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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Elektrische Hyperboloidkontakte oder -kon-
taktbuchsen bzw. -dosen bzw. -sockel sind fir ihre
Zuverlassigkeit, Widerstandsfahigkeit gegeniber Vi-
brationen, geringe Einfigungskraft, geringen elektri-
schen Widerstand und hohe Anzahl an Einfi-
gungs-/Extraktionszyklen bekannt. Eine herkémmli-
che Hyperboloidkontaktbuchse enthalt eine innere,
ringfdrmige bzw. schlauchférmige Hilse, die an bei-
den Enden offen ist und die koaxial innerhalb zweier
zylindrischer Abschnitte angeordnet ist, die eine du-
Rere Hiuille bilden. Das distale Ende eines der dul3e-
ren Abschnitte ist bearbeitet, um einen Hohlraum zu
bilden, um Drahte bzw. Kabel permanent an dem
Kontakt entweder durch Léten oder Crimpen zu be-
festigen. Alternativ kann das distale Ende bearbeitet
sein, um einen Stift zu bilden, der in eine Leiterplatte
geldtet oder pressgepasst, oder verwendet werden
soll, um Drahte zu befestigen, indem diese auf den
Stift gewickelt werden. Das proximale Ende des zwei-
ten aulieren zylindrischen Abschnitts bleibt offen, um
den Vater- bzw. Steckerstift eines Gegenverbinders
bzw. zusammenpassenden Verbinders oder Vorrich-
tung aufzunehmen. Eine Mehrzahl loser oder schwe-
bender Drahte ist innerhalb der inneren Hiilse ange-
ordnet, um die Form eines einschaligen Hyperboloids
zu bilden. An jedem Ende der inneren Hulse sind die
Drahte um 180° nach auRen gebogen, um axial zwi-
schen der inneren und der duReren Hulse zuriickzu-
kehren. Die Drahtenden werden dadurch an jedem
Ende der inneren Hiilse mittels einer Presspassung
zwischen den Drahten und der inneren und der aul3e-
ren Hulse zuriickgehalten, wie es im Stand der Tech-
nik in Eig. 1 gezeigt ist. Es wird eine Art von Walz-,
Crimp- oder Tiefzieh- oder anderes geeignetes Mittel
zum Bereitstellen einer mechanischen oder leitfahi-
gen Anbringung verwendet, um die duReren Hilsen
an oder nahe dem axialen Mittelpunkt der inneren
Hulse zu befestigen. Diese Kontaktkonfiguration ist
seit vielen Jahren in Gebrauch und ist dafiir bekannt,
dass sie eine schwierige Zusammensetztaufgabe
darstellt und teure, hochprazise bearbeitete Bauteile
erfordert. Zudem ist es auf Grund des Wesens der
Presspassrickhaltung der Drahte nicht ungewdhn-
lich, dass die Drahte von innerhalb der inneren und
aulleren Hulse getrennt werden, insbesondere wah-
rend einer Verwendung des Kontakts, was zu Feld-
fehlern der Vorrichtung flihrt, bei der er in Gebrauch
ist. Zusatzlich kann diese Art von Feldfehler zu einer
Beschadigung zusammenpassenden Stecker-Ver-
binderelemente flihren, was den Reparaturaufwand
und die -kosten des Gesamtsystems noch erhoht, bei
dem der Kontakt eingesetzt wurde. Zusatzlich hat die
Kontaktstruktur auf Grund der konzentrischen Anord-
nung des inneren und &uferen zylindrischen Ab-
schnitts und den zurtickgehaltenen Kontaktdrahten
einen gréReren Durchmesser als andere Formen von

Kontakten und kann daher bei Anwendungen, die
eine hdhere Kontaktdichte erfordern, oder bei An-
wendungen verwendet werden, welche die oben be-
schriebenen Charakteristika erfordern, wo eine Mini-
aturisierung realisiert werden muss. Beispiele von
Konstruktionen nach dem Stand der Technik sind in
den US-Patenten 3,107,966, 3,229,356, 3,470,527
und 6,102,746 gezeigt.

[0002] Es ware nutzlich, eine Hyperboloidkontakt-
buchse bereitzustellen, die einen geringeren AulRen-
durchmesser aufweist, um eine Verwendung bei An-
wendungen zu erlauben, die eine nahere Mittenab-
standsbeabstandung erfordern. Es ware ebenfalls
nitzlich, die Herstellungskosten zu reduzieren, und
zwar durch Eliminierung unnétiger Teile und durch
Verbesserung der Effizienz der Anordnung durch per-
manente und leitfahige Anbringung der Kontaktdrah-
te in Position innerhalb eines Kontaktkérpers, um den
Hyperboloidkontaktbereich zu bilden. Es ware eben-
falls nutzlich, eine Kontaktbuchse bereitzustellen, die
bis auf einen bzw. getrennt von einem bestimmten
Abschlusstyp separat hergestellt werden kann, die
anschlieBend sogleich an unterschiedlichen Ab-
schlusstypen befestigt werden kann. Es ware eben-
falls nutzlich, eine Kontaktbuchse bereitzustellen, wo
der Bedarf an kostspielig bearbeiteten Bauteilen re-
duziert oder eliminiert wird. Dies wird durch eine Kon-
taktbuchse nach Anspruch 1 und ein Verfahren zum
Herstellen einer derartigen Kontaktbuchse nach An-
spruch 18 erreicht.

