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(54) Bezeichnung: Verfahren zum gleichzeitigen mechanischen und elektrischen Verbinden von zwei Teilen

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum gleich-
zeitigen mechanischen und elektrischen Verbinden von
zwei elektrischen Teilen (2, 4) angegeben. Zumindest
einer der Leiter ist zur elektrischen Isolierung und/oder
zum mechanischen und/oder chemischen Schutz grof3fla-
chig unter Einschluss der Verbindungsflache mit einem
elektrisch isolierenden Material (1) bedeckt. Zur Herstel-
lung der Verbindung werden die leitenden Teile im Bereich
ihrer Verbindungsflachen sowie im diese umgebenden
Bereich gegeneinander gepresst. Als elektrisch isolieren-
des Material wird ein Klebstoff verwendet, der wahrend
des Verbindens unter Ausbildung eines elektrischen Kon-
takts (6) zwischen den elektrischen Verbindungsflachen
und im diese umgebenden Bereich in einen klebrigen
Zustand versetzt und anschlieRend in einen nichtklebrigen
Zustand Ubergefiihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] In elektronischen und elektrischen Systemen
sind elektrische Leiter Ublicherweise mit Ausnahme
ihrer Kontaktstellen mit einer elektrischen Isolierung
versehen, die gleichzeitig einen mechanischen oder
chemischen Schutz bilden soll. Die Isolierungen kon-
nen entsprechend der jeweiligen Anforderung aus
unterschiedlichen Materialien bestehen, wobei insbe-
sondere Polymere verwendet werden.

[0003] Die Herstellung elektrischer Kontakte zwi-
schen zwei Leitern erfolgt haufig mit Hilfe von Kleb-
stoffen. Dabei kénnen sowohl NCA(non-conductive
adhesive)-Klebstoffe als auch ACA(anisotropically
conductive adhesive)-Klebstoffe verwendet werden.
Der NCA-Klebstoff ist ein nicht leitender Klebstoff,
der zwei leitende Teile dauerhaft in elektrischem Kon-
takt halt. Zur Herstellung der Verbindung werden die
Kontaktflachen der Teile zusammengepresst, bis der
die Kontaktflachen umgebende Klebstoff bei erhéhter
Temperatur aushartet. Der ACA-Klebstoff enthalt zu-
satzlich kleine leitende Partikel. Diese haben einen
hinreichend groRen gegenseitigen Abstand, so dass
der Klebstoff im unkomprimierten Zustand nicht leitet.
Wird er hingegen zusammengedruckt, verringert sich
der Abstand der Partikel und es entstehen leitende
Briicken. Der Klebstoff kann dann ausgehartet wer-
den, so dass er diese leitenden Briicken zwischen
den beiden Kontaktflachen dauerhaft aufrechterhalt.
In den Bereichen auRerhalb der Kontaktflachen wird
der Klebstoff nicht verdichtet, so dass er dort nichtlei-
tend bleibt und nur eine mechanische Verbindung
zwischen den Teilen herstellt.

[0004] Die elektrische Leitung derartiger Kontakte
ergibt sich durch ohmsche Leitung oder den Tunnel-
effekt. Sie kann auch durch eine Mischung dieser bei-
den Effekte zustande kommen.

[0005] Die elektrische Kontaktierung zweier leiten-
der Teile, von denen mindestens eines elektrisch iso-
liert ist, weist jedoch den Nachteil auf, dass entweder
die Isolation vorher an der Kontaktstelle entfernt wer-
den muss oder die Isolation an der Kontaktstelle
selbst erst gar nicht aufgebracht sein darf. Dieser
Verfahrensschritt, der jeweils vor der eigentlichen
Kontaktierung durchgefiihrt werden muss, ist mit zu-
satzlichem Arbeitsaufwand verbunden und kann so-
gar zur Folge haben, dass bestimmte Verbindungen
nicht in gewtinschter Weise hergesellt werden kon-
nen.

