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Elektrische Anordnung und Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Anordnung

Die Erfindung betrifft eine elektrische Anord-

nung zur Verwendung in einem Tirantrieb und/oder ei-
nem TirschlieRer, umfassend ein Spritzgussteil (2) aus
Kunststoff und mindestens ein metallisches Stanzteil (3),
wobei das Stanzteil (3) mit dem Spritzgussteil (2) form-
schlissig oder stoffschliissig verbunden ist und wobei

vordefinierte Bereiche des Stanzteils (3) zum Zwecke
der elektrischen Kontaktierung aus dem Spritzgussteil
(2) hervorstehen. Weiter betrifft die vorliegende Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung einer solchen elek-
trischen Anordnung.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine elektri-
sche Anordnung, welche geeignet ist, in einem Turan-
trieb und/oder einem TurschlieRer elektrische Signale
weiterzuleiten.

[0002] Im Stand der Technik werden zur Verteilung
elektrischer Signale und/oder Spannungen bzw. Leistun-
genin Turantrieben und/oder TurschlieBern zumeist Ka-
bel verwendet, mit welchen einzelne Kontakte an entle-
genen Enden des Gehauses des Tirantriebs elektrisch
verbunden werden. Diese elektrischen Kabel missen an
den Ubrigen Bestandteilen des Gehauses (z. B. Getriebe,
Netzteil, Steuerungsleiterkarten, Motor sowie Tragerkor-
per fur die vorgenannten Elemente) vorbei verlegt wer-
den, wodurch einerseits der Fertigungsaufwand, ande-
rerseits das Risiko einer Beschadigung erhéht wird. Zu-
dem ist entsprechender Bauraum im Gehause vorzuhal-
ten, wodurch das Gehéause ein hoheres Volumen aufwei-
sen muss und daher héhere Materialaufwendungen not-
wendig sind. Zudem ist es aus asthetischen Gesichts-
punkten ein Bestreben, Turantriebe und Tirsteuerungen
kleinvolumig zu gestalten. Vorkonfektionierte Kabelbau-
me kommen zwar zum Einsatz, konnen die wesentlichen
Nachteile des Standes der Technik jedoch nicht umfas-
send und zufrieden stellend mindern.

[0003] Esistdahereine Aufgabe, die elektrischen Ver-
bindungen innerhalb eines Tirantriebs und/oder eines
TurschlieRers zu vereinfachen bzw. zu verbessern.
[0004] Die vorgenannte Aufgabe wird geldst durch ei-
ne elektrische Anordnung mit den Merkmalen nach An-
spruch 5 sowie Verfahren zur Herstellung einer solchen
elektrischen Anordnung mit den Merkmalen gemag An-
spruch 1 bzw. 3.

[0005] ErfindungsgemaR weist die elektrische Anord-
nung ein Spritzgussteil aus Kunststoff auf, welches als
Tragerkorper fur Elemente im Inneren des Tlrantriebs
dienen kann, andererseits jedoch auch Anteile des Ge-
hauses in sich vereinen kann. Beispielsweise kann ein
unterer Teil des Gehauses einen solchen Tragerkorper
beinhalten, wobei ein oberer Teil des Gehauses als De-
ckel auf den unteren Teil des Geh&uses bzw. des Tra-
gerkorpers aufgesetzt wird. Darlber hinaus weist die
elektrische Anordnung metallische Stanzteile auf, wel-
che mit dem Spritzgussteil formschliissig verbunden
sind. Die metallischen Stanzteile kdnnen aus elektrisch
leitendem Werkstoff wie beispielsweise Metallblech be-
stehen und bereits im Zuge eines Spritzgussverfahrens
zur Herstellung des Spritzgussteils in den Kunststoff in-
tegriert worden sein. Einerseits schitzt dies die Stanz-
teile vor Korrosion und mechanischer Beschadigung, an-
dererseits isoliert ein Einbetten des Stanzteils im Spritz-
gussteil das Stanzteil elektrisch von seiner Umgebung.
Daritiber hinaus kann ein Stanzteil auch die Festigkeit
der gesamten Anordnung erhéhen. Zum Zwecke der
elektrischen Kontaktierung kénnen vordefinierte Berei-
che des Stanzteils auf dem Spritzgussteil hervorstehen.
Bevorzugt wird hierfiir wahrend des Spritzgussvorgangs
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dadurch Sorge getragen, dass die zur elektrischen Kon-
taktierung dienenden Bereiche des Stanzteils auferhalb
des mit Kunststoff zu flllenden Volumens angeordnet
sind.

