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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Buchsenkontaktes aus einem Rundstab. Da-
neben betrifft die Erfindung noch einen nach dem Ver-
fahren hergestellten Buchsenkontakt mit einem hohlzy-
lindrischen Kontaktierungsbereich zum Kontaktieren ei-
nes korrespondierenden Stiftkontaktes und einem An-
schlussbereich zum Anschlie3en eines elektrischen Lei-
ters.

[0002] Kontaktelemente zur l6sbaren elektrischen
Verbindung von Leitern in Form von Stift- und Buchsen-
kontakten sind seit vielen Jahren in unterschiedlichen
Ausfiihrungsvarianten und fir verschiedene Anwen-
dungsfalle bekannt. Die elektrische Kontaktierung zwi-
schen dem Buchsenkontakt und dem korrespondieren-
den Stiftkontakt erfolgt dabei tiber die am Buchsenkon-
takt ausgebildeten Kontaktlamellen, die den Stiftkontakt
kontaktieren, wenn dieser in den Buchsenkontakt einge-
steckt ist. Hierzu missen die Kontaktlamellen eine ge-
wisse Federkraft aufbringen, um eine sichere und dau-
erhafte elektrisch leitende Kontaktierung zu gewahrleis-
ten.

[0003] Die Herstellung der in der Praxis umfangreich
eingesetzten Kontaktelemente erfolgt in der Regel durch
spanende Bearbeitung eines als Ausgangsmaterial ver-
wendeten Rundstabes, wobei die Kontaktlamellen der
Buchsenkontakte durch Entfernen der Materialstege zwi-
schen den einzelnen Kontaktlamellen mittels eines
Scheibenfrasers hergestellt werden. AnschlieRend wer-
den die so entstandenen Kontaktlamellen des Buchsen-
kontaktes etwas nach innen gedriickt, um die erforderli-
che Federkraft zu erzeugen. Diese Art der Herstellung
eines Buchsenkontaktes ist sehr zeitaufwandig, so dass
die dadurch bedingte verringerte Produktivitat der Ferti-
gungsanlagen zu einer Erhdhung der Kosten fir die ein-
zelnen Buchsenkontakte fuhrt.

[0004] Bei einer alternativen Herstellungsweise eines
Buchsenkontaktes wird der Buchsenkontakt aus zwei
Bauteilen zusammengefiigt, namlich einer einseitig ge-
schlossenen Hillse und einem federnden Lamellenkorb,
der in die Hilse eingesetzt und an dieser befestigt ist.
Die elektrische und mechanische Kontaktierung eines
korrespondierenden Stiftkontaktes erfolgt dabei Uber die
Kontaktlamellen des Lamellenkorbs, der hierzu einen
nach innen gebogenen Kontaktbereich aufweist.
[0005] Ein derartiger Buchsenkontakt ist beispielswei-
se aus der DE 10 2012 001 560 A1 bekannt. Bei diesem
bekannten Buchsenkontakt ist der teilweise innerhalb
der Hilse angeordnete Lamellenkorb (iber das vordere
Ende der Hiilse auf die AulRenseite der Hiilse umgebo-
gen und an einem Befestigungspunkt fixiert. Eine Ein-
stellung der Federkraft des Lamellenkorbes kann dabei
beider Herstellung des Buchsenkontaktes iber die Wahl
des Abstandes des Befestigungspunktes vom vorderen
Ende der Hilse erfolgen. Je weiter der Befestigungs-
punkt vom vorderen Ende entfernt ist, desto geringer ist
die Federkraft des Lamellenkorbes. Der Lamellenkorb

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

selber wird dabei durch Ausstanzen aus einem Feder-
blechstreifen und anschlieRenden Umbiegen der Kon-
taktlamellen hergestellt. Nachteilig ist hierbei jedoch,
dass durch die Verwendung von zwei Bauteilen die Her-
stellung des Buchsenkontaktes aufwandig und damit
teuer ist. Darliber hinaus ist der Buchsenkontakt durch
die Kombination der beiden Bauteile relativ groRvolumig,
so dass er fir kompakte Stecker ungeeignet ist.

[0006] Aus der DE 100 41 516 A1 ist eine elektrische
Anschlussvorrichtung bekannt, die aus drei Teilen be-
steht, ndmlich einem mehrere Kontaktlamellen aufwei-
senden federnden Steckkontakt, einer hillsenférmigen
Aufnahme, die mit einem elektrischen Leiter durch Crim-
pen verbunden werden kann, und einer Haltehllse, zum
Verrasten der Anschlussvorrichtung in einem korrespon-
dierenden Gegenstecker. Der aus einem Blech ausge-
stanzt und abgebogene federnde Steckkontakt ist dabei
Uber eine Nietverbindung mit der hilsenférmigen Auf-
nahme dauerhaft verbunden. Dadurch, dass der Steck-
kontakt, die Aufnahme und die Haltehilse aus unter-
schiedlichen Materialien gefertigt sind, kénnen diese je-
weils optimal an ihren jeweiligen Zweck angepasst wer-
den. Dieser Vorteil wird jedoch durch den erhéhten Auf-
wand und die damit verbundenen Kosten bei der Her-
stellung des Kontaktelementes erkauft.

