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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer vorzugsweise mehrpoligen, geschirmten
elektrischen Schnittstelle, insbesondere einer Steckver-
bindung, vorzugsweise eines Steckers, einer Buchse, ei-
nes Y-Sticks, T-Stlicks oder dgl., mit mindestens einem
angeschlossenen Kabel nebst Abschirmung, wobei die
Schnittstelle elektrische Kontakte umfasstund wobeidas
Kabel mit den elektrischen Kontakten zu verbindende
Adern und eine die Adern umgebende Abschirmung um-
fasst, die vom Kabel zur bzw. in die Schnittstelle zu fihren
ist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine ge-
schirmte elektrischen Schnittstelle, insbesondere Steck-
verbindung, vorzugsweise Stecker, Buchse, Y-Stick
oder dgl., mit mindestens einem angeschlossenen elek-
trischen Kabel nebst Abschirmung, wobei die Schnittstel-
le elektrische Kontakte umfasst und wobei das Kabel mit
den elektrischen Kontakten zu verbindende Adern/Litzen
und eine die Andern umgebende Abschirmung umfasst,
insbesondere eine Schnittstelle, die nach dem erfin-
dungsgemalien Verfahren hergestellt ist.

[0003] Der Begriff "elektrische Schnittstelle" ist im wei-
testen Sinne zu verstehen. So kann es sich dabei bei-
spielsweise um eine ein- oder mehrpolige geschirmte
Steckverbindung handeln, oder um eine sogenannte Y-
oder T-Verbindung bzw. um ein entsprechendes Verbin-
dungsstiick. Um eine mdglichst gute Schirmdampfung
zu realisieren, ist regelmafig eine 360°-Schirmung des
Gehduses erforderlich, beispielsweise durch eine
Schirmlitze realisiert.

[0004] Grundsatzlich gibt es verschiedene Mdglichkei-
ten, unterschiedlichste Schnittstelle bzw. Steckverbin-
dungen mit hinreichend guten Schirmungen zu realisie-
ren. Insbesondere bei Steckern mit komplizierten Geo-
metrien. Beispielsweise bei Winkelsteckern, T- und Y-
Teilern ist die Realisierung einer 360°-Schirmung, die
vom Kabel aufdie Schnittstelle zu Gibertragen ist, dul3erst
aufwendig und somit teuer in der Herstellung bzw. Kom-
plettierung der Schnittstelle.

[0005] Aus der Praxis sind unterschiedlichste Schnitt-
stellen, beispielsweise in Form von Steckern, bekannt.
Lediglich beispielhaft sei dazu auf die WO 2008/061572
A2 oder auf die DE 20 2007 005 264 U1 verwiesen. Die
WO 2006/005398 A1 zeigt, auf welch komplizierte Art
und Weise eine Schirmlitze auf die Steckverbindung
Ubertragen wird. Gleiches gilt fir die EP 0 412 412 A1.
[0006] Fir sich gesehen ist es aus DE 103 50 763 A1
bekannt, Koaxialkabel mit Winkelsteckverbindungen
herzustellen, wobei das sich an den eigentlichen Steck-
verbinder anschlieBende Kabel in einem einen 90°-Bo-
gen beschreibenden Formnest einer SpritzgielRform ein-
gelegt und mit einem thermoplastischen Kunststoff um-
spritzt wird. Eine Abschirmung muss davor in die eigent-
liche Steckverbindung eingelegt und dort auf herkémm-
liche Weise befestigt worden sein. Dies ist aufwendig.
[0007] RegelmaRig sind zur Bildung des Steckerge-
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hauses Halbschalen vorgesehen, wobei der eigentliche
Kabelraum zumindest teilweise ausgespritzt sein kann.
Die Schirmkontaktierung erfolgt regelmagig durch Auf-
crimpen, Festklemmen oder Anldten des freigelegten,
geflochtenen Schirms am Gehause bzw. an einer sepa-
raten Schirmhiilse.

[0008] Die elektrische Kontaktierung sowie die Kon-
taktierung der Schirmung erfolgt nicht selten tiber Stanz-
und Biegeteile, beispielsweise mitintegrierten Crimpkral-
len, die zur Realisierung eines abgewinkelten Steckers
um 90° umgebogen werden. Oft ist es nétig, dabei ent-
stehende Stof3linien der jeweiligen Gehauseteile zu ver-
I6ten, um eine hinreichende leitende Verbindung und
gleichzeitig eine ausreichende Stabilitét zu erreichen.
[0009] Aus der Praxis ist es auch bereits bekannt,
Schrumpfschlduche mit Metallisierungsschichten um ei-
ne Schirmdampfung einzusetzen. Auch werden Kupfer-
klebebander verwendet, die anschlieRend umspritzt wer-
den.

[0010] Die bekannten Schnittstellen, insbesondere
Steckverbindungen, sind vor allem in Bezug auf die Her-
stellung problematisch, da es unter Realisierung einer
vom Kabel in die Schnittstelle zu filhrenden Schirmung
auRerst aufwendig und kompliziert ist, die Bauteile sach-
gerecht zu komplettieren bzw. zu montieren. Das Her-
stellverfahren ist aufwendig und somit teuer, insbeson-
dere dann, wenn es sich bei den Schnittstellen um mini-
aturisierte Schnittstellen in Form kleinster Steckverbin-
dungen handelt.

[0011] Des Weiteren ist aus der US 5,906,513 eine
geschirmte elektrische Schnittstelle bekannt. Die
Schnittstelle umfasst ein angeschlossenes elektrisches
Kabel nebst Abschirmung sowie elektrische Konktakte.
[0012] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer vor-
zugsweise mehrpoligen, geschirmten elektrischen
Schnittstelle, insbesondere einer Steckverbindung, vor-
zugsweise eines Steckers, einer Buchse, eines Y-
Stulcks, eines T-Stlicks oder dgl. anzugeben, wonach
sich eine entsprechende Schnittstelle auf einfache Wei-
se und dabei kostenglnstig herstellen lasst. Des Weite-
ren ist eine entsprechend hergestellte Schnittstelle an-
zugeben.

