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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Montage eines Winkelsteckverbinders (100) mit einem
Steckverbindergehäuse (10), das einen bevorzugt recht-
winklig gewinkelten Durchgangskanal (12) zur Aufnahme
von unter einem Winkel zueinander verlaufenden Leiterbau-
teilen (14, 16) aufweist, wobei ein von der einen Seite (X) in
den Durchgangskanal (12) eingebrachtes erstes Leiterbau-
teil (14) im inneren des Durchgangskanals kraft- und/oder
formschlüssig mit einem von der anderen Seite (Y) in den
Durchgangskanal (12) eingebrachten zweiten Leiterbauteil
(16) verbunden wird. Die Erfindung betrifft ferner eine Mon-
tageeinheit (200) zur Durchführung dieses Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Montage eines Winkelsteckverbinders. Der
Winkelsteckverbinder umfasst ein Steckverbinderge-
häuse, das von einem gewinkelten Durchgangska-
nal zur Aufnahme von unter einem Winkel zueinan-
der verlaufenden L eiterbauteilen durchlaufen wird.
Unter einem gewinkelten Durchgangskanal wird eine
nicht linear bzw. nicht gerade verlaufende Durchfüh-
rung durch das Steckverbindergehäuse verstanden,
die einen Knick wie etwa eine Biegung um etwa 90°
zur Bereitstellung eines Ecksteckverbinders aufwei-
sen kann.

[0002] Steckverbinder dienen allgemein zum lösba-
ren Verbinden von elektrischen Leitungen oder an-
deren elektrischen Komponenten, um im verkuppel-
ten Zustand Strom und/oder elektrische Signale zu
übertragen. Dabei wird ein erster Steckverbinder wie
etwa ein Steckerteil mit einem komplementären Ge-
gensteckverbinder wie etwa einem Buchsenteil ver-
kuppelt.

[0003] Ein Steckverbinder weist regelmäßig ein ka-
belseitiges Ende, an dem eine Leitung wie etwa ein
Kabel aus dem Durchgangskanal austritt, und ein
steckseitiges Ende auf, an dem der Steckverbinder
eine Steckschnittstelle zum Verkuppeln mit dem Ge-
gensteckverbinder aufweist.

[0004] Im Falle eines Winkelsteckverbinders verlau-
fen die Längsrichtung der aus dem Steckverbinder
kabelseitig austretenden Leitung und die Steckrich-
tung zum Verkuppeln mit dem Gegensteckverbinder
unter einem Winkel zueinander, bspw. unter einem
rechten Winkel. Auf diese Weise ist ein besonders
platzsparendes Ankoppeln an einen Gegensteckver-
binder möglich, und ferner kann auf eine beschädi-
gungsanfällige gekrümmte Verlegung eines mit dem
Steckverbinder verbundenen Kabels verzichtet wer-
den, da der Steckverbinder selbst auf kleinem Raum
die Richtungsänderung vorgibt.

[0005] Mit anderen Worten umfasst der Durch-
gangskanal eines Winkelstellverbinders einen ersten
Kanalabschnitt, in dem die Steckschnittstelle aufge-
nommen ist, und einen unter einem Winkel dazu ver-
laufenden zweiten Kanalabschnitt, aus dem kabelsei-
tig das Kabel austritt.

[0006] Herkömmliche Winkelsteckverbinder werden
wie folgt hergestellt: Zunächst wird ein Leiterbauteil
mit einem die Steckschnittstelle tragenden abgewin-
kelten Vorderabschnitt an ein Kabelende anmontiert,
bspw. durch Crimpen oder Anlöten an den Kabellei-
ter. Anschließend wird das gewinkelte Leiterbauteil
in einen Kanal eines Steckverbindergehäuses einge-
bracht. Dazu können zwei Gehäuseschalen seitlich
von beiden Seiten auf das gewinkelte Leiterbauteil

aufgesetzt und dann miteinander verrastet werden.
Alternativ wird das gewinkelte Leiterbauteil von der
Seite in ein offenes Gehäuse eingeführt, und der seit-
lich offene Kanal wird dann mit einem Gehäusedeckel
o. dgl. verschlossen.

[0007] Falls der Winkelsteckverbinder wasserdicht
ausgebildet sein soll, müssen die beiden Gehäuse-
schalen dicht miteinander verbunden werden bzw.
muss der Gehäusedeckel das Gehäuse dicht ver-
schließen, wofür bspw. ein Dichtungsmaterial oder
Klebstoff verwendet werden können. Ein wasserdich-
tes Verschließen eines Steckverbindergehäuses am
Ort der Endmontage des Steckverbinders ist aller-
dings aufwändig und fehleranfällig, und die Wasser-
dichtheit kann mit der Zeit nachlassen. Ferner fallen
für die Herstellung, den Transport und die Montage
eines mehrteiligen Gehäuses zusätzliche Kosten an.

