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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania wtyczki samochodowe] i wtyczka samocho-
dowa, stuzaca do taczenia elektrycznych elementéw wyposazenia samochodu z instalacja samocho-
dowa.

Dostepne na rynku wtyczki samochodowe tego typu wytwarzane sa poprzez mechaniczny mon-
taz komponentdéw z tworzyw sztucznych wytworzonych w odrebnych procesach. Dotychczas mocowa-
nie terminali — ztaczy elektrycznych realizowane jest poprzez system zapadek zintegrowanych z korpu-
sem wtyczki. Montaz terminala nastepuje poprzez wsuniecie go do wneki korpusu wtyczki do momentu
i zadziatania zapadki. Dodatkowo montowany element silikonowy zapewnia szczelno$é wnetrza
wtyczki. Tego typu rozwiazanie stwarza szereg problemdéw jakosciowych ujawniajacych sie na etapie
uzytkowania wtyczki. Problematyczne jest montowanie terminali, poniewaz montaz poprzez otwor
wczeséniej zmontowanego uszczelnienia nie daje operatorowi mozliwosci upewnienia sie co do popraw-
nosci montazu, to jest zadziatania zapadek. Skutkiem tego moze by¢ niewtasciwe zamocowanie termi-
nali nie wykryte przez operatora. Ujawnia sie ono u klienta podczas proby podtaczenia wtyczki i z tego
powodu zachodzi konieczno$¢ wycofania terminali. Istnieje tez mozliwosé zamontowania terminala
w niewlasciwej orientacji. Skutkuje to brakiem mozliwosci zamontowania wtyczki u klienta, a takze ist-
nieje mozliwos¢ uszkodzenia uszczelnienia w czasie przesuwania terminala o ostrych metalowych kra-
wedziach przez otwdr w uszczelce. Skutkiem tego jest utrata wodoszczelnosci wtyczki co réwniez skut-
kuje koniecznoscia ich wycofania.

Z polskiego zgtoszenia patentowego nr P.421829 znany jest sposdb wytwarzania wtyczki samo-
chodowej przy wykorzystaniu do wytwarzania jej komponentdéw form wtryskowych, do ktorych wtryskuje
sie tworzywo sztuczne, przy czym wstepnie zmontowane terminale taczy sie mechanicznie z wktadka
wykonana uprzednio w procesie wtrysku, po czym tak zmontowany zesp6t wsuwa sie do wnetrza kor-
pusu az do zablokowania zaczepu w otworze, charakteryzuje sie tym, ze wstepnie zmontowane termi-
nale i faczy sie mechanicznie z wktadka wykonana uprzednio w procesie wtrysku, po czym tak zmonto-
wany zespot wsuwa sie do wnetrza korpusu az do zablokowania zaczepu w otworze i tak zmontowany
zespot umieszcza sie w formie wtryskowej, gdzie w czasie od 30 sek do 45 sek nastepuje proces obtry-
sku tworzywem sztucznym czesci, po czym forme otwiera sie i wysuwa z jej wnetrza gotowa wtyczke.

W stanie techniki znane sa réwniez rézne ziacza nalezace do opraw lampowych z gwarantowa-
nym uszczelnieniem. Takie rozwigzanie znane jest z patentu europejskiego nr EP1439615 B1, ktory
dotyczy ztacza elektrycznego do stosowania zwtaszcza pomiedzy gniazdkiem mocy a elektrycznym
systemem sterowania do nhadmuchiwanych systemoéw przytrzymywania w samochodach, ktére ma obu-
dowe mieszczaca elementy stykowe potaczone elektrycznie na koncu strony wtykowej, Srodki przytrzy-
mywania do trzymania obudowy w gniazdku mocy oraz element blokujacy, ktéry mozna przesuwad
osiowo w kierunku konhca strony wtykowej za srodkami przytrzymywania, charakteryzujaca sie tym, ze
element blokujacy jest otoczony w sposéb nieprzymusowy przez szczelny korpus podobny do przewodu
gietkiego, ktéry wystaje z gniazdka mocy w stanie wtyku przez koniec strony wtykowej i uszczelnia ja
w odniesieniu do ztacza.

