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DESCRIPCION
Paso de contacto estanco a los fluidos

La invencion se refiere a un paso de contacto estanco a los fluidos a través de un cuerpo de plastico, con al menos
un contacto plano, que presenta sobre una pieza parcial recubierta por extrusiéon una o varias modificaciones de
seccion transversal.

Un paso de contacto estanco a los fluidos de este tipo se conoce por el documento DE 10 2009 058 525 A1. En el
caso de este paso de contacto, el contacto plano presenta al menos una secciéon con un contorno de seccion
transversal circundante que se estrecha en direccién axial. Después del recubrimiento por extrusion, el contacto
plano se desplaza en la direccion de su(s) estrechamiento(s) contra el recubrimiento por extrusion, por lo que las
cavidades a lo largo de las superficies laterales del contorno que se estrecha se cierran, y de este modo el paso de
contacto se obtura a lo largo de secciones axiales del contacto plano.

Las cavidades, que se obturan en este caso mediante el desplazamiento del contacto plano, se originan mediante
procesos de contraccion en el enfriamiento del material de plastico. En particular, los materiales termoplasticos
modifican su estructura interna durante el enfriamiento, por lo que el volumen de material se reduce. Mediante esta
post-contraccion, hacia el contacto se origina un pequefo intersticio, que se obtura de la manera descrita. No
obstante, bajo condiciones del entorno complicadas, como presiones y temperaturas elevadas, la estanqueidad que
puede alcanzarse a este respecto a menudo no es suficiente.

Se dan condiciones del entorno exigentes, por ejemplo, en el caso de conectores de enchufe, que estan instalados
en cajas de cambios de automoviles. Tales conectores de enchufe son variables y, a este respecto, también estan
sometidos a diferencias de temperatura elevadas y deben soportar vibraciones, asi como presiones de aceite
elevadas. Para aplicaciones de este tipo se utilizan casi exclusivamente conectores de enchufe con clavijas
redondas. Estas se insertan a presion generalmente mediante un gran esfuerzo en aberturas de paso de un cuerpo
de plastico, que presentan una dimension inferior con respecto a la dimension de seccién transversal de las clavijas
redondas.

Un modo de proceder de este tipo ha resultado ser problematico en caso de contactos planos, dado que las fuerzas
de apriete dentro de la abertura de paso no actian simétricamente sobre la superficie del contacto de enchufe. Ha
demostrado ser particularmente complicada a este respecto la estanqueidad en la zona de los bordes longitudinales
de un contacto plano, dado que en este caso la direcciéon de la normal de superficie varia de manera discontinua.
Esto lleva a que no pueda alcanzarse hasta ahora una estanqueidad suficiente frente al aceite de conectores de
enchufe de cajas de cambios con contactos planos en los intervalos de temperatura y de presion tipicos.

Se plantea el objetivo de la invencioén, de crear un conector de enchufe de tipo genérico con contactos planos, que,
en caso de presiones y temperaturas elevadas, asi como también a lo largo de un intervalo de temperatura grande,
sea estanco a los fluidos y ademas sea lo mas resistente posible a las vibraciones y a los agentes quimicos.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invencion por que el cuerpo de plastico se compone de un material
plastico termoendurecido que no se contrae, por que los bordes longitudinales del al menos un contacto plano estan
redondeados, y por que las modificaciones de seccion transversal estan realizadas mediante entalladuras.

La solucion de este objetivo se compone por tanto de la combinacién de un material de recubrimiento por extrusion
seleccionado con un disefio especial del contacto plano. Estas caracteristicas conjuntamente permiten un paso de
contacto que sea al menos estanco a los fluidos y que, para un intervalo de presion definido, pueda configurarse
incluso estanco a los gases.

En este sentido es esencial inicialmente el uso de un material plastico termoendurecido para el recubrimiento por
extrusién del al menos un contacto plano. A diferencia de los plasticos termoendurecidos empleados habitualmente
para el moldeo por inyeccion entre los materiales plasticos termoendurecidos se encuentran materiales, que durante
el curado no reducen su volumen, sino que se mantienen constantes o incluso lo aumentan. Para el objetivo que va
a resolverse en la presente memoria, los materiales plasticos termoendurecidos que no se contraen, que también se
denominan "materiales de contraccion cero”, han resultado ser adecuados. Los materiales de este tipo se
encuentran, por ejemplo, en los grupos de sustancias de las resinas epoxidicas, resinas fendlicas o de los
denominados compuestos de moldeo en masa (BMC). El uso de un material plastico termoendurecido que no se
contrae permite recubrir por extrusién un contacto plano, sin que durante el curado del material de recubrimiento por
extrusion se llegue a una configuracion de cavidades.

