das
Problem auf, dass die Klebeverbindungen an einem
Rand beziehungsweise mehreren Randern starker
beansprucht werden als in anderen Bereichen, ins-
besondere in der Mitte der Klebeflache.

[0004] Die Beanspruchung der Klebeverbindung in
unterschiedlichen Bereichen der Klebefldche wird
von der Art der Belastung, Klebeschichtstarke und
der Steifigkeit der verklebten Bauteile beeinflusst.

[0005] Infolge der unterschiedlichen Beanspruchun-
gen in verschiedenen Bereichen der Klebeverbin-
dung kommt es in der Regel am Rand bzw. an den
Randern zu einer Rissbildung mit anschlieBendem
Risswachstum und so zur Zerstdrung der Klebever-
bindung. Die gefundene Lésung fiir die Klebeverbin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass Klebstoffe un-
terschiedlicher Steifigkeiten entsprechend der Span-
nungsverteilung in unterschiedlichen Bereichen der
Klebeflache zum Einsatz kommen. In den stérker
beanspruchten Bereichen wird Klebstoff geringerer
Steifigkeit und in Bereichen geringer Beanspruchung
Klebstoff hoherer Steifigkeit verwendet.

[0006] Insbesondere bei herkdmmlichen Klebverbin-
dungen an sich Uberlappenden Bauteilen mit ei-
ner Uberlappungslinge, die ein Vielfaches der in
DIN-1465 angegebenen Uberlappungslénge besitzt,
kommt es zu unglinstigen Spannungsverteilungen in-
nerhalb der Klebeverbindung und den zu fiigenden
Bauteilen.
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[0007] Klebeverbindungen sind in unterschiedlichen
Ausfiihrungen bekannt.

[0008] Soistausder DE 102008 024 804 A1 ein Kle-
bemittel bekannt, dass Uber die Klebeflache verteilt
mit Klebstoffen unterschiedlicher Eigenschaften ver-
sehen ist. Dazu ist entsprechend vorgesehen, dass
der Klebebereich wenigstens einen ersten Teilbe-
reich mit einem ersten Klebstoff und wenigstens ei-
nen zweiten Teilbereich mit einem zweiten Klebstoff
aufweist und dass der erste Klebstoff und der zwei-
te Klebstoff unterschiedliche Klebstoffeigenschaften
aufweisen. Mit der vorgeschlagenen Lsung soll eine
hohe Temperatur-Standfestigkeit, eine gute Dauer-
haftigkeit und eine hohe Anfangshaftung erreicht wer-
den. Die beschriebene Wirkung wird nur unter Zuhil-
fenahme von zwei unterschiedlichen Klebstoffen er-
reicht. Eine Reduzierung der Spannungsspitzen der
Klebverbindungen wird nicht dargestellit.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
verbesserte Losung fir die flichige Verklebung von
Werkstuiicken bereitzustellen, bei denen die Klebefla-
che in verschiedenen Bereichen eine ungleichmaii-
ge Verteilung der Krafte und Spannungen aufweist.
Entsprechend der Spannungsverteilung in der Kiebe-
flache resultierend aus der Festigkeit der zu fiigen-
den Teile und der Uberlappungslinge soll der Kleb-
stoff in seinen Eigenschaften moglichst gut an den
Spannungsgradientenverlauf innerhalb der Klebefla-
che anpassbar sein.

[0010] ErfindungsgemaR wird die Aufgabe mit den
Merkmalen des Hauptanspruchs geldst.

[0011] Die erfindungsgemafe Klebeverbindung be-
steht aus einem Klebstoff, der (iber das Mischungs-
verhaltnis einstelloare mechanische Eigenschaften
besitzt und aus mindestens zwei unterschiedlichen
Komponenten zusammengesetzt ist, wobei die Kom-
ponenten miteinander vermischt sind. Die wesentli-
chen Komponenten sind dabei beispielsweise Epo-
xydharz und ein Harter. Dabei werden in unterschied-
lichen Bereichen der Klebeflache Klebstoffe mit un-
terschiedlichen Mischungsverhaltnissen verwendet.

