(19) (19 DE 699 36 558 T2 2008.03.20

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift
(97) EP 0 959 334 B1 shymtcte: GOTK 1/08 (2006.01)
(21) Deutsches Aktenzeichen: 699 36 558.9 GO1K 13/00 (2006.01)

(96) Europaisches Aktenzeichen: 99 440 115.6
(96) Europaischer Anmeldetag: 18.05.1999
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 24.11.1999
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 18.07.2007
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 20.03.2008

(30) Unionsprioritéat: (84) Benannte Vertragsstaaten:
9806435 18.05.1998 FR AT, BE, CH, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LI,
NL, PT, SE
(73) Patentinhaber:
Kirchdoerffer, Remy, Reichshoffen, FR; Elefteriou, (72) Erfinder:
Pierre, Pfaffenhoffen, FR gleich Anmelder
(74) Vertreter:
Bals & Vogel, 44799 Bochum

(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines Geréates oder eines Instruments durch Umspritzung und so er-
haltenes Gerat oder Instrument

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 699 36 558 T2 2008.03.20

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstel-
lung von Geraten und Instrumenten, insbesondere
solchen, die extremen Einsatz- und/oder Reinigungs-
bedingungen ausgesetzt sind, und hat ein Verfahren
zur Herstellung eines Apparates oder Gerates sowie
einen mit diesem Verfahren hergestellten Apparat
oder Instrument, insbesondere ein elektronisches
Thermometer zum Gegenstand.

[0002] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung eines elektroni-
schen Thermometers nach dem Oberbegriff von An-
spruch 1.

[0003] Bestimmte, elektrische und/oder elektroni-
sche Bauteile enthaltende Gerate oder Instrumente
kénnen unter extremen Bedingungen wie StolRbelas-
tung, Flussigkeitsbelastung, Desinfektion, chemische
und physikalische Einwirkungen eingesetzt werden.

[0004] Dies ist insbesondere bei den elektronischen
Thermometern, und insbesondere bei denjenigen,
die im Krankenhausbereich eingesetzt werden, der
Fall.

[0005] Diese Instrumente werden jedoch derzeit
durch Zusammenfiigen, beispielsweise durch Ver-
schrauben, Verschweillen oder Verrasten von zwei
Halbschalen oder eines einstlickigen Kérpers mit ei-
ner Abdeckung hergestellt, wobei die mit den Funkti-
onselementen bestlckte gedruckte Schaltung zuvor
in den Korper dieser Instrumente eingefihrt wird (sie-
he zum Beispiel EP-A-0 171 769).

[0006] Dabei entstehen Nahte und Oberflachenun-
regelmaBigkeiten, die Schwachstellen beztiglich der
Dichtheit bilden, die wiederum Schaden am Instru-
ment verursachen kénnen, insbesondere wenn die-
ses langere Zeit in einer Flissigkeit, beispielsweise
einem Desinfizierungsmittel, verweilt, und viel Zeit
zum Reinigen und Desinfizieren erfordern, die auf-
grund des dadurch entstehenden Mehraufwandes an
Arbeit von dem damit betrauten Personal oft verkiirzt
wird.

[0007] Ferner sind Herstellungsmethoden fiir Teile
oder Elemente durch Umspritzen mit thermoplasti-
schem Material bekannt, mit denen stol¥feste, kom-
pakte und relativ dichte Teile und Elemente herge-
stellt werden kénnen, ohne dass aufwendige und
wirtschaftlich nachteilige Fligeprozesse noétig waren.

[0008] Die Umspritztechniken von heute verwenden
jedoch Passteile, die an der AuRenflache des um-
spritzen Teils ausmiinden und dort Unebenheiten bil-
den. AulRerdem kénnen mit diesen Techniken keine
warme- oder druckempfindlichen Teile umspritzt und
kein Durchgang vorgesehen werden, der sich von
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dem zu umspritzenden Element bis an die duflere
Oberflache des umspritzten Produktes erstreckt. Zu-
dem verbrauchen sie sehr viel thermoplastisches
Material verbrauchen, was sich nachteilig auf die
Herstellungskosten und das Gewicht des Fertigpro-
duktes auswirkt.

