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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem
Anschluf3trager nach der Gattung des Anspruchs 1 und
einem Verfahren zum Verbinden des AnschlulRtragers
mit einem SpritzguRteil nach der Gattung des Anspruchs
10.

[0002] Ein gattungsgemafer Anschluf3trager ist bei-
spielsweise aus der DE 43 32 172 A1 und speziell fiir
Magnetspulen aus der DE 295 14 315 U1 bekannt.
[0003] Die Einbettung metallischer Anschlutrager in
ein SpritzguBteil, insbesondere in den Spulentrager fiir
Magnetspulen welche beispielsweise in (Hochdruck-)
Brennstoffeinspritzventilen Verwendung finden, findet
gewohnlich wahrend der Herstellung des Spritzgufteils
statt. Dabei wird der Anschluf3trdger an der entsprechen-
den Stelle der Spritzguf3form positioniert und dann das
SpritzguBteil in der Form gefertigt. Dadurch wird der An-
schluftrager in das SpritzguBteil eingebettet.

[0004] Nachteiligan dem oben beschriebenen Verfah-
ren ist insbesondere der hohe Fertigungsaufwand, da
die bendtigten Werkzeuge gegen den Spritzdruck abge-
dichtet sein mussen und daher erhéhte Werkzeugkosten
anfallen.

[0005] Zudem kann die Positionierung der
Anschluf3trager in dem SpritzguBteil nicht genau genug
erfolgen, der Anschluf3trager kann zudem bei hoch nicht
vollig ausgehartetem Kunststoff bei weiteren Bearbei-
tungsschritten in seiner Position verschoben oder ver-
dreht werden.

[0006] Durch die Form der géngigen Anschlutrager
kann auRerdem nicht ausgeschlossen werden, daf} sich
der AnschluRtradger nach dem Ausharten aus dem Spritz-
gufdteil 16st, da keine Arretierungen vorhanden sind, die
des AnschluBBtrager bei einer Zugbelastung festhalten.
[0007] Aus der WO 95/22154 A ist bereits ein An-
schlusstrager, insbesondere ein Anschlusstrager fir
Spulentrager von Magnetspulen, bekannt Der Anschlus-
strager weist an seinem einen Ende einen Positionie-
rungsabschnitt zur Ausrichtung des Anschlusstragers in
einer Ausnehmung eines den Anschlusstrédger umge-
benden Spritzgussteils und einen Uber die Breite des Po-
sitionierungsabschnitts vorstehenden Arretierungsab-
schnitt zur Verankerung des Anschlusstragers in dem
SpritzguBteil auf. Diese Anordnung aus Positionierungs-
abschnitt und nasenartigem bzw. widerhakenférmigem
Arretierungsabschnitt ist zweifach hintereinander an
dem Anschlusstrager zur sicheren Verankerung des An-
schlusstragers in dem Spritzgussteil vorgesehen. Das
EinschielRen des Anschlusstragers erfolgt in eine Aus-
nehmung des Spritzgussteils, die eine konstante Off-
nungsweite hat. In den Bereichen der jeweiligen wider-
hakenférmigen Arretierungsabschnitte dringt der An-
schlusstrager tiefer in den Kunststoff ein als tiber seine
Positionierungsabschnitte, die nur geringfligig in den
Kunststoff einwandern. Eine Vorformung der Ausneh-
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mung des Spritzgussteils in einen Positionierungsbe-
reich und einen Arretierungsbereich erfolgt nicht.

Vorteile der Erfindung

[0008] Dererfindungsgemafe Anschluf3trager mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 und das erfindungsgemaRle
Verfahrenzum Verbinden des. Anschluf3tréger mit einem
SpritzguRteil mit den Merkmalen des Anspruchs 10 hat
demgegenuber den Vorteil, dal der Anschlul3trager so-
wohl positionsgenau in einer definierten Lage als auch
ortsfest verankert in dem Spritzguf3teil befestigt ist.
[0009] Das Einschief’en des AnschluRtrégers in das
fertige Spritzgufteil ist ohne groRRen technischen Auf-
wand realisierbar und fiihrt zu einer hohen Positionsge-
nauigkeit, da der Kunststoff bereits groRtenteils ausge-
hartet und die Lage des eingeschossenen Anschluf3tra-
gers damit nicht mehr veranderbar ist.

