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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Steckkontaktbuchse nach dem
Oberbegriff des unabhängigen Anspruchs 1. Eine derar-
tige Steckkontaktbuchse umfasst eine äußere Hülse mit
einer Achse, die in Steckrichtung eines mit der Steck-
kontaktbuchse zusammenwirkenden und in die Hülse
einführbaren Kontaktsteckers verläuft. Die Hülse weist
eine von der Achse beabstandete Innenseite, eine Au-
ßenseite und ein vorderes Ende auf, das eine Öffnung
definiert, durch die der Kontaktstecker in die Hülse ein-
geführt werden kann. Ferner umfasst die Steckkontakt-
buchse zumindest eine Feder, die teilweise innerhalb der
Hülse verläuft und über das vordere Ende der Hülse auf
die Außenseite der Hülse umgebogen ist. Zumindest ein
innerhalb der Hülse verlaufender Abschnitt der Feder ist
derart von der Innenseite der Hülse beabstandet, dass
dieser Abschnitt beim Einführen des Kontaktsteckers ra-
dial aufgebogen wird, wobei der Kontaktstecker dabei in
zumindest einem Kontaktpunkt mit der Feder zur Anlage
kommt.
[0002] Eine Steckkontaktbuchse der eingangs ge-
nannten Art ist aus EP 1478055 A1 bekannt. Als Feder
dient dort ein Lamellenkorb, der in die hohlzylindrisch
ausgebildete Hülse der Steckkontaktbuchse eingesetzt
ist. Der Lamellenkorb weist mehrere im Wesentlichen in
Achsrichtung verlaufende, voneinander beabstandete
Federlamellen auf, die in Richtung auf die Achse der Hül-
se nach innen aufgebogen sind, so dass der Lamellen-
korb tailliert ist. An der Taillierung ist der Durchmesser
des Lamellenkorbs kleiner als der Durchmesser eines
für die Steckkontaktbuchse vorgesehenen Kontaktste-
ckers. Beim Einführen des Kontaktsteckers in die Steck-
kontaktbuchse werden die Federlamellen des Lamellen-
korbs an der Tallierung auseinandergedrückt. Durch die
Federvorspannung wird der Kontakt zwischen den Fe-
derlamellen und dem Kontaktstecker aufrechterhalten.
Die Federlamellen des Lamellenkorbs sind an beiden En-
den ringförmig miteinander verbunden. Am vorderen En-
de der Hülse sind ausgehend von dem Ring, über den
die Lamellen miteinander verbunden sind, ebenfalls la-
mellenförmige Fortsätze über das vordere Ende der Hül-
se auf die Außenseite der Hülse umgebogen. Der La-
mellenkorb wird bereits mit dieser Umbördelung gefertigt
und einfach in das vordere Ende der Hülse eingehängt.
Zur Fixierung des Lamellenkorbs ist eine zusätzliche Hül-
se vorgesehen, die auf die innere Hülse aufgesteckt ist.
Der umgebördelte Rand des Lamellenkorbs wird von der
äußeren Hülse sowohl an der Außenseite der inneren
Hülse, als auch an dem vorderen Ende, also der Stirn-
seite der inneren Hülse, zwischen den beiden Hülsen
gehalten.
[0003] Steckkontaktbuchsen müssen für unterschied-
liche Einsatzzwecke unterschiedlich dimensioniert und
unterschiedlich ausgelegt werden. Dabei spielt auch die
Federkraft eine wichtige Rolle. Steckkontaktbuchsen mit
schwacher Federwirkung werden vorzugsweise einge-