[0008] In Anbetracht der beschriebenen Probleme
ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur vereinfachten Montage eines Winkel-
steckverbinders bereitzustellen und die Herstellungs-
kosten gleichzeitig zu senken. Insbesondere soll ein
Verfahren bereitgestellt werden, das ohne größeren
Montageaufwand zu einem Winkelsteckverbinder mit
exzellenter Wasserdichtheit führt.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
eine Weiterbildung der herkömmlichen Montagever-
fahren mit den Verfahrensschritten gemäß Patentan-
spruch 1 gelöst. Patentanspruch 11 betrifft eine Mon-
tageeinheit zum Herstellen eines Winkelsteckverbin-
ders gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren.

[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass ein von der einen Seite in
den Durchgangskanal eingebrachtes erstes Leiter-
bauteil im Inneren des Durchgangskanals kraft- und/
oder formschlüssig mit einem von der anderen Sei-
te in den Durchgangskanal eingebrachten zweiten
Leiterbauteil verbunden wird. Mit anderen Worten ist
das erste Leiterbauteil durch eine erste Kanalöffnung
in den ersten Kanalabschnitt eingebracht, und das
zweite Leiterbauteil ist durch die entgegengesetzte
zweite Kanalöffnung in den zweiten Kanalabschnitt
eingebracht, der unter einem Winkel zu dem ersten
Kanalabschnitt verläuft. Durch Drücken oder Schie-
ben des ersten und/oder des zweiten Leiterbauteil
weiter in das Kanalinnere, in Richtung der Knickstelle
zwischen den beiden Kanalabschnitten, können die
beiden Leiterbauteile miteinander in elektrischen und
mechanischen Kontakt zur Übertragung von elektri-
schen Signalen und/oder Strom gebracht werden und
auf diese Weise form- und/oder kraftschlüssig mit-
einander verbunden werden. Bspw. werden die in
den Kanalabschnitten jeweils vorlaufenden Fronten
der beiden Leiterbauteile im Kanalinneren miteinan-
der verklemmt, verpresst, verklammert, verschraubt
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(kraftschlüssige Verbindung) und/oder verhakt (form-
schlüssige Verbindung) o. dgl.

[0011] Jedes der Leiterbauteile weist dabei zumin-
dest einen elektrischen Leiter auf, der in Richtung
des jeweiligen Kanalabschnitts in den Kanal einge-
führt ist, so dass elektrische Signale und/oder elektri-
scher Strom von dem kabelseitigen Ende des Steck-
verbinders bis hin zu der Steckschnittstelle an dem
steckseitigen Ende des Steckverbinders geleitet wer-
den können.

[0012] Die Erfindung geht auf die Erkenntnis zurück,
dass ein Kabel mit einem daran bereits angebrach-
ten gewinkelten Leiterbauteil nur in einen seitlich of-
fenen Kanal eines Winkelgehäuses eingebracht wer-
den kann, was zu den oben beschriebenen Monta-
geschwierigkeiten führt. Deshalb wird erfindungsge-
mäß das unter einem Winkel zu dem Kabel zu mon-
tierende erste Leiterbauteil erst im Inneren des Ge-
häuses mit dem zweiten Leiterbauteil verbunden, das
an dem vorderen Kabelende angebracht ist. Dies hat
den Vorteil, dass die beiden Leiterbauteile, die vor
der Montage im Steckverbindergehäuse jeweils im
Wesentlichen linear verlaufen, von den beiden ohne-
hin erforderlichen entgegengesetzten Kanalöffnun-
gen her in einen ringsum seitlich geschlossenen Ka-
nal eingebracht werden können und erst dann zur Be-
reitstellung des gewinkelten Leiterverlaufs im Inneren
des Steckverbindergehäuses miteinander verbunden
werden können.

[0013] Da der Kanal in diesem Fall von einer rings-
um seitlich geschlossenen Gehäuseinnenwand um-
laufen werden kann, erübrigt sich eine zweite Ge-
häuseschale oder ein Gehäusedeckel zum dichten
Verschließen des Gehäuses nach dem Einbringen
des gewinkelten Leiterbauteils. Vielmehr kann das
den gewinkelten Kanal aufweisende Gehäuse bereits
einteilig aus einem wasserdichten Material wie etwa
Kunststoff hergestellt werden, so dass nach Einbrin-
gen der Leiterbauteile lediglich noch die beiden Ka-
nalöffnungen abzudichten sind, um einen vollständig
dichten Winkelsteckverbinder bereitzustellen. Ferner
entfällt der Schritt des Verklebens bzw. des Abdich-
tens mehrerer Gehäuseteile vor Ort durch den Steck-
verbinder-Monteur.