[0007] Die DE 102010020 346 A offenbart elektrische
Kontaktelemente in Form von Stift- und Buchsenkontak-
ten, die jeweils einen Crimpanschluss als Anschlussbe-
reich zum Anschlief3en eines elektrischen Leiters aufwei-
sen, wobei der Anschlussbereich als Hohlzylinder ge-
formt ist, der in axialer Richtung einen Schlitz aufweist.
Bei dem aus Vollmaterial hergestellten Buchsenkontakt
wird der Kontaktbereich von einem Hohlzylinder gebildet,
in dem keilférmige Schlitze eingebracht sind, so dass
einzelne Federarme gebildet werden, die der Kontaktie-
rung eines eingesteckten Stiftkontakts dienen. Diese
sind durch nicht naher beschriebene spanende Arbeits-
schritte hergestellt, so dass auch die Herstellung dieser
Buchsenkontakte zeitaufwandig ist.

[0008] Auch die JP 2012-221774 A offenbart einen
Buchsenkontakt mit einem hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereich an einem Ende des Buchsenkontakts. In
den hohlzylindrischen Kontaktierungsbereich, der zu-
nachst durch Rickwarts-FlieRpressen aus eine Rund-
stab erzeugt worden ist, werden anschlieRend mehrere
Schlitze mittels Frasen eingebracht, so dass in Langs-
richtung sich erstreckende Kotaktlemellen, die durch die
Schlitze voneinander gestrennt sind, gebildet werden.
[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Buchsen-
kontaktes aus einem Rundstab anzugeben, durch das
die Fertigungszeit reduziert wird, so dass die Produktivi-
tat insbesondere bei der maschinellen Herstellung von
Buchsenkontakten erhéht werden kann.

[0010] Diese Aufgabe ist beidem eingangs genannten
Verfahren gemafR dem Patentanspruch 1 durch folgende
Schritte geldst:
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e Herstellen eines hohlzylindrischen Kontaktierungs-
bereiches an einem ersten Ende des Rundstabes
mittels FlieBpressen, wobei der hohlzylindrische
Kontaktierungsbereich in Langsrichtung des Kon-
taktierungsbereiches sich erstreckende erste und
zweite Abschnitte aufweist, die in Umfangsrichtung
des Kontaktierungsbereiches abwechselnd neben-
einander ausgebildet sind, wobei die ersten Ab-
schnitte eine dickere Wandstarke und die zweiten
Abschnitte eine diinnere Wandstarke aufweisen

¢ Anstellen der ersten Abschnitte mit dickerer Wand-
starke nach innen, wobei die zweiten Abschnitte mit
dinnerer Wandstarke nach aul3en gebogen oder ge-
faltet werden.

[0011] Das erfindungsgemafle Verfahren zeichnet
sich zunachst dadurch aus, dass an Stelle einer spanen-
den Herstellung eine umformtechnische Herstellung mit-
tels FlieRpressen und Formpressen vorgesehen ist. An
Stelle von einzelnen, freigefrasten Kontaktlamellen weist
der Kontaktierungsbereich des erfindungsgemalen
Buchsenkontaktes erste Abschnitte auf, die eine dickere
Wandstarke aufweisen, wobei diese ersten Abschnitte
Uber zweite Abschnitte mit einer diinneren Wandstarke
miteinander verbunden sind. Diese beim Anstellen der
ersten Abschnitte nach aul’en gebogenen bzw. gefalte-
ten zweiten Abschnitte entfalten dabei eine Federwir-
kung, die einem auseinander biegen der ersten Abschnit-
te entgegen wirkt. Dadurch wird die Kontaktkraft, mit der
die nach innen angestellten ersten Abschnitte des hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereiches auf einen einge-
steckten Stiftkontakt driicken, erhoht.

[0012] Da die als Kontaktlamellen wirkenden ersten
Abschnitte des Kontaktierungsbereiches nicht durch Sa-
gen oder Frasen voneinander getrennt werden, kann die
Fertigungszeit zur Herstellung eines Buchsenkontaktes
deutlich reduziert werden. Mit einer entsprechend aus-
gebildeten Umformpresse kann die Produktivitat, d.h. die
Anzahl derinnerhalb einer bestimmten Zeit hergestellten
Buchsenkontakte so um ein Vielfaches erhoht werden,
im Vergleich zur Herstellung von Buchsenkontakten auf
einer Dreh- oder Frasmaschine. Dadurch, dass es sich
bei dem erfindungsgeméafen Herstellungsverfahren um
ein spanloses Herstellungsverfahren handelt, wird dar-
Uberhinaus die Materialausnutzung erheblich gesteigert,
da das Ausgangsmaterial bis zu 100 % ausgenutzt wird.
Neben der geringeren Fertigungszeit wird bei dem erfin-
dungsgemalien Verfahren somit auch die Materialaus-
nutzung deutlich erh6ht, so dass die einzelnen Buchsen-
kontakte zu geringeren Kosten hergestellt werden kén-
nen.

