EP 3 830 909 B1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
26.06.2024 Patentblatt 2024/26
(21) Anmeldenummer: 19748806.7

(22) Anmeldetag: 31.07.2019

(11) EP 3 830 909 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
HO1R 13/504 (2006.01) HO1R 13/52 (2006.07)
HO1R 13/58(2006.01) HO1R 43/00 (2006.07)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
HO1R 13/504; HO1R 13/5208; HO1R 13/5812;
HO1R 43/005

(86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2019/070602

(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2020/025661 (06.02.2020 Gazette 2020/06)

(54) VERBESSERTE ABDICHTUNG DER KONTAKTKAMMERN GEGEN SPRITZGUSSMATERIAL
(KUNSTSTOFF) WAHREND DES UMSPRITZPROZESSES BEI DER HERSTELLUNG EINES

STECKVERBINDERS

IMPROVED SEALING OF THE CONTACT CHAMBERS AGAINST INJECTION MOLDING MATERIAL
(PLASTIC) DURING THE OVERMOLDING PROCESS IN THE PRODUCTION OF A PLUG

CONNECTOR

ETANCHEITE AMELIOREE DES CHAMBRES DE CONTACT PAR RAPPORT A UN MATERIAU
MOULE PAR INJECTION (PLASTIQUE) PENDANT LE PROCESSUS DE SURMOULAGE LORS DE
LA FABRICATION D’UN CONNECTEUR ELECTRIQUE

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 31.07.2018 DE 102018118481

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
09.06.2021 Patentblatt 2021/23

(73) Patentinhaber: Hirschmann Automotive GmbH
6830 Rankweil-Brederis (AT)

(72) Erfinder:
« JAGER, Giinter
6840 Gétzis (AT)

* TOMASINI, Lukas
71069 Sindelfingen (AT)

(74) Vertreter: Greif, Thomas
Thul Patentanwaltsgesellschaft mbH
Derendorfer Allee 6
40476 Diisseldorf (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A1-2 105 996
DE-A1-102011 055 215
US-A- 5586 916
US-B1- 6 464 532

EP-A2-1 699 116
DE-A1-102017 115 913
US-A- 5601 449

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 830 909 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Steckver-
binder und ein Verfahren zur Herstellung des Steckver-
binders, der einen aus Kunststoff gespritzten Kontakttra-
ger mit Kontaktkammern zur Aufnahme jeweils eines
Kontaktpartners aufweist, wobei weiterhin ein auf jeweils
einen AuRenmantel zumindest eines Kabels, das aus
dem Steckverbinder herausgefiihrt ist und dessen Ende
seines elektrischen Leiters mit dem zugehdrigen Kon-
taktpartner verbunden ist, wirkendes Dichtelement vor-
gesehenist, wobeidas Dichtelement von in einem Spritz-
gussverfahren verarbeiteten Kunststoff zusammen mit
dem Kontakttrager gebildet ist.

[0002] Ein gattungsgemaler Steckverbinder ist aus
der DE 10 2011 055 215 A1 bekannt. Dieser Steckver-
binder weist einen aus Kunststoff gespritzten Kunststoff-
trager mit Kontaktkammern zur Aufnahme jeweils eines
Kontaktpartners auf, wobei weiterhin ein auf jeweils ei-
nen Aullenmantel zumindest eines Kabels, das aus dem
Steckverbinder herausgefiihrt ist und dessen Ende sei-
nes elektrischen Leiters mit dem zugehdrigen Kontakt-
partner verbunden ist, wirkendes Dichtelement vorgese-
henist, wobei das Dichtelement von in einem Spritzguss-
verfahren verarbeiteten Kunststoff zusammen mit dem
Kontakttrager gebildet ist. Ebenfalls wird ein Verfahren
zur Herstellung eines Steckverbinders offenbart, der ei-
nen aus Kunststoff gespritzten Kontakttrager mit Kon-
taktkammern zur Aufnahme jeweils eines Kontaktpart-
ners aufweist, wobei weiterhin ein auf jeweils einen Au-
Renmantel zumindest eines Kabels, das aus dem Steck-
verbinder herausgefiihrt ist und dessen Ende seines
elektrischen Leiters mitdem zugehdérigen Kontaktpartner
verbunden ist, wirkendes Dichtelement vorgesehen ist,
wobei das Dichtelement ebenfalls in einem Spritzguss-
verfahren aus Kunststoff hergestellt und nach seiner Her-
stellung an dem Kontakttrager angefiigt ist. Die Fligever-
bindung an dem Dichtelement ist dabei so ausgefiihrt,
dass der bewegliche Teil des Dichtelements seitlich ab-
steht, was bei der Verpackung, beim Transport und bei
der Verarbeitung zu Schaden fiihren kann.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen gattungsgemalen Steckverbinder sowie ein gat-
tungsgemafies Verfahren hinsichtlich der Herstellung
des Steckverbinders so zu verbessern, dass die be-
schriebenen Nachteile vermieden werden.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merk-
male der beiden unabhangigen Patentanspriiche 1 und
9 geldst.