[0009] Aus der US-A-4 766 095 ist ein Herstellungs-
verfahren fir eine integrierte Schaltung, insbesonde-
re einen EPROM-Speicher bekannt. Bei diesem Ver-
fahren wird das Halbleiter-Funktionsbauteil in eine of-
fene Schale eingebaut, mit Harz Gberzogen und an-
schliefend umspritzt.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
insbesondere, mindestens einige dieser spezifischen
Nachteile bei der Herstellung eines elektronischen
Thermometers zu beseitigen.

[0011] Zur Loésung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemal die Durchfihrung der im kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 1 aufgefihrten Verfahrensmerk-
male vorgeschlagen.

[0012] Die Erfindung hat ferner ein elektronisches
Thermometer gemafR Anspruch 9 zum Gegenstand.

[0013] Die Erfindung wird anhand der folgenden Be-
schreibung eines bevorzugten, nicht einschranken-
den Ausflhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
beigefiigten schematischen Zeichnungen naher er-
lautert. Es zeigen:

[0014] Fig. 1 eine Seitenansicht und eine Schnittan-
sicht einer Tragerstruktur von Funktionsbauteilen in
einer Spritzgussform vor dem Umspritzen;

[0015] Fig. 2 eine Seitenansicht und eine Schnittan-
sicht einer Anordnung Temperatursensormodul/ge-
druckte Schaltung eines elektronischen Thermome-
ters in einer Spritzgussform vor dem Uberspritzen;

[0016] FEig. 3 eine Seitenansicht und eine Schnittan-
sicht eines elektronischen Thermometers nach einer
ersten Ausfihrungsform der Erfindung;

[0017] Fig.4 eine ahnliche Ansicht wie in Fig. 2
nach einer Ausfiihrungsvariante, die nicht zur Erfin-
dung gehort, und

[0018] Fig. 5 eine Querschnittansicht eines elektro-
nischen Thermometers nach einer Ausfihrungsvari-
ante, die nicht zur Erfindung gehort.

[0019] Wie aus Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 4 der beige-
fugten Zeichnungen hervorgeht besteht das erfin-
dungsgemale Herstellungsverfahren im Wesentlich
darin, die Tragerstruktur 2 fiir die Funktionsbauteile
3, 3", die insbesondere von einer oder mehreren Pla-
tinen bzw. einer oder mehreren Platten gebildet sein
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kann, in einer Spritzform 4 anzuordnen, wobei die
Tragerstruktur 2 insbesondere Uber mindestens ein
als Abdeckung oder Schale ausgebildetes, auf der
Tragerstruktur 2 befindliches Element 5, von dem
mindestens ein Wandabschnitt 5' unmittelbar auf der
Innenseite 4' der Form 4 aufliegt, in der Form positio-
niert wird, und nach dem SchlieRen der Form 4 das
zur Formung des Korpers 6 oder mindestens eines
Teils des Korpers 6 des betreffenden Gerates oder
Instrumentes 1 bestimmte thermoplastische Material,
das das oder die als Abdeckung oder Schale ausge-
bildeten Elemente 5, mit Ausnahme der Wand bzw.
der Wande oder des Abschnittes bzw. der Abschnitte
der Wand bzw. der Wande 5', die mit der Innenseite
4' der Form in Beruhrung stehen, einzuspritzen und
nach Verfestigung des thermoplastischen Materials
das Gerat oder Instrument 1 aus der Form 4 zu ent-
nehmen.

[0020] Das Element 5 kann demnach in bestimmten
Fallen allein fir die Halterung der Tragerstruktur 2 in
der Form 4 sorgen und ist damit das einzige Uber-
spritzte Element, das an der Auf3enflache des Gera-
tes oder Instrumentes 1 ausmiindet.

