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@ Verfahren zum Verschliessen eines elektrischen Bauteils, insbesondere einer Sicherung.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
schliefen eines elekirischen Bauteils, insbesondere
einer Sicherung, bei der die vorher lose zueinander
ausgerichteten und aneinander gefligten Gehdusetei-
e beim Umspritzen unter Druck aneinander gepreft

werden. Dabei findet eine Umspritzung entweder nur
der Teilfuge bzw. der Teilfugen oder der gesamten
Gehduseteile mit Ausnahme derjenigen Flachen
stait, an denen die Geh3duseteile durch Platten oder
Stifte zusammengedrlickt worden sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
schlieBen eines elekirischen Bauteils, insbesondere
einer Sicherung, dessen Geh3use aus zwei Teilen
gebildet ist und das zur elekirischen Verbindung
mit mindestens zwei Anschliissen versehen ist, mit
den Veriahrensschritien des vorldufigen Zusam-
menfligens der Geh3useteile und des Umspritzens
des Gehduses mit einem Kunststoff.

Das volistdndige Umspritzen von z.B. Sicherun-
gen geschieht aus mehreren Griinden. Zum sinen
wird dadurch ein besserer Schutz eines moglicher-
weise empfindlichen Geh&uses herbeigefiihrt, zum
anderen wird auf diese Weise erreicht, daB eventu-
elle Undichtigkeiten beseitigt werden, so daB da-
durch Alterung und Korrosion besser beherrscht
werden. Wenn die Form zum Umspritzen des Bau-
teils in der Teilfuge Durchlédsse flir die in der Regel
als Drdhte ausgebildeten Anschliisse aufweist, ist
das Umspritzen besonders einfach, da das Bauteil
an den Drahten mit einem aliseitigen Abstand zur
Formwand gehalten werden kann. Das fertige Pro-
dukt ist auch sehr gut bedruckbar.

Vor dem Umspritzen milssen die Gehiuseteile
relativ aufwendig miteinander verbunden werden,
damit keine gr&Beren Durchifisse oder dergleichen
vorhanden sind, durch die die Spritzmasse in das
Innere beispielsweise einer Sicherung eindringen
kann. Sie wiirde dort sehr leicht eine Zerstrung
des oft nur wenige Mymeter dicken Schmelzdrah-
tes nach sich ziehen und den fiir die Charakteristik
einer Sicherung notwendigen Hohiraum ausfilien.
Die Gehiuseteile werden deshalb mitsinander ver-
schweifit, verkiebt oder miteinander verrastet. Je-
denialls ist die Befestigung in der Regel so solide,
daff sie auch flr sich gesehen ausreichen wiirde,
um den Zusammenhalt der Sicherung zu gewahr-
leisten und eine ansprechende Lebensdauer zu
bieten. Es wird also letzilich durch das Umspritzen
ein doppelter Aufwand getrieben, was die Gite des
Zusammenfligens betrifit.

Es ist demnach Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren zum VerschlieBen eines slektrischen
Bauteils, insbesondere einer Sicherung anzugeben,
bei dem unter Beibehaliung des Umspritzens der
Aufwand fiir die vorldufige Zusammenfligung der
Geh&usesteile stark verringert werden kann, insbe-
sondere bei sehr kieinen Bauformen.

Zur L&sung dieser Aufgabe schldgt die Erfin-
dung vor, daB die Geh3useteile mit Hilfe von
Druckplatten oder -stifien oder Formflichen wih-
rend des Umspritzens unter Benutzung der Druck-
platten oder -stifte oder der Formflachen als Form-
element und/oder Modellierung der Spritzmasse
zusammengedrlickt werden.

