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@ Bauteil mit Foliengehause und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Ein Bauteil (1) nach der Erfindung besteht aus
einer elektrischen Einrichtung (11) und einer bieges-
teifen Abdeckung (2) zum Abdecken der elekirischen
Einrichtung (11). Die Abdeckung (2) wird durch eine
Folie (3) gebildet, die zundchst erwdrmt und an-
schlieBend durch Erzeugung eines Unterdrucks ge-
gen ein entsprechend ausgebildetes Formteil ge-
saugt wird. Die Abdeckung braucht somit nicht mehr
als Kunststoffspritzteil unter Verwendung zweier
Formteile hergestellt zu werden, was zu einer erheb-
lichen Reduzierung der Produktionskosten fihrt.
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Die Erfindung betrifft ein Bauteil gem3B dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1, bestehend aus
einer elekirischen Einrichtung und einer biegestei-
fen Abdeckung zur Abdeckung der elekirischen
Einrichtung, sowie ein Verfahren gemiB dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 8 zur Herstellung ei-
nes derartigen Bauteils.

Es ist bereits allgemein bekannt, eine elekiri-
sche Einrichtung, beispielsweise einen Transforma-
tor, aus Sicherheits- und Stabilitdtsgriinden in ei-
nem Geh&use anzuordnen. Das Geh#use ist Ubli-
cherweise ein Kunststoff-SpritzguBgehiuse, das re-
lativ teuer und schwer ist. Dieses Kunststoff-Spritz-
guBgehduse wird darliber hinaus mit Hilfe zweier
Formteile hergestellt, die zwischen sich einen der
Gehdusewanddicke entsprechenden Abstand zur
Bildung eines Hohlraums aufweisen, in den ein
Kunststoff hineingespritzt wird. Aufgrund der bei-
den Formteile wird somit ein aufwendiges Spritz-
guBwerkzeug bendtigt, das hohe Investitionskosten
erfordert, was sich nachteilig auf den Herstellungs-
preis des Geh3uses und damit auf den Preis des
aus Geh3use und elekirischer Einrichtung beste-
henden Bauteils auswirkt.

Zudem ist das Verfahren zur Herstellung des
Geh3uses sehr zeitaufwendig, da zunichst zwei
Formteile in genauem Abstand relativ zueinander
positioniert werden missen. Nach Einspritzen des
Kunststoffs in den zwischen den beiden Formteilen
vorhandenen Hohlraum erfolgt dann eine relativ
lange Abkilihlphase, und zwar aufgrund der hohen
Kunststoffmenge, die im heiBen Zustand einge-
spritzt wird. Nach dem Entformen wird schlieBlich
die elektrische Einrichtung durch das so erhaltenen
Geh3use abgedeckt, wobei sie auch mittels einer
VerguBmasse fest im Gehduse eingegossen wer-
den kann. Die elekirische Einrichtung mufB nicht
unbedingt ein Transformator sein. Es kann sich bei
ihr auch um eine Spule, einen Kondensator, eine
auf einer Schaltungskarte angeordnete elektroni-
sche Schaltung, und dergleichen, handeln.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Bauteil der eingangs genannten Art so weiterzubil-
den, daB es einen leichteren und kostenglinstige-
ren Aufbau aufweist. Es soll sich darliber hinaus
schneller und mit einfacheren Mitteln herstellen las-
sen.

Die vorrichtungsseitige LOsung der gestellten
Aufgabe zeichnet sich dadurch aus, daB die Abdek-
kung aus einer unter Warmeeinwirkung verformba-
ren Folie besteht.

Aufgrund der Verwendung einer Folie zur Bil-
dung des Geh3uses lassen sich die Herstellungs-
kosten flir das Gehduse erheblich senken, da eine
Folie dieser Art billig im Handel zu beziehen ist.
Die Folie weist darliber hinaus nur ein geringes
Gewicht auf, wodurch sich das Gesamtgewicht des
Bauteils verringert.
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Die Folie kann einerseits dazu dienen, die elek-
trische Einrichtung lediglich abzudecken. Hierbei ist
die elekirische Einrichtung auf einer Halteeinrich-
tung montiert, whrend die Folie mit ihrem Folien-
rand die Halteeinrichtung Ubergreift. Dabei kann
der Folienrand auch zur Aufnahme einer die Ab-
deckung seitlich Uberragenden Halteeinrichtung
nach auBen gewdlbt sein.