[0003] FR-A-2 754 639 offenbart eine Kontaktbuch-
se nach Anspruch 1, die dadurch gebildet wird, dass
Drahte an einer Oberflache eines leitfahigen Blechs
angebracht werden und danach das Blech in eine
rohrférmige Form gewalzt wird. Somit ist der rohrfor-
mige Korper der FR-A-2754639 umfangsmaRig nicht
integral.

[0004] Der Oberbegriff von Anspruch 18 basiert auf
der US-A-5 203 813.

KURZE ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] GemaR der vorliegenden Erfindung wird eine
Hyperboloidkontaktbuchse bzw. -dose bzw. -sockel
bereitgestellt, die auf kostenglinstige Weise unter
Verwendung automatisierter Hochgeschwindig-
keits-Herstellungsprozesse hergestellt werden kann
und bei der unterschiedliche Typen von Abschliissen
an der Kontaktbuchse befestigt werden kénnen, wie
es fur Benutzeranforderungen winschenswert ist.
Die Kontaktbuchse umfasst einen rohrférmigen bzw.
schlauchférmigen Koérper aus Metall oder einem an-
deren geeigneten leitfahigen Material und weist vor-
zugsweise an einem Ende eine Lippe auf, die eine
Eingangséffnung zum Empfangen eines zusammen-
passenden bzw. Gegenstiftanschlusses definiert,
und weist an dem entgegengesetzten Ende einen
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Abschluss mit einer beabsichtigten Konfiguration
zum Anbringen an einer Leiterplatte oder anderen
Vorrichtung oder Gegenstand auf. Der rohrférmige
Koérper enthalt eine Mehrzahl leitfahiger Drahte bzw.
Kabel, die an ihren jeweiligen Enden an jeweilige in-
nere Oberflachen an oder nahe dem aufReren und in-
neren Ende des Kérpers geschweillt oder anderwei-
tig leitfahig und permanent befestigt sind und in einer
winkeligen bzw. Winkelanordnung bzw. -verteilung
angeordnet sind, um die Form eines einschaligen Hy-
perboloids zu bilden. Der Koérper wird vorzugsweise
durch Tiefziehen hergestellt, was weniger teuer ist
als prazisionsbearbeitete Teile, die fliir gewdhnlich fur
herkdmmliche Designs erforderlich sind. Die Drahte
sind vorzugsweise in den rohrférmigen Korper laser-
geschweil’t und sind permanent direkt an der Innen-
seite des rohrformigen Korpers angebracht. Es sind
keine zusatzlichen Huilsen oder Rohre notwendig, um
die Kontaktdrahte wie bei herkdmmlichen Hyperbolo-
idkontakten zu sichern bzw. zu befestigen. Die neuar-
tige Kontaktbuchse kann daher einen Durchmesser
aufweisen, der wesentlich geringer ist als derjenige
von herkdmmlichen Hyperboloidkontakten fir eine
gegebene Strombelastbarkeit bzw. -leistung, und der
reduzierte Durchmesser erlaubt den neuartigen Kon-
taktbuchsen, fur eine Verwendung in einem Verbin-
der, einer Leiterplatte, einer Vorrichtung oder ande-
ren Installation dichter gepackt zu werden.

[0006] Der Prozess des Herstellens der Kontakt-
buchsen kann durch Hochgeschwindigkeits-Automa-
tikausristung implementiert werden und stellt eine
konsistente Anbringung der Kontaktdrahte innerhalb
des rohrférmigen Koérpers sicher. Es ist ein Vorteil der
neuartigen Kontaktbuchse, dass der Korper, der die
geschweillten oder anderweitig leitfahig und perma-
nent befestigten Drahte, eine Unteranordnung, die
als Drahtkontaktanordnung bezeichnet wird, enthalt,
separat von dem Abschlussende hergestellt werden
kann. Als Folge daraus kann dieselbe Drahtkontakta-
nordnung nachfolgend an verschiedenen Abschluss-
typen angebracht werden, um Verwendungsanforde-
rungen zu entsprechen. Typische Abschlusstypen
kdnnen Crimp, Létschuh, Stift oder Oberflachenmon-
tage sein. Wie es durch seine Konfiguration erlaubt
ist, wird das Abschlussende vorzugsweise durch
Tiefziehen hergestellt, was wieder weniger teuer ist
als prazisionsbearbeitete Teile, die fliir gewdhnlich fur
herkdmmliche Designs erforderlich sind.