[0012] Durch das jeweilige Mischungsverhéltnis
kann die Steifigkeit des Klebstoffes eingestelit wer-
den. Die Klebstoffe weisen in Abhéngigkeit von der
sich aus dem Mischungsverhéltnis ergebenden Zu-
sammensetzung unterschiedliche mechanische Ei-
genschaften, insbesondere hinsichtlich der Steifig-
keit, auf. Die gefundene Ldsung fiir die Klebeverbin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass ein Klebstoff
mit unterschiedlichen Steifigkeiten entsprechend der
Spannungsverteilung in unterschiedlichen Bereichen
der Klebefldche zum Einsatz kommt. In den starker
beanspruchten Bereichen werden Klebstoffmischun-
gen mit geringerer Steifigkeit und in Bereichen ge-
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ringer Beanspruchung Klebstoffe héherer Steifigkeit
verwendet.

[0013] So werden in Bereichen héherer Spannun-
gen, wie beispielsweise am Rand, Klebstoffmischun-
gen geringerer Steifigkeit und Klebstoffmischungen
héherer Steifigkeit im Bereich geringerer Spannun-
gen, wie beispielsweise in der Mitte der Klebeflache,
verwendet.

[0014] Bei einer flaichigen Verklebung treten am
Rand die hiéchsten Spannungen auf. In der Mitte tre-
ten besonders bei groRen Uberlappungsléngen de
facto keine Spannungen auf. Wenn die Randberei-
che elastischer verklebt sind und nachgeben, wird er-
reicht, dass auch die zentralen Bereiche der Klebe-
verbindung beansprucht werden.

[0015] Der nebengeordnete Anspruch betrifft ein
Verfahren zur Herstellung einer Klebeverbindung aus
einem Klebstoff, der aus mindestens zwei Kompo-
nenten besteht.

[0016] Die Komponenten werden in unterschiedli-
chen Verhiltnissen zueinander gemischt und die
Klebstoffe unterschiedlicher Mischungsverhéitnisse
in verschiedenen Bereichen der Kiebeflache auf
die Werkstiicke aufgetragen. AnschlieRend werden
die zu verklebenden Werkstiicke zusammengeflgt.
Durch die Verwendung der unterschiedlichen Kleb-
stoffmischungen auf der Klebeflache entsprechend
der Spannungsverteilung wird eine gleichméaRigere
Beanspruchung der Klebeschicht tiber die Klebefla-
che erreicht.

[0017] Entsprechend verteilen sich die resultieren-
den, auf die Klebeverbindung wirkenden, Spannun-
gen gleichmafiger Giber die Klebefliche. Demzufolge
kénnen die Klebeflache und somit die Uberlappungs-
bereiche der Werkstiicke reduziert werden, wodurch
neben der Reduzierung des einzusetzenden Kleb-
stoffes auch eine Einsparung hinsichtlich der Materi-
alstarke der zu fligenden Bauteile erreicht oder die
Sicherheit hinsichtlich des Versagens der Klebever-
bindung erhéht werden. Durch die gefundene Lésung
wird einerseits die Festigkeit und die Sicherheit der
Klebeverbindung bei einer konstruktiv unveranderten
Flgeverbindung erhdht oder eine materialsparende
Flgeverbindung bei gleichbleibender Festigkeit und
Sicherheit erreicht.

[0018] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den Unteransprichen offenbart.