Die Halteeinrichtung kann z. B. plattenférmig
ausgebildet sein und aus Metall oder Kunststoff
bestehen. Sie 14Bt sich an einer Unterlage befesti-
gen, beispielsweise mit Hilfe von Schrauben, die
durch in der Halteeinrichtung vorhandene Durch-
gangsbohrungen hindurchgeflinrt werden. Die Ab-
deckung ist von der Halteeinrichtung abnehmbar.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist die elekirische Einrichtung in der Ab-
deckung mittels einer VerguBmasse fest eingegos-
sen.

Die Folie bildet in diesem Fall eine Form flr
die VerguBmasse, die nach dem Einlegen der elek-
trischen Einrichtung in das Geh3use in den dann
vorhandenen Hohlraum zwischen elektrischer Ein-
richtung und Geh3use hineingegossen wird. Die
mechanische Festigkeit des gesamten Bauteils
wird dann auch wesentlich durch die VerguBmasse
erzielt, deren duBere VerguBform durch die geform-
te Folie bestimmt wird. Die VerguBmasse hértet
nach dem VergieBen aus, so daB ein insgesamt
stabiles und stoBifestes Bauteil erhalten wird. In
diesem Fall wird das Geh&duse nur durch die Ab-
deckung gebildet.

Wie bereits erwdhnt, kann der freie Rand der
Folie so nach auBen gewdlbt bzw. umgebogen
sein, daB ein Hohlraum zur Aufnahme der Halteein-
richtung erhalten wird, die die Abdeckung seitlich
Uberragt.

Der Hohlraum schlieBt sich also unmittelbar an
denjenigen Raum des durch die Abdeckung gebil-
deten Geh&uses an, der zur Aufnahme der elekiri-
schen Einrichtung dient. Der Hohlraum kann z. B.
zur Aufnahme einer plattenférmigen Halteeinrich-
tung ausgebildet sein, z. B. zur Aufnahme einer
Platte aus Metall oder aus einem anderen geeigne-
ten Material. Die Halteeinrichtung steht dabei mit
der VerguBmasse in Verbindung. Vorzugsweise
kann die Halteeinrichtung auch durch die VerguB-
masse selbst gebildet sein, wenn nach dem Ver-
gieBen der elekirischen Einrichtung weiter VerguB-
masse in der Hohlraum gelangt und diesen ausfillt.
Uber die genannte Halteeinrichtung, die mit Durch-
gangsoffnungen versehen sein kann, 148t sich das
Bauteil an einer Unterlage befestigen. Dabei Uber-
ragen der Hohlraum bzw. die Halteeinrichtung den
seitlichen Rand des Gehduses, in dem sich die
elektrische Einrichtung befindet. Es werden auf die-
se Weise Flansche fiir die Befestigung des Bau-
teils gebildet.
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Ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils,
das wenigstens eine elekirische Einrichtung und
eine biegesteife Abdeckung zur Abdeckung der
elektrischen Einrichtung enthilt, zeichnet sich erfin-
dungsgemiB durch folgende Schritte aus:

a) Eine aus einem biegesteifen und unter War-
meeinwirkung verformbaren Material bestehende

Folie wird an eine Form angelegt;

b) die Folie wird erwdrmt;

¢) durch Anwendung von Unterdruck wird die
erwdrmte Folie angesaugt und Uber die Form
gezogen, um die Abdeckung zu erhalten;

d) die Folie wird abgekiihlt; und

e) die Form wird aus der so erhaltenen Abdek-
kung herausgenommen.

Im Gegensatz zum konventionellen Verfahren
wird beim Verfahren nach der Erfindung nur noch
ein Formteil zur Herstellung der Abdeckung bend-
tigt, gegen das die Folie durch Unterdruck ange-
saugt wird. Es brauchen also nicht mehr zwei
Formteile relativ zueinander positioniert zu werden,
um in den zwischen ihnen gebildeten Hohlraum
einen Kunststoff einzuspritzen. Hierdurch 148t sich
eine ganz erhebliche Verbilligung des Werkzeugs
zur Herstellung der Abdeckung erzielen, was sich
vorteilhaft auf den Gesamtherstellungspreis des
Bauteils auswirkt. Auch braucht zur Herstellung der
Abdeckung kein teurer Kunststoff mehr verwendet
zu werden, dessen Erwdrmung genau gesteuert
werden muB, und der unter Einhaltung vorbestimm-
ter Parameter in den zwischen beiden Formteilen
gebildeten Hohlraum einzuspritzen ist.

