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(54) ABDICHTUNG BEIM UMSPRITZEN AUF EINE SCHWEISSVERBINDUNG ZWISCHEN
BUCHSENKONTAKTEN UND STANZGITTER

(67)  Steckverbinder (1) mit einen Kontakttrager (2),
wobei der Kontakttrager (2) zumindest eine Kontaktkam-
mer aufweist, in die ein an einem Ende eines elektrischen
Leiters angeordneter und mit diesem im Bereich einer
Kontaktstelle (6) elektrisch leitend verbundener Kontakt-
partner (4) eingesetzt ist und der Endbereich des Steck-
verbinders (1), aus dem der elektrische Leiter aus dem
Kontakttrager (2) austritt, mit einer Umspritzung (3) ver-
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sehen ist, wobei der Kontakttrager (2) einen Freibereich
(5) zur Aufnahme eines formgebenden Werkzeuges zur
Herstellung der Umspritzung (3) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elektrische Leiter eine Hartme-
tallkomponente (7) und die elektrische Verbindung zwi-
schen dem Kontaktpartner (4) und der Hartmetallkom-
ponente (7) eine Schweill- oder Létverbindung ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Steckverbinder mit
einen Kontakttrager, wobei der Kontakttradger zumindest
eine Kontaktkammer aufweist, in die ein an einem Ende
eines elektrischen Leiters angeordneter und mit diesem
im Bereich einer Kontaktstelle elektrisch leitend verbun-
dener Kontaktpartner eingesetzt ist, und der Endbereich
des Steckverbinders, aus dem der elektrische Leiter aus
dem Kontakttrager austritt, mit einer Umspritzung verse-
hen ist, wobei der Kontakttrager einen Freibereich zur
Aufnahme eines formgebenden Werkzeuges zur Her-
stellung der Umspritzung aufweist, gemaR den Merkma-
len des Oberbegriffes des Patentanspruches 1.

[0002] Es istaus der EP 1 122 840 A1 bekannt, dass
die Abdichtung der Crimpbuchse gegen Spritzmaterial
im Bereich des Drahtcrimpes realisiert wird. Bei diesem
Stand der Technik wird ein Kontakttrager bereitgestellt,
der zumindest eine Kontaktkammer aufweist. In die Kon-
taktkammer wird ein Kontaktpartner eingesetzt. Der Kon-
taktpartner ist Uber eine Crimpverbindung mit einem Lit-
zenleiter verbunden. Anstelle des Litzenleiters kann
auch ein Folienleiter zur Anwendung kommen. Der Kon-
takttrager weist Einsteckéffnungen auf, die sich im Be-
reich der Crimpverbindung befinden, nachdem der Kon-
taktpartner in seine Kontaktkammer eingesetzt worden
ist. Diese Einsteckéffnungen dienen dazu, eine Geome-
trie eines Spritzgusswerkzeuges durch diese bis in Rich-
tung der Crimpverbindung durchzufliihren und diese dort
in Anlage zu bringen. Dadurch wird vermieden, dass bei
Anbringung der Umspritzung das Kunststoffspritzguss-
material von dem hinteren Teil des Kontakttragers in
Richtung der Kontaktkammer beziehungsweise in Rich-
tung des Kontaktpartners gelangt. Gleichzeitig wird
durch diese Umspritzung die erforderliche Laéngswasser-
dichtheit erzielt, womit verhindert wird, dass ausgehend
von dem Litzenleiter beziehungsweise dessen Kabel-
mantel Wasser, Feuchtigkeit oder dergleichen bis in
Richtung des Kontaktbereiches, in dem der Kontaktpart-
ner des Steckverbinders mit einem Gegenkontaktpartner
eines Gegensteckverbinders zusammengesteckt ist, ge-
langen kann. Beziglich der grundsétzlich bekannten
Ausfiihrung in Bezug auf die Herstellung und die Kon-
struktion des bekannten Steckverbinders und der sich
daraus ergebenden Vorteile wird beispielsweise auf die
Absatze [0006] bis [0008] und ebenfalls beispielsweise
auf die Figur 9 nebst zugehdriger Beschreibung der EP
1122 840 A1 verwiesen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen gattungsgemaflen Steckverbinder zu verbessern.
[0004] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des Pa-
tentanspruches 1 geldst.

