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(57)  KurzschluBsicherung fir elekirische Ziinder
von Airbags mit einer Buchse (1) aus Kunststoff, in wel-
cher zwei Kontaktfedern (13, 14) einander gegeniiber-
liegend angeordnet und mit einem ihnen gemeinsamen
FuBteil (18) an der Umfangswand der Buchse (1) fest-
gelegt sind, wobei die Kontaktfedern (13,14) aus einer

28

Kurzschlusssicherung fir elektrische Ziinder von Airbags

bezlglich der Langsachse (17) der Buchse (1) inneren
Stellung, in welcher sie zwei in die Buchse (1) ragenden
Kontakistifte (26, 27) eines Zinders fur den Airbag fe-
dernd anliegen, gegen ihre Federkraft nach auf3en aus-
lenkbar sind. Das FuBteil (18) ist mit dem Kunststoff der
Buchse (1) umspritzt.
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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einer KurzschluB3siche-
rung mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 angege-
benen Merkmalen. Eine solche KurzschluB3sicherung ist
aus der DE-28 30 552 C2 bekannt.

Fir das Aufblasen eines Airbags wird in einem kur-
zen Zeitraum von unter 1 s ein relativ groBes Gasvolu-
men bendtigt. Das Gasvolumen wird in der Regel mit
pyrotechnischen, chemischen oder pneumatischen
Gasgeneratoren erzeugt. Weiterhin ist es Stand der
Technik, diese Gasgeneratoren mit einem Sprengsatz
zu zlUnden. Dieser Sprengsatz besteht normalerweise
aus einer Pulverladung die elektrisch mittels einer Glih-
wendel oder mittels einer aufgesputterten Au-Schicht
gezundet wird. Damit der Airbag seine Sicherungsauf-
gabe erflllen kann, bendtigt man Zinder mit sehr kurzer
Reaktionszeit. Solche Ziinder sind hochempfindlich. Es
ist deshalb unbedingt erforderlich, Vorsorge zu treffen,
um zu verhindern, daB die Zinder unbeabsichtigt ge-
zlndet werden, z.B. wahrend des Transports, der War-
tung oder beim Einbau oder Ausbau eines Airbags; in
solchen Situationen kénnte der Sprengsatz durch elek-
trostatische Aufladung der freiliegenden Kontakistifte
des Zlunders versehentlich gezindet werden. Es ist des-
halb bekannt, die Kontaktstifte des Ziinders mit einer so-
genannten KurzschluBBfeder gegen Fehlstréme abzusi-
chern. Die KurzschluBfeder schlieBt die Kontakistifte
des Zinders in allen Situationen, in denen der Ziinder
nicht mit der Ausléseschaltung des Airbags verbunden
ist, definiert kurz und verhindert dadurch ein unbeab-
sichtigtes Auslésen des Airbags. Die KurzschluBsiche-
rung wird gebildet durch zwei Kontaktfedern, welche
durch ein gemeinsames FuBteil verbunden und in eine
Buchse aus Kunststoff eingesetzt sind, in welche die
Kontakistifte des Zinders hineinragen. Die Kontakife-
dern liegen den beiden Kontaktstiften federnd an und
werden erst durch Einschieben eines Steckers in die
Buchse von den Kontakistiften abgehoben; dieser Stek-
ker verbindet die Kontakistifte des Zlinders mit der Aus-
I6seschaltung des Airbags und drickt die beiden Kon-
taktfedern beim Einschieben in die Buchse auseinan-
der. Dabei sind die Anordnung der Kontakistifte in der
Buchse und der Stecker so aufeinander abgestimmit,
daf die Kontakifedern nicht von den Kontakistiften ab-
heben, bevor der Stecker eine elekirische Verbindung
der Kontaktstifte mit der Ausléseschaltung hergestellt
hat, so daB die Kontakistifte stets ein definiertes Poten-
tial haben. Entsprechendes gilt fir den Fall, daB der
Stecker aus der Buchse herausgezogen wird: In diesem
Fall werden zuerst die beiden Kontakistifte durch Anle-
gen der Kontakifedern kurzgeschlossen und erst da-
nach wird die Verbindung zur Ausldseschaltung des Air-
bags unterbrochen.