ErfindungsgemiB wird zur Bildung der Abdek-
kung lediglich eine handelslibliche und bei Erwér-
mung verformbare Folie bzw. Kunststoff-Folie be-
nutzt, die einen sehr geringen Preis hat. Sie 148t
sich darliber hinaus galvanisch behandeln, um ihr
eine gewlnschte Farbe zu verleihen. Diese Be-
handlung kann vor oder nach der Verformung der
Folie erfolgen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren 138t sich dar-
Uber hinaus auch sehr schnell durchfiihren, da eine
zeitaufwendige Positionierung von Formteilen rela-
tiv zueinander entfallt und auch kein langandauern-
der Einspritzvorgang nétig ist. Vielmehr wird die
Folie in erwdrmtem Zustand nur durch Erzeugung
eines Vakuums gegen das Formteil gezogen und
durch dieses verformt. Die Abklihlung der Folie
nach Verformung erfolgt ebenfalls sehr schnell, da
sie nur eine geringe Dicke aufweist. Das erfin-
dungsgemiBe Verfahren eignet sich daher sehr gut
auch zur Massenanfertigung der genannten Bautei-
le.

Nach einer Weiterbildung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens wird die elekirische Einrichtung in
die in oben beschriebener Weise erhaltene Abdek-
kung eingelegt und mit einer VerguBmasse vergos-
sen. Auf diese Weise wird ein kompaktes und sehr
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stoBfestes Bauteil erhalten.

Falls erforderlich, kann ein noch verbleibender
Folienrand nach dem Abkiihlen der Folie oder zu
einem anderen Zeitpunkt beschnitten werden. Dar-
Uber hinaus lassen sich auch Durchgangsldcher in
eine Wand der Abdeckung einbringen, um gegebe-
nenfalls vorhandene Steuer- und/oder Versorgungs-
leitungen der elekirischen Einrichtung nach aufien
fihren zu kénnen.

Bei der Erfindung kann auch ein Formteil zum
Einsatz kommen, das einen auBenseitigen Um-
fangsflansch aufweist. Die Folie wird dann sowohl
Uber das Formteil als auch Uber deren Umfangs-
flansch gezogen, der sich in Folienandruckrichtung
am hinteren Ende des Formteils befindet. Auf diese
Weise 148t sich am Umfangsrand der Abdeckung
eine Ausladung der Abdeckung zur Bildung eines
weiteren Hohlraums erzielen, der zur Aufnahme
einer Halteplatte dient. Ist die elekirische Einrich-
tung mit einer VerguBmasse vergossen, so kann
die VerguBmasse mit dieser Halteeinrichtung auch
in Kontakt stehen. Besonders vorteilhaft ist es, so
viel VerguBmasse in die Abdeckung einzufiillen,
daB durch die VerguBmasse auch noch der ge-
nannte Hohlraum ausgeflllt wird. Das VergieBien
der elektrischen Einrichtung und die Bildung der
Halteeinrichtung k&nnen dann in einem Arbeits-
gang erfolgen. Durch die im Hohlraum vorhandene
VerguBmasse werden Flanschstlicke gebildet, Uiber
die sich das Bauteil an einer Unterlage befestigen
18Bt. Nach Aushirten der VerguBmasse lassen sich
dazu z. B. Durchgangsbohrungen in die Flansch-
stlicke einbringen.

Die Erfindung wird nachfolgend Uber Bezug-
nahme auf die Zeichnung ndher beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Riickseite eines
Bauteils mit noch nicht vergossener elekirischer
Einrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Rickseite einer
als Geh3use dienenden Abdeckung, wobei in
das Gehduse noch keine elektrische Einrichtung
eingelegt worden ist, und

Fig.- 3 einen Axialschnitt durch ein Bauteil mit
nicht vergossener elekirischer Einrichtung, die
auf einer Halteeinrichtung montiert ist.

Ein erstes Ausflhrungsbeispiel eines Bauteils
nach der Erfindung ist in Figur 1 gezeigt. Dieses
Bauteil trdgt das Bezugszeichen 1 und besteht aus
einem Gehduse 2, das aus einer bei Erwdrmung
verformbaren Folie 3 gebildet ist. Die Folie 3 kann
z. B. sogenanntes ABS-Material sein.