[0014] Besonders zeitsparend und benutzerfreund-
lich ist ein Verfahren zum Herstellen eines Winkel-
steckverbinders, das die folgenden Schritte aufweist:
Bereitstellen einer Montageeinheit, die das Steckver-
bindergehäuse und das erste Leiterbauteil aufweist,
wobei das erste Leiterbauteil in dem Durchgangska-
nal in einer Konfektionierungsstellung gehalten ist,
in der es noch weiter in den Durchgangskanal hin-
ein verschiebbar ist, daraufhin Einführen des zweiten
Leiterbauteils von der anderen Seite in den Durch-
gangskanal bis in eine Endstellung, daraufhin Verbin-
den der beiden Leiterbauteile im Kanalinneren, indem

das erste Leiterbauteil ebenfalls bis in eine Endstel-
lung weiter in den Durchgangskanal hinein gescho-
ben bzw. gedrückt wird.

[0015] Das erste Leiterbauteil ist in der Konfektio-
nierungsstellung vorzugsweise kraftschlüssig an ei-
ner dafür vorgesehenen Position in dem ersten Ka-
nalabschnitt gehalten. Dazu kann das erste Leiter-
bauteil zumindest abschnittsweise eng an der Ka-
nalinnenwand des ersten Kanalabschnitts anliegen.
Bspw. weist das erste Leiterbauteil radial nach außen
vorstehende Vorsprünge wie etwa umlaufende Nop-
pen auf, die gegen die Kanalinnenwand drücken und
das erste Leiterbauteil in der Konfektionierungsstel-
lung festhalten bzw. fixieren. Diese Fixierung ist be-
vorzugt so schwach eingerichtet, dass das erste Lei-
terbauteil zum Verbinden mit dem zweiten Leiterbau-
teil durch eine in das Kanalinnere gerichtete Druck-
kraft weiter in den ersten Kanalabschnitt hineinge-
drückt werden kann. Andererseits ist die Fixierung so
stark eingerichtet, dass sich das erste Leiterbauteil
ohne spürbare Krafteinwirkung nicht von dem Steck-
verbindergehäuse lösen kann und bspw. in den Ka-
nal hinein- oder aus dem Kanal herausfallen kann.
In der Konfektionierungsstellung ragt das erste Lei-
terbauteil vorzugsweise nur so weit in den ersten Ka-
nalabschnitt hinein, dass ein Einführen des zweiten
Leiterbauteils in den zweiten Kanalabschnitt bis in die
Endstellung dadurch nicht behindert wird.

[0016] Zur Montage des Winkelsteckverbinders wird
die Montageeinheit mit dem im Kanal bereits gehal-
tenen ersten Leiterbauteil zu demjenigen Ort trans-
portiert, an dem der Steckverbinder an dem vorde-
ren Ende einer Leitung bzw. eines Kabels angebracht
werden soll.

[0017] Anschließend wird die Leitung mit dem an
dem vorderen Leitungsende angebrachten zweiten
Leiterbauteil in den zweiten Kanalabschnitt einge-
führt, bis das zweite Leiterbauteil an einem Anschlag
im Kanal anschlägt und dann in seiner axialen End-
stellung angeordnet ist.

[0018] Anschließend wird wiederum das bereits im
ersten Kanalabschnitt angeordnete erste Leiterbau-
teil weiter in den Kanal eingedrückt, bis es das zweite
Leiterbauteil im Bereich des Knickstelle des Kanals
elektrisch und mechanisch kontaktiert und vorzugs-
weise unlösbar mit diesem verbunden wird.

[0019] Eine besonders einfache, schnell herstellba-
re und dauerhafte Verbindung zwischen dem ersten
und dem zweiten Leiterbauteil im Inneren des Ka-
nals ist dadurch möglich, dass das erste Leiterbau-
teil mit dem zweiten Leiterbauteil verpresst wird. Ei-
ne Pressverbindung erfordert lediglich eine Druck-
kraft auf eines der Leiterbauteile in dessen Längs-
richtung bzw. in der Längsrichtung des entsprechen-
den Kanalabschnitts. Eine Pressverbindung ist auf-
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grund der dadurch bereitgestellten großen Anlageflä-
che zwischen den Verbindungspartnern gut für die
Übertragung elektrischer Signale und/oder Ströme
geeignet. Ferner ist eine Pressverbindung besonders
haltbar und dauerhaft.

[0020] Bei einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist der Winkelsteckerbinder
ein Koaxial-Steckverbinder, bei dem jedes der Lei-
terbauteile einen Innenleiter und einen den Innenlei-
ter zumindest abschnittsweise umlaufenden Außen-
leiter aufweist. Der Außenleiter kann eine Schirmung
des Innenleiters ausbilden und/oder den Innenleiter
zumindest abschnittsweise hülsenartig geschlossen
oder in Form eines Federkorbs oder Drahtgeflechts
umlaufen. Vorzugsweise weist sowohl das erste Lei-
terbauteil als auch das zweite Leiterbauteil einen ko-
axialen Aufbau mit dem Innenleiter und dem diesen
umlaufenden Außenleiter auf, wobei die Innenleiter
und die Außenleiter der beiden Leiterbauteile vor-
zugsweise jeweils im Wesentlichen rechtwinklig zu-
einander verlaufen.

