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Zusammenfassung

Fir einéﬁ Leiterstruktur-Bauteil (1) mit Kunststoff-Umspritzung *f 623
(5) wird ein Fixierelement (4') fiur elektrische Leiter einge-
setzt, das durch einen vorgefertigten Tr&dgerkdrper (4) mit Auf-
nahmen (3) fir die Halterung von einzelnen Drdhten (2) als
elektrische Leiter gebildet ist.
—
(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Fixierelement fiir elektrische
Leiter, fir die Herstellung eines Leiterstruktur-Bauteils durch
Kunststoff-Umspritzung.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf einen elektrischen
Leiterstruktur-Bauteil mit einem solchen Fixierelement und
elektrischen Leitern innerhalb einer Kunststoff-Umspritzung.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen
eines elektrischen Leiterstruktur-Bauteils, wobei elektrische
Leiter mit Kunststoff umspritzt werden.

Aus der DE 10 2004 020 085 Al und der EP 1 357 774 Al ist es
fir die Fertigung von Bauteilen mit elektrischen Leiterstruk-
turen bekannt, als Grundelement metallische Stanzgitter zu
verwenden. Diese Stanzgitter werden vorab in einer Spritzguss-—
form teilweise mit Kunststoff umspritzt, so dass einzelne Berei-
che des Stanzgitters durch die Kunststoff-Elemente miteinander
verbunden und dadurch fixiert werden. Danach werden urspriinglich
fir den Zusammenhalt des Stanzgitters notwendige Stege, die auf-
grund der Vorumspritzung der Leiter mittels des Kunststoffs, al-
so durch die Kunststoff-Fixierelemente, ilberfliissig geworden
sind, durchtrennt. Gegebenenfalls kénnen am Stanzgitter
elektronische Komponenten, z.B. durch Anléten, angebracht
werden. Anschliefend wird das Stanzgitter als Ganzes zwecks Iso-
lierung und zur Erzielung eines stabilen, gut montierbaren Bau-
teils in einem weiteren Spritzvorgang mit Kunststoff umspritzt,
wobei der dann erhaltene Bauteil gegen &uBere Einfliisse, wie
Feuchtigkeit, gut isoliert ist. Hierdurch eignen sich diese Bau-
teile u.a. fir Anwendungen in Kraftfahrzeugen, beispielsweise im
Bereich von Tiren, fiur Turschlésser, und Fensterheber, aber auch
fiir Scheibenwischeranlagen oder dgl. Einrichtungen mit
elektrischen Komponenten.

Aus der DE 1 190 544 A und DE 1 590 728 A ist es anderer-
seits bekannt, mehrere in einer Reihe angeordnete Kontakte, ins-
besondere Schiebeschalter, herzustellen, indem kurze Drahte
nebeneinanderliegend in einem Isolierstreifen befestigt werden.
Die Enden der Drdhte stehen an beiden Seiten des Isolier-
streifens vor und werden durch Pr&dgen zu den Kontaktelementen
geformt. Die Drdhte koénnen im Isolierstreifen eingedriickt, ein-
geklemmt oder eingeklebt, aber auch mit dem Isolierstreifen um-
spritzt oder umpresst werden.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine besonders einfache
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und kostengilinstige Herstellung von Leiterstruktur-Bauteilen zu
ermdglichen und hiefir auch vorteilhafte Fixierelemente zur
Verfligung zu stellen, wobeil Ulberdies ein hohes MaB an Flexibili-
tdt, z.B. fiir kurzfristige Anderungen der Leiter-Positionen, ge-
wahrleistet sein soll.

Zur Lo&sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung ein Fixier-
element bzw. einen Bauteil sowie ein Verfahren gemdB den un-
abhangigen Anspriichen vor. Vorteilhafte Ausfilhrungsformen und
Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen definiert.

Bei der erfindungsgemdfen Technik wird als Fixierelement ein
eigenes, vorgefertigtes Element in Form eines - vorzugsweise
plattenfdérmigen - Trédgerkorpers eingesetzt, und die Leiter
werden anstatt durch ein Stanzgitter durch an diesem Tr&dgerkdr-
per gehaltene Drahte vorgesehen. Dazu weist der Tragerkoérper
entsprechende Aufnahmen fir die Drdhte auf, wobei die Dridhte in
den zugehdrigen Aufnahmen in einem leichten Presssitz, in einem
Schnapp- bzw. Rastsitz und/oder formschlissig gehalten sein
kénnen. Die Fixierung der Drdhte am Tridgerkdrper muss nur sSo
welit. ausreichend sein, dass beim Umspritzen des Tradgerkdrpers
samt Drdhten mit Kunststoff kein L&sen der Drahte aus ihren Auf-
nahmen erfolgt. Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn die
Aufnahmen zumindest bereichsweise rinnenférmig ausgebildet sind,
wobel diese rinnenférmigen Aufnahmen beispielsweise durch
Vertiefungen im Trdgerkdrper gebildet und/oder durch am Trager-
kdrper hochstehende Rinnenwdnde begrenzt sind. Die Aufnahmen
kénnen im Querschnitt gesehen hinterschnitten sein, etwa zur
Bildung elastisch verformbarer Rastsitze, sie kdnnen aber auch
nach dem Einlegen oder Einziehen der Drahte, mit Hilfe eines
Stempelwerkzeuges, gegebenenfalls unter Anwendung von Wiarme,
verpragt sein, so dass die Dr&dhte in der jeweiligen Aufnahme
formschlissig gehalten werden. Zusatzlich oder anstatt dessen
kann zur elastischen Fixierung der Dr&hte am Tragerkdrper auch
vorgesehen werden, zumindest einen elastischen verformbaren
Halteclip oder Klemmteil als Schnapphalterung fiir den jeweils
aufgenommenen Draht vorzusehen. Dieses Klemmelement bzw. dieser
Halteclip ist insbesondere im Bereich eines bogenfdrmigen
Verlaufs des Drahtes am Trdgerkdrper vorgesehen, da dort unter
Umstdnden hohere Krdfte auf den jeweiligen Draht einwirken.

