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(57) Zusammenfassung: Es wird gin Klebemittel zum Ver- | I1I
binden von Karosserieblechen beschrieben, das eine Kleb- : . .
stoffschicht aus einer selbstklebenden plastischen Masse F i /
enthalt, in diese Schicht der plastischen Masse sind elasto- 1

mere Distanzkbrper eingebettet. Derartige selbstklebende  I1 | | .1
Klebemittel kéinnen zur Fixierung von Filgepartnern im Au- T T

tomabilbau verwendet werden. Solche Klebemittel erau-
ben die Bereitstellung von konstruktiv belastbaren Dick-
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Mindestmal? eines definierten Klebespaltes innerhalb der
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Klebe-
mittel zum Verbinden von Karosserieblechen, enthal-
tend eine Klebstoffschicht aus einer selbstklebenden
plastischen Masse, in die elastomere Distanzk&rper
eingebettet sind.

[0002] Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren
zum Verkleben von Karosserieblechen mit einer
Dickschichtklebung unter Verwendung der vorge-
nannten Klebemittel.

Stand der Technik

[0003] Aus DE 3500924 A1 sind plastische Dichtun-
gen bekannt, in die Distanzk&rper aus einem gegen-
uber dem Material der Dichtmasse harten Werkstoff
eingebettet sind. Dazu sollen in plastische Dichtun-
gen mit einer Polymermischung aus beispielsweise
Butylkautschuk,  Polyisobutylen,  Stryol-Butadi-
en-Kautschuk, Polychloropren, Naturkautschuk oder
Polyvinylchlorid als Dichtmasse Distanzkérper aus
harten Werkstoffen wie Metall (z.B. Stahl), kerami-
schen Werkstoffen, Quarz, Kunststoff oder Glas ein-
gebettet werden. Diese Distanzkdrper sollen runde
Formen, wie Kugelform, ovale Kémper, Elipsoide oder
dergleichen, sein und alle etwa die selbe Groke be-
sitzen. Diese plastischen Dichtungen werden als fer-
tig gestanzte oder geschnittene Dichtungsstreifen
oder Dichtungsflecken zwischen zwei Flachen, z.B.
zwischen Rahmen und Tirscharnier eines Kraftfahr-
zeugs eingebracht. Beim Anziehen der die Flichen
verbindenden Schrauben quillt die Dichtungsmasse
seitlich heraus, bis die harten Distanzkérper dem
Druck der sie pressenden Flachen Widerstand leis-
ten. Auf diese Weise sind die beiden verbundenen
Fléchen im Endergebnis starr und kraftschlissig mit-
einander verbunden, so dass auch Schwingungen
und Vibrationen tGbertragen werden.

[0004] In dhnlicher Weise beschreibt DE 2747737
A1 ein polymeres Abdichtungsmittel, dass sich im
Gebrauch unter Druck permanent verformen kann,
wenn es zwischen Elemente eingesetzt wird, die mit
Bolzen bzw. Schrauben oder ahnlichen Elementen
verbunden werden. Dieses Abdichtungsmittel soll in
Bandform vorgebildet sein und als Belastung tragen-
de Einsatze gehirtete Glasklgelchen mit einer Gro-
ke zwischen etwa 0,6 und 0,8 mm enthalten.

[0005] GB 1548226 beschreibt ein Verfahren zum
Verbinden von zwei oder mehr Kunststoff-, Metall-
oder Keramikgegenstanden bei dem zwischen den
zu verbindenden Teilen eine Dichtstoffschicht einge-
bracht wird. In diese Dichtstoffschicht ist eine Vielzahl
diskreter runder Kigelchen aus Kunststoff, Metall
oder Keramik eingebettet. Nach dem Figen der
Oberflachen der Bauteile bilden diese Kiigelchen Ab-
standshalter, sie definieren durch die einschichtige
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Ancrdnung der Kigelchen in der Dichtstoffschicht de-
ren Schichtdicke. Anschlieend werden die Bauteile
durch Aufschmelzen der Kigelchen miteinander ver-
bunden, so dass verbindende Briickenelemente zwi-
schen den Bauteilen entstehen.