[0007] Bei einem Aspekt der Erfindung bleibt ein
Dorn, der zum Ausrichten der Drahte innerhalb des
rohrféormigen Kérpers wahrend einer Herstellung der
Kontaktbuchse verwendet wird, nach dem Zusam-
mensetzten der Kontaktdrahte an dem rohrférmigen
Kérper angebracht und dient als ein Verbindungsstift,
an den verschiedene Abschliisse angebracht werden
kdénnen. Dieser Aspekt der Erfindung bietet eine leit-
fahige und permanente Anbringung der Drahte an
dem rohrférmigen Koérper und an dem Draht, und

zwar durch Verformung des Koérpers, vorzugsweise
durch Walzen, Crimpen, Tiefziehen oder andere ge-
eignete Mittel.

KURZE BESCHREIBUNG DER MEHREREN AN-
SICHTEN DER ZEICHNUNGEN

[0008] Die Erfindung wird vollstandiger in der fol-
genden detaillierten Beschreibung in Verbindung mit
den Zeichnungen beschrieben, in denen:

[0009] Fig.1 eine weggeschnittene Ansicht einer
Hyperboloidkontaktbuchse nach dem Stand der
Technik ist;

[0010] Fig.2 eine weggeschnittene Ansicht einer
Hyperboloidkontaktbuchse gemaf der Erfindung ist;

[0011] Fig. 3 eine Endansicht der Kontaktbuchse
von Fig. 2 ist;

[0012] Fig.4 eine weggeschnittene Seitenansicht
einer Ausflhrungsform eines rohrférmigen Korpers
ist, der bei der Ausfihrungsform von Fig. 2 verwen-
det wird;

[0013] FEig. 5 eine Seitenansicht eines Dorns ist, der
beim Herstellen der neuartigen Kontaktbuchse von
Fig. 2 verwendbar ist;

[0014] Fig. 6 eine weggeschnittene Seitenansicht
eines Dorns ist, der in den rohrférmigen Koérper ein-
gesetzt ist;

[0015] Fig.7 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, die das Positionieren von elektrischen Drahten an
einem Ende des rohrférmigen Koérpers veranschau-
licht;

[0016] Fig. 8 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, die das Positionieren von elektrischen Drahten an
dem anderen Ende des rohrférmigen Koérpers veran-
schaulicht;

[0017] Fig.9 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, welche die Winkelausrichtung der leitfahigen
Drahte veranschaulicht;

[0018] Fig. 10 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, die einen Crimpabschluss veranschaulicht;

[0019] Fig. 11 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, die einen Stiftabschluss veranschaulicht;

[0020] Fig. 12 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, die einen Oberflachenmontagenanschlussfla-
chen- bzw. -plattchenabschluss veranschaulicht.;

[0021] FEig. 13 eine weggeschnittene Seitenansicht
ist, die Montierfortsatze bzw. -laschen veranschau-
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licht;

[0022] Fig. 14 eine Endansicht der Ausfiuhrungs-
form von Fig. 13 ist;

[0023] Fig. 15 eine alternative Ausfiihrungsform der
Kontaktbuchse gemafR der Erfindung veranschau-
licht;

[0024] Fig. 16 eine weggeschnittene Ansicht einer
bevorzugten Ausfihrungsform einer Kontaktbuchse
gemal der Erfindung ist;

[0025] Fig. 17 eine weggeschnittene Ansicht einer
bevorzugten Ausfiihrungsform eines rohrférmigen
Korpers ist, der bei der Ausfiihrungsform von Fig. 16
verwendet wird;

[0026] Fig. 18 eine Seitenansicht einer bevorzugten
Ausfuhrungsform eines Dorns ist, der bei der Ausfiih-
rungsform von Fig. 16 verwendet wird;

[0027] Fig. 19 eine weggeschnittene Ansicht ist, die
einen Crimpabschluss bei der Ausfihrungsform von
Fig. 16 veranschaulicht;

[0028] Fig. 20 eine weggeschnittene Ansicht ist, die
einen Stiftabschluss bei der Ausfihrungsform von
Fig. 16 veranschaulicht;

[0029] Fig. 21 eine weggeschnittene Ansicht ist, die
einen Oberflachenmontagenanschlussflachenab-
schluss bei der Ausfiihrungsform von Fig. 16 veran-
schaulicht;

[0030] Fig. 22 eine bildhafte Ansicht eines Ruckhal-
teclips ist, der bei der Ausfihrungsform von Eig. 16
verwendet wird;

