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Kabelanschlusses

(67)  Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur
Herstellung eines mehrpoligen Kabelanschlusses (24a,
24b), umfassend die Schritte:

- Anordnen einer Vielzahl von Kontaktelementen (1) an
einem Tragerelement (2), wobei die Kontaktelemente (1)
in an dem Tragerelement (2) ausgebildeten Offnungen
(3) derart angeordnet werden, dass ein an den Kontak-
telementen (1) ausgebildetes freies Ende (4) aus der je-
weiligen Offnung (3) herausragt und von einer Oberfla-
che (5) des Tragerelementes (2) absteht,

- Aufbringen eines flach ausgebildeten Dichtungsele-
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Mehrpoliger Kabelanschluss und Verfahren zur Herstellung eines mehrpoligen

mentes (6) auf das Tragerelement (2) derart, dass das
Dichtungselement (6) Uber die von der Oberflache (5)
des Tragerelementes (2) abstehenden freien Enden (4)
der Kontaktelemente (1) geftihrt wird und auf die Ober-
flache (5) des Tragerelementes (2) aufgepresst wird,

- Ausbilden einer Kontaktierung von einer Vielzahl von
Leitern (8) eines Kabels (23) mit den Kontaktelementen
(1), wobei die Leiter (8) an die Kontaktelemente (1) an-
geklemmt werden, und

- Umspritzen der Kontaktierung mit einem Vergussma-
terial (18, 22) zur Ausbildung eines Bauteilverbundes
(20).

15 3 2

Fig. 6

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 587 592 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines mehrpoligen Kabelanschlusses sowie
auf einen mehrpoligen Kabelanschluss selbst.

[0002] Mehrpolige Kabelanschlisse bestehen ubli-
cherweise aus einem Kabel, welches eine Vielzahl von
Leitern umfasst, und einem Steckerteil, welches unmit-
telbar an dem Kabel angeordnet ist und in welchem die
Leiter des Kabels mit Kontaktelementen zur Ausbildung
einer Kontaktierung verbunden sind. Die Kontaktelemen-
te sind in Offnungen eines Tragerelementes des Stek-
kerteiles angeordnet, wobei die Offnungen als Durch-
gangso6ffnungen ausgebildet sind, so dass die mit den
Leitern kontaktierend verbundenen Kontaktelemente je-
weils mit einem Gegenkontaktelement kontaktierend
verbunden werden kdnnen, welche beispielsweise inner-
halb jeweils einer Offnung des Tragerelementes auf ein
freies Ende eines Kontaktelementes aufgesteckt werden
kénnen. Nachteilig bei diesen Kabelanschlissen ist,
dass sie meist sehr anfallig gegen Feuchtigkeit oder Ver-
schmutzungen sind und daher ihre Lebensdauer meist
reduziert ist.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine LOsung zu schaffen, mittels welcher die Wider-
standsfahigkeit eines mehrpoligen Kabelanschlusses
gegen Umwelteinflisse und damit auch die Dauer der
Funktionsfahigkeit eines mehrpoligen Kabelanschlusses
erhéht werden kann.

[0004] Bei einem Verfahren der eingangs naher be-
zeichneten Art wird diese Aufgabe erfindungsgeman mit
den folgenden Schritten gel6st: Anordnen einer Vielzahl
von Kontaktelementen an einem Tragerelement, wobei
die Kontaktelement in an dem Tragerelement ausgebil-
deten Offnungen derart angeordnet werden, dass ein an
den Kontaktelementen ausgebildetes freies Ende aus
der jeweiligen Offnung herausragt und von einer Ober-
flache des Tragerelementes absteht, Aufbringen eines
flach ausgebildeten Dichtungselementes auf das Trage-
relement derart, dass das Dichtungselement Giber die von
der Oberflache des Tragerelementes abstehenden frei-
en Enden der Kontaktelemente gefiihrt wird und auf die
Oberflache des Tragerelementes aufgepresst wird, Aus-
bilden einer Kontaktierung von einer Vielzahl von Leitern
eines Kabels mit den Kontaktelementen, wobei die Leiter
an die Kontaktelemente angeklemmt werden, und Um-
spritzen der Kontaktierung mit einem Vergussmaterial
zur Ausbildung eines Bauteilverbundes.

[0005] Ferner wird bei einem mehrpoligen Kabelan-
schluss der eingangs ndher bezeichneten Art diese Auf-
gabe erfindungsgemaf dadurch geldst, dass der mehr-
polige Kabelanschluss ein Tragerelement, eine Vielzahl
von in an dem Tragerelement ausgebildeten Offnungen
eingesetzten Kontaktelementen, wobei in einem einge-
setzten Zustand der Kontaktelemente in das Tragerele-
ment ein freies Ende der Kontaktelemente aus der jewei-
ligen Offnungen herausragt und von einer Oberfliche
des Tragerelementes absteht, ein flach ausgebildetes
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Dichtungselement, welches auf der Oberflache des Tra-
gerelementes aufliegt, wobei das freie Ende der Kontak-
telemente durch das Dichtungselement hindurchgefiihrt
ist, und ein eine Vielzahl von Leitern aufweisendes Kabel
aufweist, wobei die Leiter des Kabels zur Ausbildung ei-
ner Kontaktierung an den Kontaktelementen ange-
klemmt sind, und wobei zur Ausbildung eines Bauteilver-
bundes die Kontaktierung mit einem Vergussmaterial
umspritztist. Zweckmafige Ausgestaltungen und vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