[0005] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass der
elektrische Leiter eine Hartmetallkomponente und die
elektrische Verbindung zwischen dem Kontaktpartner
und der Hartmetallkomponente eine Schweil3- oder L6t-
verbindung ist. Mit anderen Worten sieht die Erfindung
im Gegensatz zu dem bekannten Stand der Technik vor,
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diese Abdichtung auf einen Schweil’- oder Létanschluss
an Stelle des Drahtcrimpes zu realisieren. Der im Stand
der Technik eingesetzte Litzenleiter lasst sich nicht Giber
einen SchweilRanschluss mit dem Kontaktpartner verbin-
den, sodass dies durch die Hartmetallkomponente erst
moglich wird. Gleiches gilt fur den Létanschluss. Die
Schweil’- oder Létverbindung zwischen der Hartmetall-
komponente und dem Kontaktpartner realisiert aul3er-
dem eine reproduzierbare Geometrie im Bereich der
Kontaktstelle, sodass der Bereich eines ein- oder auch
mehrteiligen Spritzgusswerkzeuges, der an der Kontakt-
stelle zur Anlage kommt, genau auf diese Geometrie ab-
gestimmt werden kann, insbesondere bei der Serienher-
stellung von Steckverbindern mit Kontakttrager ein-
schlieRlich ihrer Umspritzung. Dabei ist es grundsatzlich
wichtig, dass die Geometrie in dem Bereich, in dem das
Spritzgusswerkzeug zur Anlage kommt, eine definierte
und reproduzierbare Gestaltung hat, da wiederum die
Geometrie des Spritzgusswerkzeuges an diese definier-
te und reproduzierbare Gestaltung angepasst sein muss,
um Undichtigkeiten wahrend des Spritzgussvorganges
zu vermeiden. Diese definierte und reproduzierbare Ge-
staltung lasst sich besonders gut realisieren, wenn so-
wohl der Kontaktpartner aus einem harten, das heif3t un-
nachgiebigen Material besteht, als auch der elektrische
Leiter, an den der Kontaktpartner angeschlossen ist. Bei
einem Einsatz einer Crimpverbindung zwischen dem
Kontaktpartner und dem Litzenleiter (beziehungsweise
einem Folienleiter) besteht, wie es sich in der Praxis he-
rausgestellt hat, immer wieder die Gefahr, dass die
Crimpverbindung keine definierte sowie reproduzierbare
Gestaltung aufweist und es somit beim Spritzgussvor-
gang zu Undichtigkeiten kommt. Dies wird insbesondere
durch den Einsatz einer unter Krafteinwirkung des Spritz-
gusswerkzeuges nicht verformbaren Hartmetallkompo-
nente, die den elektrischen Leiter bildet, vermieden.
[0006] Im Stand der Technik ist es bekannt, dass die
Einsteckdffnungen (auch als Freibereich zu bezeichnen)
in dem Kontakttrager genau an derjenigen Stelle vorhan-
den sind, in der auch die Crimpverbindung zwischen dem
Kontaktpartner und dem Litzenleiter liegt. GemaR der
vorliegenden Erfindung kann dies ebenfalls der Fall sein,
muss es aber nicht. In diesem Fall ist somit gemag einer
Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dass sich die
Kontaktstelle in dem Freibereich befindet. Alternativ ist
es denkbar, dass im Bereich der Einsteckéffnungen
(Freibereich) auch nur ein Teil des Kontaktpartners mit
definierter Geometrie oder auch nur ein Teil der Hartme-
tallkomponente ebenfalls mit definierter Geometrie an-
geordnet wird und das Spritzgusswerkzeug auf diese de-
finierte Geometrie fahrt, dadurch die Abdichtung erzielt
wird und danach der eigentliche Spritzgussvorgang zur
Erstellung der Umspritzung zumindest eines Teiles des
Kontakttragers durchgefihrt wird. Damit ist nach der Er-
findung definiert, dass sich die Kontaktstelle auRerhalb
des Freibereiches befindet.

[0007] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass ein einem Steckbereich flr einen Gegenkontakt-
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partner abgewandtes Ende des Kontaktpartners abge-
flacht ist. Dadurch I&sst sich nicht nur der Steckverbinder
kompakt bauen, weil auch der Kontakttrager flach aus-
gefihrt sein kann, sondern es lasst sich durch eine
Schweil3- oder Loétverbindung auch eine flach bauende
Kontakistelle zwischen dem Kontaktpartner und der
Hartmetallkomponente realisieren. Von besonderem
Vorteil ist es, wenn das abgeflachte Ende des Kontakt-
partners einen rechteckférmigen Querschnitt aufweist,
der einem rechteckférmigen Querschnitt der Hartmetall-
komponente in dem Bereich, in dem sie mit dem Kon-
taktpartner verbunden wird, entspricht.