[0013] Die voranstehende Aufgabe ist durch ein Ver-
fahren mitden Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.
Danach ist das erfindungsgemale Verfahren dadurch
gekennzeichnet, dass zur Bildung eines Schirmelements
die Abschirmung des Kabels oder der Kabel und zumin-
dest ein an die Abschirmung angrenzender Bereich um
die elektrischen Kontakte mit einem elektrisch leitenden
Verbundmaterial umspritzt wird, wobei das Schirmele-
ment gegenuber den elektrischen Kontakten unter Ein-
bindung eines Isolierkdrpers aus Kunststoff isoliert ist,
dass der Isolierkdrper durch Umspritzen der Kontakte
erzeugt wird, wobei die Kontakte zumindest teilweise
spritzgusstechnisch in den Isolierkérper eingebunden
werden, und wobei der Isolierkdrper einen Schnittstel-
lenk&rper bildet, und dass der Isolierkérper als Schnitt-
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stellenkdrper unter Bildung des Schirmelements mit dem
elektrisch leitenden Verbundmaterial umspritzt wird.
[0014] InBezugaufdie erfindungsgemale Schnittstel-
le ist die voranstehende Aufgabe durch die Merkmale
des nebengeordneten Patentanspruchs 12 geldst. Damit
ist die Schnittstelle dadurch gekennzeichnet, dass das
Schirmelement durch Umspritzen der Abschirmung des
Kabels und zumindest eines an die Abschirmung angren-
zenden Bereichs um die elektrischen Kontakte miteinem
elektrisch leitenden Verbundmaterial gebildet ist, wobei
das Schirmelement gegeniiber den elektrischen Kontak-
ten unter Einbindung eines Isolierkérpers aus Kunststoff
isoliert ist, dass der Isolierkdrper durch Umspritzen der
Kontakte erzeugt ist, wobei die Kontakte zumindest teil-
weise spritzgusstechnisch in den Isolierkdrper eingebun-
den sind, und wobei der Isolierkdrper einen Schnittstel-
lenkdrper bildet, und dass der Isolierkérper als Schnitt-
stellenkdrper unter Bildung des Schirmelements mit dem
elektrisch leitenden Verbundmaterial umspritzt ist.
[0015] Erfindungsgemalisterkanntworden, dass sich
die vom Kabel kommende Schirmung ganz einfach in die
elektrische Schnittstelle, beispielsweise in den Stecker,
in die Buchse oder dgl. filhren Iasst, namlich dadurch,
dass zur Bildung eines Schirmelements die Abschirmung
des Kabels oder - bei Vorkehrung mehrerer Kabel - der
Kabel und zumindest ein an die Abschirmung angren-
zender Bereich um die elektrischen Kontakte mit einem
elektrisch leitenden Verbundmaterial umspritzt wird. Da-
bei ist zu beachten, dass das Schirmelement gegeniiber
den elektrischen Kontakten beabstandet oder unter Ein-
bindung eines Isolierkdrpers isoliert ist.

[0016] In erfindungsgemaler Weise ist wesentlich,
dass eine Verbindung mit der Schirmung des Kabels auf
spritzgusstechnische Weise erreicht wird, wenngleich
die zum SpritzgieRen Ublichen Thermoplaste so gut wie
keine elektrische Leitfahigkeit haben. Entsprechend wird
hier ein Verbundmaterial verwendet, welches elektrisch
leitet und zum SpritzgieRen geeignet ist. Das Spritzgie-
Ren dient somit einerseits zur elektrischen Kontaktierung
der Schirmung und andererseits zur Formgebung, so
dass es nicht erforderlich ist, die Schirmung anzucrim-
pen, mit einem Schirmring zu verléten oder sonst wie mit
den elektrisch leitfahigen Bauteilen der Schnittstelle oder
mit den sonstigen elektrisch leitfahigen Gehauseteilen
der Schnittstelle zu verbinden.

[0017] Das zum SpritzgieRen und somit zur Herstel-
lung des Schirmelements dienende Verbundmaterial ist
spritzgussfahig und umfasst metallische Bestandteile,
wobei es erforderlich ist, dass nach dem Spritzen eine
elektrisch leitende Oberflache, eine Metallmatrix oder ein
im Sinne eines Durchdringungsgefliges durchgangiger
Metalldispergent vorhanden ist. Dabei eignet sich ein
Verbundmaterial mit niedrigschmelzendem Metall, wo-
bei dieses vorzugsweise einen Schmelzpunkt unter
200°C haben sollte. Ein eutektisches oder peritektisches
Geflige mit niedrigem Schmelzpunkt eignet sich hier be-
sonders.

[0018] Des Weiteren sollte das Verbundmaterial einen
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vorzugsweise thermoplastischen Kunststoff umfassen,
der letztendlich eine Art Matrix bildet. Die Verarbeitungs-
temperatur, d.h. die Spritzgusstemperatur sollte im Be-
reich zwischen 250°C und 300°C liegen. Ebenso ist es
denkbar, dass das Verbundmaterial elektrisch leitende
Partikel, insbesondere Metallfasern und/oder Metallpel-
lets, umfasst, wodurch die Leitfahigkeit und somit Eig-
nung des Verbundmaterials zur spritzgusstechnischen
Erzeugung des Schirmelements abermals begunstigt ist.
[0019] In erfindungsgemaler Weise wird somit ein
Verbundmaterial zum Umspritzen und Kontaktieren der
Abschirmung des Kabels verwendet, wodurch konventi-
onelle Kontaktierungen bzw. Anbindungen an ein
Schnittstellengeh&use nicht mehr erforderlich sind. Inso-
weit ist eine fertigungstechnische Vereinfachung reali-
siert.

[0020] In Bezug auf das verwendete Verbundmaterial
sei erwahnt, dass das thermoplastische Material mit ei-
nem Anteil von 10 bis 25 Gew.-%, das niedrigschmel-
zende Metall mit einem Anteil von 10 bis 40 Gew.-% und
die sonstigen "Additive" mit 30 bis 75 Gew.-% vorgese-
hen sein kdnnen, wobei dem Material als "Additive" ins-
besondere Stahl- oder Kupferfasern oder entsprechende
Pellets beigemengt sind, die die Bildung eines elektrisch
leitenden Gerippes begtinstigen. Mit einem solchen Ver-
bund Iasst sich nach dem SpritzgieRen eine spezifisch
elektrische Leitfahigkeit bis zu 108 S/m und eine thermi-
sche Leitfahigkeit >10 W/mK erzielen. Somit eignet sich
ein entsprechend hergestelltes bzw. gespritztes Schir-
melement ganz besonders zur Anbindung der Abschir-
mung des Kabels an entsprechende Bauteile einer kon-
ventionellen Schnittstelle.

