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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wtyczki samochodowej, stuzgcej do taczenia
elektrycznych elementéw wyposazenia samochodu z gniazdem instalacji samochodowe;j.

Znane dotychczas wtyczki wyposazone sg w system zapadek wewnetrznych zapewniajacych
montaz terminali elektrycznych. Tego typu rozwigzanie ma szereg wad, zaréwno technologicznych
wystepujacych juz na etapie wytwarzania wtyczki, jak réwniez funkcjonalnych, wystepujacych po
stronie uzytkownika. Gtowne problemy to skomplikowana konstrukcja korpusu wtyczki, przektada-
jaca sie na skomplikowana konstrukcje formy wtryskowej, trudnej w utrzymaniu i awaryjnej z uwagi
na wystepujace drobne i mato odporne na zuzycie elementy formujgce. Réwniez wykonanie we-
wnetrznych zapadek wymaga dodatkowych otworéw technologicznych w strefie funkcjonalnej
wtyczki, co rownoczesnie powoduje ryzyko wystapienia przypadkow btednego montazu wtyczki,
probleméw jakosciowych. Wtyczki te nie zapewniaja tez hermetycznosci ich wnetrza, przez co wil-
go¢, a nawet woda przedostaja sie o okolice tagczenia terminali z przewodami przez co nastepuje
ich korozja, powodujaca degradacje wtyczki.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania wtyczki samochodowej tgczacej
w sobie montaz elementdéw z tworzyw sztucznych wykonywanych w odrebnych procesach wtrysku
z przewodami wyposazonymi w terminale elektryczne, oraz uszczelnieniem silikonowym, ktéra be-
dzie odznaczata sie wodoszczelno$cia i zabezpieczy jej wnetrze przed wilgocia i bedzie wspdtpra-
cowata ze znanym obecnie i powszechnie stosowanym gniazdem instalacji samochodowe;j.

Sposob wytwarzania wtyczki samochodowej przy wykorzystaniu technologii wtrysku i auto-
matycznego montazu, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, Zze w jednym procesie wtrysku
tworzywa sztucznego wytwarza sie korpus wtyczki wraz z elementem uszczelniajacym zaopatrzo-
nym w elastyczne tgczniki, po czym do wnetrza korpusu w jego wneki wktada sie przewody zakon-
czone terminalami elektrycznymi, a nastepnie przez obrét elementu uszczelniajgcego zrywa sie
elastyczne taczniki i nastepnie obraca sie powrotnie element uszczelniajacy i wsuwa go do w wne-
trza korpusu az do wsuniecia wewnetrznej zapadki do gniazda, po czym tylna czes¢ korpusu oraz
przednig czes¢ korpusu w obrebie przepustu i uszczelki poddaje sie procesowi obtrysku tworzywem
elastycznym.

Przyktad. W jednym procesie wtrysku tworzywa sztucznego wytwarza sie jeden komponent
w postaci korpusu wtyczki (1), ktory jest integralnie potaczony elastycznymi tacznikami (3), (3') z ele-
mentem zamykajacym (2), po czym do wnetrza korpusu (1) w jego wneki (6) wktada sie przewody (4)
zakonczone terminalami elektrycznymi (5), a nastepnie przez obrot elementu uszczelniajacego (2)
zrywa sie elastyczne taczniki (3), (3') i nastepnie obraca sie powrotnie element uszczelniajacy (2)
i wsuwa go do w wnetrza (7) korpusu (1) az do wsuniecia wewnetrznej zapadki (8a) do gniazda (8b),
po czym tylng czes¢ (9) korpusu (1) oraz przednig czes¢ korpusu (1) w obrebie przepustu (10) i uszczelki
(11) poddaje sie procesowi obtrysku tworzywem elastycznym. Po tej czynnosci wtyczka jest gotowa do
uzycia.

Przedmiot wynalazku zostat pokazany w przyktadzie wykonania na rysunku, gdzie na fig. 1 po-
kazano w widoku aksonometrycznym z przodu korpus wtyczki wraz z elementem uszczelniajacym za-
opatrzonym w elementy taczace, fig. 2 pokazano w widoku aksonometrycznym z tytu korpus wtyczki,
fig. 3 pokazano w widoku aksonometrycznym z gory przewody elektryczne zaopatrzone w terminale,
fig. 4 pokazano w widoku aksonometrycznym z goéry zmontowang wtyczke samochodowa, a na fig. 5
pokazano w widoku aksonometrycznym z gory gotowa wtyczke samochodowa.

Jak pokazano na rysunku korpus wtyczki (1) jest integralnie potaczony z elementem zamykaja-
cym (2) i jako taki jest wytwarzany jako jeden komponent w jednym procesie wtrysku tworzywa sztucz-
nego. Elementem taczacym korpus wtyczki z zaslepka sg specjalnie uformowane elastyczne tgczniki
(3), (3'), ktore na etapie montazu przewodow (4) z terminalami elektrycznymi (5) we wnekach (6) kor-
pusu wtyczki (1) sa zrywane, co nastepnie umozliwia wprowadzenie elementu zamykajacego (2) do
wnetrza korpusu wtyczki (1). Uksztattowanie elementu zamykajacego (2) dopasowane jest do ksztattu
wneki (7) korpusu wtyczki (1), a takze do ksztattu przewodow (4), w wyniku czego wprowadzenie go do
wnetrza korpusu wtyczki powoduje uszczelnienie strefy obtrysku. Dodatkowo, zamek ksztattowy (8a,
8b) wykonany w korpusie wtyczki (1) jak i w elemencie zamykajacym (2) zapobiega wysunieciu sie
zmontowanego zespotu z wnetrza korpusu wtyczki (1). Tak zmontowany zespét poddawany jest proce-
sowi obtrysku tworzywem elastycznym. Uksztaitowanie korpusu wtyczki (1) pozwala na wykonanie
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w jednym procesie obtrysku tylnej czesci wtyczki (9), majacej zapewni¢ potaczenie elementéw zmonto-
wanych a takze uszczelni¢ strefe potaczenia przewoddw (4), korpusu wtyczki (1) i elementu zamykaja-
cego (2), a takze poprzez specjalnie zaprojektowany przepust (10), profilu uszczelki (11). W ten sposob
powstaje wyrob finalny.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposoéb wytwarzania wtyczki samochodowej przy wykorzystaniu technologii wtrysku i automa-
tycznego montazu, znamienny tym, ze w jednym procesie wtrysku tworzywa sztucznego wy-
twarza sie korpus wtyczki (1) wraz z elementem uszczelniajgcym (2) zaopatrzonym w ela-
styczne faczniki (3), (3'), po czym do wnetrza korpusu (1) w jego wneki (6) wkitada sie prze-
wody (4) zakonczone terminalami elektrycznymi (5), a nastepnie przez obrét elementu
uszczelniajacego (2) zrywa sie elastyczne taczniki (3), (3') i nastepnie obraca sie powrotnie
element uszczelniajacy (2) i wsuwa go do w wnetrza (7) korpusu (1) az do wsuniecia we-
wnetrznej zapadki (8a) do gniazda (8b), po czym tylng czes¢ (9) korpusu (1) oraz przednia
czes¢ korpusu (1) w obrebie przepustu (10) i uszczelki (11) poddaje sie procesowi obtrysku
tworzywem elastycznym.
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Fig. 3
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