[0010] Durch die in den Unteransprichen aufgefihr-
ten Malnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen des
im Anspruch 1 angegebenen AnschlufRtrégers und des
im Anspruch 10 angegebenen Verfahrens moglich.
[0011] Von Vorteil istinsbesondere die einfache Form
des AnschluRtragers, der mit den Verankerungsvorrich-
tungen in herkébmmlicher Weise aus Metallblech aus-
stanzbar ist.

[0012] Die Ausgestaltung der Verankerungsvorrich-
tungen ist beliebig wahlbar und kann neben der Sage-
zahnform beispielsweise auch eine eckige oder gerun-
dete Form aufweisen.

[0013] Von Vorteil ist auch, dall das Vorformen des
SpritzguRteils im Einschuflbereich des Anschluftragers
durch geringfiigige Anderungen der vorhandenen Spritz-
guRformen mdoglich ist.

Zeichnung
[0014] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindungistin der

Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nachfolgen-
den Beschreibung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  einenschematischen Léangsschnitt durch einen
erfindungsgeméfien Anschluf3tradger und den
entsprechend gestalteten EinschulRbereich ei-
nes Spritzguf3teils, und

Fig.2 eine schematische Ansicht eines Spulentra-

gers einer Magnetspule mit zwei erfindungsge-
mal ausgestalteten Anschluf3tragern.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0015] Fig. 1 zeigt in einer auszugsweisen, schemati-
sierten Schnittdarstellung ein erstes Ausfiihrungsbei-
spiel eines erfindungsgemaflen AnschluRtréagers 1. Der
Anschluftrager 1 findet insbesondere Verwendung in
Brennstoffeinspritzventilen, wo er die Verbindung zwi-
schen einer auf einen Spulentrager gewickelten Magnet-
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spule und einem elektronischen Steuergerat zur Betati-
gung des Brennstoffeinspritzventils herstellt. Der Spu-
lentrager wird dabei im SpritzguRverfahren hergestellt.
[0016] Der Anschluftrager 1 weist vorzugsweise eine
flache Form auf und wird durch Ausstanzen aus einem
Metallblech hergestellt. Er kann Befestigungslécher 13
und Aussparungen 18 in einem Biegebereich 14 (Fig. 2)
aufweisen, welche die weitere Bearbeitung des An-
schluf3tragers 1 nach dem Einbringen in ein Spritzgufteil
2, beispielsweise einen Spulentrager, ermdglichen.
[0017] Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel weist der
Anschluf3tréager 1 einen laschenférmigen
Positionierungsabschnitt . 5 auf, welcher ein erstes Ende
16 des Anschluftragers 1 bildet. Der Positionierungsab-
schnitt 5 kann dabei rund oder mehrkantig ausgebildet
sein. Der Positionierungsabschnitt 5 des Anschluftra-
gers 1 sorgt fur die prazise Lage des AnschluRtragers 1
in dem SpritzguBteil 2.

[0018] An den Positionierungsabschnitt 5 des An-
schluB3tragers 1 schlielt sich ein Arretierungsabschnitt 6
an. Dieser sorgt fir die sichere Verankerung des An-
schluftragers 1 in dem Spritzguteil 2. Der Arretierungs-
abschnitt 6 des Anschluftragers 1 ist im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel in Form von zwei Uberstanden 9
ausgefuhrt, welche sdgezahnférmig ausgebildet sind.
Die Uberstande 9 sind durch Ausnehmungen 10 von ei-
nem zweiten Ende 17 des Anschlufdtragers 1 abgesetzt.
Die Ausnehmungen 10 haben die Aufgabe, die beim Ein-
bringen des AnschluRtrégers 1 in das Spritzgulteil 2 auf-
tretende Verformungsenergie aufzufangen, damit der
Anschlufdtrager 1 im Biegebereich 14 nicht verbogen
wird. Das zweite Ende 17 des Anschlufdtragers 1 kann,
wie in Fig. 2 naher dargestellt, Befestigungslécher 13
und Aussparungen 18 im Biegebereich 14 zur Befesti-
gung der Drahtenden der Spule und zur leichteren Wei-
terbearbeitung aufweisen.

