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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum feuchtigkeitsdichten Abdichten eines elektrischen
Kupplungsteils gemal dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

[0002] Ein solches Verfahren geht beispielsweise aus
der EP 2 099 099 B1 hervor.

[0003] "Kupplungsteil"im Sinne der Erfindung kénnen
ein Stecker mit Steckerstiften oder eine Dose mit Dosen-
kontakten sein. "Kontaktelemente" sind also entweder
die Steckerstifte oder die Dosenkontakte. Neben Kon-
struktionen, bei denen diese Kontaktelemente festin Iso-
lierstofftrager eingebettet sind, gibt es Anordnungen, bei
denen die Kontaktelemente in Durchgangslécher von
vorgefertigten Kontakttrdgern aus Isoliermaterial einge-
setztwerden. Die aus Kostengriinden meist sehr einfach,
beispielsweise aus Blechstreifen, geformten Kontaktele-
mente kdnnen mit einem Rastelement ausgeristet sein,
durch welches sie nach dem Einsetzen in den Kontakt-
trager gegen axiale Verschiebung gesichert sind. Bei
derartigen Kontakttragern missen MalRnahmen getrof-
fen werden, um insbesondere die Verbindungsstellen
von Kontaktelementen und Leitern einer angeschlosse-
nen Leitung vor Feuchtigkeit und die Kontaktelemente
gegebenenfalls vor dem Spritzmaterial eines durch
SpritzgielRen hergestellten Schutzkérpers zu schiitzen.
[0004] Ausder US 5,590,463 A geht ein Verfahren zur
Herstellung eines elektrischen Verbinders mit einem aus
thermoplastischem Material bestehenden Gehause her-
vor, das eine durchgehende Offnung hat. In der Offnung
des Gehauses ist ein Kontakt angeordnet. An den Kon-
takt kann ein Verbindungsdraht angeschlossen werden,
Uber den der Kontakt mit einer gedruckten Schaltung ver-
bunden werden kann. Der Verbindungsdraht kann der
Leiter eines Kabels sein. Der Kontakt wird in der Offnung
des Gehauses durch den Einsatz eines beheizten Werk-
zeugs festgelegt, mittels dessen Material des Gehauses
so verschoben wird, dass es gegen den Kontakt driickt.
Dadurch ist die Offnung des Gehauses so abgedichtet,
dass Verunreinigungen nicht hindurchtreten kénnen. Da-
nach wird der Draht an dem aus dem Gehause heraus-
ragenden Ende des Kontakts angel6tet. Ein Isolierkdrper
wird daraufhin um die Verbindungsstelle zwischen Kon-
takt und Draht herumgespritzt, welcher sich bis zum Ge-
hause erstreckt und an dessen Stirnseite anliegt.
[0005] Aus der eingangs erwahnten EP 2 099 099 B1
gehtein elektrisches Kupplungsteil mitangeschlossener
elektrischer Leitung hervor, die mindestens zwei als iso-
lierte Leiter ausgefiihrte Adern aufweist. Das Kupplungs-
teil hat einen Kontakttrager aus mechanisch stabilem Iso-
liermaterial mit mindestens zwei Durchgangsléchern, in
denen jeweils ein elektrisches Kontaktelement angeord-
net ist, das mit einem der elektrischen Leiter der mit ei-
nem Mantel aus Isoliermaterial versehenen Leitung ver-
bunden ist. Innerhalb des Kontakttragers wird bei der
Herstellung des Kupplungsteils auf jeder Ader ein Dich-
telement mit Klemmsitz angebracht, durch welches das
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jeweilige Durchgangsloch des Kontakttragers dicht ver-
schlossen ist. Der Kontakttrager hat aullerdem einen in
Richtung der Leitung weisenden Ansatz, an dem ein
Klemmk®orper angebracht ist, welcher die Adern der Lei-
tung einklemmt. Um den Klemmké&rper herum wird ein
durch SpritzgieRen erzeugter Schutzkérper aus Isolier-
material herumgeformt, der sich bis Giber den Mantel der
Leitung erstreckt.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs geschilderte Verfahren so weiterzubilden, dass
die Durchgangslocher des Kontaktkdrpers auf einfache
Art und Weise abgedichtet werden kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird entsprechend den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6st.
[0008] Durch dieses Verfahren werden die Durch-
gangslocher des Kontakttragers durch das Material des-
selben dicht verschlossen. Zuséatzliche Dichtelemente
werden nicht eingesetzt und insbesondere auch nicht be-
noétigt. Entsprechende Arbeitsgdnge zur Montage von
Dichtelementen fallen also fort. Die Durchgangslécher
des Kontakttragers sind so auf einfache Art und Weise
und ohne zusétzliches Material dicht verschlossen. Die
feuchtigkeitsdichte Abdeckung des leitungsseitigen En-
des des Kontakttragers wird durch den Schutzkérper er-
reicht, der durch Spritzgielen erzeugt wird. Er um-
schliel3tim fertiggestellten Kupplungsteil das leitungssei-
tige Ende des Kontakttragers und erstreckt sich bis Giber
die an denselben angeschlossene Leitung.

