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(67)  Dieelektrische Kontaktleiterdurchfiihrung durch
eine Behalterwand (2) dient dem &usseren und inneren
Anschluss von elektrischen oder elektronischen Bautei-
len und hat mindestens einen, auf einem Teil seiner Lan-
ge vom Kunststoffmaterial der Behalterwand (2) um-
schlossenen Kontaktleiter (3 - 5), der in einen inneren

Elektrische Kontaktleiterdurchfiihrung durch eine Behilterwand

und dusseren freien Stecker (6 - 11) endet. Dadurch,
dass ein den Kontaktleiter (3 - 5) umschliessender Be-
reich der Behalterwand (2) mehrschichtig ist, so dass
eine separat hergestellte Innenschicht (13) zwischen ei-
ner inneren und ausseren Schicht (14, 15) der Behalter-
wand (29 eingeschlossen ist, ergibt sich eine zuverlas-
sigere, dauerhaftere Abdichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine elektrische Kontakt-
leiterdurchfiihrung durch eine Behalterwand aus Kunst-
stoff, mit mindestens einem, auf einem Teil seiner Lange
vom Kunststoffmaterial der Behalterwand umschlosse-
nen, innere und aussere freie Stecker aufweisenden
Kontaktleiter, fir den dusseren und inneren Anschluss
von elektrischen oder elektronischen Bauteilen

[0002] Fir verschiedenartige Behalter, wie z.B. fiir die
Kraftstoffversorgung eines Kraftfahrzeuges, ist es erfor-
derlich innerhalb des Behalters angeordnete Gerate, wie
z.B. ein Pumpen oder verschiedenartige Sensoren, an
ein aulleres elektrisches Leitungssystem anzuschlies-
sen, so dass hierfir geeignete elektrische Kontaktleiter
der durch die Behélterwand hindurch nach aussen zu
fuhren sind. Zur Vermeidung von aufwandigen Dichtsy-
stemen ist es an sich bekannt, elektrische Leiter direkt
durch die Behalterwand zu flihren, indem sie bei der Be-
halterherstellung im Spritzgiessverfahren innerhalb des
Durchfiihrungsbereiches unmittelbar im Kunststoffmate-
rial des Behalters eingeschlossen sind.

[0003] Insbesondere aufgrund der hohen Anforderun-
gen an die Dichtheit von innerhalb einer Fahrzeugstruk-
tur anzuordnenden Kraftstoffbehaltern ist diese Art der
Abdichtung jedoch unbefriedigend, einerseits da der
dichtende Oberflachenkontakt zwischen dem Metall der
eingeschlossenen Steckverbinder und dem Kunststoff-
material sich an einigen Stellen mangelhaft ausbilden
kann, verursacht z.B. durch die unterschiedlichen Wege
der Kunststoffmasse in der Spritzgiessform beim umstro-
menden Einschluss der Steckverbinder und anderseits
da das Kunststoffmaterial im Verlauf der Betriebszeit des
Behalters unter dem Einfluss des Behalterinhaltes, be-
sonders an solchen Kontaktbereichen mit eingeschlos-
senen Metallteilen, Materialquellungen ausgesetzt sein
kann.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
elektrische Kontaktleiterdurchfihrung durch eine Behéal-
terwand aus Kunststoff zu finden, die in ihrem Bereich
eine zuverlassige und dauerhafte Behalterabdichtung
gewabhrleistet und die verhaltnismassig einfach herstell-
bar ist. Die Losung dieser Aufgabe erfolgt aufgrund der
Merkmale des Patentanspruchs 1. Vorteilhafte Ausflih-
rungsformen der Erfindung sin der folgenden Beschrei-
bung anhand der Zeichnungen zu entnehmen. Es zeigt:

Fig.1 eine teilweise geschnittene perspektivische
Darstellung einer erfindungsgemassen elektrischen
Kontaktleiterdurchfiihrung,

Fig.2 einen Vertikalschnitt durch die Kontaktleiter-
durchfiihrung nach Fig.1 und

Fig.3 einen Querschnitt entlang der Linie B - B der
Fig. 2.