[0021] Im Hinblick auf eine schnelle und zeitsparen-
de Montage hat es sich als zweckmäßig erwiesen,
dass sowohl die Außenleiter als auch die Innenlei-
ter der beiden Leiterbauteile im Inneren des Durch-
gangskanals kraft und/oder formschlüssig miteinan-
der verbunden werden.

[0022] Im Hinblick auf eine stabile mechanische Ver-
bindung zwischen den beiden Leiterbauteilen hat es
sich dabei als vorteilhaft erwiesen, dass die Außen-
leiter der beiden Leiterbauteile miteinander verpresst
werden, während die Innenleiter nicht notwendiger-
weise miteinander verpresst werden. Eine Pressver-
bindung zwischen den flächenmäßig größeren Au-
ßenleitern ist besonders stabil und haltbar, während
die Innenleiter durch die zur Herstellung einer Press-
verbindung erforderliche Kraft leicht beschädigt wer-
den könnten.

[0023] Eine zuverlässige und besonders haltbare
Verpressung der beiden Außenleiter ist dadurch
möglich, dass ein im Wesentlichen rohrförmiger
Wandabschnitt des Außenleiters des ersten Leiter-
bauteils mit Übermaß in eine Öffnung des Außenlei-
ters des zweiten Leiterbauteils eingepresst wird. Mit
anderen Worten ergibt sich eine Übermaßpassung
(Presspassung) zwischen den beiden Außenleitern.
Die Öffnung kann in einem am vorderen Ende des
Außenleiters des zweiten Leiterbauteils vorgesehe-
nen Einpressabschnitt derart angeordnet sein, dass
sie nach dem Einführen des zweiten Leiterbauteils in
den zweiten Kanalabschnitt zu dem ersten Kanalab-
schnitt hin gerichtet ist und dessen Fortsetzung bildet,
so dass das erste Leiterteil problemlos in die Öffnung
einpressbar ist, indem es weiter in den Kanal vorge-
drückt wird.

[0024] Der Außenleiter eines oder beider Leiterbau-
teile kann zumindest abschnittsweise aus einem im
Hinblick auf die Verpressung geeigneten Metall wie
etwa einem Zink-Druckguss oder aus Messing beste-
hen.

[0025] Das Verpressen der beiden Außenleiter kann
schnell und ohne großen Aufwand mittels eines trans-
portablen, vorzugsweise handbedienbaren Press-
werkzeugs wie etwa einer Kniehebelpresse o. dgl. er-
folgen. Ein Verpressen ist somit unmittelbar am Mon-
tageort des Winkelsteckverbinders möglich.

[0026] Wie bereits angedeutet, werden bei der Ver-
pressung der Außenleiter gleichzeitig auch die von
diesen zumindest abschnittsweise umlaufenen In-
nenleiter der beiden Leiterbauteile in elektrischen und
mechanischen Kontakt miteinander gebracht und da-
durch vorzugsweise form- und/oder kraftschlüssig
miteinander verbunden. Dabei ist es nicht erforder-
lich, auch die Innenleiter miteinander zu verpressen.
Vielmehr kann die Herstellung eines kraftschlüssigen
Kontakts zwischen den beiden Innenleiters wie etwa
eines einfachen Klemm- oder Klammerkontakts für
eine zuverlässige elektrische Kontaktierung ausrei-
chend sein, während die mechanische Festigkeit der
Verbindung vor allem durch den eine weitaus größe-
re Haltekraft bereitstellenden Presskontakt zwischen
den Außenleitern gewährleistet werden kann.

[0027] Ein zuverlässiger elektrischer Kontakt zwi-
schen den beiden Innenleitern beim Einpressen des
ersten Leiterbauteils in das zweite Leiterbauteil ist
dadurch herstellbar, dass ein stiftförmiger Abschnitt
des Innenleiters des ersten Leiterbauteils in einen
Klemmabschnitt des Innenleiters des zweiten Leiter-
bauteils vorgeschoben und von diesem eingeklemmt
wird. Der Klemmabschnitt kann zwei oder mehr aus-
lenkbare Federlaschen aufweisen, die beim Einfüh-
ren des stiftförmigen Abschnitts ausgelenkt und da-
durch in Richtung auf diesen vorgespannt werden, so
dass eine dauerhafte und flächige elektrische Kon-
taktierung sichergestellt ist.

