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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Sockels fiir eine Lampe und einen Lampen-
sockel.

Stand der Technik

[0002] Eine derartig hergestellte Lampe ist beispiels-
weise aus der DE 82 01 526 U1 der Anmelderin bekannt.
Diese herkémmlichen Fahrzeuglampen besitzen ein
lichtdurchlassiges, einseitig abgedichtetes Lampenge-
fal mit einer darin angeordneten Glihwendel. Zur Span-
nungsversorgung der Glihwendel sind deren Stromzu-
fuhrungen jeweils mit einem am Lampensockel angeord-
neten elektrischen Kontaktelement verbunden, wobeiim
Sockel zum Einfiihren der Stromzufiihrungen jeweils ein
axial benachbart zu einer Einfiihrschrage des Kontakte-
lements angeordneter Einflhrtrichter vorgesehen ist, so
dass der Einfihrtrichter des Sockels und die Einflhr-
schrage des Kontaktelements einen gemeinsamen Ein-
fihrbereich ausbilden. Dadurch ist selbst bei einer un-
genauen Ausrichtung der Stromzufiihrungen relativ zu
den Kontaktelementen ein sicheres Einflihren in die Kon-
taktelemente gewahrleistet. Die Kontaktelemente die-
nen zur elektrischen Kontaktierung der Lampe und sind
mittels SpritzgieRtechnik in ein Kunststoffsockelteil des
Sockels integriert. Die Stromzufiihrungen der Glihwen-
del werden jeweils in die Einflihrschrage des Kontakte-
lements eingeflihrt und mittels einer Schweilung oder
Létung, insbesondere einer Laserschweifung fixiert. Die
Einflhrschrage des Kontaktelements wird bei derartigen
Lésungen wahrend des SpritzgielRens mittels eines Ab-
dichtstempels gegenlber der Werkzeugkavitat abge-
dichtet, der flachig an der Einfihrschrage anliegt, um das
Eindringen von Kunststoffmasse in die Einflhrschrage
zu verhindern. Nachteilig bei derartigen Lampen ist, dass
es wahrend des Spritzgiel3ens im Bereich zwischen dem
EinflUhrtrichter des Sockels und der Einflihrschrage des
Kontaktelements zu einer unvollstdndigen Fillung des
relativ dinnwandigen Zwischenraumes kommen kann,
sodassder Einfuihrtrichterim Sockel lediglich unvollstan-
dig ausgebildet wird. Dadurch sind im Ubergangsbereich
zwischen Sockel und Kontaktelement Stérkanten vor-
handen, die das Einflihren der Stromzufiihrungen ver-
hindern oder zumindest erheblich erschweren. Des Wei-
teren nachteilig bei dieser Losung ist, dass aufgrund des
flachig an der Einflihrschrage anliegenden konischen
Abdichtstempels eine unzureichende Abdichtwirkung er-
reicht wird.

[0003] Die DE 20 2006 002888 U1 offenbart einen
Lampensockel mit einem Kunststoffsockelteil mit einer
vom Lampengefall abgewandten Unterseite, die eine
Aussparung aufweist, in der die mit aus dem Lampen-
gefall herausgefiihrten Stromzufihrungsdradhten ver-
bundenen zweiten Enden der Kontaktfahnen angeordnet
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sind.
Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Sockels fiir eine derar-
tige Lampe zu schaffen, das ein verbessertes Einfiihren
der Stromzufiihrungen in die Kontaktelemente bei mini-
malem fertigungstechnischen Aufwand ermdéglicht.
[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Sockels fir eine Lampe, bei dem
in einem ersten Arbeitsschritt zumindest ein Kontaktele-
ment in eine Werkzeugkavitat einer SpritzgieReinheit
derart eingebracht wird, dass eine fiir eine Stromzufih-
rung der Lampe vorgesehene Einfiihrschrage des Kon-
taktelements einseitig gegentber der Werkzeugkavitat
abgedichtet ist. In einem weiteren Arbeitsschritt wird ein
Abdichtstempel in die Werkzeugkavitat eingebracht, der
zumindest abschnittsweise in die Einfliihrschrage des
Kontaktelements eintaucht und diese gegeniber der
Werkzeugkavitat abdichtet, wobei der Abdichtstempel ei-
ne umlaufende Schragflaiche und eine axial zu dieser
beabstandete Dichtkante oder einen vgl. schmalen
Dichtflachenabschnitt aufweist, mit dem der Abdicht-
stempel an einer Umfangswandung des Kontaktele-
ments dichtend anliegt. Anschliefend wird zum Einbet-
ten des zumindest einen Kontaktelements in dem Sockel
Kunststoffmaterial in die Werkzeugkavitat eingespritzt.