[0013] Die Herstellung des hohlzylindrischen Kontak-
tierungsbereiches erfolgt dabei vorzugsweise mittels
Vorwarts-FlieRpressen oder Rickwarts-FlieRpressen
ohne vorherige Erwarmung des Rundstabes als Aus-
gangsmaterial. Der Vorteil des Kalt-FlieRpressens liegt
dabei in der hohen Malgenauigkeit sowie der hohen
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Oberflachengiite des derart hergestellten Bauteils, so
dass eine Nachbearbeitung der erfindungsgemaf her-
gestellten Buchsenkontakte in der Regel nicht erforder-
lich ist. Die derart hergestellten Buchsenkontakte mis-
sen nach dem Auswerfen aus der Umformpresse allen-
falls noch mit einer Beschichtung versehen werden, aber
ansonsten nicht mehr weiter bearbeitet werden.

[0014] Beim Vorwarts-FlieRpressen wird der Rund-
stab mit seinem ersten Ende durch riickseitig aufge-
brachten Stempeldruck in eine Matrize gepresst. Die Ma-
trize, die wahrend der Umformung feststeht, hat die Ne-
gativform des gewiinschten hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches, wobei sich beim Vorwarts-FlieRpressen
der Stempel und das Material in die selbe Bewegungs-
richtung bewegen. Beim Riickwarts-FlieBpressen dringt
ein Stempel, der die Negativform des gewtlinschten Kon-
taktierungsbereiches aufweist, am ersten Ende in den
Rundstab ein. Dabeiwird das Material so verdrangt, dass
es entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung des Stem-
pels in die im Stempel ausgebildeten Kavitaten flief3t.
[0015] Die umformtechnische Herstellung des hohlzy-
lindrischen Kontaktierungsbereiches mittels FlieRpres-
sen hatden weiteren Vorteil, dass die Faserlage im Buch-
senkontakt wesentlich besser an den Lastfall angepasst
ist, als dies bei einer spanenden Herstellung eines hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereiches der Fall ist.
Durch das Anstellen der ersten Abschnitte nach innen
werden dariber hinaus Druckeigenspannungen in das
Material eingebracht, wodurch die Federwirkung der als
Kontaktlamellen dienenden ersten Abschnitte verbes-
sert wird.

[0016] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgeméafen Verfahrens wird der zuvor durch
FlieRpressen hergestellte hohlzylindrische Kontaktie-
rungsbereich zum Anstellen der ersten Abschnitte in eine
Matrize eingefahren. Die Matrize weist konisch nach in-
nen zulaufende Stege auf, die zu den ersten Abschnitten
korrespondierend angeordnet sind. Die ersten Abschnit-
te stellen sich so entsprechend der konischen Verjun-
gung des Innenquerschnittes der Matrize an, wahrend
die zweiten Abschnitte mit diinnerer Wandstarke den ge-
ringer werdenden Umfang des hohlzylindrischen Kon-
taktierungsbereiches dadurch kompensieren, dass sie
sich nach auRen wolben. Hierzu sind in der Matrize zwi-
schen den Stegen entsprechende Ausnehmungen aus-
gebildet, die ein entsprechendes Biegen oder Falten der
zweiten Abschnitte nach auRen erméglichen.

[0017] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung ist ein entsprechender Dorn im hohlzylindrischen
Kontaktierungsbereich angeordnet, wahrend dieser in
die Matrize eingefahren wird. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass sich die zweiten Abschnitte mit der diinneren
Wandstarke nicht nach innen falten oder wélben konnen,
wenn der hohlzylindrische Kontaktierungsbereich in die
Matrize eingefahren wird. Beim Ausfahren des Kontak-
tierungsbereiches aus der Matrize werden die zweiten
Abschnitte durch den Dorn in die entsprechenden Aus-
nehmungen der Matrize gepresst, so dass die zweiten
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Abschnitte eine gewiinschte, definierte Kontur erhalten.
[0018] Zum AnschlieRen eines elektrischen Leiters an
den Buchsenkontakt weist dieser einen Anschlussbe-
reich auf, der sich an einem zweiten Ende des Buchsen-
kontaktes, d.h. an dem dem Kontaktierungsbereich ab-
gewandten Ende befindet. Bei dem erfindungsgemafen
Verfahren zur Herstellung eines Buchsenkontaktes wird
vorzugsweise in einem ersten Verfahrensschritt ein sol-
cher Anschlussbereich mittels FlieBpressen hergestellt.
Der Anschlussbereich ist dabei bevorzugt hohlzylind-
risch ausgebildet, wobei es sich bei dem Anschlussbe-
reich um einen Crimpanschluss handelt. Ein solcher An-
schlussbereich lasst sich auf einfache und kostengtins-
tige Weise ebenfalls durch FlieRpressen herstellen, wo-
bei der Innenquerschnitt des Anschlussbereichs im ein-
fachsten Fall kreisférmig ausgebildet sein kann, mit ei-
nem Uber die Lange des Anschlussbereichs konstanten
Durchmesser.

[0019] Die Ausbildung eines hohlzylindrischen An-
schlussbereichs in einem ersten Verfahrensschritt, d. h.
zu Beginn des Herstellungsverfahrens des Buchsenkon-
taktes hat dabei den Vorteil, dass der Anschlussbereich
dann bei der Herstellung des hohlzylindrischen Kontak-
tierungsbereiches zur Aufnahme eines Stempels oder
Gegenlagers beim Vorwarts-FlieRpressen bzw. Riick-
warts-FlieRpressen genutzt werden kann.