[0009] Das Werkzeug, durch welches das Material des
Kontakttragers in die Durchgangslécher des Kontakttra-
gers hinein bewegt wird, wird mit Vorteil im Bereich des
leitungsseitigen Endes des Kontakttragers angelegt.
Nach Beendigung des Verfahrens moglicherweise vor-
handene Eindellungen des Kontakttragers an seiner u-
Reren Oberflache kénnen dann einfach und ohne erhoh-
ten Materialaufwand durch den Schutzkdper abgedeckt
werden.

[0010] Das gilt auch dann, wenn der Kontakttrager di-
rekt an seinem leitungsseitigen Ende verformt wird. Da-
beikdnnte an diesem Ende des Kontakttragers auch eine
Verdickung desselben angebracht sein, beispielsweise
in Form einer radial nach aufRen abstehenden Waulst. Ei-
ne solche Wulst wéare mit Vorteil so zu bemessen, dass
ihr Material ausreicht, um die Durchgangslécher des
Kontakttragers zu verschlieRen.

[0011] Als Werkzeug fur die Durchfiihrung des Verfah-
rens kann beispielsweise und mit Vorteil eine Ultraschall-
Schweilanlage eingesetzt werden. Es kdnnen aber auch
andere Anlagen verwendet werden, mit den Warme und
Druck im geschilderten Sinne auf den Kontakttrager auf-
gebrachtwerden kénnen, beispielsweise eine Heillstem-
manlage.

[0012] Das Verfahren nach der Erfindung wird anhand
der Zeichnungen in Ausflihrungsbeispielen erlautert.
[0013] Es zeigen:

Fig. 1 einen Kontakttrager fir ein mit dem Verfahren
nach der Erfindung herstellbares Kupplungsteils in
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einem ersten Zwischenzustand.

Fig. 2 einen Schnitt durch Fig. 1 langs der Linie Il -
Il'in vergréBerter Darstellung.

Fig. 3 den Kontakttrdger nach Fig. 1 in einem zweiten
Zwischenzustand.

Fig. 4 einen Schnitt durch Fig. 3 langs der Linien IV
- IV ebenfalls in vergrofRerter Darstellung.

Fig. 5 einen Anordnung mit Werkzeug zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach der Erfindung in schema-
tischer Darstellung.

Fig. 6 ein mit dem Verfahren nach der Erfindung her-
gestelltes fertiges Kupplungsteil.

Fig. 7 einen gegeniber Fig. 1 veranderten Kontakt-
trager.