[0019] Das Spritzgulteil 2 weist eine korrespondieren-
de Ausnehmung 15 auf, in welche der Anschluf3trager 1
eingebracht wird. Die Ausnehmung 15 gliedert sich in
einen Positionierungsbereich 7 und einen Arretierungs-
bereich 8. Der Positionierungsbereich 7 ist dabei so aus-
geformt, dal® der Positionierungsabschnitt 5 des An-
schluftragers 1 formschllssig einbringbar ist. Der Arre-
tierungsbereich 8 der Ausnehmung 15 weist eine Breite
senkrecht zu einer Langsachse 19 des Anschlufdtragers
1 auf, welche der Breite des zweiten Endes 17 des An-
schluBtragers 1 entspricht. Die Uberstéande 9 des An-
schlufdtragers 1, welche fir die Verankerung des An-
schluf3tragers 1 im Spritzgufteil 2 sorgen, besitzen je-
doch eine gréRere Breite. Dies fihrt zu einer sicheren
Verankerung des Anschlufdtrégers 1 im Spritzguf3teil 2,
da sich die Uberstande 9.. in den Kunststoff des Spritz-
guRteils 2 hineinbohren. Beim Einbringen des
Anschluf3tréagers 1 in das Spritzguf3teil 2 tritt zudem eine
geringfligige Verformung der Ubersténde 9 auf, welche
nach dem Einbringen in das spritzguf3teil 2 entgegen der
Einschuf3richtung hakenférmig abgebogen werden.
[0020] Die Einbringung des AnschluRtrégers 1 in das
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Spritzgufteil 2 erfolgt durch Einschiel3en kurz vor der
volligen Aushartung des Kunststoffs des Spritzgufteils
2. Das Einschiefden kann beispielsweise durch die Ver-
wendung von PreRluft erfolgen. Der AnschlufRtrager 1
wird dabei durch die widerhakenartigen Ubersténde 9 so
in dem SpritzguRteil 2 verankert, daR der AnschluRtrager
1 auch nach dem vélligen Aushérten des Kunststoffs des
SpritzguRteils 2 nicht mehr aus der Ausnehmung 15 des
Spritzgufteils 2 herausgezogen werden kann. Durch die
beim EinschieRen erfolgte Verformung der Ubersténde
9 wird eine zuséatzliche Verspreizung erreicht.

[0021] Wird bei weiteren Bearbeitungsschritten, bei-
spielsweise beim Verléten der Drahtenden der Magnet-
spule mit den AnschluBtragern 1, der Kunststoff des
Spritzgufteils 2 nochmals kurzzeitig erwarmt, erhoht
sich der Formschlufy zwischen dem Spritzgufteil 2 und
dem Anschluf3trager 1 im Arretierungsbereich 8 weiter,
ohne daR dabei die Position des Anschluftragers 1 im
SpritzguBteil 2 beeinflult wird.

[0022] Dieser Effekt kann durch eine gréf3ere Baulan-
ge und/oder eine groRere Einschultiefe des
Anschlufdtragers 1 in dem SpritzgufBteil 2 zusatzlich un-
terstutzt werden, da die Funktionen des Positionierens
und des Arretierens raumlich weit voneinander getrennt
werden kdnnen.

[0023] In Fig. 2 ist ein Anwendungsbeispiel des erfin-
dungsgemafien AnschluRtragers 1 schematisiert darge-
stellt. Das SpritzguBteil 2 ist in diesem Fall als Spulen-
trager 2a ausgeflhrt, welcher nicht weiter dargestellte
Wicklungen einer Magnetspule zur Betatigung eines
nicht weiter dargestellten Brennstoffeinspritzventils auf-
nimmt.

[0024] Der Spulentrager 2a weist einen Wicklungsbe-
reich 11 auf, welcher in einem weiteren Bearbeitungs-
schritt die Wicklungen der Magnetspule aufnimmt. Die
Enden der Wicklung werden (ber Drahtfihrungen 12
Uber einen Vorsprung 3 des Spulentragers 2a zu den
Anschluftragern 1 geflihrt.