[0006] GemalR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung einer
elektrischen Anordnung fiir einen Tirantrieb vorgeschla-
gen. Gemal diesem wird ein Spritzgussteil aus Kunst-
stoff erzeugt, welches als Gehauseteil und/oder Trager-
korper in einem elektrischen Tlrantrieb dienen kann. An
seiner Oberflache weist das Spritzgussteil Vertiefungen
auf, welche eingerichtet sind, ein metallisches Stanzteil
aufzunehmen. Gegenuber der Oberflache des Spritz-
gussteils sind die Vertiefungen lediglich wenige Millime-
ter tief, so dass ein Metallblech als metallisches Stanzteil
in die Vertiefungen eingelassen werden kann. Die Be-
festigung des Metallteils kann beispielsweise durch Kle-
ben, Klemmen

oder Umformen des Spritzgussteils erfolgen. Alternativ
oder zusatzlich kann auch ein zweiter Spritzgussvorgang
nun mit dem integrierten metallischen Stanzteil vorge-
nommen werden.

[0007] Vorzugsweise sind in den Vertiefungen Dome
vorgesehen, welche mit Durchbriichen im metallischen
Stanzteil derart korrespondieren, dass nach einem Ein-
legen des metallischen Stanzteils in die Vertiefungen des
Spritzgussteils die Dome das metallische Stanzteil
durchdringen und das Stanzteil durch einen Vorgang des
HeiBverpragens formschlissig mit dem Spritzgussteil
verbunden werden kann. GemaR einer alternativen Aus-
fuhrungsform flankieren Dome die Vertiefungen und um-
greifen das Stanzteil im Zuge eines Heillverpragens.
[0008] GemalR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird ein alternatives Verfahren zur Her-
stellung einer elektrischen Anordnung vorgeschlagen,
bei welchem ein metallisches Stanzteil in eine Spritz-
gussform eingelegt wird. AnschlieRend wird die Spritz-
gussform geschlossen und Kunststoffmasse einge-
spritzt. Hierbei umschlieRt der eingespritzte Kunststoff
das Stanzteil bis auf diejenigen Bereiche des Stanzteils,
welche zum Zwecke der elektrischen Kontaktierung au-
Rerhalb des Spritzvolumens bzw. der Spritzform ange-
ordnet sind.

[0009] Vorzugsweise kénnen die vorstehend genann-
ten Verfahren weitergebildet werden, indem vordefinierte
Verbindungsstege zwischen Bereichen des Stanzteils z.
B. noch innerhalb der Spritzgussform durchtrennt wer-
den. Beispielsweise kann nach einem SchlieRen der
Spritzgussform, wobei das Stanzteil durch SchlieRen der
Spritzgussform fixiert wird, ein Stanzvorgang die Verbin-
dungsstege durchtrennen und die vordefinierten Berei-
che des Stanzteils somit elektrisch voneinander isolie-
ren. Anschlieend wird Kunststoff eingespritzt, wodurch
die vordefinierten Bereiche des Stanzteils dauerhaft
elektrisch voneinander isoliert und ihre mechanische La-
ge zueinander fixiert wird.

[0010] Im Folgenden werden vorteilhafte Ausgestal-
tungen einzelner Merkmale der erfindungsgemaRen
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elektrischen Anordnung diskutiert, welche jedoch auch
fur entsprechende Ausgestaltungen der erfindungsge-
mafRen Verfahren gelten, ohne dass dies im Einzelnen
erwahnt wird.

[0011] Vorteilhaft kann das Kunststoffspritzteil mog-
lichst viele Funktionen vereinen, wodurch sich der Auf-
wand fir Fertigung und Montage verringert. Daher wird
vorgeschlagen, das Kunststoffspritzteil als zumindest ein
Teil des Gehduses flr einen Tilrantrieb bzw. einen Tir-
schlieler auszugestalten. Elemente bzw. Aggregate des
Tlrantriebs, wie beispielsweise Motor, Getriebe, Netz-
teile, Befestigungselemente und Steuerungsleiterkarten,
kénnen ebensoinihmvorgesehen werden, wie beispiels-
weise Schnapp-/ Rastelemente, mit welchen ein Deckel
bzw. ein zweites Gehauseteil auf dem Spritzgussteil ge-
halten werden kann. Die Fertigung als Kunststoffspritzteil
ermoglicht dabei eine kostenguinstige sowie mechanisch
hochbelastbare Anfertigung bei vergleichsweise gerin-
gem Gewicht der Gesamtanordnung. Weiter vorzugs-
weise kann das Kunststoffspritzteil eine schallentkop-
pelnde Montageplatte fir einen Tirantrieb sein. Insbe-
sondere bei geeigneter Wahl des Kunststoffes kdnnen
sich im Spritzgussteil ausbreitende Schwingungen nur
in reduziertem Male auf beispielsweise ein Tirblatt oder
eine Wand, an welchem bzw. welcher der Tlrantrieb be-
festigtist, fortpflanzen. Als Montageplatte seiim Rahmen
der vorliegenden Erfindung also derjenige Teil zu verste-
hen, mitwelchem die elektrische Anordnung in ihrer Um-
gebung festgelegt wird.