[0006] Ferner wird die Aufgabe durch einen nach ei-
nem derartigen Verfahren hergestellten Lampensockel
gelost.

[0007] Besonders vorteilhafte Ausflihrungen der Erfin-

dung sind in den abhangigen Anspriichen beschrieben.
[0008] ErfindungsgemalR istder Einflhrtrichter des So-
ckels axial zu der Einfihrschrage des Kontaktelements
beabstandet, so dass wahrend des Spritzgiel3ens in die-
sem Bereich eine vollstdndige Fillung erreicht und der
Einfihrtrichter im Sockel vollstandig ausgebildet wird.
Dadurch sind im Ubergangsbereich zwischen Sockel
und Kontaktelement keine Storkanten vorhanden, die
das Einfiihren der Stromzufiihrungen verhindern oder er-
schweren. Sollte es dennoch zu einer unvollstdndigen
Flllung im Bereich zwischen Einflhrtrichter und Einfiihr-
schrage kommen, erstrecken sich die Fehlstellen quer
zu der Einfihrrichtung und bilden keine das Einfiihren
der Stromzufiihrung behindernden Stdrkanten aus.
[0009] Da der Abdichtstempel des Werkzeugs uber ei-
ne umlaufende Dichtkante oder einen vgl. schmalen
Dichtflachenabschnitt an der Umfangswandung des
Kontaktelements dichtend anliegt, wird eine hohe Dicht-
wirkung bei gegentiber einer flichigen Anlage an der Ein-
fuhrschrage des Kontaktelements wesentlich verringer-
ter Anpresskraft ermdglicht.

[0010] GemaR einem besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindungist der Einflhrtrichter des So-
ckels mit der Einfihrschrége des Kontaktelements tber
einen im Wesentlichen zylinderférmigen Wandungsab-
schnitt des Sockels verbunden. Hierbei wird es beson-
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ders bevorzugt, wenn der Einfiihrtrichter, der zylinderfor-
mige Wandungsabschnitt und die Einflihrschrage koaxi-
al angeordnet sind.

[0011] Ein EinfUhrbereich der EinfUhrschrage des
Kontaktelements ist bei einem bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiel gegeniiber dem zylinderférmigen Ab-
schnitt des Einfihrtrichters des Sockels radial erweitert.
Dadurch wird das Einfiihren der Stromzufiihrung in das
Kontaktelement weiter verbessert.

[0012] Die Kontaktelemente verlaufen vorzugsweise
in einem Winkel von etwa 90° zur Richtung der Strom-
zuftihrungen. Als Kontaktelemente finden vorzugsweise
Kontaktfedern Verwendung.

[0013] Als fertigungstechnisch besonders vorteilhaft
hat es sich erwiesen, wenn die Stromzufiihrungen mit
den Kontaktelementen verschweil3t oder verlétet sind.
Vorzugsweise findet ein LaserschweilRverfahren Ver-
wendung.

[0014] Bei dem Verfahren zur Herstellung eines So-
ckels fiir eine derartige Lampe wird das Kontaktelement
vorzugsweise mittels des Abdichtstempels einseitig ge-
gen eine die Werkzeugkavitat abschnittsweise begrenz-
ende Innenwandung dichtend gedriickt und die Werk-
zeugkavitat mit Kunststoffmaterial gefillt. Als Kunststoff-
material wird insbesondere ein Thermoplast verwendet.
[0015] Der Dichtflachenabschnitt des zum Umspritzen
in eine Werkzeugkavitat eingelegten Kontaktelements
hat gemaR eines besonders bevorzugten Ausflihrungs-
beispiels einen gegeniiber einem Offnungswinkel der
Einfilhrschrage gréReren Offnungswinkel. Dadurch ent-
spricht der Winkel der Verpressmarkierung (Quetsch-
kante) im Wesentlichen dem Offnungswinkel des Ab-
dichtstempels, so dass diese keine Storkante ausbildet
und das Einfadeln der Stromzufiihrung nicht behindert.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0016] Nachstehend wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels naher erlautert. Es

zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiels einer Lampe;

Figur 2 eine Explosionsdarstellung des Sockels aus
Figur 1;

Figur 3 eine Schnittdarstellung des Sockels im Be-
reich einer der Kontaktfahnen und

Figur 4 ein Werkzeug zum Umspritzen einer in eine
Werkzeugkavitat eingelegten Kontaktfahne.

Bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung
[0017] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer

einseitig gesockelten Lampe fiir einen Fahrzeugschein-
werfer erlautert.
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[0018] Figur 1 zeigt eine Vorderansicht einer als Ha-
logengliihlampe ausgebildeten Lampe 1, wie sie bei-
spielsweise in einem Fahrzeugscheinwerfer Verwen-
dung findet. Diese besitzt ein im Wesentlichen zylinder-
férmiges Lampengefal’ 2, in dessen Innenraum 4 zwei
Glihwendeln 6, 8 angeordnet sind, die beispielsweise
zur Erzeugung eines Fernlichts und eines Tagfahrlichts
oder eines Fernlichts und eines Abblendlichts verwendet
werden. Die Wendelabgange 10, 12, 14, 16 der Glih-
wendeln 6, 8 sind jeweils mit einer Molybdanfolie 18 um-
wickelt und Giber Stromzufiihrungsdrahte 20, 22, 24 elek-
trisch kontaktiert. Das Lampengefal} 2 ist Gber eine ein-
seitige Quetschung 26 abgedichtet und in einen Sockel
28 eingesetzt. Die vom Sockel 28 abgewandte Lampen-
gefaBkuppe 30 ist mit einer lichtundurchlassigen Be-
schichtung 32 versehen. Die Glihwendel 6 ist abschnitts-
weise von einer Abblendkappe 34 aus Molybdanblech
umgeben, die von dem Stromzufiihrungsdraht 20 getra-
gen wird, der zusammen mit den Stromzufiihrungsdrah-
ten 22, 24 zur Energieversorgung der beiden Glihwen-
deln 6, 8 dient. Hierzu ist der Wendelabgang 10 der Glih-
wendel 6 durch eine BuckelschweiBung mit einer
Schweillfahne 36 der Abblendkappe 34 verschweiltund
Uber diese elektrisch leitend mit dem Stromzuflihrungs-
draht 20 verbunden. Der zweite Wendelabgang 12 der
Glihwendel 6 ist mit dem Stromzufiihrungsdraht 24 ver-
bunden. Der Wendelabgang 14 der Glihwendel 8 ist
ebenfalls mit dem Stromzufihrungsdraht 24 ver-
schweifl3t. Der zweite Wendelabgang 16 der Glihwendel
8 ist mit dem Stromzufiihrungsdraht 22 verbunden. Die
Stromzufiihrungsdrahte 20, 22, 24 sind zwischen zwei
miteinander verschmolzenen Quarzglasstegen 38 fixiert,
so dass sie in einer gemeinsamen Ebene angeordnet
sind, durch das abgedichtete Ende des LampengefaRes
2 hindurchgefiihrt und jeweils mit einem als Kontaktfahne
ausgebildeten Kontaktelement 40, 42, 44 elektrisch lei-
tend verbunden. Die Kontaktfahnen 40, 42, 44 verlaufen
in einem Winkel von etwa 90° zur Richtung der Strom-
zuflihrungsdrahte 20, 22, 24, ragen seitlich aus dem So-
ckel 28 heraus und bilden die elektrischen Anschliisse
der Halogenglihlampe 1.