[0005] Die elektrische Kontaktleiterdurchfiihrung 1
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durch eine Behéalterwand 2 aus Kunststoff hat mehrere
vom Kunststoffmaterial der Behalterwand 2 umschlos-
sene Kontaktleiter 3, 4, 5 mit inneren freien Steckern 6,
7, 8 und ausseren freien Steckern 9, 10, 11 flr den aus-
seren und inneren Anschluss von elektrischen oder elek-
tronischen Bauteilen.

[0006] Erfindungsgemass ist der die Kontaktleiter 3 -
5 umschliessende Bereich 12 der Behalterwand 2 mehr-
schichtig ausgebildet wobei eine einen Verbindungssteg
13 bildende, separat hergestellte Innenschicht zwischen
einer inneren und dusseren Schicht 14, 15 eingeschlos-
sen ist und die Kontaktleiter 3 - 5 auf einem Teil ihrer
Lange vom Material der Innenschicht umschlossen ist.
[0007] Dieser vom Material der Innenschicht und somit
von einem Verbindungssteg 13 umschlossene Kontakt-
leiterteil 16 verlauft parallel zur Behalterwand 2 und somit
senkrecht zu den senkrecht von der Behalterwand nach
innen und aussen frei abstehenden Steckern 6- 11.
[0008] Die den Verbindungssteg 13 bildende Innen-
schicht 13 kann aufgrund ihrer separaten Herstellung
auch aus einem anderen Kunststoffmaterial hergestellt
werden als die innere und aussere Schicht 14, 15 der
Behalterwand 2, so dass dieser z.B. hinsichtlich eines
vorteilhaften Dichtkontaktes mit den metallischen Kon-
taktleitern ausgewahlt werden kann, wahrend die innere
und dussere Schicht 14, 15 in Abhangigkeit vom Anwen-
dungsbereich des Behalters entsprechend dessen Ma-
terialanforderungen ausgewahlt wird. Bei der Wahl eines
unterschiedlichen Materials fir diese Schichten 13 - 15
ist jedoch darauf zu achten, dass das Material flr die
spater hergestellten, inneren und dusseren Schichten
14, 15 sich dicht mit diesen verbindet bzw. mit ihnen ver-
schmilzt.

[0009] Aufgrund der Erfindung hat die Kontaktleiter-
durchfiihrung somit aufihrem Weg durch die drei Schich-
ten 14, 13, 15 der Behalterwand 2 drei aufeinander fol-
gende Dichtbereiche, so dass sich eine hohen Beanspru-
chungen widerstehende und zuverlassige Dichtwirkung
im Bereich der Kontaktleiterdurchfiihrung 1 ergibt.
[0010] Bei der Herstellung der Kontaktleiterdurchfiih-
rung 1 wird zuerst der Verbindungssteg 13 mitdenin ihm
eingeschlossenen und somit zueinander fixierten Kon-
taktleitern 3, 4, 5 hergestellt, so dass die Kontaktleiter 3,
4, 5 nach ihrer Positionierung in einer nichtdargestellten
Spritzgiessform auf einem quergerichteten Teil ihrer Lan-
ge im Kunststoffmaterial des Verbindungsteges 13 fest
eingeschlossen sind.

[0011] Um die anschliessende Positionierung des die
Kontaktleiter 3 - 5 fixierenden Verbindungssteges 13 re-
lativ zur Formwand einer Spritzgiessform zur Herstellung
der Behéalterwand 2 zu erleichtern, sind an diesem Ab-
standshalter 17, z.B. in Form jeweils einer warzenférmi-
gen Erhebung angeformt.

