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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Griffein-
richtung fur ein Kraftfahrzeug. Bei bekannten Giriffeinric-
tungen werden oftmals elektrische Komponenten in der
Griffeinrichtung mit einer Vergussmasse in dieser fest-
gelegt. Das Aushéarten dieser Vergussmasse bestimmt
aufgrund der langen Aushartezeit die Produktionszeit
und damit die Kosten fiir die Herstellung bekannter Grif-
feinrichtungen entscheidend mit.

Erfindunggemafl wird diese Problem geldst miteiner

Fig. 4

Griffeinrichtung fiir ein Kraftfahrzeug und Verfahren zum Herstellen der Griffeinrichtung

Griffeinrichtung (1) mit einem Gehause (2) und elektri-
schen Komponenten, die in dem Gehause (2) aufgenom-
men sind, wobei die elektrischen Komponenten wenigs-
tens teilweise mit einer Vergussmasse (10) in dem Ge-
hause (2) festgelegt sind, wobei die Vergussmasse (10)
durch UV-Strahlung hértbar ist und derartin dem Gehau-
se angeordnet ist, dass die Vergussmasse (10) nach
dem Festlegen der elektrischen Komponenten mit UV-
Strahlung gehartet werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Griffein-
richtung fiir ein Kraftfahrzeug und ein Verfahren zum Her-
stellen dieser Griffanordnung, und insbesondere betrifft
die Erfindung eine Griffanordnung, bei welcher elektri-
sche Komponenten in einem Gehause der Griffeinrich-
tung mit einer Vergussmasse festgelegt sind.

[0002] Entsprechende Griffeinrichtungen sind aus
dem Stand der Technik bekannt und umfassen ein Ge-
hause, in welchem elektrische Komponenten angeord-
net und fixiert sind, wobei es sich bei diesem Gehéause
um das AuRengehause der Griffeinrichtung oder um Ge-
hause anderer Bauteile innerhalb der eigentlichen Griff-
einrichtung handeln kann. Die elektrischen Komponen-
ten sind Uber Leitungen mit einer Steuereinrichtung des
Kraftfahrzeuges verbunden. Zum Festlegen der elektri-
schen Komponenten und zum Schutz dieser elektrischen
Komponenten gegen Witterungseinfliisse werden diese
zumindest teilweise mit einer Vergussmasse umgeben
und/oder mit dieser Vergussmasse in bzw. an dem Ge-
hause festgelegt. Herstellt werden entsprechende Giriff-
einrichtungen, indem ein Gehause bzw. ein Gehauseab-
schnitt bereitgestellt wird und in diesem Gehaduse bzw.
Gehauseabschnitt die elektrischen Komponenten ange-
ordnetund mitder Vergussmasse festgelegt werden. So-
fern lediglich ein Gehéauseteil bereitgestellt wird, wird
nach dem Festlegen der elektrischen Komponenten ein
weiteres Gehauseteil hinzugeflgt. Alternativ kann die
Vergussmasse {iber eine Offnung in ein bereits geschlos-
senes Gehause eingebracht werden. Unabhangig von
der Art der Einbringung der Vergussmasse muss diese
nach dem Einbringen bei Verwendung Ublicher Verguss-
massen zwei bis finf Stunden ausharten, was den Her-
stellungsprozess der Griffeinrichtung erheblich beein-
trachtigt.

[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Griffeinrichtung bereitzustellen, welche sich
rascher produzieren lasst, sowie ein Verfahren bereitzu-
stellen, welches eine rasche Herstellung einer Griffein-
richtung ermdglicht.

[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Griffeinrichtung gemaR Anspruch 1 und ein Verfahren
zum Herstellen der erfindungsgemaRen Griffeinrichtung
gemal Anspruch 4 geldst.

[0005] Die erfindungsgemale Griffeinrichtung fiir ein
Kraftfahrzeug umfasst ein Gehduse und elektrische
Komponenten, die in dem Gehause aufgenommen sind.
Bei dem Gehéause kann es sich um das Aulengehduse
der Griffeinrichtung oder um ein Gehause einer anderen
Baugruppe innerhalb der eigentlichen Griffeinrichtung
handeln. Beispielsweise kann es sich bei dem Gehause
um das Gehause eines Lichtmoduls handeln, mit wel-
chem das Fahrzeugvorfeld und/oder die Griffmulde bei
Zugriff auf das Kraftfahrzeug beleuchtet werden.