[0006] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung eines mehrpoligen Kabelanschlusses zeichnet sich
zum einen dadurch aus, dass die Kontaktierung nunmehr
umspritzt ist und dadurch eine Art Schutzhiille um die
Kontaktierung ausgebildet wird. Hierdurch wird die Kon-
taktierung insbesondere gegen Umwelteinflisse, wie
Feuchtigkeit und Verschmutzungen, geschitzt, wodurch
die Lebensdauer und damit die Dauer der Funktionsfa-
higkeit der Kontaktierung bzw. des mehrpoligen Kabel-
anschlusses erhéht werden kann. Zudem kann durch ein
Umspritzen des Bereiches zwischen dem Kabel und dem
mit Kontaktelementen bestlickten Tragerelement mit ei-
nem Vergussmaterial eine sichere Fixierung des Kabels
an dem mit Kontaktelementen bestlickten Tragerele-
ment erreicht werden. Um zu verhindern, dass bei dem
Umspritzen der Kontaktierung das Vergussmaterial in
die Offnungen des Tragerelementes eindringen kann
und die Offnungen dadurch zugesetzt werden wiirden,
wodurch eine Kontaktierung des in der Offnung einge-
setzten Kontaktelementes mit einem Gegenkontaktele-
ment nicht mehr mdglich ware und der Kabelanschluss
dadurch Ausschussware darstellen wiirde, zeichnet sich
die Erfindung ferner dadurch aus, dass durch das Vor-
sehen eines Dichtungselementes beim Umspritzen der
Kontaktierung der mit den Kontaktelementen kontaktie-
rend verbundenen Leiter das zum Umspritzen verwen-
dete Vergussmaterial nur in die daftir vorgesehenen Be-
reiche eindringen kann, wobei insbesondere ein Eindrin-
gen des Vergussmaterials in die Offnungen des Trage-
relementes verhindert werden kann. Dadurch, dass nun-
mehr kein Vergussmaterial mehr in die Offnungen ein-
dringen kann, kann verhindert werden, dass der Bereich
der Kontaktelemente, welcher innerhalb der (")ffnungen
positioniert ist und an welchem ein Gegenkontaktele-
ment kontaktierend anordbar ist, von dem Vergussma-
terial mit umspritzt wird, wodurch eine Kontaktierung mit
einem Gegenkontaktelement erschwert bzw. nicht mehr
moglich wére. Erreicht wird dies, indem vor dem Umsprit-
zen mit einem Vergussmaterial ein Dichtungselement
auf das Tragerelement aufgebracht wird, welches die
Offnungen des Tragerelementes, in welchen die Kontak-
telemente angeordnet sind, einseitig verschlielt und ei-
nen direkten Kontakt des Vergussmaterials mit dem Tra-
gerelement zumindest im Bereich dieser Offnungen ver-
hindert. Das Dichtungselement wird dabei derart aufge-
bracht, dass die von der Oberflache des Tragerelemen-
tes abstehenden freien Enden der Kontaktelemente
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durch das Dichtungselement hindurchgefiihrt sind, so
dass das Dichtungselement im Bereich der Oberflache
des Tragerelementes unmittelbar an den freien Enden
dichtend anliegt. Mit dem Dichtungselement kann da-
durch verhindert werden, dass Uber die Seitenbereiche
der freien Enden der Kontaktelemente Vergussmaterial
in die Offnungen des Tragerelementes eindringen kann.
Ein derartig ausgebildeter mehrpoliger Kabelanschluss
zeichnet sich durch eine hohe Funktionsfahigkeit und
Funktionssicherheit aus, so dass die Ausschussrate der
hergestellten Kabelanschlisse wesentlich reduziert wer-
den kann.