[0005] Nachdem der Kontakttrdger mit entsprechen-
der Anzahl von Kontaktpartnern, die in ihre jeweilige Kon-
taktkammer in dem Kontakttrager eingesetzt worden
sind, bestlickt ist, kann auf einfache Weise die zumindest
eine Sollbruchstelle durchtrennt werden, damit das Dich-
telement, welches vorher nicht an dem AuRenmantel des
Kabels anlag, zur dichten Anlage an den Auflenmantel
des Kabels gelangt, um somit ein Eindringen von Spritz-
masse zur Herstellung eines Gehauses an den Kontakt-
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partner herum in den Innenbereich der Kontaktkammern
des Kontakttragers zu verhindern. Der Kontakttrager
wird somit mit Kontaktpartnern, die am Ende des Kabels,
genauer am Ende des elektrischen Leiters des Kabels
angeordnet sind, bestiickt und anschlieRend die zumin-
dest eine Sollbruchstelle, vorzugsweise genau die zwei
Sollbruchstellen, durchtrennt, damit das Dichtelement
zusammen mit einer zugehoérigen Geometrie an dem
Kontaktpartner die jeweilige Kontaktkammer dahinge-
hend abdichtet, dass vermieden wird, dass dann, wenn
ein Gehause des Steckverbinders gespritzt wird, Spritz-
masse in eine jeweilige Kontaktkammer eindringt. Dies
kann durch eine kraft- und/oder formschlissige Verbin-
dung erfolgen, beispielsweise eine Rastverbindung. Die
Anordnung des Dichtelements (iber die zumindest eine
Sollbruchstelle an dem Kontakttrager hat den Vorteil,
dass es fiir den folgenden Spritzgussprozess zur Verfu-
gung stehtund nichtverloren gehen oder vergessen wer-
den kann.

[0006] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass das Dichtelement ein am Kontakttradger angeord-
netes Festteil und ein Gber die zumindest eine Sollbruch-
stelle angelenktes Rastteil aufweist. Dabei sind vorzugs-
weise zwei Sollbruchstellen beidseitig zwischen dem
Festteil und dem Rastteil vorgesehen. Die Sollbruchstel-
len sind in L&ngsrichtung zum Steckverbinder ausgerich-
tet, so dass das Rastteil durch eine Querbewegung zum
Steckverbinder zur Abdichtung zumindest eines Kabels
verschiebbar ist. Das Rastteil oder das Festteil weist seit-
liche Laschen auf, die mit Nuten am Festteil oder Rastteil
korrespondieren, sodass dadurch eine Fiihrung der Teile
zueinander erfolgt. Im Bereich der Laschen und Nuten
sind Rastelemente vorgesehen, die eine formschlissige
Verbindung des Rastteils mit dem Festteil erzeugen.
[0007] Weiterhin sind an dem Festteil und dem Rast-
teil, vorzugsweise an deren AuRenflachen, Vorspriinge
vorgesehen, die in Offnungen an einer Dichtkappe ein-
rastbar sind. Die Vorspriinge kdnnen aber auch als Fiih-
rungselemente flr eine umspritzte Dichtkappe dienen.
Dadurch erhalt die Dichtkappe, die tiber dem Ende des
Kontakttragers angeordnet sein kann, eine formschlis-
sige Befestigung. An den Vorspriingen kénnen umlau-
fende Dichtlippen vorgesehen sein, um die Dichtung der
Dichtkappe auf den Vorspriingen zu verbessern.

[0008] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen vereinfacht dargestellit.