[0006] Die in dem Gehause aufgenommenen elektri-
schen Komponenten sind wenigstens teilweise mit einer
Vergussmasse in dem Gehause festgelegt, d. h. iiber die
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Vergussmasse in dem Gehaduse gehalten. Dies schlie3t
auch ein, dass die elektrischen Komponenten vollum-
fanglich von der Vergussmasse umgeben sind. Erfin-
dungsgemaR ist das verwendete Vergussmaterial durch
UV-Strahlung hartbar und ferner derart in dem Gehause
angeordnet, dass die Vergussmasse nach Festlegen der
elektrischen Komponenten mit UV-Strahlung bzw. UV-
Licht gehartet werden kann.

[0007] ErfindungsgemaR ist es also nicht nur wesent-
lich, UV-hartbare Vergussmasse zu verwenden, sondern
auch die Anordnung der Vergussmasse in dem Gehau-
se. Wird die Vergussmasse nicht erfindungsgemaf in
der Griffeinrichtung angeordnet, ist es méglich, dass auf-
grund einer UV-Undurchlassigkeit des Gehduses bzw.
eines Teil des Gehauses, bei welchem die elektrischen
Komponenten angeordnet werden (sollen), und der UV-
Undurchlassigkeit der elektrischen Komponenten eine
Aushartung der an sich durch UV-Strahlung aushartba-
ren Vergussmasse nicht durchgefiihrt werden kann. Als
Vergussmasse kdnnen samtliche Materialien verwendet
werden, die durch UV-Strahlung bzw. -Licht ausgehartet
werdenkénnen. Ein Beispielfir eine Gruppe solcher Ver-
gussmassen sind fotoinitiiert aushartende Acrylate bzw.
Acrylharze.

[0008] Einmaldurch die UV-Bestrahlunginitiiertharten
die UV-hartbaren Vergussmassen innerhalb kirzester
Zeit aus, was eine wesentlich raschere und damit kos-
tenguinstigere Produktion der erfindungsgemafen Giriff-
einrichtung ermaoglicht.

[0009] Damit die Vergussmasse nach Festlegen der
elektrischen Komponenten ausgehartet werden kann,
muss dieses Material mit der UV-Strahlung erreichbar
sein. Dies ist dann nicht der Fall, wenn beispielsweise
das Vergussmaterial zwischen einem UVundurchlassi-
gen Gehauseabschnitt und den ebenfalls UV-undurch-
lassigen elektrischen Komponenten angeordnet ist (und
bei dieser Art der Anordnung primar als Klebemittel
wirkt). Um die Anordnungsmaéglichkeit der elektrischen
Komponenten und der Vergussmasse als solchenindem
Gehéuse zu erhdhen, ist es bei einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform der erfindungsgeméafien Griffeinrichtung
vorgesehen, dass zumindest ein Abschnitt des Gehau-
ses UV-durchlssig ist. Nach dem Einbringen der elek-
trischen Komponenten kann das Bestrahlen der Ver-
gussmasse mit UV-Strahlung bzw. UV-Licht tGber bzw.
durch den UV-durchlassigen Abschnitt erfolgen. Umfasst
eine Griffeinrichtung einen solchen UV-durchladssigen
Abschnitt kdnnen die elektrischen Komponenten und die
Vergussmasse flexibler in dem Gehause angeordnet
werden.

[0010] Die elektrischen Komponenten sind regelma-
Rig auf einer Platine zusammengefasst und auf dieser
angeordnet. Zur einfachen Anordnung und Festlegung
der elektrischen Komponenten in dem Gehause ist es
beispielsweise bei der vorgenannten Anordnung der
elektrischen Komponenten bevorzugt, dass das Gehau-
se eine Ausnehmung und eine Abdeckung aufweist, wo-
bei in der Ausnehmung die elektrischen Komponenten
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angeordnet und mit Vergussmaterial festgelegt sind. Um
die Bestrahlung mit UV-Strahlung bei einer solchen Aus-
fuhrung der Griffeinrichtung méglichst einfach zu gestal-
ten, ist die Abdeckung UV-durchlassig.