[0012] Weiter vorteilhaft kann das Stanzteil Durchbri-
che zur Positionierung innerhalb der Spritzgussform auf-
weisen, welche mit Positionierhilfen innerhalb einer
Spritzgussform korrespondieren kénnen. Auf diese Wei-
se kann das Stanzteil innerhalb einer Spritzgussform in
einer vordefinierten Lage angeordnet und wahrend des
SpritzgielRens in dieser fixiert werden.

[0013] Weiter vorteilhaft kann das Stanzteil an denje-
nigen Bereichen, welche nicht vom Spritzgussteil umge-
ben sind, Verbindungselemente zum Herstellen elektri-
scher Kontakte aufweisen oder zur Anbringung entspre-
chender Verbindungselemente eingerichtet sein. Bei-
spielsweise  konnen die  Kontaktbereiche als
Schneid-/Klemmkontakte ~ und/oder  Steckkontakte
und/oder Loétfahnen ausgebildet sein. Auf diese Weise
reduziert sich der Aufwand fir zusatzliche Teile, mit wel-
chen Ublicherweise elektrische Kontakte hergestellt wer-
den, und die Bauform kann Platz sparend gestaltet wer-
den.

[0014] Bevorzugt kann das Kunststoffspritzteil als Ge-
hause flr einen Antrieb ausgestaltet sein, welcher somit
kein vollstédndiges eigenes bzw. gar kein Gehduse auf-
weisen muss. Beispielsweise konnten Stator, Rotor und
Welle eines Elektroantriebes direkt in entsprechende
Ausnehmungen des Kunststoffspritzteils eingesetzt wer-
den und gegebenenfalls durch einen Deckel fixiert wer-
den. Somit ist das Kunststoffspritzteil als Aggregattrager
verwendbar. Ebenso kann das Kunststoffspritzteil ge-
mal der vorliegenden Erfindung mechanische (Gehau-
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se-)Bestandteile eines Netzteils erlibrigen. Weiter vor-
teilhaftkann die elektrische Anordnung einen integrierten
Steckanschluss fiir Stecker und/oder Karten mit elektri-
schen Leiterbahnen zur Steuerung der Komponenten ei-
nes Tlrantriebes aufweisen. Gegebenenfalls kdnnen zur
Befestigung  dieser oder weiterer Elemente
Schnapp-/Rastelemente in das Kunststoffspritzteil oder
in einen flr dieses vorgesehenen Deckel integriert sein.
[0015] Insbesondere bevorzugt kann das Kunststoff-
spritzteil eingerichtet sein, einen Deckel aufzunehmen,
welcher Stempelelemente aufweist. Diese Stempelele-
mente kdnnen mit Kavitaten im Kunststoffspritzteil bei-
spielsweise dahingehend zusammenwirken, dass in das
Kunststoffteil eingelegte elektrische Elemente, wie bei-
spielsweise Anschlussleitungen, in die im Kunststoff-
spritzteil vorgesehenen Schneid-/Klemmkontakte des
Stanzteils zur Herstellung einer Schneid-/ Klemmverbin-
dung gedriickt werden. Mit anderen Worten fiihrt ein
SchlieRen des Kunststoffspritzteils mittels eines wie vor-
stehend ausgefihrt eingerichteten Deckels auch zu ei-
nem SchlieBen einer Schneid-Klemmverbindung, durch
welche in das Kunststoffspritzteil eingelegte elektrische
Elemente mit dem Stanzteil verbunden werden.