[0019] GemaR einer Weiterbildung des erfindungs-
gemaBen Verfahrens werden die Klebstoffe un-
terschiedlicher Mischungsverhaltnisse nacheinander
auf die unterschiedlichen Bereiche der Klebeflache
aufgebracht. Die Bereiche werden mittels Spritzdise
nacheinander auf ein Werkstlick oder beide Werkstu-
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cke im Bereich der Klebeflachensektoren fiir die das
Mischungsverhaltnis vorher festgelegt wurde, aufge-
bracht. Beispielsweise wird in der Mitte der Klebe-
flaiche Klebstoff mit héherer Steifigkeit und im Rand-
bereich Klebstoff mit geringerer Steifigkeit aufge-
bracht. Dazu kommen beispielsweise unterschied-
liche Spritzdiisen mit zugehorigen Vorratsbehaltern
zum Einsatz.

[0020] Gemal Weiterbildung der Erfindung wer-
den die unterschiedlichen Klebstoffmischungen par-
allel, beispielsweise durch Mehrkanalflachendisen,
aufgetragen. Die serielle Klebstoffaufbringung fiihrt
theoretisch zu dem gleichen Ergebnis wie die paral-
lele Ausbringung des Kiebstoffes. Allerdings hat die
parallele Ausbringung des Klebstoffes den Vorteil,
dass der Klebstoff nicht schon in Bereiche abflieRen
kann, auf die erst anschlieBend die entsprechende
Klebstoffmischung aufgebracht werden soll. Zugleich
ist eine Zeitersparnis gegeben. Insofern ist diese L6-
sung insbesondere fir das vollautomatische Verkle-
ben pradestiniert.

[0021] Entsprechend der Ausgestaltung des Verfah-
rens zur Herstellung einer Klebeflache werden Ab-
standshalter zwischen den Werkstiicken positioniert.
Die Abstandshalter fiihren zur Herausbildung einer
definierten und reproduzierbaren Klebeschichtstarke.
Damit wird die Festigkeit und Sicherheit der Klebe-
verbindung erhoht. Zugleich kann somit die Quali-
tatssicherung realisiert werden. Die Abstandshalter
kénnen so ausgefiihrt werden, dass vermieden wird,
dass Klebstoff im Bereich der Abstandshalter auRer-
halb der Klebeflache abfliefit.

[0022] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung be-
sitzt der Klebstoff Uber das Mischungsverhaltnis ein-
stellbare mechanische Eigenschaften und damit in-
dividuelle erreichbaren Endsteifigkeiten und Festig-
keiten. in geeigneter Weise kénnen wegen der ho-
hen maximal erreichbaren Steifigkeit und Festigkeit
Klebstoffe auf Epoxidharzbasis zum Einsatz kom-
men, welche als Komponenten ein Epoxidharz und
entsprechend geeignete Harter besitzen. Diese Kom-
ponenten ermdglichen die Herstellung eines Kleb-
stoffes, dessen Steifigkeit durch das Mischungsver-
héltnis gut einstellbar ist. Der Klebstoff ist fir die
Verklebung vieler Materialien geeignet. So sind je
nach Anwendungsfall auch andere weniger endstei-
fe oder endfeste Klebstoffe einsetzbar, welche durch
Mischung ihrer einzelnen Komponenten gezielte ein-
stellbare mechanische Eigenschaften erméglichen.

[0023] Vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden anhand der Zeichnungen néher erldu-
tert. Es zeigen:

[0024] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der auf-
gebrachten Klebstoffmischungen,
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[0025] Fig. 2 eine Klebeverbindung mit konzentrisch
aufgebrachten Klebstoffmischungen auf die Klebefla-
che,

[0026] Fig. 3 zwei verklebte Werkstilicke 5 mit einer
Klebeschicht und Abstandshaltern und

[6027] Fig. 4 eine Klebeverbindung mit dazugehori-
gem Verlauf der Steifigkeit als Diagramm.

[0028] Die Ausfiihrungsbeispiele beziehen sich auf
Klebstoffmischungen 1, 2, 3 aus Epoxydharz und ent-
sprechend wirkendem Harter. Die Anforderung an
den Klebstoff umfassen die Einstellbarkeit des Ver-
netzungsgrades Uber das Mischungsverhéltnis 1, 2, 3
und einen grofl3en Bereich einstellbarer Steifigkeiten
beziehungsweise der Steifigkeit des Kiebstoffes.