[0011] Eine entsprechende Ausfiihrung der Griffein-
richtung eignet sich auch sehr gut fiir eine vollstandige
Abdeckung der elektrischen Komponenten mit Verguss-
masse. Dazu wird die Ausnehmung nach Anordnen der
elektrischen Komponenten einfach vollstédndig mit Ver-
gussmasse ausgefiillt und die Abdeckung aufgelegt. Bei
einer entsprechenden Auffiillung der Ausnehmung kann
die Vergussmasse gleichzeitig als Klebemittel fiir die Ab-
deckung fungieren.

[0012] Soll die Abdeckung nur mit der Klebekraft der
Vergussmasse gehalten werden, ist eine sehr prazise
Auffullung der Ausnehmung erforderlich, so dass die Ab-
deckung beim Auflegen mitder Vergussmasse in Kontakt
tritt, und zwar derart umfangreich, dass eine ausreichen-
de Klebewirkung entfaltet werden kann.

[0013] Um die Notwendigkeit einer derart prazisen
Verfiillung zu vermeiden, ist es bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die Abdeckung zu-
mindest ein Haltemittel umfasst, welches in die Verguss-
masse eintaucht und in dieser fixiert ist. Nach dem Ver-
fullen der Ausnehmung mit Vergussmasse wird die Ab-
deckung aufgesetzt und dabeitauchtdas zumindest eine
Haltemittel in die Vergussmasse ein. Bei dem anschlie-
Renden Harten der Vergussmasse wird das Haltemittel
in der Vergussmasse fixiert.

[0014] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zum
Herstellen der Griffeinrichtung fir ein Kraftfahrzeug wird
zunachst eine Griffeinrichtung und ein Gehause bereit-
gestellt, wobei es sich bei dem Geh&ause um das Aullen-
gehause der Griffeinrichtung selber oder um ein Gehau-
se einer anderen Baugruppe innerhalb der Griffeinrich-
tung handeln kann. AnschlieRend werden die elektri-
schen Komponenten in dem Gehause bzw. dem Gehau-
seabschnitt angeordnet und mit einer UV-hartbaren Ver-
gussmasse in bzw. an dem Gehause festgelegt, wobei
die elektrischen Komponenten derart mit UV-hartbarer
Vergussmasse festgelegt werde, dass ein anschlielen-
des Bestrahlen der UV-hartbaren Vergussmasse von au-
Rerhalb der Griffeinrichtung méglich ist.

[0015] Nach dem Festlegen der elektrischen Kompo-
nenten wird die UV-hartbare Vergussmasse mit UV-
Strahlung bestrahlt. In Abhangigkeit von dem genauen
Aufbau des Gehduses bzw. des Geh&duseabschnittes
kann anschlieRBend ein weiteres Gehauseteil angesetzt
werden. Alternativ ist auch vorstellbar, dass die elektri-
schen Komponenten in ein vollstandiges Gehause ein-
geschoben werden und die nachfolgend zum Festlegen
eingefiillt Vergussmasse (iber eine Offnung mit UV-Licht
bestrahlt wird.

[0016] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens wird das Gehduse mit ei-
nem UV-durchlassigen Abschnitt bereitgestellt und die
UV-hartbare Vergussmasse im Anschluss Gber den UV-
durchlassigen Abschnitt mit UV-Strahlung bestrahlt. Eine
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entsprechende Ausgestaltung des Verfahrens erhéht die
Flexibilitatim Hinblick auf die Anordnung der elektrischen
Komponenten in der Griffeinrichtung selber.

[0017] Sofern es erwiinscht ist, die elektrischen Kom-
ponenten vollstdndig mit Vergussmasse abzudecken, ist
es bevorzugt, ein Gehause mit einer Ausnehmung be-
reitzustellen, die elektrischen Komponenten in dieser
Ausnehmung des Gehauses anzuordnen und mit der
UV-hartbaren Vergussmasse festzulegen, wobei die
elektrischen Komponenten derart mit UV-hartbarer Ver-
gussmasse festgelegt werden, dass ein Bestrahlen der
UV-hartbaren Vergussmasse von aullerhalb der Griffe-
inrichtung maoglich ist. Nach dem Festlegen der elektri-
schen Komponenten wird eine UV-durchlassige Abde-
ckung aufdie Ausnehmung aufgebrachtund die UV-hart-
bare Vergussmasse Uber die UV-durchlassige Abde-
ckung mit UV-Strahlung bestrahlt.