[0014] Ein bei dem Verfahren nach der Erfindung ein-
gesetzter Kontakttrager besteht aus einem mechanisch
stabilen Kunststoff, wie beispielsweise Polyamid oder
Polypropylen oder Polybutylenterephthalat. Sein Mate-
rial 1aRt sich durch Warme- und Druckbelastung in einen
flieRfahigen bzw. zahflissigen Zustand tberflihren.
[0015] Das Verfahren nach der Erfindung wird im fol-
genden im Zusammenhang mit einer zwei elektrische
Adern aufweisenden elektrischen Leitung und einem ent-
sprechend aufgebauten Kontakttrager mit zwei Durch-
gangslochern erlautert. Es kann auch fir Leitungen mit
mehr als zwei Adern und dementsprechend Kontakttra-
ger mit mehr als zwei Durchgangsléchern eingesetzt
werden. "Leitung" im Sinne der Erfindung kann eine Lei-
tung mit einem die Adern umgebenden gemeinsamen
Mantel sein. Sie kann aber auch nur aus den in Langs-
richtung miteinander verbundenen Adern bestehen.
[0016] Mit 1 ist ein Kontakttrager bezeichnet, der zwei
parallel und mit Abstand zueinander verlaufende Durch-
gangslocher 2 und 3 aufweist. Inden Durchgangsléchern
2 und 3 sind Kontaktelemente 4 und 5 unverrutschbar
angeordnet. Die Kontaktelemente 4 und 5 kénnen als
Steckerstifte oder als Buchsen ausgefiihrt sein. An die
Kontaktelemente 4 und 5 sind elektrische Leiter 6 und 7
von zwei Adern 8 und 9, das sind isolierte elektrische
Leiter, einer elektrischen Leitung 10 angeschlossen. Als
Isoliermaterialien flr die Adern kénnen beispielsweise
Polyvinylchlorid oder vernetztes Polyethylen eingesetzt
werden. Die Leitung 10 hat im dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel einen aus Isoliermaterial, wie beispielswei-
se Polyvinylchlorid oder Polyurethan, bestehenden Man-
tel 11, der die beiden Adern 8 und 9 als gemeinsamer
Mantel umgibt.

[0017] Zur Herstellung eines in Fig. 6 dargestellten
Kupplungsteils K wird beispielsweise wie folgt vorgegan-
gen:

Die Adern 8 und 9 werden am Ende der Leitung 10 auf
einer vorgebbaren Lange vom Mantel 11 befreit. Die da-
durch freigelegten Adern 8 und 9 werden an ihren Enden
abisoliert, so dal ihre Leiter 6 und 7 fir Kontaktierungs-
zwecke zur Verfigung stehen. Die Kontaktelemente 4
und 5 werden dann elektrisch leitend mit den Leitern 6
und 7 verbunden, beispielsweise durch Crimpen. Sie
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werden danach gemeinsam mit den Adern 8 und 9 in die
Durchgangslécher 2 und 3 bis in eine Verriegelungspo-
sition eingeschoben, in welcher die Kontaktelemente 4
und 5 unverriickbar festgelegt sind.

[0018] Anschliefend wird an den Kontakttrager 1 zu-
mindestan einer Stelle Gberden Adern8 und 9 von aulRen
ein Werkzeug angelegt, bei dem es sich beispielweise
und mit Vorteil um eine Ultraschall-Schweil3anlage han-
delt, die eine Sonotrode 12 und einen Ambof3 13 auf-
weist. Der Kontakttrager 1 liegt bei Durchflihrung des
Verfahrens auf dem Ambof} 13 auf. Die Sonotrode 12
wird dann durch Bewegung in Richtung des Pfeiles P bis
zur Anlage am Kontakttrager 1 gebracht und gegen den-
selben gedrickt. Nach Einschaltung der Anlage wird das
Material des Kontakttréagers 1 durch die im Ultraschall-
bereich liegenden Schwingungen der Sonotrode 12 so
weit erwarmt, dass es in die Durchgangslécher 2 und 3
flieRt und diese vollstandig verschlieRt. Die Adern 8 und
9 sind dann rundum in das dicht anliegende Material des
Kontakttragers 1 eingebettet und die Durchgangslécher
2 und 3 sind verschlossen. AbschlieRend wird um das
Ende des Kontakttréagers 1 ein Schutzkérper 14 herum-
gespritzt, der sich bis Uber die Leitung 10 erstreckt. Das
fertige Kupplungsteil K geht aus Fig. 6 hervor.