[0006] WO 94/27817 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Erzielung einer mechanischen Verriegelung zwi-
schen zwei Oberflachen, bei dem eine Klebstofi-
schicht zwischen die beiden Oberflachen einge-
bracht wird, die eine Vielzahl von kugelférmigen Teil-
chen eingebettet enthilt. Die beiden zu verbinden-
den Oberflachen sollen dabei mit einem ausreichend
hohen Pressdruck gefiigt werden, damit eine signifi-
kante Anzahl der in die Klebstoffschicht eingebette-
ten Kugeln in beide zu fliigende Oberflachen einge-
presst werden. Dies soll eine mechanische Verriege-
lung der beiden zu verbindenden Oberflachen bewir-
ken.

[0007] Samtliche vorgenannten Flgeverfahren
schlagen das Einbetten von druckfesten Gebilden,
vorzugsweise in Kugelform, in die Kleb- oder Dicht-
stoffschicht vor. Nachteilig bei dieser Vorgehenswei-
se ist, dass die gefligten Bauteile starr und unelas-
tisch miteinander verbunden sind, bei hoéheren
Pressdrucken wiahrend des Flgens zeichnen sich
Markierungen auf den Figepartnern ab. Bei Relativ-
bewegungen der geflgten Teile kénnen Scheuerstel-
len auf den Innenseiten der Blechoberflichen entste-
hen die Startpunkte fir Korrosion bilden kénnen. Au-
Rerdem erméglicht das Zumischen von Kugeln in der
Regel nur Schichtdicken unter einem Millimeter flr
die Klebstoffschicht.

Aufgabenstellung

[0008] Angesichts dieses Standes der Technik ha-
ben sich die Erfinder die Aufgabe gestellt, ein Verfah-
ren zum Verbinden von mindestens zwei Karosse-
rieblechen bereitzustellen, die mittels einer konstruk-
tiv belastbaren Dickschicht-Klebung gefligt sind. Da-
bei sollen die gefiigten Blechteile einen definierten
Mindestabstand zueinander nicht unterschreiten dar-
fen. Gleichzeitig sollen Relativbewegungen der ge-
fuigten Bauteile elastisch aufgefangen werden, so
dass keine Korrosionspunkte oder Korrosionspro-
dukte an den gefligten inneren Oberflachen entste-
hen kénnen.

[0009] Die erfindungsgeméfie Lésung der Aufgabe
ist den Ansprichen zu entnehmen. Sie besteht im
wesentlichen in der Bereitstellung eines Klebemittels
zum Verbinden wvon Karosserieblechen, das eine
Klebstoffschicht aus einer selbstklebenden plasti-
schen Masse enthélt, wobei in die plastische Masse
elastomere Distanzkérper eingebettet sind.

[0010] Ein weitere Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zum Kleben von Karosserieblechen mit ei-
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ner Dickschichtklebung, dass die folgenden wesentli-
chen Verfahrensschritte beinhaltet:
a) Aufbringen eines Klebemittels enthaltend eine
Klebstoffsicht aus einer selbstklebenden plasti-
schen Masse mit eingebetteten elastomeren Dis-
tanzkdrpern auf die Oberflache eines der zu fi-
genden Karosseriebleche,
b) Fligen des zweiten oder weiteren Karosse-
riebleches auf die freie Oberfliche des Klebemit-
tels,
c) gegebenenfalls Verpressen der gefigten Ble-
che auf den durch die Distanzkérper des Klebe-
mittels vorgegebenen Abstand,
d) gegebenenfalls gefolgt von weiteren Montage-
schritten wie Verschrauben oder Vernieten der
Bauteile.

[0011] Die Bindemittelzusammensetzung fiir die
selbstklebende plastische Masse der Klebstoff-
schicht enthalt dabei Gberwiegend flissige Kautschu-
ke und gegebenenfalls anteilig Festkautschuke auf
der Basis von Butylkautschuken, Polyisobutylen,
Stryol-Butadien-Kautschuken, Polychloropren, Na-
turkautschuk oder gegebenenfalls auch Polyvinyl-
chlorid oder Mischungen der vorgenannten Polyme-
ren.