[0016] Die vorstehend diskutierten Merkmale und As-
pekte der vorliegenden Erfindung werden im Folgenden
anhand der beigefligten Zeichnungsfiguren naher be-
schrieben. Dabei zeigen:

Figur 1 ein Stanzteil zur Verwendung in einer erfin-
dungsgemalien elektrischen Anordnung;
Figur 2 ein Ausfiihrungsbeispiel einer elektrischen
Anordnung gemafR der vorliegenden Erfin-
dung;

Figur 2a  eine Detailansicht eines Ausflihrungsbei-
spiels einer erfindungsgemalen elektri-
schen Anordnung mit einem Schalter;
Figur 3 eine Detailansicht einer Steckverbindung
zwischen einer elektrischen Anordnung ge-
maf der vorliegenden Erfindung und einer
Leiterkarte;

Figur 3a  die in Figur 3 gezeigte Anordnung in einer
gesteckten Position;

Figur 4 eine  geschnittene Darstellung  einer
Schneid-/ Klemmverbindung in einer ge-
schlossenen Ansicht eines Ausfiihrungsbei-
spiels der erfindungsgemalen elektrischen
Anordnung;

Figur 5 Ausfihrungsbeispiele fir Anordnungen und
Ausfiihrungen von Schneidklemmen, wie sie
innerhalb von erfindungsgemafRen elektri-
schen Anordnungen Verwendung finden
kénnen;
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Figur 6 eine alternative Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemaRen elektrischen Anordnung;

Figur 7 Detailansichten von Ausfiihrungsbeispielen
fur Stanzteile; und

Figur 8 ein alternatives Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaRen elektrischen Anord-
nung.

[0017] Figur 1 zeigtein Stanzteil 3, wie es in einer elek-

trischen Anordnung 1 gemafR der vorliegenden Erfindung
vorgesehen werden kdénnte. Das Grundmaterial des
Stanzteils 3 besteht aus einem Metallblech, welches
langliche Ausnehmungen aufweist, durch welche Leiter-
bahnen 16 ausgebildet werden. Die elektrischen Leiter-
bahnen 16 werden durch stabilisierende Verbindungs-
stege 9 verbunden. Diese sind dazu eingerichtet, erst
nach dem Umspritzen des Stanzteils 3 durchtrennt zu
werden und somit die Leiterbahnen 16 je nach Bedarf
elektrisch voneinander zu isolieren. Des Weiteren sind
Zentrieraufnahmeldcher 15 vorgesehen, welche zur Po-
sitionierung des Stanzteils 3 innerhalb einer Spritzguss-
form vorgesehen sein kdnnen, alternativ oder zusatzlich
jedoch auch als Durchbriiche 10 zur Verbindung mit dem
Spritzgussteil 2 mittels Domen Verwendung finden kon-
nen. Insbesondere die Endbereiche des dargestellten
Stanzteils 3 sind gegentiber der Hauptebene des Stanz-
teils 3 abgewinkelt, um eine Platz sparende elektrische
Kontaktierung der Endbereiche vornehmen zu kénnen.
Hierzu sind Schneid-/Klemmkontakte 6 zur Verbindung
von Kabeln ebenso vorgesehen wie Steckkontakte 14
zur Kontaktierung einer Leiterkarte mit Kontaktstellen
(nicht dargestellt) sowie des Weiteren Steckkontakte 17
zur Kontaktierung durch einen Programmschalter bzw.
einen Programmtaster. Im Folgenden wird eine mogliche
Verwendung bzw. ein méglicher Verbau des dargestell-
ten Stanzbiegeteils erlautert.

[0018] Figur 2 zeigt eine elektrische Anordnung 1 ge-
manR der vorliegenden Erfindung, in welcher ein Stanzteil
3 im Wesentlichen in einem Spritzgussteil 2 als Gehause
fur einen Tlrantrieb integriert ist. In einem vorderen Be-
reich stehen Steckkontakte 14 des Stanzteils 3 aus dem
Spritzgussteil 2 hervor, auf welche in Verbindung mit Fi-
gur 3 eingegangen wird. In einem Kopfbereich des Sprit-
gussteils 2 ist eine Anordnung zur Integration eines Pro-
grammschalters 18 dargestellt, welche in Figur 2a be-
schrieben wird. Das Zusammenwirken des Deckels 12
mit dem Schneid-/Klemmkontakten 6 wird in Verbindung
mit Figur 4 beschrieben. Auf der Unterseite des Spritz-
gussteils 2 ist eine Ausnehmung als Vertiefung 19 vor-
gesehen, welche einerseits als Kabelabgang, anderer-
seits als Ausnehmung flr eine Welle eines Antriebs ver-
wendet werden kann.