Bekannte KurzschluBfedem fiir Airbags bestehen
aus aushartbarem Kupfer-Beryllium, welches im Kon-
taktierungsbereich vergoldet ist. Aushartbares Kupfer-
Beryllium wird verwendet, um die notwendigen engen
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Biegeradien  verwirklichen  zu kénnen. Die
KurzschluBfeder wird zunachst in weichem Zustand
durch Stanzen, Biegen und Vergolden gebildet und da-
nach in einem aufwendigen Gliiharbeitsgang vergitet
und auf die gewiinschte Endharte gebracht. Nach dem
Glihen wird die KurzschluB3feder in die Kunststoffbuch-
se in der richtigen, durch die Lage der Kontakistifte be-
stimmten Position eingesetzt und geman den Angaben
in der DE 28 30 552 C2 darin durch Schwei3en, Kleben,
Einpressen in Flhrungsrillen, Spreizen oder derglei-
chen festgelegt. Diese Art der Montage ist aufwendig
und bestimmt den Preis der KurzschluBsicherung zu ei-
nem erheblichen Teil.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, einen Weg aufzuzeigen, wie die KurzschluBsi-
cherung fiir Airbags ohne Einbuf3e an Funktionssicher-
heit verbilligt werden kann.

Diese Aufgabe wird geldést durch eine
KurzschluBsicherung mit den im Anspruch 1 angegebe-
nen Merkmalen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der abhangigen Anspriche.

Erfindungsgeman ist das gemeinsame FuBteil der
Kontaktfedern mit dem Kunststoff der Buchse umspritzt.
Das erlaubt eine wesentlich kostengunstigere Herstel-
lung der KurzschluBsicherung. Zum einen werden das
Einsetzen, das lagerichtige Positionieren und das an-
schlieBende Festlegen der KurzschluBfeder in der
Kunststoffbuchse ersetzt durch ein Einlegen der Kurz-
schluB3feder in die SpritzgieBform fir die Buchse. Das
erfordert nicht nur weniger Arbeitsschritte, sondern 1a3t
sich auch leichter automatisieren. Zum anderen wird die
Anordnung der KurzschluBfeder in der Buchse dadurch,
daf sie bereichsweise in den Kunststoff eingebettet ist,
steifer als beim Stand der Technik, wo sie nachtraglich
in die Buchse eingesetzt wird. SchlieBlich sind enge Bie-
geradien, die beim Stand der Technik zum lagegenauen
Einsetzen der KurzschluBfeder in die Buchse erforder-
lich sind, erfindungsgeman nicht mehr nétig. Die Kurz-
schluB3feder kann deshalb von vornherein aus gehéarte-
tem Kontakifederwerkstoff gebildet werden und muf3
nicht mehr nachtraglich vergltet werden. Das macht es
méglich, die KurzschluBfedem aus bandférmigem Kon-
taktfederwerkstoff, insbesondere aus werksvergltetem
CuBe, durch Stanzen und Biegen herzustellen, sie je-
doch zunachst nicht zu vereinzeln, sondern mit einem
verbleibenden Seitenstreifen des Bandes verbunden zu
belassen, so daf3 man sie zwar fertig gestanzt und ge-
bogen, aber nach wie vor zusammenhéngend als band-
férmiges Halbzeug der SpritzgieBmaschine zufihren
kann, in welcher die FuBteile der KurzschluBfedem,
wahrend sie noch am Seitenstreifen des Bandes han-
gen, zur Bildung der Buchsen mit dem Kunststoff um-
spritzt werden, vorzugsweise in Mehrfachformen, wel-
che mehrere FormenhohlrAume zum gleichzeitigen
Spritzen mehrerer Buchsen haben. Ein solches band-
férmiges Halbzeug ist fir eine automatisierte Arbeits-
weise besonders geeignet. AuBerdem erlaubt es eine
Zwischenlagerung der KurzschluBfedem zu einer Rolle
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aufgewickelt ebenso wie die Zwischenlagerung der be-
reits umspritzten KurzschluBfedem auf eine Rolle auf-
gewickelt bis zu ihrer weiteren Verarbeitung. Es ist aber
auch moéglich, das eine Stanz-Biegemaschine verlas-
sende bandférmige Halbzeug Uber eine Puifferschleife
direkt einer SpritzgieBmaschine mit Mehrfachwerkzeu-
gen zuzufuhren, wenn diese in ihrem Arbeitstakt aufein-
ander abgestimmt sind.

