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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Steckver-
binder und ein Verfahren zur Herstellung des Steckver-
binders, der einen aus Kunststoff gespritzten Kontaktträ-
ger mit Kontaktkammern zur Aufnahme jeweils eines
Kontaktpartners aufweist, wobei weiterhin ein auf jeweils
einen Außenmantel zumindest eines Kabels, das aus
dem Steckverbinder herausgeführt ist und dessen Ende
seines elektrischen Leiters mit dem zugehörigen Kon-
taktpartner verbunden ist, wirkendes Dichtelement vor-
gesehen ist, wobei das Dichtelement von in einem Spritz-
gussverfahren verarbeiteten Kunststoff zusammen mit
dem Kontaktträger gebildet ist.
[0002] Ein gattungsgemäßer Steckverbinder ist aus
der DE 10 2011 055 215 A1 bekannt. Dieser Steckver-
binder weist einen aus Kunststoff gespritzten Kunststoff-
träger mit Kontaktkammern zur Aufnahme jeweils eines
Kontaktpartners auf, wobei weiterhin ein auf jeweils ei-
nen Außenmantel zumindest eines Kabels, das aus dem
Steckverbinder herausgeführt ist und dessen Ende sei-
nes elektrischen Leiters mit dem zugehörigen Kontakt-
partner verbunden ist, wirkendes Dichtelement vorgese-
hen ist, wobei das Dichtelement von in einem Spritzguss-
verfahren verarbeiteten Kunststoff zusammen mit dem
Kontaktträger gebildet ist. Ebenfalls wird ein Verfahren
zur Herstellung eines Steckverbinders offenbart, der ei-
nen aus Kunststoff gespritzten Kontaktträger mit Kon-
taktkammern zur Aufnahme jeweils eines Kontaktpart-
ners aufweist, wobei weiterhin ein auf jeweils einen Au-
ßenmantel zumindest eines Kabels, das aus dem Steck-
verbinder herausgeführt ist und dessen Ende seines
elektrischen Leiters mit dem zugehörigen 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 Kontaktträger angefügt ist. Die Fügever-
bindung an dem Dichtelement ist dabei so ausgeführt,
dass der bewegliche Teil des Dichtelements seitlich ab-
steht, was bei der Verpackung, beim Transport und bei
der Verarbeitung zu Schäden führen kann.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen gattungsgemäßen Steckverbinder sowie ein gat-
tungsgemäßes 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 unabhängigen Patentansprüche 1 und
9 gelöst.
[0005] Nachdem der Kontaktträger mit entsprechen-
der Anzahl von Kontaktpartnern, die in ihre jeweilige Kon-
taktkammer in dem Kontaktträger eingesetzt worden
sind, bestückt ist, kann auf einfache Weise die zumindest
eine Sollbruchstelle durchtrennt werden, damit das Dich-
telement, welches vorher nicht an dem Außenmantel des
Kabels anlag, zur dichten Anlage an den Außenmantel
des Kabels gelangt, um somit ein Eindringen von Spritz-
masse zur Herstellung eines Gehäuses an den Kontakt-

partner herum in den Innenbereich der Kontaktkammern
des Kontaktträgers zu verhindern. Der Kontaktträger
wird somit mit Kontaktpartnern, die am Ende des Kabels,
genauer am Ende des elektrischen Leiters des Kabels
angeordnet sind, bestückt und anschließend die zumin-
dest eine Sollbruchstelle, vorzugsweise genau die zwei
Sollbruchstellen, durchtrennt, damit das Dichtelement
zusammen mit einer zugehörigen Geometrie an dem
Kontaktpartner die jeweilige Kontaktkammer dahinge-
hend abdichtet, dass vermieden wird, dass dann, wenn
ein Gehäuse des Steckverbinders gespritzt wird, Spritz-
masse in eine jeweilige Kontaktkammer eindringt. Dies
kann durch eine kraft- und/oder formschlüssige Verbin-
dung erfolgen, beispielsweise eine Rastverbindung. Die
Anordnung des Dichtelements über die zumindest eine
Sollbruchstelle an dem Kontaktträger hat den Vorteil,
dass es für den folgenden Spritzgussprozess zur Verfü-
gung steht und nicht verloren gehen oder vergessen wer-
den kann.
[0006] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass das Dichtelement ein am Kontaktträger angeord-
netes Festteil und ein über 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 Längsrichtung 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 Führung der Teile
zueinander erfolgt. Im Bereich der Laschen und Nuten
sind Rastelemente vorgesehen, die eine formschlüssige
Verbindung des Rastteils mit dem Festteil erzeugen.
[0007] Weiterhin sind an dem Festteil und dem Rast-
teil, vorzugsweise an deren Außenflächen, Vorsprünge
vorgesehen, die in Öffnungen an einer Dichtkappe ein-
rastbar sind. Die Vorsprünge können aber auch als Füh-
rungselemente für eine umspritzte Dichtkappe dienen.
Dadurch erhält die Dichtkappe, die über dem Ende des
Kontaktträgers angeordnet sein kann, eine formschlüs-
sige Befestigung. An den Vorsprüngen können umlau-
fende Dichtlippen vorgesehen sein, um die Dichtung der
Dichtkappe auf den Vorsprüngen zu verbessern.
[0008] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen vereinfacht dargestellt.
[0009] Es zeigen:

Figur 1: drei Darstellungen eines Kontaktträ-
gers, wobei in der linken Darstellung
ein Rastteil über Sollbruchstellen fi-
xiert ist, in der mittleren Darstellung
das Rastteil mit einem Festteil des
Dichtelements verbunden ist und in
der rechten Darstellung der Kontakt-
träger in vergrößertem Maßstab,
entsprechend der mittleren Darstel-
lung von oben, abgebildet ist,
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Figuren 2 und 3: die linke und die mittlere Darstellung
von Figur 1 in vergrößertem
Maßstab,

Figur 4: einen Kontaktträger mit zwei ange-
schlossenen Kabeln und einer
Schutzhülse,

Figur 5: einen verkabelten Kontaktträger mit
Schutzhülse und zusätzlicher Dicht-
kappe und

Figur 6: eine Sicht auf den Kontaktträger von
oben gemäß der rechten Darstel-
lung von Figur 1 in vergrößerten
Maßstab.

