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(57)  Die Erfindung betrifft einen Kontakt (1) zur Auf-
nahme eines Gegenkontaktes (10), wobei der Kontakt
(1) ein an einem Ende eines Kabels (2) angeordnetes
Kontaktgehause (4) aufweist, welches mit einem elektri-
schen Leiter (3) des Kabels (2) kontaktiert ist, wobei er-
findungsgemaf eine Druckfeder (5) vorgesehen ist, wo-
bei die Druckfeder (5) so ausgebildet ist, dass sie auf

1

Verbesserte Halteschutzbuchse eines Steckverbinders

das Kontaktgehduse (4) und Uber zumindest einen Teil
des Kontaktgehduses (4) auf den Gegenkontakt (10)
wirkt und an einer ersten Flgestelle (6) an das Kontakt-
gehause (4) angefiigt ist, wobei weiterhin der elektrische
Leiter (3) an einer von der ersten Fligestelle (6) beab-
standeten weiteren Fligestelle (7) an dem Kontaktgehau-
se (4) angefigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kontakt zur Aufnah-
me eines Gegenkontaktes sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Kontaktes und dessen Anbrin-
gung an einem Kabel gemafl den Merkmalen der Ober-
begriffe der unabhangigen Patentanspriiche.

[0002] Solche Steckverbinder, die insbesondere kon-
taktteillose Kontaktierungssysteme betreffen, sind zum
Beispiel aus der DE 10 2006 002 774, DE 10 2006 014
156, DE 10 2006 060 238 oder DE 10 2006 014 086
bekannt.

[0003] Bei Steckverbindern, die zum Beispiel einen
Kontakt auf der Buchsenseite und einen Gegenkontakt
auf der Steckerseite aufweisen, sind bekannt. Dabei ist
der Kontakt auf der Buchsenseite dazu ausgebildet, in
Wirkverbindung mit einem Gegenkontakt des Steckers,
z. B. ausgebildet als Kontaktstift, in Wirkverbindung ge-
bracht zu werden.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, einen Kontakt zur Aufnahme eines Gegenkontaktes
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Ko-
taktes und dessen Anbringung an einem Kabel anzuge-
ben, der schnell und rationell in groRen Stlickzahlen bei
vereinfachtem Herstellungsverfahren und Erzielung der
erforderlichen Kontaktsicherheit tiber seine Lebensdau-
er hergestellt werden kann.

[0005] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale der un-
abhangigen Patentanspriiche geldst.

[0006] Erfindungsgemal ist die Aufgabe dadurch ge-
I0st, dass eine Druckfeder vorgesehen ist, wobei die
Druckfeder so ausgebildet ist, dass sie auf das Kontakt-
gehause und Uber zumindest einen Teil des Kontaktge-
hauses auf den Gegenkontakt wirkt und an einer ersten
Fugestelle an das Kontaktgehduse angefligt ist, wobei
weiterhin der elektrische Leiter an einer von der ersten
Fugestelle beabstandeten weiteren Flgestelle an dem
Kontaktgehause angefiigt ist