[0021] Die Wand oder der Wandabschnitt 5' kann
mehrere technische wie asthetische Funktionen ggf.
gleichzeitig Ubernehmen.

[0022] Zum Beispiel kann die Wand oder der
Wandabschnitt 5' der mit der Innenwand 4' der Form
4 in Beruhrung stehenden Abdeckung oder Schale 5
Uber mindestens einen Teil ihrer bzw. seiner Oberfla-
che transparent sein und/oder die bzw. der mit der In-
nenseite (4') in Berlhrung stehende Wand oder
Wandabschnitt 5' der Abdeckung oder der Schale (5)
Uber mindestens einen Teil ihrer bzw. seiner Oberfla-
che eine weiche und elastische Beschaffenheit auf-
weisen.

[0023] Mit den vorerwahnten Anordnungen kénnen
unter der Wand oder dem Wandabschnitt 5' Kontroll-
lampen oder Anzeigemittel wie LEDs oder LCDs so-
wie Bedienmittel wie Kndpfe 0.4. angeordnet werden,
mit denen eine interaktive Verbindung zwischen dem
Benutzer und dem Instrument oder Gerat 1 herge-
stellt werden kann, ohne dass dabei dessen Dichtheit
beeintrachtigt wird.

[0024] Durch Bildung von Hohlrdumen kann mit
dem mindestens einen, als Abdeckung oder Schale
ausgebildeten Element 5 ferner die zum Uberspritzen
erforderliche Menge an thermoplastischem Material
reduziert werden.

[0025] Um wahrend des Umspritzens angesichts
der Einspritzgeschwindigkeit sowie der dabei herr-
schenden Temperatur- und Druckbedingungen Be-
schadigungen an den Funktionsbauteilen 3, 3' zu
vermeiden, bildet das mindestens eine als Abde-
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ckung oder Schale ausgebildete Element 5 mit der
entsprechenden Platine oder Platte 2 eine im We-
sentlichen geschlossene Struktur, welche die emp-
findliche, insbesondere warmeempfindliche Schal-
tung bzw. das empfindliche, insbesondere warme-
empfindliche Bauteil oder die empfindlichen, insbe-
sondere warmeempfindlichen Schaltungen bzw.
Bauteile 3' von dem eingespritzten warmen thermo-
plastischen Material isoliert.

[0026] Ist eine zusatzliche Halterung der Platine
oder Platte 2 in der Form 4 erforderlich, kann vorge-
sehen sein, dass diese zudem mindestens ein Pass-
teil 7 aufweist, das sich an der Innenseite 4' der Uber
einen Punktkontakt oder einen Quasi-Punktkontakt
geschlossenen Form (4) abstiitzt oder nicht, je nach-
dem ob vorgesehen ist, dass das Ende des Passteils
sichtbar ist oder nicht (siehe insbesondere Fig. 1 der
beigeflgten Zeichnungen).

[0027] Nach einer in den Fig. 1 bis Fig. 3 der beige-
fugten Zeichnungen dargestellten ersten Ausfih-
rungsvariante der Erfindung bildet das eingespritzte
thermoplastische Material 12 im Wesentlichen ein-
stiickig den gesamten Koérper 6 des Gerates oder In-
strumentes 1 und deckt die Tragerstruktur 2, die
Funktionselemente 3 und das oder die als Abde-
ckung oder Schale ausgebildeten Elemente 5 mit
Ausnahme der mit der Innenseite 4' der Form 4' in
Berlhrung stehenden Wand bzw. Wande oder des
Wandabschnittes bzw. der Wandabschnitte 5' ganz
ab.