[0019] Wie Figur 2 zu entnehmen ist, die eine Explo-
sionsdarstellung des Sockels 28 aus Figur 1 zeigt, hat
dieser ein als Spritzgussteil ausgebildetes Kunststoffso-
ckelteil 46, in dem die Kontaktfahnen 40, 42, 44 einge-
bettet sind. An das Kunststoffsockelteil 46 schlief3t sich
lampengeféRseitig ein Federring 48 und eine in das
Kunststoffsockelteil 46 eingebettete Metallhiilse 50 an,
die mit einer zweiten Metallhiilse 52 verbunden wird. An
der Metallhiilse 52 wird ein Fixierring 54 befestigt, der
zur Halterung der Quetschung 26 des Lampengefalies
2 dient. Die mit den Stromzufiihrungsdrahten 20, 22, 24
verbundenen Enden der Kontaktfahnen 40, 42, 44 sind
in einer Ausnehmung 56 an der Unterseite des Kunst-
stoffsockelteils 46 angeordnet. Die Ausnehmung 56 ist
mittels eines Verschlusselements 58 verschlieRbar.
Hierzu ist ein Zapfen 60 in eine Aufnahme 62 der Aus-
nehmung 58 kraftschlissig einsetzbar und bewirkt eine
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Klemmung des Verschlusselements 58. Dieses fiillt da-
bei einen Zwischenraum zweier einander gegeniiberlie-
gender Stege 64, 66 des Kunststoffsockelteils 46 und
bildet mit diesen einen Handhabungsabschnitt zum Ein-
setzen der Lampe 1 in eine entsprechende Montageoff-
nung eines Fahrzeugscheinwerfers (nicht dargestellt).
Ein derartiger Sockel 28 ist beispielsweise in der DE 20
2006 002 888 U1 naher beschrieben. Die mit den Strom-
zufihrungsdrahten 20, 22, 24 (siehe Figur 1) zu ver-
schweilRenden Einfliihrenden 67 der Kontaktfahnen 40,
42, 44 weisen jeweils einen Durchbruch 68 auf, durch
den der entsprechende Stromzufiihrungsdraht 20, 22,
24 hindurchgeflhrt und auf der vom Lampengefal 2 ab-
gewandten Unterseite der Kontakifahne 40, 42, 44 ver-
schweil3t oder verlotet wird. Vorzugsweise wird ein La-
serschweillverfahren verwendet. Die Durchbriiche 68
sind jeweils mit einer Einflihrschrage 70 versehen, die
das Einfihren der Stromzufiihrungsdrahte 20, 22, 24 we-
sentlich erleichtert. Dies wird im Folgenden anhand Figur
3 nadher erlautert, die eine Schnittdarstellung der Lampe
1 im Bereich der Kontaktfahnen 40, 42, 44 zeigt.
[0020] GemaR Figur 3 istim Sockel 28 zum Einfiihren
der Stromzufiihrungsdrahte 20, 22, 24 jeweils ein axial
beabstandet zu der Einfiihrschrage 70 der Kontaktfah-
nen 40, 42, 44 angeordneter Einflhrtrichter 72 vorgese-
hen, der mit der Einfiihrschrédge 70 der Kontaktfahnen
40, 42, 44 (iber einen etwa zylinderférmigen Wandungs-
abschnitt 74 des Sockels 28 verbunden ist. Der Einfihrt-
richter 72 erstreckt sich von der dem Lampengefaly 2
(siehe Figur 1) zugewandten Oberseite des Kunst-
stoffsockelteils 46 bis zu dem zylinderférmigen Wan-
dungsabschnitt 74, wobei der Einflhrtrichter 72, der zy-
linderférmige Wandungsabschnitt 74 und die Einflhr-
schrage 70 eine gemeinsame Langsachse 76 aufweisen.
Ein Einfihrbereich 78 der Einfiihrschradge 70 der Kon-
taktfahnen 40, 42, 44 ist gegentiber dem zylinderférmi-
gen Abschnitt 74 des Einfuhrtrichters 72 radial erweitert.
Dadurch wird das Einfiihren der Stromzufiihrungsdrahte
20, 22, 24 in die Kontaktfahnen 40, 42, 44 weiter verbes-
sert. Aufgrund des zylinderférmigen Wandungsab-
schnitts 74 wird wahrend des SpritzgielRens im Bereich
zwischen dem Einflhrtrichter 72 des Sockels 28 und der
Einflhrschréage 70 der Kontaktfahnen 40, 42, 44 eine
vollstandige Fullung erreicht, so dass der Einflihrtrichter
72 im Sockel 28 vollstdndig ausgebildet wird. Dadurch
sind im Ubergangsbereich zwischen Sockel 28 und Ein-
fihrende 67 der Kontaktfahnen 40, 42, 44 keine Storkan-
ten vorhanden, die das Einfihren der Stromzufiihrungs-
drahte 20, 22, 24 verhindern oder erschweren. Sollte es
dennochzu einer unvollstandigen Flllung im Bereich des
Zylinderabschnitts 74 kommen, erstrecken sich die Fehl-
stellen quer zu der Einfiihrrichtung und bilden keine das
Einflhren der Stromzufihrungsdrahte 20, 22, 24 behin-
dernden Stérkanten aus.

