EP 1 517 348 A1

) oo e IR TR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 517 348 A1
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Verséffentlichungstag: (51) intcl.”: HO1H 85/147

23.03.2005 Patentblatt 2005/12
(21) Anmeldenummer: 03021386.2

(22) Anmeldetag: 22.09.2003

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
AT BE BG CHCY CZDE DK EE ES FIFRGB GR ¢ Liebherr, Klaus
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SKTR 44227 Dortmund (DE)
Benannte Erstreckungsstaaten: * Richter, Holger
AL LT LV MK 58453 Witten (DE)
(71) Anmelder: Wickmann-Werke GmbH (74) Vertreter: Schmidt, Frank-Michael, Dr.-Ing. et al
58453 Witten (DE) Huyssenallee 58-64
45128 Essen (DE)

(54) Sicherungselement mit profilierten Kontaktpfosten und ein Verfahren zu dessen Herstellung

(57)  Sicherungselement mit einem an zwei Kontakt-

pfosten (1) befestigten Schmelzleiter (5). Der Schmelz-

leiter (5) ist an den Kontaktpfosten (1) an einer Schweil3- 4 4
stelle mittels Laser-Schweillen befestigt. Bei dem 6 5 7
Schweillvorgang wird der Laserstrahl auf den Kontakt- /
pfosten (1) auf eine der Schweillstelle des Schmelzlei- 3

ters (5) gegenlberliegende Auftreffstelle gerichtet. Die 1
Kontaktpfosten (1) weisen jeweils einen die Schweif3- \3
stelle und die Auftreffstelle einschlieRenden Abflachbe-
reich (3) verringerter Materialdicke auf. Bei wenigstens
einem Kontaktpfosten (1) nimmt der Abflachbereich (3) -
verringerter Materialdicke nur einen Teil der Breite des
Kontaktpfostens (1) ein, so daf neben dem Abflachbe-
reich (3) wenigstens ein Stutzbereich (4) grolkerer Ma- _,/’2
terialdicke verbleibt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Siche-
rungselement mit einem an zwei Kontaktpfosten befe-
stigten Schmelzleiter, wobei der Schmelzleiter an den
Kontaktpfosten an einer Schweilistelle mittels Laser-
Schweilen befestigt ist, wobei der Laserstrahl beim La-
ser-Schweilen auf den Kontaktpfosten auf eine der
Schweillstelle des Schmelzleiters gegeniiberliegende
Auftreffstelle gerichtet wird, und wobei die Kontaktpfo-
sten jeweils einen die Schweilstelle und die Auftreffstel-
le einschlieBenden Abflachbereich verringerter Materi-
aldicke aufweisen.

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren
zum Herstellen eines Sicherungselements, bei dem
mindestens zwei Kontaktpfosten in einer Halterung be-
festigt werden und ein Schmelzleiter durch Erhitzen mit
Hilfe eines Laserstrahls an den Kontaktpfosten ange-
schweil3t wird, wobei der Laser auf eine von dem
Schmelzleiter abgewandte Seite der Kontaktpfosten ge-
richtet wird.

[0003] In der DE 198 03 605 wird ein Verfahren zur
Herstellung elektrischer Sicherungen beschrieben, bei
dem ein Schmelzleiter an zwei Kontaktpfosten durch
Laser-SchweilRen befestigt wird und der Schmelzleiter
im Bereich der Verbindungsstelle Uiber einen Langsab-
schnitt abgeflacht ist. Der Laser wird dabei auf die Seite
des Kontaktpfostens gerichtet, die dem Schmelzleiter
abgewandt ist. Der Laserstrahl erhitzt den Kontaktpfo-
sten und mittelbar die Kontaktstelle zwischen Schmelz-
leiter und Kontaktpfosten.