[06028] Zur Herstellung einer Uiberlappenden Klebe-
verbindung kann ein 2-Komponenten Epoxydharz-
Klebstoff verwendet werden, der mittels eines Amin-
hérters mit primaren und sekundaren Aminogrup-
pen reagiert. Durch unterschiedliche Reaktionseigen-
schaften der primaren und sekundaren Aminogrup-
pen kdnnen durch Uber- oder Unterdosierung des
Harters andere Quervernetzungen im ausgeharteten
Klebstoff realisiert werden, welche die mechanischen
Eigenschaften beeinflussen. Die Werkstiicke beste-
hen beispielsweise aus Aluminium, die mit diesem
Klebstoff verklebt werden. Entsprechend der Kleb-
stoffeigenschaften bei unterschiedlichen Mischungs-
verhéltnissen der Komponenten werden diese Kleb-
stoffmischungen gezielt auf die Klebeflache 4 aufge-
bracht.

[0030] In Fig. 1 ist eine Klebeverbindung in Per-
spektivdarstellung gezeigt. Auf die Klebefliche 4
sind streifenartig unterschiedliche Klebstoffmischun-
gen 1, 2, 3 aufgetragen. Die Streifen der Klebstoffmi-
schungen 1, 2, 3 weisen jeweils unterschiedliche Mi-
schungsverhéltnisse von Epoxydharz zu Harter auf.
Die Klebstoffmischung 1 weist eine geringere Steifig-
keit als die Klebstoffmischung 2 auf. Die Klebstoffmi-
schung 2 ist wiederum elastischer als die Klebstoff-
mischung 3, die hier die héchste Steifigkeit aufweist.
Die Klebstoffmischungen 1, 2, 3 werden streifenar-
tig auf das Werkstiick 5 aufgetragen. Das Aufbrin-
gen kann nacheinander oder zeitgleich bzw. paraliel
erfolgen. Hier ist das parallele Aufbringen von Kleb-
stoffmischungen 1, 2, 3 dargestelit. Die Klebstoffmi-
schungen 1, 2, 3 werden mittels Mehrfachduse 7 par-
allel aufgebracht. Dabei treten zeitgleich oder im Ver-
lauf zeitlich versetzt aus den Einzeldisen 8 die un-
terschiedlichen Klebstoffmischungen 1, 2, 3 aus. Auf
diese Weise wird vermieden, dass Klebstoff in Be-
reiche flieRt, die beim seriellen oder sequentiellen
Aufbringen erst anschlieRend mit Klebstoff versehen
werden. Damit kann auch Klebstoff geringer Visko-
sitat verwendet werden. Nach dem Aufbringen der
Klebstoffmischungen 1, 2, 3 werden die Werkstlicke §
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zusammengeflgt, wie in Fig. 3 dargestellt. Die Kleb-
stoffmischungen 1, 2, 3 kénnen auf eines oder beide
Werkstlicke § aufgebracht werden. In der Regel ist
das Aufbringen auf ein Werkstuick § ausreichend.

[0031] Fig. 2 zeigt in der Draufsicht eine Kliebever-
bindung mit auf die Klebefldche konzentrisch aufge-
brachten Klebstoffmischungen 1, 2, 3. Am Rand tre-
ten je nach Belastung die hoheren Spannungen auf.
Entsprechend wird hier die elastische Klebstoffmi-
schung 1 verwendet. In der Mitte kommt der starre
Klebstoff 3 zum Einsatz. In den Bereichen, in denen
die Klebstoffmischungen 1, 2, 3 aneinandergrenzen,
wird eine nachtragliche Vermischung auf der Kieb-
stoffflache 4 vorgenommen, so dass ein Ubergangs-
bereich 9 von Klebstoffmischung 1 zu Klebstoffmi-
schung 2 und von Klebstoffmischung 2 zu Kiebstoff-
mischung 3 herausgebildet wird. Damit gehen in die-
sem Ubergangsbereich 9 auch die Eigenschaften flie-
Rend von der Klebstoffmischung 1 zur Klebstoffmi-
schung 2 und von Klebstoffmischung 2 zu Klebstoff-
mischung 3 Uber, was auch fir nicht konzentrische
Klebeverbindungen gilt.