[0019] Figur2azeigteine Detailansicht"X" eines Kopf-
bereiches des in Figur 2 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiels einer erfindungsgemafen elektrischen Anord-
nung 1 in Schnittdarstellung. Hierin ist der Programm-
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wahlschalter 18 in das Spritzgussteil 2 eingesteckt, in
welchem es mittels zweier Schnapp-/Rastelemente 11
fixiert wird. Der Programmwahlschalter 18 weist drei
elektrische Kontakte auf, welche mit den Steckkontakten
17 der Leiterbahnen 16 des Stanzteils 3 elektrisch in Ver-
bindung stehen. Hierzu sind die Steckkontakte 17 derart
freiliegend in der elektrischen Anordnung 1 angeordnet,
dass sie durch eine gewisse Elastizitat zur Herstellung
eines dauerhaften elektrischen Kontaktes mit den elek-
trischen Anschlissen des Programmwahlschalters 18
verbunden werden kénnen.

[0020] Figur 3 zeigt eine Detailansicht"Y" einer Steck-
verbindung, wie sie mittels der in Figur 2 dargestellten
Steckkontakte 14 und einer Leiterkarte 21 hergestellt
werden kann. Hierzu weisen die Steckkontakte 14 zu ei-
ner Seite offene Ausnehmungen auf, welche mit Kon-
taktstellen 22 der Leiterkarte 21 korrespondieren. Hierbei
kénnen auf der Leiterkarte 21 Steckleisten 20 zur Ver-
bindung mit Kabeln vorgesehen sein, Gber welche eine
weitergehende elektrische Verbindung der elektrischen
Anordnung 1 hergestellt werden kann. Die Kontaktstellen
22 auf der Leiterkarte 21 kdnnen im Wesentlichen als
freiliegende Kontaktbereiche, beispielsweise durch frei-
liegende Leiterbahnen auf einer Platine, dargestellt wer-
den.

[0021] Figur 3azeigt die in die Figur 3 dargestellte An-
ordnung in gesteckter Position. In dieser teilweise ge-
schnittenen Seitenansicht wird deutlich, wie die Leiter-
karten 21 in die Ausnehmungen in den Steckkontakten
14 eingesteckt sind, wobei die Kontaktstellen 22 einen
elektrischen Kontakt zwischen der Leiterkarte 21 und
dem Steckkontakt 14 herstellen. Im oberen Bereich der
Ausnehmungen im Steckkontakt 14 sind die Flanken der
Ausnehmung etwas angeschragt, so dass eine trichter-
férmige Kontur entsteht, welche ein Einfadeln der Leiter-
karte 21 in die Ausnehmungen der Kontaktstellen 22 er-
leichtert.

[0022] Figur 4 zeigt eine teilweise geschnittene Dar-
stellung einer elektrischen Anordnung 1, auf welche ein
Deckel 12 gesetzt worden ist. Der Deckel 12 weist Stem-
pelelemente 13a sowie 13b auf, welche mit unterschied-
lichen Bereichen innerhalb der Elemente Spritzgussteil
2 und Stanzteil 3 korrespondieren. Das Stempelelement
13b weist eine erste Starke auf, mit welcher der Stempel
13b eine im Spritzgussteil 2 angeordnete Vertiefung 4 in
voller Breite austfiillt. In seinem Kopfbereich istdas Stem-
pelelement 13b konkav ausgefiihrt, so dass es mit der
Isolierung eines Steuerungskabels 23 korrespondiert
und dieses in die Vertiefung 4 drickt. In der Vertiefung
4 ist ein Schneid-/Klemmkontakt 6 des Stanzteils vorge-
sehen, welcher eine Ausnehmung mit einer Breite auf-
weist, welche geringer ist als die Breite der Vertiefung 4
im Spritzgussteil 2. Im Wesentlichen korrespondiert die
Breite der Ausnehmung im Schneid-/Klemmkontakt 6 mit
der Seele (z.B. eine Litze) des Steuerungskabels 23. Das
Stempelelement 13a ist mit einer geringeren Starke als
das Stempelelement 13b ausgefihrt, so dass es mit der
Ausnehmung im Schneid-/Klemmkontakt 6 korrespon-
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diertund die blanke Seele des Steuerungskabels 23, wel-
che beispielsweise in einem friiheren Arbeitsschritt abi-
soliert worden ist, bis zum Boden in die Ausnehmung im
Schneid-/Klemmkontakt 6 druckt. Auf diese Weise
kommt dem Deckel 12 der dargestellten Anordnung
gleich eine Vielzahl von Funktionen zu. Einerseits sorgt
er fUr einen sicheren Verschluss des Spritzgussteils 2,
andererseits positioniert er die Steuerungskabel 23 und
stellt daruber hinaus den elektrischen Kontakt zwischen
den Steuerungskabeln 23 und den Schneid-/Klemmkon-
takten 6 her.