[0007] Die beiden voneinander beabstandeten, wobei
der Abstand auch nur wenige Millimeter betragen kann,
Fugestellen ermdglichen es, dass entweder im gleichen
Herstellungsschritt sowohl die Druckfeder als auch der
elektrische Leiter an dem Kontaktgehause angefiigt wer-
den kdnnen oder es dazu alternativ méglich ist, dass zu-
erst die Druckfeder an dem Kontaktgehduse angefligt
wird und in einem weiteren Arbeitsschritt der elektrische
Leiter an dem Kontaktgehduse angefiigt wird (oder um-
gekehrte Abfolge). Soist es beispielsweise moglich, dass
ein und derselbe Hersteller sowohl den Kontakt, genau-
er: das Kontaktgehduse, herstellt und im gleichen Ar-
beitsschritt oder in zwei aufeinander folgenden Arbeits-
schritten die Druckfeder an dem Kontaktgehduse anflgt
und auch die Kontaktierung (Anfiigung) des elektrischen
Leiters ebenfalls an dem Kontaktgehause vornimmt. Al-
ternativ dazu ist es, was haufig der Regelfall ist, mdglich,
dass der erste Hersteller das Kontaktgehduse herstellt
und die Druckfeder anfligt und dieses Teil an einen wei-
teren Hersteller (Konfektionar) liefert, der dann das ent-
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sprechend vorbereitete Kabel mit seine elektrischen Lei-
ter an das Kontaktgeh&use anfiigt. Durch diese Vorge-
hensweise ist eine schnelle und rationelle Fertigung sol-
cher Kontakte, die am Ende von Kabeln angeordnet wer-
den, mdglich. Die beiden voneinander getrennten, d.h.
beabstandeten Flgestellen, haben dariiber hinaus den
Vorteil, dass sowohl die Fligestellen als auch der jewei-
lige Fligeprozess an die zu fiigenden Materialien und
Materialstérken angepasst werden kénnen. Dabei ist es
weiterhin von Vorteil, dass, ja nach verwendeten Mate-
rialpaarungen (Kontaktgehduse und Druckfeder bzw.
Kontaktgehause und elektrischer Leiter) die Fligepro-
zesses in den jeweiligen Materialpaarungen entspre-
chender Weise an gepasst werden kdnnen. Als flr beide
Flgestellen gleiche oder voneinander unterschiedliche
Flgeprozesse kommen vorzugsweise Schweill- oder
Létverfahren in Betracht, wobei je nach Material bzw.
Materialstarke auch andere Fiigeprozesse denkbar sind.
[0008] In Weiterbildung der Erfindung finden sich die
beiden Flgestellen auf der gleichen Seite des Kontakt-
gehauses Dadurch ist es mdglich, dass z.B. das Kon-
taktgehduse nach seiner Herstellung in eine Halterung
eingesetzt werden kann und die beiden Fiigestellen ent-
weder beim gleichen Hersteller oder in zeitlicher Abfolge
bei unterschiedlichen Herstellern von der gleichen Seite
zuganglich sind, so dass sowohl die Druckfeder als auch
das Kabel mit seinem abisolierten elektrischen Leiter von
der gleichen Seite (z.B. von oben) zugéanglich sind, was
eine Zufuhr dieser Bauteile in Richtung des Kontakige-
héauses wesentlich erleichtert. Damit entfallen in vorteil-
hafter Weise bei Ausgestaltung eines langlichen Kon-
taktgehauses die axiale Zufuhr der Druckfeder und/oder
des elektrischen Leiters, wodurch Schwierigkeiten bei
der Zufuhr dieser Bauteile in einem automatisierten Her-
stellungsprozess vermieden werden und auch weitere
entsprechende Vorbereitungen (wie z.B. ein Umbiegen
des elektrischen Leiters vor der Zusammenfiigung mit
dem Kontaktgehduse) vermieden werden.

[0009] Weiter Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteransprichen angegeben und werden im Fol-
genden anhand der Figuren, auf deren gezeigtes Aus-
fihrungsbeispiel die Erfindung nicht beschrankt ist, na-
her erlautert.