[0019] Die Anlageflache der Sonotrode 12 der Ultra-
schall-Schweif3anlage kann an die Form und den Aufbau
der Leitung 10 angepalt sein, die im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel zwei Adern 8 und 9 aufweist. So kann
die Sonotrode 12 in ihrem mittleren Bereich mit Vorteil
Vorspriinge 15 und 16 haben, die in einem Bereich des
Kontakttragers 1 liegen, der sich tiber den beiden Adern
8 und 9 befindet.

[0020] Der Kontakttrager 1 wird entsprechend den vo-
rangehenden Ausflihrungen in mindestens einem die
Adern 8 und 9 erfassenden Bereich verformt, und zwar
aus dem Material des Kontakttréagers 1 selbst, ohne zu-
satzlichen Materialaufwand. Dieser Bereich liegt mit VVor-
teil am leitungsseitigen Ende des Kontakttragers 1. Es
istaber auch méglich, die Durchgangslécher 2 und 3 des
Kontakttragers 1 direkt an seinem leitungsseitigen Ende
zu verschlieRen. Dazu kann beispielsweise an diesem
Ende des Kontakttragers 1 eine radial nach auRen ab-
stehende Wulst 17 angebracht sein, so wie es in Fig. 7
dargestellt ist. Die Wulst 17 ist mit Vorteil so bemessen,
daR ihr Material eine vollstdndige Abdichtung der Durch-
gangslocher 2 und 3 an der Stirnflache des Kontakttra-
gers 1 bewirkt.

[0021] Statt einer Ultraschall-Schweianlage kénnte
beispielsweise auch eine HeiRstemmanlage eingesetzt
werden. Sie hatbeispielsweise einen beheizbaren Stem-
pel, der an mindestens einer Stelle von auRen gegen den
Kontakttrager 1 gedriickt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum feuchtigkeitsdichten Abdichten eines
elektrischen Kupplungsteils, das einen aus Kunst-
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stoff bestehenden Kontakttrager (1) aufweist, wel-
cher mindestens zwei mit Abstand und parallel zu-
einander verlaufende Durchgangslécher (2,3) hat,
bei welchem in die Durchgangslocher (2,3) elektri-
sche Kontaktelemente (4,5), an die jeweils als von
einer Isolierung umgebene elektrische Leiter ausge-
fuhrte Adern (8,9) einer elektrischen Leitung (10) an-
geschlossen sind, so eingesetzt werden, dass in je-
dem Durchgangsloch (2,3) ein Kontaktelement (4,5)
und die an dasselbe angeschlossene Ader (8,9) an-
geordnet sind, bei welchem die Adern (8,9) an einem
Ende des Kontakttragers (1) aus den Durchgangs-
lochern (2,3) herausgefiuhrt werden und mit wel-
chem um das leitungsseitige Ende des Kupplungs-
teils ein durch SpritzgieRen erzeugter Schutzkdrper
(14) herumgeformt wird, der sich bis iber die Leitung
(10) erstreckt,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Kontakttrager (1) nach dem Einset-
zen von Kontaktelementen (4,5) und ange-
schlossenen Adern (8,9) in die Durchgangsl6-
cher (2,3) zunachst an mindestens einer Stelle
im Bereich der in den Durchgangsl6chern (2,3)
angeordneten Adern (8,9) durch Aufbringen von
Warme und Druck mittels eines auRRen an den
Kontakttrager (1) angelegten Werkzeugs derart
verformt wird, dass sein Material sich rundum
dicht an die Isolierung der Adern (8,9) anlegt,
und

- dass der Schutzkdrper (14) danach um die En-
den von Kontakttrager (1) und Leitung (10) he-
rumgespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Ende des Kontakttragers (1) eine
radial nach auRen abstehende Wulst (17) ange-
bracht ist, die so bemessen ist, dass ihr Material
durch das Aufbringen von Warme und Druck mittels
des Werkzeugs eine vollstédndige Abdichtung der
Durchgangslécher (2,3) an der Stirnflache des Kon-
takttréagers (1) bewirkt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Werkzeug eine Ultraschall-
Schweiltanlage verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Werkzeug eine Heillstem-
manlage verwendet wird.