[0031] Fig. 23 eine weggeschnittene Ansicht ist, die
den Dorn und leitfahige Drahte in den rohrférmigen
Korper eingesetzt veranschaulicht;

[0032] Fig. 24A eine weggeschnittene Ansicht des
Dorns und leitfahiger Drahte innerhalb des rohrférmi-
gen Korpers ist und die die Drahte veranschaulicht,
die innerhalb des invertierten Endes durch Verfor-
mung des Innenaspekts bzw. Innenteils des invertier-
ten Endes des rohrférmigen Kérpers befestigt sind;

Schnittendansicht  von

[0033] Fig.24B eine

Fig. 24A ist;

[0034] Fig. 25 eine weggeschnittene Ansicht des
Dorns an einer Position bzw. Stelle ist, die an dem
rohrférmigen Koérper befestigt werden soll;

[0035] Fig. 26 eine weggeschnittene Ansicht ist, die
den rohrférmigen Koérper an dem Dorn befestigt ver-
anschaulicht;

[0036] Fig. 27A eine Seitenansicht eines rohrformi-
gen Korpers und darin angeordneten Dorns ist und
die eine Verformung des Aulienaspekts bzw. Aulden-
teils des invertierten Endes des rohrférmigen Korpers
veranschaulicht;

[0037] Fig. 27B eine weggeschnittene Ansicht des
Dorns und leitfahiger Drahte innerhalb des rohrformi-
gen Korpers ist, wobei die Drahte innerhalb des in-
vertierten Endes des rohrférmigen Kérpers befestigt
sind;

Schnittendansicht  von

[0038] Fig.27C eine

Fig. 27A ist;

[0039] Fig. 27D eine weggeschnittene Ansicht, die
den rohrférmigen Koérper an dem Dorn befestigt ver-
anschaulicht;

[0040] Fig. 28A eine weggeschnittene Ansicht ist,
welche die Verformung des invertierten Endes des
rohrférmigen Koérpers zum Bereitstellen langs be-
weglicher, leitfahiger Drahte veranschaulicht; und

Schnittendansicht  von

[0041] Fig.28B eine

Fig. 28A ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0042] Mit Bezug auf Fig. 2 und Fig. 3 ist eine Kon-
taktbuchse bzw. -dose bzw. -sockel gemaf der Erfin-
dung gezeigt, die einen rohrférmigen bzw. schlauch-
formigen Korper 10 aus einem geeigneten Metall
oder anderem leitfahigen Material umfasst, der eine
Lippe 12 aufweist, die eine Offnung 14 zum Aufneh-
men eines zusammenpassenden bzw.

[0043] Gegenstiftanschlusses definiert, und einen
Abschluss 16 zur Anbringung an einer Leiterplatte
oder einem anderen Gegenstand aufweist. Der rohr-
formige Korper enthalt eine Mehrzahl leitfahiger
Drahte bzw. Kabel 18, die an ihren jeweiligen Enden
an dem auferen und inneren Ende des Korpers ge-
schweil3t oder anderweitig leitfahig und permanent
befestigt sind und in einer winkeligen bzw. Winkelan-
ordnung bzw. -verteilung zur Langsachse angeordnet
sind, um eine Hyperboloidform zu bilden. Bei der ver-
anschaulichten Ausfihrungsform ist der Kérper 10
durch Walzen, Crimpen, Tiefziehen oder andere ge-
eignete Mittel an dem Abschluss 16 an Verbindungs-
stelle 17 angebracht, um eine mechanische und leit-
fahige Anbringung bereitzustellen.

[0044] Das Verfahren zum Herstellen der Kontakt-
buchse wird in Verbindung mit FEig. 4-Fig.9 be-
schrieben. Eig. 4 zeigt einen rohrfdrmigen Korper 10,
der vorzugsweise eine Lippe 12 aufweist. In Fig. 5 ist
ein Dorn 20 mit langlichen Drahtaufnehmungsrillen
bzw. -nuten 22 gezeigt, die gleichmalig um den Um-
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fang des Dorns beabstandet sind. Der Kérper 10 wird
durch Greiferbacken 24 gehalten und ist Gber dem
Dorn 20 positioniert, wie es in Fig. 6 gezeigt ist. Drah-
te bzw. Kabel 18 werden in entsprechende Rillen 22
zu einer Position eingebracht, an der die aulderen En-
den der Drahte gegen die innere ringférmige Oberfla-
che der Lippe 12 stol3en. Mit Bezug auf Fig. 7 wer-
den die oberen Enden der Drahte leitfahig und per-
manent vorzugsweise durch Laserschweifden oder
andere geeignete Mittel an dem gegenuberstehen-
den inneren Wandabschnitt des rohrférmigen Kor-
pers angrenzend an die Lippe 12 befestigt, um die
Drahtenden an dem Kérper an der duf3eren Endposi-
tion zu sichern bzw. zu befestigen. Die Laserschwei-
Rungen werden durch Energie von einem oder meh-
reren Schweiltkdpfen 28 bereitgestellt, die in Bezug
auf das aullere Ende des Koérpers angeordnet sind,
um Schweildungen an den beabsichtigten Positionen
bzw. Stellen bereitzustellen.