[0006] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum gleichzeitigen mecha-
nischen und elektrischen Verbinden von zwei elek-
trisch leitenden Teilen, von denen mindestens eines
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zur elektrischen Isolierung und/oder zum mechani-
schen und/oder chemischen Schutz grof3flachig un-
ter Einschluss der Verbindungsflache mit einem elek-
trisch isolierenden Material bedeckt ist, wobei die lei-
tenden Teile im Bereich ihrer Verbindungsflachen ge-
geneinander gepresst werden, anzugeben, bei dem
dieser zusatzliche Schritt des lokalen Entfernens der
Isolation bzw. des selektiven Aufbringens der Isolati-
on nicht erforderlich ist, so dass das Verfahren erheb-
lich vereinfacht werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen dieses Verfah-
rens ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0008] Dadurch, dass als elektrisch isolierendes
Material ein Klebstoff verwendet wird, der wahrend
des Verbindens unter Ausbildung eines elektrischen
Kontakts zwischen den elektrischen Verbindungsfla-
chen der leitenden Teile zwischen diesen und im die-
se umgebenden Bereich in einen klebrigen Zustand
versetzt und anschlielfend in einen nichtklebrigen
Zustand ubergefuhrt wird, hat der Vorgang des Ver-
setzens des Klebstoffs in den klebrigen Zustand auch
zur Folge, dass er in einen flieRfahigen Zustand ge-
bracht wird, in welchem er durch das Gegeneinan-
derpressen aus dem Kontaktbereich herausgedrickt
oder im Kontaktbereich zusammengedriickt werden
kann. Im Fall einer Verwendung eines NCA-Kleb-
stoffs wird dieser aus dem Kontaktbereich herausge-
drickt, und im Falle der Verwendung eines
ACA-Klebstoffs wird dieser zumindest zusammenge-
drickt, so dass in jedem Falle eine elektrische Ver-
bindung zwischen den leitenden Teilen erhalten wird.
Bei einem NCA-Klebstoff besteht die mechanische
Verbindung nur auferhalb der Kontaktflache, wah-
rend sie bei einem ACA-Klebstoff auch im Bereich
der Kontaktflache vorliegt.

[0009] Da auferhalb der elektrischen Verbindungs-
bzw. Kontaktfliche das Gegeneinanderpressen der
leitenden Teile nicht dazu flhren darf, dass das elek-
trisch isolierende Material in erheblichem Malke zur
Seite gedrickt oder leitend wird, ist die elektrische
Verbindungsflache zumindest eines der Leiter ge-
genliber dem diese umgebenden Bereich erhaben,
so dass, wenn die elektrischen Verbindungsflachen
aneinander anliegen, noch ein eine ausreichende
Isolierung bewirkender Spalt zwischen den die elek-
trischen Verbindungsflachen umgebenden Bereichen
verbleibt. Die erhabene Verbindungsflache kann bei-
spielsweise ein als Stud Bump ausgebildeter Metall-
kontakt sein.

[0010] Das Versetzen des isolierenden Materials in
den klebrigen sowie flie3fahigen Zustand erfolgt vor-
zugsweise durch Warmezufuhr. Wird ein warmehar-
tender Klebstoff verwendet, so findet auch die Uber-
fuhrung in den nichtklebrigen Zustand (Aushartung)
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bei erhohter Temperatur statt. Wird ein Schmelzkle-
ber als isolierendes Material eingesetzt, wird dieser
Vorgang durch Abkihlung erreicht.

[0011] Die Warmezufuhr kann durch Temperaturer-
héhung des umgebenden Raums, aber auch gezielt
durch Einwirkung von Infrarot- oder Lichtstrahlen, Ul-
traschall sowie magnetische oder elektrische Felder
erfolgen.

[0012] Es ist jedoch auch mdglich, die Klebrigkeit
und Fliel3fahigkeit auf chemischem Wege herbeizu-
fuhren. So kann dem isolierenden Material ein fliich-
tiges Losungsmittel hinzugefligt werden, das diesen
Zustand bewirkt. Nachdem der elektrische Kontakt
durch Druckaufbringung hergestellt ist, verdampft
das Losungsmittel unter Aufrechterhaltung des
Drucks, bis das isolierende Material sich wieder ver-
festigt hat.

[0013] Im Gegensatz zum bekannten NCA- oder
ACA-Kleben isoliert und/oder schiitzt der Klebstoff
mindestens eines der leitenden Teile dort, wo er nicht
zur mechanischen oder elektrischen Verbindung der
Teile beitragt. Denn auflerhalb der Verbindung bleibt
er zumindest in seiner Funktion unverandert und er-
fullt weiterhin die Funktionen eines elektrischen Iso-
lators und/oder eines mechanischen und/oder chemi-
schen Schutzes. Bei einem thermisch aushartenden
Klebstoff ist es jedoch auch méglich, dass der Isola-
tor/Klebstoff insgesamt ausgehartet wird, falls dies
wiinschenswert ist. Diese Aushartung reduziert je-
doch mdglicherweise eine zuvor vorhandene Flexibi-
litat eines oder beider Teile.