Der Tragerkdrper ist bevorzugt ein Kunststoff-Spritzguss-
teil, der je nach der spezifischen Anwendung hinsichtlich
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Dimensionen und Form bestimmt wird; dabei kénnen die insbesonde-
re rinnenfdrmigen Aufnahmen ebenso wie die etwaigen Halteclips
problemlos mitgespritzt werden, wobei auch zumindest bereichs-
weise die bereits angesprochenen Hinterschneidungen an den
rinnenférmigen Aufnahmen gleichzeitig erzeugt werden, wenn eine
Schnapphalterung oder Verrastung in den elastisch verformbaren
Aufnahmen vorgesehen werden soll.

Am Trdgerkorper konnen weiters an zumindest einem Rand
Steckerkontakte, z.B. durch Festklemmen, fest angebracht sein,
und die in den Aufnahmen gehaltenen Drdhte werden mit diesen
Steckerkontakten elektrisch verbunden, z.B. durch Léten,
Schweiflen, durch Anklemmen oder durch Schneidkontakte oder dgl.
Verbindungstechniken. Beim fertigen Leiterstruktur-Bauteil
stehen diese Steckerkontakte aus der Kunststoff-Umspritzung vor,
wobei sie gewiinschtenfalls, zum Schutz sowie zur Abdichtung,
auch von einem Kunststoff-Gehduseteil, der einteilig mit der Um-
spritzung ist, umgeben sein kdnnen.

Wenn an dem Leiterstruktur-Bauteil auBen nachtrdglich eine
elektrische Komponente, wie ein Schalter und/oder ein Elektromo-
tor, befestigt werden soll, so ist es zweckmdRig, zwecks An-
schluss dieser Komponenten an die Leiterstruktur die
entsprechenden Drdhte vom Trdgerkdrper abzubiegen, wobei die
abgebogenen Drahtteile beim fertigen Leiterstruktur-Bauteil
durch die Kunststoff-Umspritzung nach auBen ragen, um so die
elektrische Verbindung zur jeweiligen Komponente herstellen zu
konnen.

Verfahrensmdfig ergibt sich flir die Herstellung eines er-
findungsgemdfen elektrischen Leiterstruktur-Bauteils insofern
eine Vereinfachung, als vorweg bloB ein angepasster Tridgerkdrper
fir die Aufnahme der Drahte herzustellen ist, was problemlos
durch Spritzen aus Kunststoff in den verschiedensten Formen ge-
schehen kann, wonach als elektrische Leiter einfach Dridhte in
die Aufnahmen des Tragerkorpers eingelegt und darin fixiert
werden, wobei abschlieBend der Trdgerkdrper samt den Drdhten mit
Kunststoff umspritzt wird. Das Einlegen der Drdhte erfolgt be-
vorzugt mit Hilfe eines an sich tiblichen Drahtbestiickungsrobo-
ters, wobei komplexe elektrische Verbindungen méglich sind, und
wobeli auch je nach Fall passende Tradgerkorper und damit
Anderungen der Leiterbahnen einfach mdéglich sind. Die relativ