[0008] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen angegeben und werden im Zu-
sammenhang mit den Ausfiihrungsbeispielen beschrie-
ben.

[0009] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist die Hartmetallkomponente ein Stanz-
gitter. Ein solches Stanzgitter I8sst sich bevorzugt an-
stelle von Litzenleitern oder Folienleitern anwenden,
wenn die Stabilitat des elektrischen Leiters und/oder die
Ubertragung hoher Energiedichten erforderlich ist.
[0010] Zwei Ausfuhrungsbeispiele, auf die die Erfin-
dung jedoch nicht beschrankt ist, werden im Folgenden
beschrieben und anhand der Figuren naher erlautert.
[0011] In den Figuren 1 und 2 beziehungsweise 3 bis
5 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines Steckverbin-
ders 1 dargestellt. Der Steckverbinder 1 weist einen Kon-
takttrager 2 auf, der zunachst eigenstandig hergestellt
wird. Die Herstellung kann beispielsweise in einem
Kunststoffspritzgussverfahren erfolgen. Weiterhin weist
der Kontakttrager 2 eine Umspritzung 3 auf. Die Umsprit-
zung 3 befindet sich auf der dem Steckgesicht des Steck-
verbinders 1 abgewandten Ende, aus dem zumindestein
elektrischer Leiter herausgefiihrt ist. Im Bereich des
Steckgesichtes des Kontakttragers 2, wo keine Umsprit-
zung 3 vorhanden ist, weist der Kontakttrager 2 zumin-
dest eine Kontaktkammer, oftmals mehr als eine Kon-
taktkammer, auf, wobei in jeder Kontaktkammer ein Kon-
taktpartner 4 eingesetzt ist. Der Kontaktpartner 4 ist am
Ende des elektrischen Leiters angeordnet.

[0012] Wie in den Figuren 1 bis 5 dargestellt ist weist
der Kontakttrager 2 einen Freibereich 5 auf. Der Freibe-
reich 5 ist vorzugsweise durchgangig und wird nur von
dem Kontaktpartner 2 beziehungsweise dem elektri-
schen Leiter unterbrochen, wenn der Kontaktpartner 2
in seiner Kontaktkammer in dem Kontakttrager 2 einge-
setzt ist. Er kann aber auch in Form einer Ausnehmung
gestaltet sein.

[0013] DerKontaktpartner 2ist (iber eine Kontaktstelle
6 mit dem elektrischen Leiter verbunden. Der elektrische
Leiter ist nach der Erfindung eine Hartmetallkomponente
7, insbesondere ein Endbereich eines nicht naher dar-
gestellten Stanzgitters. Im Bereich der Kontaktstelle 6 ist
dieser Endbereich der Hartmetallkomponente 7 mit dem
Kontaktpartner 4 tiber eine Schweil3- oder Létverbindung
angeordnet und elektrisch kontaktiert. Werden Steckver-
binder 1 in Serie produziert ist darauf zu achten, dass
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die Geometrie, das heillt die dulere Gestaltung der Kon-
taktstelle 6 definiert und reproduzierbar fir jeden Kon-
taktpartner 4, der am Ende derart Komponente 7 ange-
ordnet ist, ausgefihrt ist. Dies ist deshalb erforderlich,
da ein nicht dargestelltes Spritzgusswerkzeug bezie-
hungsweise Endbereiche eines ein- oder mehrteiligen
Spritzgusswerkzeuges durch den Freibereich 5 (oder in
eine Ausnehmung) durch (in) den Kontakttrager 2 durch-
gefuihrt (eingefiihrt) werden, bis diese Endbereiche auf
der Kontaktstelle 6 zur Anlage kommen. Dadurch wird
die Bildung der Umspritzung 3 des Steckverbinders 1
realisiert und gleichzeitig sichergestellt, dass kein Spritz-
gussmaterial in Richtung des Steckgesichtes des Steck-
verbinders 1 gelangen kann. Insbesondere wird vermie-
den, dass das Spritzgussmaterial in die Kontaktkammer
des Kontakttragers 2 eindringen kann.