setzt, wenn eine hohe Lebensdauer gefordert ist. Ist die
Federwirkung gering, so kann die Steckverbindung zwi-
schen Steckkontaktbuchse und Kontaktstecker öfter her-
gestellt werden, ohne dass nennenswerter Verschleiß
auftritt. Steckkontaktbuchsen für höhere Spannungen
und insbesondere höhere Stromstärken erfordern eine
stärkere Federwirkung, um einen sicheren elektrischen
Kontakt zwischen Feder und Kontaktstecker zu gewähr-
leisten. Durch eine stärkere Federwirkung kann auch ein
geringerer Übergangswiderstand erzielt werden. Bei die-
sen Steckkontaktbuchsen ist der Verschleiß naturgemäß
größer.
[0004] Das Problem der aus dem Stand der Technik
bekannten Steckkontaktbuchsen, insbesondere der aus
EP 1478055 A1 bekannten Steckkontaktbuchse, ist,
dass die Federwirkung aufgrund von Materialwahl und
Geometrie der zum Einsatz kommenden Federn unver-
änderbar festgelegt ist. Um unterschiedliche Federwir-
kungen zu erzielen, müssen die Steckkontaktbuchsen
daher mit unterschiedlichen Federn bestückt werden.
Dies erfordert eine aufwendige Produktion unterschied-
licher Federtypen und führt dazu, dass die Herstellung
von Steckkontaktbuchsen mit unterschiedlicher Feder-
wirkung insgesamt aufwendig und teuer ist. Insbesonde-
re müssen unterschiedliche Werkzeuge zur Herstellung
der unterschiedlichen Federtypen bereitgestellt werden.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Herstellung einer Steckkontakt-
buchse der eingangs genannten Art anzugeben, das eine
Einstellung der Federwirkung unter Verwendung eines
einheitlichen Federtyps ermöglicht. Die Fertigung der
Steckkontaktbuchse soll zudem möglichst einfach und
kostengünstig sein.
[0006] Erfindungsgemäß ist hierzu vorgesehen, dass
im Bereich des vorderen Endes der Hülse ein radiales
Spiel zwischen der Innenseite der Hülse und der Feder
und/oder ein axiales Spiel zwischen dem vorderen Ende
der Hülse und der Feder vorgesehen wird, so dass der
gesamte Abschnitt der Feder zwischen dem Kontakt-
punkt und dem Befestigungspunkt zur Federung beiträgt,
wobei die Federkraft bei der Montage der Steckkontakt-
buchse über den Abstand des Befestigungspunktes zum
vorderen Ende der Hülse eingestellt wird.
[0007] Die Erfindung bietet den Vorteil, dass zur Her-
stellung von Steckkontaktbuchsen mit unterschiedlich
starker Federwirkung ein einheitlicher Federtyp verwen-
det werden kann. Die Federwirkung, also die Federkraft,
die von der Feder auf den in die Steckkontaktbuchse
einführbaren Kontaktstecker ausgeübt wird, kann bei der
Montage der Steckkontaktbuchse ganz einfach über den
Abstand des Befestigungspunktes zum vorderen Ende
der Hülse eingestellt werden. Liegt der Befestigungs-
punkt nahe dem vorderen Ende der Hülse, so wird eine
starke Federwirkung erzielt. Je weiter der Befestigungs-
punkt vom vorderen Ende entfernt ist, desto weicher ist
die Federwirkung. Somit kann hinsichtlich der Federwir-
kung sehr flexibel auf Kundenwünsche eingegangen
werden, ohne dass dabei eine Umstellung der Fertigung
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erforderlich wird bzw. ein anderer Federtyp hergestellt
werden muss. Fertigung und insbesondere Montage ge-
stalten sich äußerst einfach und sind zudem kostengüns-
tig.
[0008] Es können eine oder auch mehrere Federn vor-
gesehen sein. Beispielsweise kann die Steckkontakt-
buchse mit zwei gegenüberliegend angeordneten Fe-
dern bestückt sein. Bei einer üblichen Steckkontaktbuch-
senausführung sind mehrere gleichmäßig über den Um-
fang der Hülse verteilte Federn vorgesehen. Auch kann
die Feder vorzugsweise als Lamellenkorb mit mehreren
über den Umfang verteilten, voneinander beabstandeten
Federlamellen ausgebildet sein. Einzelne Federn bzw.
die Federlamellen eines Lamellenkorbs verlaufen vor-
zugsweise im Wesentlichen in Achsrichtung. Jedoch
sind auch Ausführungen mit beispielsweise leicht spiral-
förmig verlaufenden Federn bzw. Federlamellen denk-
bar. Die Erfindung ist sowohl für Steckkontaktbuchsen
mit hohlzylindrischer Hülse, als auch für Steckkontakt-
buchsen mit anderem Querschnitt, beispielsweise qua-
dratischem oder rechteckigem Querschnitt, geeignet.
[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen der vorliegenden
Erfindung sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0010] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form der vorliegenden Erfindung wird der Befestigungs-
punkt in Achsrichtung vom vorderen Ende der Hülse be-
abstandet gewählt. Durch den Abstand kann die Feder-
kraft je nach Einsatzzweck passend gewählt bzw. einge-
stellt werden.
[0011] In einer weiteren besonders bevorzugten Aus-
führungsform der vorliegenden Erfindung wird die Feder
mittels eines auf die Hülse aufgesteckten Halterings an
der Hülse befestigt, wobei die Feder zwischen dem Hal-
tering und der Außenseite der Hülse gehalten wird. Ein
derartiger Haltering bietet eine besonders einfache Mög-
lichkeit der Befestigung der Feder an der Hülse. Die Fe-
derkraft kann dabei auf besonders einfache Weise ein-
gestellt werden, indem der Haltering unterschiedlich weit
auf die Hülse aufgeschoben wird. Die größte Federkraft
ergibt sich, wenn der Haltering mit dem vorderen Ende
der Hülse abschließt. Je größer der axiale Abstand zwi-
schen dem vorderen Ende der Hülse und dem Haltering
ist, desto geringer ist die Federkraft.
[0012] Vorzugsweise wird der Haltering auf die Hülse
aufgepresst. Dadurch ist eine schnelle und einfache Be-
festigung der Feder an der Hülse möglich. Grundsätzlich
ist es jedoch auch möglich, den Haltering mittels anderer
Befestigungsmethoden an der Außenseite der Hülse zu
befestigen. Beispielsweise können Hülse und Haltering
miteinander verlötet oder verschweißt werden.
[0013] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form wird an der Außenseite der Hülse ein vom vorderen
Ende beabstandeter Anschlag für den Haltering ausge-
bildet. Um unterschiedliche Federwirkungen zu erzielen,
können Halteringe unterschiedlicher Breite auf die Hülse
bis zum Anschlag aufgeschoben werden. Dies ermög-
licht eine definierte und einfach zu kontrollierende Ein-
stellung der Federkraft. Der Anschlag wird vorzugsweise