[0028] Eine exzellente Wasserdichtheit des Winkel-
steckverbinders kann dadurch gewährleistet werden,
dass der Durchgangskanal von einer einteilig ausge-
bildeten Innenwand des Steckverbindergehäuses be-
grenzt wird. Mit anderen Worten kann das gesam-
te, den gewinkelten Durchgangskanal aufweisende
Steckverbindergehäuse einteilig aus einem wasser-
dichten Material wie etwa Kunststoff geformt sein.
Das Verkleben oder Abdichten eines Verbindungsbe-
reichs zwischen zwei oder Gehäuseteilen entfällt da-
durch bei Verwendung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens.

[0029] Das erste Leiterbauteil weist vorzugsweise
die Steckschnittstelle zum Verkuppeln mit einem
komplementären Gegensteckverbinder auf und hat
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einen koaxialen Aufbau. Mit anderen Worten umfasst
die Steckschnittstelle einen Außenleiter wie etwa ei-
nen Federkorb oder Rohrabschnitt und einen von ei-
nem Isolierteil bevorzugt zentral darin gehaltenen In-
nenleiter.

[0030] Alternativ oder zusätzlich ist das zweite Lei-
terbauteil an einem Ende eines Koaxialkabels ange-
bracht und erstreckt sich im Wesentlichen in Kabel-
längsrichtung, wobei der koaxiale Aufbau des Koaxi-
alkabels mit einem Innenleiter und einem den Innen-
leiter zumindest abschnittsweise umlaufenden Au-
ßenleiter durch das zweite Leiterbauteil fortgeführt
wird. Vorzugsweise ist das zweite Leiterbauteil auf
das vordere Ende des Koaxialkabels derart aufge-
crimpt und/oder damit verlötet, dass der Kabelinnen-
leiter den Innenleiter des zweiten Leiterbauteils elek-
trisch kontaktiert und der Kabelaußenleiter den Au-
ßenleiter des zweiten Leiterbauteils elektrisch kon-
taktiert.

[0031] Zum Verhindern des Eindringens von Flüs-
sigkeit wie etwa Wasser in den Durchgangskanal des
Steckverbindergehäuses ist es zweckmäßig, zumin-
dest zwei Dichtungselemente wie etwa Dichtringe o.
dgl. in dem Durchgangskanal anzuordnen. Das eine
Dichtungselement, das das Eindringen von Flüssig-
keit in das Kanalinnere von der einen Seite verhin-
dert, dichtet vorzugsweise einen Spalt zwischen ei-
nem Kabel und/oder dem damit verbundenen zweiten
Leiterbauteil und der Innenwand des Durchgangska-
nals ab. Das zweite Dichtungselement, das das Ein-
dringen von Flüssigkeit in das Kanalinnere von der
einen Seite verhindert, wenn ein Gegenstecker mit
dem Winkelstellverbinder verbunden ist, dient vor-
zugsweise zur dichtenden Anlage an einem Gehäu-
seabschnitt eines in die Kanalöffnung des ersten Ka-
nalabschnitts eingesteckten Gegensteckverbinders.

[0032] Gemäß einem weiteren Gesichtspunkt be-
trifft die vorliegende Erfindung einen gemäß dem
erfindungsgemäßen Verfahren hergestellten Winkel-
steckverbinder. Der Winkelsteckverbinder kann die
oben erläuterten Merkmale einzeln oder in beliebiger
Kombination aufweisen, wobei zur Vermeidung von
Wiederholungen auf die obigen Ausführungen ver-
wiesen wird.

[0033] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine
Montageeinheit zum Herstellen eines Winkelstecker-
binders mittels des erfindungsgemäßen Verfahrens,
wobei die Montageeinheit aufweist: ein Steckverbin-
dergehäuse mit einem bevorzugt rechtwinklig gewin-
kelten Durchgangskanal zur Aufnahme von Leiter-
bauteilen, und ein erstes Leiterbauteil, das von ei-
ner Seite in den Durchgangskanal eingebracht ist und
dort in einer Konfektionierungsstellung gehalten ist,
von der aus es noch weiter in den Durchgangskanal
hinein verschiebbar ist, und das derart eingerichtet
ist, dass es durch Verschieben weiter in den Durch-

gangskanal bis in eine Endstellung form- und oder
kraftschlüssig mit einem von der anderen Seite in
den Durchgangskanal einzubringenden zweiten Lei-
terbauteil verbindbar, insbesondere verpressbar ist.

[0034] Die Montageeinheit kann die oben erläuterten
Merkmale einzeln oder in beliebiger Kombination auf-
weisen, wobei zur Vermeidung von Wiederholungen
auf die obigen Ausführungen verwiesen wird.

[0035] In der nun folgenden Beschreibung wird die
Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefügten
Zeichnungen beispielhaft erläutert. Dabei zeigt:

[0036] Fig. 1 einen Zwischenschritt bei der Monta-
ge eines Winkelsteckverbinders 100 gemäß dem er-
findungsgemäßen Verfahren in einer Längsschnittan-
sicht,

[0037] Fig. 2 einen gemäß dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren fertig montierten Winkelsteckverbin-
der 100 in einer Längsschnittansicht, und

[0038] Fig. 3 eine erfindungsgemäße Montageein-
heit 200 zur Herstellung eines Winkelsteckverbinders
100 gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren in ei-
ner perspektivischen Ansicht.