[0004] Wennder Abflachbereich des Kontaktpfostens
eine geringe Materialdicke aufweist, wird nur eine ge-
ringe Laserenergie und kurze Laser-Pulsdauer bend-
tigt, um eine Schweildverbindung herzustellen. Durch
die diinn abgeflachte Form der Kontaktpfosten ist je-
doch die mechanische Stabilitat der Sicherungselemen-
te, insbesondere im Verbindungsbereich zu dem
Schmelzleiter, verringert. Wird hingegen die Material-
dicke der abgeflachten Kontaktbereiche erhéht, so ist
zwar eine gute mechanische Stabilitdt gegeben, es ist
jedoch eine deutlich héhere Laserenergie und/oder La-
ser-Pulsdauer erforderlich, um eine sichere
Schweillverbindung herzustellen. Auflerdem ist durch
die dickere Ausfiihrung des Kontaktpfostens die War-
mekapazitat im Bereich der Verbindungsstelle erhoht
und der zeitliche Temperaturverlauf ist trdger und bela-
stet dadurch das Schmelzleitermaterial. Es kommt beim
Schweilen zu einer Versprédung des Schmelzleiters im
verbindungsbereich.

[0005] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Siche-
rungselement der eingangs genannten Art zu schaffen,
das eine schnelle und sichere Verbindung zwischen
dem Schmelzleiter und dem Kontaktpfosten durch La-
ser-Schweilen erlaubt und gleichzeitig eine hohe me-
chanische Stabilitat besitzt.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Sicherungsele-
ment mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost.
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AuBlerdem wird die Aufgabe durch ein Verfahren zum
Herstellen eines Schmelzsicherungselements mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 12 geldst.

[0007] Bei dem erfindungsgemaflen Sicherungsele-
ment, welches von der eingangs genannten Art ist,
nimmt bei wenigstens einem Kontaktpfosten der Ab-
flachbereich verringerter Materialdicke nur einen Teil
der Breite des Kontaktpfostens ein, so dass neben dem
Abflachbereich wenigstens ein Stitzbereich gréRerer
Materialdicke verbleibt.

[0008] Ein derartig geformter Kontaktpfosten bietet
eine gute mechanische Stabilitdt und ermdglicht eine ra-
sche und sichere verschweilung des Schmelzleiters
mit dem Kontaktpfosten. Der Stiitzbereich gréRerer Ma-
terialdicke verleint dem Kontaktpfosten eine mechani-
sche Stabilitat, die ein Umknicken oder Verbiegen des
Kontaktpfostens verhindert. Bei herkémmlichen Siche-
rungen, bei denen ganze Langsabschnitte von Kontakt-
pfosten Uber ihren Querschnitt abgeflacht sind, besteht
die Gefahr, dass der Kontaktpfosten insbesondere in
Abflachrichtung instabil wird. Bereits geringes Verbie-
gen fihrt jedoch zu einer veranderten Lage oder sogar
einer Dehnung oder Stauchung des an den Kontaktpfo-
sten befestigten Schmelzleiters. Dadurch ergibt sich ein
verandertes Abschaltverhalten der Sicherung oder bei
starker Verformung sogar eine Beschadigung oder Zer-
stérung des Schmelzleiters.

[0009] Die Kontaktpfosten des erfindungsgemaRen
Sicherungselementes verandern ihre Form und Lage
bei Giblichen mechanischen Belastungen, denen die Si-
cherungselemente ausgesetzt werden, nicht und ge-
wahrleisten eine sichere Halterung des Schmelzleiters.
Die Lage des Schmelzleiters ist stabil und das Abschal-
ten des Sicherungselementes reproduzierbarer.

[0010] Neben der mechanischen Stabilitat des Kon-
taktpfostens wird die Befestigung des Schmelzleiters
am Kontaktpfosten mittels Laser-Schweilen wesentlich
verbessert. Der Laserstrahl wird auf den jeweiligen Be-
reich des Kontaktpfostens gerichtet, in dem die
Schweilstelle zwischen Schmelzleiter und Kontaktpfo-
sten entstehen soll. Dabei wird der Laserstrahl auf die
Seite des Kontaktpfosten gerichtet, die dem Schmelz-
leiter gegeniberliegt bzw. abgewandst ist. Dieser Auf-
treffpunkt des Laserstrahls und auch die Schweilistelle
liegen im Abflachbereich mit verringerter Materialdicke.
Die vorgesehene Schweif3stelle wird im Abflachbereich
wesentlich schneller erhitzt, da der Warmestrom eine
geringere Materialdicke durchtreten muss (Warme-
strom indirekt proportional zur Materialdicke). Das Tem-
peraturprofil auf der dem Schmelzleiter zugewandten
Seite weist von der dem Auftreffpunkt des Lasers ge-
genulberliegenden Stelle aus, in radialer Richtung Uber
die Flache des Kontaktpfosten einen wesentlich steile-
ren Verlauf auf, als bei einem Kontaktpfosten mit nicht
verringerter Materialdicke.