als axiale Stufe am Außenumfang der Hülse ausgebildet.
[0014] In einer weiteren besonders bevorzugten Aus-
führungsform der vorliegenden Erfindung wird die Feder
derart ausgeführt, dass sie sich in zumindest einem Ab-
stützpunkt an der Innenseite der Hülse abstützt, wobei
der Kontaktpunkt in Achsrichtung zwischen dem Abstütz-
punkt und dem vorderen Ende der Hülse liegt. Dies hat
insbesondere den Vorteil, dass ein elektrischer Kontakt
zwischen Feder und Hülse nicht nur dort besteht, wo die
Feder auf der Außenseite der Hülse an dieser befestigt
ist. Der Abstützpunkt bildet einen zusätzlichen elektri-
schen Kontakt zwischen Feder und Hülse. Dadurch, dass
die Feder beim Einsteckvorgang radial aufgebogen wird,
erfährt die Feder dabei auch eine Längenänderung. Am
Abstützpunkt reibt die Feder daher bei jedem Einsteck-
vorgang bzw. Aussteckvorgang an der Innenseite der
Hülse. Dadurch wird eine eventuell gebildete Oxyd-
schicht auf der Innenseite der Hülse und/oder auf dem
daran anliegenden Bereich der Feder abgerieben bzw.
aufgerissen. So wird gewährleistet, dass im Abstütz-
punkt stets eine gute elektrische Kontaktierung zwischen
Hülse und Feder besteht. Die Steckkontaktbuchse ist da-
durch sozusagen selbstreinigend.
[0015] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form der vorliegenden Erfindung wird die Feder als La-
mellenkorb mit mehreren über den Umfang verteilten,
voneinander beabstandeten Federlamellen ausgebildet,
wobei die Federlamellen auf der Außenseite der Hülse
miteinander verbunden sind. Bei dieser Ausführungs-
form lässt sich die Steckkontaktbuchse besonders ein-
fach montieren. Zudem sind durch die Federlamellen des
Lamellenkorbs mehrere Kontaktstellen sowohl zwischen
Hülse und Feder als auch zwischen Feder und einem in
die Steckkontaktbuchse eingeführten Kontaktstecker
realisiert, so dass eine gute elektrische Kontaktierung
gewährleistet ist. Der Lamellenkorb kann besonders ein-
fach hergestellt werden, indem ein Rohling aus einem
Federblech ausgestanzt und anschließend zu dem La-
mellenkorb zusammengebogen wird. Die einzelnen Fe-
derlamellen des Lamellenkorbs sind vorzugsweise ledig-
lich an demjenigen Ende miteinander verbunden, wel-
ches auf der Außenseite der Hülse zu liegen kommt, dort
also, wo der Lamellenkorb auf der Außenseite der Hülse
befestigt ist. Am anderen Ende nahe des Abstützpunkts
oder im Abstützpunkt sind die Federlamellen vorzugs-
weise nicht miteinander verbunden, sondern liegen ein-
zeln an der Innenseite der Hülse an. Dadurch wird die
Selbstreinigung der Steckkontaktbuchse unterstützt.
[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form werden am vorderen Ende der Hülse zinnenförmige
Fortsätze zwischen den Federlamellen ausgebildet, die
in Achsrichtung über die Federlamellen vorstehen. Diese
Fortsätze bewirken einen mechanischen Schutz der Fe-
derlamellen und dienen der Ableitung des Lichtbogens,
der beim Ziehen des Kontaktsteckers unter Last entsteht.
Der Lichtbogen wird direkt auf die Fortsätze der Hülse
geleitet. Dadurch wird die Feder vor Zerstörung durch
den Lichtbogen geschützt.
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[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form wird das vordere Ende der Hülse durch eine elek-
trisch leitende Kappe mit einer Einführöffnung für den
Kontaktstecker abgedeckt. Dadurch kann die Ableitung
des Lichtbogens verbessert werden. Zudem bietet diese
Ausführungsform einen verbesserten mechanischen
Schutz der Feder. Um die Federwirkung der Feder bzw.
der Federlamellen zu erhalten, ist zwischen der Abdeck-
kappe und der Feder ein gewisses Spiel erforderlich. Die
Abdeckkappe kann vorzugsweise auf den Haltering auf-
gepresst werden. Auch kann vorgesehen sein, dass die
Abdeckkappe einstückig mit dem Haltering ausgebildet
wird. Weiter vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass
die Einführöffnung der Kappe lediglich geringfügig grö-
ßer ist als der Kontaktstecker. Dadurch wird der Kontakt-
stecker beim Einsteckvorgang optimal geführt.
[0018] Zur Herstellung eines Lamellenkorbs als Feder
für die Steckkontaktbuchse ist vorzugsweise vorgese-
hen, dass im Endlosverfahren zunächst aus einem Fe-
derblechstreifen Bereiche ausgestanzt werden, so dass
voneinander beabstandete und im Wesentlichen quer
zur Längserstreckung des Federblechstreifens verlau-
fende Federlamellen entstehen, die an einem Ende über
den Federblechstreifen miteinander verbunden bleiben.
In einem der darauffolgenden Verfahrensschritte wird
von dem vorgestanzten endlos hergestellten Feder-
blechstreifen ein Stück abgelängt und anschließend zu
dem Lamellenkorb gebogen. Dabei können sowohl zy-
lindrische, als auch quadratische bzw. rechteckige La-
mellenkörbe hergestellt werden. Andere Querschnitts-
formen sind ebenfalls denkbar. Das erfindungsgemäße
Verfahren bietet den Vorteil, dass je nach Größe bzw.
Durchmesser der zu bestückenden Steckkontaktbuchse
ein etwas kürzeres oder längeres Stück von dem Blech-
streifen abgelängt werden kann. Dadurch ergibt sich eine
unterschiedliche Anzahl an Federlamellen.
[0019] Die Hülse der erfindungsgemäßen Steckkon-
taktbuchse wird vorzugsweise als Drehteil oder
Fließpressteil aus Kupfer gefertigt. Messing, Alu oder
ähnliche Materialien sind ebenfalls zur Herstellung der
Hülse geeignet. Die Feder bzw. der Lamellenkorb wird
vorzugsweise aus einem Blech aus Federstahl, Feder-
messing oder Federbronze gefertigt. Es sei erwähnt,
dass die verwendeten Federn bzw. Federlamellen in
Achsrichtung der Hülse mehrfach aufgebogen sein kön-
nen. Bei dieser gewellten Ausführungsform entstehen
mehrere Kontaktpunkte zwischen dem Kontaktstecker
und der Feder. Dadurch ist eine bessere elektrische Kon-
taktierung möglich. Ausführungsbeispiele der vorliegen-
den Erfindung werden im Folgenden anhand von Zeich-
nungen näher erläutert.
[0020] Es zeigen

Fig. 1: die Hülse einer erfindungsgemäßen Steck-
kontaktbuchse im Längsschnitt,

Fig. 2: die Feder einer erfindungsgemäßen Steck-
kontaktbuchse in einer Seitenansicht,