Das Vereinzeln der KurzschluBsicherungen findet
erst nach dem SpritzgieBen, insbesondere unmittelbar
vor dem Zusammenbau mit dem Zlnder fiir den Airbag
statt, so daB3 auch dort die Vorteile einer rationellen Fer-
tigung "vom Band" genutzt werden kédnnen. Um das Ver-
einzeln zu erleichtern, werden beim Stanzen der Kurz-
schluBfedem in den Stegen, die ihre FuBteile mit dem
Seitenstreifen des Bandes verbinden, Sollbruchstellen
gebildet, die ein leichtes Abbrechen des federharten
Materials an vorgegebener Stelle, zweckmassigerwei-
se unmittelbar an der Oberflache der Buchse, wo die
Stege aus dem Kunststoff zutage treten, ermdglichen.

Grundsatzlich wiirde es geniigen, jedes FuBteil
durch einen einzigen Steg mit dem Seitenstreifen des
Bandes zu verbinden. Vorzugsweise sieht man jedoch
zwei Stege nebeneinander vor, was die Formstabilitat
des vorgeformten bandférmigen Halbzeugs und das po-
sitionsgenaue Einlegen des Halbzeugs in eine Spritz-
gieBform beglnstigt. Vorzugsweise biegt man diese
Stege rechtwinklig ab, so daB sie sich rechtwinklig zum
Seitenstreifen erstrecken und auch die von ihnen gehal-
tene vorgeformte KurzschluB3feder sich rechtwinklig
zum Seitenstreifen erstreckt. Auch das erhéht die Form-
stabilitdét des Halbzeugs und erleichtert zugleich das
Aufwickeln des bandférmigen Halbzeugs und das Posi-
tionieren in der Spritzgie3form.

Es genlgt, das gemeinsame FuBteil der beiden
Kontaktfedern, welche den Kurzschlu3 bewirken sollen,
in den Kunststoff einzubetten. Um die vom FuBteil aus-
gehenden Kontakifedern aus dem Kunststoff herauszu-
fahren, sind auf der Innenseite der Buchse vorzugswei-
se zwei achsparallele Nuten vorgesehen, in der Nahe
von deren einem Ende das FuBteil der KurzschluBBfeder
aus dem Kunststoff zutage tritt , von wo aus sich die bei-
den Kontakifedern entsprechend der Form, die sie
durch den vorangehenden Stanz-Biegevorgang erhal-
ten haben, in Richtung auf die LAngsachse der Buchse
erstrecken. Wenn die Kontakifedern durch das Einstek-
ken eines Steckers, welcher die Verbindung zur Auslé-
seschaltung des Airbags herstellt, voneinander wegge-
driickt werden, koénnen sie sich in diese beiden achs-
parallelen Nuten zuriickziehen und schaffen dadurch
Platz flr den Stecker.

An ihren Enden sind die Kontaktfedern vorzugswei-
se zur Bildung eines ausgepragten Kopfteils umge-
formt, insbesondere so gebogen, dafl sie mit ihrer End-
kante gegen die Langsachse der Buchse gerichtet sind.
Dadurch ergibt sich ein hoher spezifischer Auflagedruck
der Kontaktfedern auf den Kontaktstiften, die sie kurz-
schlieBen sollen, der es moglich macht, auch dinne
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passivierende Oxidhdute zu durchdringen. Im Interesse
einer gesicherten Kontakigabe haben die Kontakife-
derndariiberhinaus ein verbreitertes Kopfteil, so daf3 sie
selbst dann, wenn sie eine gewisse Schieflage haben
sollten, noch zuverlassig Kontakt machen.

Das FuBteil soll den Durchgang der Buchse nur teil-
weise umschlieBen, vorzugsweise um etwa 314 seines
Umfangs. Dabei sollten die Stege, die das FuBteil mit
dem Seitenstreifen des Halbzeugs verbinden, im Be-
reich zwischen zwei zusammengehdrigen Kontaktfe-
dern liegen, und daruberhinaus sollte sich das FuBteil
Uber die beiden FuBpunkte der zusammengehdrigen
Kontaktfedern hinaus erstrecken, so daf die Kontakife-
dern nicht nur einseitig, sondern zu beiden Seiten ihres
FuBpunktes durch einen in den Kunststoff eingebette-
ten Abschnitt des FuBteils gehalten sind.