[0028] Das Verfahren kann zur Gewichtsreduzie-
rung des betreffenden Instrumentes oder Gerates 1
und zur Bestimmung einer im Wesentlichen konstan-
ten Umhullungs- bzw. Umspritzungsschicht, auch bei
sehr unterschiedlichem Querschnitt der Au3enform,
und zur gleichmafigen Verteilung der Masse des Ge-
rates oder Instrumentes 1 darin bestehen, die Platine
bzw. die Platinen 2 mit mehreren Elementen 5, 8 zu
bestlicken, die geschlossene hohle Strukturen bilden
oder die mit der Platine 2 geschlossene hohle Struk-
turen bilden, von denen mindestens eine mit der In-
nenseite 4' der Form 4 in Beriihrung steht und/oder
von denen mindestens eine eine empfindliche Schal-
tung oder ein empfindliches Bauteil 3' abdeckt, indem
sie es von dem eingespritzten, zur Formung des Kor-
pers 6 bestimmten Material gegen jegliche Berlh-
rung isoliert.

[0029] Nach einer nicht zur Erfindung gehdérenden,
in Fig.4 und Fig. 5 der beigefiigten Zeichnungen
dargestellten Ausflhrungsvariante kann das als
Hohlschale ausgebildete Element 5 die Tragerstruk-
tur im Wesentlichen in vollem Umfang umschlieRen
und das Volumen und das AuRenprofil des Kérpers 6
im Wesentlichen begrenzen, wobei das umspritzte
thermoplastische Material 12 nur die Naht- und Flge-
bereiche der Schale bedeckt.
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[0030] Wie in Fig. 5 der beigefugten Zeichnungen
dargestellt kann die Schale aus zwei Halbschalen
(Ober- und Unterteil), die an einer Umfangsflugelinie
13 mittels einer Rast- oder Labyrinthverbindung zu-
sammengefigt sind.

[0031] Vorteilhafterweise weist das schalenférmige
Element 5 an den Naht- und Fligebereichen 13 sei-
ner einzelnen Bestandteile eine Verstarkung oder
eine Vertiefung im Verhaltnis zu dem von der Form 4
vorgegebenen Auflenprofil des Koérpers 6 auf, wo-
durch vollstandige Dichtheit und mechanische Be-
standigkeit aufgrund der sich ergebenden Dicke des
Umspritzmaterials entsteht.

[0032] Um vollstédndige Dichtheit zwischen dem Ele-
ment 5 bzw. den Elementen 5 und dem den Kérper 6
bildenden thermoplastischen Material so nahe wie
moglich an der dufleren Oberflache 6' des Gerates
oder Instrumentes 1 zu gewahrleisten, kann jedes als
Abdeckung oder als Schale ausgebildete Element 5
an seinen Seitenwanden 5" beispielsweise bei der
ersten Variante in der Nahe seiner mit der Innenfla-
che 4' der Form 4 in Beruhrung stehenden Wand
oder Wandabschnittes mindestens ein nicht planes
Umfangsband 9 aufweisen, das beispielsweise Laby-
rinthdichtungen bildende, rippen- oder rillenférmige
Ausbildungen umfasst.

[0033] Obwohl das Herstellungsverfahren zur Her-
stellung verschiedener Gerate oder Instrumente 1
eingesetzt werden kann, ist es flr die Herstellung von
Messinstrumenten oder -geraten, insbesondere elek-
tronischen Thermometern oder ahnlichen Messvor-
richtungen besonders geeignet.

[0034] Ein derartiges elektronisches Thermometer
umfasst eine mit den elektrischen und elektronischen
Bauteilen 3, 3' bestuckte Platine 2 und ein Tempera-
tursensormodul 10, das mit der Platine 2 verbunden
ist und eine entsprechende Sonde enthalt. Das Mo-
dul 10 wird vor dem Umspritzen des Korpers 6 des
Thermometers 1 in einer Schale 11 in einem geeigne-
ten Material eingekapselt, wobei nur ein in Richtung
Platte oder Platine 2 zeigender hinterer Teil 11" der
Schale 11 mit dem den Koérper 6 bildenden thermo-
plastischen Material umspritzt wird.