Bei dem Verfahren gem3B der Erfindung sind
die Geh3useteile unmittelbar vor dem Umspritzen
nicht sich selbst Uberlassen und somit von einer
entsprechend soliden Vorfligung abh#ingig, son-
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dern die Geh3usetsile werden mit ausreichender
Vorspannung aneinandergedriickt, so daB ein kon-
trollierter Halt vorhanden ist. Es genligt also, wenn
die Gehduseteile mit Hilfe noch zu erlduternder
Mittel lose zusammengesteckt oder in sonstiger
Weise paBgenau zueinander ausgerichtet sind. Der
durch die Druckplatten oder -stifte oder die Form-
flaichen ausgelibte Druck sorgt flir eine allseits
satte Anlage der Geh3useteile aneinander, so daB
in diesem Stadium unmittetbar vor dem Umspritzen
in der Regel schon eine Gasdichtheit vorhanden
ist. Die Geh3useteile sind ni@mlich beinahe aus-
nahmslos als Kunststoffteile gefertigt, deren Elasti-
zitdt daflir sorgt, daB auch bei unglinstigen Ferti-
gungstoleranzen die erwlinschie Dichtheit vorhan-
den ist.

Die Druckplatten oder -stifte oder die Formfla-
chen sind also Bestandteil der Formkammer, inner-
halb deren sich die Spritzmasse beim Umspritzen
ausbreitet. Sie nehmen damit EinfluB auf die Ge-
stalt der Umspritzung, wobei selbstversténdlich
durch Freilassen von Kanilen oder dergleichen
Rippen oder sonstige, spater nach aufen vorsprin-
gende Gestaliungen erzeugt werden kdnnen. Je
nach der Grundform des Bauteils kdnnen die
Druckplatien oder Formfidchen ihrerseits der Form
des Bauteils nachgebildet sein oder aber insge-
samt eine Form&nderung herbeiflihren, beispiels-
weise eine zylindrische Form erzeugen, wenn die
urspriingliche Form des noch nicht umspritzten Ge-
hduses ein Quader ist. Wenn Druckstifte zur An-
wendung kommen, bilden sie spiter an dem um-
spritzten Geh#use Vertiefungen in der Spritzhaut,
die nicht weiter stdren. Es kommt nur darauf an,
daB die Geh3useteile durch die Druck- oder Form-
teile aneinandergedriickt werden und so Bereiche
vorhanden sind, an denen eine Anlage zur Weiter-
gabe des AnpreBdruckes vorhanden ist.

Im Ergebnis findet also eine Umspritzung der
Teilfuge mit einer mehr oder weniger starken Uber-
lappung statt, die besonders dadurch unterstiitzt
werden kann, daB die Geh3useteile im Bereich der
Teilfuge so gestaltet werden, daB die Teilfuge den
groBten Umfang hat und die benachbarten Berei-
che stetig oder in Spriingen einen geringeren Um-
fang haben. Wenn z.B. zwei Geh#usehilften einge-
setzt werden, ist es besonders zweckmiBig, die
AuBenkontur konisch bzw. bei einem Quader abge-
schrégt auszubilden, so daB durch die Umspritzung
neben der Formverhakung im Mikrobereich noch
zusitzlich ein sichtbarer und wirksamer herk&mmli-
cher FormschluB erzielt wird. Aufgrund der beim
Umspritzen aufgebrachten Vorspannung und der
nachfolgenden Erstarrung der Spritzmasse nach
dem Umspritzen bleibt die im Vorstadium vorhan-
dene Gasdichtheit auch nach dem Umspritzen er-
halten, wenn die Druckplaiten oder -flichen zur
Ausformung des elekirischen Bauteils entfernt wor-
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den sind.