Para garantizar una unién uniforme entre el material plastico termoendurecido y el contacto plano, esta previsto
ademas, redondear los bordes longitudinales del al menos un contacto plano.

Esto puede conseguirse ventajosamente por que los bordes longitudinales del al menos un contacto plano en el lado
de la rebaba estan estampados previamente mediante un proceso de troquelado y por ello estan redondeados de
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manera circundante. El contacto plano no presenta por tanto una seccion transversal rectangular exacta, sino una
seccion transversal rectangular con transiciones redondeadas entre los lados de seccion transversal. Este perfil esta
representado esquematicamente en la figura 5. El al menos un contacto plano presenta, ademas, sobre una pieza
parcial recubierta por extrusion en sus secciones de borde uno o varios rebajes rectangulares o redondeados, tal
como estan representados a modo de ejemplo en las figuras 3 y 4. Por ello el ancho de seccién transversal del
contacto plano varia en su direccién axial.

Las entalladuras provocan que el al menos un contacto plano esté unido en arrastre de forma, después del
recubrimiento por extrusion, con el material de recubrimiento por extrusiéon. Las entalladuras configuran ademas en
direccion axial del contacto plano una estructura de laberinto, que para el medio adyacente provoca un descenso de
presidon de varios niveles, por lo que se mejoran adicionalmente las propiedades de estanqueidad del paso de
contacto. En este sentido resulta favorecedor que el material de recubrimiento por extrusién de acuerdo con la
invencion no modifiqgue su volumen de material durante el procesamiento, y por lo tanto llene de modo estanco las
entalladuras.

Resulta especialmente ventajoso cuando el al menos un contacto plano y el material de recubrimiento por extrusion
presentan coeficientes de dilatacion por temperatura lo mas similares posible, y en el caso ideal iguales. Por ello, en
un intervalo de temperatura amplio pueden evitarse tanto tensiones mecanicas como formaciones de cavidades, que
empeorarian las propiedades de estanqueidad.

La unién de material entre el al menos un contacto plano y el cuerpo de plastico formado mediante el recubrimiento
por extrusion puede mejorarse adicionalmente mediante la aplicacion de un agente adherente.

También es particularmente ventajoso que, debido a las buenas propiedades de estanqueidad y a la elevada
resistencia a la temperatura del material plastico termoendurecido que no se contrae, las secciones de extremo
recubiertas por extrusion del al menos un contacto plano puedan tratarse mediante un proceso de galvanizacion, sin
que las zonas recubiertas por extrusion se vean afectadas. Por ello las zonas recubiertas por extrusion y las no
recubiertas por extrusiéon del al menos un contacto plano se proveen con diferentes recubrimientos por
galvanizacion, que para la zona respectiva presentan propiedades particularmente favorables.

De este modo puede estar previsto, por ejemplo, que exclusivamente las zonas no recubiertas por extrusion del al
menos un contacto plano presenten un recubrimiento de zinc o de plata.

Para ello, en el desarrollo de fabricacion inicialmente los contactos planos no sometidos a tratamiento de la
superficie y provistos, dado el caso, con una proteccion contra el deslustre, se recubren por extrusion, y a
continuacioén los extremos de los contactos planos que sobresalen del cuerpo de plastico se someten a tratamiento
de superficie, y dado el caso, se someten a pasivacion. Puesto que por ello solo se tratan secciones parciales de los
conectores planos, se consigue ademas ventajosamente un ahorro de plata y de agentes de pasivacion.

Detalles adicionales de configuraciones ventajosas de un paso de contacto de acuerdo con la invencion se
desprenden del dibujo descrito a continuacioén. La figura 1 muestra una vista lateral de una carcasa de conector de
enchufe 6, que presenta un paso estanco a los fluidos de contactos planos 1 entre dos camaras 9, 10. La carcasa de
conector de enchufe 6 esta elaborada como una pieza moldeada por inyeccion, habiéndose recubierto por extrusion
para la fabricaciéon de la carcasa de conector de enchufe 6 secciones parciales 4 de los contactos planos 1 con un
material plastico termoendurecido que no se contrae.

La realizacion con dos polos representada en la figura 1 de un paso de contacto naturalmente es puramente a modo
de ejemplo. Un paso de contacto de acuerdo con la invencidon puede presentar un ndmero que puede fijarse
libremente de contactos planos 1 recubiertos por extrusiéon, en particular, también pueden realizarse pasos de
contacto con un Unico contacto plano 1 en cada caso o también con un nimero mas elevado de contactos planos 1.