Die Buchse hat zweckmaBigerweise an ihrer Innen-
seite und/oder an ihrer AuBenseite wenigstens eine
achsparallele Fuhrungsnut oder Fiihrungsflache, wie
bei Steckverbindem an sich lblich, um das Verbinden
mit dem Stecker der Ausléseschaltung und mit dem
Zunder zu erleichtern. Bei dieser Ausbildung tritt das
FuBteil der KurzschluBfeder zweckmaBigerweise an ei-
ner dieser Fuhrungsflachen oder Fihrungsnuten zuta-
ge, um dort eine zusatzliche Kontakigabe zu ermégli-
chen.

Die Trennstellen der Stege, mit denen das FuBteil
im bandférmigen Halbzeug mit dessen Seitenstreifen
verbunden war, liegen vorzugsweise an zwei benach-
barten Stellen an einer Endflache der Buchse, insbe-
sondere in einer Ausnehmung der Endflache, um die
Trennstellen gegen eine unbeabsichtigte Kontaktgabe
zu schutzen.

Es hat sich gezeigt, da3 erfindungsgemafBe Kurz-
schluBsicherungen verglichen mit dem Stand der Tech-
nik ungefahr zum halben Preis hergestellt werden kon-
nen.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemé&Ben
KurzschluBsicherung ist in den beigefugten Zeichnun-
gen dargestellt.

Figur 1 zeigt eine KurzschluB3sicherung in einem
seine Langsachse enthaltenden Langs-
schnitt,

Figur 2 zeigt zwei solche KurzschluBsicherungen in
einer Draufsicht (Blickrichtung gemaf dem
Pfeil Il in Figur 1), wahrend sie noch an ei-
nem Seitenstreifen hangen,

Figur 3 zeigt die Anordnung aus Figur 2 in einer Sei-
tenansicht geman dem Pfeil Il in Figur 2,
wobei eine der beiden KurzschluBsicherun-
gen in einem Langsschnitt geméan Figur 1
dargestellt ist,

Figur 4 zeigt eine der KurzschluBsicherungen aus
Figur 2 in einer Draufsicht gemafn dem Pfeil
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IV in Figur 3, und
Figur 5 zeigt eine der KurzschluBsicherungen aus
Figur 2 in einem die Langsachse enthalten-
den Langsschnitt, jedoch um 90° gegeniiber
der Darstellung in Figur 1 verdreht.