Aufgrund der die Festigkeit anhebenden Um-
spritzung ist es zweckm#Big, die Anschlisse in die
Umspritzung einzubeziehen. Unabh#ngig von der
Verankerung in dem enisprechenden Geh3useteil
kdnnen dann Verbiegungen an den auBerhalb des
Bauteils befindlichen Abschnitien der Anschllisse
keine Wirkung mehr im Inneren zeigen, wobei un-
erheblich ist, ob Verformungen der Anschliisse
zum weiteren Produktionsablauf beispielsweise ei-
ner Sicherung gehd&ren, oder versehentlich erfol-
gen. Eine besonders gute Verankerung ist dann
erzielbar, wenn der jeweils umspritzte Bereich je-
des Anschlusses eine von der Spritzmasse durch-
setzte Offnung enthdlt. An dieser Stelle ist dann
zum einen eine Schwichung des flachen Anschlus-
materials und zum anderen eine durchgehende
Kunststoffverbindung in dem umspritzten Bereich
vorhanden.

Es wurde eingangs schon erwihnt, daB fiir das
Zusammenfligen der Geh&useteile vor dem Um-
spritzen einfachste Vorkehrungen geniigen, wie
z.B. ein paar Tropfen Kleber an einigen Stellen, ein
relativ loser Zusammenhalt durch eine qualitativ
minderwertige Rastung oder sogar eine vorldufige
Verbindung durch einfaches Stecken der beiden
Gehiuseteile mit Hilfe von Stiften und L&chern, die
sich zu einem Verbund von mindestens zwei Paa-
ren ergénzen. Bei entsprechender Dimensionierung
ist eine gewisse Schwergéngigkeit vorhanden, die
spater ohne weiteres von den Druckkréften der
Druckplatten oder -stiffte oder der Formflichen
Uberwunden wird, die jedoch filir den vorlaufigen
Zusammenhalt vollkkommen ausreicht.

Abweichend davon kdnnen mehrere Gehiuse-
teile zu einer Kette mit Hilfe von Stegen aneinan-
dergereiht werden, wobei dann derartige Stift-
Loch- Paarungen im Bereich der Stege liegen kdn-
nen. Der eigentliche Gehdusebereich enthdlt dann
keinerlei Vorkehrungen flir den Zusammenhali,
vielmehr liegen die einander zugekehrten Fléchen
der Geh3useteile flach aneinander.

Bei der Herstellung von Kleinsicherungen und
Kleinstsicherungen ist es Ublich, daB die Anschliis-
se vor dem Umspritzen zu einem in sich geschlos-
senen Stanzteil miteinander verbunden werden, da-
mit die vorher aufgebrachten em-pfindlichen
Schmelzleiter an den spdteren AnschluBenden im
Inneren des Geh&uses nicht beschidigt werden.
Wenn derartige Stanzieile eingesetzt werden, ist es
besonders geschickt, mit Offnungen versehene Ab-
schnitte des Stanzieiles, die nicht unbedingt spéter
die Funktion von Anschllissen haben, zwischen die
Steghélften zu legen, wobei die jeweiligen Stifte fUr
die lose Vorverbindung durch eine entsprechende
Offnung in dem Abschniit hindurchgehen. In dieser
Weise entsteht eine handhabbare FEinheit aus un-
teren Gehduseteilen, dem Stanzteil einschlieflich
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der Anschllisse und der beispielsweise durch Bon-
den aufgebrachten Schmelzleitern und oberen Ge-
hauseteilen, die zu einem losen Verbund zusam-
mengesteckt sind. Nach dem Andrlicken der Ge-
hduseteile gegeneinander durch entsprechende
Platien, Stifte oder Formflichen erfoigt die Um-
spritzung im Bereich der Teilfuge, die im Ubrigen
weite Teile des GehZuses erfassen kann. Abwei-
chend davon kOnnen die Stege auch vor dem
Spritzen im angedriickien Zustand abgetrennt wer-
den, so daB beim nachfolgenden Umspritzen die
gesamte Teilfuge umspritzt ist. Nach der Umsprit-
zung werden die Stege abgetrennt, die Anschiilsse
von dem Stanzteil freigeschnitten und ggf. zur Bil-
dung einer sogenannten SMD-Sicherung unter das
Bauteil gebogen.