[0012] Die Flissigkautschuke kénnen dabei aus der
folgenden Gruppe der Homo- und/oder Copolymeren
ausgewahlt werden:

Polybutadiene, insbesondere die 1,4- und 1,2-Poly-
butadiene, Polybutene, Polyisobutylene, 1,4- und
3,4-Paolyisoprene, Styrol-Butadien-Copolymere, Bu-
tadienAcrylnitril-Copolymere, wobei diese Polymeren
endstindige und/oder (statistisch verteilte) seiten-
sténdige funktionelle Gruppen haben kénnen. Bei-
spiele fur derartige funktionelle Gruppen sind Hydro-
xy-, Amino-, Carboxyl-, Carbonsaureanhydrid- oder
Epoxygruppen. Das Molekulargewicht dieser Flis-
sigkautschuke ist typischerweise unterhalb wvon
20000, vorzugsweise zwischen 900 und 10000. Der
Anteil an Flissigkautschuk an der Gesamtzusam-
mensetzung hangt dabei von der erwiinschten Rheo-
logie der Zusammensetzung und den erwiinschten
mechanischen Eigenschaften des Klebemittels ab.
Der Anteil an flissigem Kautschuk oder Elastomer
variiert normalerweise zwischen 5 und 50 Gew.% der
Gesamtformulierung. Dabei hat es sich als zweckma-
Rig erwiesen, vorzugsweise Mischungen von Flis-
sigkautschuken unterschiedlicher Molekulargewichte
und unterschiedlicher Konfiguration in bezug auf die
restlichen Doppelbindungen einzusetzen. Zur Erzie-
lung optimaler Haftung auf den diversen Substraten
kann in den besonders bevorzugten Formulierungen
anteilig eine Flassigkautschukkomponente mit Hy-
droxylgruppen bzw. Saureanhydridgruppen einge-
setzt werden.

[0013] Geeignete Festkautschuke haben im Ver-
gleich zu den Fliassigkautschuken ein signifikant hé-
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heres Molekulargewicht (MW = 100000 oder héher),
Beispiele fur geeignete Kautschuke sind Polybutadi-
en, vorzugsweise mit einem sehr hohen Anteil an
cis-1,4-Doppelbindungen (typischerweise ber 95%),
Styrolbutadienkautschuk, Butadienacrylnitrilkaut-
schuk, synthetischer oder natiidicher Isoprenkaut-
schuk, Butylkautschuk oder Polyurethankautschuk.

[0014] Falls erforderlich, kann die plastische Masse
Klebrigmacher und/oder Haftvermittler enthalten.
Hierzu eignen sich beispielsweise Kohlenwasser-
stoffharze, Phenclharze, Terpen-Phenolharze, Re-
sorcinharze oder deren Derivate, modifizierte oder
unmeodifizierte Harzsduren bzw. -ester (Abietinsdure-
derivate), Polyamine, Polyamino-amide, Anhydride
und Anhydrid- enthaltende Copolymere. Auch der
Zusatz von Polyepoxidharzen in geringen Mengen (<
1 Gew.%) kann bei manchen Substraten die Haftung
verbessern. Hierfir werden dann jedoch vorzugswei-
se die festen Epoxidharze mit einem Molekularge-
wicht deutlich dber 700 in feingemahlener Form ein-
gesetzt, so dall die Formulierungen trotzdem im we-
sentlichen frei von Epoxyharzen sind, insbesondere
solchen mit einem Molekulargewicht unter 700. Falls
Klebrigmacher bzw. Haftvermittler eingesetzt wer-
den, hangt deren Art und Menge von der Polymerzu-
sammensetzung des Kleb-/Dichtstoffes, von der ge-
wiinschten Festigkeit der Zusammensetzung und
von dem Substrat, auf welches die Zusammenset-
zung appliziert wird, ab. Typische klebrigmachende
Harze (Tackifier) wie z.B. die Terpenphenclharze
oder Harzsaurederivate, werden normalerweise in
Konzentrationen zwischen 5 und 20 Gew.% verwen-
det, typische Haftvermittler wie Polyamine, Polyami-
noamide oder Resorcinderivate werden im Bereich
zwischen 0,1 und 10 Gew.% verwendet.