[0011] Aufgrund der verringerten Materialdicke des
Kontaktpfostens im Abflachbereich wird eine deutlich
geringere Laserleistung und/oder Bestrahlungsdauer
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bendtigt, um eine sichere Schweilverbindung herzu-
stellen. Die Materialbelastung und warmebedingte Ver-
sprédung oder Ermidung wird drastisch verringert.
[0012] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Erfindung erstreckt sich der Schmelzleiter iber den
Flachbereich hinaus auf den Stlitzbereich grofierer Ma-
terialdicke. Bei dieser Ausfiihrungsform steht der
Schmelzleiter mit dem Kontaktpfosten sowohl in dem
Abflachbereich, als auch in dem Stitzbereich in Kon-
takt. Bei dem Laser-SchweilRvorgang werden diese Be-
reiche wegen der unterliegenden unterschiedlichen Ma-
terialdicke auch unterschiedlich stark erhitzt. Die Kon-
taktbereiche zwischen dem Schmelzleiter und dem ab-
geflachten Bereich des Kontaktpfostens werden starker
erhitzt als die Kontaktbereiche zwischen dem Schmelz-
leiter und dem nicht abgeflachten Stiitzbereich des Kon-
taktpfostens. So kann z.B. der Schmelzleiter in einem
Bereich eine intensivere Schweilverbindung mit dem
Kontaktpfosten eingehen als in einem anderen Bereich.
[0013] In einer weiteren Ausfilhrungsform bildet der
Abflachbereich und der wenigstens eine Stiitzbereich
zumindest im Auflagebereich des Schmelzleiters eine
Auflageebene. In diesem Fall ist die Befestigung des
Schmelzleiters wahrend der Fertigung des Sicherungs-
elementes besonders einfach. Der Schmelzleiter kann
auf die Auflagenebene des Kontaktpfostens aufgelegt
werden, wobei er gleichmaRig Gber die gesamte Breite
der Auflageebene aufliegt.

[0014] In einer weiteren Ausfiihrungsform liegt der
Schmelzleiter quer zur Langsrichtung des Kontaktpfo-
stens auf dem Kontaktpfosten auf. Dies ist besonders
vorteilhaft, wenn ein weiterer, gleich ausgebildeter Kon-
taktpfosten neben den ersten Kontaktpfosten angeord-
net wird, so dass die Kontaktpfosten mitihrer Langsach-
se in die gleiche Richtung weisen. Ein quer zu der
Langsrichtung des ersten Kontaktpfostens auf dem
Kontaktpfosten aufliegender Schmelzleiter kann in glei-
cher Weise auf dem zweiten Kontaktpfosten aufliegen.
[0015] Vorzugsweise sind die Kontaktpfosten des Si-
cherungselementes in einer Halterung befestigt und der
Abflachbereich mit verringerter Materialdicke erstreckt
sich bis zu dem der Halterung abgewandten Ende des
Kontaktpfostens. Die Halterung stellt sicher, dass die
Kontaktpfosten in einer festen Lage zueinander gehal-
ten werden. AuRerdem kann die Halterung zum Greifen
des Sicherungselementes verwendet werden, ohne
dass die Gefahr einer Beschadigung des Schmelzlei-
ters oder der Kontaktpfosten besteht. Erstreckt sich der
Abflachbereich mit verringerter Materialdicke bis zu
dem der Halterung abgewandten Ende des Kontaktpfo-
stens, so kann z.B. die Abflachung des Kontaktpfostens
direkt beim Kiirzen des Kontaktpfostenmaterials auf die
Lange eines Kontaktpfostens erfolgen, z.B. mit dem
gleichen Werkzeug. Der Schmelzleiter ist dann an dem
der Halterung abgewandten Endbereich des Kontakt-
pfostens befestigt.

[0016] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form erstreckt sich der Abflachbereich mit verringerter
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Materialdicke in der Mitte des Kontaktpfostens, so dass
an zwei Langsseiten des Abflachbereichs jeweils ein
Stltzbereich gréRerer Materialdicke gebildet ist. Die
Kontaktpfosten dieses Sicherungselements sind durch
die verstarkten Seitenbereiche besonders stabil.
[0017] Vorzugsweise weist das Sicherungselement
einen Schmelzdraht auf, der um einen nicht-leitenden
Kern gewickelt ist. Bei diesem Sicherungselement wird
mindestens eine Windung des Schmelzdrahtes durch
Laser-Schweif3en an dem Kontaktpfosten befestigt. Es
kénnen jedoch auch mehrere Windungen gleichzeitig in
einem Laser-Schweillvorgang an dem Kontaktpfosten
befestigt werden.