Fig. 3: die Feder aus Figur 2 in einer Schrägansicht,

Fig. 4: die Buchse aus Figur 1 und die Feder aus
den Figuren 2 und 3 in einer Seitenansicht
vor Montage der beiden Bauteile,

Fig. 5: einen Längsschnitt durch eine fertiggestellte
erfindungsgemäße Steckkontaktbuchse,

Fig. 6: die Steckkontaktbuchse aus Figur 5 mit ein-
gestecktem Kontaktstecker,

Fig. 7: die Steckkontaktbuchse aus Figur 5 mit einer
zusätzlichen Abdeckkappe im Längsschnitt,

Fig. 8: die erfindungsgemäße Steckkontaktbuchse
aus Figur 5 mit härter eingestellter Feder im
Längsschnitt,

Fig. 9: eine Abwandlung des Ausführungsbeispiels
aus Figur 8,

Fig. 10: einen Federblechstreiten zur Herstellung der
in den Figuren 2 und 3 gezeigten Feder, und

Fig. 11: einen von dem in Figur 10 gezeigten Feder-
blechstreifen abgeschnittenen Rohling der in
den Figuren 2 und 3 gezeigten Feder.

[0021] Für die folgenden Ausführungen gilt, dass glei-
che Teile durch gleiche Bezugszeichen bezeichnet sind.
Sofern in einer Figur Bezugszeichen enthalten sind, die
in der zugehörigen Figurenbescheinigung nicht erwähnt
sind, so wird auf die Erläuterung aus vorangegangenen
Figurenbeschreibungen Bezug genommen.
[0022] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Herstel-
lung einer Steckkontaktbuchse wird im Folgenden an-
hand der Figuren 1 - 9 erläutert.
[0023] Die Figur 1 zeigt die Hülse 2 einer Steckkon-
taktbuchse im Längsschnitt. Die Hülse 2 ist im Wesent-
lich hohlzylindrisch ausgeführt und am linken Ende ge-
schlossen. Die links daran anschließende Ausgestaltung
ist nicht weiter dargestellt. Am rechten vorderen Ende 7
weist die Hülse 2 eine Öffnung 8 auf. Durch diese Öffnung
kann ein mit der Steckkontaktbuchse zusammenwirken-
der Kontaktstecker in die Hülse eingesteckt werden. Die
Innenseite 5 der Hülse weist einen im Wesentlichen kon-
stanten Abstand zur Achse 3 der Hülse auf. Die Außen-
seite 6 ist ebenfalls zylindrisch ausgeführt, jedoch ist an
der Außenseite 6 ein stufenförmiger Anschlag 16 aus-
gebildet, dessen Funktion weiter unten beschrieben wird.
Vom vorderen Ende 7 bis zum stufenförmigen Anschlag
16 hat die Hülse einen konstanten Außendurchmesser.
Die Innenseite 5 der Hülse ist zum vorderen Ende 7 hin
leicht angefast. Die Fase ist in der Darstellung mit dem
Bezugszeichen 25 bezeichnet. An der Stirnseite des vor-
deren Endes 7 sind ferner gleichmäßig über den Umfang
der Hülse verteilte, voneinander beabstandete zinnen-
förmige Fortsätze 18 ausgebildet. Die Funktion der Fort-
sätze 18 wird ebenfalls weiter unten erläutert.
[0024] In Figur 2 ist die Feder 9 der Steckkontaktbuch-
se gezeigt. Sie ist als sogenannter Lamellenkorb ausge-
bildet und umfasst mehrere gleichmäßig über den Um-
fang verteilte Federlamellen 91, die an einem Ende über
einen ringförmigen Blechstreifen 92 miteinander verbun-
den sind. Die Federlamellen 91 sind ansonsten über die
gesamte restliche Länge voneinander beabstandet und
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verlaufen zum Großteil im Wesentlichen parallel zur Ach-