aufwendige Herstellung der metallischen Stanzgitter, wie sie
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beim Stand der Technik notwendig war, entfidllt bei der vor-
liegenden Technik, so dass sich eine auBerordentlich kostenglins-
tige Herstellung ergibt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von besonders bevor-
zugten Ausfilhrungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht
beschrankt sein soll, und unter Bezugnahme auf die Zeichnung
noch weiter erldutert. In der Zeichnung zeigen: Fig. 1 schema-
tisch in einer schaubildlichen Darstellung einen Leiterstruktur-
Bauteil mit Tr&agerkdrper, daran fixierten Dridhten und einer
strichliert gezeichneten Kunststoff-Umspritzung; Fig. 2 einen
Teil des beim Bauteil von Fig. 1 vorgesehenen Trigerkdrpers samt
Drdhten; Fig. 3 einen Ausschnitt aus dem Tradgerkdrper gemah
Fig. 2, gemdB dem Detail III, in einer schaubildlichen Ansicht,
zwecks Veranschaulichung von Halteclips; Fig. 4 einen Teil-
Querschnitt gemédB der Linie IV-IV in Fig. 3 zur Veranschauli-
chung der Form und Wirkung der Halteclips; Fig. 5 eine
schaubildliche Darstellung eines modifizierten Leiterstruktur-
Bauteils gemdR der Erfindung mit einem daran befestigten
Elektromotor, mit einem ebenfalls daran befestigten Schalter so-
wie mit einer Anordnung von Steckerkontakten mit einer Geh&duse-
formigen Umhiillung; Fig. 6 eine Draufsicht auf die Anordnung ge-
maf Fig. 5; Fig. 7 einen Schnitt durch diese Anordnung, gemal
der Linie VII-VII in Fig. 6; die Fig. 8a und 8b die Details
VIIIa und VIIIb aus Fig. 6 in demgegeniber vergrofertem MaBstab;
Fig. 9 schaubildlich den Tragerkérper fiur den Bauteil gem&B
Fig. 5 samt daran gehaltenen Drdhten als elektrische Leiter so-
wie Steckerkontakten, noch vor der Fertig-Umspritzung; Fig. 10
die Unterseite des Trdgerkorpers gemdB Fig. 9 in schaubildlicher
Ansicht; Fig. 11 in einer entsprechenden Unteransicht, jedoch in
vergrofertem MaBstab, einen Teil dieses Tr&gerkdrpers gemaB Fig.
10, mit den Steckerkontakten, gemdf dem Detail XI in Fig. 10;
Fig. 12 eine schaubildliche Darstellung eines zur Herstellung
eines Leiterstruktur-Bauteils gemdfl Fig. 17 vorgesehenen Fixier-
elements, das auf einer starren Unterlage, dass bei einem Prage-
schritt ein Gegenwerkzeug bildet, fest angeordnet ist; Fig. 13
in einem schematischen Schnitt das Fixierelement auf der Un-
terlage sowie einem dariliber angeordneten, an die Oberseite des
Fixierelements herangefiihrten Prdgestempel; Fig. 14 in einem De-
tailschnitt entsprechend dem Detail XIV in Fig. 13 den Bereich
einer Aufnahme des Trédgerkoérpers des Fixierelements, wobei er-
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sichtlich ist, dass diese Aufnahme an der Oberseite durch den
Prdgestempel verschlossen ist, und wobei im Vergleich zu Fig. 13
auch bereits ein Draht in die Aufnahme eingefihrt worden ist;
Fig. 15 die Anordnung aus Pragestempel, Trédgerkdrper und Un-
terlage gemdB Fig. 14 nach einem Prigeschritt, wobei die am Tri-
gerkérper fixierten Drdhte durch Verprigen formschlissig
festgehalten werden; Fig. 16 in einem Detailschnitt im grdfBeren
MaBstab, gem&dh dem Detail XVI in Fig. 15, den Tradgerkdrper 4 mit
der durch das Verprdgen hergestellten formschliissigen Fixierung
eines Drahtes; und Fig. 17 eine der Darstellung in Fig. 12 ver-
gleichbare schaubildliche Darstellung des fertigen Leiterstruk-
tur—Bautéils, jedoch noch vor dem Umspritzen mit Kunststoff.

In Fig. 1 ist schematisch in schaubildlicher Darstellung ein
einfacher Bauteil 1 mit einer elektrischen Leiterstruktur ge-
zeigt, welche mehrere Drihte 2 als elektrische Leiter enthalt,
die je nach Bedarf und Notwendigkeit, nach Einsatzzweck des Bau-
teils 1, einen geraden, winkelfdrmigen, gekrimmten etc. Verlauf
innerhalb des Bauteils 1 aufweisen.

Im Einzelnen sind die Dridhte in Aufnahmen 3 eines bevorzugt
plattenformigen Trdgerkdrpers 4 fixiert, die als Leiter-Fixier-
element 4' vorgesehen ist. Dieser beispielhaft plattenfdrmige
Tragerkdrper 4 wird nachstehend einfach auch als Trdgerplatte 4
bezeichnet. An sich kann aber der Trégerkdrper 4 bei bestimmten
Anwendungen auch z.B. quaderférmig sein, die Plattenform wird
jedoch in der Regel wegen der Moglichkeit, viele Drihte 2, auch
mit einem kurvenférmigen Verlauf, platzsparend unterzubringen,
bevorzugt werden. Die Tr&dgerplatte 4 ist zusammen mit den Drih-
ten 2 in einer Kunststoff-Umspritzung 5 eingebettet, wobei diese
Kunststoff-Umspritzung zwecks besserer Veranschaulichung der iib-
rigen Teile in Fig. 1 nur mit strichlierten Linien angedeutet
ist.

dur Herstellung dieser Kunststoff-Umspritzung 5 wird die
Tragerplatte 4 samt den in den Aufnahmen 3 gehaltenen Drihten 2
in ein Spritzgusswerkzeug (nicht dargestellt) eingelegt und mit
Kunststoff umspritzt, wobei beispielsweise noppenfdrmige
Distanzelemente 6 die Tragerplatte 4 im Spritzgusswerkzeug in
Position halten, in dem sie an entsprechenden Flichen des Werk-
zeugs anliegen. Aus dem so gebildeten Bauteil ragen Enden 7 der
Drahte 2 fiur eine Kontaktierung aus dem Bauteil 1 heraus, vgl.
im Ubrigen auBer Fig. 1 auch Fig. 2, in der die Trdgerplatte 4
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samt in den Aufnahmen 3 fixierten Drihten 2 noch ohne Kunst-
stoff-Umspritzung bereichsweise, im Vergleich zu Fig. 1 im gro-
Beren MaBstab, veranschaulicht ist.