[0018] Es ist besonders vorteilhaft, wenn bei einem
Sicherungselement, bei dem sich der Schmelzleiter
Uber den Abflachbereich hinaus auf Stitzbereich er-
streckt, der Schmelzdraht einen Drahtkern und eine
Ummantelung aus einem Material aufweist, dessen
Schmelztemperatur niedriger ist als die des Drahtkerns.
In den abgeflachten Bereichen, in denen der Schmelz-
draht an dem Kontaktpfosten befestigt wird, ist die
Schweiltemperatur héher und sowohl das Material der
Ummantelung, als auch das Material des Drahtkerns
werden zur Herstellung einer Schweillverbindung auf-
geschmolzen. In den nicht abgeflachten Bereichen, in
denen der Schmelzdraht an dem Kontaktpfosten befe-
stigt wird, wird aufgrund der geringeren Temperatur der
Kontaktpfosten nur das Material der Ummantelung an-
geschmolzen, nicht jedoch der Drahtkern. In diesen Be-
reichen kann z.B. eine Loétverbindung zwischen dem
Kontaktpfosten und dem Schmelzleiter hergestellt wer-
den, sofern der Schmelzleiter mit einem Lot ummantelt
ist.

[0019] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren zum
Herstellen eines Sicherungselement werden minde-
stens zwei Kontaktpfosten in einer Halterung befestigt,
und ein Schmelzleiter wird durch Erhitzen mit Hilfe eines
Laserstrahls an den Kontaktpfosten angeschweil}t. Da-
bei wird der Laser auf eine von dem Schmelzleiter ab-
gewandte Seite der Kontaktpfosten gerichtet, nachdem
die Materialdicke mindestens eines Kontaktpfostens in
wenigstens einem Teil des Auflagebereichs des
Schmelzleiters derart verringert worden ist, dass ein so
gebildeter Auflagebereich nur eine Teilbreite des Kon-
taktpfostens einnimmt.

[0020] Die Verringerung der Materialdicke des Kon-
taktpfostens kann bei diesem Verfahren bereits bei der
Herstellung und Kirzung der Kontaktpfosten gesche-
hen, oder nachdem die Kontaktpfosten in einer Halte-
rung befestigt wurden. Um die Vorteile der Erfindung zu
nutzen, muss lediglich sichergestellt sein, dass die Ver-
ringerung der Materialdicke stattfindet, bevor der
Schmelzleiter an dem Kontaktpfosten durch Laser-
SchweilRen befestigt wird.

[0021] Vorteilhafte und bevorzugte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen gekenn-
zeichnet.

[0022] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
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in der beigefligten Zeichnung dargestellten bevorzug-
ten Ausfuhrungsbeispiels nédher beschrieben.
[0023] In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine schematische Vorderansicht eines er-
findungsgemaRen Sicherungselements; und

Figur 2 eine schematische Riickansicht eines erfin-
dungsgemalen Sicherungselements; und

Figur 3 eine schematische Draufsicht auf ein erfin-
dungsgemales Sicherungselement.