[0007] Zur Herstellung eines derartigen Kabelan-
schlusses werden zunachst die Kontaktelemente in den
Offnungen des Tragerelementes eingesetzt, wobei vor-
zugsweise pro Offnung jeweils ein Kontaktelement ein-
gesetzt wird. Die Kontaktelemente tauchen dabei nicht
vollsténdig in die Offnungen ein, sondern ein freies Ende
der Kontaktelemente ragt auch im eingesetzten Zustand
noch aus den (")ffnungen heraus, so dass dieses freie
Ende von einer Oberflache, insbesondere einer Aulen-
flache, des Tragerelementes absteht. Nach dem Einset-
zen der Kontaktelemente in das Tragerelement wird ein
Dichtungselement auf die Oberflaiche des Tragerele-
mentes, von welcher die freien Enden der Kontaktele-
mente abstehen, aufgepresst und an dieser Oberflache
angedriickt, so dass das Dichtungselement flachig auf
der Oberflache aufliegt. Das Dichtungselement wird da-
fur mittels eines Presswerkzeuges Uber die freien Enden
der Kontaktelemente geflihrt, wobei das Dichtungsele-
ment bereits im Bereich der freien Enden vorbereitete
Ausnehmungen oder Perforierungen aufweisen kann, so
dass die freien Enden das Dichtungselement durchsto-
Ren kénnen. Das Dichtungselement bildet eine diinne,
die Offnungen verschlieRende Schicht auf der Oberfla-
che des Tragerelementes aus, wobei das Dichtungsele-
ment dort, wo das freie Ende aus der (")ffnung ragt, dich-
tend an den Seitenbereichen des freien Endes des Kon-
taktelementes anliegt. In einem nachsten Schritt werden
die Leiter eines Kabels mit den Kontaktelementen Uber
die freien Enden der Kontaktelemente verbunden, wobei
der Verbindungsbereich der Leiter mit den Kontaktele-
menten oberhalb des Dichtungselementes ausgebildet
ist, so dass das Dichtungselement zwischen dem Ver-
bindungsbereich der Leiter mit den Kontaktelementen
und der Oberflache des Tragerelementes angeordnet ist.
Nach der Ausbildung der Kontaktierung wird die Kontak-
tierung mit einem Vergussmaterial umspritzt, so dass ein
Bauteilverbund, welches den Kontaktanschluss in Form
eines Steckerteiles ausbildet, geformt wird. Hierfiir wer-
den das Tragerelement und die Giber die Kontaktelemen-
te angeschlossenen Leiter in eine Werkzeugform einge-
legt.

[0008] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung des er-
findungsgemafRen Verfahrens wird das Umspritzen in
zwei Stufen ausgefiihrt, wobei in einer ersten Stufe das
Umspritzen mit einem geringeren Druck als in einer der
ersten Stufe nachfolgenden zweiten Stufe ausgefihrt
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wird. Durch das zweistufige Umspritzen kann die Qualitat
der hergestellten Kabelanschliisse verbessert werden,
da durch das zweistufige Umspritzen die zu umspritzen-
den Elemente wahrend des Umspritzens einer geringe-
ren Belastung aufgrund der Méglichkeit der Verwendung
verschiedener Driicke ausgesetzt werden. In der ersten
Stufe erfolgt das Umspritzen vorzugsweise mit einem
niedrigen Druck, um zu verhindern, dass beim Umsprit-
zen das Dichtungselement beschéadigt wird. Die erste
Stufe des Umspritzens dient somit vorrangig dazu, die
einzelnen Elemente in ihrer Position zu fixieren. In einer
zweiten Stufe erfolgt das Umspritzen bei einem héheren
Druck, womit sicher gestellt werden kann, dass das Ver-
gussmaterial in alle in der Werkzeugform vorgesehenen
Vertiefungen eindringen kann und dadurch mit ausge-
formt werden. Durch die zweite Stufe des Umspritzens
wird somit die Endform des Kabelanschlusses ausgebil-
det. Bei dem Ubergang von der ersten Stufe in die zweite
Stufe erfolgt vorzugsweise ein Wechseln der Werkzeug-
form.

[0009] Alternativ kann es jedoch auch vorgesehen
sein, dass das Umspritzen einstufig erfolgt, so dass nur
eine Werkzeugform notwendig ist und die Kontaktierung
in einem Arbeitsschritt umspritzt wird.

[0010] Weiter ist es bevorzugt vorgesehen, dass bei
der Ausbildung des Bauteilverbundes ein Hilsenkorper
zur Aufnahme einer Befestigungsschraube mit umspritzt
wird. Der Hilsenkoérper wird dafiir mit in die Werkzeug-
form vor dem Umspritzen der Kontaktierung mit einge-
legt, vorzugsweise auf in der Werkzeugform ausgebilde-
ten Domen aufgesetzt, so dass der Hiilsenkdrper zusam-
men mit der Kontaktierung umspritzt wird und dadurch
unmittelbar, ohne einen weiteren Arbeitsschritt vorsehen
zu missen, in dem Bauteilverbund mit fixiert wird. Die
Fixierung eines Hilsenkdrpers kann dadurch mit einem
geringen Fertigungsaufwand, ohne eine wesentliche
Verlangerung der Gesamtherstellungszeit des Kabelan-
schlusses erfolgen. Erfolgt das Umspritzen in zwei Stu-
fen, wird der Hilsenkdrper vorzugsweise in der ersten
Stufe bereits mit umspritzt. Es ist somit bevorzugt vor-
gesehen, dass der Kabelanschluss einen Hilsenkorper
zur Aufnahme einer Befestigungsschraube aufweist,
welches in dem Bauteilverbund mit umspritzt ist.

[0011] Ferner ist vorzugsweise vorgesehen, dass vor
dem Umspritzen eine an dem Kabel angeordnete Schir-
mung mit einem Kabelschuh verbunden wird und der Ka-
belschuh bei der Ausbildung des Bauteilverbundes mit
umspritzt wird. Die Schirmung kann beispielsweise in
Form eines an dem Kabel ausgebildeten Schirmge-
flechts vorgesehen sein. Uber ein Crimpen kann die
Schirmung mit einem Kabelschuh verbunden werden,
wobei vor dem Umspritzen eine Ose des Kabelschuhs
auf einem Hulsenkdrper aufgelegt werden kann, um eine
definierte Position des Kabelschuhs in dem Bauteilver-
bund zu erreichen. Bei dem Umspritzen wird der Kabel-
schuh sowohl im Bereich der Anbindung an die Schir-
mung als auch im Bereich der Ose, welche auf dem Huil-
senkérper aufliegt, mit dem Vergussmaterial umspritzt.
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Bei einem zweistufigen Umspritzen wird der Kabelschuh
vorzugsweise in der ersten Stufe bereits mit umspritzt.
Hierdurch kann ein Kabelanschluss ausgebildet werden,
bei welchem eine an dem Kabel angeordnete Schirmung
miteinem Kabelschuh verbunden ist und der Kabelschuh
in dem Bauteilverbund mit umspritzt ist.