[0014] In einer Variante ist der Klebstoff/Isolator zu-
nachst nicht Bestandteil eines der an der Kontaktie-
rung beteiligten Leiter. Er ist, wie beim normalen
NCA-Kleben ein separates Teil (z. B. eine Folie oder
eine Paste). Im Unterschied zum NCA-Kleben be-
deckt der Klebstoff nach dem Verbinden auch Berei-
che eines oder beider Teile, die nicht zur elektrischen
oder mechanischen Verbindung der Teile beitragen.
Ziel ist hier die elektrische Isolation und/oder der me-
chanische und/oder der chemische Schutz des Teils
oder der Teile. Der Verbindungsvorgang erfolgt wie
bei einem beschichteten Leiter, jedoch wird man hau-
fig zusatzlich den Klebstoff auch Uberall dort klebrig
machen (und mdglicherweise auch mit Andruckkraft
belegen), wo dieser mit dem Leiter verbunden wer-
den soll. Der Verbindungsvorgang ist dabei so durch-
zufiihren, dass ein elektrischer Kontakt nur dort ent-
steht, wo er auch erwiinscht ist, und dass die Isolati-
on der anderen Bereiche sichergestellt wird. Dies
kann z. B. mit einem Presswerkzeug umgesetzt wer-
den, das an der Stelle, wo der Kontakt entstehen soll,
erhaben ist und so an dieser Stelle einen héheren
Druck aufbringt. In anderen Fallen wird allein durch
die Topografie der zu verbindenden Teile (z. B. durch
eine erhabene Kontaktflache) sichergestellt werden
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konnen, dass nur die Kontaktstellen der Teile elek-
trisch verbunden werden.

[0015] Die wesentlichen Eigenschaften des Kleb-
stoffs/Isolators sind somit, dass er elektrisch isoliert
und/oder mechanisch und/oder chemisch schitzt,
und dass er durch Druck und Temperatur so veran-
dert werden kann, dass er die Aufgabe eines NCA-
oder ACA-Klebstoffs zur elektrischen Kontaktierung
Ubernehmen kann.

[0016] In einer weiteren Variante kdnnen durch Ver-
wendung von verschiedenen Klebstoffen gezielte be-
stimmte Verbindungen hergestellt und andere Ver-
bindungen unterdriickt werden, trotz ansonsten ein-
heitlicher grof¥flachiger Behandlungsart. Dabei unter-
scheiden sich die Klebstoffe z. B. in ihrer Reaktions-
art (z. B. warmehartend oder thermoplastisch) oder in
ihrer Reaktion auf physikalische Einflisse (z. B. Re-
aktion durch Licht oder Reaktion durch Warme) oder
hinsichtlich der Parameter, bei denen sie reagieren
(z. B. verschiedene Reaktionstemperaturen). So kon-
nen durch die Wahl der Reihenfolge der physikali-
schen Einflisse oder der Parameter selektiv be-
stimmte Verbindungen aufeinander folgend erzeugt
werden.

[0017] Beispielsweise sind in einer gewebten Fla-
che jeweils in Kette und Schuss ein leitender Faden
mit einem ersten Klebstoff und ein leitender Faden
mit einem zweiten Klebstoff als Isolator beschichtet.
Der erste Klebstoff ist warmehartend bei 100°C und
der zweite Klebstoff ist ebenfalls warmehartend, je-
doch bei 150°C. Wird das Gewebe zwischen zwei
Platten gepresst und auf 100°C erhitzt, verflissigt
sich nur der erste Klebstoff und hartet nach einiger
Zeit aus, so dass nur die leitenden Faden mit dem
ersten Klebstoff miteinander kontaktiert werden. An-
schlieRend wird die Temperatur der Pressplatten auf
150°C erhoht. Der erste Klebstoff ist bereits ausge-
hartet und erweicht nicht mehr. Der zweite Klebstoff
hingegen verflussigt sich, hartet aus und verbindet so
nur die leitenden Faden, die mit dem zweiten Kleb-
stoff beschichtet sind. Ahnliches ist erzielbar mit einer
Kombination aus lichtempfindlichen Klebstoffen oder
Klebstoffen, die auf Ultraschall reagieren.

[0018] Beidieser Variante sind ein Werkzeug mit Er-
hebungen oder eine spezielle Topografie der zu ver-
bindenden Teile nicht erforderlich, obwohl diese na-
turlich dennoch eingesetzt werden kénnen, um den
Druck an den Kontaktstellen zu erhéhen.