[0045] Man wird erkennen, dass der Dorn und der
rohrférmige Korper relativ zueinander auf verschie-
dene Arten beweglich sein kdnnen. Der Dorn kann fi-
xiert bzw. fest und der Koérper beziglich diesem be-
weglich sein. Alternativ kann der rohrformige Korper
fixiert und der Dorn darin beweglich sein. Oder der
Dorn und der Kérper kénnen beide in Bezug auf ein-
ander beweglich sein. Diese verschiedenen Formen
von relativer Bewegung werden durch die einzelnen
Zusammensetzmaschinen bestimmt, die verwendet
werden.

[0046] Nachdem die oberen Enden der Drahte 18
leitfahig und permanent befestigt wurden, werden der
Koérper und der Dorn relativ zueinander bewegt, um
das untere Ende der Drahte an dem inneren Ende
des rohrférmigen Korpers zu positionieren, wie es in
Eig. 8 gezeigt ist. Der Korper und der Dorn werden
relativ zueinander um einen vorbestimmten Winkel-
grad gedreht, um eine winkelige bzw. Winkelausrich-
tung der Drahte 18 zu erzeugen, wie es in Fig. 9 ge-
zeigt ist. Das untere Ende der Drahte wird leitfahig
und permanent vorzugsweise durch Laserschweillen
oder andere geeignete Mittel an dem gegentiberste-
henden Wandabschnitt des rohrférmigen Korpers be-
festigt, und der Kérper und der Dorn werden danach
getrennt. Der resultierende Kdrper weist die winkelig
angeordneten bzw. verteilten Drahte auf, die eine Hy-
perboloidform bilden, die einen elektrischen Eingriff
mit einem in die Kontaktbuchse eingebrachten An-
schlussstift aufnimmt und bereitstellt.

[0047] Der Korper 10 mit den darin geschweiften
oder anderweitig leitfahig und permanent befestigten
Hyperboloidkontaktdrahten wird mechanisch und
elektrisch durch ein beliebiges Verfahren, wie bei-
spielsweise Walzen, Crimpen, Tiefziehen oder ande-
re geeignete Mittel an dem Abschluss 16 angebracht,
um eine mechanische und leitfahige Anbringung be-
reitzustellen. Der Abschluss kann von verschiedenen

Typen sein, um einzelnen Anforderungen gerecht zu
werden. Beispielsweise kann der Abschluss vom L6t-
schuhtyp wie in Fig. 2 gezeigt, ein Crimptyp wie in
Fig. 10 gezeigt, ein Stiftanschluss wie in Fig. 11 ge-
zeigt oder eine Oberflichenmontagenanschlussfla-
che bzw. -plattchen wie in Fig. 12 gezeigt sein. Der
Abschluss kann bei einer alternativen Konstruktion
integral mit dem Koérper gebildet sein.

[0048] Die Kontaktbuchse weist fir gewohnlich ein
oder mehrere Rickhalteelemente zum Sichern der
Kontaktbuchse in einem Gehause oder einer Aufnah-
me auf. Bei der in Fig. 13 und Fig. 14 veranschau-
lichten Ausfuhrungsform haben die Rickhalteele-
mente die Form von Fligeln oder nach auf3en winke-
ligen Fortsatzen 30, welche die Kontaktbuchse in ein
zugeordnetes bzw. assoziiertes Gehause ausrichten
und verriegeln kénnen. Die Fortsatze kénnen integral
mit dem Korper 10 sein oder kénnen separate Ele-
mente sein, die an dem Korper befestigt sind. Die
Ruckhalteelemente kdnnen andere Formen, wie bei-
spielsweise Widerhaken oder Rippen haben, die an
sich bekannt sind.

[0049] Bei der oben beschriebenen Ausflihrungs-
form weist der rohrférmige Korper 10 eine Lippe 12
auf, die eine Offnung zum Aufnehmen und Fiihren ei-
nes zusammenpassenden bzw. Gegenstifts wahrend
des Einbringens in die Kontaktbuchse definiert. Die
Lippe ist ebenfalls vorteilhaft, um die gegenuberste-
henden Enden der Drahte 18 vor einer Beschadigung
wahrend des Einbringens des Gegenstifts in die Kon-
taktbuchse zu schitzen. Bei einer alternativen Aus-
fuhrungsform kann die Lippe weggelassen werden,
wie es in Fig. 15 gezeigt ist.