Das Geh3use 2 wird dadurch erhalten, daB die
Folie 3 in erwdrmtem Zustand Uber ein z. B. qua-
derformig ausgebildetes Formteil (nicht darge-
stellt) gezogen wird, und zwar durch Anwendung
eines Vakuums bzw. durch Erzeugung von Unter-
druck. Die Folie 3 legt sich somit an die Stirnseite
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und an die vier Umfangsseiten des quaderférmigen
Formteils an und bildet daher einen quaderf&rmi-
gen Gehduseinnenraum 4, der von vier Seitenwin-
den 5, 6, 7 und 8 sowie von einer Stirnwand 9
begrenzt wird. Ausgehend von den R3ndern der
Seitenwénde 5, 6, 7 und 8, die von der Stirnwand 9
abgewandt sind, erstreckt sich die Folie 3 weiter
nach auBen, beispielsweise parallel zur Stirnwand
9, und bildet in diesem Bereich einen Folienflansch
10.

Eine elekirische Einrichtung 11, im vorliegen-
den Fall ein Ringkern-Transformator, liegt innerhalb
des Gehiuseinnenraums 4. Die Hohe der Seiten-
winde 5, 6, 7 und 8 senkrecht zur Stirnwand 9 ist
dabei so gewihlt, daB sie den Transformator 11
vollstdndig Uberragen.

Primirleitungen 12 und Sekundérleitungen 13
des Transformators 11 sind durch Offnungen in
den Seitenwdnden 6 und 8 aus dem GehZuse 2
herausgefihrt.

Wie bereits erwdhnt, stellt die Figur 1 das
Bauteil 1 in einem Zustand dar, in welchem die
elekirische Einrichtung 11 noch nicht vergossen ist.
Es wurde also noch keine VerguBmasse in den
Geh3useinnenraum 4 hineingegossen, um die elek-
trische Einrichtung 11 vollstdndig einzukapseln. Im
gezeigten Zustand kann das EingieBien der VerguB-
masse jedoch erfolgen, wobei der Geh&useinnen-
raum 4 mit der VerguBmasse soweit aufgefillt wird,
bis diese dessen oberen Rand erreicht. Die Ver-
guBmasse kann z. B. eine Zwei-Komponenten-
Polyurethan-VerguBmasse sein.

Je nach Art des verwendeten Formteils lassen
sich mit Hilfe der Folie 3 unterschiedlich ausgebil-
dete Geh3use 2 herstellen. Die Gehduseform hingt
im wesentlichen von der Form der elektronischen
Einrichtung ab, die innerhalb des Geh&duses 2 un-
tergebracht werden soll.

Die Figur 2 zeigt ein Geh3use 2, dessen Stirn-
wand 9, in Richtung auf die Zeichenebene blik-
kend, konvex ausgebildet bzw. nach hinten gewdibt
ist. Es handelt sich hier um eine zylinderische
Wdélbung, wobei die Zylinderachse horizontal in
Figur 2 verlauft.

An die oberen Rinder der Seitenwinde 5, 6, 7
und 8, die eine vorbestimmie HOhe aufweisen,
schlieBt sich umlaufend der Folienflansch 10 an. Er
ist an zwei in Axialrichtung gegeniberliegenden
Seiten des Geh&useinnenraums 4 konvex bzw.
halbkreisférmig verlaufend ausgebildet. Der Folien-
flansch 10 liegt in einer Ebene senkrecht zu den
Seitenwidnden 5, 6, 7 und 8 und auBerhalb des
Bereichs des Geh3useinnenraums 4. Am &duBeren
Rand des Folienflansches 10, quasi als dessen
Begrenzung, ist die Folie 3 nochmals senkrecht
abgebogen, und zwar in Figur 2 auf den Betrachter
zu. Durch diese weitere Abbiegung der Folie 3 wird
eine umlaufende Begrenzungswand 14 erhalten,
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die zusammen mit dem Folienflansch 10 einen
flachen Hohlraum 15 bildet.

Wird nach Einlegen einer elektronischen Ein-
richtung in den Geh3useinnenraum 4 eine VerguB-
masse eingeflillf, so kann deren Pegel so weit
ansteigen, daB er mit dem oberen bzw. freien Rand
der Begrenzungswand 14 fluchtet. In diesem Fall
wird auch der flache Hohlraum 15 mit der VerguB-
masse ausgeflllf, so daB Befestigungsflansche 16
und 17 erhalten werden, wenn die VerguBmasse
ausgehdrtet ist. Sie kbnnen mit Durchgangs&ffnun-
gen 18, 19 zur Aufnahme von Befestigungsmitteln
versehen sein.