[0009] Es zeigen:

Figur 1: drei Darstellungen eines Kontakttra-

gers, wobei in der linken Darstellung
ein Rastteil GUber Sollbruchstellen fi-
xiert ist, in der mittleren Darstellung
das Rastteil mit einem Festteil des
Dichtelements verbunden ist und in
derrechten Darstellung der Kontakt-
trager in vergroRertem Malstab,
entsprechend der mittleren Darstel-
lung von oben, abgebildet ist,
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Figuren 2 und 3:  dielinke und die mittlere Darstellung
von Figur 1 in vergroRertem
Mafstab,

Figur 4: einen Kontakttrager mit zwei ange-
schlossenen Kabeln und einer
Schutzhiilse,

Figur 5: einen verkabelten Kontakttrager mit
Schutzhilse und zuséatzlicher Dicht-
kappe und

Figur 6: eine Sicht auf den Kontakttragervon
oben gemal der rechten Darstel-
lung von Figur 1 in vergroRerten
MaRstab.

[0010] In den Figuren 1 bis 6 ist, soweit im Einzelnen
dargestellt, mit der Bezugsziffer 1 ein Kontakttrager be-
zeichnet, der ein Dichtelement 2 aufweist. Das Dichtele-
ment 2 beinhaltet u.a. ein am Dichtelement fixiertes Fest-
teil 3 und ein Rastteil 4, das mittels Sollbruchstellen 10
an dem Festteil 3 bzw. am Dichtelement 2 fixiert ist. Am
Festteil 3 des Dichtelements 2 sind im Anschluss an die
Sollbruchstellen 10 Nuten 12 eingearbeitet. Das Rastteil
4 weist Laschen 11 auf, die den Nuten 12 zugeordnet
sind. Wird das Rastteil 4 in Richtung des Festteils 3 ge-
maf Figur 2 in die Darstellung gemaR Figur 3 verscho-
ben, so werden zunachst die Sollbruchstellen 10 geldst
und das Rastteil 4 unter Fihrung der Laschen 11 und
der Nuten 12 in Richtung Festteil 3 bewegt und mit die-
sem formschlissig verbunden.

[0011] Werden vorher, wie in Figur 4 dargestellt, Kabel
5in den Kontakttrager 1 bzw. das Dichtelement 2 einge-
fuhrt, so wird der AuBenmantel des Kabels 5 zwischen
dem Festteil 3 und dem Rastteil 4 eingeklemmt und ab-
gedichtet.

[0012] Eine zusatzliche Abdichtung des Bereichs
Steckverbinder 1, Dichtelement 2 und Kabel(n) 5 wird
durch eine Dichtkappe 9 bewirkt, die aufgespritzt sein
kann oder mit Offnungen 8 an Vorspriingen 7 einrastet.
Dichtlippen 13 an den Vorspriingen 7 verbessern die Ab-
dichtung. Die Vorspriinge 7 sind im Bereich des Dichte-
lements 2 an den AuRenwanden des Festteils 3 und des
Rastteils 4 angeordnet.

Bezugszeichenliste
[0013]

Kontakttrager
Dichtelement
Festteil
Rastteil
Kabel
Schutzhiilse
Vorspriinge
Offnungen
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9. Dichtkappe

10.  Sollbruchstellen
11.  Laschen

12.  Nuten

13.  Dichtlippen

Patentanspriiche

1. Steckverbinder, dereinen aus Kunststoff gespritzten
Kontakttrager (1) mit Kontaktkammern zur Aufnah-
me jeweils eines Kontaktpartners aufweist, wobei
weiterhin ein auf jeweils einen Aulenmantel zumin-
dest eines Kabels (5), das aus dem Steckverbinder
herausgefiihrt ist und dessen Ende seines elektri-
schen Leiters mit dem zugehdrigen Kontaktpartner
verbunden ist, wirkendes Dichtelement (2) vorgese-
hen ist, wobei das Dichtelement (2) von in einem
Spritzgussverfahren verarbeiteten Kunststoff zu-
sammen mit dem Kontakttrager (1) gebildet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (2)
direkt an dem Kontakttrager (1) an zumindest einer
Sollbruchstelle, vorzugsweise genau zwei Soll-
bruchstellen (10) angespritzt ist.

2. Steckverbinder nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dichtelement (2) ein am Kon-
takttrager (1) angeordnetes Festteil (3) und ein Giber
die zumindest eine Sollbruchstelle (10) angelenktes
Rastteil (4) aufweist.