[0024] In Figur 1 ist in einer Vorderansicht ein erfin-
dungsgemaflen Sicherungselement schematisch dar-
gestellt, bei dem zwei Kontaktpfosten (1) in einer Halte-
rung (2) befestigt sind. Die Kontaktpfosten (1) flihren
durch die Halterung (2) hindurch und ragen oben und
unten aus dieser heraus. Im oberen Abschnitt der Kon-
taktpfosten (1) sind in deren Mittelbereichen Abflachbe-
reiche (3) gebildet, in denen die Materialdicke der Kon-
taktpfosten (1) verringert ist. Beidseitig neben den Ab-
flachbereichen (3) sind an den Langsseiten Stltzberei-
che (4) an den Kontaktpfosten (1) gebildet, in denen die
Materialdicke der Kontaktpfosten nicht verringertist. Die
Kontaktpfosten (1) sind nur einseitig abgeflacht, und
zwar bei der Darstellung in Figur 1 auf der dem Betrach-
ter zugewandten Seite. Ein Schmelzleiter (5) erstreckt
sich zwischen den beiden Kontaktpfosten (1) und ist an
diesen durch Laser-SchweilRen befestigt. Der Schmelz-
leiter (5) weist einen Schmelzdraht (6) auf, der um einen
isolierenden Kern (7) gewickelt ist. Der Schmelzdraht
(6) ist aus einem zentralen Drahtkern, z.B. aus einer Sil-
ber-Kupfer-Legierung oder Feinsilber, und einer Um-
mantelung aus einem zweiten Material, z.B. einem Zinn-
Lot, gebildet. Wesentlich ist, da der Schmelzpunkt der
Ummantelung bei einer niedrigeren Temperatur liegt,
als der Schmelzpunkt des Drahtkerns. Es ist mdglich,
zwischen dem Schmelzleiter und dem Kontaktpfosten
eine Létverbindung herzustellen, sofern die Temperatur
der Verbindungsstelle héher als die Schmelztemperatur
der Ummantelung, jedoch niedriger als die Schmelz-
temperatur der Drahtkerns ist. Ubersteigt die Tempera-
tur der Verbindungsstelle hingegen die Schmelztempe-
ratur der Drahtkerns, wird eine SchweilRverbindung her-
gestellt. Die Verbindungsstellen zwischen dem
Schmelzleiter (5) und den Kontaktpfosten sind in dem
Bereich angeordnet, in dem auch die Abflachbereiche
(3) und die Stltzbereiche (4) angeordnet sind, jedoch
auf den den Abflachbereichen (3) abgewandten Seiten
der Kontaktpfosten (1).

[0025] Figur 2 zeigt das Sicherungselement aus Figur
1 in einer Rickansicht. Der Schmelzleiter (5) liegt auf
den Kontaktpfosten (1) auf, wobei im Auflagebereich
der Schmelzleiter eine Auflageebene gebildet ist.
[0026] Figur 3 zeigt das Sicherungselement aus Figur
1 in einer Ansicht von oben. Der Schmelzleiter (5) liegt
mit mehreren Windungen auf dem Kontaktpfosten (1)
auf, wobei sich der Schmelzleiter (5) Gber dem Abflach-
bereich (3) hinaus auf den Stitzbereich (4) erstreckt.
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Somit liegen die Windungen des Schmelzdrahtes (6) in
verschiedenen Abschnitten des Schmelzleiters (5) auf
verschiedenen Bereichen der Kontaktpfosten (1) mit un-
terschiedlichen Materialdicken auf. Beim Schweifvor-
gang wird der Laser auf einen Abflachbereich (3) eines
Kontaktpfostens (1) gerichtet. Der Warmestrom tritt vom
Auftreffpunkt durch das Material des Kontaktpfostens
(1) und erwarmt den Auflagebereich, auf dem der
Schmelzleiter (5) aufliegt. Der abgeflachte Bereich, der
unmittelbar von dem Laser erwarmt wird, wird durch ei-
nen kurzen Laserpuls auf eine wesentlich hdhere Tem-
peratur erwarmt als der Stltzbereich (4) des Kontakt-
pfostens (1). Die Windungen des Schmelzdrahtes (6),
die im Abflachbereich auf dem Schmelzleiter aufliegen,
werden einer héheren Temperatur ausgesetzt und ver-
schweil’t, wahrend diejenigen Windungen, die im Stiitz-
bereich (4) aufliegen, einer geringeren Temperatur aus-
gesetzt und Uberwiegend angel6tet werden. Insgesamt
ist die thermische Belastung des Schmelzdrahtes (6)
gegenliber dem Laser-Schweifen an einem Kontakt-
pfosten ohne Abflachbereich reduziert. Es kommt nicht
zu einer Versprodung des Schmelzdrahtes (6), die im-
mer dann auftritt, wenn der Schmelzdraht zu lange oder
zu hoch erhitzt wird.