[0012] Ausserdem sind fiir die Positionierung des Ver-
bindungssteges 13 mitdeninihn eingeschlossenen Kon-
taktleitern 3 - 5 in einer Spritzgiessform auf der den Ab-
standshaltern 17 gegenuberliegenden Seite in der Wand
dieser Spritzgiessform axialbewegliche Positionierungs-
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werkzeuge 18 gefiihrt, die in einer ersten Phase des
Kunststoffspritzens mit ihrer Stirnflache an dem Verbin-
dungssteg 13 entsprechend deren Position 20 anliegen
und in einer zweiten Phase entsprechend der Position
21 bis zur Ebene der Formwand der Spritzgiessform zu-
rickgezogen sind. Diese Zuriickziehung der axialbeweg-
lichen Positionierungswerkzeuge 18 erfolgt, nachdem
der Verbindungssteg 13 mit seinen Kontaktleitern 3 - 5
bereits so weit vom Kunststoffmaterial umschlossen ist,
dass seine Position durch dieses fixiert ist. Durch eine
rechtzeitige Zuriickziehung der Positionierungswerkzeu-
ge 18 ist gewabhrleistet, dass der von ihnen zuvor bean-
spruchte Formraum vollstéandig durch das die Behalter-
wand 1 bildende Kunststoffmaterial gefiillt wird.

[0013] Somitistdas erfindungsgemasse Verfahren zur
Herstellung der elektrischen Kontaktleiterdurchfiihrung
1 dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Kontaktlei-
ter 3 -5 parallel zueinander durch Kunststoffspritzgiessen
in einen gemeinsamen Verbindungssteg 13 eingeformt
werden und die somit gebildete Einheit aus Kontaktlei-
tern 3 -5 und Verbindungssteg 13 mit Abstand zu Form-
wanden einer Spritzgiessform flr die Herstellung der Be-
halterwand 2 angeordnet werden, so dass diese Einheit
allseitig vom &usseren Kunststoffmaterial der Behalter-
wand 2 umschlossen wird, wobei dieser Abstand einer-
seits durch an dem Verbindungssteg 13) angeformte Ab-
standshalter 17 und anderseits durch axialbewegliche
Formwerkzeuge 18 hergestellt wird und diese Formwerk-
zeuge 18 in einer Zwischenphase des Kunststoffsprit-
zens von einer Halteposition 20 bis in eine mit der Form-
wand biindigen Position 21 zurlickbewegt werden, in der
diese Einheitbereitsinihrer Position innerhalb der Spritz-
giessform gesichertist, aber die Behalterwand noch nicht
vollstandig ausgeformt ist.

Patentanspriiche

1. Elektrische Kontaktleiterdurchfiihrung durch eine
Behalterwand (2) aus Kunststoff, mit mindestens ei-
nem, auf einem Teil seiner La&nge vom Kunststoff-
material der Behalterwand (2) umschlossenen, ei-
nen inneren und ausseren freien Stecker (6 - 11)
aufweisenden Kontaktleiter (3 - 5), flir den dusseren
und inneren Anschluss von elektrischen oder elek-
tronischen Bauteilen, dadurch gekennzeichnet,
dass ein den Kontaktleiter (3 - 5) umschliessender
Bereich der Behalterwand mehrschichtig ist, wobei
eine Innenschicht (13) zwischen einer inneren und
ausseren Schicht (14, 15) eingeschlossen ist, so
dass der Kontaktleiter (3 - 5) auf einem Teil (16) sei-
ner Lange vom Kunststoffmaterial der Innenschicht
(13) umschlossen ist.

2. Elektrische Kontaktleiterdurchfihrung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kon-
taktleiter (3 - 5) einen inneren, parallel zur Behalter-
wand (2) und somit quer zu seinem inneren und aus-
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seren Stecker (6 - 11) verlaufenden Bereich (16) auf-
weist, so dass er zweifach gekriimmt sind und die
inneren und dusseren Steckern (6 - 11) zueinander
querversetzt sind.

Elektrische Kontaktleiterdurchfihrung nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
nebeneinander angeordnete Kontaktleiter (3 - 5)
durch eine gemeinsame, flr sie einen Verbindungs-
steg (13) bildende Innenschicht miteinander verbun-
den sind.