[0010] DieFiguren1und3zeigen, soweitim Einzelnen
dargestellt, eine dreidimensionale Ansicht (Figur 1) so-
wie einen Schnitt (Figur 3) eines Kontaktes 1 zur Auf-
nahme eines Gegenkontaktes, wobei der Kontakt 1 am
Ende eines Kabels 2 mit einem nicht ndhre bezeichneten
Auflenmantel angeordnet ist, wobei weiterhin das Kabel
2 einen elektrischen Leiter 3 aufweist. An dem Ende die-
ses Kabels 2 ist ein Kontaktgehause 4 angeordnet, wobei
in vorteilhafter Weise dieses Kontaktgehause 4 als Buch-
senkasten ausgebildet ist und ein Stanzbiegeteil ist. Die-
ses Stanzbiegeteil ist als Abwicklung in Figur 3 gezeigt.
Durch entsprechende Ausstanzung aus einem Blechteil,
beispielsweise mit den AuRenkonturen, die in Figur 3 ge-
zeigt sind, und anschlieBendem Umbiegen wird der
Buchsenkasten als Kontaktgeh&use 4, wie er in Figur 1
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dargestellt ist, hergestellt. Dieses als Buchsenkasten
ausgebildete Kontaktgehduse 4 aus einem elektrisch
leitfahigen Material nimmt einen Gegenkontakt auf, wo-
bei zur Erh6hung der Kontaktkraft und zur Sicherstellung
eines dauerhaften Kontaktes, wenn in dem Kontaktge-
hause 4 der Gegenkontakt eingesetzt ist, eine Druckfe-
der 5 auf, die entsprechend der Ausgestaltung in Figur
1 und 2 langlich ausgebildet ist und in etwa eine Wellen-
form aufweist. Diese Druckfeder 5 wird in einem ersten
Herstellungsschritt in ihrem Endbereich an einer ersten
Fugestelle 6 des Kontaktgehduses 4 an diesem ange-
fugt, wobei in diesem Fall der elektrische Leiter 3 des
Kabels 2 noch nicht an dem Kontaktgeh&use 4 angefiigt
wurde. Die Anfligung des elektrischen Leiters 3 an einer
zweiten Fiigestelle 7 des Kontaktgehauses 4 erfolgt ent-
weder beim selben Hersteller in einem zweiten Arbeits-
schrittoderin einem zweiten Arbeitsschritt bei einem wei-
teren Hersteller. Alternativ dazu ist es denkbar, dass in
einem ersten Arbeitsschritt der elektrische Leiter an der
Flgestelle 7 angefligt und danach in einem weiteren Ar-
beitsschritt die Druckfeder 5 an dem Kontaktgehause 4
angefligt wird. In einer weiteren alternativen Ausgestal-
tung ist es ebenfalls denkbar, in ein und demselben Ar-
beitsschritt sowohl die Druckfeder 5 als auch den elek-
trischen Leiter 3 an dem Kontaktgehduse 4 anzufligen.
[0011] Zur Erzielung der bestmdglichen Kontakisi-
cherheit, die insbesondere durch Feuchtigkeit und
Schmutzpartikel nicht beeintrachtigt werden darf, weist
das Kontaktgehause 4 im Endbereich des dort festge-
legten Kabels 2 zumindest einen, vorzugsweise zwei Cr-
impfligel 8 auf, die den AuRenmantel des Kabels 2 um-
schlingen. Dadurch wird auch eine Zugentlastung von
auf den Kontakt 1 wirkende Zug- bzw. Druckkrafte be-
wirkt.

[0012] Im Regelfall wird der an dem Kabel 2 angeord-
nete Kontakt 1 auch in ein nicht dargestelltes Auflenge-
hause eingesetzt, so dass es von Vorteil ist dass mit den
Crimpflligeln 8 nicht nur der Aufienmantel de Kabels 2,
sondern auch eine auf dem AuRenmantel des Kabels 2
angeordnete Dichtung 9 umschlungen und dort festge-
legt wird, wobei die Dichtung 9 den Kontakt 1 gegentliber
dem AuBengehause abdichtet, so dass dadurch eine
Langswasserdichtheit realisiert ist.

[0013] Der Gegenkontakt, der in das Kontaktgehause
4 einsetzbar ist, ist mit der Bezugsziffer 10 versehen. Er
ist beispielsweise als Kontaktstift eines Gegenkontaktes
ausgebildet. SchlieBlich ist noch mit der Bezugsziffer 11
eine Federlasche bezeichnet, die aus dem Kontaktge-
hduse 4 herausragt und in eine entsprechende Ausneh-
mung oder einen entsprechenden Anschlag in dem Au-
Rengehduse des dadurch gebildeten Steckverbinders
eingreift bzw. zur Anlage kommt, um eine Primarverrie-
gelung zu realisieren. Diese Primarverriegelung bewirkt
in an sich bekannter Weise, dass der Kontakt 1 in dem
AuBlengehause, welches beispielsweise aus Kunststoff
in einem Spritzgussverfahren hergestellt werden kann,
festgelegt wird.