Die Gehduseteile kdnnen aus unterschiedli-
chem Material sein. Auch das Material der Spritz-
masse muf lediglich mit dem Material des Geh&u-
ses harmonieren, im Ubrigen kann es frei gewdhlt
werden. In diesem Zusammenhang sei darauf hin-
gewiesen, daB die Umspritzung auch bei einer
Temperatur erfolgen kann, die zu einem Anschmel-
zen des dann thermoplastisch ausgebildeten Mate-
rials des Geh#uses fiihren kann. In dieser Weise
entsteht nicht nur ein mikroskopischer und makro-
skopischer FormschiuB, sondern es findet sogar ein
Ankleben der Spritzmasse an dem Bauteil statt, der
den Zusammenhalt des Gehduses weiter verbes-
sert.

Nachfolgend wird das erfindungsgeméBe Ver-
fahren anhand des VerschlieBens eines Siche-
rungsgehduses verdeutlicht, was in den Figuren
der Zeichnung wiedergegeben ist. In der Zeich-
nung zeigen:

Fig. 1 eine perspekiivische Ansicht eines
Sicherungsrohlings nach dem Umspritzen vor der
endgliltigen Weiterverarbeitung zu einer Sicherung
als Vertikalschnitt,

Fig. 2 eine Seitenansicht der aus dem Siche-
rungsrohling gem#B der Fig. 1 gefertigten Siche-
rung und

Fig. 3 die auseinandergezogene Einheit aus
zwei Gehduseteilestreifen und einem metallischen
Stanzteil als Vorfertigungsstufe zur Hersteliung von
funf Sicherungsrohlingen in einem einzigen Arbeits-
gang.

Der in der Figur 1 wiedergegebene Siche-
rungsrohling besteht aus einem Geh8use 2, das
aus zwei identischen Gehdusehilite 3 und 4 gebil-
det ist. Durch Ausschnitte 18 (Fig. 3) in den Ge-
hdusehiliften 3 und 4 ragen Anschliisse 5 und 6
aus Kupfer in das innere des Geh&uses 2, an
denen ein Schmelzleiter 7 beispielsweise durch
Bonden befestigt ist. Die aus diesen Teilen beste-
hende Vorfertigungsstufe wird zum Umspritzen zwi-
schen Druckplatien 12 Fig. 2) gespannt, wobei
selbstverstidndlich zusitzlich die die Umspritzung 8
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formende Spritzform ebenfalls um diesen vorgefer-
tigten Sicherungsrohling 1 herumgelegt wird. Die
Einzelheiten der Form sind nicht wiedergegeben.
Nach dem Einspritzen der Spritzmasse entsteht die
in der Figur 1 erkennbare Umspritzunng 8, die im
wesentlichen lediglich die Flanken der Geh3useh-
&lften 3 und 4 abdeckt bei gleichzeitiger Um-
schlieBung der Anschilisse 5 und 6.

Wichtig bei dem VerschiieBen des Gehduses 2
durch die Umspritzung 8 gem&B der Erfindung ist
die Anwendung der Druckplatten 12, die in der
Figur 2 lediglich schematisch dargestellt sind. Die
Druckplatten 12 driicken die Geh3usehilften 3 und
4 fest aufeinander, die im Ubrigen durch noch zu
erlduternde Mittel zueinander vorpositioniert sind.
Die leichte Schragstellung der Gehdusehilfien-Sei-
tenwdnde hat zwei Vorteile: Zum einen wirkt die
Schrdge den Spritzkréften entgegen, die erheblich
sein kdnnen. Zum anderen entsteht dadurch ein
makroskopischer FormschluB, weil die Teilfuge zwi-
schen den beiden Geh3usehdlfien 3 und 4 die
Stelle des grdBten Umiangs ist und alle Nachbar-
bereiche im Umfang geringer sind. Dadurch sitzt
die Umspritzung 8 wie eine Klammer auf den bei-
den Gehdusehiliten 3 und 4 und hilt sie unter
derselben Vorspannung zusammen, die urspriing-
lich durch die Druckplatten 12 aufgegeben worden
ist.