[0010] In den Figuren 1 bis 6 ist, soweit im Einzelnen
dargestellt, mit der Bezugsziffer 1 ein Kontaktträger 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-
mäß Figur 2 in die Darstellung gemäß Figur 3 verscho-
ben, so werden zunächst die Sollbruchstellen 10 gelöst
und das Rastteil 4 unter Führung der Laschen 11 und
der Nuten 12 in Richtung Festteil 3 bewegt und mit die-
sem formschlüssig verbunden.
[0011] Werden vorher, wie in Figur 4 dargestellt, Kabel
5 in den Kontaktträger 1 bzw. das Dichtelement 2 einge-
führt, so wird der Außenmantel des Kabels 5 zwischen
dem Festteil 3 und dem Rastteil 4 eingeklemmt und ab-
gedichtet.
[0012] Eine zusätzliche Abdichtung des Bereichs
Steckverbinder 1, Dichtelement 2 und Kabel(n) 5 wird
durch eine Dichtkappe 9 bewirkt, die aufgespritzt sein
kann oder mit Öffnungen 8 an Vorsprüngen 7 einrastet.
Dichtlippen 13 an den Vorsprüngen 7 verbessern die Ab-
dichtung. Die Vorsprünge 7 sind im Bereich des Dichte-
lements 2 an den Außenwänden des Festteils 3 und des
Rastteils 4 angeordnet.

Bezugszeichenliste

[0013]

1. Kontaktträger
2. Dichtelement
3. Festteil
4. Rastteil
5. Kabel
6. Schutzhülse
7. Vorsprünge
8. Öffnungen

9. Dichtkappe
10. Sollbruchstellen
11. Laschen
12. Nuten
13. Dichtlippen

Patentansprüche

1. Steckverbinder, der einen aus Kunststoff gespritzten
Kontaktträger (1) mit Kontaktkammern zur Aufnah-
me jeweils eines Kontaktpartners aufweist, wobei
weiterhin ein auf jeweils einen Außenmantel zumin-
dest eines Kabels (5), das aus dem Steckverbinder
herausgeführt ist und dessen Ende seines elektri-
schen Leiters mit dem zugehörigen Kontaktpartner
verbunden ist, wirkendes Dichtelement (2) vorgese-
hen ist, wobei das Dichtelement (2) von in einem
Spritzgussverfahren verarbeiteten Kunststoff zu-
sammen mit dem Kontaktträger (1) gebildet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (2)
direkt an dem Kontaktträger (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-
taktträger (1) angeordnetes Festteil (3) und ein über
die zumindest eine Sollbruchstelle (10) angelenktes
Rastteil (4) aufweist.

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

5. Steckverbinder nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rast-
teil (4) seitliche Laschen (11) aufweist, die Nuten (12)
am Festteil (3) zugeordnet sind.

6. Steckverbinder nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Laschen (11) und im Bereich der Nuten (12) Rast-
haken und/oder Rastösen angeordnet sind.

7. Steckverbinder nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
Festteil (3) und dem Rastteil (4), vorzugsweise an
deren Außenflächen, Vorsprünge (7) vorgesehen
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sind, die als Führungselemente für eine umspritzte
Dichtkappe (9) oder als Rastkörper für Öffnungen
(8) an der Dichtkappe (9) dienen.

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

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

Claims

1. 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).

2. 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).

3. 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

the fixed part (3) and the latching part (4).

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).

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).

6. 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).

7. 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).

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

9. 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

1. Connecteur enfichable qui comporte un support de
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contact (1) moulé en matière synthétique et pourvu
de chambres de contact destinées à recevoir un par-
tenaire de contact, un élément d’étanchéité (2) étant
également prévu qui agit sur une gaine extérieure
d’au moins un câble (5) qui sort du connecteur enfi-
chable et dont L’extrémité de son conducteur élec-
trique est reliée au partenaire de contact associé,
l’élément d’étanchéité (2) étant formé conjointement
avec le support de contact (1) par une matière syn-
thétique traitée dans un procédé de moulage par in-
jection, caractérisé en ce que l’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).

2. Connecteur enfichable selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que l’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).

3. Connecteur enfichable selon l’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).

4. Connecteur enfichable selon l’une des revendica-
tions 1 à 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 câble (5).

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

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

7. Connecteur enfichable selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que sur la par-
tie fixe (3) et la partie d’encliquetage (4), de préfé-
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) .

8. Connecteur enfichable selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les saillies

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

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

7 8 



EP 3 830 909 B1

6



EP 3 830 909 B1

7



EP 3 830 909 B1

8



EP 3 830 909 B1

9



EP 3 830 909 B1

10

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 102011055215 A1 [0002]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