[0014] Das erfindungsgemafe Herstellungsverfahren
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zeichnet sich durch die folgenden Schritte aus:

- An dem Kontaktgeh&use 4 wird an einer ersten Fu-
gestelle 6 die Druckfeder 5 angeflgt,

- Der elektrische Leiter 3 wird an einer weiteren, von
der ersten Fugestelle 6 beabstandeten Flgestelle 7
an dem Kontaktgehause 4 angeflgt.

[0015] Weiterhin ist vorgesehen, dass die Anfligung
der Druckfeder 5 an dem Kontaktgehause 4 und die An-
fuigung des elektrischen Leiters 3 an dem Kontaktgehau-
se 4 in ein und demselben Arbeitsschritt oder in zwei
zeitlich aufeinander folgenden Arbeitsschritten erfolgt.
[0016] Weiterhin ist vorgesehen, dass das Ende des
elektrischen Leiters 3 flir den Fall, dass der elektrische
Leiter 3 ein Rundleiter ist, vor dem Anfligen an dem Kon-
taktgehause 4 plattiert wird. Dieses Plattieren des elek-
trischen Leiters 3 vor dem Anfligen an das Kontaktge-
hause 4 kann dann entfallen, wenn der Fligeprozess so
gestaltet ist, dass durch Ausflihrung des Fligeprozesses
dervorher runde elektrische Leiter 3 (z.B. ein Litzenleiter)
anschlieBend plattiert ist, so dass auf jeden Fall nach
Ausfiihrung des Fligeprozesses zur Erzielung einer kom-
pakten Bauweise das Ende des elektrischen Leiters 3im
Bereich der zweiten Fligestelle 7 plattiert ist. Der Vor-
gang des Plattierens des elektrischen Leiters 3 kann
dann entfallen, wenn das Kabel 2 ein Flachbandkabel
und der elektrische Leiter 3 ein entsprechender Flach-
leiter ist. Schlief3lich ist noch vorgesehen, dass vor dem
Anfugen des elektrischen Leiters 3 an der zweiten Fu-
gestelle 7, an dem Kontaktgehduse 4, die Dichtung 9 auf
dem AuRenmantel des Kabels 2 aufgeschoben und mit
den Crimpfliigeln 8 festgelegt wird. Dabei ist darauf hin-
zuweisen, dass die Vercrimpung mittels der Crimpflligel
8 keinerlei elektrische Kontaktierung bewirkt, sondern
dass dadurch lediglich das Kabel 2, vorzugsweise unter
Zwischenlegung der Dichtung 9, mechanisch an dem
Kontaktgehduse 4 festgelegt wird. Die Figung der
Druckfeder 5 an das Kontaktgehduse 4 sowie die Fligung
des elektrischen Leiters 3 an dem Kontaktgehause 4 er-
folgt, wie vorstehend schon erwahnt, durch Fligeprozes-
se wie Schweifen oder Léten und nicht durch einen Cr-
impvorgang.

[0017] Fur die Funktion des fertigen Steckverbinders
ist es von Bedeutung, dass eine Kraft auf die Druckfeder
5 ausgelibt wird, wobei diese Kraft Gber die Druckfeder
5 und das Kontaktgehause 4 auf den Gegenkontakt 10
wirkt. Dies bewirkt eine erhéhte Andruckkraft zwischen
den elektrisch leitenden Teilen von Steckverbinder und
Gegensteckverbinder, die miteinander kontaktiert wer-
den sollen, namlich das Kontaktgehduse 4 des Steck-
verbinders mit dem Gegenkontakt 10 des Gegensteck-
verbinders. Diese Kraft wird wahrend des Zusammen-
setzens von Steckverbinder und Gegensteckverbinder
oder danach aufgebracht, wobei die Gehause und wei-
tere Elemente von Steckverbinder und Gegensteckver-
binder so ausgebildet sind, dass die Kraft beim Zusam-
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menstecken aufgebracht wird. Dies kann zum Beispiel
ein Schieber sein, der betatigt wird und auf die Druckfe-
der 5 wird wirkt, nachdem Steckverbinder und Gegen-
steckverbinder vollstdndig zusammengesteckt worden
sind. Steckverbinder und Gegensteckverbinder kdnnen
aber auch derart ausgebildet sein, dass sie zunachst ein
Stlick weit zusammengesteckt werden und dann durch
einen Vorsprung oder dergleichen die Druckfeder 5 be-
tatigt wird, wenn Steckverbinder und Gegensteckverbin-
der bis in ihre Endlage zusammengesteckt worden sind.
Dabei ist es von besonderem Vorteil, dass der Gegen-
kontakt 10 zunachst nahezu ohne Reibung und folglich
nahezu ohne Kraftaufwand in das Kontaktgehause 4 ein-
geschoben (eingesteckt) wird und erst dann die Kontak-
tierungskraft (Kraft von aussen, Andruckkraft) Gber die
Druckfeder 5 wie vorstehend beschrieben aufgebracht
wird, wenn sich der Gegenkontakt 10 in seiner Endlage
in dem Kontaktgehause 4 befindet.