[0020] Vorzugsweise wird beieinem hohlzylindrischen
Anschlussbereich in einem weiteren Verfahrensschritt
am auleren Ende des Anschlussbereichs durch Aufwei-
ten ein trichterformiger Kragen ausgebildet. Durch die
Ausbildung eines trichterférmigen Kragens wird das Ein-
fuhren eines Leiters in den Anschlussbereich erleichtert.
Die Ausbildung eines erweiterten, trichterférmigen Kra-
gens ermdglicht es dabei auch, dass bei einem isolierten
Leiter das Ende der Leiterisolation in den Kragen hinein-
ragt, wahrend der abisolierte Leiter bzw. die abisolierten
Litzen im hohlzylindrischen Anschlussbereich einge-
steckt sind. Dadurch kann eine Beschadigung des Lei-
ters bzw. der Litzen am duReren Ende des Anschluss-
bereichs verhindert werden.

[0021] Die zuvor genannte Aufgabe ist bei einem ein-
gangs beschriebenen Buchsenkontakt mit einem hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereich und einem An-
schlussbereich mitden Merkmalen des Patentanspruchs
7 dadurch geldst, dass der hohlzylindrische Kontaktie-
rungsbereich in Langsrichtung des Kontaktierungsberei-
ches sich erstreckende erste und zweite Abschnitte auf-
weist, die in Umfangsrichtung des Kontaktierungsberei-
ches abwechselnd nebeneinander ausgebildet sind. Die
ersten Abschnitte weisen dabei eine dickere Wandstarke
und die zweiten Abschnitte eine diinnere Wandstarke
auf. Dariiber hinaus sind die ersten Abschnitte mit dicke-
rer Wandstarke nach innen angestellt, wahrend die zwei-
ten Abschnitte mit dinnerer Wandstarke nach aul3en ge-
bogen oder gefaltet sind.

[0022] Ein derartiger Buchsenkontakt kann besonders
einfach mit dem erfindungsgemaRen Verfahren herge-
stellt werden. Bezliglich der Vorteile des erfindungsge-
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maflen Buchsenkontaktes wird auf die zuvor beschrie-
benen Vorteile im Zusammenhang mit dem erfindungs-
gemalen Verfahren verwiesen. Die nach innen ange-
stellten ersten Abschnitte des Kontaktierungsbereiches
dienen als Kontaktlamellen, die einen in den Kontaktie-
rungsbereich des Buchsenkontaktes eingesteckten Stift-
kontakt mechanisch und elektrisch kontaktieren. Durch
die nach auf3en gewdlbten zweiten Abschnitte wird dabei
eine zusatzliche Federkraft erzeugt, mit der die ersten
Abschnitte gegen einen eingesteckten Stiftkontakt ge-
driickt werden. Die zweiten Abschnitte haben somit eine
ahnliche Wirkung, wie eine auf einen herkdmmlichen
Buchsenkontakt aufgesteckte Uberfeder, ohne dass
hierzu jedoch zwei separate Bauteile zusammengefiigt
werden mussen.

[0023] Der Anstellwinkel o, mit dem die ersten Ab-
schnitte mit dickerer Wandstarke nach innen angestellt
sind, kann innerhalb bestimmter Grenzen eingestellt
werden, so dass uber den bei der Herstellung des Buch-
senkontaktes realisierten Anstellwinkel die auf einen be-
stimmten Stiftkontakt wirkende Kontaktkraft eingestellt
werden kann. Vorzugsweise betragt der Anstellwinkel a
der ersten Abschnitte nicht mehr als 10°, insbesondere
nicht mehr als 5°, was dazu fiihrt, dass die zweiten Ab-
schnitte nicht zu stark nach auRen gebogen werden mis-
sen.

[0024] Damitder Buchsenkontaktinsgesamteine aus-
reichende Steifigkeit aufweist, ist zwischen dem hohlzy-
lindrischen Kontaktierungsbereich und dem hohlzylind-
rischen Anschlussbereich ein massiver Mittelbereich
ausgebildet. Dieser massive Mittelbereich erstreckt sich
vorzugsweise Uber mindestens 25 % der Gesamtlange
des fertigen Buchsenkontaktes. AuRerdem ist die Erstre-
ckung des Mittelbereichs vorzugsweise etwa gleich grof3
wie die Erstreckung des Anschlussbereichs, wahrend
der Kontaktierungsbereich vorzugsweise eine etwas gro-
Rere Erstreckung als der Mittelbereich bzw. der An-
schlussbereich aufweist. Zur Positionierung des Buch-
senkontaktes in einer Gehdusewand oder einer Trager-
platte kann an dem Mittelbereich darliber hinaus mindes-
tens ein Anschlag ausgebildet sein.

[0025] Im Einzelnen gibt es mehrere Mdglichkeiten,
das erfindungsgemale Verfahren und den erfindungs-
gemalen Buchsenkontakt auszugestalten und weiterzu-
bilden. Dazu wird verwiesen sowohl auf die den Paten-
tanspriichen 1 und 7 nachgeordneten Patentanspriiche,
als auch aufdie nachfolgende Beschreibung bevorzugter
Ausflihrungsbeispiele in Verbindung mit der Zeichnung.
In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Vorge-
ometrie eines erfindungsgemaflen Buchsen-
kontaktes,

Fig.2 eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemafien Buchsenkontaktes,

Fig. 3  einen Langsschnitt durch einen erfindungsge-
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mafRken Buchsenkontakt, und

Fig. 4  schematisch mehrere Zwischenschritte bei der
Herstellung eines erfindungsgeméafiien Buch-
senkontaktes.