3. Steckverbinder nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Sollbruch-
stellen (10) beidseitig zwischen dem Festteil (3) und
dem Rastteil (4) vorgesehen sind.

4. Steckverbinder nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sollbruchstel-
len (10) in Langsrichtung zum Kontakttragers (1)
ausgerichtet sind und dass das Rastteil (4) durch
eine Querbewegung zum Kontakttréager (1) zur Ab-
dichtung zumindest eines Kabels (5) verschiebbar
ist.

5. Steckverbindernacheinemdervorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rast-
teil (4) seitliche Laschen (11)aufweist, die Nuten (12)
am Festteil (3) zugeordnet sind.

6. Steckverbindernacheinemdervorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Laschen (11) und im Bereich der Nuten (12) Rast-
haken und/oder Rastésen angeordnet sind.

7. Steckverbindernacheinemdervorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
Festteil (3) und dem Rastteil (4), vorzugsweise an
deren Auflenflachen, Vorspriinge (7) vorgesehen
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sind, die als Fuhrungselemente fir eine umspritzte
Dichtkappe (9) oder als Rastkorper fiir Offnungen
(8) an der Dichtkappe (9) dienen.

Steckverbinder nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
spriinge (7) umlaufende Dichtlippen (13) aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Steckverbinders,
vorzugsweise eines Steckverbinders nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, der einen aus
Kunststoff gespritzten Kontakttrager (1) mit Kontakt-
kammern zur Aufnahme jeweils eines Kontaktpart-
ners aufweist, wobei weiterhin ein auf jeweils einen
AuBenmantel zumindest eines Kabels (5), das aus
dem Steckverbinder herausgefiihrt ist und dessen
Ende seines elektrischen Leiters mit dem zugehdri-
gen Kontaktpartner verbunden ist, wirkendes Dich-
telement (2) vorgesehenist, wobei das Dichtelement
(2) ebenfalls in einem Spritzgussverfahren aus
Kunststoff hergestellt und nach seiner Herstellung
an dem Kontakttrager (1) angefiigt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das Dichtelement (2) direkt
an dem Kontakttrager (1) an zumindest einer Soll-
bruchstelle, vorzugsweise genau zwei Sollbruch-
stellen (10) angespritzt ist, wobei das Dichtelement
(2) an dem AufRenmantel des Kabels (5) zur Anlage
kommt, wenn die Sollbruchstelle (10) durchtrennt
worden ist.

Claims

Plug connector which has a contact support (1) that
is injection molded from plastic and has contact
chambers for receiving a contact partner in each
case, wherein furthermore provided is a sealing el-
ement (2) which acts on in each case an outer sheath
of at least one cable (5), which is guided out of the
plug connector and the end of the electrical conduc-
tor of which is connected to the associated contact
partner, wherein the sealing element (2) is formed
together with the contact support (1) from plastic
processed in an injection molding process, charac-
terized in that the sealing element (2) is injection
molded directly on the contact support (1) at at least
one predetermined breaking point, preferably exact-
ly two predetermined breaking points (10).

Plug connector according to Claim 1, characterized
in that the sealing element (2) has a fixed part (3)
arranged on the contact support (1) and a latching
part (4) which is articulated via the at least one pre-
determined breaking point (10).

Plug connector according to either of Claims 1 and
2, characterized in that two predetermined break-
ing points (10) are provided on both sides between
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the fixed part (3) and the latching part (4).

Plug connector according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that the predetermined breaking
points (10) are aligned in the longitudinal direction
with respect to the contact support (1) and in that
the latching part (4) can be displaced by a transverse
movement with respect to the contact support (1) for
the purpose of sealing at least one cable (5).

Plug connector according to one of the preceding
claims, characterized in that the latching part (4)
has lateral tabs (11) which are assigned to grooves
(12) on the fixed part (3).

Plug connector according to one of the preceding
claims, characterized in that latching hooks and/or
latching eyes are arranged on the tabs (11) and in
the region of the grooves (12).

Plug connector according to one of the preceding
claims, characterized in that provided on the fixed
part (3) and the latching part (4), preferably on the
outer surfaces thereof, are projections (7) which
serve as guide elements for a sealing cap (9) encap-
sulated by injection molding or as latching bodies for
openings (8) on the sealing cap (9).