[0018] Alternativkann die Vergussmasse vor dem Auf-
bringen der Abdeckung ausgehartet werden; in einem
solchen Fall ist nicht Verwendung einer UV-durchlassi-
gen Abdeckung nicht notwendig.

[0019] Der UV-durchlassige Abschnitt des Gehauses
bzw. die UV-durchlassige Abdeckung haben ggf. nicht
die gleiche optische Erscheinung wie der Rest des Ge-
hauses. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
Verfahrens ist es daher vorgesehen, dass der UV-durch-
lassige Abschnitt bzw. die UV-durchlassige Abdeckung
nach dem Bestrahlen beschichtet wird, um den UV-
durchlassigen Abschnitt bzw. die UV-durchlassige Ab-
deckung an das Erscheinungsbild der restlichen Griffe-
inrichtung anzupassen.

[0020] Im Nachfolgenden wird die Erfindung anhand
der beigefiigten Zeichnung naher erlautert, wobei

Figuren 1 bis 5 verschiedene Ansichten einer ersten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen Griffein-
richtung zeigen, und

Figur 6 eine Ansicht einer zweiten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemalRen Griffeinrichtung zeigt,
Figuren 7a und 7b Teile einer Baugruppe einer drit-
ten Ausfihrungsform zeigen,

Figuren 8a und 8b Ansichten der Baugruppe zeigen,
und

Figur 9 eine Gesamtansicht der dritten Ausflihrungs-
form zeigt.

[0021] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemafRe Griffein-
richtung 1 mit einem Gehé&use 2 und Montageelementen
3, 4 an beiden Enden der Giriffeinrichtung. Uber diese
Montagelemente wird die Griffeinrichtung an einem be-
weglichen Teil eines Kraftfahrzeuges, beispielsweise ei-
ner Tur, befestigt. Bei der ersten Ausflihrungsform ist
das Gehéause das AuRengehause der Griffeinrichtung 1
selber. Bei anderen Ausfihrungsformen kann das Ge-
hause auch Teil einer Baugruppe sein, die innerhalb der
Griffeinrichtung angeordnet ist. Eine entsprechende
Ausfihrungsform wird mit Bezug auf die Figuren 7a - 9
detaillierter beschrieben.
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[0022] Figur 1 zeigt die erfindungsgemafRe Griffein-
richtung in einer fertiggestellten Version, die nachfolgen-
den Figuren 2 bis 5 zeigen verschiedene Schritte bei der
Herstellung der ersten Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Griffeinrichtung.

[0023] Bei der in Figur 2 gezeigten ersten Ausfih-
rungsform ist in dem Gehause 2 eine Ausnehmung 5
angeordnet. Neben der Griffeinrichtung ist eine Elektro-
nikbaugruppe 6 mit einer Platine 7 und elektronischen
Komponenten 8 dargestellt. Nach der Bereitstellung des
Gehauses 2 wird die Elektronikbaugruppe 6, umfassend
die Platine 7 und die elektrischen Komponenten 8, in der
Ausnehmung 5 angeordnet. Die Elektronikbaugruppe ist,
was in der Zeichnung nicht dargestellt ist, mit einer Steu-
ereinrichtung des Kraftfahrzeuges verbunden.