Es ist aber auch md&glich, in den Hohlraum 15
eine flache Platte einzulegen, beispielsweise eine
Metallplatte, und zwar nach Einflllen der VerguB-
masse in den Geh#useinnenraum 4, so daB die
VerguBmasse die Platte klebend hilt. Auch diese
Platte kann Durchgangs&ffnungen fiir die Befesti-
gungsmittel im Bereich der Durchgangs&ffnungen
18, 19 aufweisen.

Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Bau-
teils nach der Erfindung zeigt die Fig. 3. Bei die-
sem Ausflihrungsbeispiel ist die elektrische Einrich-
fung nicht eingegossen.

Das Bauteil nach Fig. 3 besteht aus einer Hal-
teplatte 20, auf der einTransformator 21 befestigt
ist. Der Transformator 21 steht auf Stitzhililsen 22
und ist mit Hilfe von Schrauben 23 mit der Halte-
platte 20 verbunden, wobei die Schrauben 23
durch den Transformatorkern und die Stiitzhiilsen
22 hindurchlaufen und in Gewindebohrungen der
Halteplatte 20 hineingeschraubt sind. Die Halteplat-
te 20 weist Durchgangsdffnungen 24 flir Befesti-
gungselemente auf, mit deren Hilfe sie sich an
einer Unterlage montieren 14Bt. Vorzugsweise be-
steht die Halteplatte 20 aus Metall oder Kunststoff.
Sie kann auch ein Tiefziehteil sein, das plattenfér-
mig ausgebildet ist.

Zum Schutz des Transformators 21 gegen Be-
schddigung und Verschmutzung sowie als Berlh-
rungsschutz dient eine Abdeckung 25, die wieder-
um aus einer bei Erwdrmung verformbaren Folie
gebildet ist. Auch hier kann die Folie z. B. soge-
nanntes ABS-Material sein. Die Abdeckung 25 ist
hier topfartig ausgebildet, wurde also Uber die
Stirnseite einer zylinderischen Form gezogen. Am
freien Rand der Abdeckung 25 ist diese nach au-
Ben gewdlbt, um einen Hohlraum 26 zur Aufnahme
der Halteplatte 20 zu bilden. Mit anderen Worten
umgreift ein freier Rand 27 der Abdeckung 25 den
seitlichen Randbereich, der in den Hohlraum 26
eingesetzten Halteplatte 20. Die Abdeckung 25 148t
sich mit Hilfe von im freien Rand 27 liegenden
Schrauben 28 oder durch andere geeignete MaB-
nahmen an der Halteplatte 20 befestigen.

An ihrer seitlichen Wandung und vorzugsweise
in der Ndhe der Halteplatte 20 weist die Abdek-
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kung 25 eine Durchgangs&ffnung 29 auf, durch die
Primirleitungen 30 und Sekundirleitungen 31 des
Transformators 21 hindurchgefiihrt sind. Alternativ
kénnen diese Leitungen 30 und 31 zundchst auch
zu einer nicht dargestellten Klemmeinrichtung ge-
fihrt werden, die mit der Halteplatte 20 verbunden
ist.

Nachfolgend wird das Verfahren zur Herstel-
lung des Bauteils nach der Erfindung im einzelnen
beschrieben.

Zur Bildung eines Geh3uses gewlinschter
Form wird eine geeignete und noch unverformte
Folie auf ein entsprechend ausgebildetes Formteil
aufgelegt. Das Formteil weist dabei duBere Abmes-
sungen auf, die den inneren Abmessungen des
Geh3useinnenraums 4 bzw. des flachen Hohlraums
21 entsprechen. AnschlieBend wird die Folie er-
wirmt, um verformt werden zu k&nnen. Die Erwir-
mung der Folie kann aber auch schon erfolgen,
bevor sie auf das Formteil aufgelegt wird. Nach
Erreichen einer vorbestimmten Folientemperatur,
die vom Material der Folie abhdngt, wird die Folie
gegen das Formteil gezogen, und zwar durch Er-
zeugung eines Unterdrucks im Bereich zwischen
Folie und dem Formteil. Mit anderen Worten wird
die Folie gegen das Formteil gesaugt und schmiegt
sich daher dicht an dessen Oberfliche an. Die
Folie zeichnet also den Oberflichenverlauf des
Formteils nach. Zu diesem Zweck kann z. B. das
Formteil mit entsprechenden Ansaug&ffnungen ver-
sehen sein, die rlickwirtig mit einer Vakuumpumpe
verbunden sind. Der Bereich zwischen Folie und
Formteil ist ansonsten hermetisch abgedichtet, um
einen erneuten Lufteintritt in diesen Bereich zu
vermeiden.