Die KurzschluBsicherung hat eine im wesentlichen
zylindrische Buchse 1 aus Kunststoff mit zwei entge-
gengesetzt gerichteten, zueinander parallelen, ebenen
Abflachungen 2 und 3, welche sich ausgehend vom ei-
nen Ende 4 der Buchse ungeféhr tber deren halbe Lan-
ge auf deren AuBenseite erstrecken. Die Buchse 1 hat
in der Mitte der Abflachung 2 einen auf voller Lange
durchgehenden Schlitz 5, der auBer in der Nahe des En-
des 4 der Buchse, wo sich eine nach innen vorspringen-
de Briicke 6 befindet, die Umfangswand der Hilse 1 auf-
trennt. Dem Schlitz 5 diametral gegenuberliegend be-
findet sich in der Innenseite der Umfangswand der Hiil-
se 1 eine achsparallele Nut 7, welche von dem anderen
Endeder Hiilse 1, welches sowohl innen als auch auBen
angefast ist, bis zu einer vor dem gegenuberliegenden
Ende 4 vorgesehenen Verdickung 9 der Umfangswand
verlauft, wobei dort in der Flucht der Nut 7 ein weiterer
Vorsprung 10 vorgesehen ist, welcher gegen den Vor-
sprung der Briicke 6 gerichtet ist. In 90°-Lage zu dem
Schlitz 5 und der Nut 7 sind in der Innenseite der Um-
fangswand der Hillse zwei weitere achsparallele Nuten
11 und 12 vorgesehen, welche sich Uber die volle Lange
der Hulse 1 erstrecken. In diesen Nuten sind zwei Kon-
taktfedern 13 und 14 angeordnet, welche an ihrem ei-
nen, freien Ende einen verbreiterten Kopf 15 haben (sie-
he Figur 4), welcher ungefédhr um 90° von der restlichen
Kontakifeder abgebogen und mit seiner Endkante 16
gegen die Langsachse 17 der Hilse gerichtet ist. Die
Kontaktfedern 13 und 14 ragen in Richtung auf den Kopf
15 zunehmend auf einem Teil ihrer LAnge aus den Nu-
ten 11 und 12 heraus; in der Nachbarschaft des Endes
4 der Buchse tauchen die Kontakifedern 13 und 14 in
die Nuten 11 bzw. 12 hinein und enden dort auf einem
FuBteil 18, welches die beiden Kontaktfedern 13 und 14
elektrisch leitend miteinander verbindet. Das FuBteil 18
ist in den Kunststoff der Hilse 1 eingebettet und tritt an
einigen Stellen zutage, ndmlich in den Nuten 7, 11 und
12, welche von dem FuBteil 18 durchquert werden (sie-
he Figuren 1 und 5) sowie an eineram Ende 4 der Hiilse
vorgesehenen, in einer Ausnehmung 19 angeordneten
Endflache der Hillse, an welcher sich zwei Trennstellen
20 und 21 von Stegen 22 und 23 befinden, welche das
FuBteil mit einem Seitenstreifen 24 eines Bandes ver-
binden, welches aus dem Kontaktfederwerkstoff be-
steht und in regelméassigen Abstanden Lécher 25 fir ei-
nen schrittweisen Bandvorschub hat. Aus diesem Band
sind die Stege 22 und 23, das FuBteil 18 und die beiden
Kontaktfedern 13 und 14 durch Stanzen und Biegen
hergestellt. Aus dem urspriinglich ebenen Band ist auf
diese Weise ein raumliches Gebilde entstanden, von
welchem die aus dem Fuf3teil 18 und den beiden Kon-
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taktfedern 13 und 14 gebildete KurzschluBfeder nach
einem Umbiegen der Stege 22 und 23 um 90° (siehe
Figur 5) rechtwinklig abstehen. In dieser Form, lber die
Stege 22 und 23 mit dem Seitenstreifen 24 verbunden,
kénnen die KurzschluBfedem direkt von einer Stanz-
Biegemaschine oder von einer Rolle kommend in ein
SpritzgieBwerkzeug eingelegt eingelegt und mit dem
Kunststoff zur Bildung der Hillse umspritzt werden. Der
sich dabei ergebende Verlauf des FuBteils in der Um-
fangswand der Hulse 1 ist in Figur 2 punktiert darge-
stellt: Zwischen den beiden Stegen 22 und 23 verlauft
ein ebener, in der Ansicht blagelférmiger (siehe Figur 1)
Abschnitt des FuBteils parallel zur Abflachung 3. Eben-
flachig verlauft das FuBteil 18 auch in den beiden Nuten
11 und 12 und in an die Nuten beidseits angrenzenden
Teilbereichen. In den Ubergangsbereichen zwischen
den Stegen 22 und 23 einerseits und den Nuten 11 und
12 andererseits ist das FuBteil jeweils zweimal um 45°
abgebogen und an seinen jenseits der Nuten 11 und 12
liegenden Enden ein weiteres Mal um 45° abgebogen,
jeweils zur ungefahren Anpassung an die Rundung der
Hulse 1.

Die Trennstellen 20 und 21 sind als Sollbruchstellen
ausgebildet, so daB nach dem Spritzen der Hilse 1 die
fertige KurzschluBsicherung von den Stegen 22 und 23
abgebrochen werden kann.

Kontaktstifte 26 und 27 eines nicht dargestellten
Zinders greifen von dem Ende 8 her in die
KurzschluBsicherung hinein; ihre Lage ist in Figur 1 an-
gedeutet. Ein Stecker 28 mit Kontaktbuchsen 29 und 30
ist dazu bestimmit, in Richtung des Pfeils 2 in die Hilse
1 einzugreifen. Dabei machen zunéachst die Kontakthul-
sen 29 und 30 mit den Kontakistiften 26 und 27 Kontakt,
und bei weiterem Vorschieben des Steckers 28 trifft die-
ser auf die beiden Kontaktfedern 13 und 14, welche bis
dahin federnd an den Kontakistiften 26 und 27 angele-
gen haben, und driickt sie auseinander in die in Figur 1
gestrichelt dargestellte Lage, in welcher sie von den
Kontaktstiften 26 und 27 abgehoben haben.