Die Aufnahmen 3 sind, wie auBer aus Fig. 1 und 2 insbesonde-
re auch aus Fig. 3 hervorgeht, rinnenfdérmig ausgebildet, wobei
die rinnenférmigen Aufnahmen 3 durch Wande 8, 9 begrenzt sind,
vgl. auch die Querschnittsdarstellung von Fig. 7. Die rinnenf&r-
migen Aufnahmen 3 sind einerseits durch diese Wiande 8, 9 be-
grenzt, die sich vom Haupt-Koérper 10 der Trigerplatte 4 nach
oben erstrecken, zum Teil sind sie jedoch auch durch Vertie-
fungen 11 im Haupt-Korper 10 der Tr&gerplatte gebildet (s. Fig.
7), d.h. der Boden der die Aufnahmen 3 bildenden Nuten liegt
verglichen mit der Oberseite des Haupt-Kb&rpers 10 der Triger-
platte 4 etwas tiefer, und andererseits ragen die Rinnen-Winde
8, 9 vom Haupt-Koérper 10 der Tragerplatte 4 in die Ho6he; dadurch
ist eine begrenzte laterale elastische Deformation der Winde 8,
9 méglich, so dass die Wande 8, 9 mit leichten Hinterschnei-
dungen an ihrer Oberseite ausgebildet oder mit einem engen
gegenseitigen Abstand vorgesehen sein kénnen, so dass die Drdhte
2 in einem Schnappsitz bzw. in einem leichten Presssitz in den
rinnenfdérmigen Aufnahmen 3 festgehalten werden.

Eine andere Moéglichkeit zur Fixierung der Drahte 2 in den
Aufnahmen 3 besteht darin, die Oberseite der Tragerplatte 4,
d.h. der Wande 8, 9, mit einem geeigneten, gegebenenfalls er-
hitzten Presswerkzeug bzw. Pragestempel zu verprdgen, so dass
die Wande 8, 9 plastisch verformt werden, und so die Dr&dhte 2
durch aufgrund der Verformung erhaltene, sie libergreifende Teile
in den Nuten der Aufnahmen 3 formschliissig festgehalten werden.
Eine solche Technik wird nachfolgend anhand der Fig. 12 bis 17
noch ndher erl&dutert.

Zusatzlich zu den rinnenfdrmigen Aufnahmen 3, gegebenenfalls
aber auch anstatt dieser rinnenfdrmigen Aufnahmen 3, k&nnen zur
Fixierung der Drahte 2 auch Aufnahmen in Form von Klemmelementen
oder Halteclips 12 vorgesehen werden. Hierbei handelt es sich,
wie insbesondere aus Fig. 3 und 4 ersichtlich ist, im Einzelnen
um Paare von elastisch auslenkbaren Klauen 12a, 12b, die paar-
weise den jeweiligen Draht 2 in einem Schnapp- oder Rastsitz
festhalten; aus spritztechnischen Grinden ist die Trdgerplatte 4
im Bereich zwischen jeweils zwei Klauen 12a, 12b eines solchen

Halteclips 12 durchbrochen, wie in Fig. 4 bei 12c¢ veranschau-




(X ] *® s0ve svee

. .
[ d L4 L4 * oo .o
L d [ ® oo L . L
. o0 14 e o . [}
[ o [ o o [ .
oe *® oo [ B 7.._. ese

licht ist. In Draufsicht unmittelbar anschlieBend an die jewei-
ligen Halteclips 12 ist jedoch der Kérper 10 der Tridgerplatte 4
wieder vorhanden, so dass dort der jeweilige Draht 2 auf dem
Haupt-Koérper 10 der Tragerplatte 4, genauer auf dem Nutboden der
Aufnahme 3, aufliegt und so durch die aus der Darstellung in
Fig. 3 und 4 ersichtlichen, schridg abwdrts geneigten Schridgfla-
chen der Klauen 12a, 12b der Halteclips 12 fest gegen den Haupt-
Korper 10 der Tradgerplatte 4 gehalten werden kann. AuBerhalb der
einzelnen Halteclips 12 ist der Haupt-Kérper 10 der Tridgerplatte
4 vertieft, s. die Vertiefungen 13 in Fig. 3 und 4, um so das
beim Eindricken der Drahte 2 notwendige elastische Auslenken der
Klemmteile, d.h. der Klauen 12a, 12b der Halteclips 12, leichter
zu ermdglichen.

In Fig. 5 bis 7 ist ein vergleichbarer Leiterstruktur-Bau-
teil 1 mit einem plattenférmigen Tragerkdrper, d.h. einer Tra-
gerplatte 4 (s. Fig. 7) und einer Kunststoff-Umspritzung 5
gezeigt; ilberdies sind auf diesem Bauteil 1, auf der Kunststoff-
Umspritzung 5, dufere Komponenten montiert, wie z.B. ein kleiner
elektrischer Motor 14 und ein Schalter 15. Der Schalter 15 ist
beispielsweise als Taster ausgebildet, und seine Anschliisse 16
sind mit aus der Ebene der Tradgerplatte 4 hochgebogenen End-
stlicken 2' der Dr&dhte 2 elektrisch, z.B. durch Ldten oder
Schweifen, verbunden. Die hochstehenden Endstiicke 2' der Dr&hte
2 sind insbesondere aus Fig. 9 ersichtlich, in der die Trager-
platte 4 noch ohne Kunststoff-Umspritzung 5, jedoch mit in den
rinnenférmigen Aufnahmen 3 eingelegten Drdhten 2, dargestellt
ist. In a&hnlicher Weise sind zwei Endstiicke 2' der Drihte 2 im
gemaf der Darstellung in Fig. 9 rechts oben gelegenen Bereich
mit Anschlissen 17 des Motors 14 elektrisch verbunden, bei-
spielsweise ebenfalls durch Léten oder SchweiBen.