Bezugszeichenliste
[0018]

Kontakt

Kabel
elektrischer Leiter
Kontaktgehause
Druckfeder

erste Fugestelle
weitere Fugestelle
Crimpflugel
Dichtung
Gegenkontakt
Federlasche

T20eNO R ON

- O

Patentanspriiche

1. Kontakt (1) zur Aufnahme eines Gegenkontaktes
(10), wobei der Kontakt (1) ein an einem Ende eines
Kabels (2) angeordnetes Kontaktgehause (4) auf-
weist, welches mit einem elektrischen Leiter (3) des
Kabels (2) kontaktiert ist, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Druckfeder (5) vorgesehen ist, wobei
die Druckfeder (5) so ausgebildet ist, dass sie auf
das Kontaktgehduse (4) und tber zumindest einen
Teil des Kontaktgehauses (4) auf den Gegenkontakt
(10) wirkt und an einer ersten Fuigestelle (6) an das
Kontaktgehause (4) angefligtist, wobeiweiterhin der
elektrische Leiter (3) an einer von der ersten Flige-
stelle (6) beabstandeten weiteren Fligestelle (7) an
dem Kontaktgehduse (4) angeflgt ist.

2. Kontakt (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die beiden Fligestellen (6, 7)
auf der gleichen Seite des Kontaktgehauses (4) be-
finden)
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3.

10.

Kontakt (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kontaktgehause (4) zu-
mindest einen, vorzugsweise zwei Crimpfligel (8)
aufweist, die einen AuBRenmantel des Kabels (2) um-
schlie3en.

Kontakt (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Crimpfliigel (8)
eine auf dem AuRenmantel des Kabels (2) angeord-
nete Dichtung (9) dort festlegt.

Kontakt (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das En-
de des elektrischen Leiters (3) im Bereich der zwei-
ten Flgestelle (7) plattiert ist.

Kontakt (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Kon-
taktgehause (4) als Buchsenkasten ausgebildet und
ein Stanzbiegeteil ist.

Kontakt (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kon-
takt (1) oder mehrere Kontakte (1) in ein Steckver-
bindergehduse eingesetzt und dort festgelegt ist
oder sind.

Verfahren zur Herstellung eines Kontaktes (1) ge-
maR einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem Kontaktge-
héuse (4) an einer ersten Fligestelle (6) die Druck-
feder (5) angefligt wird und der elektrische Leiter (3)
an einer weiteren, vo der ersten Fligestelle (6) be-
abstandeten Fligestelle (7) an dem Kontaktgehause
(4) angefigt wird

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anfligung der Druckfeder (5) an
dem Kontaktgehause (4) und die Anfligung des elek-
trischen Leiters (3) an dem Kontaktgehause (4) in
einund demselben Arbeitsschritt oder in zwei zeitlich
aufeinander folgenden Arbeitsschritten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ende des elektrischen Lei-
ters (3) fur den Fall, dass der elektrische Leiter (3)
ein Rundleiter ist, vor dem Anfligen an dem Kontakt-
gehause (4) plattiert wird oder Fligeprozess so ge-
staltet ist, dass durch Ausfihrung des Fligeprozes-
ses der vorher runde elektrische Leiter (3) anschlie-
Bend plattiert ist.
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