[0021] Anhand Figur 4, die ein Werkzeug 80 zum Um-
spritzen einer in eine Werkzeugkavitat 82 eingelegten
Kontaktfahne 40, 42, 44 zeigt, werden im Folgenden die
wesentlichen Schritte der Herstellung des Sockels 28 der
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Lampe 1 erlautert. In einem ersten Arbeitsschritt werden
die Einfilhrenden 67 der Kontaktfahnen 40, 42, 44 in die
Werkzeugkavitat 82 des SpritzgieRwerkzeugs 80 derart
eingebracht, dass die fiir die Stromzufiihrungsdrahte 20,
22, 24 (siehe Figur 3) der Lampe 1 vorgesehene Einflhr-
schrage 70 der Einfiihrenden 67 einseitig gegenuber ei-
ner die Werkzeugkavitat 82 begrenzenden Innenwan-
dung 84 abgedichtet ist. Beim SchlieRen des Werkzeugs
80 wird ein Abdichtstempel 86 in die Werkzeugkavitat 82
eingebracht, der zumindest abschnittsweise in die Ein-
fuhrschrage 70 eintauchtund diese gegenulber der Werk-
zeugkavitat 82 abdichtet, wobei der Abdichtstempel 86
eine umlaufende Schragflache 88 aufweist, die Uber ei-
nen Zylinderabschnitt 90 in einen vgl. schmalen Dicht-
flachenabschnitt 92 libergeht, mit dem der Abdichtstem-
pel 86 an einer Umfangswandung 94 der Kontaktfahne
40, 42, 44 dichtend anliegt. Der Dichtflachenabschnitt 92
hat vorzugsweise einen gegeniiber einem Offnungswin-
kel a der Einfihrschrage 72 der Kontaktfahnen 40, 42,
44 gréReren Offnungswinkel p. Dadurch entspricht der
Winkel einer ggf. entstehenden Verpressmarkierung 96
(siehe Figur 3) im Wesentlichen dem Offnungswinkel
des Abdichtstempels 86, d.h. die Flache der Verpress-
markierung 96 verlauft in Verldngerung des Zylinderab-
schnitts 74 und geht dann stetig in die Einfihrschrage
70 Uber, so dass keine zusétzliche Umfangskante ent-
steht und das Einfadeln der Stromzufiihrungsdrahte 20,
22, 24 nicht behindert ist. Das Einfiihrende 67 der Kon-
taktfahne 40, 42, 44 wird mittels des Abdichtstempels 86
einseitig gegen die Innenwandung 84 der Werkzeugka-
vitat 82 dichtend gedriickt. Anschlieend wird zum Ein-
betten des Einflhrendes 67 ein Kunststoffmaterial mit-
tels einer nicht dargestellten SpritzgielReinheit in die
Werkzeugkavitat 82 eingespritzt. Als Kunststoffmaterial
wird insbesondere ein Thermoplast verwendet. Da der
Abdichtstempel 86 einen vgl. schmalen Dichtflachenab-
schnitt 92 hat, wird gegenuber einer flachigen Anlage
eine hohe Dichtwirkung bei wesentlich verringerte An-
presskraft ermdglicht.

Patentanspriiche

1. VerfahrenzurHerstellung eines Sockels (28) flr eine
Lampe (1) mit den Schritten:

- Einbringen zumindest eines Kontaktelements
(40, 42, 44) in eine Werkzeugkavitat (82) einer
SpritzgieReinheit derart, dass eine flr eine
Stromzuflihrung (20, 22, 24) der Lampe (1) vor-
gesehene Einfuhrschrage (70) des Kontaktele-
ments (40, 42, 44) einseitig gegenlber der
Werkzeugkavitat (82) abgedichtet ist;