Aus den Fig. 5 und 6 sowie insbesondere auch aus den Fig. 9
bis 11 ist ersichtlich, dass zum elektrischen AnschlieBen des
Bauteils 1 Steckerkontakte 18 mit einzelnen Kontaktstiften 19
vorgesehen sind, die vom Bauteil 1 randseitig seitlich abstehen
und beim fertigen Bauteil 1 von einer Geh&duse-fdrmigen Umhiillung
20, die die Steckerkontakte 18 schiitzend und abdichtend um-
schlieBt, umgeben sind. Diese Umhiillung 20 ist in einem Stiick
mit der Kunststoff-Umspritzung 5 hergestellt, d.h. beim Um-
spritzen der Tr&agerplatte 4 samt Drdhten 2 hergestellt.

Die einzelnen Kontaktstifte 19 werden, wie aus Fig. 9 bis 11
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ersichtlich ist, an der Trdgerplatte 4 unterseitig durch
Festklemmen in entsprechenden Rast- oder Schnappsitzen des Tra-
gerkdrpers 4 fixiert. Dabei werden die metallischen Kontaktstif-
te 19 in unterseitige hinterschnittene Nuten eines Briickenteils
21 der Trégerplatte 4 eingedriickt und dort eingerastet oder ein-
geschnappt, ebenso wie in endseitige Nuten oder Ausnehmungen 22
an der Unterseite der Tr&gerplatte 4, in die die Stifte 19 mit
ihren inneren Enden 23 hineinragen. Im Bereich dieser inneren
Enden 23 werden die Stifte 19 mit den Drihten 2 elektrisch ver-
bunden, z.B. durch Léten oder SchweiBen oder Schneidkontakte,
gegebenenfalls auch durch bloBes Klemmen oder dgl. Kon-
taktierungstechniken.

Auch aus den Fig. 9 bis 11 sind im Ubrigen die noppenfor-
migen Distanzelemente 6 an der Tridgerplatte 4 ersichtlich, wobei
diese Distanzelemente 6 zur Positionierung der Tragerplatte 4
samt Drdhten 2 im Spritzgusswerkzeug (nicht dargestellt) dienen.
Die Trdgerplatte 4 sowie die Kunststoff-Umspritzung 5 bestehen
aus einem entsprechend dem Einsatzzweck des Bauteils 1 gewahlten
geeigneten Kunststoff, z.B. einem Thermoplast. Bevorzugt wird
der gleiche Kunststoff sowohl fir die Herstellung der Trager-
platte 4 als auch fiir die Kunststoff-Umspritzung 5 gewdhlt. Als
Beispiele fiir verwendbare Kunststoffe seien PE (Polyethylen),
ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol), POM (Polyoxymethylen), PBT
(Polybutylentherephthalat) mit/ohne Glasfaser, PP (Polypropylen)
- mit/ohne Glasfaser und PA (Polyamid) mit/ohne Glasfaser genannt.

Ganz allgemein koénnen sich die Dr&hte 2 im Bauteil 1 je nach
Notwendigkeit geradlinig, bogenférmig, um 90° abgewinkelt usw.
erstrecken. Je nach Drahtverlauf eignen sich zur Fixierung der
Drahte 2 an der Tragerplatte 4 beispielsweise rinnenférmige Auf-
nahmen 3 oder Halteclips 12. Letztere werden insbesondere dort
mit Vorteil verwendet, wo durch stédrkere Richtungsidnderungen im
Drahtverlauf vergleichsweise groBe Kr&dfte auftreten, vgl. Fig. 2
und 3, wo die Halteclips 12 in der N&he von rechtwinkeligen
Richtungsdnderungen im Verlauf der Drdhte 2 angebracht sind.

Bei der Herstellung eines Bauteils 1 mit elektrischer Lei-
terstruktur, wie vorstehend beschrieben, wird als erstes ein
Trdagerkdrper 4 hergestellt, insbesondere aus Kunststoff
gespritzt, wobei in einem Stiick mit dem eigentlichen Kérper 10
auch die die Aufnahmen 3 bildenden Teile (Wande 9, 10) bzw.
Halteclips 12 mitgespritzt werden.
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Im Tragerkdrper 4 werden sodann mit Hilfe eines Drahtbe-
stlickungsroboters die Drdhte 2 in die Aufnahmen 3 eingelegt,
wobei die Drédhte 2 wie beschrieben durch einen leichten Press-
sitz und/oder durch Verrastung und/oder durch Verprigen (bevor-
zugt wahrend der Drahtbestickung) und/oder mit Hilfe der
Halteclips 12 fixiert werden.

