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Zusammenfassung 

Leichtbau in der Automobilindustrie führt zur Konzeption völlig neuartiger Karosserie-
konzepte, die zunehmend verschiedene Werkstoffe in der Karosseriestruktur vereinen. 
Die Herausforderung beim Verbinden artfremder Werkstoffe besteht in den unter-
schiedlichen thermischen Ausdehnungskoeffizienten, welche sich insbesondere bei den 
in den Lacktrocknungsöfen vorherrschenden hohen Temperaturen von bis zu 190 °C 
kritisch auswirken. Mit dem Injektionskleben wird in der vorliegenden Arbeit ein neues 
Klebverfahren für strukturelle Mischbauverbindungen qualifiziert, wodurch die soge-
nannte Delta-Alpha-Problematik im Fertigungsprozess der Lackiererei umgangen wer-
den kann. 

Die Qualifizierung des Injektionsverfahrens erfolgt am Beispiel einer Verstärkung des 
Fahrzeugseitenrahmens mit einem Hohlprofil aus kohlenstofffaserverstärktem Kunst-
stoff (CFK) im Bereich des Dachrahmenverlaufs. Der CFK-Dachrahmen wird im Karos-
serierohbau in der Karosseriestruktur zwischen dem inneren und äußeren Stahl-
Seitenrahmen fixiert. Die klebtechnische Verbindung des CFK-Dachrahmens mit dem 
Stahl-Seitenrahmen erfolgt nach dem Lackierprozess im kalten, spannungsfreien Zu-
stand der Karosserie durch Injektion eines zweikomponentigen Polyurethanklebstoffs 
(PU) in den vorgehaltenen Klebspalt. 

Abstract 

Lightweight design in the automotive industry leads to the development of entirely new 
body structure concepts which combine more and more differing materials in the body 
structure. The challenge of joining dissimilar materials consists in the different coeffi-
cients of thermal expansion, which make an impact especially in the paint shop oven 
processes with temperatures up to 190 °C. With the idea of injection glueing, in the cur-
rent paper a new joining technique for structural mixed material joints is qualified and in 
doing so, the so-called delta-alpha-difficulty in the production process of the paint shop 
can be avoided. 

The qualification of the injection method will be realized by using the example of a rein-
forcement of the steel roof frame with a hollow profile made of carbon-fibre-reinforced 
plastic (CFRP). The CFRP-roof frame is fixed between the inner and outer side frame of 
the car body in the body shop. The joining of the CFRP-reinforcement with the steel 
side frame will be realized after the paint process in the cold and stressless condition of 
the body by injecting a two-component polyurethane (PU) adhesive into the bonding 
gap. 
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