Z hiszpanskiego wzoru uzytkowego nr 200200002 znany jest szczelny zespdt modut ztacze,
ktéry dotyczy uszczelnionego zespotu modut — ztacze, typu stosowanego do sprzegania korpusu ztacza,
ktéry ma pewna liczbe terminali powiazana z taka sama liczba kabli, z korpusem podstawy, ktéry row-
niez ma terminale do taczenia z tymi, ktére sa utozone w korpusie ztacza i charakteryzuje sie tym, Ze
szczelny modut ma co najmniej trzy wgtebienia lub trasy wlotowe i taka sama liczbe wgtebien lub tras
wylotowych przeznaczonych do pomieszczenia terminali elektrycznych i ich kabli, z opaska elastyczna
wokot obwodu u géry modutu, co gwarantuje warunki uszczelnienia, kiedy wiozy sie go nastepnie do
obudowy korpusu ztacza.

Roéwniez z hiszparskiego patentu nr 0223697 znane jest szczelne ztacze elektryczne do stoso-
wania przy zanurzeniu w cieczy, ktére zawiera dwa elementy, ktére mozna taczy¢ mechanicznie w celu
ich sprzegniecia, w uktadzie dwa do dwdch, ze stykami elektrycznymi zapewnionymi w tych elementach,
z ktérych jeden ma otwarty korpus izolacyjny z ostonami wzdtuznymi, ktére zabezpieczaja styki, i ktory
jest chroniony w skrzynce zewnetrznej; srodki do ostaniania elementu na kablu potaczonym elektrycznie
ze stykami, obejmujace kotnierz ostaniajacy zewnetrzne potaczenie kabla i catkowicie przeciwlegte wy-
stepy promieniowe, dwa potkotnierze otaczajace tylny koniec korpusu izolacyjnego i obszar w poblizu
kabla, przy czym kazdy wystep jest wtozony w dwa odpowiednie wyciecia wewnetrzne w poétkotnierzach,
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ze Srodkami faczenia osiowego i ustalania zapewnianymi na zmiane pomiedzy korpusem izolacyjnym
i potkotnierzani oraz srodki faczace potkotnierze.

Z patentu europejskiego nr EP 2 731 202B1 znany jest spos6b wytwarzania hermetycznego zia-
cza i szczelne ztacze obejmujacy pierwszy etap, w ktérym kable przytacza sie do podstawy za pomoca
terminali, charakteryzujacy sie tym, Ze drugi etap, w ktérym nad co najmniej czescia terminali zapewnia
sie element zabezpieczajacy, ktéry zachodzi na te czesé ztacza, ktéra ma byé formowana w procesie
overmoldingu, przy czym wspomniany element zabezpieczajacy zgrzewa sie ultradzwiekowo z pod-
stawa okreslajac szczelna obudowe, ktéra miesci co najmniej wspomniane terminale, oraz trzeci etap,
w ktérym zespét z etapu drugiego wktada sie do formy i w ktérym element zabezpieczajacy, czesé
podstawy i cze$¢ kabli zostaja poddane overmoldingowaniu, wyznaczajac okreslony z goéry, uformo-
wany w procesie overmoldingu zewnetrzny ksztatt i uszczelniajac zespoét kable — terminal. Szczelne
ztacze, wedtug tego patentu zawierajace co najmniej jeden kabel przytaczony do podstawy za pomoca
terminali, charakteryzuje sie tym, ze element zabezpieczajacy nad co najmniej czescia terminali, ktéry
zachodzi na czes¢ ztacza uformowana w procesie overmoldingu, przy czym wspomniany element za-
bezpieczajacy jest zgrzany ultradzwiekowo z podstawa okreslajac szczelna obudowe, w ktérej mieszcza
sie co najmniej wspomniane terminale i zawiera warstwe overmoldingowa, ktéra w procesie overmol-
dingu formuje element zabezpieczajacy, cze$é podstawy i czesé kabli, wyznaczajac okreslony z géry
ksztatt zewnetrzny i uszczelniajac zespoét kable — terminal.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania wtyczki samochodowej i wtyczka sa-
mochodowa, ktéra zapewni prawidtowe utozenie terminali i catkowita jej wodoszczelnosé.