[0026] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung ei-

ner Vorgeometrie 1’ des erfindungsgemafRen Buchsen-
kontaktes 1, d. h. den Buchsenkontakt 1 im noch nicht
vollstandig fertigen Zustand. Bei der in Fig. 1 dargestell-
ten Vorgeometrie 1’ ist ein hohlzylindrischer Kontaktie-
rungsbereich 2 an einem ersten Ende 3 des Buchsen-
kontaktes 1 bzw. der Vorgeometrie 1’ mittels FlieBpres-
sen hergestellt worden. Der hohlzylindrische Kontaktie-
rungsbereich 2 weist in Langsrichtung L sich erstrecken-
de erste Abschnitte 4 und zweite Abschnitte 5 auf, die in
Umfangsrichtung des hohlzylindrischen Kontaktierungs-
bereiches 2 abwechselnd nebeneinander ausgebildet
sind. Die ersten Abschnitte 4 weisen dabei eine dickere
Wandstarke d4 und die zweiten Abschnitte 5 eine dln-
nere Wandstérke d, auf. Dabei ist die Wandstarke d, der
ersten Abschnitte 4 wesentlich dicker als die Wandstarke
d, der zweiten Abschnitte 5, insbesondere mindestens
doppelt so dick.

[0027] Beiderin Fig. 1 dargestellten Vorgeometrie 1’
des Buchsenkontaktes 1 ist darliber hinaus am zweiten
Ende 6 des Buchsenkontaktes 1 ein Anschlussbereich
7 als hohlzylindrischer Crimpanschluss ausgebildet, wo-
beiauch der Anschlussbereich 7 durch FlieRpressen her-
gestellt worden ist. Der Anschlussbereich 7 weist an sei-
nem auleren Ende einen trichterférmigen Kragen 8 auf,
der durch Aufweiten des Anschlussbereiches 7 erzeugt
worden ist. Durch den trichterférmigen Kragen 8 wird das
Einflihren eines anzuschlieRenden Leiters, insbesonde-
re eines Litzenleiters, in den Anschlussbereich 7 erleich-
tert, bevor der Leiter durch Crimpen mit dem Buchsen-
kontakt 1 fest und elektrisch leitend verbunden wird.
[0028] Wie insbesondere aus der Schnittdarstellung
des Buchsenkontaktes 1 gemal Fig. 3 erkennbar ist,
weist der Buchsenkontakt 1 auflerdem noch einen mas-
siven Mittelbereich 9 auf, der zwischen dem hohlzylind-
rischen Kontaktierungsbereich 2 und dem hohlzylindri-
schen Anschlussbereich 7 ausgebildet ist. An dem Mit-
telbereich 9 ist ein Anschlag 10 ausgebildet, der als An-
schlag zur Befestigung des Buchsenkontaktes 1 in einer
Gehausewand oder einer Tragerplatte dienen kann.
[0029] AusFig. 2istersichtlich, dass bei dem dort dar-
gestellten fertig hergestellten Buchsenkontakt 1 die Ge-
ometrie des Kontaktierungsbereiches 2 im Vergleich zur
Vorgeometrie 1’ gemaR Fig. 1 verandertist. Beim fertigen
Buchsenkontakt 1 sind die ersten Abschnitte 4 mit dicke-
rer Wandstérke d4 nach innen angestellt, wahrend die
zweiten Abschnitte 5 mit dinnerer Wandstérke d, nach
auflen gewolbt bzw. gebogen sind. Die beim Anstellen
der ersten Abschnitte 4 nach auflen gebogenen zweiten
Abschnitte 5 entfalten eine Federwirkung, die einem Aus-
einanderbiegen der ersten Abschnitte 4 beim Einstecken
eines korrespondierenden Stiftkontaktes in den Buch-
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senkontakt 1 entgegenwirken. Dadurch wirkt die Kon-
taktkraft, mit der die nach innen angestellten ersten Ab-
schnitte 4 des Kontaktierungsbereiches 2 auf einen ein-
gesteckten Stiftkontakt driicken, zusatzlich erhdht.
[0030] In Fig. 3 ist der Anstellwinkel o der ersten Ab-
schnitte 4 eingezeichnet, der vorzugsweise weniger als
10°, insbesondere weniger als 5° betragt. Der Anstell-
winkel o ist bei der Herstellung des Buchsenkontaktes 1
innerhalb bestimmter Grenzen einstellbar, wodurch der
Buchsenkontakt 1 und insbesondere dessen Kontakt-
kraft an einen zu kontaktierenden Stiftkontakt angepasst
werden kann. Je groRer der Anstellwinkel o der ersten
Abschnitte 4 ist, umso starker missen die zweiten Ab-
schnitte 5 nach auRen gebogen werden, um den geringer
werdenden Umfang des hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches 2 zu kompensieren.