[0012] Eine weiter bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass als Vergussmaterial ein thermo-
plastischer Schmelzklebstoff, vorzugsweise ein thermo-
plastischer Schmelzklebstoff auf Polyamidbasis, ver-
wendet wird. Das als thermoplastischer Schmelzkleb-
stoff ausgebildete Vergussmaterial zeichnet sich durch
eine gute Haftung aus, wodurch hohe Dichtigkeitswerte
und Festigkeiten mit den umspritzten Elementen erzielt
wird. Aufgrund der relativ niedrigen Viskositat des
Schmelzklebstoffes kann dieser mit einem relativ gerin-
gen Druck in die Werkzeugform eingebracht werden, so
dass auch filigrane Elemente schonend umspiilt und so-
mit abgedichtet und geschiitzt werden. Der Schmelz-
klebstoff kann in eine kalte Werkzeugform eingebracht
werden, wo dem Schmelzklebstoff Warme entzogen
wird, was meist nur wenige Sekunden dauert. Anschlie-
Rend kann der fertige Bauteilverbund, welcher den Ka-
belschuh in Form eines in Steckerteiles ausbildet, aus
der Werkzeugform entnommen werden. Wird ein
Schmelzklebstoff auf Polyamidbasis verwendet, kann
zuséatzlich zu dem sicheren Schutz gegen Eindringen von
Feuchtigkeit auch eine wesentlich hdhere mechanische
Festigkeit erreicht werden.

[0013] Um die Funktionsfahigkeit des Dichtungsele-
mentes in Bezug auf seine Abdichtwirkungen zu erh6hen
und um auch die Sicherheit zu erhéhen, dass das Dich-
tungselement wahrend des Umspritzens nicht bescha-
digt wird, ist es weiter vorzugweise vorgesehen, dass
das Dichtungselement zweilagig auf das Tragerelement
aufgebracht wird.

[0014] Als Dichtungselement wird vorzugsweise ein
Papier und/oder eine Kunststofffolie eingesetzt. Das
Dichtungselement weist bevorzugt eine sehr geringe
Dicke auf, ist eben ausgebildet und ist, insbesondere
beim Einsatz von Schneidkontaktelementen als Kontak-
telemente, leicht auftrennbar bzw. aufschneidbar. Zu-
dem weist das Dichtungselement bevorzugt ein geringes
Gewicht auf.

[0015] Um die Kontaktierung der Leiter mit den Kon-
taktelementen sicher gewahrleisten zu kénnen, und um
insbesondere verhindern zu kénnen, dass sich die Leiter
wahrend des Umspritzens von den Kontaktelementen 16-
sen, werden bei der Ausbildung der Kontaktierung die
an den Kontaktelementen angeklemmten Leiter vorzugs-
weise mit einem in das Tragerelement eingreifenden
Uberspannbiigel fixiert. Der Uberspannbiigel {ibergreift
die Leiterim Bereich der Einflihrung der Leiter in die Kon-
taktelemente, vorzugsweise Uber die gesamte Lange
des Tragerelementes. Mitdem Uberspannbiigel kann ein
zusatzlicher Druck auf die Kontaktierungsstellen der Lei-
ter mit den Kontaktelementen ausgelibt werden, so dass
mit dem Uberspannbiigel die Leiter auch zur Kontaktie-
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rung in die Kontaktelemente gepresst werden kénnen.
Der Uberspannbiigel weist vorzugsweise an seinen bei-
den Enden jeweils einen Rastarm auf, Gber welche der
Uberspannbiigel an dem Trégerelement eingehakt und
verliersicher befestigt werden kann.

[0016] GemalR einer weiter bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung werden als Kontaktelemente
Schneidkontaktelemente verwendet, deren von der
Oberflache des Tragerelementes abstehendes freies
Ende ein Schneidmesser aufweist, wobei beim Fihren
des Dichtungselementes Uber das freie Ende das Dich-
tungselement im Bereich der Schneidmesser aufge-
trennt wird. Bei dem Einsatz von Schneidkontaktelemen-
ten ist es nicht notwendig, dass in das Dichtungselement
bereits vor dem Aufbringen auf das Tragerelement ent-
sprechende Ausnehmungen oder Perforierungen einge-
bracht werden, durch welche die Kontaktelemente ge-
fuhrt werden kénnen, da bei der Verwendung von
Schneidkontaktelementen das Dichtungselement bei
dem Fihren uber die Schneidmesser der Schneidkon-
taktelemente genau im Bereich der Schneidmesser bzw.
der Schneidkontaktelemente aufgetrennt wird, wodurch
eine besonders genaue Anpassung der GroflRe der in das
Dichtungselement eingebrachten Ausnehmungen zur
Durchfiihrung der Kontaktelemente erreicht werden
kann, so dass das Dichtungselement in einem auf die
Oberflache des Tragerelementes aufgepressten Zu-
stand besonders dicht an den Kontaktelementen anlie-
gen kann. Hierdurch kann sowohl der Aufwand als auch
die Zeit zur Herstellung eines Kabelschuhs verringert
werden, da das Dichtungselement nicht in einem zusétz-
lichen Arbeitsschritt vorbearbeitet werden muss. Zudem
kann hierbei eine besonders gute Passgenauigkeit des
Dichtungselementes im Bereich der Kontaktelemente im
auf die Oberflache aufgepressten Zustand erreicht wer-
den.