[0035] Das Temperaturmodul 10 kann vorzugswei-
se auf der Platine oder Platte 2 montiert oder mit die-
ser Uber eine starre Verbindung verbunden sein und
als Halterungs- und Passteil der Platine oder Platte 2
in der Form 4 dienen, wobei sich sein nicht von dem
thermoplastischen Material abgedeckter Teil unmit-
telbar an der Innenwand der Form 4 abstitzen und
ggf. zwischen deren Bestandteilen eingeklemmt sein
oder sich am Unterteil des als Schale ausgebildeten
Elementes 5 abstitzen kann.

[0036] Die vorliegende Erfindung hat weiterhin ein
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elektronisches Thermometer zum Gegenstand, des-
sen Korper durch teilweises oder ganzes Umspritzen
seiner Funktionselemente nach dem oben beschrie-
benen Herstellungsverfahren erlangt wird.

[0037] Wie aus Fig. 3 der beigefligten Zeichnungen
hervorgeht, betrifft die Erfindung ferner ein elektroni-
sches Thermometer 1, das eine mit seinen Funkti-
onsbauteilen 3, 3' bestlckte Platine oder gedruckte
Schaltung 2 umfasst und mit einem mindestens eine
Sonde enthaltenden Temperatursensormodul 10 ver-
bunden ist. Der Koérper 6 des Thermometers 1 wird
durch Umspritzen mit einem biokompatiblen thermo-
plastischen Material hergestellt, und der Koérper 6
umfasst mindestens einen Hohlraum 6', der einer-
seits durch die Platine oder gedruckte Schaltung 2
und andererseits durch das als Abdeckung oder
Schale ausgebildete, auf die Platine oder gedruckte
Schaltung aufgebrachte Element 5 begrenzt ist, von
dem mindestens ein Wandabschnitt 5' nicht mit dem
thermoplastischen Material abgedeckt ist und biindig
mit der aul3eren Oberflache 6" des Korpers 6 blindig
abschlieft.

[0038] Die bindig abschlieRende und nicht mit dem
thermoplastischen, den Kérper 6 bildenden Material
abgedeckte Wand bzw. Wandabschnitt 5' ist mindes-
tens teilweise nachgiebig und/oder mindestens teil-
weise transparent, wobei sich das als Abdeckung
oder Schale ausgebildete Element 5 mindestens
Uber ein empfindliches, insbesondere warmeemp-
findliches Bauteil oder Schaltung 3' und mindestens
ein Bauteil oder Schaltung zur optischen oder akusti-
schen Anzeige wie Kontrollampe, Anzeigebild-
schirm, Summer, Piepton o.a. erstreckt.

[0039] Nach einer nicht zur vorliegenden Erfindung
gehoérenden Variante und wie aus Fig. 5 der beige-
fugten Zeichnungen hervorgeht wird der Koérper 6 des
Thermometers 1 im Wesentlichen von einem als
Hohlschale ausgebildeten Element 5 gebildet, das an
den Fugelinien seiner Bestandteile und an den Ver-
bindungsstellen mit dem Sensormodul 10 mit einem
thermoplastischen Material 12 umspritzt ist, wobei
diese Bereiche oder Linien ggf. im Verhaltnis zur au-
Reren Oberflache des Korpers 6 oder dem Boden ei-
ner Nut zuriickspringend angeordnet sind und das
thermoplastische Material 12 diese Bereiche oder Li-
nien so abdeckt, dass eine aufere Oberflache ent-
steht, die unmittelbar an die duRere Oberflache der
dem schalenférmigen Element 5 benachbarten Ab-
schnitte grenzt.

[0040] Nach einem in Fig. 3 der beigefugten Zeich-
nungen dargestellten Merkmal der Erfindung wird
das Temperatursensormodul in einer Schale in einem
geeigneten Material einkapselt, von der nur ein au-
Rerster Abschnitt 11' von dem thermoplastischen
Umspritzmaterial abgedeckt ist.
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[0041] Der auRerste Abschnitt 11" kann auch rillen-
und rippenférmige Ausbildungen zur festen und dich-
ten Verbindung durch Verschachtelung des umspritz-
ten Koérpers 6 und der das Modul 10 abdeckenden
und einschlieBenden Schale 11 aufweisen, wobei
das thermoplastische Material vorteilhafterweise eine
aullere Lippendichtung bilden kann.