[0039] Die Fig. 1 bis Fig. 3 zeigen drei Schritte
bei der Durchführung eines erfindungsgemäßen Ver-
fahrens zur Montage eines wasserdichten Winkel-
steckverbinders 100, wobei bei der Montage ausge-
hend von dem in Fig. 3 dargestellten Schritt über
den in Fig. 1 dargestellten Schritt schließlich der in
Fig. 2 abgebildete Winkelsteckverbinder hergestellt
wird. Ein fertig montierter Winkelsteckverbinder ist
in Fig. 2 im Längsquerschnitt dargestellt und soll
zunächst beschrieben werden: Der Winkelsteckver-
binder 100 weist ein Steckverbindergehäuse 10 aus
Kunststoff aus, das von einem rechtwinklig gewinkel-
ten Durchgangskanal 12 durchlaufen wird. In dem
Durchgangskanal 12 ist eine Leiterbaugruppe aufge-
nommen, die an das vordere Ende eines Koaxialka-
bels 50 angekoppelt ist.

[0040] Das Koaxialkabel 50 tritt an einem kabelsei-
tigen Ende des Steckverbinders 100 in den Durch-
gangskanal 12 ein. An einem steckseitigen Ende
weist der Steckverbinder eine Steckschnittstelle 11
zum Verkuppeln des Steckverbinders mit einem Ge-
gensteckverbinder (nicht dargestellt) auf.

[0041] Die Leiterbaugruppe besteht aus zwei Leiter-
bauteilen 14, 16, von denen das zweite Leiterbau-
teil 16 elektrisch und mechanisch an dem Ende des
Koaxialkabels 50 angebracht ist und sich in einem
ersten Kanalabschnitt erstreckt, der weiter in Längs-
richtung des Kabels 50 verläuft. Das im Kanal 12
vorlaufende Ende des zweiten Leiterbauteils 16 ist
mit dem ersten Leiterbauteil 14 elektrisch und me-
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chanisch verbunden, wobei sich die Längsachse des
ersten Leiterbauteils 14 im Wesentlichen senkrecht
zu der Längsachse des zweiten Leiterbauteils 16 er-
streckt. Das erste Leiterbauteil 14 ist in einem im We-
sentlichen senkrecht zu dem zweiten Kanalabschnitt
verlaufenden ersten Kanalabschnitt angeordnet und
weist die Steckschnittstelle 11 zum Verkuppeln mit
dem Gegensteckverbinder auf. Im Bereich der Knick-
stelle zwischen dem ersten Kanalabschnitt und dem
zweiten Kanalabschnitt sind die beiden Leiterbauteile
14, 16 bevorzugt unlösbar miteinander verbunden.

[0042] Der Innenleiter des Koaxialkabels ist mit ei-
nem Innenleiter 36 des zweiten Leiterbauteils 16 ver-
bunden (bspw. durch Crimpen oder Löten), der an
seinem vorderen Ende einen Klemmabschnitt zum
Einklemmen eines stiftförmigen Abschnitts einen In-
nenleiters 34 des ersten Leiterbauteils 14 aufweist.
Der Innenleiter 34 des ersten Leiterbauteils weist hier
beispielhaft an dem steckseitigen Ende eine Innen-
leiterbuchse auf.

[0043] Der Außenleiter des Koaxialkabels ist mit ei-
nem Außenleiter 26 des zweiten Leiterbauteils 16
verbunden (vorzugsweise durch Crimpen), der an
seinem vorderen Ende einen Einpressabschnitt 27
mit einer Öffnung zum Einpressen eines Außenlei-
ters 24 des ersten Leiterbauteils 14 aufweist. Der Au-
ßenleiter 24 des ersten Leiterbauteils weist an sei-
nem steckseitigen Ende hier beispielhaft einen Fe-
derkorb zum Kontaktieren eines Außenleiters des
Gegensteckverbinders auf.

[0044] Aufgrund eines dichtend an dem Koaxialka-
bel 50 anliegenden und dieses umlaufenden Dich-
tungselements 46, das am kabelseitigen Ende des
Steckverbinders im Inneren des Durchgangskanals
12 angeordnet ist, kann kein Wasser in den zweiten
Kanalabschnitt eindringen.

[0045] Ferner wird ein Eindringen von Wasser in ers-
ten Kanalabschnitt durch ein weiteres Dichtungsele-
ment 44 verhindert, das dichtend an einem Gehäuse
des Gegensteckverbinders in Anlage kommt, wenn
dieser mit dem Steckverbinder 100 verkuppelt ist.