[0019] Der Begriff "leitendes Teil” ist nicht auf Drahte
oder Kabel beschrankt, sondern gemeint ist alles,
was die Funktion des elektrischen Leitens iberneh-
men kann, wie beispielsweise Leiter auf Leiterplat-
ten, leitfahige Bander, Kabelbander, leitfahige Faden
aller Art, textile leitfahige Flachen, textile Flachen mit
leitfahigen Strukturen und dergleichen.



DE 10 2008 050 000 A1

[0020] Leitfahige Faden sind elektrische Leiter mit
Faden-, Garn- oder Fasercharakter, wie z. B. be-
schichtete Fasern oder metallische Fasern oder Gar-
ne bestehend aus nichtleitfahigen und leitfahigen Fa-
sern und/oder Drahten.

[0021] Textile Flachen kénnen vollstandig leitend
sein oder teilweise leitende Strukturen aufweisen, die
vollstéandig oder teilweise isoliert sind. Textile Flachen
kdnnen beispielsweise aus leitenden textilen Faden
durch Weben, Stricken oder Besticken oder auch
durch leitfahige Beschichtungen auf textilen Flachen
hergestellt ist. Es sei erwahnt, dass auch Fliese als
textile Flachen verstanden werden sollen, auch wenn
diese streng genommen nicht als Textilien bezeich-
net werden.

[0022] Eine spezielle Anwendung kann fir Anzeige-
oder Beleuchtungszwecke erfolgen. Hierbei sind zwi-
schen zwei vollstandig oder strukturiert leitfahigen
textilen oder nicht textilen Flachen zweiseitig kontak-
tierbare lichtemittierende Bauelemente (z. B. LEDs)
angeordnet, wobei die beiden Flachen und die lichte-
mittierenden Bauelemente mit einem isolierenden
Material (Klebstoff) zusammenklebt werden. Dabei
halt dieser Klebstoff die Kontakte des lichtemittieren-
den Bauelements in elektrischem Kontakt mit jeweils
einer der beiden Flachen und isoliert gleichzeitig die-
se Flachen voneinander. Der Klebstoff kann dabei
vollflachig auf eine oder auf beide Flachen aufge-
bracht sein, aber auch als separates Teil (z. B. als
Film, Pulver, Paste, Spray usw.) zwischen die Fla-
chen gebracht werden.

[0023] Jedoch kénnen auch einseitig kontaktierbare
LEDs auf nur einer strukturiert leitfahigen textilen
oder nicht textilen Flache angeordnet werden.

[0024] Der Klebstoff kann aber auch anstatt auf die
gesamte Flache auf einzelne textile oder nichttextile
Leiter aufgebracht sein, die sich auf oder in der Fla-
che befinden.

[0025] Hat das lichtemittierende Bauelement mehr
als zwei Anschlisse (z. B. RGB-LEDs), die somit
auch mehrere Kontakte mit mindestens einer der bei-
den Flachen aufweisen, werden vorzugsweise textile
Flachen verwendet, die strukturierte Leiter aufwei-
sen, um die einzelnen Anschliisse selektiv zu versor-
gen.

[0026] Anstelle der lichtemittierenden Bauelemente
konnen auch Sensoren aller Art wie Beschleuni-
gungssensoren, Temperatursensoren, Thermoele-
mente, Feuchtesensoren, Lichtsensoren usw., Aktu-
atoren aller Art wie Vibratoren, Heizelemente, Piezo-
elemente usw., elektronische Module aller Art oder
Antennen aller Art in der beschriebenen Weise kon-
taktiert werden.
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[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
in den Figuren dargestellten Ausfuhrungsbeispielen
naher erlautert. Es zeigen:

[0028] Fig.1 ein Flachbandkabel bzw. Leiterband
und ein flaches Substrat mit Kontaktflachen einer-
seits vor und andererseits nach ihrer gegenseitigen
Verbindung, und

[0029] Fig. 2 eine zwischen zwei textilen Flachen
eingebettete Leuchtdiode (LED).

[0030] In Fig.1 sind auf der linken Seite ein aus
mehreren parallelen, mit jeweils einer Isolierschicht 1
Uberzogenen Leitern 2 bestehendes Flachbandkabel
3 sowie ein mit Kontaktflachen 4 versehenes, flaches
Substrat 5 getrennt dargestellt. Die runden Leiter 2
haben den gleichen gegenseitigen Abstand wie die
Kontaktflachen 4 auf dem Substrat 5.