Der mit den Drdhten 2 auf diese Weise bestiickte Tragerkdrper
4 wird sodann in einem Spritzgusswerkzeug mit der Fertig-Um-
spritzung 5 versehen, wobei dieser Kunststoff-Umspritzungsteil 5
gegebenenfalls auch mit entsprechenden Montagebereichen fiir
externe, nachfolgend zu montierende Komponenten, wie den Motor
14 oder den Schalter 15 von Fig. 5, ausgebildet werden kann.

Sofern Steckerkontakte 18 vorhanden sind, werden noch vor
dieser Umspritzung die Drahte 2 beispielsweise durch SchweiBen
oder Loten etc. mit diesen Steckerkontakten 18 verbunden.

Es ist im Ubrigen auch méglich, auf dem Trigerkdrper 4 vor
dessen Umspritzen im Umspritzungs-Kunststoff einzubettende Bau-
elemente anzubringen, wie dies an sich aus EP 1 357 774 Al be-
kannt ist. Insbesondere kdnnen auf diese Weise umspritzte
Sensoren (z.B. kapazitive bzw. induktive Sensoren und/oder
Warme—- bzw. Druck-Sensoren) vorgesehen werden.

Beim Herstellen der Kunststoff-Umspritzung 5 dienen wie
erwdhnt die noppenfdérmigen Distanzelemente 6 zur Positionierung
des Tragerkdrpers 4 im jeweiligen Spritzgusswerkzeug, d.h. der
Trédgerkdrper 4 liegt mit diesen Distanzelementen 6 an den Form-
wadnden des Spritzgusswerkzeuges an. Im Bereich der abgebogenen
endseitigen Drahtstlicke 2' der Drahte 2 sind entsprechende Aus-
nehmungen in der Form des Spritzgusswerkzeuges vorzusehen.

Anhand der Fig. 12 bis 17 wird nun noch eine Technik be-
schrieben, bei der die Drahte 2 in den Aufnahmen 3 des bevorzugt
wiederum plattenfdrmigen Tragerkdrpers 4 (und deshalb nach-
folgend einfach als Trégerplatte 4 bezeichnet) durch Verprigen
fixiert werden.

Im Einzelnen ist in Fig. 12 eine Tr&dgerplatte 4 mit rinnen-
férmigen Draht-Aufnahmen 3 gezeigt, wobei diese Trigerplatte 4
mit den Aufnahmen 3 wiederum ein Fixierelement 4' fir noch anzu-
bringende elektrische Leiter, ndmlich Drdhte 2, bildet. Die Tr&-
gerplatte 4 ist gemaB der Darstellung in Fig. 12 wiederum mit
Distanzelementen 6, insbesondere in Form von Noppen, wie ge-

zeigt, versehen, um beim abschliefenden Umspritzungsvorgang, zur
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Herstellung des Umspritzungsteils 5 (s. beispielsweise Fig. 1
oder Fig. 7), die Tr&gerplatte 4 in entsprechendem Abstand von
den Formwdnden des Spritzgusswerkzeuges zu halten.

GemdB Fig. 12 wird die Trdgerplatte 4, die wiederum ins-
besondere aus Kunststoff durch SpritzgieBen hergestellt sein
kann, auf einer starren Unterlage 24 angebracht, die beim nach-
folgenden Verpragen (wie anhand der Fig. 15 und 16 erliutert
werden wird) als Gegenwerkzeug oder Gegenhalter dient.

Im Anschluss an diese Anbringung der Tragerplatte 4 auf der
Unterlage 24, gemdR Fig. 12, wird die Trégerplatte 4 durch ein
Werkzeug in Form eines Pridgestempels 25 klemmend fixiert, wie
aus Fig. 13 ersichtlich ist. Der Pragestempel 25 verschlieft
dabei die offenen Oberseiten der Aufnahmen 3 fir die einzu-
legenden Drahte (siehe Fig. 14). Die Aufnahmen 3 definieren mit
den aufrechten Wanden 8, 9 sowie mit der Unterseite des Prage-
stempels 25 nunmehr tunnelférmige Kandle 3', die im Querschnitt
gesehen allseitig geschlossen sind.

In diese tunnelférmigen Kandle 3' werden sodann die Drihte 2
der Lange nach, beispielsweise mit Hilfe eines an sich bekannten
Vorschubautomaten, eingeschoben, so dass sich eine Anordnung wie
aus Fig. 14 im Detail fiir eine der Aufnahmen 3 der Tragerplatte
4 ersichtlich ergibt. Aus Fig. 14 ist zu erkennen, dass der Ka-
nal 3' an der Oberseite durch den Prigestempel 25 verschlossen
ist; seitlich begrenzen die Winde 8, 9 den Kanal 3', dessen
Boden durch eine Vertiefung 11 im Kdrper 10 der Tragerplatte 4
gebildet ist (d.h. dessen Boden im Vergleich zur Oberseite der
Tragerplatte 4 tiefer liegt). Die Tragerplatte 4 liegt dabei
weiterhin auf der Unterlage 24 auf, wobei es im einfachsten Fall
auch gentigen kann, die Trédgerplatte 4 einfach auf die Unterlage
24 aufzulegen und durch Heranbewegen des Prigestempels 25 - vgl.
Fig. 13 und 14 - klemmend gegen die Unterlage 24 zu driicken.
Denkbar ist aber auch eine Montage mittels nicht gezeigter
gesonderter Klemmhalter, Anschldge oder Sauglécher.