[0023] Figur5 zeigt Ausfiihrungsbeispiele fir Schneid-
klemmen, wie sie flir Schneid-/Klemmkontakte 6 verwen-
det werden kénnten. Die dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele bestehen im Wesentlichen aus Blechteilen, deren
eines Ende senkrecht zur Hauptebene des Teils abge-
kantet ist. Die Lage der Abkantelinien der Schneidklem-
men 6b fluchtet hierbei nicht, sondern eine mittlere
Schneidklemme steht gegeniiber den duferen senk-
recht zur Abkanterichtung hervor. Somit wird die Lage
der Kontaktpunkte einer durch die dargestellte Anord-
nung hergestellten elektrischen Verbindung ebenfalls an
unterschiedlichen Punkten liegen. Dies kann beilspiels-
weise vorteilhaft sein, wenn Masse, Phase und Nullleiter
eines Wechselstromanschlusses durch jeweils eine
Schneidklemme kontaktiert werden sollen. Zudem ist die
dargestellte Anordnung der Schneid-/Kemmkontakte 6
Uber deren relative Lagen zueinander hinsichtlich einer
verdrehsicheren Kontaktierung mittels einer vorbe-
stimmten, korrespondierenden Buchse zur Vermeidung
von Kontaktierungsfehlern raumlich kodiert. Als alterna-
tives Ausfiihrungsbeispiel ist eine Schneidklemme 6a
dargestellt, mit welcher sich beispielsweise die in Figur
4 gezeigte Anordnung realisieren lieRe. Im Gegensatz
zu den in Figur 4 dargestellten Schneid-/Klemmkontak-
ten 6 ist die Ausnehmung in Schneidklemme 6a in ihrem
oberen Bereich abgerundet.

[0024] Figur 6 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
einer elektrischen Anordnung 1 geman der vorliegenden
Erfindung. Erkennbar sind die Leiterbahnen 16 des
Stanzteils 3 nicht vollstdndig vom Kunststoff des Spritz-
gussteils 2 umschlossen sondern in Vertiefungen 4 an
dessen Oberflache eingelegt. Zur Verbindung der Leiter-
bahnen 16 mitdem Spritzgussteil 2 weist Letzteres Dome
8 auf, welche jeweils durch einen Durchbruch 10 in einer
Leiterbahn 16 gefiihrt sind. Eine solche Anordnung er-
moglicht es, ein Stanzteil mit einem Spritzgussteil 2 durch
einen Vorgang des HeilRverpragens des Doms 8 zu ver-
binden. Der Spritzgussvorgang zur Herstellung des
Spritzgussteils 2 vereinfacht sich hierbei, wahrend je-
doch ein nachtraglicher Arbeitsschritt (HeilRverpragen)
erforderlich wird. Im vorliegenden Beispiel sind Klemm-
kontakte 7 derart in einer balkonartigen Ausnehmung im
Spritzgussteil 2 angeordnet, dass ihr abgekantetes Ende
eng an der Oberflache des Spritzgussteils 2 anliegt. Ein
Teil des abgekanteten Endes ist seitlich gegeniber der
Oberflache des Spritzgussteils 2 angehoben bzw. abge-
winkelt, so dass eine Klemmverbindung komfortabel da-
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durch hergestellt werden kann, dass ein elektrischer
Kontakt zwischen das abgekantete Ende des Stanzteils
3 und die Oberflache des Spritzgussteils 2 geschoben
werden kann.