[0017] Sind die Kontaktelemente als Schneidkontakt-
elemente ausgebildet, kénnen als Leiter nicht-abisolierte
Leiter verwendet werden, wobei beim Ausbilden der Kon-
taktierung eine die Leiter umgebende Isolierung in das
Schneidmesser eines Schneidkontaktelementes einge-
presst und durchtrennt wird. Die Ausbildung einer Kon-
taktierung kann hierdurch in kurzer Zeit erfolgen, wo-
durch die Herstellungszeit eines Kabelanschlusses wei-
ter reduziert werden kann.

[0018] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die anliegenden Zeichnungen anhand einer
bevorzugten Ausflihrungsform naher erlautert.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Aufbrin-
gens eines Dichtungselementes bei einer Her-
stellung eines mehrpoligen Kabelanschlusses
gemal der Erfindung,

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Ausbildung
einer Kontaktierung bei einer Herstellung eines
mehrpoligen Kabelanschlusses gemal der Er-
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findung,
Fig. 3  eine schematische Darstellung eines Bauteil-
verbundes eines mehrpoligen Kabelanschlus-
ses gemal der Erfindung nach einem ersten
Umspritzen,
Fig. 4  eine schematische Darstellung eines Bauteil-
verbundes eines mehrpoligen Kabelanschlus-
ses gemal der Erfindung nach einem zweiten
Umspritzen,
Fig. 5 eine schematische Schnittdarstellung einer
Kontaktierung eines mehrpoligen Kabelan-
schlusses gemaf der Erfindung, und
Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Kabels
mit zwei an dem Kabel als Steckerteil ausge-
bildeten mehrpoligen Kabelanschllssen.

[0020] Bei der Herstellung eines mehrpoligen Kabel-
anschlusses 24a, 24b, wie es in Fig. 6 gezeigtist, werden
zunachst eine Vielzahl von Kontaktelementen 1, welche
bei der hier gezeigten Ausfiihrungsform als Schneidkon-
taktelemente ausgebildet sind, an einem Tragerelement
2, welches in Form einer Federleiste ausgebildet sein
kann, angeordnet. Das Tragerelement 2 ist hier, wie bei-
spielsweise in Fig. 1 zu erkenneniist, in Form eines recht-
eckférmigen Kastens ausgebildet, wobei in dem Trage-
relement 2 eine Vielzahl von als Durchgangséffnungen
ausgebildete Offnungen 3 ausgebildet sind. In die Off-
nungen 3 werden die Kontaktelemente 1 eingesetzt und
dort befestigt. Dabei werden die Kontaktelemente 1 nicht
vollstandig in die Offnungen 3 eingefiihrt, sondern ein
freies Ende 4 der Kontaktelemente 1 ragt in einem Zu-
stand, bei welchem die Kontaktelemente 2 bereits in den
Offnungen 3 befestigt sind, aus der jeweiligen Offnung
3, in welcher das Kontaktelement 1 eingesetzt ist, her-
aus, so dass dieses freie Ende 4 von einer Oberflache 5
des Tragerelementes 2 absteht. Das freie Ende 4 ist bei
der hier gezeigten Ausfiihrungsform in Form eines im
Wesentlichen V-férmig geformten Schneidmessers aus-
gebildet.

[0021] InFig. 1istdas Aufbringen eines Dichtungsele-
mentes 6 gezeigt, welches nach dem Einsetzen der Kon-
taktelemente 1 in die Offnungen 3 des Tragerelementes
2 auf der Oberflache 5 des Tragerelementes 2 angeord-
netwird. Das Dichtungselement 6 ist flach, in Form eines
dinnen Streifens ausgebildet. Das Dichtungselement 6
kann einlagig, vorzugsweise aber zwei- oder mehrlagig
ausgebildet sein. Beispielsweise kann das Dichtungsele-
ment 6 aus einem Papier oder einer Kunststofffolie aus-
gebildet sein.

[0022] Beider Anordnung des Dichtungselementes 6
auf dem Tragerelement 2 wird das Dichtungselement 6
mittels eines Presswerkzeuges 7 tber die von der Ober-
flache 5 des Tragerelementes 2 abstehenden freien En-
den 4, hier die Schneidmesser, geflhrt und flachig auf
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die Oberflache 5 aufgepresst, wie dies in der mittleren
Darstellung der Fig. 1 zu erkennen ist. Beim Fiihren des
Dichtungselementes 6 uber die freien Enden 4 wird das
Dichtungselement 6 durch die an den freien Enden 4
jeweils ausgebildeten Schneidmesser im Bereich der
freien Enden 4 eingeschnitten bzw. aufgetrennt, so dass
die freien Enden 4 durch das Dichtungselement 6 hin-
durchgedriickt werden kdnnen.