[0025] Die Anschluftrager 1 sind dabei in einer Stirn-
seite 4 des Vorsprungs 3 angeordnet. Die Anschluf3tra-
ger 1 weisen Befestigungslécher 13 fir die Drahtenden
der Magnetspule sowie einen Biegebereich 14, in wel-
chem die AnschlufRtrager 1 in weiteren Bearbeitungs-
schritten abgebogen werden kénnen, auf. Wie bei dem
rechten Anschlubtrager 1 in Fig. 2 angedeutet, kdnnen
die Anschluftrager 1 dabei an ihrem ersten Ende 16 wie
in Fig. 1 néher beschrieben ausgestaltet sein und durch
das oben beschriebene Verfahren zum Verbinden des
Anschluftragers 1 mit dem Spritzguf3teil 2 in den Spu-
lentréger 2a eingebracht werden.

[0026] Die Erfindungist nicht auf das dargestellte Aus-
fiihrungsbeispiel beschrankt, sondern auch fir eine Viel-
zahl anderer Formen des Anschluf3tragers 1 geeignet.
Das erfindungsgemafRe Verfahren kann zum Einbringen
beliebiger  Metallteile in  einen  vorgeformten
SpritzguRkdrper verwendet werden.
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Patentanspriiche

1.

Anschlusstrager (1), insbesondere Anschlusstrager
(1) far Spulentrager von Magnetspulen,

wobei der Anschlusstrager (1) einen Positionie-
rungsabschnitt (5) zur Ausrichtung des Anschluss-
tragers (1) in einer Ausnehmung (15) eines den An-
schlusstrager (1) umgebenden Spritzgussteils (2)
und einen Uber die Breite des Positionierungsab-
schnitts (5) vorstehenden Arretierungsabschnitt (6)
zur Verankerung des Anschlusstragers (1) in dem
Spritzgussteil (2) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung (15) im Spritzgussteil (2)
schlitzartig ausgebildet ist,

dass die Ausnehmung (15) des Spritzgussteils (2)
einen Positionierungsbereich (7) und einen Arretie-
rungsbereich (8) aufweist, wobei der Arretierungs-
bereich (8) eine gréRere Offnungsweite hat als die
Offnungsweite des Positionierungsbereichs (7), und
dass der Positionierungsabschnitt (5) des Anschlus-
stragers (1) so ausgestaltet ist, dass der Positionie-
rungsabschnitt (5) formschlissig in den Positionie-
rungsbereich (7) des Spritzgussteils (2) einbringbar
ist.

Anschlusstrager nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Positionierungsabschnitt (5) des Anschlus-
stragers (1) ein erstes Ende (16) des Anschlusstra-
gers (1) bildet.

Anschlusstrager nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Positionierungsabschnitt (5) des Anschlus-
stragers (1) laschenférmig ausgebildet ist.

Anschlusstrager nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das den Positionierungsabschnitt (5) des An-
schlusstragers (1) bildende erste Ende (16) des An-
schlusstragers (1) rund ausgebildet ist.

Anschlusstrager nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das den Positionierungsabschnitt (5) des An-
schlusstragers (1) bildende erste Ende (16) des An-
schlusstragers (1) mehrkantig ausgebildet ist.

Anschlusstrager nach einem der Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Arretierungsabschnitt (6) des Anschluss-
tragers (1) mindestens zwei Uberstinde (9) auf-
weist.

Anschlusstrager nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Uberstande (9) sdgezahnférmig ausgebil-
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8.

9.

det sind.

Anschlusstrager nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Uberstande (9) durch Ausnehmungen (10)
gegen ein zweites Ende (17) des Anschlusstragers
(1) abgesetzt sind.

Anschlusstrager nach Anspruch 1 und 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Arretierungsbereich (8) des Spritzgussteils
(2) eine geringere Ausdehnungin der Breite aufweist
als der Arretierungsabschnitt (6) des Anschlusstra-
gers (1) im Bereich der Uberstande (9).

10. Verfahren zum Verbinden eines Anschlusstragers

(1), insbesondere eines Anschlusstragers (1) fir
Spulentrager von Magnetspulen, mit einem Spritz-
gussteil (2), wobei der Anschlusstrager (1) einen Po-
sitionierungsabschnitt (5) zur Ausrichtung des An-
schlusstrégers (1) in einer Ausnehmung (15) des
den Anschlusstrager (1) umgebenden Spritz-
gussteils (2) und einen Uber die Breite des Positio-
nierungsabschnitts (5) vorstehenden Arretierungs-
abschnitt (6) zur Verankerung des Anschlusstragers
(1) in dem Spritzgussteil (2) aufweist,

mit folgenden Verfahrensschritten:

- Ausstanzen des Anschlusstragers (1),

- Vorformen des Spritzgussteils (2) passend zur
Form des Anschlusstragers (1), indem die Aus-
nehmung (15) im Spritzgussteil (2) schlitzartig
ausgebildet wird, wobei die Ausnehmung (15)
des Spritzgussteils (2) mit einem Positionie-
rungsbereich (7) und einem Arretierungsbe-
reich (8) ausgeformt wird und wobei der Arretie-
rungsbereich (8) eine gréRere Offnungsweite
hat als die Offnungsweite des Positionierungs-
bereichs (7),

- EinschieRen des Anschlusstragers (1) in das
Spritzgussteil (2), wobei das Einschie3en des
Anschlusstragers (1) so erfolgt, dass der Posi-
tionierungsabschnitt (5) des Anschlusstragers
(1) formschlissig in den Positionierungsbereich
(7) des Spritzgussteils (2) eingebracht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Uber die Breite des Positionierungsab-
schnitts (5) vorstehende Arretierungsabschnitt (6)
des Anschlusstragers (1) in dem Arretierungsbe-
reich (8) des Spritzgussteils (2) arretiert wird.

Claims

1.

Connection mount (1), in particular connection
mount (1) for coil carriers of magnet coils,
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with the connection mount (1) having a positioning
portion (5) for arranging the connection mount (1) in
a recess (15) in an injection-moulded part (2) which
surrounds the connection mount (1), and a locking
portion (6), which protrudes beyond the width of the
positioning portion (5), for anchoring the connection
mount (1) in the injection-moulded part (2),
characterized

in that the recess (15) in the injection-moulded part
(2) is in the form of a slot,

in that the recess (15) in the injection-moulded part
(2) has a positioning region (7) and a locking region
(8), with the locking region (8) having a larger open-
ing width than the opening width of the positioning
region (7), and

in that the positioning portion (5) of the connection
mount (1) is designed such that the positioning por-
tion (5) can be introduced in the positioning region
(7) of the injection-moulded part (2) in an interlocking
manner.

Connection mount according to Claim 1,
characterized

in that the positioning portion (5) of the connection
mount (1) forms a first end (16) of the connection
mount (1).

Connection mount according to Claim 1 or 2,
characterized

in that the positioning portion (5) of the connection
mount (1) is in the form of a lug.

Connection mount according to Claim 2 or 3,
characterized

in that the first end (16) of the connection mount (1),
which end forms the positioning portion (5) of the
connection mount (1), is round.

Connection mount according to Claim 2 or 3,
characterized

in that the first end (16) of the connection mount (1),
which end forms the positioning portion (5) of the
connection mount (1), is polygonal.

Connection mount according to Claim 1,
characterized

in that the locking portion (6) of the connection
mount (1) has at least two projections (9).

Connection mount according to Claim 6,
characterized
in that the projections (9) are in the form of saw teeth.

Connection mount according to Claim 6 or 7,
characterized

in that the projections (9) are stepped with respect
to a second end (17) of the connection mount (1) by
recesses (10).
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9.

10.

11.

Connection mount according to Claims 1 and 6,
characterized

in that the locking region (8) of the injection-moulded
part (2) has a smaller extent in terms of width than
the locking portion (6) of the connection mount (1)
in the region of the projections (9).

Method for connecting a connection mount (1), in
particular a connection mount (1) for coil carriers of
magnet coils, to an injection-moulded part (2),
wherein the connection mount (1) has a positioning
portion (5) for arranging the connection mount (1) in
a recess (15) in the injection-moulded part (2) which
surrounds the connection mount (1), and a locking
portion (6), which protrudes beyond the width of the
positioning portion (5), for anchoring the connection
mount (1) in the injection-moulded part (2),
comprising the following method steps:

- punching out the connection mount (1),

- pre-forming the injection-moulded part (2) to
match the shape of the connection mount (1) by
the recess (15) in the injection-moulded part (2)
being in the form of a slot, with the recess (15)
in the injection-moulded part (2) being formed
with a positioning region (7) and a locking region
(8), and with the locking region (8) having a larg-
er opening width than the opening width of the
positioning region (7),

- inserting the connection mount (1) into the in-
jection-moulded part (2), with the connection
mount (1) being inserted such that the position-
ing portion (5) of the connection mount (1) is
introduced into the positioning region (7) of the
injection-moulded part (2) in an interlocking
manner.