Sposéb wytwarzania wtyczki samochodowe] wykorzystujacy korpus wtyczki zaopatrzony
w otwory podtaczeniowe oraz otwory dla blokad terminali wykonany w niezaleznym procesie oraz
wstepnie zmontowane terminale z przewodami, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie tym, ze pokrywe
(9) goérnej czesci korpusu (10) z ktérym potaczona jest ona nieroztacznie odchyla sie ku goérze o kat
zblizony do 90°, a nastepnie do wyprofilowanego wnetrza korpusu (10) wprowadza sie terminale (11)
zaopatrzone na jednym koncu w przewody(12), a na drugim kornicu w konektory (13) zaopatrzone
w sprezyste zapadki (14), ktoére po wsunieciu w otwory (15) zostajg w nich zablokowane, po czym po-
krywe (9) zamyka sie, tak aby wystepy (16) znalazty sie za skosnymi powierzchniami (17) mocowan
(18), natomiast profilowy wystep (19) zostat umieszczony w gniezdzie (20) tylnej czesci (21) korpusu
(10) i tak zmontowana wtyczke umieszcza sie w formie wtryskowej na czas do 60 sek i obtryskuje sie
tworzywem sztucznym TPE na powierzchni (15) oraz tworzy obwodowa uszczelke (16), po czym forme
otwiera sie i wysuwa z jej wnetrza gotowa wtyczke.

Wtyczka samochodowa zaopatrzona w korpus z otworami podtaczeniowymi oraz otworami dla
zapadek terminali z przewodami, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie tym, Zze ma gérna pokrywe wy-
posazona od wewnatrz w wystepy oraz w profilowy wystep umieszczony w gniezdzie tylnej czesci oraz
ma terminale zaopatrzone na jednym koncu w przewody, a na drugim koncu w konektory zaopatrzone
w sprezyste zapadki, przy czym powierzchnia pokryta jest tworzywem sztucznym TPE, z ktérego wyko-
nana jest tez obwodowa uszczelka.

Przedmiot wynalazku w postaci wtyczki samochodowej zostat pokazany w przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktérym na fig. 1 pokazano w widoku aksonometrycznym od strony wnetrza wtyczki jej
korpus z otwarta pokrywa, fig. 2 pokazano w widoku aksonometrycznym od spodniej strony wtyczki jej
korpus z otwarta pokrywa, fig. 3 pokazano w widoku aksonometrycznym zmontowane terminale zakon-
czone konektorami i zaopatrzone w przewody potaczeniowe, fig. 4 pokazano w widoku aksonometrycz-
nym od strony wnetrza wtyczki jej korpus z otwarta pokrywa zaopatrzony w terminale z przewodami
potaczeniowymi, fig. 6 pokazano w widoku aksonometrycznym od spodniej strony wtyczki jej korpus
z zamknieta pokrywa, a na fig. 7 pokazano w widoku aksonometrycznym z géry wtyczke, ktérej czesé
korpusu pokryta jest tworzywem sztucznym TPE wraz z obwodowa uszczelka z tworzywa TPE.