[0032] Fig. 3 zeigt zwei einschnittig Gberlappende
und miteinander verklebte Werkstlicke 5 mit einer
Klebeschicht und Abstandshaltern 6. Es sind zwei un-
terschiedliche Klebstoffmischungen 1, 2 dargestelit.
Die Steifigkeit der jeweiligen Klebstoffschicht wird
durch den zugehdrigen Schubmodul bestimmt. Um
definierte Eigenschaften der Kiebeverbindung zu rea-
lisieren ist es daher wichtig, eine bestimmte Schicht-
dicke 10 der Klebeschicht zu realisieren. Dazu wer-
den hier im Randbereich der Verklebung Abstand-
shalter 6 angeordnet. Die Abstandshalter 6 dienen
hier gleichzeitig dazu, dass die Klebstoffmischung 1
im Randbereich nicht abflieRt. Damit kénnen Kleb-
stoffmischungen 1, 2 geringer Viskositat verwendet
werden. Die Abstandhalter 6 kénnen so ausgefiihrt
werden, dass sie einfach entfernbar sind, indem ein
Material gewahlt wird was schlecht verklebbar ist z.B.
PTFE oder aber als Schutz der Klebeschicht in dieser
verbleiben. Nach einem mdglichen Entfernen kann
ggf. der entstandene Freiraum mit einer entsprechen-
den Klebstoffmischung oder einem Dichtmittel verfilit
werden.

[0033] Weiterhin sind in einer weiteren Ausfiihrungs-
form Abstandshalter 6 vorgesehen, welche in der Kle-
beschicht verbleiben und vom Klebstoff 1, 2, 3 zumin-
dest seitlich umgeben sind. Dies kdnnen Dréhte oder
Glaskugeln sein. So kdnnen die Drahte beispielswei-
se parallel zur Kraftrichtung des Klebstoffes 1, 2, 2in
der Klebeschicht angeordnet sein.

[0034] Fig. 4 zeigt eine Klebeverbindung mit drei
unterschiedlichen Klebemischungen 1, 2, 3 zur Ver-
bindung der Werkstiicke 5 mit einem dazugehérigen
Diagramm des Verlaufes der Steifigkeit des Kleb-
stoffes 11 und des Spannungverlaufes in der Kle-
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beschicht ohne Anpassung der Steifigkeit 12 und
den Spannungsverlauf in der Klebeschicht mit An-
passung der Steifigkeit 13. In dem Diagramm sind der
prinzipielle Verlauf der Steifigkeit des Klebstoffes 11
als tatsachlicher Verlauf mit seinen Abstufungen zwi-
schen den jeweiligen Klebstoffmischungen des Kleb-
stoffes 1, 2, 3 liber die Breite der Verklebung darge-
stellt. Zwischen den einzelnen Klebemischungen 1,
2, 3 sind Ubergangsbereiche 9 herausgebildet, die
durch eine Vermischung der Klebemischungen 1, 2,
3 in den Bereichen, in denen sie aneinander angren-
zen, realisiert werden. Die Vermischung erfolgt im
Grenzbereich in gewissem MafRle von selbst. Eben-
so kann die Vermischung aktiv herbeigefihrt werden.
Durch die sich ergebende Abstufung der Steifigkeit
der Klebemischungen 1, 2, 3 erfolgt eine Vergleich-
méBRigung der Spannungen in der Verklebung. Hier
ist der prinzipielle Spannungsverlauf fir eine Klebe-
schicht ohne Variation der Steifigkeit 12 mit einem
Klebstoff 1, 2, 3 dargestellt. Wenn im Bereich hoher
Spannungen in der Klebeschicht 12 der Klebstoff 1
eine geringe Steifigkeit aufweist, reduziert sich die
Spannung an den Uberlappungsenden und Klebstoff-
bereiche in der Mitte werden stérker belastet, was die
Beanspruchung der Klebstoffschicht und des Werk-
stoffes 5 reduziert.