Nach Verformen der Folie wird der Unterdruck
wieder abgebaut und die Folie abgekihlt. Sie kiihlt
relativ schnell ab, da die Verformungstemperatur
nicht sehr hoch ist und die Folie nur eine geringe
Wirmekapazitdt hat. Das Formteil wird dann von
der Folie getrennt, so daB das Geh&use vorliegt.
Gegebenenfalls kann jetzt schon ein vorhandener
Folienrand beschnitten werden. Darliber hinaus
kénnen auch schon Durchgangsiécher, z. B. 29, in
die Gehidusewandungen eingebracht werden, die
Leitungen flir die elektrische Einrichtung aufneh-
men.

Das Geh3use kann dann als Abdeckung auf die
in Fig. 3 gezeigt Halteplatt 20 aufgesetzt werden,
wobei zuvor die Leitungen 30, 31 durch die Off-
nung 29 hindurchgefiihrt werden.

Soll die elekirische Einrichtung vergossen wer-
den, so wird diese zunéchst in den Geh&duseinnen-
raum hineingelegt und dort gegebenenfalls positio-
niert. Dabei werden Versorgungs- und/oder Signal-
leitungen, die mit der elekirischen Einrichtung in
Verbindung stehen, durch die genannten Durch-
gangslcher hindurchgefiinrt. Zuletzt wird die Ver-
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guBmasse in den Geh3useinnenraum hineingegos-
sen, und zwar bis zum oberen Rand des Geh&us-
einnenraums, so daB die elekirische Einrichtung
vollstindig abgedeckt ist. Befestigungsflansche
k6nnen, wie zuvor beschrieben, in gewlinschter
Weise zusitzlich gebildet werden.

Patentanspriiche

1. Bauteil mit einer elekirischen Einrichtung (11;
21) und einer biegesteifen Abdeckung (2; 25)
fir die elekirische Einrichtung (11; 21), da-
durch gekennzeichnet, da die Abdeckung
(2; 25) aus einer unter Wirmeeinwirkung ver-
formbaren Folie (3) besteht.

2. Bauteil nachAnspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Folie (3) mit ihrem Folien-
rand (10; 27) eine Halteeinrichtung Ubergreift.

3. Bauteil nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Folienrand (10; 27) zur Auf-
nahme einer die Abdeckung (2; 25) seitlich
Uberragenden Halteeinrichtung nach auBen ge-
wdlbt ist.

4. Bauteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die elekirische Einrichtung
(21) auf der Halteeinrichtung (20) montiert ist.

5. Bauteil nach Anspruch 1,2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die elekirische Einrich-
tung (11) in der Abdeckung (2) mittels einer
VerguBmasse fest eingegossen ist.

6. Bauteil nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteein-
richtung als Halteplatte (20) ausgebildet ist.

7. Bauteil nach Anspruch 5 und 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Halteplatte durch die
VerguBmasse gebildet ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils, das
wenigstens eine elekirische Einrichtung (11;
21) und eine biegesteife Abdeckung (2; 25) flr
die elektrische Einrichtung (11; 21) enthilt, ge-
kennzeichnet durch folgende Schritte:

a) eine aus einem biegesteifen und unter
Warmeeinwirkung verformbaren Material
bestehende Folie (3) wird an eine Form
angelegt;

b) die Folie (3) wird erwdrmt;

c) durch Anwendung von Unterdruck wird
die erwdrmte Folie (3) angesaugt und Uber
die Form gezogen, um die Abdeckung (2;
25) zu erhalten;

d) die Folie (3) wird abgekihlt; und
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e) die Form wird aus der Abdeckung (2; 25)
herausgenommen.

Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch folgende weitere Schritte:
f) die elekirische Einrichtung (11) wird in die
so erhaltene Abdeckung (2) eingelegt; und
g) mit einer VerguBmasse vergossen.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung der Abdek-
kung (2; 25) eine Form mit einem auBenseiti-
gen Umfangsflansch verwendet wird, gegen
den die Folie (3) ebenfalls gesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Folienrand
nach dem Abkihlen der Folie (3) beschnitten
wird.

Verfahren nach Anspruch 9, 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB vor dem Einle-
gen der elekirischen Einrichtung (11; 21)
Durchgangsiécher (29) in eine Wand der Ab-
deckung (2; 25) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB so viel VerguBmasse in die
Abdeckung (2) hineingegossen wird, daB durch
sie auch ein durch den Umfangsflansch der
Form gebildeter Hohlraum (15) mit ausgefiillt
wird.
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