[0050] Die neuartige Kontaktbuchse kann aus ver-
schiedenen Materialien hergestellt werden, die selbst
auf dem Fachgebiet Elektrotechnik bekannt sind.
Beispielsweise kann der rohrférmige Korper eine
goldplattierte Kupferlegierung sein und die leitfahigen
Drahte kdnnen ebenfalls eine goldplattierte Kupferle-
gierung sein. Plattiertes oder nicht plattiertes Material
kann abhangig von einzelnen Benutzeranforderun-
gen und Spezifikationen verwendet werden.

[0051] Die Kontaktbuchse gemaR der Erfindung
bietet erhebliche Vorteile gegentiber der bekannten
Technik. Die Kontaktdrahte werden leitfahig und per-
manent direkt an der Innenseite des rohrférmigen
Kontaktkorpers angebracht und es sind keine zuséatz-
lichen Hilsen oder Rohre notwendig, um die Kontakit-
drahte zu sichern, wie bei herkdmmlichen Hyperbolo-
idkontakten. Die neuartige Kontaktbuchse kann da-
her einen Durchmesser aufweisen, der wesentlich
geringer ist als derjenige von herkdmmlichen Hyper-
boloidkontakten fiir eine gegebene Strombelastbar-
keit. Die Reduzierung des Durchmessers reduziert
den Mittenabstand, der notwendig ist, um die Kon-
taktbuchsen innerhalb des Isolierungsmaterials eines
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Verbinders, einer Leiterplatte oder einem anderen
Gegenstand anzuordnen, was bei einer Miniaturisie-
rung elektronischer Baugruppen héchst wiinschens-
wert ist.

[0052] Der Korper der Kontaktbuchse kann durch
Tiefziehen hergestellt werden, was weniger teuer ist
als prazisionsbearbeitete Teile, die fur gewdhnlich fir
herkdmmliche Designs erforderlich sind. Die neuarti-
ge Kontaktbuchse verwendet ebenfalls weniger
Draht bei ihrer Herstellung, da die zwei 180°-Umbie-
gungen, die unerldsslich fir die Herstellung eines
herkdmmlichen Hyperboloidkontakts sind, eliminiert
wurden. Aus diesem Grund und ebenfalls auf Grund
der Eliminierung zusatzlicher Hilsen oder Rohre
kann die neuartige Kontaktbuchse zu geringeren
Kosten als eine herkémmliche Hyperboloidbuchse
hergestellt werden.

[0053] Das Zusammensetzverfahren, das Laser-
schweilten verwendet, das sich nicht auf die Befesti-
gung loser oder schwebender Drahte wahrend des-
sen bzw. deren abschlieRenden Zusammensetzung
verlasst, wie bei einer herkémmlichen Hyperboloid-
buchse, ist fir groRvolumige, automatisierte Herstel-
lungsprozesse geeignet, die eine konsistente Anbrin-
gung der Kontaktdrahte und ein zuverlassiges, ro-
bustes Produkt sicherstellen. Diese Faktoren tragen
zu einem besseren Ergebnis bei der Herstellungszeit
bei, was ebenfalls zu geringeren Herstellungskosten
beitragt.

[0054] Es ist besonders vorteilhaft, dass die neuar-
tige Kontaktbuchse einen Abschluss aufweisen kann,
der separat hergestellt und an den Koérper ange-
bracht wird, der die geschweil3ten oder anderweitig
leitfahig und permanent befestigen Drahte beinhaltet,
namlich die Drahtkontaktanordnung. Somit kann die-
selbe Drahtkontaktanordnung an verschiedene Ab-
schlusstypen angebracht werden, was den Lagerbe-
stand und Herstellungserfordernisse vereinfacht und
was Kosten reduziert.

[0055] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist beginnend mit Fig. 16 veranschaulicht, wo-
bei ein Dorn wahrend der Zusammensetzung der
Kontaktdrahte verwendet wird und der Teil der herge-
stellten Kontaktbuchse bleibt und an den verschiede-
ne Abschlisse angebracht werden kénnen. Mit Be-
zug auf Fig. 16-Fig. 18 weist ein rohrformiger bzw.
schlauchférmiger Korper 50 aus einem geeigneten
Metall oder anderem leitfahigen Material ein dul3eres
Ende von invertierter Konstruktion 52 auf, das eine
Offnung zum Aufnehmen eines zusammenpassen-
den bzw. Gegenstiftanschlusses definiert. Das dule-
re Ende 53 des rohrférmigen Koérpers 50 ist an ein
Ende 54 eines Dorns 56 an einer Verbindungsstelle
58 durch Walzen, Crimpen, Tiefziehen oder andere
geeignete Mittel angebracht, um eine mechanische
und leitfahige Anbringung des rohrférmigen Koérpers