[0015] Es kann notwendig sein, die Rheologie der
Zusammensetzung der plastischen Masse und/oder
die mechanischen Eigenschaften der geformten Kle-
bemittel durch die Zugabe von sogenannten Exten-
derdlen, d.h. aliphatischen, aromatischen oder naph-
tenischen Olen, zu beeinflussen. Vorzugsweise ge-
schieht diese Beeinflussung jedoch durch die zweck-
mafkige Auswahl der niedrigmolekularen Flissigkau-
tschuke oder durch die Mitverwendung von nieder-
molekularen Polybutenen oder Polyisobutylenen.
Falls Extenderdle eingesetzt werden, werden Men-
gen im Bereich zwischen 2 und 15 Gew.% verwen-
det.

[0016] Die einzusetzenden Fiillstoffe kbnnen aus ei-
ner Vielzahl von Materialien ausgewahlt werden, ins-
besondere sind hier zu nennen Kreiden, natiirliche
gemahlene oder gefillte Calciumcarbonate, Calci-
um-Magnesium-Carbonate, Silicate, Schwerspat,
Graphit sowie Ruf}. Auch blattchenférmige Fillstoffe,
wie z.B. Vermiculit, Glimmer, Talk oder ahnliche
Schichtsilikate, sind als Flllstoffe geeignet. Es kann
ggf. zweckmalig sein, daf} zumindest ein Teil der
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Fiillstoffe oberflachenvorbehandelt ist, insbesondere
hat sich bei den verschiedenen Calciumcarbonaten
bzw. Kreiden eine Beschichtung mit Stearinsaure zur
Verminderung der eingetragenen Feuchtigkeit und
zur Verminderung der Feuchtigkeitsempfindlichkeit
der Zusammensetzung als zweckmalig erwiesen.
Zusatzlich enthalten die erfindungsgemafien Zusam-
mensetzungen in der Regel zwischen 1 und 20
Gew.%, vorzugsweise zwischen 2 und 10 Gew.%.
Calciumoxid. Der Gesamtanteil an Flllstoffen in der
Formulierung kann zwischen 10 und 80 Gew.% vari-
ieren, der Vorzugsbereich liegt zwischen 25 und 70
Gew.%.

[00171 Gegen den thermischen, thermooxidativen
oder Ozonabbau der erfindungsgemaien Zusam-
mensetzungen kdnnen konventionelle Stabilisatoren,
wie z.B. sterisch gehinderte Phenole oder Aminderi-
vate eingesetzt werden, typische Mengenbereiche
fir diese Stabilisatoren sind 0,1 bis 5 Gew.%.

[0018] Die elastomeren Distanzkérper kénnen da-
bei aus vulkanisierten Kautschuken geformt sein.
Hierzu bieten sich insbesondere Vulkanisate der
obengenannten Festkautschuke an, es kénnen je-
doch auch andere Elastomere wie z.B. Chloro-
pren-Kautschuke oder Ethylen-Propylen-Dienmisch-
polymerisate (EPDM-Kautschuke), Butylkautschuke,
Acrylkautschuke oder auch thermoplastische Elasto-
mere auf der Basis von Polyurethankautschuken,
Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymeren (SBS),
Styrol-lsopren-Styrol-Blockcopolymeren (S13), Sty-
rol-Ethylen-Butylen-Styrol-Blockcopolymeren
(SEBS), Styrol-Ethylen-Propylen-Styrol-Blackcopaly-
meren {SEPS), Polyether-Polyester-Blockcopolme-
ren, Polyether-Polyamid-Blockcopolymeren oder
thermoplastischen Silikonkautschuken verwendet
werden. Diese Distanzkérper haben runde Formen
wie z.B. ovale Formkérper, Elipsoide oder vorzugs-
weise kugelférmige Gestalt. Die Distanzkérper kon-
nen jedoch auch als Rundschniire ausgebildet sein.
Die Distanzkérper haben dabei alle etwa die gleiche
Groke bzw. den gleichen Querschnitt (bei Rund-
schniren), vorzugsweise betragt der Durchmesser
der Kugeln oder Rundschniire etwa 1/3 bis 2/3 der
Dicke der plastischen Klebstoffschicht.