[0024] Figur 3 zeigt, wie die Elektronikbaugruppe 6 in
der Ausnehmung 5 der Griffeinrichtung 1 angeordnet ist.
[0025] Nach dem Anordnen der Elektronikbaugruppe
6 mit den elektrischen Komponenten 8 in der Ausneh-
mung 5 wird die Ausnehmung mit einer Vergussmasse
10 verflllt, wobei bei der gezeigten Ausfiihrungsform,
wie dies in Figur 4 zu sehen ist, die Elektronikbaugruppe
6, und damit die elektronischen Komponenten 8, voll um-
fanglich von der Vergussmasse abgedeckt werden.
Nach dem Verfiillen der Ausnehmung 5 mit Vergussmas-
se 10 kann diese entweder unmittelbar mit UV-Licht aus-
gehartet werden, oder es wird zunachst eine UV-durch-
lassige Abdeckung 11 aufder Ausnehmung aufgebracht.
In einem solchen Fall kann die Vergussmasse gleichzei-
tig zum Fixieren der Abdeckung 11 verwendet werden.
[0026] Beidergezeigten Ausfihrungsform umfasstdie
Abdeckung ein Haltemittel 14 (in Fig. 5 angedeutet), wel-
ches in die Vergussmasse eintaucht. In diesem Fall wird
die Abdeckung von dem Ausharten der Vergussmasse
aufgesetzt, wobei das Haltemittel 14 in die (noch ausrei-
chend viskose) Vergussmasse eintaucht. Bei dem an-
schliefenden Aushérten durch UV-Strahlung wird der in
die Vergussmasse eintauschende Abschnitt des Halte-
mittels in der Vergussmasse fixiert. Nach dem Ausharten
wird die Abdeckung Uber das Haltemittel auf der Aus-
nehmung gehalten.

[0027] Insbesondere wenn vor dem Ausharten der
Vergussmasse die Abdeckung 11 aufgebracht wird, ist
es von Vorteil, dass bei der Aushartung von UV-héartbarer
Vergussmasse so gut wie keine fliichtigen Komponenten
abgespalten werden, die ggf. fir ein Abheben der Abde-
ckung im Zuge der Aushartung verantwortlich waren.
[0028] Figur 6 zeigt eine zweite Ausfliihrungsform der
erfindungsgemaRen Griffeinrichtung, wobei bei dieser
Ausfiihrungsform das Gehduse 2 einen UV-durchlassi-
gen Abschnitt 12 aufweist, tiber welchen die UV-héartbare
Vergussmasse nach dem Festlegen der elektrischen
Komponenten in dem Gehause der Griffeinrichtung mit
UV-Licht bestrahlt werden kann, wodurch die Aushar-
tung der Vergussmasse initiiert wird. Bei der gezeigten
Ausfiihrungsform ist der UV-durchlassige Abschnitt 12
des Gehauses 2 mit einer (gestrichelt dargestellten) Be-
schichtung 13 versehen, um den UV-durchlassigen Be-
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reich 12 an die Optik des Griffes 2 anzupassen.

[0029] Figuren 7a und 7b zeigen Bauteile einer Bau-
gruppe, die innerhalb der Griffeinrichtung angeordnet ist,
wobei Figur 7a das Gehduse 20 eines Lichtmoduls 23
und Figur 7b die elektrischen Komponenten 18 des Licht-
moduls zeigt, die in dem Gehause 20 des Lichtmoduls
durch eine Vergussmasse festgelegt werden sollen. Die
elektrischen Komponenten 18 umfassen bei dieser Aus-
fuhrungsform ein Leuchtmittel 19 und sind Gber Leitun-
gen 17 mit einer (nicht dargestellten) Steuereinrichtung
verbunden.

[0030] Das Gehause 20 umfasst zwei lichtdurchlassi-
ge Abschnitte 21, 22, durch welche Licht aus dem Licht-
modul 23 austreten kann. Bei der gezeigten Ausfiih-
rungsform strahlt das Lichtmodul in zwei Richtungen ab,
und zwar in die Griffmulde und in Richtung Fahrzeugvor-
feld (siehe dazu Figur 9).

[0031] Figuren 8a und 8b zeigen Ansichten des Licht-
moduls mit festgelegten elektrischen Komponenten 18.
Wie den Figuren zu entnehmen ist, sind die elektrischen
Komponenten 18 in einer Ausnehmung des Gehauses
20 des Lichtmoduls angeordnet und mit einer UV-hart-
baren Vergussmasse 10 in dem Gehduse 20 bzw. der
Ausnehmung in den Geh&use 20 festgelegt. Uber die
lichtdurchlassigen Abschnitte 21, 22 kann die Verguss-
masse gegebenenfalls mit UV-Strahlung beaufschlagt
werden, um ein Ausharten der Vergussmasse zu errei-
chen. Dies kann insbesondere dann sinnvoll (und ggf.
notwendig) sein, wenn mit der Vergussmasse nicht nur
die elektrischen Komponenten in dem Gehause des
Lichtmoduls, sondern auch das Lichtmodul in dem bzw.
an dem Gehause der Griffeinrichtung bzw. einem Ab-
schnittdes Gehauses der Griffeinrichtung festgelegt wer-
den soll.