Claims

A method for the moisture-proof sealing of an elec-
trical coupling part, that has a contact carrier (1) con-
sisting of plastic, which has at least two through holes
(2, 3) extending spaced apart and parallel to one
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another, wherein electrical contact elements (4, 5),
to which in each case wires (8, 9) of an electrical line
(10) designed as an electrical conductor surrounded
by an insulation are connected, are inserted into the
through holes (2, 3) so that in each through hole (2,
3) a contact element (4, 5) and the strand (8, 9) con-
nected to the same are arranged, in which the wires
(8, 9) at an end of the contract carrier (1) are passed
out of the through holes (2, 3) and with which a pro-
tective body (14) generated by injection molding is
molded around the line-side end of the coupling part,
which extends over the line

characterized in

- that after the insertion of contact elements (4,
5) and connected wires (8, 9) into the through
holes (2, 3) initially the contact carrier (1) is de-
formed at least at one point in the area of the
wires (8, 9) arranged in the through holes (2, 3)
by application of heat and pressure by means
of a tool applied externally to the contact carrier
(1) in such a manner that its material is applied
all-around tightly against the insulation of the
wires (8, 9), and

- that the protective body (14) is then injected
around the ends of contact carrier (1) and line
(10).

A method according to Claim 1, characterized in
that at the end of the contact carrier (1) a radially
outwardly projecting bead (17) is applied, which is
dimensioned such that its material brings about a
complete sealing of the through holes (2, 3) on the
end face of the contact carrier (1) through the appli-
cation of heat and pressure by means of the tool.

A method according to Claim 1 or 2, characterized
in that an ultrasonic welding installation is used as
the tool.

A method according to Claim 1 or 2, characterized
in that a hot caulking installation is used as the tool.

Revendications

Procédé d’étanchéification imperméable d’un élé-
ment de connexion électrique qui présente un sup-
port de contact (1) composé de matiere plastique,
lequel a au moins deux trous de passage (2, 3) es-
pacés et paralléles entre eux, dans lequel des élé-
ments de contact (4, 5) électriques, auxquels sont
connectés des fils (8, 9) d’'une ligne (10) électrique
réalisés respectivement en tant que conducteurs
électriques entourés d’une isolation, sont introduits
dans les trous de passage (2, 3) de telle sorte que,
dans chaque trou de passage (2, 3), sont disposés
un élément de contact (4, 5) et le fil (8, 9) connecté



7 EP 3 206 268 B1

a celui-ci, dans lequel les fils (8, 9) sont, a une ex-
trémité du support de contact (1), extraits des trous

de passage (2, 3) et avec lequel, autour de I'extré-
mité cété ligne de I'élémentde connexion, il estformé

un corps de protection (14) produit par moulage par 5
injection qui s’étend jusqu’au-dessus delaligne (10),
caractérisé en ce que

- apres l'introduction dans les trous de passage

(2, 3) d’éléments de contact (4, 5) et de fils (8, 10
9) connectés, le support de contact (1) est
d’abord déformé a au moins un endroit dans la
zone des fils (8, 9) disposés dans les trous de
passage (2, 3) par I'application de chaleur et de
pression au moyen d’un outil apposé a l'exté- 15
rieur sur le support de contact (1) de telle sorte

que son matériau se pose tout autour contre
l'isolation des fils (8, 9), et

- en ce que le corps de protection (14) est en-
suite injecté autour des extrémités du support 20
de contact (1) et de la ligne (10) .

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que, a I'extrémité du support de contact (1), il est
mis en place un bourrelet (17) dépassant radiale- 25
ment vers I'extérieur, qui est dimensionné de telle
sorte que son matériau réalise, par I'application de
chaleur et de pression au moyen de l'outil, une étan-
chéité compléte des trous de passage (2, 3) sur la
surface frontale du support de contact (1). 30

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une installation de soudage par ultrasons
est utilisée comme outil.

35
Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une installation de matage a chaud est
utilisée comme outil.
40
45
50
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— — Fig.7
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