In der Figur 2 ist die Seitenansicht einer ferti-
gen Sicherung 10 wiedergegeben. Die Anschliisse
5 und 6 sind unter die untere Geh3usehilfte 3
gebogen, so daB eine Sicherung 10 entsianden ist,
die als SMD-Bauteil dienen kann, also flir eine
Befestigungstechnik an Leiterplatten nach dem
Reflow-Verfahren oder nach dem Schwallbad-L5t-
verfahren (SMD=Surface Mounted Device). Beim
Schwallbad-L8tverfahren ist es erforderlich, daB die
Bauteile an die Leiterplatte angeklebt werden. Aus
diesem Grunde kann wahlweise zwischen den En-
den der Anschilisse 5 und 6 eine Rippe 13 ange-
formt sein, die beim Umspritzen entsteht, und zwar
durch eine entsprechende Formgebung der an die-
ser Seite anliegenden Druckplatte 12, die in der
Figur 2 schematisch angedeutet ist. Wenn schon
vorher klar ist, daB die Sicherung 10 ausschlieplich
im Reflow-verfahren befestigt wird, bedarf es einer
solchen Rippe 13 nicht. Die zugeordnete Platte 12
ist dann ebenso gestaliet wie die in der oberen
Bildhélfte wiedergegebene Druckplatte 12, nimlich
mit durchgehendem, in sich ebenen Boden.

In der Figur 2 sind dem Betrachter zugewandt
die Hiliten eines Steges 11 zu erkennen, die in
den Vorstufen der Fertigung dazu gedient haben,
eine Reihe von mehreren Geh3usehilften 3 oder 4
zu bilden. Es ist nicht Bedingung, daB die Stege
die Teilfuge einer Gehidusehilfte 3 oder 4 beriih-
ren, vielmehr k&nnen auch die Stege in einem
Abstand zu der Teilfuge verlaufen, so daB diese
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durch die Umspritzung 8 volistindig geschlossen
ist. Bei dem hier beschriebenen Ausflihrungsbei-
spiel ragt der Steg 11 aus der Umspritzung heraus,
ist also nicht durch die Umspritzung 8 abgedeckt.
Das Herausragen des Steges 11 aus der Umsprit-
zung 8 ist unschédlich, weil die abgetrennte Stelle
unmittelbar neben den eigentlichen Gehdusehilften
3 und 4 liegt, die mit erheblicher Vorspannung
infolge der Druckplatiten 12 aneinander gedriickt
sind, und dieser Druckvorspannung auch nach der
Umspritzung weiter ausgesetzt sind.

Anhand der Figur 3 wird verdeutlicht, wie meh-
rere Gehdusehdlften 3 und 4 gleichzeitig flir das
Umspritzen vorbersitet werden. Zundchst werden
Gehausehilftenstreifen 15 massenhaft auf Spritzau-
tomaten aus einem Kunstsioff hergestellt. Jede
Streifen 15 enthélt flinf Geh3usehilften 3 oder 4,
drei Stifte 16 sowie drei Ldcher 17. Nach der
Auswahl zweier Streifen wird der eine zur Bildung
der unteren Geh&usehilften 3 und der andere
Streifen 15 zur Bildung der oberen GehZusehilften
4 eingesetzt.

Jeder Sireifen 15 trdgt zur Aufnahme der An-
schilisse 5 und 6 im Bereich der GehZusehilften
Ausschnitte 18, und im Bereich jedes Stiftes 16
bzw. jedes Loches 17 ist auBerdem eine Vertiefung
19 eingeformt, die zur Aufnahme eines Abschnittes
21 dient, der Bestandieil eines Stanzteiles 20 zur
Bildung der Anschilisse 5 und 6 sind. Das Stanzteil
20 ist in seiner Gesamtheit im unteren Teil der
Figur 3 wiedergegeben.