[0021] Im Rahmen des erfindungsgemaRen Verfah-
rens wird zunachst das Kabel auf herkdmmliche Weise
konfektioniert, wonach die Adern, insbesondere die in
den Adern enthaltene Litze, und die Abschirmung end-
seitig freigelegt werden, wobei die elektrische Isolation
zwischen der Litze und der Abschirmung erhalten bleibt.
[0022] Zur Bildung der elektrischen Kontakte kénnen
die Adern bzw. die Litzen der Ader gecrimpt werden.
Ebenso ist es denkbar, dass die Kabellitzen mit einem
elektrisch leitenden Material umspritzt werden. Dabei
kann es sich um das gleiche Material handeln, mit dem
das Schirmelement spritzgusstechnisch hergestellt und
dabei an das Kabel angeformt wird. Es lassen sich kom-
plizierte Verdrahtungen und Verbindungen gegentiber
den herkdbmmlichen, meist handischen Verfahren auto-
matisch herstellen, wodurch bereits insoweit eine erheb-
liche Vereinfachung der Herstellung und somit eine Re-
duktion der Herstellkosten erreicht wird.

[0023] Die Kabel werden, wie gehabt, konfektioniert
und in das Spritzwerkzeug eingelegt. Das Kontaktieren
der Einzellitzen kénnte auch Teil eines mehrkomponen-
tigen Abspritzvorgangs sein, worauf spater noch Bezug
genommen wird. Briicken, Querstege, sonstige Verbin-
dungen kénnen eingelegt oder spritzgusstechnisch ver-
bunden bzw. kontaktiert werden.

[0024] Jedenfalls erfolgt die Erzeugung der Kontakt-
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pins durch Anspritzen eines solchen direkt auf die Ader-
litze, wobei es moglich ist, auch geometrisch kompliziert
geformte Kontakte herzustellen. Beliebige Profile der
Kontaktpins sind realisierbar. Ein besonderer Crimp-
oder Létvorgang ist jedenfalls nicht mehr erforderlich,
wenn die elektrischen Kontakte spritzgusstechnisch auf
den Litzen erzeugt werden.

[0025] Sinddie elekirischen Kontakte - wie auchimmer
- hergestellt, werden diese zumindest teilweise spritz-
gusstechnisch in einen Isolierkérper aus Kunststoff, ein-
gebunden. Im Falle der spritzgusstechnischen Vorkeh-
rung eines solchen Isolierkdrpers bildet dieser eine Art
Schnittstellenkorper,  beispielsweise  einen  Ste-
cker-/Buchsenkorper, wodurch eine erste Formgebung
der Schnittstelle stattfindet. Wesentlich ist, dass der
Schnittstellenkorper aus isolierendem Kunststoff besteht
und unter Einbindung der elektrischen Kontakte an das
Kabel spritzgusstechnisch angebundenist. Das freie En-
de des Kabels und die zuvor gebildeten Kontakte sind in
den Isolierkérper - teilweise - eingebunden und entspre-
chend der im Betrieb erforderlichen Kontaktierung posi-
tioniert.

[0026] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn in den
Schnittstellenkérper, bei dessen Formgebung, Funkti-
onselemente wie Rastnasen, Federn o.a. integriert wer-
den. Eine Rastnase kann aus dem gleichen Material wie
der Schnittstellenkdrper selbst hergestellt sein, ndmlich
spritzgusstechnisch angeformt bzw. integriert, beispiels-
weise nach Innen abragend. Ebenso ist es mdglich, ein
separates Federelement in die Spritzgussform einzule-
gen und entsprechend zu Umspritzen, wobei eine belie-
bige Positionierung des Federelements mdglich ist.
[0027] In einem weiteren Schritt ist es mdglich, dass
der entsprechend den voranstehenden Ausfiihrungen
gebildete Schnittstellenkdrper, der aus einem elektrisch
isolierenden Material (Kunststoff) besteht, unter Bildung
des eingangs bereits erwahnten Schirmelements zumin-
dest teilweise mit dem elektrisch leitenden Verbundma-
terial umspritzt wird. Im Konkreten ist es denkbar, das
Kabel mit dem endseitig erzeugten Schnittstellenkérper
abermals in ein Spritzgusswerkzeug einzulegen, derge-
stalt, dass zumindest die aus der Kabelisolation vorste-
hende Schirmung bzw. das die Schirmung bildende
Schirmgeflecht sowie der Schnittstellenkdrper umspritzt
werden. Durch diese MaRnahme wird das Schirmele-
ment ausgebildet, wird namlich die Schirmung des Ka-
bels komplett in die Schnittstelle hineingelegt, je nach-
dem, in welchem Umfange der aus nicht leitendem
Kunststoff bestehende Schnittstellenkérper mit dem
elektrisch leitenden Verbundmaterial umspritzt wird.
[0028] Je nach Bedarf ist es denkbar, dass das Kabel
vor bzw. im Bereich des Schirmelements und zumindest
ein Teil der entsprechend den voranstehenden Ausflih-
rungen gebildeten Abschirmung unter Bildung der dulRe-
ren Form der Schnittstelle bzw. der Steckverbindung,
d.h. unter Bildung eines Gehauses, mit einem elektrisch
isolierenden Kunststoff umspritzt wird. Dieser Kunststoff
kann einen Bereich des endseitigen Kabels und einen
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Teil des Schirmelements oder das Schirmelement mit
dem darunter befindlichen Schnittstellenkdrper insge-
samtumgeben. Durch diese MalRnahme wird letztendlich
die aulere Form des Schnittstellenkdrpers definiert, bei-
spielsweise eines geradlinigen oder winkelférmigen Ste-
ckers. So ist es mdéglich, dass das Gehause in beliebigen
Formen, beispielsweise in Form eines Winkelsteckers,
unter Einbindung eines Teils des Kabels, gespritzt wird,
wodurch die Herstellung der Schnittstelle mit angebun-
denem Kabel beendet ist. Beidem Gehduse kann es sich
um das Flanschgehause handeln, d.h. um das Gegen-
stlick zu einem Kopplungsstecker.

[0029] Am freien Ende, d.h. an der offenen Stirnseite
der so entstandenen Schnittstelle, lassen sich beliebige
Bauteile aufstecken bzw. anstecken oder anschrauben
bzw. einschrauben, beispielsweise ein Gewindering aus
Metall. Beliebige Kopplungsstiicke, Adapter, etc. sind mit
der Schnittstelle kombinierbar.