[0023] Nach dem Aufpressen des Dichtungselemen-
tes 6 wird das Presswerkzeug 7 wieder entfernt, wie in
der unteren Darstellung der Fig. 1 zu erkennen ist. Das
aufgepresste Dichtungselement 6 liegt nun flachig auf
der Oberflache 5 des Tragerelementes 2 auf, so dass
die Offnungen 3 des Tragerelementes 2 von dem Dich-
tungselement 6 abgedeckt und somit auf dieser Seite
verschlossen sind. In dem Bereich, wo die freien Enden
4 der Kontaktelemente 1 das Dichtungselement 6 durch-
dringen, liegt das Dichtungselement 6 dicht an den freien
Enden 4 der Kontaktelemente 1, insbesondere den Sei-
tenbereichen der freien Enden 4, an.

[0024] InFig. 2 istein nachfolgender Verfahrensschritt
gezeigt, bei welchem eine Kontaktierung der Kontaktele-
mente 1 mit einer Vielzahl von Leitern 8 eines Kabels 23,
wie es in Fig. 6 gezeigt ist, ausgebildet wird. Die in dem
Kabel 23 in einem Blindel zusammengefassten Leiter 8
werden zur Kontaktierung nebeneinanderliegend, so
dass sie in einer Reihe liegen, ausgerichtet und mittels
eines Uberspannbiigels 9 in die Kontaktelemente 1 ein-
gepresst. Alternativ zu der in Fig. 6 gezeigten Ausfih-
rungsform eines Rundkabels 23 kann das Kabel auch
als Flachbandleitung ausgebildet sein. Der Uberspann-
biigel 9 ist balkenférmig ausgebildet und weist im We-
sentlichen die gleiche Lange wie das Tragerelement 2
auf, so dass der Uberspannbi]gel 9 die an den Kontakt-
elementen 1 anzuschlieBenden Leiter 8 (iberspannen
kann und eine gleichmaRige Kraft auf die Leiter 8 auf-
bringen kann. An seinen beiden Endabschnitten weist
der Uberspannbiigel 9 jeweils einen Rastarm 10 miteiner
daran ausgebildeten Rastnase 11 auf, welche in an dem
Tragerelement 2 ausgebildeten Ausnehmungen 12 ein-
gehakt bzw. eingerastet werden kénnen, wie dies in der
unteren Darstellung in Fig. 2 zu erkennen ist. Der Uber-
spannbuigel 9 dient zum einen dazu, die Leiter 8 zum
Anklemmen an den Kontaktelementen 1 in die Kontakt-
elemente 1 einzupressen und zum anderen dient der
Uberspannbiigel 9 als eine Fixierung der bereits ange-
klemmten Leiter 8. Bei einem nachfolgenden Umspritzen
der Kontaktierung wird somit der Uberspannbiigel 9 mit
umspritzt.

[0025] Da die Kontaktelemente 1 hier als Schneidkon-
taktelemente ausgebildet sind, werden bei der hier ge-
zeigten Ausfihrungsform nicht-abisolierte Leiter ver-
wendet, so dass beim Ausbilden der Kontaktierung eine
die Leiter 8 umgebende lIsolierung in das mit einem
Schneidmesser ausgebildete freie Ende 4 der Kontakt-
elemente 1 eingepresst und dabei durchtrennt wird.
[0026] Nach der Ausbildung der Kontaktierung durch
Klemmen der Leiter 8 an die Kontaktelemente 1 wird die
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Kontaktierung umspritzt, wobei das Umspritzen bei der
hier gezeigten Ausfiihrungsform in zwei Stufen erfolgt.
Fir das Umspritzen wird der Bereich der Kontaktierung
in eine hier nicht gezeigte Werkzeugform eingelegt. Die
zu umspritzende Kontaktierung umfasst dabei die aus
dem Kabel 23 herausgefiihrten Leiter 8, den Uberspann-
blgel 9 und eine Oberseite 13 des Tragerelementes 2,
an welcher die Leiter 8 an den Kontaktelementen 1 an-
geklemmt sind. Die Seitenflachen 14 des Tragerelemen-
tes 2 kdbnnen zumindest teilweise mit umspritzt werden.
Die Unterseite 15 des Tragerelementes 2 wird jedoch
nicht mit umspritzt, da in Gber die Unterseite 15 hier nicht
gezeigte Gegenkontaktelemente in die Offnungen zu
Kontaktierung mit den Kontaktelementen 1 nach Fertig-
stellung des Kabelanschlusses 24a, 24b eingefiihrt wer-
den.