Method according to Claim 10,

characterized

in that the locking portion (6) of the connection
mount (1), which locking portion protrudes beyond
the width of the positioning portion (5), is locked in
the locking region (8) of the injection-moulded part

).

Revendications

Support de raccord (1), notamment support de rac-
cord (1) pour un support de bobine appliqué a des
bobines magnétiques,

le support de raccord (1) ayant un segment de po-
sitionnement (5) pour aligner le support de raccord
(1) dans une cavité (15) d’'une piéce injectée (2) en-
tourant le support de raccord (1) et un segment de
blocage (6) qui est en saillie par rapport a la largeur
du segment de positionnement (5) pour accrocher
le support de raccord (1) dans la piece injectée (2),
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caractérisé en ce que

la cavité (15) de la piéce injectée (2) est en forme
de fente,

la cavité (15) de la piéce injectée (2) comporte une
zone de positionnement (7) et une zone de blocage
(8), lazone de blocage ayant une dimension d’ouver-
ture plus grande que la dimension de I'ouverture de
la zone de positionnement (7) et

le segment de positionnement (5) du support de rac-
cord (1) estréalisé pour que le segment de position-
nement (5) puisse étre introduit par une liaison par
la forme dans la zone de positionnement (7) de la
piéce injectée (2).

Support de raccord selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

le segment de positionnement (5) du support de rac-
cord (1) forme une premiére extrémité (16) du sup-
port de raccord (1).

Support de raccord selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

le segment de positionnement (5) du support de rac-
cord (1) est réalisé en forme de patte.

Support de raccord selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que

la premiére extrémité (16) du support de raccord (1)
qui forme le segment de positionnement (5) du sup-
port de raccord (1) est ronde.

Support de raccord selon les revendications 2 ou 3,
caractérisé en ce que

la premiére extrémité (16) du support de raccord (1)
qui forme le segment de positionnement (5) du sup-
port de raccord (1) a une forme a plusieurs arétes.

Support de raccord selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le segment de blocage (6) du support de raccord (1)
comporte au moins deux parties en saillie (9).

Support de raccord selon la revendication 6,
caractérisé en ce que

les parties en saillie (9) ont la forme d’'une dent de
scie.

Support de raccord selon les revendications 6 ou 7,
caractérisé en ce que

les parties en saillie (9) sont séparées de la seconde
extrémité (17) du support de raccord (1) par des dé-
coupes (10).

Support de raccord selon les revendications 1 et 6,
caractérisé en ce que

la zone de blocage (8) de la piéce injectée (2) a une
extension moindre en largeur que le segment de blo-
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10.

11.

cage (6) du support de raccord (1) dans la zone des
parties en saillie (9).

Procédé pour relier un support de raccord (1), no-
tamment un support de raccord (1) d’'un support de
bobine (2) magnétique comprenant une piéce injec-
tée, le support de raccord (1) ayant un segment de
positionnement (5) pour aligner le support de raccord
(1) dans une cavité (15) de la piece injectée (2) en-
tourant le support de raccord (1) et un segment de
blocage (6) en saillie par rapport a la largeur du seg-
ment de positionnement (5) pour accrocher le sup-
port de raccord dans la piéce injectée (2), procédé
les étapes suivantes :

- emboutissage du support de raccord (1),

- mise en forme de la piéce injectée (2) pour
avoir une forme adaptée au support de raccord
(1) enréalisant la cavité (15) de la piece injectée
(2) avec une forme de fente,

-lacavité (15) de la piece injectée (2) étant mou-
Iée avec une zone de positionnement (7) et une
zone de blocage (8) et

- la zone de blocage (8) ayant une dimension
d’ouverture plus grande que la dimension de
I'ouverture de la zone de positionnement (7),

- mise en place du support de raccord (1) dans
la piece injectée (2), cette mise en place du sup-
portde raccord (1) consistant a introduire le seg-
ment de positionnement (5) du support de rac-
cord (1) par une liaison de forme dans la zone
de positionnement (7) de la piéce injectée (2).

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé en ce que

le segment de blocage (6) du support de raccord (1)
qui dépasse de la largeur du segment de position-
nement (5) est bloqué dans la zone de blocage (8)
de la piéce injectée (2).
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