Patentanspriiche

1. KurzschluB3sicherung fiur elektrische Ziinder von
Airbags
mit einer Buchse (1) aus Kunststoff, in wel-
cher zwei Kontaktfedern (13, 14) einander gegen-
Uberliegend angeordnet und mit einem ihnen ge-
meinsamen FuBteil (18) an der Umfangswand der
Buchse (1) festgelegt sind, wobei die Kontaftfedern
(13, 14) aus einer bezlglich der Langsachse (17)
der Buchse (1) inneren Stellung, in welcher sie zwei
in die Buchse (1) ragenden Kontakistiften (26, 27)
eines Zunders flr den Airbag federnd anliegen, ge-
gen ihre Federkraft nach aussen auslenkbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dal3 das FuBteil
(18) mit dem Kunststoff umspritzt ist.
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KurzschluBsicherung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da3 die Buchse (1) auf ihrer In-
nenseite zwei achsparallele Nuten (11, 12) zum
Aufnehmen der Kontaktfedern (13, 14) hat.

KurzschluBsicherung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dal3 die Kontakifedern
(13, 14) an ihrem freien Ende zur Bildung eines
Kopfteils (15) so gebogen sind, daf das Kopfteil
(15) mit seiner Endkante (16) gegen die Langsach-
se (17) der Buchse (1) gerichtet ist.

KurzschluBsicherung nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dai3
die Kontaktfedern (13, 14) ein verbreitertes Kopfteil
(15) haben.

KurzschluBsicherung nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi3
das FuBteil (18) den Durchgang der Buchse (1) nur
teilweise umschlief3t.

KurzschluBsicherung nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi3
die Buchse (1) an ihrer AuBenseite und/oder an ih-
rer Innenseite wenigstens eine achsparallele Fiih-
rungsnut (7) oder Flhrungsflache (2, 3) oder einen
Fihrungsschlitz (5) hat und daB in bzw. an einervon
ihnen das FuBteil (18) der Kontakifedern (13, 14)
teilweise freiliegt.

KurzschluBsicherung nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da3 an
einem Ende der Hilse (1) an zwei benachbarten
Stellen (20, 21) ihrer dortigen Endflache ein oder
vorzugsweise zwei abgebrochene Stege (22, 23)
des FuBteils (18) zutage treten.

KurzschluBsicherung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Stellen (20, 21) in
einer Ausnehmung (19) der Endflache der Hiilse (1)
liegen.

KurzschluBsicherung nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dai3
die Kontaktfedern (13, 14) aus einem werksvergu-
teten Kontaktfederwerkstoff bestehen, insbesonde-
re aus CuBe.

Verfahren zum Herstellen einer KurzschluBsiche-
rung nach einem der vorstehenden Anspriche, ge-
kennzeichnet durch die folgenden Schritte:

(a) Ausgehend von einem Band aus dem Kon-
taktfederwerkstoff werden aus diesem schritt-
weise und fortschreitend durch Stanzen und
Biegen die Kontakifedern (13, 14) in ihrer end-
glltigen Gestalt derart gebildet, dafB ihre
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11.

12.

13.

14.

FuBteile (18) durch Stege (22, 23) zuné&chst
noch mit einem Seitenstreifen (24) des Bandes
einseitig verbunden bleiben;

(b) danach werden die Kontaktfedern (13, 14)
zusammenhangend schrittweise einem Spritz-
gieBwerkzeug zugefiihrt und darin ihre FuBteile
(18) zur Bildung der Hilsen (1) umspritzt;

(c) anschlieBend werden die KurzschluBsiche-
rungen vereinzelt, indem die Stege (22, 23) an
der Endflache (19) der Hilse, wo sie aus dem
Kunststoff zutage treten, abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 in den Stegen (22, 23) im Schritt (a)
eine Sollbruchstelle (20, 21) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band zwischen den Schrit-
ten (a) und (b) und/oder zwischen den Schritten (b)
und (c) aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB3 zwischen dem Seitenstrei-
fen (24) des Bandes und jedem FuBteil (18) zwei
Stege (22, 23) gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Stege (22, 23) um
90° abgebogen werden.
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