[0027] In Fig. 3 ist eine mit einem ersten Vergussma-
terial 18 umspritzte Kontaktierung nach einem ersten
Umspritzvorgang zur Ausbildung eines Bauteilverbun-
des 20 gezeigt, wobei zuséatzlich zu der Kontaktierung
zwei Hulsenkdrper 16 mit umspritzt werden, in welchen
spater Befestigungsschrauben 17, wie sie in Fig. 4 ge-
zeigt sind, eingedreht werden kénnen. Ferner ist bei der
hier gezeigten Ausfiihrungsform ein Kabelschuh 19, wel-
cher an einem ersten Ende mit einer hier nicht gezeigten
Schirmung des Kabels 23 verbunden ist und welcher an
einem dem ersten Ende gegeniberliegenden zweiten
Ende eine Ose aufweist, welche auf einen Hillsenkérper
16 vor dem Umspritzen aufgelegt wird, vorgesehen, wie
in Fig. 3 gezeigt ist. Der durch Umspritzen ausgebildete
Bauteilverbund 20 weist ferner an einem Seitenbereich
einen Anschlussbereich 21 auf, an welchem der Bauteil-
verbund 20 und damit das Vergussmaterial 18 an ein hier
nicht gezeigtes Kabel anschlief3t.

[0028] Nach dem ersten Umspritzvorgang wird der
Bauteilverbund 20 aus einer ersten Werkzeugform, in
der der erste Umspritzvorgang durchgefiihrt wurde, ent-
ferntund in eine zweite Werkzeugform, hier nicht gezeigt,
eingesetzt. In der zweiten Werkzeugform findet ein zwei-
ter Umspritzvorgang bei einem héheren Druck als bei
dem ersten Umspritzvorgang statt, bei welchem der Bau-
teilverbund 20 mit einem zweiten Vergussmaterial 22
umspritzt wird, welches das erste Vergussmaterial 18
vollstandig tGberdeckt. Nach dem zweiten Umspritzvor-
gang wird der fertig geformte Kabelanschluss 24a, 24b
aus der Werkzeugform entformt.

[0029] Als erstes Vergussmaterial 18 und als zweites
Vergussmaterial 22 wird vorzugsweise dasselbe Mate-
rial, vorzugsweise ein thermoplastischer Schmelzkleb-
stoff, insbesondere ein Schmelzklebstoff aus Polyamid-
basis, verwendet.

[0030] InFig. 5 istein Schnitt durch ein Tragerelement
2, ein in einer Offnung 3 des Tragerelementes 2 ange-
ordnetes Kontaktelement 1, ein auf der Oberflache 5 des
Tragerelementes 2 angeordnetes Dichtungselement 6
und einen an dem Kontaktelement 1 angeklemmten Lei-
ter 8 gezeigt, wobei hierbei zu erkennen ist, dass das
Dichtungselement 6 flachig auf der Oberflache 5 aufliegt
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und diese vollstdndig abdichtet, so dass auch der ange-
klemmte Leiter 8 auf dem Dichtungselement 6 aufliegt
und nicht mit der Oberflache 5 des Tragerelementes 2
in Berihrung kommt.

[0031] Fig. 6 zeigt ein Kabel 23, welches an seinen
beiden Enden jeweils einen als Steckerteil ausgebildeten
Kabelanschluss 24a, 24b aufweist, welche nach dem in
Fig. 1 -5 gezeigten Verfahrensschritten hergestellt sind.
Wie in Fig. 6 zu erkennen ist, ist die Unterseite 15 der
Tragerelemente 2 nicht mit Vergussmaterial 18, 22 um-
spritzt, sondern die Offnungen 3 in dem Trégerelement
2 sind von der Unterseite 15 her frei zuganglich, so dass
jeweils ein Gegenkontaktelement, hier nicht gezeigt, in
die Offnungen 3 zur Kontaktierung mit den in den Off-
nungen 3 angeordneten Kontaktelementen 1 sicher und
ungehindert eingefiihrt werden kénnen.

Bezugszeichenliste

[0032]
Kontaktelement 1
Tragerelement 2
Offnung 3
Freies Ende 4
Oberflache 5
Dichtungselement 6
Presswerkzeug 7
Leiter 8
Uberspannbiigel 9
Rastarm 10
Rasthaken 11
Ausnehmung 12
Oberseite 13
Seitenflache 14
Unterseite 15
Hilsenkorper 16
Befestigungsschraube 17
Vergussmaterial 18
Kabelschuh 19
Bauteilverbund 20
Anschlussbereich 21
Vergussmaterial 22
Kabel 23
Kabelanschluss 24a, 24b
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrpoligen Kabel-
anschlusses (24a, 24b), umfassend die Schritte:

- Anordnen einer Vielzahl von Kontaktelemen-
ten (1) an einem Tragerelement (2), wobei die
Kontaktelemente (1) in an dem Tragerelement
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(2) ausgebildeten Offnungen (3) derart angeord-
net werden, dass ein an den Kontaktelementen
(1) ausgebildetes freies Ende (4) aus der jewei-
ligen Offnung (3) herausragt und von einer
Oberflache (5) des Tragerelementes (2) ab-
steht,

- Aufbringen eines flach ausgebildeten Dich-
tungselementes (6) auf das Tragerelement (2)
derart, dass das Dichtungselement (6) tGber die
von der Oberflache (5) des Tragerelementes (2)
abstehenden freien Enden (4) der Kontaktele-
mente (1) gefiihrt wird und auf die Oberflache
(5) des Tragerelementes (2) aufgepresst wird,