[0042] Die Schale 11 ihrerseits kann ebenfalls um-
spritzt und aus einem gut warmeleitenden Material
hergestellt sein.

[0043] Wie weiter oben erwadhnt kann der umspritzte
Koérper 6 vorteilhafterweise mehrere Hohlrdume 6'
aufweisen, die von hohlen geschlossenen 8 und/oder
als Abdeckung oder Schale 5 ausgebildeten, auf der
Platine oder gedruckten Schaltung aufgebrachten
Elementen begrenzt sind, von denen mindestens ei-
nes mit der aulReren Oberflache 6" des Korpers 6
biindig abschliet und/oder mindestens ein empfind-
liches Bauteil 3' einkapselt.

[0044] Das vorerwahnte elektronische Thermome-
ter wird vorzugsweise mit dem oben beschriebenen
Herstellungsverfahren als Formfertigteil hergestellt
und weist eine geschwungene Aufenform im We-
sentlichen ohne Verstarkung oder Zwischenraum
auf.

[0045] Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf
die beschriebene und in den Eiq. 1 bis Fig. 3 der bei-
geflgten Zeichnungen dargestellte Ausfihrungsform
beschrankt. Es sind vielmehr Anderungen insbeson-
dere hinsichtlich der Zusammensetzung der einzel-
nen Elemente oder gleichwertige technische Mal}-
nahmen moglich, ohne den Schutzbereich der Erfin-
dung zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines elektroni-
schen Thermometers durch teilweises Anformen sei-
ner Funktions- und/oder Bestandteile, insbesondere
seiner elektrischen und/oder elektronischen Bauteile
und Schaltungen, wobei das Thermometer mindes-
tens eine Platine zur Aufnahme der elektrischen und
elektronischen Bauteile und ein Temperatursensor-
modul mit einer entsprechenden Sonde umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass es aus folgenden
Schritten besteht:

— Einschlieen der Platine (2) und der Schaltungen
(3, 3") in ein als Hohlschale ausgebildetes Element
(5) oder Anbringen auf der Platine (2) mindestens ei-
nes Elementes (5), das als Abdeckung oder Schale
ausgebildet ist, die mit der Platine (2) eine hohle, im
Wesentlichen geschlossene, die empfindliche(n)
Schaltung(en) isolierende Struktur (3") bildet,

— Einkapseln des Temperatursensormoduls (10) in
eine Schale (11) aus einem geeigneten Material und
Verbinden des Moduls mit der Platine (2),
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— Anordnen der Platine (2) mit den Schaltungen (3,
3'), des oder der als Abdeckung oder Schale ausge-
bildeten Elementes (5) und des Moduls (10) in einer
Einspritzform (4), wobei die Platine (2) insbesondere
Uber das mindestens eine als Abdeckung oder Scha-
le ausgebildete Element (5), von dem mindestens ein
Wandabschnitt (5") unmittelbar auf der Innenseite (4')
der Form aufliegt, in der Form (4) positioniert wird,

— Schlief3en der Form (4) und Einspritzen des ther-
moplastischen Materials (12), das zur Formung min-
destens eines Teils des Korpers (6) des betreffenden
Thermometers (1) bestimmt ist und das den oder die
als Abdeckung oder Schale ausgebildeten Elemente
(5), mit Ausnahme der Wand bzw. der Wande oder
des Abschnittes bzw. der Abschnitte der Wand bzw.
der Wande, die mit der Innenseite (4') der Form (4) in
Berlihrung stehen, teilweise abdeckt,