[0030] Dieentsprechend den voranstehenden Ausfiih-
rungen hergestellte Schnittstelle 1asst sich in voneinan-
der unabhangigen Spritzgussvorgangen in unterschied-
lichen Werkzeugen herstellen. Ebenso ist es denkbar,
dass mindestens zwei unterschiedliche, aneinander an-
grenzende Bereiche der Schnittstelle gleichzeitig in ei-
nem einzigen Spritzgusswerkzeug hergestellt werden,
beispielsweise im Overmoulding-Verfahren. Auch meh-
rere unterschiedliche Bereiche lassen sich gleichzeitig
spritzgusstechnisch fertigen, wobei in erfindungsgema-
Rer Weise wesentlich ist, dass sowohl die elektrische
Kontaktierung zumindest der Schirmung als auch die ei-
gentliche Forgebung spritzgusstechnisch in einem ein-
zigen Verfahrensschritt erfolgen kann. Aufwendige Mon-
tagen bzw. Komplettierungen, bislang meist handisch
durchgefihrt, sind in erfindungsgemafier Weise nicht
mehr erforderlich.

[0031] An dieser Stelle sei angemerkt, dass sich das
erfindungsgeméafe Verfahren auf die Umspritzung be-
zieht.

[0032] Mit dem nebengeordneten Patentanspruch 12
isteine geschirmte elektrische Schnittstelle beansprucht,
die vorzugsweise nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren gefertigt ist. Fur die Schnittstelle ist wesentlich, dass
das Schirmelement durch Umspritzung der Abschirmung
des Kabels und zumindest eines an die Abschirmung
angrenzenden Bereichs um die elektrischen Kontakte
mit einem elektrisch leitenden Verbundmaterial gebildet
ist. Das Schirmelement ist gegeniber den elektrischen
Kontakten beabstandet oder unter Einbindung eines Iso-
lierkdrpers, der nicht zwingend erforderlich ist, isoliert.
[0033] Wie bereits zu dem erfindungsgeméaRe Verfah-
ren ausgefihrt, umfasst das Verbundmaterial metalli-
sche Bestandteile, wobei nach dem Spritzen eine metal-
lische Oberflache, ein metallisches Skelett bzw. ein im
Sinne eines Durchdringungsgefliges durchgangiger Me-
talldispergentrealisiertist. Das Verbundmaterial umfasst
ein niedrigschmelzendes Metall, vorzugsweise mit ei-
nem Schmelzpunkt unter 200°C sowie einen vorzugs-
weise thermoplastischen Kunststoff mit einer Verarbei-
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tungstemperatur (Spritzgusstemperatur) im Bereich zwi-
schen 250°C und 300°C. Weitere elektrisch leitende Be-
standteile wie Metallfasern oder Metallpellets beguinsti-
gen die elektrische Leitfahigkeit und die fiir die Abschir-
mung erforderlichen Eigenschaften.

[0034] Bei der erfindungsgemaflen Schnittstelle kdn-
nen die Kontakte zumindest teilweise spritzgusstech-
nisch in einen Isolierkdrper eingebunden sein, wobei der
Isolierkdérper einen Schnittstellenkdrper, insbesondere
einen Stecker-/Buchsenkdrper, bildet. In den Schnittstel-
lenkdrper kénnen Funktionselemente wie Rastnasen,
Feder o.a. integriert sein. Auch lassen sich zum An-
schluss dienende Gewinde und sonstige Ankopplungs-
mechanismen integrieren.

[0035] Der Schnittstellenkorper ist unter Bildung des
Schirmelements zumindest teilweise umspritzt, wobei
das Kabel vor bzw. im Bereich des Schirmelements und
zumindest ein Teil der Abschirmung unter Bildung der
aulleren Form der Schnittstelle bzw. der Steckverbin-
dung mit einem elektrisch nicht leitenden Kunststoff um-
spritztist. Durch diese Malinahme ist letztendlich ein Ge-
hause gebildet. Das Gehause kann in beliebiger Form
gespritzt sein, beispielsweise unter Realisierung eines
Winkelsteckers oder einer Winkelbuchse.

[0036] Es gibt nun verschiedene Mdglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter Weise
auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits
auf die den Anspriichen 1 und 12 nachgeordneten An-
spriiche und andererseits auf die nachfolgende Erlaute-
rung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele der Erfindung
anhand der Zeichnung zu verweisen. In Verbindung mit
der Erlauterung der bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung werden auch im
Allgemeinen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Lehre erldutert. In der Zeichnung zeigen
Fig. 1a  in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsge-
mafRen Schnittstelle in Form eines Steckers,
bei dem endseitig ein Gewindering vorgese-
henist, wobei der Isolierkdrper durch Umsprit-
zen von Kontakten erzeugt ist,

in einer schematischen Ansicht, teilweise ge-
schnitten, eine nicht erfindungsgemasse
Schnittstelle in Form eines Steckers, bei dem
endseitig ein Gewindering vorgesehen ist, wo-
bei der Isolierkdrper als Einlegeteil eingebun-
den ist,

in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Schnittstelle in Form eines
Steckers, wobei dort sowohl auf3en als auch
innen Rastnasen und ein Schirmelement aus-
gebildet sind,

in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Schnittstelle in Form eines
Steckers, wobei dort im Inneren eine Feder-

Fig. 1b

Fig. 2

Fig. 3

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

verrastung spritzgusstechnisch eingebunden
ist,

in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein weiteres Ausfilihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafien Schnittstelle als Verteiler in
Form eines Winkelsteckers mit Schraubver-
schluss,

in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein weiteres Ausfilihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafien Schnittstelle als Verteiler in
Form eines Winkelsteckers mit direkt ange-
formter, elektrisch leitfahiger Verriegelungs-
einheit bzw. direkt angespritztem Schirmele-
ment,

in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafien Schnittstelle als Verteiler in
Form eines Winkelsteckers, wobei ein Metal-
leinlegeteil (Rastnasen, Schirmelement fur
360°-Schirmung) umspritzt ist und

in einer schematischen Ansicht, geschnitten,
ein weiteres Ausfilihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafien Schnittstelle in Form eines Y-
Stlicks unter Einbindung von drei Kabeln.

Fig. 4a

Fig. 4b

Fig. 4c

Fig. 5

[0037] Fig. 1 a zeigt ein erstes Ausfihrungsbeispiel
einer nach dem erfindungsgemaRen Verfahren herge-
stellten Schnittstelle in Form eines Steckers, wobei dort
die Abschirmung 1 eines Kabels 2 in die Schnittstelle
geflhrt ist. Fig. 1 a zeigt deutlich, dass ein vorderer Be-
reich der Abschirmung 1 abisoliert ist, so dass eine un-
mittelbare Kontaktierung mdglich ist.

[0038] Elekirisch isolierte Adern 3 ragen weiter in die
Schnittstelle bzw. den Stecker hinein und sind endseitig
durch Crimpen, Léten, etc. oder spritzgusstechnisch mit
Kontakten 4 ausgestattet.