[0019] Durch die Einbettung der elastischen Form-
teile in das selbstklebende plastische Bindemittel ist
die Einhaltung eines Mindestabstandes zwischen
den Figeteilen gewahrleistet, die selbstklebende
Masse wirkt dabei zusatzlich als Fixierung der Flige-
partner wahrend des Montagevorganges.

[0020] Im Fertigungsablauf einer Automaobilrohka-
rosserie durchlduft diese diverse Trocknungs- und
Einbrenndfen fir die Lacke und lackahnlichen Be-
schichtungen. Unter der Warmeeinwirkung dieser
Ofen wird die selbstklebende Masse weich, die erfin-
dungsgemal gefligten Bauteile kbnnen ihre Lage zu-
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einander unter dieser Warmeeinwirkung &ndern. Der
Durchmesser der elastomeren Distanzkdrper im Kle-
bemittel definiet jedoch den Mindestabstand der
Bauteile, der nicht unterschritten werden kann. Durch
die Elastizitéat der Distanzkdrper wird eine punktuelle
Belastung der gefligten Bauteile vermieden und Mar-
kierungen auf der Aullenseite der gefligten Flachen
aufgrund von nur punktuell wirkenden Druckkraften
auf die gefigten Flachen ist ausgeschlossen. Eben-
falls wird durch diese Elastizitat der Distanzkérper die
Durchmarkierung {(auch ,read through" genannt) der
Klebstoffraupe des Klebemittels auf die Oberflache
der Flgepartner verhindert. Derartige Durchmarkie-
rungs-Effekte werden haufig ausgelést durch War-
meausdehnung oder -Kontraktion der Bauteile oder
durch Hartungsvorgadnge von Klebstoffen wahrend
des Fertigungsprozesses der Fahrzeuge.

[0021] Vorzugsweise wird das erfindungsgemane
Klebemittel in Form von extrudierten oder gestanzten
Formkdrpern fir die Endanwendung bereitgestelit.
Diese Formkérper kdnnen dabei rechteckige, qua-
dratische, kreisférmige oder ovale Teilstlicke sein, es
kénnen auch vorgeformte plastische Strénge oder
Bénder sein.

Ausfiihrungsbeispiel

[0022] Anhand von schematischen Zeichnungen ei-
nes Ausfihrungsbeispiels werden die Einzelheiten
des erfindungsgeméfien Klebemittels naher erlau-
tert. Es zeigen:

[0023] Fig. 1 die Draufsicht eines erfindungsgema-
Ren Klebemittelteiles, die

[0024] Fig. 2 die seitliche Ansicht mit Blick auf die
im Randbereich eingebettete Rundschnur des elas-
tomeren Distanzkd&rpers,

[0025] Fig.3 den Querschnitt des Klebemittels
senkrecht zur Seitenansicht der Fig. 2.

[0026] Fig. 4 zeigt eine Ausfihrungsform des Kle-
bemittels, bei der der elastomere Distanzkarper voll-
standig in der plastischen Masse eingebettet ist.

[0027] Eig.5 zeigt einen Querschnitt durch die ge-
figten Bauteile mit dem Klebemittel zwischen den
Bauteilen direkt nach dem Fiigen der Bauteile,

[0028] Fig. 6 zeigt den gleichen Querschnitt durch
die gefiigten Bauteile nach Warmeeinwirkung bzw.
nach dem Verpressen der Bauteile,

[0029] Fig. 7 zeigt eine weitere Anwendungsform,
bei der zusétzlich ein Unterfitterungsklebstoff mitver-
wendet wurde.