[0025] Figur 7a zeigt eine Detailansicht eines Stanz-
teils 3, bevor dieses in einem weiteren Arbeitsschritt da-
durch in zwei voneinander getrennte Leiterbahnen 16
umgearbeitet wird, dass ein Verbindungssteg 9 durch-
trennt wird. Beide Leiterbahnen 16 weisen zum Zwecke
einer Warmverpragung einen Durchbruch 10 auf.
[0026] Figur 7b zeigt das in Figur 7a dargestellte
Stanzteil 3, bei welchem der Verbindungssteg 9 ausge-
stanzt worden ist. Erkennbar ist hier auch das als Sys-
temtrager ausgeflhrte Spritzgussteil 2 zumindest teilwei-
se durchdrungen worden, so dass der (ehemalige) Ver-
bindungssteg 9 in den Kunststoff des Spritzgussteils 2
bzw. durch diesen hindurch gestanzt worden ist. Durch
den Stanzvorgang zum Durchtrennen des Verbindungs-
steges bzw. Ausstanzen des Verbindungssteges sind die
in Figur 7b dargestellten Leiterbahnen 16 voneinander
elektrisch bzw. galvanisch isoliert.

[0027] Figur 8 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
einer elektrischen Anordnung 1 geman der vorliegenden
Erfindung. Gegeniiber den vorstehend diskutierten Aus-
fuhrungsbeispielen ist das Spritzgussteil 2 vergleichs-
weise diinn ausgeflhrt, so dass das Stanzteil 3 sowohl
auf seiner Oberseite als auch auf seiner Unterseite nur
von einer diinnen Kunststoffschicht iiberzogen ist. Figur
8 zeigt somit ein Ausflihrungsbeispiel fiir einen so ge-
nannten "Vorspritzling" 25, bei welchem Freistanzaus-
nehmungen 24 in den Bereichen der Verbindungsstege
9 eines innen liegenden Stanzteils 3 angeordnet sind.
Uber diese Freistanzausnehmungen 24 kénnen die Ver-
bindungsstege 9 entfernt werden, ohne ein massiv ge-
staltetes Spritzgussteil zu beschadigen. Zudem verrin-
gert sich die Gefahr, dass ausgestanzte Verbindungs-
stege 9 im Bauteil verbleiben und fortwahrend bzw. spa-
ter wieder einmal einen elektrischen Kontakt zwischen
zwei Leiterbahnen 16 herstellen. Somit kann eine erfin-
dungsgemale Abwandlung eines Herstellungsverfah-
rens fir eine elektrische Anordnung 1 darin bestehen,
dass ein Stanzteil 3 mit Kunststoff umspritzt wird, wobei
an vordefinierten Positionen Freistanzausnehmungen
24 im Spritzgussteil 2 vorgesehen werden, anschliefend
durch einen Stanzvorgang die im Bereich der Freistan-
zausnehmungen 24 angeordneten Verbindungsstege 9
entfernt werden, das erzeugte Teil emeut in eine Spritz-
gussform eingebracht wird und anschlieRend in einem
zweiten Arbeitsgang umspritzt wird. Zur Positionierung
des Vorspritzlings 25 in einer Spritzgussform fir den
zweiten Arbeitsschritt kdnnen im Spritzgussteil 2 des
Vorspritzlings 25 ebenfalls Zentrierlécher zur Positionie-
rung des Vorspritzlings vorgesehen werden.

[0028] Kerngedanke der vorliegenden Erfindung ist,
eine elektrische Anordnung zu schaffen, mit welcher in-
nerhalb eines Tlrantriebs bzw. eines TurschlieBers eine
einfache Kontaktierung elektrischer Anschliisse dadurch
hergestellt werden kann, dass metallische Leiterbahnen
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auf Blechbasis von einem Kunststoffspritzteil umgeben
werden, und Enden des Blechteils durch Stanz- und/oder
Abkantevorgange zur elektrischen Kontaktierung vorbe-
reitet werden. Vor oder nach dem Spritzgussvorgang
kénnen Bereiche des Stanzteils von einander getrennt
werden, um sie gegeneinander elektrisch zu isolieren.
Der erfindungsgemale Verbund stellt eine elektrische
Anordnung dar, bei welcher einerseits die elektrischen
Kontakte geordnet und hochgradig automatisierbar her-
gestellt werden kénnen und zudem den Verbund mecha-
nisch stabilisieren, andererseits eine Platz sparende An-
ordnung geschaffen wird, in welcher Elemente von An-
bauteilen bereits integriert gefertigt bzw. geformt sein
kénnen.