[0039] Zur Positionierung der elektrischen Kontakte 4
und zur Einbindung dieser in den Stecker ist spritzguss-
technisch ein Isolierkdrper 5 auf Kunststoff geschaffen,
in den die elektrischen Kontakte 4 mit ihrer Crimpanbin-
dung integriert sind. Der Isolierkdrper 5 bildet letztendlich
einen Schnittstellenkorper, auf dem aufbauend weitere
funktionale Bereiche - spritzgusstechnisch - erzeugt wer-
den.

[0040] Der Isolierkérper 5 ist in erfindungsgemaRer
Weise zur Bildung eines Schirmelements 6 mit einem
elektrisch leitenden Verbundmaterial - ebenfalls spritz-
gusstechnisch - umgossen, wobei das so erzeugte Schir-
melement 6 die Abschirmung 1 elektrisch kontaktiert und
diese Uber den Isolierkérper 5 hinweg in die Schnittstelle
hinein bzw. an dieser entlang flhrt.

[0041] Als weiteres Bauteil Iasst sich - ebenfalls spritz-
gusstechnisch - einisolierendes Gehduse 7 spritzen, und
zwar aus einem elektrisch isolierenden Kunststoff. Das
Gehéuse 7 bindet die Kabelisolation 8 ein und schlief3t
gegenuber dieser dicht ab. Das Gehause 7 erstreckt sich
von der Kabelisolation 8 aus zumindest teilweise tUber
das Schirmelement 6 hinweg und kann einen Anschlag
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zum endseitigen Aufschieben fiir einen Gewindering 9
oderdgl. bilden. Auch istes denkbar, dass sich das spritz-
gusstechnisch erzeugte Gehduse 7 Uber das gesamte
Schirmelement 6 hinweg bis zum vorderen Ende des
Schirmelements 6 erstreckt und somit dieses insgesamt
Uberdeckt. Beliebige sonstige Ausformungen und Aus-
gestaltungen sind denkbar.

[0042] Fig. 1b zeigt eine nicht erfindungsgemasse
Schnittstelle in Form eines Steckers, wobei dort - anders
als bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemafl Fig. 1a - der
Isolierkorper 5 als Einlegeteil im Sinne eines "externen”
Isolierkdrpers eingelegt ist. Der dort vorgesehene Iso-
lierkdrper 5 entspricht einem Steckk&rperim Sinne eines
Einlegteils. Im Konkreten ist dort ein herkdmmlich her-
gestellter Steckkorper mit elektrischen Kontakten 4 be-
stiickt. Die Adern 3 sind angel6tet. Im Kabelraum ist eine
Isolation vorgesehen. Das Schirmelement 6 ist wie die
formgebende AulRenkontur gespritzt.

[0043] Fig. 2 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemaRen Schnittstelle in Form eines Ste-
ckers, wobei dort das Schirmelement 6 langer ausgebil-
det ist und somit gegeniiber den Ausfiihrungsformen
nach Fig. 1 aund 1 b wesentlich weiter tber den Isolier-
kérper 5 hinausragt. Zur sicheren Ankopplung sind ge-
maR Fig. 2 Rastnasen 10 realisiert, ndmlich spritzguss-
technisch angeformt. Auch lasst sich Gber einen Rast-
haken eine elektrisch leitfahige Verriegelungseinheit in-
tegrieren. Ebenso ist die Integration einer oder mehrerer
federnd ausgefihrter, radial angeordneter Kontaktnasen
in Form angespritzter Schirmelemente mdglich, deren
Ruckstellkraft gegen das Flanschgehduse driickt und so-
mit eine umlaufende Schirmung innerhalb der Schnitt-
stelle realisiert. Die Vorkehrung eines zuséatzlichen Fe-
derrings, der ebenfalls spritzgusstechnisch eingebunden
sein kann, ist denkbar.

[0044] Entsprechend den voranstehenden Ausflihrun-
gen lasst sich die Anzahl der Ubergangswiderstiande
ganz gewaltig reduzieren.

[0045] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemaflen Schnittstelle in Form eines
Steckers, wobei dort im Gegensatz zu der in Fig. 2 ge-
zeigten Ausfiihrungsform im verlangerten Schirmele-
ment 6 eine spritzgusstechnisch eingebundene Feder 11
vorgesehen ist. An dieser Stelle sei angemerkt, dass der
elektrische Kontakt der zuvor genannten Funktionsele-
mente flr die Schirmung bzw. Stromflihrung durch Um-
spritzen eines Metalleinlegeteils realisierbar ist. Zusatz-
lich ist es von Vorteil, wenn federnde Elemente, bei-
spielsweise eine Feder mit einer abriebfesten Oberflache
versehen ist, um namlich einerseits eine langzeitbestan-
dige Riickstellkraft und andererseits einen kleinstmdogli-
chen Durchgangswiderstand realisieren zu kdnnen. Eine
langzeitbestandige Riickstellkraft 1&sst sich durch ein ge-
eignetes Federmaterial entsprechend den mechani-
schen Eigenschaften realisieren. Ein kleinstmdglicher
Durchgangswiderstand ist beispielsweise durch eine zu-
satzliche - geeignete - Oberflache realisierbar.

[0046] Fig.4a zeigtin einer schematischen Ansichtein
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weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgemafen
Schnittstelle, diesmal in Form eines Winkelsteckers. Fig.
4a zeigt deutlich, dass durch die spritzgusstechnische
Formgebung des Gehauses 7 ein Winkelstecker reali-
siert ist, wobei das Gehause 7 bei dessen Formgebung
das ebenfalls spritzgusstechnisch erzeugte Schirmele-
ment 6 in die Gesamtform einbindet.

[0047] Fig. 4b zeigtin einer schematischen Ansicht ein
weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgemafen
Schnittstelle in Form eines Winkelsteckers, wobei dort
eine elektrisch leitfahige Verriegelungseinheit in Form
von Rastnasen 10 und ein direkt angespritztes Schirme-
lement 6 vorgesehen ist.