—und Entnahme des Thermometers (1) aus der Form
(4) nach Verfestigung des eingespritzten thermoplas-
tischen Materials.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platine (2) auBerdem mindestens
ein eingesetztes Passungsteil (7) aufweist, das sich
an der Innenseite (4') der Uber einen Punktkontakt
oder einen Quasi-Punktkontakt geschlossenen Form
(4) abstitzt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die bzw. der mit der
Innenseite (4') der Form (4) in Berlhrung stehende
Wand oder Wandabschnitt (5') der Abdeckung bzw.
der Schale (5) Uber mindestens einen Teil ihrer bzw.
seiner Oberflache transparent ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die bzw. der mit der
Innenseite (4') in Berlhrung stehende Wand oder
Wandabschnitt (5') der Abdeckung oder der Schale
(5) Uber mindestens einen Teil ihrer bzw. seiner Ober-
fliche eine weiche und elastische Beschaffenheit
aufweist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das eingespritzte
thermoplastische Material (12) im Wesentlichen den
ganzen, einstlickig ausgebildeten Korper (6) des Ge-
rates oder des Instrumentes (1) bildet und die Trager-
struktur (2), die Funktionselemente (3) und das bzw.
die als Abdeckung oder Schale ausgebildete(n) Ele-
ment(e) (5), mit Ausnahme der bzw. des in Berlihrung
mit der Innenseite (4') der Form (4) stehenden Wand
bzw. Wande oder Wandabschnittes bzw. der
Wandabschnitte (5') ganz abdeckt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass es darin besteht, die
Platine(n) (2) mit mehreren Elementen (5, 8) zu be-
stiicken, die geschlossene hohle Strukturen bilden
oder die mit der Platine (2) geschlossene hohle
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Strukturen bilden, von denen mindestens eine mit der
Innenseite (4') der Form (4) in Berlhrung steht
und/oder von denen mindestens eine Schaltung oder
ein empfindliches Bauteil (3') abdeckt, indem sie es
von dem eingespritzten, zur Formung des Korpers (6)
bestimmten Material gegen jegliche Bertihrung iso-
liert.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das bzw. jedes als
Abdeckung oder Schale ausgebildete Element (5) an
seinen Seitenwanden (5') mindestens ein nicht pla-
nes Umfangsband (9) aufweist, das beispielsweise
rippen- oder rillenférmige Ausbildungen umfasst.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass nur ein hinterer in
Richtung Platine (2) zeigender Abschnitt (11') der
Schale (11) durch das einen Teil des Koérpers (6) bil-
dende thermoplastische Material (12) angeformt ist.

9. Elektronisches Thermometer mit einer Platine
oder einer gedruckten Schaltung zur Aufnahme sei-
ner Funktionselemente, insbesondere seiner Bautei-
le und elektrischen und/oder elektronischen Schal-
tungen, das mit einem in einer Sonde endenden Tem-
peratursensormodul verbunden ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korper (6) des Thermometers (1)
durch Anformen eines thermoplastischen Materials
erfolgt und dass der Koérper (6) mindestens einen
Hohlraum (6') aufweist, der jeweils einerseits von der
Platine oder der gedruckten Schaltung (2) und ande-
rerseits von einem auf der Platine oder der gedruck-
ten Schaltung (2) eingesetzten, als Abdeckung oder
Schale ausgebildeten Element begrenzt wird und von
dem mindestens ein Wandabschnitt (5') nicht von
dem thermoplastischen Material abgedeckt ist und
mit der AuRenflache (6') des Korpers (6) blindig ab-
schlief3t, wobei das mindestens eine Element (5) die
Platine (2) und die Schaltungen oder Bauteile (3, 3")
umschliefl3t oder mit der Platine (2) eine geschlosse-
ne hohle Struktur bildet, welche die empfindliche(n)
Schaltung(en) (3") isoliert und das Temperatursen-
sormodul (10) in einer Schale eingekapselt ist.

10. Elektronisches Thermometer nach Anspruch
9, dadurch gekennzeichnet, dass es durch ein Her-
stellungsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8
als Fertigformteil hergestellt wird und eine gerundete
Formkontur im Wesentlichen ohne Vertiefung und
Zwischenraum aufweist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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