Aus Fig. 15 und im Detail aus Fig. 16 ist sodann zu er-
kennen, dass nach den vorstehend beschriebenen Einziehen oder
Einschieben der Dradhte 2 in die Kandle 3' der Aufnahmen 3 der
Pragestempel 25 zu einem Prdgehub gem&B Pfeil 26 in Fig. 15 wei-
ter abwdrts bewegt wird, wobei die Wande 8, 9 plastisch verformt
werden, so dass den eingelegten Draht 2 iiberdeckende Teile in

der Art von Hinterschneidungen oder Uberdeckungen 8', 9' ge-
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bildet werden, siehe Fig. 16. Hiefiir kann der Pragestempel 25
einfach eine glatte Unterseite aufweisen, wie aus Fig. 13 und 14
hervorgeht, und wie in Fig. 15 mit einer strichlierten Linie 25°'
veranschaulicht ist. Es ist jedoch auch denkbar, im Bereich der
Aufnahmen 3 der Tragerplatte 4, zu diesen ausgerichtet, taschen-
férmige Formvertiefungen anzubringen, wie aus Fig. 15 bei 27
hervorgeht.

In Fig. 17 ist in einer schaubildlichen Darstellung der so
erhaltene Leiterstruktur-Bauteil 1 mit der Tr&gerplatte 4 und
den in deren Aufnahmen 3 formschliissig durch Verpragen gehal-
tenen Drahten 2 gezeigt, wobei nachfolgend noch die vorstehend
bereits erlduterte Umspritzung mit Kunststoff unter Verwendung
der Noppen-Vorspriinge 6 als Distanzelemente im Spritzgusswerk-
zeug durchzufiihren ist.

Selbstverstandlich ist es auch im Fall des Ausfiihrungsbei-
spiels gemah den Fig. 12 bis 17 moéglich, elektrische
Komponenten, wie Schalter, Sensoren, Motoren und so weiter an
der Trdgerplatte 4 oder allgemein am Tridgerkdrper anzubringen,
ebenso wie die anhand der Fig. 9 bis 11 speziell beschriebenen
Steckerkontakte méglich sind.
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1. Fixierelement (4') fiir elektrische Leiter, flir die Herstel-

lung eines Leiterstruktur-Bauteils (1) durch Kunststoff-Um-
spritzung, gekennzeichnet durch einen vorzugsweise
plattenfdrmigen, vorgefertigten Trdgerkdrper (4) mit Aufnahmen

(3) fir die Halterung von einzelnen Drihten (2) als elektrische
Leiter.

2. Fixierelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trdgerkdérper (4) aus Kunststoff gespritzt ist.

3. Fixierelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tr&gerkorper (4) z.B. noppenfdérmige Distanzelemente (6)
aufweist.

4. Fixierelement nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmen (3) des Tradgerkdrpers (4) zu-

mindest teilweise einen Presssitz fiir die Drihte (2) bilden.

5. Fixierelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Trdgerkdrper (4) rinnenfdérmige Aufnahmen
(3) fir die Dr&dhte vorgesehen sind.

6. Fixierelement nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine rinnenférmige Aufnahme (3) zumindest bereichs-
weise eine Hinterschneidung zum Festhalten des aufgenommenen
Drahts (2) aufweist.

7. Fixierelement nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die rinnenférmigen Aufnahmen (3) zumindest teilweise durch

hochstehende Winde (8, 9) begrenzt sind.

8. Fixierelement nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die rinnenférmigen Aufnahmen (3) zumindest
teilweise durch Vertiefungen (11) im Tragerkdrper (4) gebildet
sind.

9. Fixierelement nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Tradgerkorper (4) zumindest einen
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elastisch verformbaren Halteclip (12) als Schnappsitz fir den
jeweiligen Draht (2) aufweist.

10. Fixierelement nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Halteclip (12) im Bereich eines gekrimmten Verlaufs des
Drahtes (2) am Tr&dgerkdrper (4) vorgesehen ist.

11. Fixierelement nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Trigerkdrper (4) randseitig Steckerkon-
takte (18) fixiert, z.B. festgeklemmt, sind.

12. Fixierelement nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Drdhte (2) in den Aufnahmen (3) gehalten
sind.

13. Fixierelement nach Anspruch 11 und 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Drdhte (2) mit den Steckerkontakten (18), z.B.
durch Loéten, SchweiBen, Schneidkontakte, Klemmen oder dgl.,
elektrisch verbunden sind.

1l4. Fixierelement nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest einige Drahte (2) vom Trédgerkdrper (4) abge-
bogen sind und zwecks Verbindung mit einer Komponente, wie z.B.

einem Schalter (15) und/oder einem Elektromotor (14), hochragen.

15. Elektrischer Leiterstruktur-Bauteil (1) mit einem Fixier-
element (4') nach einem der Anspriiche 1 bis 14 und elektrischen
Leitern innerhalb einer Kunststoff-Umspritzung (5), dadurch ge-
kennzeichnet, dass Dridhte (2) in Aufnahmen (3) des Tragerkorpers
(4) des Fixierelements (4') gehalten sind, und dass die Trédger-
platte (4) samt den Dridhten (2) in der Kunststoff-Umspritzung
(S) eingebettet ist.