[0030] In den Eig. 1 bis Fig. 3 wird das Klebemittel
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in der Draufsicht sowie den beiden Seitenansichten
gezeigt. Dabei ist in dieser Ausfilhrungsform der
elastomere Distanzkérper (2) in Form eines Rund-
schnurabschnittes in den Randbereichen der plasti-
schen Masse (1) derartig angeordnet, dass der Dis-
tanzkérper zu einem Teil aus dem Randbereich der
plastischen Masse herausragt. Zur Erleichterung der
Handhabung und Lagerung des Klebemittels ist die
eine Seite des Klebemittels mit einem Trennpapier
(3) versehen. Dieses Trennpapier oder Tragerpapier
kann ein silikonisiertes Kraftpapier sein, es kann aber
auch eine mit Trennmittel versehende Kunststofffolie
sein.

[0031] Die Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungs-
form des erfindungsgeméafen Klebemittels. in dieser
Ausfihrungsform ist der elastomere Distanzk&rper
(2) vollstandig in die Schicht der selbstklebenden
plastischen Masse eingebettet.

[0032] Die Fig. 5 zeigt zwei gefigte Bauteile (4) und
(8) direkt nach dem Fiigen der Bauteile, die selbstkle-
bende plastische Masse dient hierbei zur vorlaufigen
Fixierung der Figepartner. Die Dicke der selbstkle-
benden Masse entspricht noch vollstédndig dem An-
lieferungszustand.

[0033] Eig. 6 zeigt die gefligten Bauteile in ihrer
endgiltigen Position, z.B nach Warmeeinwirkung
oder nach Verschraubung oder nach Vernieten der
Bauteile.

[0034] Die zu fixierenden Bauteile (4} und (5) haben
sich bis auf das durch den Distanzkérper (2) definier-
ten Mindestmaf} angenahert.

[0035] Die Fig. 7 zeigt eine weitere Ausgestaltung
der Erfindung. Die gefligten Bauteile {4} und (5) be-
finden sich schon in der Endposition des durch die
Distanzkérper definierten Mindestabstandes bei-
spielsweise durch die Warmeeinwirkung der Lack-
trocknungsdfen. Zwischen den als Abstandshalter
wirkenden erfindungsgeméafRen Klebemitteln (7} be-
stehend aus der plastischen Masse (1) und den elas-
tomeren Distanzkdrpern (2) ist ein weiterer Klebstoff
(6) angeordnet. Bei diesem Klebstoff handelt es sich
um einen thermisch ausgehérteten Unterfltterungs-
klebstoff, der ebenfalls im Rohbau appliziert wurde
und der mit Hilfe der Prozesswarme der Lacktrock-
nungsdfen ausgehartet wurde. Bei einem derartigen
Unterfatterungsklebstoff kann es sich beispielsweise
um Plastisolzusammensetzungen handeln, es kann
sich jedoch auch um Klebstoffe auf der Basis von
warmeharenden Kautschuken handeln, wie sie bei-
spielsweise in den folgenden Druckschriften offen-
bart sind: WO 02/48255, WO 02/48252 oder WO
96/23940.

[003€] In einem Herstellungsverfahren fir die erfin-
dungsgemafen Klebemittel wird die plastische Mas-

2006.08.31

se und der elastomere Distanzkdrper in Form von
Rundschniren in einem geeigneten Extruder coex-
trudiert und anschliefend wird dieses Extrudat ein-
seitig mit einem Trennpapier versehen und in Form
eines Bandes aufgerollt. Es kénnen jedoch auch in
einem nachfolgenden Fertigungsschritt einzelne
Stanzteile aus diesem Extrudat gefertigt werden.