[0048] Fig. 4c zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemaflen Schnittstelle als Verteiler in
Form eines Winkelsteckers, wobei dort ein Metalleinle-
geteil 13 als Rasthaken dient. Das Metalleinlegeteil 13
ist in das angespritzte Schirmelement 6 eingebunden.
[0049] SchlieRlich zeigt Fig. 5 in einer schematischen
Ansicht einen Verteiler in Form eines Y-Stiicks, wobei
dort insgesamt drei Kabel 2 miteinander elektrisch ver-
koppelt sind. Die Schnittstelle umfasst verschiedene
Funktionselemente, in Form von Briicken 12, die Uber
den spritzgusstechnisch hergestellten Isolierkdrper 5 po-
sitioniert und voneinander elektrisch isoliert sind. Auch
die freien Enden der Kabel 2 sind in den Isolierkérper 5,
der den Schnittstellenkdrper bildet, eingebunden.
[0050] Der Isolierkérper 5 ist insgesamt mit einem
spritzgusstechnisch hergestellten Schirmelement 6 um-
geben, welches die jeweilige Abschirmung 1 der Kabel
2 kontaktiert und entsprechend einbindet.

[0051] Die auliere Form ist durch das ebenfalls spritz-
gusstechnisch erzeugte Gehause 7 realisiert, namlich
aus einem elektrisch isolierenden Kunststoffmaterial. Die
Form der Schnittstelle bzw. des Y-Stlicks ist somit spritz-
gusstechnisch definiert, namlich durch das Gehause 7.
[0052] Es seiangemerkt, dass die voranstehend eror-
terten Ausflihrungsbeispiele lediglich der beispielhaften
Erdrterung der beanspruchten Lehre dienen, diese je-
doch nicht auf die Ausfliihrungsbeispiele einschranken.

Bezugszeichenliste

[0053]

1 Abschirmung

2 Kabel

3 Ader (des Kabels)
4 elektrischer Kontakt
5 Isolierkdrper, Schnittstellenkdrper
6 Schirmelement

7 Gehéuse

8 Kabelisolation

9 Gewindering

10 Rastnase

11 Feder

12 Briicke

13  Metalleinlegeteil
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer vorzugsweise mehr-
poligen, geschirmten elektrischen Schnittstelle, ins-
besondere einer Steckverbindung, vorzugsweise ei-
nes Steckers, einer Buchse, eines Y-Stiicks, T-
Stlicks oder dgl., mit mindestens einem angeschlos-
senen Kabel (2) nebst Abschirmung (1), wobei die
Schnittstelle elektrische Kontakte (4) umfasst und
wobei das Kabel (2) mit den elektrischen Kontakten
(4) zu verbindende Adern (3) und eine die Adern (3)
umgebende Abschirmung (1) umfasst, die vom Ka-
bel (2) zur bzw. in die Schnittstelle zu flhren ist, wo-
bei zur Bildung eines Schirmelements (6) die Ab-
schirmung (1) des Kabels (2) oder der Kabel (2) und
zumindest ein an die Abschirmung (1) angrenzender
Bereich um die elektrischen Kontakte (4) mit einem
elektrisch leitenden Verbundmaterial umspritzt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schirmele-
ment (6) gegeniber den elektrischen Kontakten (4)
unter Einbindung eines Isolierkdrpers (5) aus isolie-
rendem Kunststoff isoliert ist, dass der Isolierkérper
(5) durch Umspritzen der Kontakte (4) erzeugt wird,
wobei die Kontakte (4) zumindest teilweise spritz-
gusstechnisch in den Isolierkdrper (5) eingebunden
werden, und wobei der Isolierkérper (5) einen
Schnittstellenkorper bildet, und dass der Isolierkor-
per (5) als Schnittstellenkdrper unter Bildung des
Schirmelements (6) mit dem elektrisch leitenden
Verbundmaterial umspritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbundmaterial metallische
Bestandteile umfasst und nach dem Spritzen eine
Metallmatrix oder einen im Sinne eines Durchdrin-
gungsgefluges durchgdngigen Metalldispergenten
aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verbundmaterial ein
niedrigschmelzendes Metall, vorzugsweise mit ei-
nem Schmelzpunkt unter200°C, und/oder einenvor-
zugsweise thermoplastischen Kunststoff mit einer
Verarbeitungstemperatur im Bereich zwischen
250°C und 300°C umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbundmaterial
elektrisch leitende Partikel, insbesondere Metallfa-
sern und/ oder Metallpellets, umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kabel (2) konfek-
tioniert wird, indem die Adern (3), insbesondere die
in den Adern (3) enthaltene Litze, und die Abschir-
mung (1) endseitig freigelegt werden, wobei die Lit-
zen zur Bildung der elektrischen Kontakte (4) ge-
krimpt oder mit einem elektrisch leitenden Material
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10.

1.

12.

umspritzt werden kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kontakte (4) zu-
mindest teilweise spritzgusstechnisch in den Isolier-
koérper (5) aus Kunststoff eingebunden werden, wo-
bei der Isolierkdrper (5) einen Stecker-/Buchsenkdor-
per bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Schnittstellen-
kérper bei dessen Formgebung Funktionselemente
wie Rastnasen, Federn 0.4. integriert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kabel (2) vor
bzw. im Bereich des Schirmelements (1) und zumin-
dest ein Teil der Abschirmung (1) unter Bildung der
aulleren Form der Schnittstelle bzw. der Steckver-
bindung, d.h. unter Bildung eines Gehauses (7), mit
einem elektrisch isolierenden Kunststoff umspritzt
werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gehause (7) in beliebigen For-
men, beispielsweise in Form eines Winkelsteckers
unter Einbindung eines Teils des Kabels (2), ge-
spritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Berei-
che nacheinander gespritzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei un-
terschiedliche Bereiche gleichzeitig, beispielsweise
im Overmoulding-Verfahren, gespritzt werden.

Geschirmte elektrische Schnittstelle, insbesondere
Steckverbindung, vorzugsweise Stecker, Buchse,
Y-Stick, T-Stick oder dgl., mit mindestens einem
angeschlossenen elektrischen Kabel (2) nebst Ab-
schirmung (1), wobei die Schnittstelle elektrische
Kontakte (4) umfasst und wobei das Kabel (2) mit
den elektrischen Kontakten (4) zu verbindende
Adern/Litzen (3) und eine die Adern (3) umgebende
Abschirmung (1) umfasst, wobei das Schirmelement
(6) durch Umspritzen der Abschirmung (1) des Ka-
bels (2) und zumindest eines an die Abschirmung
(1) angrenzenden Bereichs um die elektrischen Kon-
takte (4) mit einem elektrisch leitenden Verbundma-
terial gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schirmelement (6) gegenuber den elektrischen
Kontakten (4) unter Einbindung eines Isolierkdrpers
(5) aus isolierendem Kunststoff isoliert ist, dass der
Isolierkdrper (5) durch Umspritzen der Kontakte (4)
erzeugt ist, wobei die Kontakte (4) zumindest teil-
weise spritzgusstechnisch in den Isolierkérper (5)
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eingebunden sind, und wobei der Isolierkérper (5)
einen Schnittstellenkdrper bildet, und dass der Iso-
lierkérper (5) als Schnittstellenkérper unter Bildung
des Schirmelements (6) mitdem elektrisch leitenden
Verbundmaterial umspritzt ist.