[0031] Um die auf der rechten Seite von Fig. 1 dar-
gestellte elektrische und mechanische Verbindung
zwischen dem Flachbandkabel 3 und dem Substrat 5
zu erhalten, wurde zumindest der vordere Bereich
des Flachbandkabels 3, der mit dem Substrat 5 Uber-
lappt, so erwarmt, dass der entsprechende Bereich
der Isolierschicht 1 klebrig und fliefahig wurde. Die-
ser Bereich wurde dann von oben gegen den die
Kontaktflachen 4 aufweisenden Bereich des Subst-
rats 5 gedruckt, wobei jeweils einem Leiter 2 eine
Kontaktflache 4 gegenilberlag. Die Isolierschicht 1
wurde dabei je nach Art ihrer Beschaffenheit (entwe-
der NCA oder ACA) zwischen einem Leiter 2 und der
zugehorigen Kontaktflache 4 zur Seite gedrickt oder
zusammengedrickt, wodurch eine fiir den jeweiligen
Verwendungszweck ausreichende elektrische Ver-
bindung 6 zwischen diesen hergestellt und zwischen
den Kontaktflachen 4 die Isolierschicht 1 ganzflachig
gegen das Substrat 5 gedriickt wurde. Durch nachfol-
gendes Ausharten oder Erstarren der warmebehan-
delten Bereiche der Isolierschicht 1 wurde eine feste
mechanische Verbindung zwischen dem Substrat 5
und dem Flachbandkabel 3 erhalten, die auch die
elektrischen Verbindungen 6 dauerhaft aufrecht er-
halt.

[0032] Fig.2 zeigt eine zwischen zwei Gewebe-
schichten eingebettete LED 7. Die obere Gewebe-
schicht besteht aus einem fadenférmigen Leiter 8a,
der in der Zeichnungsebene (z. B. Webschuss) ver-
lauft, sowie nichtleitenden textilen Faden 9, die so-
wohl in der Zeichnungsebene als auch senkrecht zu
dieser (z. B. Webkette) verlaufen. Das Gewebe ist in
eine Schicht 10 aus isolierendem Material/Klebstoff
eingebettet. In gleicher Weise besteht die untere Ge-
webeschicht aus einem fadenférmigen Leiter 8b, der
senkrecht zur Zeichnungsebene verlauft, sowie
nichtleitenden textilen Faden 9b, die in eine Schicht
10b aus isolierendem Material/Klebstoff eingebettet
sind. Der zueinander senkrechte Verlauf der Leiter 8a
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und 8b ermdglicht die selektive Ansteuerung von zwi-
schen den Gewebeschichten matrixférmig angeord-
neten LEDs. Die Schichten 10a und 10b sind licht-
durchlassig, so dass eine leuchtende LED von auRen
sichtbar ist.