Plug connector according to one of the preceding
claims, characterized in that the projections (7)
have encircling sealing lips (13).

Method for producing a plug connector, preferably a
plug connector according to one of the preceding
claims, which has a contact support (1) that is injec-
tion molded from plastic and has contact chambers
for receiving a contact partner in each case, wherein
furthermore provided is a sealing element (2) which
acts on in each case an outer sheath of at least one
cable (5), which is guided out of the plug connector
and the end of which of its electrical conductor is
connected to the associated contact partner, where-
in the sealing element (2) is likewise produced from
plastic in an injection molding process and joined to
the contact support (1) after said sealing element
has been produced, characterized in that the seal-
ing element (2) is injection molded directly on the
contact support (1) at at least one predetermined
breaking point, preferably exactly two predetermined
breaking points (10), wherein the sealing element
(2) comes to bear against the outer sheath of the
cable (5) when the predetermined breaking point
(10) has been severed.

Revendications

Connecteur enfichable qui comporte un support de
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contact (1) moulé en matiére synthétique et pourvu
de chambres de contact destinées a recevoir un par-
tenaire de contact, un élément d’étanchéité (2) étant
également prévu qui agit sur une gaine extérieure
d’au moins un cable (5) qui sort du connecteur enfi-
chable et dont L’extrémité de son conducteur élec-
trique est reliée au partenaire de contact associé,
I'élément d’étanchéité (2) étant formé conjointement
avec le support de contact (1) par une matiere syn-
thétique traitée dans un procédé de moulage par in-
jection, caractérisé en ce que I'élément d’étanchéi-
té (2) est pulvérisé directement sur le support de
contact (1) en au moins un point de rupture cible, de
préférence exactement deux points de rupture cible
(10).

Connecteur enfichable selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que I'élément d’étanchéité (2) com-
porte une partie fixe (3) disposée sur le support de
contact (1) et une partie d’encliquetage (4) articulée
par le biais d’au moins un point de rupture cible (10).

Connecteur enfichable selon 'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que deux points de
rupture cible (10) sont prévus de part et d’autre entre
la partie fixe (3) et la partie d’encliquetage (4).

Connecteur enfichable selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que les points de
rupture cibles (10) sont orientés suivant la direction
longitudinale du support de contact (1) et en ce que
la partie d’encliquetage (4) peut coulisser par un
mouvement transversal par rapport au support de
contact (1) afin d’étanchéifier au moins un cable (5).

Connecteur enfichable selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la partie
d’encliquetage (4) comporte des languettes latérales
(11) qui sont associées a des rainures (12) de la
partie fixe (3).

Connecteur enfichable selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que des cro-
chets d’encliquetage et/ou des ceillets d’encliqueta-
ge sont disposés sur les languettes (11) et au niveau
des rainures (12).

Connecteur enfichable selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que surla par-
tie fixe (3) et la partie d’encliquetage (4), de préfe-
rence sur leurs surfaces extérieures, sont prévues
des saillies (7) qui font office d’éléments de guidage
d'un capuchon d’étanchéité surmoulé (9) ou de
corps d’encliquetage pour les ouvertures (8) sur le
capuchon d’étanchéité (9) .

Connecteur enfichable selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les saillies

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(7) comportent des lévres d’étanchéité circonféren-
tielles (13).

Procédé de fabrication d’un connecteur enfichable,
de préférence d’'un connecteur enfichable selon
I'une des revendications précédentes, qui comporte
un support de contact (1) moulé en matiére synthé-
tique et pourvu de chambres de contact destinées a
recevoir un partenaire de contact, un élémentd’étan-
chéité (2) étant également prévu qui agit sur une
gaine extérieure d’au moins un cable (5) qui sort du
connecteur enfichable et dontI’extrémité du conduc-
teur électrique est reliée au partenaire de contact
associé, I'élément d’étanchéité (2) étant également
fabriqué a partir d’'une matiére synthétique dans un
procédé de moulage par injection et étant assemblé
au support de contact (1) apres sa fabrication, ca-
ractérisé en ce que I'élément d’étanchéité (2) est
moulé directement sur le support de contact (1) en
au moins un point de rupture cible, de préférence
exactement deux points de rupture cibles (10), I'élé-
ment d’étanchéité (2) venant en appui sur la gaine
extérieure du cable (5) lorsque le point de rupture
cible (10) a été sectionné.
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