[0031] Fig. 4 zeigt verschiedene Schritte bei der Her-
stellung des Buchsenkontaktes 1 aus einem massiven
Rundstab 11 als Ausgangswerkstiick. In einem ersten
Verfahrensschritt wird dabei ein erster Stempel 12 am
zweiten Ende 6 in den Rundstab 11 eingepresst, wo-
durch das Material des Rundstabes 11 so verdrangt wird,
dass es entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung des
Stempels 12 flie3t. Hierdurch wird im ersten Verfahrens-
schritt der hohlzylindrische Anschlussbereich 7 herge-
stellt. Im selben Verfahrensschritt, oder in einem nach-
folgenden Verfahrensschritt, wird das duRere Ende des
hohlzylindrischen Anschlussbereichs 7 aufgeweitet, wo-
durch der trichterformige Kragen 8 ausgebildet wird.
[0032] Zur Herstellung des hohlzylindrischen Kontak-
tierungsbereiches 2 wird ein zweiter Stempel 13, der die
Negativform des gewilinschten Kontaktierungsbereiches
2 aufweist, am ersten Ende 3 in den Rundstab 11 einge-
presst. Auch bei diesem Rickwarts-Fliepressen wird
das Material des Rundstabes 11 so verdrangt, dass es
entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung des Stempels
13 in die im Stempel 13 ausgebildeten Ausnehmungen
14 flie3t. Am Ende dieses Herstellungsschrittes weist der
Buchsenkontakt 1 im Wesentlichen eine Form bzw. Ge-
ometrie auf, die der in Fig. 1 dargestellten Vorgeometrie
1" des Buchsenkontaktes 1 entspricht. Der Kontaktie-
rungsbereich 2 weist erste Abschnitte 4 mit einer dicke-
ren Wandstéarke d und zweite Abschnitte 5 miteinerdiin-
neren Wandstarke d, auf.

[0033] Zum Anstellen der ersten Abschnitte 4 des Kon-
taktierungsbereiches 2 wird der Buchsenkontakt 1 mit
dem Kontaktierungsbereich 2 in eine in der letzten Ab-
bildung der Fig. 4 dargestellte Matrize 15 eingefahren,
die konisch nach innen zulaufende Stege aufweist. Die
Stege sind korrespondierend zu den ersten Abschnitten
4 des Kontaktierungsbereiches 2 angeordnet, so dass
sich die ersten Abschnitte 4 entsprechend der konischen
Verjungung des Innenquerschnitts der Matrize 15 nach
innen anstellen. Die zweiten Abschnitte 5 mit diinnerer
Wandstarke kompensieren dabei den geringer werden-
den Umfang des hohlzylindrischen Kontaktierungsberei-
ches 2 dadurch, dass sie sich nach auf3en wolben. Hierzu
sind in der Matrize 15 zwischen den Stegen entsprechen-
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de Ausnehmungen ausgebildet, die das Auswdlben der
zweiten Abschnitte 5 nach au3en erméglichen.

[0034] Um zugewahrleisten, dass sich die zweiten Ab-
schnitte 5 beim Einfahren des Kontaktierungsbereiches
2 in die zuvor beschriebene Matrize 15 nicht nach innen
wolben, ist wahrend dieses Verfahrensschrittes ein Dorn
16 im hohlzylindrischen Kontaktierungsbereich 2 ange-
ordnet. Der Dorn 16 weist dabei eine ahnliche Geometrie
wie der Stempel 13 auf, so dass in dem Dorn 16 Aus-
nehmungen 17 ausgebildet sind, die die ersten Abschnit-
te 4 des Kontaktierungsbereiches 2 aufnehmen. AulRer-
dem weist der Dorn 16 zwischen den Ausnehmungen 17
ausgebildete Stege 18 auf, die verhindern, dass sich die
zweiten Abschnitte 5 des Kontaktierungsbereiches 2
beim Einfahren in die Matrize 15 nach innen wdlben.
Beim Zuriickfahren des Kontaktierungsbereiches 2 des
Buchsenkontaktes 1 aus der Matrize 15 werden die zwei-
ten Abschnitte 5 durch den Dorn 16 bzw. dessen Stege
18 in die entsprechenden Ausnehmungen der Matrize
15 gepresst, so dass die zweiten Abschnitte 5 die ge-
wiinschte, definierte Kontur erhalten. Nach diesem Her-
stellungsschritt ist der Buchsenkontakt 1 fertig geformt
und kann bei Bedarf noch mit einer Beschichtung verse-
hen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Buchsenkontaktes
(1) aus einem Rundstab (11),
gekennzeichnet durch folgende Schritte,

* Herstellen eines hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches (2) an einem ersten Ende (3)
des Rundstabes (11) mittels FlieRpressen, wo-
bei der hohlzylindrische Kontaktierungsbereich
(2) in Langsrichtung (L) des Kontaktierungsbe-
reiches (2) sich erstreckende erste und zweite
Abschnitte (4, 5) aufweist, die in Umfangsrich-
tung des hohlzylindrischen Kontaktierungsbe-
reiches (2) abwechselnd nebeneinander ausge-
bildet sind, wobei die ersten Abschnitte (4) eine
dickere Wandstéarke (d4) und die zweiten Ab-
schnitte (5) eine dinnere Wandstérke (d,)
aufweisen ;