- Einbringen eines Abdichtstempels (86) in die
Werkzeugkavitat (82), der zumindest ab-
schnittsweise in die Einflihrschrage (70) des
Kontaktelements (40, 42, 44) eintaucht und die-
se gegenuber der Werkzeugkavitat (82) abdich-
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tet, wobei der Abdichtstempel (86) eine umlau-
fende Schragflache (88) und eine axial zu dieser
beabstandete Dichtkante oder einen vgl.
schmalen Dichtflichenabschnitt (92) aufweist,
mit dem der Abdichtstempel (86) an einer Um-
fangswandung (94) des Kontaktelements (40,
42, 44) dichtend anliegt;

- Einspritzen von Kunststoffmaterial mittels der
SpritzgieReinheit in die Werkzeugkavitat (82)
zum Einbetten des zumindest einen Kontakte-
lements (40, 42, 44) in dem Sockel (28).

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Kontaktele-
ment (40, 42, 44) mittels des Abdichtstempels (86)
einseitig gegen eine die Werkzeugkavitat (82) be-
grenzende Innenwandung (84) dichtend gedrickt
und die Werkzeugkavitat (82) mit Kunststoffmaterial
gefullt wird.

Lampensockel hergestellt nach einem Verfahren ge-
maf einem der Anspriiche 1 oder 2.

Claims

Method for producing a base (28) for alamp (1), com-
prising the steps of:

- inserting at least one contact element (40, 42,
44) into a mould cavity (82) of an injection-
moulding unit in such a way that an insertion
bevel (70) of the contact element (40, 42, 44),
which insertion bevel is provided for a power
supply line (20, 22, 24) of the lamp (1), is sealed
off from the mould cavity (82) on one side;

- inserting a sealing plunger (86) into the mould
cavity (82), which sealing plunger enters the in-
sertion bevel (70) of the contact element (40,
42, 44) at least in sections and seals off the said
insertion bevel from the mould cavity (82),
wherein the sealing plunger (86) has a circum-
ferential oblique face (88) and a sealing edge
which is at an axial distance from the said ob-
lique face or a comparatively narrow sealing
face section (92) with which the sealing plunger
(86) bears against a circumferential wall (94) of
the contact element (40, 42, 44) in a sealing
manner;

- injecting plastic material into the mould cavity
(82) using the injection-moulding unit in order to
embed the at least one contact element (40, 42,
44) in the base (28).

Method according to Claim 1, wherein the contact
element (40, 42, 44) is pressed on one side against
an inner wall (84), which delimits the mould cavity
(82), in a sealing manner by means of the sealing
plunger (86) and the mould cavity (82) is filled with
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plastic material.

Lamp base produced in line with a method according
to one of Claims 1 and 2.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un socle (28) pour une lam-
pe (1), comportant les étapes suivantes :

- introduction d’au moins un élément de contact
(40, 42, 44) dans une cavité d’'outil (82) d’'une
unité de moulage par injection de telle sorte
qu’une rampe d’introduction (70) de I'élément
de contact (40, 42, 44) prévue pour une amenée
de courant (20, 22, 24) de la lampe (1) est ren-
due étanche unilatéralement parrapport a la ca-
vité d’outil (82);

- introduction d’'un tampon d’étancheité (86)
dans la cavité d’outil (82), lequel s’enfonce au
moins en partie dans la rampe d’introduction
(70) de I'élement de contact (40, 42, 44) et rend
celle-ci étanche par rapport a la cavité d’outil
(82), letampon d’étanchéité (86) présentantune
surface oblique périphérique (88) et un bord
d’étanchéité a distance axiale de celle-ciou une
partie de surface d’étanchéité étroite en compa-
raison (92) au niveau de laquelle le tampon
d’étanchéité (86) est appliqué de maniére étan-
che sur une paroi périphérique (94) de I'élément
de contact (40, 42, 44) ;

- injection de matiére plastique au moyen de
I'unité de moulage par injection dans la cavité
d’outil (82) pour noyer I’'au moins un élément de
contact (40, 42, 44) dans le socle (28).

2. Procédé selon la revendication 1, I'élément de con-

tact (40,42, 44) étant pressé unilatéralement, de ma-
niere étanche, au moyen du tampon d’étanchéité
(86), contre une paroi intérieure (84) limitant la cavité
d’outil (82) et la cavité d’outil (82) étant remplie de
matiere plastique.

3. Socle de lampe fabriqué selon un procédé selon

I'une des revendications 1 ou 2.
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