an dem zusammenpassenden bzw. Gegenende des
Dorns bereitzustellen. Das Dornende 54, das an dem
rohrfdrmigen Korper anbringbar ist, weist eine Um-
fangsnut bzw. -rille 60 auf, in die der gegenuberste-
hende Abschnitt des rohrférmigen Korpers gecrimpt
oder anderweitig gesichert bzw. befestigt wird. Der
rohrformige Korper 50 beinhaltet eine Mehrzahl leit-
fahiger Drahte bzw. Kabel 62, die leitfahig und per-
manent an einem Ende in der ringférmigen Ausspa-
rung 51 des invertierten Endes 52 des rohrférmigen
Kérpers und an dem anderen Ende zwischen dem
rohrférmigen Koérper und dem Gegendornende be-
festigt sind. Die Drahte sind in einer winkeligen bzw.
Winkelanordnung bzw. -verteilung zu der Langsach-
se angeordnet, um eine Hyperboloidform zu bilden,
wie es oben erértert wurde. Das dulRere Ende 64 des
Dorns ist konfiguriert, um einen Abschluss 68 aufzu-
nehmen, der ein zusammenpassendes bzw. Gege-
nende 70 aufweist, das mechanisch und leitfahig
durch Walzen, Crimpen, Tiefziehen oder andere ge-
eignete Mittel an dem Dornende 64 anbringbar ist.
Der gegeniiberstehende Abschnitt des Abschlusses
wird gecrimpt oder anderweitig in der Umfangsrille 66
des Dorns an der Verbindungsstelle 65 gesichert. Ein
Ruckhaltering oder -clip 72, in Eig. 22 gezeigt, wird
an dem Dorn 56 angeordnet, wobei der Clip einen
oder mehrere nach aufen winkelige Fligel oder Fort-
satze 74 aufweist, welche die Kontaktbuchse in ein
zugeordnetes bzw. assoziiertes Gehause ausrichten
und verriegeln kénnen. Das auflere Ende des Ab-
schlusses 68 kann von verschiedenen Typen sein,
um einzelnen Anforderungen gerecht zu werden.
Beispielsweise kann der Abschluss vom Létschuhtyp
wie in Eig. 16 gezeigt, ein Crimptyp wie in Eig. 19 ge-
zeigt, ein Stiftanschluss wie in Fig. 20 gezeigt oder
eine Oberflachenmontagenanschlussflache bzw.
-plattchen wie in Eig. 21 gezeigt sein.

[0056] Wie es am besten in Fig. 18 ersichtlich ist,
weist der Dorn 56 eine Mehrzahl von Nuten bzw. Ril-
len oder Kanalen 76 auf, die langs entlang der Lange
davon gebildet sind. Bei der veranschaulichten Aus-
fuhrungsform sind sechs Rillen oder Kanale an dem
Dorn vorgesehen, die gleichmafig um den Umfang
des Dorns beabstandet sind. Ein leitfahiger Draht ist
in jeder entsprechenden Rille 76 wahrend der Zu-
sammensetzung der Kontaktbuchse angeordnet, wie
es weiter unten beschrieben wird.

[0057] Das Verfahren zum Herstellen der Kontakt-
buchse der bevorzugten Ausfihrungsform von
Fig. 16 wird in Verbindung mit Fig. 17-28 beschrie-
ben. Fig. 17 zeigt einen rohrférmigen Korper 50, der
ein invertiertes Ende 52 und ein rohrférmiges entge-
gengesetztes Ende 53 aufweist. Fig. 18 zeigt den
Dorn mit Ianglichen Drahtaufnahmenuten bzw. -rillen
76, die gleichmafRig um den Umfang des Dorns beab-
standet sind. Der Dorn weist ein erstes Ende 54 und
ein zweites Ende 64 auf, von denen jedes eine Um-
fangsnut bzw. -rille 60 und 66 aufweist, die in diesen
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ausgebildet ist. Auf dhnliche Weise wie oben mit Be-
zug auf Fig. 6 beschrieben kann der Kérper 50 durch
Greiferbacken gehalten und tber dem Dorn positio-
niert werden. Drahte bzw. Kabel 78 werden in ent-
sprechende Rillen 76 des Dorns 56 zu einer Position
eingebracht, an der die duBeren Enden der Drahte
gegen die innere ringférmige Aussparung 51 des in-
vertierten Endes 52 stof3en, wie es in Fig. 23 gezeigt
ist. Das invertierte Ende wird genietet, gecrimpt oder
es wird anderweitig auf dieses eingewirkt, um die
Drahte am Platz zu sichern bzw. zu befestigen, wie
es in Fig. 24A und Fig. 24B gezeigt ist. Bei dieser
Ausfuhrungsform wird das invertierte Ende intern ge-
nietet, gecrimpt oder es wird anderweitig auf dieses
eingewirkt, um Abschnitte des Rohrendes in Regio-
nen zwischen den Drahten zu verformen. Das Nieten
oder Crimpen oder eine anderweitig geeignete Aktion
wird durch ein geeignetes Werkzeug, wie beispiels-
weise einen Aufweitstempel, erreicht, der eine nach
aulden gerichtete Kraft von dem Inneren des invertier-
ten Endes zu dem AuReren davon hin anwendet.