[0014] Die Anordnung der Kontaktstelle 6 in dem Frei-
bereich 5 ist besonders gut in den Schnittdarstellungen
geman der Figuren 2, 4 und 5 erkennbar, wobei auch
erkennbar ist, dass der Freibereich 5 nach der Bildung
der Umspritzung 3 ebenfalls frei bleibt, da aus diesem
Freibereich 5 das Spritzgusswerkzeug beziehungsweise
die Endbereiche eines mehrteiligen Spritzgusswerkzeu-
ges herausgefiihrt worden sind. Ebenso ist sehr gut er-
kennbar, dass nicht nur der dem Steckgesicht des Steck-
verbinders 1 abgewandelte Endbereich des Kontakttra-
gers 2 mitder Umspritzung umgeben wordenist, sondern
auch ein Teilbereich der Hartmetallkomponente 7, die
zusammen mit den schon angeordneten Kontaktpartner
4 von auf3en in den Kontakttrager 2 eingefiihrt wurde (vor
der Umspritzung).

[0015] DieHerstellung des Steckverbinders 1 nach der
Erfindung erfolgt daher wie folgt: es wird zunachst der
Kontakttrager 2 hergestellt, zum Beispiel in einem Spritz-
gussvorgang aus Kunststoff hergestellt. Daneben wird
die Hartmetallkomponente 7 bereitgestellt, genauso wie
der Kontaktpartner 4. Der Kontaktpartner 4 wird Gber eine
Lo6t- oder Schweilverbindung mit dem zugehdérigen En-
de der Hartmetallkomponente 7 elektrisch verbunden
und dadurch fest angeordnet, wodurch sich eine genau
definierte und reproduzierbare Geometrie der Kontakt-
stelle 6 ausbildet. Diese Einheit aus am Ende der Hart-
metallkomponente 7 angeordneten Kontaktpartner 4
wird von der dem Steckgesicht des Steckverbinders 1
abgewandten Seite in den Kontakttrager 2 eingesetzt.
Auch die Einfiihrung dieser Einheit aus Richtung des
Steckgesichtes ist alternativ denkbar. Nachdem der je-
weilige Kontaktpartner 4 in seiner zugehérigen Kontakt-
kammer des Kontakttréagers 2 lagefixiert wurde (insbe-
sondere mittels einer Primarverriegelung, beispielswei-
se mit einer Lasche des Kontaktpartners 4, die sich an
einer entsprechenden Geometrie der Kontaktkammer
abstutzt), wird diese Baueinheit in ein Spritzgusswerk-
zeug eingesetzt. Dabeifahrtein Teil des Spritzgusswerk-
zeuges in den Freibereich 5 ein und kommt an der Kon-
taktstelle 6 zur Anlage. AnschlieRend wird der Innenbe-
reich des Spritzgusswerkzeuges mit Spritzgussmaterial
ausgefiillt, wodurch die beispielhaft gezeigte Form der
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Umspritzung 3 gebildet wird. Nachdem das Spritzguss-
material ausgehértet ist wird das Spritzgusswerkzeug
entfernt und der fertige Steckverbinder 1 ist fir seinen
Einsatz bereit. Es kann gegebenenfalls daran gedacht
werden, den fertigen Steckverbinder 1 mit weiteren Kom-
ponenten, wie zum Beispiel einem AuRengehduse oder
dergleichen, noch erganzend zu versehen.

[0016] In den Figuren 1 bis 5 ist, wie schon dargelegt,
die Kontaktstelle 6 weitestgehend in dem Freibereich 5
angeordnet.