se 27 des Lamellenkorbs. In Figur 3 ist eine Schrägan-
sicht der Feder 9 aus Figur 2 gezeigt.
[0025] Figur 4 zeigt Hülse 2 und Feder 9 kurz vor Mon-
tage der beiden Bauteile. Die als Lamellenkorb ausge-
staltete Feder 9 wird durch die Öffnung 8 der Hülse 2 in
die Hülse 2 eingesetzt, wie es in Figur 5 gezeigt ist. Die
beiden Bauteile kommen dabei konzentrisch zueinander
zu liegen, so dass sich die Achsen der beiden Bauteile
decken. Figur 5 zeigt die erfindungsgemäße Steckkon-
taktbuchse 1 bereits im fertig montierten Zustand. Ob-
wohl sich der größte Teil des Lamellenkorbs 9 im Inneren
der Hülse 2 befindet, ist deutlich zu erkennen, dass jede
der Lamellen 91 über das vordere Ende 7 der Hülse auf
die Außenseite 6 der Hülse gebogen ist, wo die einzelnen
Federlamellen 91 des Lamellenkorbs 9 über den in Figur
2 gezeigten ringförmigen Blechstreifen 92 miteinander
verbunden sind. Der Lamellenkorb 9 hat sozusagen ein
umgebördeltes Ende, mit dem er am vorderen Ende 7
der Hülse in diese eingehängt ist.
[0026] Jede Federlamelle 91 weißt ein Profil auf, so
dass sie sich nahe des linken Endes an der Innenseite
5 der Hülse 2 abstützt und ansonsten innerhalb der Hülse
beabstandet von der Innenseite 5 verläuft. Der beabstan-
det von der Innenseite 5 verlaufende Abschnitt der Fe-
derlamellen 91 ist mit dem Bezugszeichen 10 bezeich-
net. Dort, wo die Federlamellen 91 am vorderen Ende 7
der Hülse nach Außen umgebogen sind, greifen die in
Figur 1 gezeigten zinnenförmigen Fortsätze 18 der Hülse
zwischen die Federlamellen des Lamellenkorbs 9. Die
zinnenförmigen Fortsätze 18 dienen zum Einen als Ab-
standhalter zwischen den Federlamellen. Dadurch, dass
sie in axialer Richtung etwas über die Federlamellen vor-
stehen, kommt den zinnenförmigen Fortsätzen auch die
Funktion eines mechanischen Schutzes der Federlamel-
len 91 zu. So wird verhindert, dass die Federlamellen 91
beschädigt werden, wenn ein Kontaktstecker unachtsam
in die erfindungsgemäße Steckkontaktbuchse 1 einge-
steckt wird. Zudem dienen die zinnenförmigen Fortsätze
dazu, die Federlamellen 91 vor Beschädigung durch die
Enstehung eines Lichtbogens zu schützen, der beim He-
rausziehen des Kontaktsteckers aus der Steckkontakt-
buchse 1 entsteht, falls das Herausziehen unter Last er-
folgt. Durch die hervorstehenden zinnenförmigen Fort-
sätze wird der Lichtbogen auf die Fortsätze und nicht auf
die Federlamellen gelenkt.
[0027] Wie in Figur 5 ebenfalls deutlich zu erkennen
ist, herrscht zwischen den Federlamellen 91 und der In-
nenseite der Hülse, insbesondere am vorderen Ende 7,
ein radiales Spiel, welches durch die in Figur 1 gezeigte
Fase 25 der Hülseninnenseite begünstigt wird. Dadurch
ist es prinzipiell möglich, dass die Federlamellen 91 auch
am vorderen Ende 7 der Hülse 2 radial aufgeweitet wer-
den können. Bei nicht eingestecktem Kontaktstecker ver-
laufen die nach Außen umgebördelten Enden der Feder-
lamellen 91 auf der Außenseite 6 der Hülse 2. Dort, wo
die Federlamellen 91 über den in Figur 2 gezeigten ring-
förmigen Blechstreifen 92 miteinander verbunden sind,