[0033] Auf der oberen und der unteren Flache der
LED 7 befindet sich jeweils ein Anschlusskontakt 11a
bzw. 11b. Werden die Gewebeschichten flachig er-
warmt und zusammengedriickt, verkleben die
Schichten 10a und 10b auf3erhalb der LEDs mitein-
ander. Der Leiter 8a und der Anschlusskontakt 11a
einerseits und der Leiter 8b und der Anschlusskon-
takt 11b andererseits werden gegeneinander ge-
driickt, so dass sich ein elektrischer Kontakt 12a bzw.
12b zwischen ihnen ausbildet. AuBerhalb der Kon-
taktflachen verklebt auch die LED 7 mit den Schich-
ten 10a und 10b. Nach dem Aushéarten bzw. Erstar-
ren der Schichten 10a und 10b erhalt man eine stabi-
le Matrix aus LEDs, die in gewlinschter Weise mit fa-
denférmigen Leitern so kontaktiert sind, dass sie se-
lektiv angesteuert werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen mechanischen
und elektrischen Verbinden von zwei elektrisch lei-
tenden Teilen (2, 4; 8, 11), von denen mindestens ei-
nes zur elektrischen Isolierung und/oder zum mecha-
nischen und/oder chemischen Schutz groRflachig un-
ter Einschluss der Verbindungsflache mit einem elek-
trisch isolierenden Material (1; 10) bedeckt ist, wobei
die leitenden Teile (2, 4; 8, 11) im Bereich ihrer Ver-
bindungsflachen gegeneinander gepresst werden,
dadurch gekennzeichnet, dass als elektrisch isolie-
rendes Material (1; 10) ein Klebstoff verwendet wird,
der wahrend des Verbindens unter Ausbildung eines
elektrischen Kontakts (6; 12) zwischen den elektri-
schen Verbindungsflachen der elektrisch leitenden
Teile (2, 4; 8, 11) zwischen diesen und im diese um-
gebenden Bereich in einen klebrigen und flieR¢fahigen
Zustand versetzt und anschlieRend in einen nicht-
klebrigen Zustand tbergefihrt wird, um den elekitri-
schen Kontakt der Verbindung aufrechtzuerhalten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das isolierende Material (1; 10) im
klebrigen und flie3fahigen Zustand durch das Gegen-
einanderpressen der elektrischen Verbindungsfla-
chen der beiden Teile (2, 4; 8, 11) zusammenge-
druckt oder aus der elektrischen Verbindungsflache
herausgedruckt wird, und dann das isolierende Mate-
rial (1; 10) in den nichtklebrigen Zustand Gbergefihrt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das isolierende Material (1;
10) als separates Teil auf mindestens eines der elek-
trisch leitenden Teile (2; 8) aufgebracht ist.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das isolierende Teil (2) als Folie oder
Paste aufgebracht ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Versetzen des
isolierenden Materials (1; 10) in den klebrigen Zu-
stand durch Zufiihrung von Energie zu dem isolieren-
den Material (1; 10) erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das isolierende Material (1; 10) ein
warmehartender Klebstoff ist.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das isolierende Material (1; 10) ein
Schmelzkleber ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das isolierende Mate-
rial (1; 10) ein mit leitenden Partikeln versetzter Kleb-
stoff ist, der durch Zusammendriicken leitend wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das isolierende Mate-
rial (1; 10) ein nicht leitender Klebstoff ist, der beim
Gegeneinanderpressen der elektrischen Verbin-
dungsflachen der beiden Teile (2, 4; 8, 12) aus diesen
herausgedriickt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das isolierende Mate-
rial (1; 10) durch chemische Behandlung in den kleb-
rigen Zustand gebracht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das isolierende Material (1; 10)
mit einem flichtigen Lésungsmittel versetzt wird, das
durch Verdampfen das isolierende Material in den
nichtklebrigen Zustand zurtickfihrt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrische
Verbindungsflache zumindest eines der Leiter (2, 4;
8, 12) gegenliber dem diese umgebenden Bereich
erhaben ist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erhabene elektrische Verbin-
dungsflache ein als Stud Bump ausgebildeter Metall-
kontakt ist.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass flr verschiedene,
selektiv herzustellende Verbindungen zwischen zwei
Teilen unterschiedliche Klebstoffe (1; 10) verwendet
werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eines
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der leitenden Teile ein isoliertes Kabel oder Kabel-
band (3) ist.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eines
der leitenden Teile ein isolierter leitfahiger Faden (8)
ist.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Faden (8) aus elektrisch lei-
tenden Fasern oder aus einem Garn bestehend aus
elektrisch leitenden und nicht leitenden Fasern gebil-
det ist.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eines der lei-
tenden Teile ein in eine textile Schicht eingebetteter
Faden (8) ist.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass eines der leiten-
den Teile ein Anschlusskontakt (11) eines lichtemit-
tierenden Bauelements (7) ist, das auf mindestens ei-
ner Seite mit einer ganzflachig oder teilweise leitfahi-
gen Schicht verbunden ist.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass eines der leiten-
den Teile ein Anschlusskontakt eines Sensors oder
Aktuators ist.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass eines der leiten-
den Teile ein Anschlusskontakt einer Antennenan-
ordnung ist.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrisch lei-
tenden Teile einander kreuzende Leiter sind.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Herstellung selektiver Verbin-
dungen zwischen jeweils zwei Leitern diese mit un-
terschiedlichen Klebstoffen isoliert sind.

24. Verbindung zwischen zwei elektrisch leiten-
den Teilen, von denen zumindest der eine zur elektri-
schen Isolierung und/oder zum mechanischen
und/oder chemischen Schutz grof3flachig mit einem
elektrisch isolierenden Material bedeckt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das isolierende Material ein
Klebstoff ist, der die elektrisch leitenden Teile im Be-
reich der Verbindung mechanisch zusammenhailt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen

6/7
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Anhangende Zeichnungen

a

11

12a
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