* Anstellen der ersten Abschnitte (4) mit dickerer
Wandstarke (d4) nach innen, wobei die zweiten
Abschnitte (5) mit dinnerer Wandstarke (d,)
nach auflen gebogen oder gefaltet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der hohlzylindrische Kontaktie-
rungsbereich (2) zum Anstellen der ersten Abschnit-
te (4) in eine Matrize (15) eingefahren wird, wobei
die Matrize (15) konisch nach innen zulaufende Ste-
ge, die zu den ersten Abschnitten (4) korrespondie-
ren, und zwischen den Stegen angeordnete Ausneh-
mungen aufweist, die ein Biegen oder Falten der
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zweiten Abschnitte (5) nach auBen erméglichen.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Dorn (16) im hohlzylindrischen
Kontaktierungsbereich (2) angeordnet ist, wahrend
der Kontaktierungsbereich (2) in die Matrize (15) ein-
gefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Herstellen des
hohlzylindrischen Kontaktierungsbereiches (2) mit-
tels Vorwarts-FlieBpressen oder Rickwarts-
FlieRpressen erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem ersten Ver-
fahrensschritt an einem zweiten Ende (6) des Rund-
stabes (11) ein Anschlussbereich (7) zum Anschlie-
Ren eines elektrischen Leiters mittels FlieRpressen
hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlussbereich (7) als hohl-
zylindrischer Crimpanschluss ausgebildet ist und in
einem weiteren Verfahrensschritt an seinem aule-
ren Ende durch Aufweiten ein trichterformiger Kra-
gen (8) ausgebildet wird.

Buchsenkontakt (1) mit einem hohlzylindrischen
Kontaktierungsbereich (2) zum Kontaktieren eines
korrespondierenden Stiftkontaktes und mit einem
Anschlussbereich (7) zum AnschlieRen eines elek-
trischen Leiters, wobei der Buchsenkontakt (1) ge-
maf dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 6 hergestellt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der hohlzylindrische Kontaktierungsbe-
reich (2) in Langsrichtung (L) des Kontaktie-
rungsbereiches (2) sich erstreckende erste und
zweite Abschnitte (4, 5) aufweist, die in Um-
fangsrichtung des Kontaktierungsbereiches (2)
abwechselnd nebeneinander ausgebildet sind,
wobei die ersten Abschnitte (4) eine dickere
Wandstarke (d4) und die zweiten Abschnitte (5)
eine dunnere Wandstarke (d,) aufweisen,

und dass die ersten Abschnitte (4) mit dickerer
Wandstarke (d4) nach innen angestellt sind und
die zweiten Abschnitte (5) mit dinnerer Wand-
starke (d,) nach auflen gebogen oder gefaltet
sind.

Buchsenkontakt (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anstellwinkel o der ersten
Abschnitte (4) mit dickerer Wandstéarke (d) weniger
als 10°, insbesondere weniger als 5° betragt.

Buchsenkontakt (1) nach Anspruch 7 oder 8, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Anschlussbe-
reich (7) als hohlzylindrischer Crimpanschluss aus-
gebildet ist und an seinem aulleren Ende ein trich-
terférmiger Kragen (8) ausgebildet ist.

Buchsenkontakt (1) nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
hohlzylindrischen Kontaktierungsbereich (2) und
dem hohlzylindrischen Anschlussbereich (7) ein
massiver Mittelbereich (9) ausgebildet ist, der vor-
zugsweise einen Anschlag (10) aufweist.

Claims

1.

Method of manufacturing a socket contact (1) from
arod (11), characterized by the following steps,

« producing a hollow cylindrical contact region
(2) at a first end (3) of the rod (11) by extrusion,
wherein the hollow cylindrical contact region (2)
has first and second sections (4, 5) extending in
the longitudinal direction (L) of the contactregion
(2) and formed alternately side by side in the
circumferential direction of the hollow cylindrical
contact region (2), wherein the first sections (4)
have a thicker wall thickness (d4) and the second
sections (5) having a thinner wall thickness (d,)
* positioning the first sections (4) with thicker
wall thickness (d4) inwardly, wherein the second
sections (5) with thinner wall thickness (d,) are
bent or folded outwardly.

Method according to claim 1, characterized in that
the hollow-cylindrical contact region (2) is inserted
into a die (15) for positioning the first sections (4),
wherein the die (15) has inwardly tapering bars cor-
responding to the first section (4) and recesses ar-
ranged between the bars, which recesses allow the
second sections (5) to be bent or folded outwardly.

Method according to claim 2, characterized in that
a mandrel (16) is arranged in the hollow cylindrical
contact region (2) while the contact region (2) is in-
serted into the die (15).

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the hollow cylindrical contact re-
gion (2) is produced by means of forward extrusion
or reverse extrusion.

Method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterized in that, in afirst method step, a connecting
region (7) for connecting an electrical conductor is
produced at the second end (6) of the rod (11) by
means of extrusion.

Method according to claim 5, characterized in that
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10.

the connecting region (7) is formed as a hollow cy-
lindrical crimp connection and, in a further method
step, a funnel-shaped collar (8) is formed at its outer
end by expansion.