Schnittstelle nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbundmaterial metallische
Bestandteile umfasst und nach dem Spritzen eine
Metallmatrix oder einen im Sinne eines Durchdrin-
gungsgefluges durchgdngigen Metalldispergenten
aufweist, wobei das Verbundmaterial ein niedrig-
schmelzendes Metall, vorzugsweise mit einem
Schmelzpunkt unter 200°C, einen vorzugsweise
thermoplastischen Kunststoff mit einer Verarbei-
tungstemperatur im Bereich zwischen 250°C und
300°C und ggf. weitere elektrisch leitende Bestand-
teile wie Metallfasern und/oder Metallpellets umfas-
sen kann.

Schnittstelle nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kontakte zumindest teil-
weise spritzgusstechnisch in einen Isolierkorper (5)
eingebunden sind, wobei der Isolierkérper (5) einen
Stecker-/Buchsenkdrper bildet, wobeiin den Schnitt-
stellenkdrper (5) Funktionselemente wie Rastnasen,
Federn o.a. integriert sein kdnnen.

Schnittstelle nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schnittstellenkdrper (5) unter
Bildung des Schirmelements (6) zumindest teilweise
umspritztist, wobei das Kabel (2) vor bzw.im Bereich
des Schirmelements (6) und zumindest ein Teil der
Abschirmung (1) unter Bildung der duleren Form
der Schnittstelle bzw. der Steckverbindung, d.h. un-
ter Bildung eines Gehauses (7), mit einem elektrisch
isolierenden Kunststoff umspritzt ist und wobei das
Gehause (7) in beliebiger Form gespritzt sein kann.

Claims

Method for producing a preferably multipolar, shield-
ed electrical interface, in particular a plug connec-
tion, preferably a plug, a socket, a Y-piece, T-piece
or the like, comprising, in addition to the shielding
(1), at least one cable (2) connected thereto, the in-
terface comprising electrical contacts (4) and the ca-
ble (2) comprising wires (3) to be connected to the
electrical contacts (4) and comprising shielding (1)
surrounding the wires (3), which shielding is to be
guided by the cable (2) to or into the interface, an
electrically conductive composite material being in-
jection-moulded around the shielding (1) of the cable
(2) or the cables (2) and at least one region, adjacent
to the shielding (1), around the electrical contacts
(4), in order to form a shielding element (6),

characterised in that the shielding element (6) is
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insulated from the electrical contacts (4) by integrat-
ing an insulating body (5) made of insulating plastics
material,

in that the insulating body (5) is produced by injec-
tion moulding around the contacts (4), the contacts
(4) being integrated, at least in part by injection
moulding, in the insulating body (5), and the insulat-
ing body (5) forming an interface body, and

in that the electrically conductive composite material
is injection moulded around the insulating body (5),
in the form of the interface body, to form the shielding
element (6).

Method according to claim 1, characterised in that
the composite material comprises metal compo-
nents and, after injection moulding, said composite
material comprises a metal matrix or a metal disper-
sion that is consistent in the sense of a penetration
structure.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that the composite material comprises
a low-melting metal, preferably having a melting
point of below 200 °C, and/or a preferably thermo-
plastic polymer having a processing temperature in
the range of between 250 °C and 300 °C.

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the composite material comprises
electrically conductive particles, in particular metal
fibres and/or metal pellets.

Method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the cable (2) is manufactured by
the end of the wires (3), in particular the strand con-
tained in the wires (3), and the end of the shielding
(1) being stripped, it being possible for the strands
to be crimped or for an electrically conductive mate-
rial to be injection-moulded around said strands in
order to form the electrical contacts (4).

Method according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the contacts (4) are integrated, at
least in part by injection moulding, in the insulating
body (5) that is made of plastics material, the insu-
lating body (5) forming a plug/socket body.

Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that functional elements, such as en-
gaging lugs, springs or the like, are integrated into
the interface body during moulding thereof.

Method according to any one of claims 1 to 7, char-
acterised in that an electrically insulating plastics
material is injection-moulded around the cable (2) in
front of or in the region of the shielding element (1)
and around at least part of the shielding (1) forming
the outer shape of the interface or the plug connec-
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tion, i.e. forming a housing (7).

Method according to claim 8, characterised in that
the housing (7) is injection-moulded in any shape,
for example in the shape of a right-angle plug inte-
grating part of the cable (2).

Method according to any one of claims 1 to 9, char-
acterised in that the individual regions are injection-
moulded successively.

Method according to any one of claims 1 to 10, char-
acterised in that at least two different regions are
injection-moulded simultaneously, for example in an
over-moulding process.

Shielded electrical interface, in particular a plug con-
nection, preferably a plug, socket, Y-piece, T-piece
or the like, comprising, in addition to the shielding
(1), at least one electrical cable (2) connected there-
to, the interface comprising electrical contacts (4)
and the cable (2) comprising wires/strands (3) to be
connected to the electrical contacts (4) and compris-
ing shielding (1) surrounding the wires (3), the shield-
ing element (6) being formed by an electrically con-
ductive composite material being injection-moulded
around the shielding (1) of the cable (2) and at least
one region, adjacent to the shielding (1), around the
electrical contacts (4),

characterised in that the shielding element (6) is
insulated from the electrical contacts (4) by integrat-
ing an insulating body (5) made of insulating plastics
material,

in that the insulating body (5) is produced by injec-
tion moulding around the contacts (4), the contacts
(4) being integrated, at least in part by injection
moulding, into the insulating body (5), and the insu-
lating body (5) forming an interface body, and

in that the electrically conductive composite material
is injection-moulded around the insulating body (5),
in the form of the interface body, to form the shielding
element (6).

Interface according to claim 12, characterised in
that the composite material comprises metal com-
ponents and, after injection moulding, comprises a
metal matrix or a metal dispersion that is consistent
in the sense of a penetration structure, it being pos-
sible for the composite material to comprise a low-
melting metal, preferably having a melting point of
below 200 °C, a preferably thermoplastic polymer
having a processing temperature in the range of be-
tween 250 °C and 300 °C, and optionally additional
electrically conductive components such as metal
fibres and/or metal pellets.