Bei der Vorbersitung der Umspritzung von flnf
Sicherungsrohlingen 1, die einem Streifen 15 zuge-
ordnet sind, werden zunfichst die in der Figur 3
wiedergegebenen Hauptbestandteile durch Uber-
einanderlegen zu einer Einheit zusammengefligt.
Dabei ragen die Stifte 16 jeweils durch LOcher 22
in dem Stanzteil 20, die in den Abschniiten 21
innerhalb des Stanzieiles 20 eingelassen sind. Die
Abschnitte 21 dienen im Ubrigen keinen elektri-
schen Zwecken, sie werden also spiter nach dem
Freischneiden des Sicherungsrohlings 1 der Abfal-
laufbereitung zugefiihrt. Im Ubrigen sei bemerkt,
daB selbstversténdlich zwischen den Anschilissen
5 und 6 vor dem Auflegen der Geh3useteile bereits
Schmelzdrdhte installiert sind, beispielsweise durch
L&ten oder Bonden.

Der so gebildete Schichtaufbau wird in die
Form zum Umspritzen gegeben, wobei der lose
Zusammenhalt vollkommen ausreichi, der durch
die Stifte 16 und die L&cher 17 gebildet wird.
Innerhalb der Spritzform legen sich Druckplatten 12
an die jeweiligen Geh&usehélften 3 und 4 an, und
auch die Ubrige Form wird geschlossen. Nach dem
Umspritzen kann der genannte Schichtaufbau ent-
nommen werden, wobei nun der Zusammenhait
endgliitig ist.

Im Bereich der Anschilisse 5 und 6 sind je-
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weils Offnungen 24 vorgesehen, die im Bereich der
Umspritzung 8 liegen und die Verankerung der
Anschliisse 5 und 6, die ja spater noch umgebo-
gen werden, verbessern. Auf diese Weise wird
sicher verhindert, dai beim Biegen die Anschllisse
5 oder 6 aus dem geschlossenen Gehéduse heraus-
gezogen werden.

Die Einheit wird nun entlang der Schnittlinien
25 bzw. entlang der Schnittlinien 26 und 27 in
einzelne Sicherungsrohlinge aufgeteilt, wobei vor-
zugsweise zun#chst Schnitte entlang der Schnitili-
nien 26 und 27 gelegt werden. Dadurch bleibt eine
sehr gut handhabbare Einheit von insgesamt flinf
Sicherungsrohlingen erhalten, die in dieser Form
durch Umbiegen der Anschlisse 5 und 6 sehr
leicht in die in der Figur 2 dargestelite Gestalt
gebracht werden kdnnen. Erst danach werden die
Schnitte entlang der Linien 25 gelegt, wodurch die
streifenférmige Einheit in einzelne Sicherungen 10
zerfalit.

Die in den Figuren gegebene Darstellung ist
stark Ubertrieben. Selbst die Figur 3 gibt die tat-
sédchlichen Sicherungen in doppelier GréBe wieder.
Die spéter fertige Sicherung 10 beansprucht eine
Grundfldche von 4,5 X 4,5 mm bei einer H6he von
ca. 3 mm. Selbstversténdlich sind auch noch klei-
nere Ausflhrungen mdoglich. Auch ist die Erfindung
keineswegs auf Kleinstsicherungen beschrénkt,
sondern kann mit gutem Erfoig an Kleinsicherun-
gen und noch gr6Beren Einheiten eingesetzt wer-
den, da der Zusammenhalt der GehZuseteile her-
vorragend ist also das Schaltvermbgen einer ent-
sprechenden Sicherung betréchtlich ist bei klein-
sten duBeren Abmessungen.