[0046] Da im Übrigen die Innenwand des Durch-
gangskanals 12 zwischen den beiden Dichtungsele-
menten 44, 46 einteilig ausgebildet ist und keine Kle-
bestellen oder anderen Verbindungsstellen zwischen
zwei oder mehr Gehäuseteilen aufweist, hat der Win-
kelsteckverbinder exzellente Dichtigkeitseigenschaf-
ten.

[0047] Im Folgenden wird das erfindungsgemäße
Verfahren zum Montieren des Winkelsteckverbinders
100 erläutert: Zunächst wird eine Montageeinheit 200
bereitgestellt, wie sie in Fig. 3 rechts dargestellt ist.
Die Montageeinheit 200 weist das einteilig geform-
te Steckverbindergehäuse 10 und das in dem ers-

ten Kanalabschnitt des Durchgangskanals 12 gehal-
tene erste Leiterbauteil 14 auf. Wie in Fig. 2 deut-
lich erkennbar ist, besteht das erste Leiterbauteil
14 aus dem zumindest abschnittsweise rohrförmigen
Außenleiter 24 und dem über ein Isolatorteil zentral
darin gehaltenen Innenleiter 34.

[0048] Der Kanaldurchmesser des ersten Kanalab-
schnitts ist so gewählt, dass das von der einen Seite X
des Kanals 12 eingeführte erste Leiterbauteil 14 kraft-
schlüssig durch die Kanalwand festgehalten wird, oh-
ne weiter in den Kanal 12 hineinzurutschen bzw. wie-
der herauszufallen. Das erste Leiterbauteil ist in ei-
ner in Fig. 2 gezeigten Konfektionierungsstellung I in
dem ersten Kanalabschnitts gehalten, in der es noch
nicht in den zweiten Kanalabschnitt eingreift, so dass
das zweite Leiterbauteil 16 problemlos bis zu einem
Endanschlag von der anderen Seite Y des Kanals in
den zweiten Kanalabschnitt eingeführt werden kann,
ohne an dem ersten Leiterbauteil 14 anzustoßen.

[0049] Wie in Fig. 3 dargestellt ist, wird nun vom Ka-
belmonteur das an dem vorderen Ende des Koaxial-
kabels 50 befestigte zweite Leiterbauteil 16 von der
anderen Seite Y in den zweiten Kanalabschnitt einge-
führt, bis es an dem Endanschlag anschlägt und dann
in der in Fig. 1 dargestellten Endstellung II angeord-
net ist. Das in Fig. 3 besonders deutlich dargestell-
te zweite Leiterbauteil 16 umfasst den Außenleiter 26
mit dem Einpressabschnitt 27 an seinem vorderen
Ende und den darin über ein Isolatorteil etwa zentral
gehaltenen Innenleiter 36 mit dem Klemmabschnitt
an seinem vorderen Ende, der über eine Öffnung in
dem Einpressabschnitt 27 zugänglich ist. In der End-
stellung II ist die Öffnung des Einpressabschnitts 27
dem ersten Kanalabschnitt zugewandt und weist in
Richtung des darin gehaltenen ersten Leiterbauteils
14.

[0050] Wie in Fig. 2 dargestellt ist, wird nun das ers-
te Leiterbauteil 14 mittels einer Presse wie etwa ei-
ner Handpresse weiter in den Durchgangskanal 12
hineingepresst, wobei dabei der vorlaufende, etwa
rohrförmige Wandabschnitt des Außenleiters 24 des
ersten Leiterbauteils 14 in die Öffnung des Einpress-
abschnitts 27 des Außenleiters 26 des zweiten Lei-
terbauteils 16 eingepresst wird. Aufgrund des Über-
maßes des rohrförmigen Wandabschnitts entsteht ei-
ne unlösbare Presspassung zwischen diesem und
dem Einpressabschnitt 27. Gleichzeitig wird der stift-
förmige Abschnitt des Innenleiters 34 in den Feder-
laschen aufweisenden Klemmabschnitt des Innenlei-
ters 36 eingeschoben.

[0051] Damit kann die Verpressung zwischen den
beiden Leiterbauteilen 14, 16 schnell und problem-
los vor Ort durch den Kabelmonteur im Inneren
des Durchgangskanals 12 durchgeführt werden, so
dass mehrteilige Steckverbindergehäuse und die da-
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mit verbundenen Dichtigkeits- und Montageprobleme
entfallen.

[0052] Die Erfindung betrifft ferner auch die Monta-
geeinheit 200, wie sie in Fig. 3 rechts dargestellt ist.