- Ausbilden einer Kontaktierung von einer Viel-
zahl von Leitern (8) eines Kabels (23) mit den
Kontaktelementen (1), wobei die Leiter (8) an
die Kontaktelemente (1) angeklemmt werden,
und

- Umspritzen der Kontaktierung mit einem Ver-
gussmaterial (18, 22) zur Ausbildung eines Bau-
teilverbundes (20).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umspritzen in zwei Stufen aus-
gefluhrt wird, wobei in einer ersten Stufe das Um-
spritzen mit einem geringeren Druck als in einer der
ersten Stufe nachfolgenden zweiten Stufe ausge-
fihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Ausbildung des Bau-
teilverbundes (20) ein Hilsenkorper (16) zur Aufnah-
me einer Befestigungsschraube (17) mit umspritzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Umspritzen
eine an dem Kabel (23) angeordnete Schirmung mit
einem Kabelschuh (19) verbunden wird und der Ka-
belschuh (19) bei der Ausbildung des Bauteilverbun-
des (20) mit umspritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Vergussmaterial
(18, 22) ein thermoplastischer Schmelzklebstoff ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dichtungsele-
ment (6) zweilagig auf das Tragerelement (2) aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als Dichtungsele-
ment (6) ein Papier und/oder eine Kunststofffolie ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
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10.

1.

12.

13.

durch gekennzeichnet, dass bei der Ausbildung
der Kontaktierung die an den Kontaktelementen (1)
angeklemmten Leiter (8) mit einemin das Tragerele-
ment (2) eingreifenden Uberspannbiigel (9) fixiert
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass als Kontaktelemente
(1) Schneidkontaktelemente verwendet werden, de-
ren von der Oberflache (5) des Tragerelementes (2)
abstehendes freies Ende (4) ein Schneidmesser auf-
weist, wobei beim Fuhren des Dichtungselementes
(6) Uber das freie Ende (4) das Dichtungselement
(6) im Bereich der Schneidmesser aufgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Leiter (8) nicht-abisolierte Leiter
verwendet werden, wobei beim Ausbilden der Kon-
taktierung eine die Leiter (8) umgebende Isolierung
in das Schneidmesser eines Schneidkontaktele-
mentes eingepresst und durchtrennt wird.

Mehrpoliger Kabelanschluss, mit

einem Tragerelement (2),

einer Vielzahl von in an dem Tragerelement (2) aus-
gebildeten Offnungen (3) eingesetzten Kontaktele-
menten (1), wobei in einem eingesetzten Zustand
der Kontaktelemente (1) in das Tragerelement (2)
ein freies Ende (4) der Kontaktelemente (1) aus der
jeweiligen Offnung (3) herausragt und von einer
Oberflache (5) des Tragerelementes (2) absteht,
einem flach ausgebildeten Dichtungselement (6),
welches auf der Oberflache (5) des Tragerelemen-
tes (2) aufliegt, wobei das freie Ende (4) der Kontak-
telemente (1) durch das Dichtungselement (6) hin-
durchgefihrt ist, und

einem eine Vielzahl von Leitern (8) aufweisenden
Kabel (23),

wobei die Leiter (8) des Kabels (23) zur Ausbildung
einer Kontaktierung an den Kontaktelementen (1)
angeklemmt sind, und

wobei zur Ausbildung eines Bauteilverbundes (20)
die Kontaktierung mit einem Vergussmaterial (18,
22) umspritzt ist.

Mehrpoliger Kabelanschluss nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kabelanschluss
(24a, 24b) einen Hulsenkoérper (16) zur Aufnahme
einer Befestigungsschraube (17) aufweist, wobei
der Hulsenkérper (16) in dem Bauteilverbund (20)
mit umspritzt ist.

Mehrpoliger Kabelanschluss nach Anspruch 11 oder
12,

dadurch gekennzeichnet, dass eine an dem Kabel
(23) angeordnete Schirmung mit einem Kabelschuh
(19) verbunden ist und der Kabelschuh (19) in dem
Bauteilverbund (20) mit umspritzt ist.
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Mehrpoliger Kabelanschluss nach einem der An-
spriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vergussmaterial (18, 22) ein thermoplastischer
Schmelzklebstoff ist.

Mehrpoliger Kabelanschluss nach einem der An-
spriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
das Dichtungselement (6) zweilagig auf dem Trage-
relement (2) angeordnet ist.

Mehrpoliger Kabelanschluss nach einem der An-
spriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
das Dichtungselement (6) Papier und/oder eine
Kunststofffolie ist.

Mehrpoliger Kabelanschluss nach einem der An-
spriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die an die Kontaktelemente (1) angeklemmten Leiter
(8) miteinem in das Tragerelement (2) eingreifenden
Uberspannbiigel (9) fixiert sind.

Mehrpoliger Kabelanschluss nach einem der An-
spriche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontaktelemente (1) als Schneidkontaktelemen-
te ausgebildet sind, deren von der Oberflache (5)
des Tragerelementes (2) abstehendes freies Ende
(4) ein Schneidmesser aufweist.
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