[0029] Wahrend die dargestellten Zeichnungsfiguren
konkrete Beispiele fur Ausfihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung zeigen und diese vorstehend detailliert
diskutiert worden sind, bleibt der Bereich der vorliegen-
den Erfindung allein durch die Merkmale der beigefiigten
Anspriiche begrenzt.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 elektrische Anordnung

2 Spritzgussteil

3 Stanzteil

4 Vertiefung

6a, b Schneid-/Klemmkontakt

7 Klemmkontakt

8 Dom

9 Verbindungssteg

10 Durchbruch

11 Schnapp-/Rastelement

12 Deckel

13a,b  Stempelelement

14 Steckkontakt (fur Leiterkarte)
15 Zentrieraufnahmeldcher
16 Leiterbahnen

17 Steckkontakt (fiir Schalter)
18 Schalter
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19 Vertiefung

20 Steckleiste fir Kabel

21 Leiterkarte

22 Kontaktstellen

23 Steuerungskabel

24 Freistanzausnehmungen
25 Vorspritzling
Patentanspriiche

1. Verfahren zu Herstellung einer elektrischen Anord-
nung (1), insbesondere zur Verwendung in einem
Turantrieb und/oder einem TlrschlieRer,

» umfassend die Schritte:

- Erzeugen eines Spritzgussteils (2) aus
Kunststoff und

- Einlegen eines metallischen Stanzteils (3)
in Vertiefungen (4) des erzeugten Spritz-
gussteils (2),

» wobei vordefinierte Bereiche der Stanzteile (3)
zum Zwecke der elektrischen Kontaktierung aus
dem Spritzgussteil (2) hervorstehen.

2. Verfahrennach Anspruch 1, welches weiter umfasst:

* Hindurchfihren mindestens eines Doms (8)
des Spritzgussteils (2) durch das Stanzteil (3)
und

* HeiRverpragen des Doms (8) derart, dass das
Stanzteil (3) formschliissig mit dem Spritzguss-
teil (2) verbunden ist.

3. Verfahren zu Herstellung einer elektrischen Anord-
nung (1), insbesondere zur Verwendung in einem
Turantrieb und/oder einem TrschlieRer,

» umfassend die Schritte:

- Einlegen eines metallischen Stanzteils (3)
in eine Spritzgussform und

- Einspritzen einer Kunststoffmasse in die
Spritzgussform derart, dass die Stanzteile
(3) vom Spritzgussteil (2) umschlossen wer-
den und vordefinierte Bereiche der Stanz-
teile (3) zum Zwecke der elektrischen Kon-
taktierung aus dem Spritzgussteil (2) her-
vorstehen.
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Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
welches weiter umfasst:

* Durchtrennen von Verbindungsstegen (9) zwi-
schen vordefinierten Bereichen des Stanzteils

3).

Elektrische Anordnung, insbesondere zur Verwen-
dung in einem Tirantrieb und/oder einem Turschlie-
Rer,

* umfassend:

- ein Spritzgussteil (2) aus Kunststoff und
- mindestens ein metallisches Stanzteil (3),

* wobei

- das Stanzteil (3) mit dem Spritzgussteil (2)
formschlissig und/ oder stoffschliissig ver-
bunden ist

- und Bereiche des Stanzteils (3) zum Zwe-
cke der elektrischen Kontaktierung aus dem
Spritzgussteil (2) hervorstehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder
elektrische Anordnung nach Anspruch 5, wobei das
Spritzgussteil (2) ein Kunststoffgehause, insbeson-
dere zur Aufnahme mechanischer Krafte einer me-
chanischen Komponente eines Tulrantriebes
und/oder eines TurschlieRers ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder 6
oder elektrische Anordnung nach einem der Ansprii-
che 5 oder 6, wobei die hervorstehenden Bereiche
des Stanzteils (3) als Schneid-/Klemmkontakte (6),
als Steckkontakte und/oder Létfahnen ausgebildet
sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, 6 oder
7 oder elektrische Anordnung nach einem der An-
spriiche 5 bis 7, wobei das Spritzgussteil (2)

+ als Gehause fiir einen Antrieb und/oder ein
Netzteil ausgebildet ist und/oder

* einen integrierten Steckanschluss mit einem
Schnapp-/Rastelement (11) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder 6
bis 8 oder elektrische Anordnung nach einem der
Anspriiche 5 bis 8, wobei das Spritzgussteil (2) zur
Aufnahme eines Deckels (12) eingerichtet ist, wel-
cher Stempelelemente (13) aufweist, welche mit
Schneid-/ Klemmkontakten (6) des Stanzteils (3) zur
Herstellung einer Schneid-/Klemmverbindung kor-
respondieren.

10. Turantrieb und/oder TirschlieRer umfassend eine
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elektrische Anordnung (2) nach einem der Anspri-
che 5 bis 9.
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