[0032] Figur 9 zeigt eine Gesamtansicht der dritten
Ausflhrungsform, wobei bei dieser Ansicht insbesonde-
re zu erkennenist, bei welchen Bereichen des Gehauses
2 der Giriffeinrichtung die lichtdurchldssigen Abschnitte
21,22 des Lichtmoduls angeordnetsind, d.h. beiwelchen
Abschnitten des Gehauses 2 Offnungen in dem Gehause
selber vorgesehen sind. Bei der gezeigten Ausflihrungs-
form ist das Lichtmodul im Bereich des (beim Offnen)
bewegbaren Montageelements 4 angeordnet. Bei alter-
nativen Ausfiihrungsformen kann ein Lichtmodul, zu-
satzlich oder alternativ, auch im Bereich des festgelegten
Montageelements 3 angeordnet sein.

Patentanspriiche

1. Giriffeinrichtung (1) fir ein Kraftfahrzeug, mit einem
Gehause (2, 20), und
elektrischen Komponenten (8, 18), die in dem Ge-
hause (2, 20) aufgenommen sind,
wobei die elektrischen Komponenten (8, 18) wenigs-
tens teilweise mit einer Vergussmasse (10) in dem
Gehause (2, 20) festgelegt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Vergussmasse (10) durch UV-Strahlung hartbar
ist und derart in dem Gehause angeordnet ist, dass
die Vergussmasse (10) nach dem Festlegen der
elektrischen Komponenten (8) mit UV-Strahlung ge-
héartet werden kann.

Griffeinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest ein Abschnitt (12,
21, 22) des Gehauses 82) UV-durchldssig ist.

Griffeinrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gehause (2) eine
Ausnehmung (5) und eine Abdeckung (11) aufweist,
wobei in der Ausnehmung (5) die elektrischen Kom-
ponenten (8) angeordnet und mit Vergussmasse
(10) festgelegt sind, wobei die Abdeckung (11) UV-
durchlassig ist.

Griffeinrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abdeckung (11) zumindest
ein Haltemittel (14) umfasst, welches in die Verguss-
masse (10) eintaucht und in dieser fixiert ist.

Verfahren zum Herstellen einer Griffeinrichtung (1)
fur ein Kraftfahrzeug, wobei:

eine Griffeinrichtung (1) und ein Gehause (2, 20)
bereitgestellt werden,

elektrische Komponenten (8, 18) in dem Gehau-
se (2, 20) angeordnet und mit einer UV-hartba-
ren Vergussmasse (10) festgelegt werden, wo-
bei die elektrischen Komponenten (8, 18) derart
mit UV-hartbaren Vergussmasse (10) festgelegt
werden, dass ein Bestrahlen der UV-hartbaren
Vergussmasse (10) von auerhalb der Griffein-
richtung méglich ist, und

die UV-hartbare Vergussmasse (10) mit UV-
Strahlung bestrahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gehause (2, 20) mit einem UV-
durchlassigen Abschnitt (12, 21, 22) bereitgestellt
wird, und

die UV-hartbare Vergussmasse (10) Gber den UV-
durchlassigen Abschnitt (12, 21, 22) mit UV-Strah-
lung bestrahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Gehause (2) mit einer Ausneh-
mung (5) bereitgestellt wird,

die elektrische Komponenten (8) in der Ausnehmung
(5) des Gehauses (2) angeordnet und mit der UV-
hartbaren Vergussmasse (10) festgelegt werden,
wobei die elektrischen Komponenten (8) derart mit
UV-hartbaren Vergussmasse (10) festgelegt wer-
den, dass ein Bestrahlen der UV-hartbaren Verguss-
masse (10) von auflerhalb der Griffeinrichtung még-
lich ist,
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eine UV-durchlassige Abdeckung (11) auf die Aus-
nehmung (5) aufgebacht wird, und

die UV-hartbare Vergussmasse (10) Uber die UV-
durchlassige Abdeckung (11) mit UV-Strahlung be-
strahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der UV-durchlassige Abschnitt
(12) bzw. die UV-durchlassige Abdeckung (11) nach
dem Bestrahlen beschichtet wird.
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