Przyktad. Sposéb wytwarzania wtyczki samochodowej polega na tym, ze do wnetrza po-
wstatego we wczesniejszym procesie produkcyjnym korpusu (1) wtyczki ktére odwzorowuje zewnetrzny
ksztatt terminali (4) i przewoddw (6), zaopatrzonego w otwory podtaczeniowe (2) oraz otwory (3) dla
blokad terminali (4), a takze w pokrywe (5), ktérg odchyla sie ku gorze o kat zblizony do 90°, wprowadza
sie terminale (4) zaopatrzone na jednym kohcu w przewody (6), a na drugim koncu w konektory (7)
zaopatrzone w sprezyste zapadki (8), ktére po wsunieciu w otwory (3) zostaja w nich zablokowane, po
czym pokrywe (5) zamyka sie, tak aby wystepy (9) znalazty sie za skosnymi powierzchniami (10) mo-
cowan (11), natomiast profilowy wystep (12) zostat umieszczony w gniezdzie (13) tylnej czesci (14)
korpusu (1) i tak zmontowanag wtyczke umieszcza sie w formie wtryskowej na czas do 60 sek, gdzie
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obtryskuje sie ja tworzywem sztucznym TPE na powierzchni (15) oraz tworzy obwodowa uszczelke (16),
po czym forme otwiera sie i wysuwa z jej wnetrza gotowa wtyczke.

Jak pokazano na rysunku wtyczka samochodowa zaopatrzona jest w korpus 1 z otworami pod-
taczeniowymi 2 oraz otworami 3 dla zapadek 8 terminali 4 zaopatrzonych na jednym kohicu w przewody
6, a na drugim konicu w konektory 7. Od gory korpus 1. zaopatrzony jest w pokrywe 5§ wyposazona od
wewnatrz w wystepy 9 oraz w profilowy wystep 12, ktéry po zamknieciu pokrywy § zostaje umieszczony
w gniezdzie 13 tylnej czesci 14, przy czym powierzchnia 15 korpusu 1 pokryta jest tworzywem sztucz-
nym TPE, z ktérego wykonana jest tez obwodowa uszczelka 16.

1.

Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania wtyczki samochodowej wykorzystujacy korpus wtyczki zaopatrzony
w otwory podtaczeniowe oraz otwory dla blokad terminali wykonany w niezaleznym procesie
oraz wstepnie zmontowane terminale z przewodami, znamienny tym, ze pokrywe (5) gérnej
czesci korpusu (1) z ktérym potaczona jest ona nieroztacznie odchyla sie ku gérze o kat zbli-
zony do 90°, a nastepnie do wyprofilowanego wnetrza korpusu (1) wprowadza sie terminale
(4) zaopatrzone na jednym konhcu w przewody (6), a na drugim koncu w konektory (7) zaopa-
trzone w sprezyste zapadki (8), ktére po wsunieciu w otwory (3) zostajg w nich zablokowane,
po czym pokrywe (5) zamyka sig, tak aby wystepy (9) znalazty sie za skosnymi powierzch-
niami (10) mocowan (11), natomiast profilowy wystep (12) zostat umieszczony w gniezdzie
(13) tylnej czesci korpusu (1) i tak zmontowana wtyczke umieszcza sie w formie wtryskowe;
na czas do 60 sek i obtryskuje sie tworzywem sztucznym TPE na powierzchni (15) oraz tworzy
obwodowa uszczelke (16), po czym forme otwiera sig i wysuwa z jej wnetrza gotowa wtyczke.
Wtyczka samochodowa zaopatrzona w korpus z otworami podtaczeniowymi oraz otworami
dla zapadek terminali z przewodami, znamienna tym, ze ma gérna pokrywe (5) wyposazona
od wewnatrz w wystepy (9) oraz w profilowy wystep (12) umieszczony w gniezdzie (13) tylne;
czes$ci (14) oraz ma terminale (4) zaopatrzone na jednym koricu w przewody (6), a na drugim
koricu w konektory (7) zaopatrzone w sprezyste zapadki (8), przy czym powierzchnia (15) pokryta
jest tworzywem sztucznym TPE, z ktérego wykonana jest tez obwodowa uszczelka (16).
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Rysunki
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Fig. 6
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