Patentansprüche

1.   Verfahren zur Montage eines Winkelsteckver-
binders (100) mit einem Steckverbindergehäuse (10),
das einen bevorzugt rechtwinklig gewinkelten Durch-
gangskanal (12) zur Aufnahme von unter einem Win-
kel zueinander verlaufenden Leiterbauteilen (14, 16)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass ein von
der einen Seite (X) in den Durchgangskanal (12) ein-
gebrachtes erstes Leiterbauteil (14) im Inneren des
Durchgangskanals kraft- und/oder formschlüssig mit
einem von der anderen Seite (Y) in den Durchgangs-
kanal (12) eingebrachten zweiten Leiterbauteil (16)
verbunden wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Leiterbauteil (14) in dem
Durchgangskanal bevorzugt kraftschlüssig in einer
Konfektionierungsstellung (I) gehalten ist, von der
aus es weiter in den Durchgangskanal (12) hinein ein-
führbar ist,
wobei das zweite Leiterbauteil (16) bis in eine End-
stellung (II) von der anderen Seite (Y) in den Durch-
gangskanal (12) eingeführt wird,
woraufhin das erste Leiterbauteil (14) bis in eine End-
stellung (III) weiter in den Durchgangskanal (12) ein-
geführt und dadurch mit dem zweiten Leiterbauteil
(16) verbunden wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste Leiterbauteil (14) im
Inneren des Durchgangskanals (12) mit dem zweiten
Leiterbauteil (16) verpresst wird.

4.  Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes der Leiterbauteile (14, 16) min-
destens einen Innenleiter (34, 36) und einen den
Innenleiter zumindest abschnittsweise umlaufenden
Außenleiter (24, 26) aufweist, wobei die Außenleiter
(24, 26) der beiden Leiterbauteile (14, 16) miteinan-
der verpresst werden.

5.    Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Verpressung ein im
Wesentlichen rohrförmiger Wandabschnitt des ersten
Außenleiters (24) mit Übermaß in eine (Öffnung des
zweiten Außenleiters (26) eingepresst wird.

6.    Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Verpressung der Au-
ßenleiter (24, 26) der Innenleiter (34) des ersten Lei-
terbauteils in elektrischen Kontakt mit dem Innenlei-
ter (36) des zweiten Leiterbauteils gebracht wird und

dabei bevorzugt form- oder kraftschlüssig mit diesem
verbunden wird.

7.  Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Innenleiter (34) des ersten Lei-
terbauteils einen in das Kanalinnere vorstehenden
Stiftabschnitt aufweist, der in einen Klemmabschnitt
des Innenleiters (36) des zweiten Leiterbauteils ein-
geklemmt wird.

8.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
gangskanal (12) von einer einteilig ausgebildeten In-
nenwand des Steckverbindergehäuses (10) begrenzt
ist.

9.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das ers-
te Leiterbauteil (12) eine Schnittstelle zum Verkup-
peln mit einem komplementären Gegensteckverbin-
der umfasst, wobei die Schnittstelle einen Außenlei-
ter (24) wie etwa einen Federkorb und einen von ei-
nem Isolierteil darin gehaltenen Innenleiter (34) auf-
weist, und/oder dass das zweite Leiterbauteil (16)
an einem Ende eines Koaxialkabels angebracht ist
und einen Innenleiter (36) und einen den Innenleiter
zumindest abschnittsweise umlaufenden Außenleiter
(26) umfasst.

10.    Verfahren nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, gekennzeichnet durch zumindest zwei
in dem Durchgangskanal aufgenommene Dichtungs-
elemente (44, 46) wie etwa Dichtringe o. dgl., wobei
durch das eine Dichtungselement (46) das Eindrin-
gen von Flüssigkeit in das Kanalinnere von der einen
Seite verhindert wird und/oder durch das zweite Dich-
tungselement (44) das Eindringen von Flüssigkeit in
das Kanalinnere von der einen Seite verhindert wird,
wenn ein Gegensteckverbinder mit dem Winkelstell-
verbinder (100) verkuppelt ist.

11.  Montageeinheit zum Herstellen eines Winkel-
steckerbinders (100) gemäß dem Verfahren nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, wobei die Mon-
tageeinheit aufweist:
ein Steckverbindergehäuse (10) mit einem gewinkel-
ten Durchgangskanal (12) zur Aufnahme von unter
einem Winkel zueinander verlaufenden Leiterbautei-
len (14, 16),
ein erstes Leiterbauteil (14), das von der einen Seite
(X) in den Durchgangskanal (12) eingebracht ist und
dort in einer Konfektionierungsstellung (I) gehalten
ist, von der aus es noch weiter in den Durchgangs-
kanal (12) hinein einführbar ist, und das derart einge-
richtet ist, dass es durch Einführen bis in eine End-
stellung (III) weiter in den Durchgangskanal (12) hin-
ein form- und oder kraftschlüssig mit einem von der
anderen Seite (Y) in den Durchgangskanal einzubrin-



DE 10 2015 002 832 A1    2016.09.08

8/10

genden zweiten Leiterbauteil (16) verbindbar, insbe-
sondere verpressbar ist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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