[0027] Im Rahmen des Erfindungsgedankens sind al-
ternative Ausflihrungsformen denkbar. Beispielweise
kann mehr als ein Abflachbereich an den Kontaktpfo-
sten gebildet sein. Uber seine Breite kann der Kontakt-
pfosten z.B. mehrere Abflachbereiche mit unterschied-
licher Materialdicke oder wechselnde Abflachbereiche
und Stitzbereiche aufweisen. Ferner kdnnen die Ab-
flachbereiche auch graduell in die Stutzbereiche liber-
gehen, ohne daR die Materialdicke an den Ubergéngen
gestuft ist. Die Auswahlmdglichkeiten der Materialien
fur die Kontaktpfosten und den Schmelzleiter, bzw. des-
sen Drahtkern und Ummantelung, sind ebenfalls vielfal-
tig und nicht auf die oben genannten Materialien be-
schrankt.

Patentanspriiche

1. Sicherungselement mit einem an zwei Kontaktpfo-

sten (1) befestigten Schmelzleiter(5),

wobei der Schmelzleiter an den Kontaktpfo-
sten an einer Schweil3stelle mittels Laser-Schwei-
Ben befestigt ist, wobei der Laserstrahl auf den
Kontaktpfosten auf eine der Schweilistelle des
Schmelzleiters gegeniberliegende Auftreffstelle
gerichtet wird,

wobei die Kontaktpfosten jeweils einen die
Schweillstelle und die Auftreffstelle einschlielen-
den Abflachbereich (3) verringerter Materialdicke
aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei wenigstens einem Kontaktpfosten
(1) der Abflachbereich (3) verringerter Materialdik-
ke nur einen Teil der Breite des Kontaktpfostens
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einnimmt, so dass neben dem Abflachbereich (3)
wenigstens ein Stitzbereich (4) gréRerer Material-
dicke verbleibt.

Sicherungselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schmelzleiter (5) sich
Uber den Abflachbereich (3) hinaus auf den Stitz-
bereich (4) grolRerer Materialdicke erstreckt.

Sicherungselement nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abflachbereich (3) und der
wenigstens eine Stutzbereich (4) zumindest im Auf-
lagebereich des Schmelzleiters (5) eine Auflage-
ebene bilden.

Sicherungselement nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schmelzleiter (5) quer zur Langsrichtung des Kon-
taktpfostens (1) auf dem Kontaktpfosten aufliegt.

Sicherungselement nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontaktpfosten (1) in einer
Halterung (2) befestigt sind und sich der Abflachbe-
reich (3) mit verringerter Materialdicke bis zu dem
der Halterung abgewandten Ende des Kontaktpfo-
stens erstreckt.

Sicherungselement nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Ab-
flachbereich (3) mit verringerter Materialdicke in der
Mitte des Kontaktpfostens (1) erstreckt, so dass an
zwei Langsseiten des Abflachbereichs jeweils ein
Stitzbereich (4) gréRerer Materialdicke gebildet ist.

Sicherungselement nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Ab-
flachbereich mit verringerter Materialdicke entlang
einer Langsseite des Kontaktpfostens erstreckt, so
dass an der anderen Langsseite ein Stitzbereich
verbleibt.

Sicherungselement nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Kontaktpfosten
spiegelsymmetrisch in der Halterung angeordnet
sind.

Sicherungselement nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schmelzleiter einen Schmelzdraht umfaldt.

Sicherungselement nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schmelzdraht um einen
nichtleitenden Kern gewickelt ist.

Sicherungselement nach einem der Anspriiche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schmelzdraht einen Drahtkern und eine Ummante-
lung aus einem Material aufweist, dessen Schmelz-
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12.

13.

temperatur niedriger, ist als die des Drahtkerns.

Sicherungselement nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schmelzdraht nach
dem Erhitzen durch den Laser im Abflachbereich
mit dem Kontaktpfosten verschweif3t und im Stiitz-
bereich mit dem Kontaktpfosten verlotet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Sicherungsele-
ments, wobei mindestens zwei Kontaktpfosten in
einer Halterung befestigt werden und ein Schmelz-
leiter durch Erhitzen mit Hilfe eines Laserstrahls an
den Kontaktpfosten angeschweil’t wird, wobei der
Laser auf eine von dem Schmelzleiter abgewandte
Seite der Kontaktpfosten gerichtet wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Anschweil’en des Schmelzlei-
ters die Materialdicke mindestens eines Kontakt-
pfostens in wenigstens einem Teil des Auflagebe-
reichs des Schmelzleiters derart verringert wird,
dass ein so gebildeter Auflagebereich nur einen Teil
der Breite des Kontaktpfostens einnimmt.
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