[0035] Mittels des Verfahren und der Art der Ver-
klebung lassen sich problemlos auch Werkstiicke 5
aus unterschiedlichen Materialen, mit unterschied-
licher Materialeigenschaften und mit unterschiedli-
chen Geometrien und damit bedingten anderen me-
chanischen Eigenschaften optimieren, ohne dass es
auf Grund der Verklebung bei bestimmungsgeméaRer
Verwendung der jeweils eingesetzten Werkstoffe §
und Bauteile 5 an der Klebstelle zu einer Zerstérung
kommt.

Bezugszeichenliste

1 Klebstoff eines ersten Mischungsverhéltnis-
ses, elastische Klebstoffmischung

2 Klebstoff eines zweiten Mischungsverhaltnis-
ses, weniger elastische Klebstoffmischung

3 Klebstoff eines dritten Mischungsverhéltnis-
ses, steife Klebstoffmischung

4 Klebeflache

5 Werkstiick

6 Abstandshalter

7 Mehrfachdlse

8 Einzeldise

9 Ubergangsbereich

10  Schichtdicke

11 Verlauf der Steifigkeit des Klebstoffes

12  Spannungsverlauf in der Klebeschicht ohne
angepasste Steifigkeit

13  Spannungsverlauf in der Klebeschicht mit an-
gepassten Steifigkeit
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Patentanspriiche

1. Klebeverbindung aus einem Kiebstoff (1, 2,
3), der aus mindestens zwei Komponenten besteht,
wobei die Komponenten miteinander vermischt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass in unterschiedlichen
Bereichen der Klebeflache (4) entsprechend der Be-
anspruchung der Klebeverbindung Klebstoff mit un-
terschiedlichen Mischungsverhéltnissen (1, 2, 3) der
Komponenten zueinander verwendet wird.

2. Verfahren zur Herstellung einer Klebever-
bindung aus einem Klebstoff (1, 2, 3), der aus
mindestens zwei Komponenten besteht, wobei die
Komponenten miteinander vermischt sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Komponenten in unter-
schiedlichen Verhéltnissen zueinander gemischt sind
und die Klebstoffe der unterschiedlichen Mischungs-
verhéltnisse (1, 2, 3) in verschiedenen Bereichen der
Klebeflache (4) der zu verklebenden Werksticke (5)
entsprechend der Beanspruchung der Klebeverbin-
dung aufgebracht werden und nachfolgend die zu
verklebenden Werkstiicke (5) zusammengeflgt wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebstoffe der unterschiedlichen
Mischungsverhaltnisse (1, 2, 3) nacheinander auf die
unterschiedlichen Bereiche der Klebeflache (4) auf-
gebracht werden.

4, Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebstoffe der unterschiedlichen
Mischungsverhaltnisse (1, 2, 3) parallel und/oder zeit-
gleich auf die unterschiedlichen Bereiche der Klebe-
flache (4) aufgebracht werden.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass Abstandshalter
(6) zwischen den Werkstlicken (5) zur Herausbildung
einer definierten Klebeschichtstérke positioniert wer-
den.

6. Klebeverbindung nach Anspruch 1 und Verfah-
ren zur Herstellung einer Klebeverbindung nach ei-
nem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der Klebstoff Uber das Mischungsverhaltnis
einstellbare mechanische Eigenschaften besitzt.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhidngende Zeichnungen

Fig. 1
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