Elektrische Kontaktleiterdurchfiihrung nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Innenschicht (13) aus einem anderen
Kunststoffmaterial besteht als die innere und aus-
sere Schicht (6 - 11) der Behalterwand (2).

Elektrische Kontaktleiterdurchfilhrung nach An-
spruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
an dem Verbindungssteg (13) Abstandshalter (17)
fur seine Positionierung in einer die Behalterwand
(2) formenden Spritzgiessform vorgesehen sind.

Elektrische Kontaktleiterdurchfiihrung nach einem
der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die inneren und dusseren Stecker (6 - 11) in
je einer zur anderen parallelen Reihe angeordnet
sind.

Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Kon-
taktleiterdurchfihrung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Kontaktleiter (3 -5) parallel zueinander durch Kunst-
stoffspritzgiessen in einen gemeinsamen Verbin-
dungssteg (13) eingeformt werden und die somit ge-
bildete Einheit aus Kontaktleitern (3 -5) und Verbin-
dungssteg (13) mit Abstand zu Formwanden einer
Spritzgiessform fiir die Herstellung der Behélter-
wand (2) angeordnet werden, so dass diese Einheit
allseitig vom dusseren Kunststoffmaterial der Behal-
terwand (2) umschlossen wird, wobei dieser Ab-
stand einerseits durch an dem Verbindungssteg (13)
angeformte Abstandshalter (17) und anderseits
durch axialbewegliche Formwerkzeuge (18) herge-
stellt wird und diese Formwerkzeuge (1) in einer Zwi-
schenphase des Kunststoffspritzens von einer Hal-
teposition (20) bis in eine mit der Formwand biindi-
gen Position (21) zuriickbewegt werden, in der diese
Einheit bereits in ihrer Position innerhalb der Spritz-
giessform gesichert ist, aber die Behalterwand noch
nicht vollstandig ausgeformt ist.



EP 2 667 462 A1

o
N

O

AN\WV- =
//%4//// |
//f//r/é ) A

W\
% .\\\\.f/
e -

\
N\ —
Z / 2 / \
D AR \
5 %Z%%W///%%g -
/V
74

4_,////////

Y. V.
avew

L ]
S
2228\
SRR SR TR

ALY,

2
44,

M
N7
N A

&)

27

,,A
§;§><“““‘;‘2 D
XL

%



EP 2 667 462 A1

D)

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

—_

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 13 00 2396

Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X DE 100 41 812 Al (PRETEMA GMBH PRAEZ 1,3,4,6 | INV.
STECHNIK FU [DE]) HO1R43/24
15. Marz 2001 (2001-03-15) HO5K5/00
Y * das ganze Dokument * 5
X DE 10 2006 047938 Al (BOSCH GMBH ROBERT 1-4,6
[DE]) 17. April 2008 (2008-04-17)
* das ganze Dokument *
X EP 0 500 219 Al (SUMITOMO WIRING SYSTEMS (7
[JP]; NIPPON DENSO CO [JP])
26. August 1992 (1992-08-26)
Y * Zusammenfassung; Abbildungen 1,2 * 5
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)
HOIR
HO5K
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Den Haag 23. September 2013 Tille, Daniel

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

ande

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung

ren Verdffentlichung derselben Kategorie

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 2 667 462 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 13 00 2396

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-09-2013
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 10041812 Al 15-03-2001  KEINE
DE 102006047938 Al 17-04-2008 CN 101522387 A 02-09-2009
DE 1602006047938 Al 17-04-2008
EP 2091712 Al 26-08-2009
US 2010291394 Al 18-11-2010
WO 2008043691 Al 17-04-2008
EP 0500219 Al 26-08-1992 AU 656758 B2 16-02-1995
AU 1047792 A 20-08-1992
DE 69209549 D1 09-05-1996
DE 69209549 T2 19-09-1996
EP 0500219 Al 26-08-1992
JP 3078860 B2 21-08-2000
JP H04263913 A 18-09-1992
us 5527502 A 18-06-1996

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