Vor dem Zerschneiden der Einheit in einzelne
Sicherungsrohlinge kann noch eine Kennzeichnung
erfolgen, die vorzugsweise aufgedruckt wird. Dabei
kSnnen auBerdem Warenzeichen oder sonstige
Herkunftsmerkmale angebracht werden, so daB ins-
gesami eine komplette Identifizierung nach Her-
kunft und Type mdglich ist.

Noch vor dem Zertsilen der Einheit in einzelne
Sicherungsrohrlinge entlang den Schnitilinien 25
kénnen die Einheiten in der sich darbietenden
Form in einem galvanischen Bad verzinnt werden,
wobei selbstversiéindlich lediglich die Anschiiisse 5
und 6 einen Zinniiberzug bekommen. Diese spéite
Verzinnung im galvanischen Bad ist flr die Einheit
villig unschédlich. Sie weist jedoch den Vorteil auf,
dafi die Schnittflichen ebenfalls eine Zinnschicht
tragen, was oftmals das FlieBen von Lot erleichtert.
Abweichend davon kann selbstversténdlich ein von
vornherein verzinnter Kupferblechstreifen einge-
setzt werden, der dann allerdings an den Schnittfl&-
chen keine Verzinnung aufweist.

Anspriiche
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1. Verfahren zum Verschliefen eines elekiri-
schen Bauteils, insbesondere einer Sicherung, des-
sen Gehiuse aus zwei Teilen gebildet ist und das
zur elektrischen Verbindung mit mindestens zwei
Anschliissen versehen ist, mit den Verfahrens-
schritten des vorldufigen Zusammenfligens der Ge-
h3useteile und des Umspritzens des Gehduses mit
einem Kunststoff, gekennzeichnet durch das
Merkmal des Zusammendriickens der Geh&usetei-
le mit Hilfe von Druckplatten oder -stiften oder
Formfidchen wihrend des Umspritzens unter Be-
nutzung der Druckplatten oder -stifte oder der
Formflichen als Formelement zur Begrenzung
und/oder Modellierung der Spritzmasse.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gehduseteile im Bereich
der Teilfuge so gestaltet werden, daB die Teiliuge
den grbBten Umifang hat und die benachbarten
Bereiche stetig oder in Spriingen einen geringeren
Umfang haben.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anschliisse in den Be-
reich der Umspritzung gelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Anschilisse in den Bereich
der Teilfuge zwischen den Gehduseteilen gelegt
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kenn zeichnet, dal der jewsils umspritzte Bereich
jedes Anschlusses zur Verbesserung der Veranke-
rung mit einer von der Spritzmasse durchsetzten
Offnung versehen wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zum
vorlaufigen Zusammenfligen der Geh#useteile an
die Gehduseteile angeformie Stifte in in die Geh&du-
seteile eingelassene L&cher oder Bohrungen ge-
steckt werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Ansprliche, 10 dadurch gekennzeichnet, dafB
mehrere Geh&useteile durch Steghilften miteinan-
der verbunden werden, die vor oder nach dem
Umspritzen abgetrennt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stifte in den Bereich der
Stege gelegt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Anschilisse vor dem Um-
spritzen zu einem in sich geschlossenen Stanzieil
miteinander verbunden werden, und daB mit Off-
nungen versehene Abschnitte des Stanzteiles zwi-
schen die Steghilfien gelegt werden, deren jeweili-
ger Stift eine entsprechende Offnung in dem Ab-
schnitt durchragt.

10.Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ais Ge-
h3useteile zwei Gehdusehilften gewahlt werden.
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11.Verfahren nach einem der vorhergehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ge-
hduseteile aus unterschiediichem Material gebildet
werden.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ge-
hiuseteile aus einem thermoplastischen Kunststoff
bestehen, und daB die Spritzmasse in einer Tem-
peratur verspritzt wird, bei der die Geh3useteile
angeschmolzen werden.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche mit Ausnahme von Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daB als Geh&useteile un-
gleiche Bauteile gewahlt werden.
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