ist der Lamellenkorb 9 auf der Außenseite 6 der Hülse
mittels eines Halterings 15 befestigt. Der Haltering 15 ist
auf den Außendurchmesser der Hülse aufgepresst, so
dass sich der ringförmige Blechstreifen 92 zwischen dem
Haltering 15 und der Außenseite 6 der Hülse befindet.
Die rechte vordere Kante des Halterings 15 bildet somit
einen Befestigungspunkt 14 für die Federlamellen 91 des
Lamellenkorbs 9 aus. Dieser Befestigungspunkt 14 ist
beabstandet vom vorderen Ende 7 der Hülse 2, so dass
die Federlamellen 91 in dem dazwischen liegenden Be-
reich nach Außen federn können. Der in Figur 5 darge-
stellte Lamellenkorb 9 ist im Gegensatz zur Figur 4 ge-
schnitten dargestellt, genauso wie die Hülse 2 der erfin-
dungsgemäßen Steckkontaktbuchse 1.
[0028] In Figur 6 ist die Steckkontaktbuchse 1 aus Fi-
gur 5 mit eingestecktem Kontaktstecker 4 dargestellt. Fi-
gur 6 zeigt die Steckkontaktbuchse 1 im Längsschnitt,
wobei der in die Steckkontaktbuchse eingesteckte Kon-
taktstecker 4 ungeschnitten dargestellt ist. Der Kontakt-
stecker 4 ist im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet und
umfasst eine abgerundete konusförmige Spitze 28,
durch die die Federlamellen 91 beim Einsteckvorgang
materialschonend aufgeweitet werden. Der Kontaktste-
cker kommt beim Einsteckvorgang zunächst im Kontakt-
punkt 11 mit den Federlamellen 91 in Berührung, wo-
durch diese bereits an dieser Stelle radial nach Außen
gedrückt werden. Dabei wird nicht nur der innerhalb der
Hülse verlaufende Bereich der Federlamellen 91 ver-
formt. Dadurch, dass der Befestigungspunkt 14 beab-
standet vom vorderen Ende 7 der Hülse liegt, kann auch
der auf der Außenseite 6 der Hülse verlaufende Bereich
der Federlamellen zwischen dem vorderen Ende und
dem Befestigungspunkt leicht aufgebogen werden. Die-
ser aufgebogene Bereich ist in Figur 6 mit dem Bezugs-
zeichen 26 bezeichnet. Die Aufbiegung ist aus Anschau-
lichkeitsgründen überzeichnet dargestellt.
[0029] Bei vollständig eingestecktem Kontaktstecker
kommt dieser auch an zwei weiteren Kontaktstellen 12
und 13 mit den Federlamellen 91 des Lamellenkorbs in
Berührung. Zudem ist der Abschnitt der Federlamellen
zwischen dem Kontaktpunkt 11 und dem Kontaktpunkt
12 derart ausgestaltet, dass möglichst ein flächiger Kon-
takt zwischen Kontaktstecker 4 und Lamellenkorb ent-
steht. Dadurch, dass das in Figur 5 gezeigte Profil der
Federlamellen 91 durch das Einstecken des Kontaktste-
ckers mehr oder weniger flach gedrückt wird, erfahren
die Federlamellen 91 zudem eine Längenänderung. Da-
durch verschiebt sich der in Figur 5 gezeigte Abstützt-
punkt 17, in dem die Federlamellen 91 die Innenseite 5
der Hülse berühren, beim Einstecken des Kontaktste-
ckers nach links. Der nach links verschobene Abstütz-
punkt ist in Figur 6 mit dem Bezugszeichen 17’ bezeich-
net. Die Federlamellen 91 reiben daher bei jedem Ein-
und Aussteckvorgang auf der Innenseite 5 der Hülse 2
und brechen dabei eine eventuell entstandene Oxyd-
schicht zwischen Feder und Hülse immer wieder auf. So
wird auch am Abstützpunkt 17 bzw. 17’ stets ein guter
elektrischer Kontakt zwischen den Federlamellen 91 und
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der Innenseite 5 der Hülse gewährleistet. Ein weiterer
elektrischer Kontakt besteht ohnehin an der Stelle, wo
der Lamellenkorb mittels des Halterings 15 auf der Hülse
2 gehalten wird.
[0030] Ein weiteres Ausführungsbeispiel des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens zur Herstellung einer Steck-
kontaktbuchse 1 ist in Figur 7 dargestellt. Die Ausführung
entspricht im Wesentlichen der Steckkontaktbuchse 1
aus Figur 5, wobei auf das vordere Ende der Steckkon-
tatbuchse eine elektrisch leitende Abdeckkappe 19 auf-
gesetzt ist. Diese Abdeckkappe ist auf den Haltering 15
aufgepresst und verläuft ansonsten beabstandet von der
Hülse bzw. beabstandet von den an der Au-βenseite der
Hülse verlaufenden Federlamellen, so dass sich diese,
wie in Figur 6 gezeigt, ungehindert aufweiten können.
Die Abdeckkappe 19 ist am vorderen Ende 7 der Hülse
2 nicht geschlossen, sondern weißt dort ebenfalls eine
Einführöffnung 20 für den Kontaktstecker 4 auf. Diese
Einführöffnung ist so bemessen, dass sie den Kontakt-
stecker 4 optimal beim Ein- und Aussteckvorgang führt.
Durch die Abdeckkappe 19 wird ein verbesserter Schutz
der Federlamellen 91 vor mechanischer Beschädigung
und vor Beschädigung durch einen beim Aussteckvor-
gang entstehenden Lichtbogen erreicht.
[0031] Figur 8 zeigt ein weiteres Ausführungsbeispiel
des erfindungsgemäßen Verfahrens zur Herstellung ei-
ner Steckkontaktbuchse 2 mit härter eingestellter Feder.
Die Ausführung entspricht der Steckkontaktbuchse 1 aus
Figur 5 mit dem Unterschied, dass der Haltering 15 nicht
beabstandet vom vorderen Ende 7 der Hülse auf die Au-
ßenseite aufgepresst ist, sondern nahezu mit dem vor-
deren Ende abschließt. Ein Auffedern der auf der Außen-
seite verlaufenden Abschnitte der Federlamellen 91, so
wie es in Figur 6 gezeigt ist, wird dadurch unterbunden.
Die effektive Federlänge ist daher geringer, wodurch sich
die Federkraft erhöht. Figur 9 zeigt eine Steckkontakt-
buchse mit exakt gleich eingestellter Federkraft. Im Un-
terschied zum Ausführungsbeispiel aus Figur 8 kommt
ein breiterer Haltering 15 zum Einsatz, der bis zum stu-
fenförmigen Anschlag 16 auf die Außenseite 6 der Hülse
aufgeschoben bzw. aufgepresst ist. Die Verwendung un-
terschiedlich breiter Halteringe 15 hat zum Vorteil, dass
die Federkraft eingestellt werden kann, ohne dass die
Einstellung eine mühsame und aufwendige Positionie-
rung des Halterings am Außenumfang der Hülse erfor-
dert.
[0032] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Herstel-
lung des Lamellenkorbs wird im Folgenden anhand der
Figuren 10 und 11 erläutert. Figur 10 zeigt das Ende ei-
nes Federblechstreifens 21, aus dem im Endlosverfah-
ren quer zur Längsrichtung des Federblechstreifens ver-
laufende Bereiche ausgestanzt werden, so dass im vor-
gestanzten Federblechstreifen 21’ längliche voneinan-
der beabstandete Federlamellen 91 entstehen, die an
einem Ende über den schmalen Blechstreifen 92 mitein-
ander verbunden sind.
[0033] Von dem vorgestanzten Federblechstreifen 21’
wird nun je nach Durchmesser der zu bestückenden