Interface according to either claim 12 or claim 13,
characterised in that the contacts are integrated,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

at least in part by injection moulding, in an insulating
body (5), the insulating body (5) forming a plug/sock-
et body, it being possible for functional elements,
such as engaging lugs, springs or the like, to be in-
tegrated into the interface body (5).

Interface according to claim 14, characterised in
that the interface body (5) forming the shielding el-
ement (6) is injection moulded at least in part, an
electrically insulating plastics material being injec-
tion-moulded around the cable (2) in front of orin the
region of the shielding element (6) and at least part
of the shielding (1) forming the outer shape of the
interface or the plug connection, i.e. forming a hous-
ing (7), and it being possible for the housing (7) to
be injection-moulded in any shape.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une interface électrique
blindée, de préférence multi-polaire, plus particulie-
rement d’'une connexion enfichable, de préférence
d’un connecteur, d’'une douille, d’'un élément en Y,
d’un élément en T ou autre avec au moins un cable
(2) avec blindage (1), I'interface comprenant des
contacts électriques (4) et le cable (2) comprenant
des fils (3) a connecter avec les contacts électriques
(4) et un blindage (1) entourant les fils (3), qui doit
étre guidé du cable (2) vers I'interface, moyennant
quoi, pour la formation d’'un élément de blindage (6),
le blindage (1) du cable (2) ou des cébles (2) et au
moins une zone adjacente au blindage (1) étant sur-
moulée autour des contacts électriques (4) avec un
matériau composite électro-conducteur, caractéri-
sé en ce que I'élément de blindage (6) est isolé par
rapport aux contacts électriques (4) grace a l'inser-
tion d’un corps isolant (5) en matériau isolant, en ce
que le corps isolant (5) est réalisé par surmoulage
des contacts (4), les contacts (4) étant intégrés au
moins partiellement grace a une technique d’injec-
tion dans le corps isolant (5) et le corps isolant (5)
formant un corps d’interface et en ce que le corps
isolant (5) est surmoulé en tant que corps d’interface
grace a la formation de I'élément de blindage (6)
avec le matériau composite électro-conducteur.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le matériau composite comprend des compo-
sants métalliques et, aprés l'injection, une matrice
métallique comprend un agentdispersant métallique
continu en tant que structure de pénétration.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le matériau composite comprend un métal
a faible point de fusion, de préférence avec un point
de fusion inférieur a 200°C et/ou une matiere plas-
tique de préférence thermoplastique avec une tem-
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pérature de traitement de I'ordre de 250°C a 300°C.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le matériau composite com-
prend des particules électro-conductrices, plus par-
ticulierement des fibres métalliques et/ou des gra-
nulés métalliques.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le cable (2) est confectionné en
dénudant a I'extrémité les fils (3), plus particuliére-
ment les torons contenus dans les fils (3), et le blin-
dage (1), les torons étant sertis pour former les con-
tacts électriques (4) ou pouvant étre surmoulés avec
un matériau électro-conducteur.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les contacts (4) sont intégrés
au moins partiellement a I'aide d’une technique d’in-
jection dans le corps isolant (5) en matiere plastique,
le corps isolant (5) formant un corps a connecteur
et a douille.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que, dans le corps d’interface, lors
de son fagonnage, des éléments fonctionnels com-
me des embouts d’encliquetage, des ressorts ou
autres sont intégrés.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le cable (2) avant ou au niveau
de I'élément de blindage (1) et au moins une partie
du blindage (1) sont surmoulés en formant la forme
extérieure de l'interface ou de la connexion enficha-
ble, c’est-a-dire en formant un boitier (7), avec une
matiere plastique électro-isolante.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que le boitier (7) est injecté sous des formes quel-
conques, parexemple sous laforme d’'un connecteur
angulaire en intégrant une partie du cable (2).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que les différentes zones sont in-
jectées successivement.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce qu’au moins deux zones différentes
sont injectées en méme temps, par exemple a l'aide
d’un procédé de surmoulage.

Interface électrique blindée, plus particulierement
connexion enfichable, de préférence connecteur,
douille, élément en Y, élément en T ou autre avec
au moins un cable électrique (2) connecté avec blin-
dage (1), I'interface comprenant des contacts élec-
triques (4) et le cable (2) comprenant des fils/torons
(3) a relier avec les contacts électriques (4) et un
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blindage (1) entourant les fils (3), I'élément de blin-
dage (6) étant formé par surmoulage du blindage (1)
du céble (2) et de 'au moins une zone adjacente au
blindage (1) autour des contacts électriques (4) avec
un matériau composite électro-conducteur, carac-
térisé en ce que I'élément de blindage (6) est isolé
par rapport aux contacts électriques (4) en intégrant
un corps isolant (5) en matiére plastique isolante, en
ce quele corpsisolant (5) estréalisé par surmoulage
des contacts (4), les contacts (4) étant intégrés au
moins partiellement a I'aide d’'une technique d’injec-
tion dans le corps isolant (5) et le corps isolant (5)
formant un corps d’interface et en ce que le corps
isolant est surmoulé en tant que corps d’interface en
formant I'élément de blindage (6) avec le matériau
composite électro-conducteur.

Interface selon larevendication 12, caractérisée en
ce que le matériau composite comprend des com-
posants métalliques et comprend, aprés linjection,
une matrice métallique ou un agent dispersant mé-
tallique continu en tant que structure de pénétration,
le matériau composite pouvant comprendre un métal
a bas point de fusion, de préférence avec un point
de fusion inférieur a 200°C, une matiére plastique,
de préférence thermoplastique avec une tempéra-
ture de traitement de I'ordre de 250°C a 300°C et,
le cas échéant, d’autres composants électro-con-
ducteurs comme des fibres métalliques et/ou des
granulés métalliques.

Interface selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risée en ce que les contacts sont intégrés au moins
partiellement a l'aide d’'une technique d’injection
dans un corps isolant (5), le corps isolant (5) formant
un corps a connecteur/douille, des éléments fonc-
tionnels comme des embouts d’encliquetage, des
ressorts ou autres pouvant étre intégrés dans le
corps d’interface (5).

Interface selon larevendication 14, caractérisée en
ce quele corps d’interface (5) est surmoulé au moins
partiellement en formant I'élément de blindage (6),
le cable (2) avant ou au niveau de I'élément de blin-
dage (6) et au moins une partie du blindage (1) est
surmoulée en formant la forme extérieure de l'inter-
face ou de la connexion enfichable, c’est-a-dire en
formant un boitier (7), avec une matiéere plastique
électro-isolante et le boitier (7) pouvant étre injecté
sous une forme quelconque.
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