16. Leiterstruktur-Bauteil nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drahte (2) zumindest teilweise in einem

Presssitz in den Aufnahmen (3) gehalten sind.

17. Leiterstruktur-Bauteil nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drahte (2) zumindest teilweise in einem

Schnappsitz in einer rinnenférmigen Aufnahme (3) mit einer Hin-
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terschneidung gehalten sind.

18. Leiterstruktur-Bauteil nach einem der Anspriche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Drahte (2) zumindest teilweise
formschlissig in einer rinnenférmigen Aufnahme (3) mit einer
durch Verpragen hergestellten Hinterschneidung bzw. Uberdeckung
(8', 9') gehalten sind.

19. Leiterstruktur-Bauteil nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trdgerkdrper (4) zumindest
einen vor der Kunststoff-Umspritzung (5) elastisch verformbaren
Halteclip (12) als Schnapphalterung fiir den aufgenommenen Draht
(2) aufweist.

20. Leiterstruktur-Bauteil nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Halteclip (12) im Bereich eines gekrimmten

Verlaufs des Drahtes (2) am Tragerkdrper (4) vorgesehen ist.

21. Leiterstruktur-Bauteil nach einem der Anspriche 15 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass am Tragerkdrper (4) Steckerkontakte
(18) fixiert, z.B. festgeklemmt, sind, mit denen die Drihte (2),
z.B. durch Loten, SchweiBen, Schneidkontakte, Klemmen oder dgl.,
elektrisch verbunden sind, und die aus der Kunststoff-Um-
spritzung (5) vorstehen.

22. Leiterstruktur-Bauteil nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoff-Umspritzung (5) einen die Stecker-
kontakte (18) umgebenden Gehiuseteil (20) bildet.

23. Leiterstruktur-Bauteil nach einem der Anspriche 15 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einige Drdhte (2) vom
Tragerkdrper (4) abgebogen sind und durch die Kunststoff-Um-
spritzung (5) zwecks Verbindung mit einer &duBeren Komponente,
wie z.B. mit einem Schalter (15) und/oder einem Elektromotor
(14), nach auBen ragen.

24. Leiterstruktur-Bauteil nach einem der Anspriche 15 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerkdrper (4) z.B. noppen-
férmige Distanzelemente (6) aufweist, die innerhalb der Kunst-

stoff-Umspritzung (5) liegen und sich zumindest teilweise bis zu
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deren AuBenseite erstrecken.

25. Verfahren zum Herstellen eines elektrischen Leiterstruktur-
Bauteils, wobei elektrische Leiter mit Kunststoff umspritzt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass ein vorzugsweise platten-
férmiger Tr&dgerkdrper (4) mit Aufnahmen (3) fur Drahte (2)
hergestellt wird, dass als elektrische Leiter vorgesehene Drihte
(2) in die Aufnahmen (3) des Tragerkodrpers (4) eingelegt und
darin in ihrer Position fixiert werden, und dass der Trigerkdr-
per (4) samt den Drihten (2) mit Kunststoff umspritzt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerkorper (4) aus Kunststoff gespritzt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Drdhte (2) zumindest teilweise in einem Presssitz in
den Aufnahmen (3) fixiert werden.

28. Verfahren nach einem der Anspriche 25 bis 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Driahte (2) zumindest teilweise mittels

Schnapphalterung am Trdgerkdorper (4) fixiert werden.

29. Verfahren nach einem der Anspriche 25 bis 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Driahte (2) zumindest teilweise mittels
Verpragen am Trédgerkdrper (4) fixiert werden.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drdhte (2) nach Heranfiihren eines Prdagestempels (25) an die
Oberseite der mit hochstehenden Winden (8, 9) gebildeten Auf-
nahmen (3), um diese zu verschlieBen, in die beim VerschlieBen

gebildeten tunnelartigen Kandle (3') eingeschoben werden.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die
hochstehenden Wande (8, 9) der Aufnahmen (3) nach dem Ein-
schieben der Drahte durch einen Pragehub des Pragestempels (25)
unter Bildung einer Hinterschneidung oder Uberdeckung (8', 9')
verformt werden.

32. Verfahren nach einem der Anspriche 25 bis 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tragerkdrper (4) automatisch mit den
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Drahten (2) bestiickt wird.

33. Verfahren nach einem der Anspriche 25 bis 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest in einem Randbereich des Trdgerkdr-
pers (4) vor dem Umspritzen Steckerkontakte (18) fixiert, z.B.
festgeklemmt, werden, mit denen die Drihte (2), z.B. durch L&-
ten, SchweiBen, Klemmen, Schneidkontakte oder dgl., elektrisch

verbunden werden.

34. Verfahren nach einem der Anspriche 25 bis 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einige Drihte (2) vom Tragerkdrper
(4) hochgebogen werden, wobei jeweils der hochstehende Drahtteil
(2') so lang bemessen wird, dass er nach dem Umspritzen mit
Kunststoff aus der Umspritzung (5) fir eine Kontaktierung vor-
steht.

35. Verfahren nach einem der Anspriche 25 bis 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trigerkérper (4) mit z.B. noppenfdérmigen
Distanzelementen (6) hergestellt wird, die den Tragerkodrper (4)
beim Umspritzen im Werkzeug abstiitzen.
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Fig.8a
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