Steckkontaktbuchse ein entsprechend langes Stück 22
abgelängt, wie es in Figur 11 gezeigt ist. Der abgelängte
Rohling 22 wird durch Biegen zum Lamellenkorb umge-
arbeitet. Dazu werden die Federlamellen 91 zunächst
entlang der Biegelinien 23 gebogen, so dass das ge-
wünschte Federprofil entsteht. Anschließend wird der
Rohling 22 entlang der quer dazu verlaufenden Biegeli-
nien 24 zum Lamellenkorb aufgerollt. Die beiden Enden
29 und 30 des Streifens 92 kommen dabei aneinander
zu liegen. Je nach Größe bzw. Durchmesser des erstell-
ten Lamellenkorbs können die beiden Enden 29 und 30
noch miteinander verlötet bzw. verschweißt werden. Ei-
ne derartige Verbindung ist jedoch in den meisten Fällen
nicht erforderlich. Der fertiggestellte Lamellenkorb ent-
spricht der in den Figuren 2 und 3 dargestellten Feder 9.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Steckkontaktbuch-
se (1) umfassend:

- eine Hülse (2) mit einer Achse (3), die in Steck-
richtung eines mit der Steckkontaktbuchse (1)
zusammenwirkenden und in die Hülse (2) ein-
führbaren Kontaktsteckers (4) verläuft, einer
von der Achse (3) beabstandeten Innenseite (5),
einer Au-ßenseite (6), und einem vorderen Ende
(7), das eine Öffnung (8) definiert, durch die der
Kontaktstecker (4) in die Hülse (2) eingeführt
werden kann,
- zumindest eine Feder (9), die teilweise inner-
halb der Hülse (2) verläuft und über das vordere
Ende (7) der Hülse (2) auf die Außenseite (6)
der Hülse (2) umgebogen ist, wobei zumindest
ein innerhalb der Hülse (2) verlaufender Ab-
schnitt (10) der Feder (9) derart beabstandet von
der Innenseite (5) der Hülse (2) ist, dass dieser
Abschnitt (10) beim Einführen des Kontaktste-
ckers (4) radial aufgebogen wird, wobei der Kon-
taktstecker (4) dabei in zumindest einem Kon-
taktpunkt (11) mit der Feder (9) zur Anlage
kommt,

wobei die Feder (9) in einem Befestigungspunkt (14)
auf der Außenseite (6) der Hülse (2) befestigt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich des vorderen Endes (7) der Hülse (2) ein
radiales Spiel zwischen der Innenseite (5) der Hülse
(2) und der Feder (9) und/oder ein axiales Spiel zwi-
schen dem vorderen Ende (7) der Hülse (2) und der
Feder (9) vorgesehen wird, so dass der gesamte Ab-
schnitt der Feder (9) zwischen dem Kontaktpunkt
(11) und dem Befestigungspunkt (14) zur Federung
beiträgt, wobei die Federkraft bei der Montage der
Steckkontaktbuchse (1) über den Abstand des Be-
festigungspunktes (14) zum vorderen Ende (7) der
Hülse (2) eingestellt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Befestigungspunkt (14) in Achs-
richtung vom vorderen Ende (7) der Hülse (2) beab-
standet gewählt wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Feder (9) mittels
eines auf die Hülse (2) aufgesteckten Halterings (15)
an der Hülse (2) befestigt wird, wobei die Feder (9)
zwischen dem Haltering (15) und der Außenseite (6)
der Hülse (2) gehalten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Haltering (15) auf die Hülse (2)
aufgepresst wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Außenseite (6)
der Hülse (2) ein vom vorderen Ende (7) beabstan-
deter Anschlag (16) für den Haltering (15) ausgebil-
det wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Feder (9) derart
ausgeführt wird, dass sie sich an zumindest einem
Abstützpunkt (17, 17’) an der Innenseite (5) der Hül-
se (2) abstützt, wobei der Kontaktpunkt (11) in Achs-
richtung zwischen dem Abstützpunkt (17, 17’) und
dem vorderen Ende (7) der Hülse (2) liegt.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Feder (9) als La-
mellenkorb mit mehreren über den Umfang verteil-
ten, voneinander beabstandeten Federlamellen (91)
ausgebildet wird, wobei die Federlamellen (91) auf
der Außenseite (6) der Hülse (2) miteinander ver-
bunden sind.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am vorderen Ende (7) der Hülse (2)
zinnenförmige Fortsätze (18) zwischen den Feder-
lamellen (91) ausgebildet werden, die in Achsrich-
tung über die Federlamellen (91) vorstehen.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das vordere Ende (7)
der Hülse (2) durch eine elektrisch leitende Kappe
(19) mit einer Einführöffnung (20) für den Kontakt-
stecker (4) abgedeckt wird.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass im Endlosverfah-
ren zunächst aus einem Federblechstreifen (21) Be-
reiche ausgestanzt werden, so dass voneinander
beabstandete und im Wesentlichen quer zur Längs-
erstreckung des Federblechstreifens (21) verlaufen-
de Federlamellen (91) entstehen, die an einem Ende
über den Federblechstreifen (21’) miteinander ver-

bunden bleiben, wobei in einem darauf folgenden
Verfahrensschritt von dem vorgestanzten Feder-
blechstreifen (21’) ein Stück (22) abgelängt und zu
einem Lamellenkorb als Feder (9) für die Steckkon-
taktbuchse (1) gebogen wird.

Claims

1. Method of producing a plug-contact socket (1) com-
prising:

- a sleeve (2) having an axis (3) running in the
plug-in direction of a contact plug (4), which in-
teracts with the plug-contact socket (1) and can
be introduced into the sleeve (2), having an inner
side (5), which is spaced apart from the axis (3),
having an outer side (6), and having a front end
(7), which defines an opening (8) through which
the contact plug (4) can be introduced into the
sleeve (2),
- at least one spring (9), which runs, in part, with-
in the sleeve (2) and is bent over, via the front
end (7) of the sleeve (2), onto the outer side (6)
of the sleeve (2), wherein at least one portion
(10) of the spring (9), said spring portion running
within the sleeve (2), is spaced apart from the
inner side (5) of the sleeve (2) such that this
portion (10) is bent open radially when the con-
tact plug (4) is introduced, wherein the contact
plug (4) comes into abutment with the spring (9)
here at at least one point of contact (11),

wherein the spring (9) is fastened at a fastening point
(14) on the outer side (6) of the sleeve (2),
characterized in that,
in the region of the front end (7) of the sleeve (2),
there is radial play provided between the inner side
(5) of the sleeve (2) and the spring (9) and/or axial
play provided between the front end (7) of the sleeve
(2) and the spring (9), and therefore the entire portion
of the spring (9) between the point of contact (11)
and the fastening point (14) contributes to springing
action, wherein the spring force is adjusted during
assembly of the plug-contact socket (1) via the dis-
tance between the fastening point (14) and the front
end (7) of the sleeve (2).

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the fastening point (14) is selected to be spaced apart
axially from the front end (7) of the sleeve (2).

3. Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the spring (9) is fastened on the
sleeve (2) by means of a retaining ring (15) fitted
onto the sleeve (2), wherein the spring (9) is retained
between the retaining ring (15) and the outer side
(6) of the sleeve (2).
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4. Method according to Claim 3, characterized in that
the retaining ring (15) is pressed onto the sleeve (2).

5. Method according to either of Claims 3 and 4, char-
acterized in that the outer side (6) of the sleeve (2)
has formed on it a stop (16) for the retaining ring
(15), said stop being spaced apart from the front end
(7).

6. Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that the spring (9) is designed such that
it is supported at at least one supporting point (17,
17’) on the inner side (5) of the sleeve (2), wherein
the point of contact (11) is located axially between
the supporting point (17, 17’) and the front end (7)
of the sleeve (2).

7. Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the spring (9) is designed in the form
of a lamellar basket having a plurality of spaced-
apart spring lamellae (91) distributed over the cir-
cumference, wherein the spring lamellae (91) are
connected to one another on the outer side (6) of the
sleeve (2).

8. Method according to Claim 7, characterized in that
crenellation-type extensions (18) are formed, at the
front end (7) of the sleeve (2), between the spring
lamellae (91) and project axially beyond the spring
lamellae (91).

9. Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the front end (7) of the sleeve (2) is
covered by an electrically conductive cap (19) with
an introduction opening (20) for the contact plug (4).

10. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, in an endless manner, first
of all regions are punched out of a spring-sheet strip
(21), this producing spaced-apart spring lamellae
(91), which run essentially transversely to the longi-
tudinal extent of the spring-sheet strip (21) and re-
main connected to one another at one end via the
spring-sheet strip (21’), wherein, in a following meth-
od step, a piece (22) is cut to length from the pre-
punched spring-sheet strip (21’) and is bent to form
a lamellar basket to provide a spring (9) for the plug-
contact socket (1).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une fiche de contact femelle
(1) comprenant

- une douille (2) présentant un axe (3), qui
s’étend dans la direction où est enfichée une
fiche de contact mâle (4) interagissant avec la

fiche de contact femelle (1) et pouvant être in-
sérée dans la douille (2), un côté intérieur (5)
espacé de l’axe (3), un côté extérieur (6), et une
extrémité avant (7), qui définit une ouverture (8)
à travers laquelle la fiche de contact mâle (4)
peut être insérée dans la douille (2),
- au moins un ressort (9), qui s’étend en partie
à l’intérieur de la douille (2) et est replié, à l’ex-
trémité avant (7) de la douille (2), sur le côté
extérieur (6) de la douille (2), au moins un tron-
çon (10) du ressort (9), qui s’étend à l’intérieur
de la douille (2), étant espacé du côté intérieur
(5) de la douille (2) de façon telle que ce tronçon
(10) soit déplié radialement lors de l’insertion de
la fiche de contact mâle (4), la fiche de contact
mâle (4) s’appuyant à cette occasion contre le
ressort (9) en au moins un point de contact (11),
et le ressort (9) étant fixé sur le côté extérieur
(6) de la douille (2) en un point de fixation (14),

caractérisé
en ce que dans la zone de l’extrémité avant (7) de
la douille (2), on prévoit un jeu radial entre le côté
intérieur (5) de la douille (2) et le ressort (9), et/ou
un jeu axial entre l’extrémité avant (7) de la douille
(2) et le ressort (9), de sorte que la totalité du tronçon
du ressort (9) entre le point de contact (11) et le point
de fixation (14) contribue au déplacement élastique
du ressort, la force de ressort étant réglée lors du
montage de la fiche de contact femelle (1), par l’in-
termédiaire de la distance du point de fixation (14)
à l’extrémité avant (7) de la douille (2).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le point de fixation (14) est choisi, dans la direc-
tion de l’axe, de manière à être espacé de l’extrémité
avant (7) de la douille (2).

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que le ressort (9) est fixé à la
douille (2) au moyen d’une bague de maintien (15)
emmanchée sur la douille (2), le ressort (9) étant
maintenu entre la bague de maintien (15) et le côté
extérieur (6) de la douille (2).

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la bague de maintien (15) est montée à la presse
ou à force sur la douille (2).

5. Procédé selon l’une des revendications 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que l’on forme sur le côté extérieur
(6) de la douille (2), une butée (16) espacée de l’ex-
trémité avant (7) et destinée à la bague de maintien
(15).

6. Procédé selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce que le ressort (9) est réalisé de ma-
nière à venir s’appuyer en au moins un point d’appui
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(17, 17’) sur le côté intérieur (5) de la douille (2), le
point de contact (11) se situant, dans la direction de
l’axe, entre le point d’appui (17, 17’) et l’extrémité
avant (7) de la douille (2).

7. Procédé selon l’une des revendications 1 à 6, ca-
ractérisé en ce que le ressort (9) est réalisé en tant
que cage à lamelles avec plusieurs lamelles de res-
sort (91) espacées mutuellement et réparties le long
de la périphérie, les lamelles de ressort (91) étant
reliées les unes aux autres sur le côté extérieur (6)
de la douille (2).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
qu’à l’extrémité avant (7) de la douille (2), on forme
des prolongements (18) en forme de créneaux entre
les lamelles de ressort (91), qui, dans la direction de
l’axe, dépassent des lamelles de ressort (91).

9. Procédé selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé en ce que l’on recouvre l’extrémité avant
(7) de la douille (2) par un capuchon (19) électrique-
ment conducteur et présentant une ouverture d’in-
sertion (20) pour la fiche de contact mâle (4).

10. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que tout d’abord on réalise,
selon un procédé sans fin, la découpe par poinçon-
nage de certaines zones dans une bande de tôle à
ressort (21), de manière à obtenir des lamelles de
ressort (91) espacées les unes des autres, qui
s’étendent sensiblement de manière transversale à
l’étendue longitudinale de la bande de tôle à ressort
(21), et restent reliées les unes aux autres à une
extrémité par l’intermédiaire de la bande de tôle à
ressort (21’), et au cours d’une étape de procédé
suivante, on sectionne une partie (22) de longueur
prédéterminée de la bande de tôle de ressort (21’)
prédécoupée, que l’on cintre en une cage à lamelles
en tant que ressort (9) pour la fiche de contact fe-
melle (1).
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