Socket contact (1) having a hollow cylindrical contact
region (2) for contacting a corresponding pin contact
and having a connecting region (7) for connecting
an electrical conductor, wherein the socket contact
(1) is produced in accordance with the method ac-
cording to any one of claims 1 to 6, characterized in

that the hollow cylindrical contact region (2) has
first and second sections (4, 5) extending in the
longitudinal direction (L) of the contact region
(2) and formed alternately next to one another
in the circumferential direction of the contact re-
gion (2), wherein the first sections (4) have a
thicker wall thickness (d) and the second sec-
tions (5) have a thinner wall thickness (d,), and
that the first sections (4) with a thicker wall thick-
ness (d4) are turned inwards and the second
sections (5) with a thinner wall thickness (d,) are
bent or folded outwards.

Socket contact (1) according to claim 7, character-
ized in that the positioning angly o of the first sec-
tions (4) with thicker wall thickness (d4) is less than
10°, in particular less than 5°.

Socket contact (1) according to claim 7 or 8, char-
acterized in that the connecting region (7) is formed
as a hollow cylindrical crimp connection and afunnel-
shaped collar (8) is formed at its outer end.

Socket contact (1) according to any one of claims 7
to 9, characterized in that a solid middle region (9),
which preferably has a stop (10), is formed between
the hollow cylindrical contact region (2) and the hol-
low cylindrical connecting region (7).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un contactfemelle (1) a par-
tir d’'une tige ronde (11),
caractérisé par les étapes suivantes :

*réaliser une zone de contact cylindrique creuse
(2) a une premiére extrémité (3) de la tige ronde
(11) par extrusion, la zone de contact cylindrique
creuse (2) comportant des premiére et deuxie-
me portions (4, 5) qui s’étendent dans la direc-
tion longitudinale (L) de la zone de contact (2)
et qui sont formées alternativement I'une a coté
de l'autre dans la direction circonférentielle de
la zone de contact cylindrique creuse (2), les
premieres portions (4) ayant une plus grande
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épaisseur de paroi (d4) et les deuxiémes por-
tions (5) ayant une plus faible épaisseur de paroi
(d2);

*placerles premiéres portions (4) ayant une plus
grande épaisseur de paroi (d4) vers l'intérieur,
les deuxiemes portions (5) ayant une plus faible
épaisseur de paroi (d,) étant courbées ou pliées
vers I'extérieur.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la zone de contact cylindrique creuse (2) est
insérée dans une matrice (15) afin de placer les pre-
miéres portions (4) vers l'intérieur, la matrice (15)
comportant des nervures qui s’étendent de maniéere
conique vers l'intérieur et qui correspondent aux pre-
miéres portions (4), et des évidements qui sont mé-
nagés entre les nervures et qui permettent de cour-
ber ou de plier les deuxiemes portions (5) vers I'ex-
térieur.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
qu’un mandrin (16) est disposé dans la zone de con-
tact cylindrique creuse (2) pendant que la zone de
contact (2) est insérée dans la matrice (15).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la réalisation de la zone de con-
tact cylindrique creuse (2) s’effectue au moyen d’'une
extrusion vers I'avant ou d’une extrusion vers l'arrie-
re.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que, dans une premiere étape de
procédé, une zone de raccordement (7) destinée au
raccordement d’'un conducteur électrique est réali-
sée a une deuxiéme extrémité (6) de la tige ronde
(11) par extrusion.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que la zone de raccordement (7) est réalisée sous
la forme d’'une borne de sertissage cylindrique creu-
se et, dans une autre étape de procédé, une colle-
rette (8) en forme d’entonnoir est formée par élar-
gissement a son extrémité extérieure.

Contactfemelle (1) comprenant une zone de contact
cylindrique creuse (2) destinée a venir en contact
avec un contact male correspondant et une zone de
raccordement (7) destinée au raccordement d’un
conducteur électrique, le contact femelle (1) étant
réalisé selon le procédé selon I'une des revendica-
tions 1 a6,

caractérisé en ce que

la zone de contact cylindrique creuse (2) com-
porte des premiere et deuxieéme portions (4, 5)
qui s’étendent dans la direction longitudinale (L)
de la zone de contact (2) et qui sont formées
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10.

alternativement 'une a c6té de l'autre dans la
direction circonférentielle de la zone de contact
(2), les premieres portions (4) ayant une plus
grande épaisseur de paroi (d4) etles deuxiémes
portions (5) ayant une plus faible épaisseur de
paroi (dy),

et les premiéres portions (4) ayant une plus
grande épaisseur de paroi(d4) sontplacées vers
l'intérieur et les deuxiémes portions (5) ayant
une plusfaible épaisseur de paroi (d,) sont cour-
bées ou pliées vers I'extérieur.

Contact femelle (1) selon la revendication 7, carac-
térisé en ce que I'angle de placement o des pre-
mieres portions (4) ayant une plus grande épaisseur
de paroi (d4) estinférieur a 10°, notamment inférieur
ab°.

Contact femelle (1) selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que la zone de raccordement (7)
estréalisée sous la forme d’'une borne de sertissage
cylindrique creuse et une collerette (8) en forme
d’entonnoir est réalisée a son extrémité extérieure.

Contact femelle (1) selon I'une des revendications 7
a9, caractérisé en ce qu’une zone centrale pleine
(9), qui comporte de préférence une butée (10), est
formée entre la zone de contact cylindrique creuse
(2) et la zone de raccordement cylindrique creuse

).
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