[0017] Im Gegensatz hierzu ist in dem Ausfiihrungs-
beispiel, welches in den Figuren 6 bis 8 dargestellt ist,
die Kontaktstelle 6 nicht in dem Freibereich 5, sondern
versetzt dazu angeordnet. Insbesondere mit Blick auf die
Figur 7 ist erkennbar, dass die Kontaktstelle 6, die sich
am Ende einer Kontaktfahne des Kontaktpartners 4 be-
findet, in Richtung der Umspritzung 3 aus dem Freibe-
reich 5 heraus verlagert ist. Alternativ dazu ist es denk-
bar, dass die Kontaktstelle 6 bei Betrachtung der Figur
7 auch links von dem Freibereich 5 angeordnet wird.
Ebenso ist es denkbar, dass die Kontaktstelle 6 nur zu
einem Teil in dem Freibereich 5 und mit dem Gbrigen Teil
seitlich von diesem Freibereich 5 angeordnet wird.
[0018] DieFiguren 9und 10 zeigen in anderer Darstel-
lung das Ausflihrungsbeispiel gemaR der Figuren 3 bis
5 die Figuren 11 und 12 zeigen in anderer Darstellung
das Ausfiihrungsbeispiel gemaR der Figuren 6 bis 8.
[0019] Das erfindungsgemaRe Konzept besteht mit
anderen Worten aus einem Buchsentrager (= Kontakt-
trager), welcher mit Buchsenkontakten (=Kontaktpart-
ner) bestiickt wird. Daran angeschlossen befindet sich
jedoch anstelle eines runden Leiters ein Stanzgitter.
Folglich wird die Verbindung nicht tiber einen Crimp, son-
dern Uber zum Beispiel eine Schweillverbindung (alter-
nativ Létverbindung) hergestellt. Die so gewonnene Bau-
gruppe wird anschlieRend in ein Umspritzungswerkzeug
eingelegt, wobei Werkzeugeinsatze im Bereich der
Schweillverbindung so auf das Einlegeteil abgestimmt
sind, dass eine Abdichtung gegen das Spritzmaterial ge-
wahrleistet ist, damit dieses nicht in den Funktionsbe-
reich des Buchsenkontaktes vordringen kann. Die Erfin-
dung betrifft somit einen Buchsentrager, welcher mit
Buchsenkontakten bestlickt wird, wobei ein Stanzgitter
Uber zum Beispiel eine Schweilverbindung (alternativ
Létverbindung) mit dem Buchsenkontakt verbunden
wird, und die so gewonnene Baugruppe anschlieRend in
ein Umspritzungswerkzeug eingelegt wird, wobei Werk-
zeugeinsatze im Bereich der Schweillverbindung so auf
das Einlegeteil abgestimmt sind, dass eine Abdichtung
gegen das Spritzmaterial gewahrleistet ist, damit dieses
nicht in den Funktionsbereich des Buchsenkontaktes
vordringen kann.

Bezugszeichenliste
[0020]

1.  Steckverbinder
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Kontakttrager
Umspritzung
Kontaktpartner
Freibereich
Kontaktstelle
Hartmetallkomponente

NoahsoN

Patentanspriiche

1. Steckverbinder (1) mit einen Kontakttréager (2), wo-
bei der Kontakttrager (2) zumindest eine Kontakt-
kammer aufweist, in die ein an einem Ende eines
elektrischen Leiters angeordneter und mit diesem
im Bereich einer Kontaktstelle (6) elektrisch leitend
verbundener Kontaktpartner (4) eingesetzt ist und
der Endbereich des Steckverbinders (1), aus dem
der elektrische Leiter aus dem Kontakttrager (2) aus-
tritt, mit einer Umspritzung (3) versehen ist, wobei
der Kontakttrager (2) einen Freibereich (5) zur Auf-
nahme eines formgebenden Werkzeuges zur Her-
stellung der Umspritzung (3) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der elektrische Leiter eine
Hartmetallkomponente (7) und die elektrische Ver-
bindung zwischen dem Kontaktpartner (4) und der
Hartmetallkomponente (7) eine Schweil3- oder L6t-
verbindung ist.

2. Steckverbinder (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Kontaktstelle (6) in
dem Freibereich (5) befindet.

3. Steckverbinder (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Kontakistelle (6) au-
Rerhalb des Freibereiches (5) befindet.

4. Steckverbinder (1) nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein einem Steckbe-
reich fur einen Gegenkontaktpartner abgewandtes
Ende des Kontaktpartners (4) abgeflacht ist.

5. Steckverbinder (1) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abflachung im Bereich der
Kontaktstelle (6) vorhanden ist.

6. Steckverbinder (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Abflachung Uber die
Kontaktstelle (6) in Richtung des Steckbereiches fir
den Gegenkontaktpartner erstreckt und im Freibe-
reich (5) liegt.

7. Steckverbinder (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hartmetallkomponente (7) ein Stanzgitter ist.

8. Steckverbinder (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hartmetallkomponente (7) im Bereich der Umsprit-
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zung (3) zumindest eine Ausbuchtung und/oder zu-
mindest eine Einbuchtung aufweist.
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ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 18 16 5144

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

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

24-07-2018

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 1122840 Al 08-08-2001 DE 50100473 D1 18-09-2003
EP 1122840 Al 08-08-2001
ES 2204756 T3 01-05-2004
US 2002173180 Al 21-11-2002 JP 2002343475 A 29-11-2002
US 2002173180 Al 21-11-2002
DE 102015007725 Al 01-12-2016  CN 107548529 A 05-01-2018
DE 102015007725 Al 01-12-2016
EP 3304651 Al 11-04-2018
WO 2016188616 Al 01-12-2016

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 1122840 A1 [0002]
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