La figura 2 muestra como ejemplo adicional un paso de contacto con siete contactos planos 1, que estan dispuestos
en tres filas paralelas entre si.

En las figuras 3 y 4 esta representado en cada caso un unico contacto plano 1, 1°, que en una pieza parcial 4 esta
rodeado por un recubrimiento por extrusiéon 3. El recubrimiento por extrusién 3 representado como superficie
sombreada aclara en este sentido esquematicamente en cada caso un volumen parcial, que rodea directamente el
conector plano 1, 1°, de un cuerpo de plastico 2, tal como se muestra en las figuras 1 o 2.

Dentro de la pieza parcial 4 rodeada por el recubrimiento por extrusién 3 el contacto plano 1, 1’ presenta varias
modificaciones de seccion transversal, que estan practicadas en forma de entalladuras 5a redondeadas (figura 3) o
entalladuras 5b rectangulares (figura 4) en los lados longitudinales del contacto plano 1 o 1°. El recubrimiento por
extrusion 3 configura con las entalladuras 5a o 5b una unién en arrastre de forma, que, debido a las propiedades de
contraccion cero del material plastico termoendurecido previsto para ello, es estanca a los fluidos en un intervalo de
temperatura y de presion amplio.
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Todavia, después del proceso de recubrimiento por extrusion las secciones de extremo 7a, 7b no recubiertas por
extrusion del contacto plano 1, 1’ pueden tratarse mediante galvanizacion; por ejemplo, para mejorar las propiedades
de contacto eléctrico, pueden estar provistas de un recubrimiento de plata.

La figura 5 muestra una seccidon del contacto plano 1’ representado en la figura 4 en una vista en seccion
transversal. Puede verse uno de los rebajes 5b, mediante los cuales el ancho de seccién transversal b del contacto
plano 1’ varia en su direccion axial a. Pueden distinguirse ademas bordes longitudinales redondeados 8 del contacto
plano 1’, que en el lado del troquelado mediante la herramienta de troquelado, y en el lado de la rebaba mediante
una estampacion previa estan conformados en el contacto plano 1. Los bordes longitudinales 8 redondeados
mejoran esencialmente la unién del contacto plano 1’ con el material de recubrimiento por extrusion.

Lista de referencias

1,1 contacto plano

2 cuerpo de plastico

3 recubrimiento por extrusion

4 pieza parcial recubierta por extrusion
5a entalladuras (redondeadas)

5b entalladuras (rectangulares)

6 carcasa de conector de enchufe
7a,7b secciones de extremo

8 bordes longitudinales

9,10 camaras

a direccion axial

b ancho de seccion transversal
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REIVINDICACIONES

1. Paso de contacto estanco a los fluidos a través de un cuerpo de plastico (2), con al menos un contacto plano (1,
1), que presenta una o varias modificaciones de seccién transversal sobre una pieza parcial (4) recubierta por
extrusion,

caracterizado

por que el cuerpo de plastico (2) se compone de un material plastico termoendurecido que no se contrae,

por que los bordes longitudinales (8) del al menos un contacto plano (1, 1’) estan redondeados, y

por que las modificaciones de seccion transversal estan realizadas mediante entalladuras (5a, 5b).

2. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el al menos un contacto
plano (1, 1’) y el cuerpo de plastico (2) presentan los mismos coeficientes de dilatacion térmica.

3. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacion 1, caracterizado por que entre el al menos un
contacto plano (1, 1) y el cuerpo de plastico (2) esta introducido un agente adherente.

4. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el cuerpo de plastico (2)
configura una carcasa de conector de enchufe (6).

5. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacion 4, caracterizado por que el paso de contacto
configura un conector de enchufe de varios polos.

6. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacion 1, caracterizado por que las secciones de extremo
(7a, 7b) del al menos un contacto plano (1, 1') no recubiertas por extrusion estan tratadas mediante un proceso de
galvanizacion.

7. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacién 1 o 6, caracterizado por que el al menos un
contacto plano (1, 1) presenta al menos por secciones un revestimiento de zinc o de plata.

8. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacion 1, caracterizado por que los bordes longitudinales
(8) del al menos un contacto plano (1, 1’) en el lado de la rebaba estan estampados previamente mediante un
proceso de troquelado y por ello estan redondeados de manera circundante.

9. Paso de contacto estanco a los fluidos segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el cuerpo de plastico (2)
se compone de una resina epoxidica, de una resina fendlica o de un compuesto de moldeo en masa con
propiedades de contraccion cero.
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