[0037] Wenn die elastomeren Distanzkdrper kugel-
férmig oder Elepsoide sind, kénnen diese aus einem
Trichter in den Extruder eingebracht werden, so dass
auch in diesem Fall Distanzkérper in den aus der
selbstklebenden plastischen Masse gebildeten
Formkdrper hinein extrudiert werden. Die Zufiihrung
der kugelférmigen elastomeren Distanzkérper wah-
rend des Extrudierens der selbstklebenden plasti-
schen Masse zum fertigen Klebemittel kann bei-
spielsweise analog zu dem in der EP 0294754 A2 of-
fenbarten Verfahren erfolgen. Danach besitzt die Ex-
trusionsdiise durch die die plastische Masse extru-
diert wird, eine Zuflhreinrichtung fir die kugelférmi-
gen Distanzkdrper, durch die die Kugeln in die Auf-
tragsdise geleitet werden und somit in die dort be-
findliche plastische Masse vor deren Extrusion durch
die Extrusionsdiise eingebracht werden.

[0038] Die erfindungsgeméRen Klebemittel und das
erfindungsgeméifie Verfahren zum Kleben von Ka-
rosserieblechen wird vorzugsweise bei der Fertigung
von Automobiltiiren verwendet. So kénnen mit dem
erfindungsgeméifien Verfahren in vorteilhafterweise
Schachtleisten mit Taraufenblechen von Automobil-
tiren geklebt werden. Weiterhin kénnen die verstei-
fenden Befestigungsbleche zur Befestigung der Tar-
scharniere und Tulrschldsser in gleicher Weise ge-
klebt werden.

Patentanspriiche

1. Klebemittel zum Verbinden von Karosserieble-
chen enthaltend eine Klebstoffschicht aus einer
selbstklebenden plastischen Masse, in die elastome-
re Distanzkérper eingebettet sind.

2. Klebmittel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die selbstklebende plastische Masse
als Bindemittel Butylkautschuk, Polyisobutylen, Sty-
rol-Butadien-Kautschuk, Polychloropren, Naturkaut-
schuk, Polyvinylchlorid oder deren Mischungen ent-
halt.

3. Klebemittel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die elastomeren Distanzkérper
aus vulkanisierten Kautschuken oder aus thermo-
plastischen Elastomeren bestehen.

4. Klebemittel nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Distanzk&rper kugelférmig sind oder als
Rundschniire ausgebildet sind.
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5. Klebemittel nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der Kugeln oder
Rundschniire etwa 1/3 bis 2/3 Dicke der plastischen
Klebstoffschicht betragt.

6. Klebemittel nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die plastische Klebstoffschicht auf mindestens
einer Seite mit einem Trennpapier versehen ist.

7. Verfahren zum Kleben von zwei Karosserieble-
chen mit einer Dickschichtklebung umfassend die fol-
genden wesentlichen Verfahrensschritte
a) Aufbringen des Klebemittels nach Anspruch 1 bis
6 auf die Oberflache eines der zu fiigenden Karosse-
riebleche,

b} Figen des zweiten Karosseriebleches auf die freie
Oberflache des Klebemittels,

c) ggf. Verpressen der gefigten Bleche auf den durch
die Distanzkdrper des Klebemittels vorgegebenen
Abstand,

d) ggf. gefolgt von weiteren Montageschritten wie
Verschrauben oder Nieten.

8. Verfahren zum Kleben von zwei Karosserieble-
chen mit einer Dickschichtklebung umfassend die fol-
genden wesentlichen Verfahrensschritte
a) Aufbringen des Klebemittels nach Anspruch 1 bis
6 auf die Oberflache eines der zu fiigenden Karosse-
riebleche,

b} danach oder gleichzeitig wird eine 3chicht eines
thermisch hartbaren Klebstoffes neben das Klebemit-
tel oder zwischen zwei Klebemittel nach Anspruch 1
bis 6 auf das erste Karosserieblech aufgebracht,

c) Figen des zweiten Karosseriebleches auf die freie
Oberflache des Klebemittels und des thermisch har-
baren Klebstoffes,

d) ggf. Verpressen der gefligten Bleche auf den durch
die Distanzk&rper des Klebmittels vorgegebenen Ab-
stand,

e) thermisches Ausharten des hartbaren Klebstoffes.

8. Verwendung des Fiigeverfahrens nach An-
spruch 7 oder 8 zur Herstellung von Tiren im Fahr-
zeugbau.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhéngende Zeichnungen
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