[0058] Als nachstes werden der Kérper 50 und der
Dorn 56 relativ zueinander bewegt, um den Dorn an
dem gegenuberliegenden Ende des rohrférmigen
Korpers zu positionieren, wie es in Eig. 25 gezeigt ist,
und der Kérper und der Dorn werden relativ zueinan-
der um einen vorbestimmten Winkelgrad gedreht, um
eine winkelige bzw. Winkelausrichtung der Drahte 78
zu erzeugen. Enden der Drahte 78 werden leitfahig
und permanent zwischen den gegeniiberstehenden
Wandabschnitten des rohrférmigen Kérpers und dem
Dorn in der Region der Umfangsrille 66 gefangen
bzw. erfasst. Wie es in Fig. 26 ersichtlich ist, wird der
Korper 50 genietet, gecrimpt oder anderweitig in der
Rille 66 des Dorns an der Verbindungsstelle 67 gesi-
chert bzw. befestigt, um das Dornende an dem rohr-
férmigen Korper zu befestigen und um die Drahte zu
befestigen, um die Hyperboloid-Kontaktform beizu-
behalten.

[0059] Wie oben beschrieben kénnen der Dorn und
der rohrférmige Korper relativ zueinander auf ver-
schiedene Arten wahrend dem Zusammensetzpro-
zess bewegt werden. Beispielsweise kann der Dorn
fixiert bzw. fest und der Kérper bezliglich diesem be-
weglich sein. Alternativ kann der rohrférmige Korper
fixiert und der Dorn darin beweglich sein. Als eine
weitere Alternative kdnnen sowohl der Dorn als auch
der Korper in Bezug auf einander beweglich sein.
Diese verschiedenen Formen von relativer Bewe-
gung werden durch die einzelnen Zusammensetzma-
schinen bestimmt, die verwendet werden.

[0060] Man wird erkennen, dass kein Schweil’en
bei der in Fig. 16 gezeigten bevorzugten Ausfih-
rungsform eingesetzt werden muss. Die Drahte sind
mechanisch mit dem rohrférmigen Korper verbun-
den. Somit kann die Kontaktbuchse mit dem ange-
brachten Dorn in einer Form hergestellt werden und

verschiedene Abschlisse kénnen dann an das Ge-
genende des Dorns angebracht werden, um Benut-
zeranforderungen gerecht zu werden. Es ist nicht no-
tig, eine Vielzahl unterschiedlicher Kontaktbuchsen
mit unterschiedlichen Abschlissen herzustellen, da
die Abschlisse separat hergestellt und je nach Be-
darf an die Kontaktbuchse mit dem angebrachten
Dorn angebracht werden kénnen. Auf diese Weise
dient der Dorn sowohl als ein Zusammensetzwerk-
zeug als auch als ein Verbindungsabschnitt der her-
gestellten Kontaktbuchse. Der Dorn ist dann Teil ei-
nes Anschlusszusammensetzschritts, bei dem das
aullere Ende des Dorns an verschiedene Typen von
Abschlissen anbringbar ist. Die Abschlisse kénnen
von den verschiedenen Typen sein, die oben veran-
schaulicht wurden, oder die Abschliisse kdnnen von
einem beliebigen anderen Typ sein, um bestimmten
Benutzeranforderungen gerecht zu werden.

[0061] Wie bei der oben beschriebenen Ausfih-
rungsform weist die Kontaktbuchse fir gewdhnlich
einen oder mehrere Ruckhaltemechanismen oder
-vorrichtungen zum Befestigen der Kontaktbuchse in
einem Gehause oder einer Aufnahme auf. Wie es in
Fig. 22 gezeigt ist, kann der Rickhaltemechanismus
oder -vorrichtung die Form eines Rulckhalterings oder
-clips 72, der einen oder mehrere nach auften winkli-
ge Fortsatze 74 aufweist, oder anderer Riickhalteele-
mente haben, welche die Kontaktbuchse in ein zuge-
ordnetes bzw. assoziiertes Gehause oder Aufnahme
ausrichten und verriegeln kdnnen. Die Riickhalteele-
mente kdnnen verschiedene Formen, wie beispiels-
weise Widerhaken oder Rippen haben, und kénnen
an einer separaten Stutz- bzw. Tragerstruktur vorge-
sehen sein oder kdnnen integral mit dem Korper 50
sein, wie veranschaulicht.

[0062] Bei einer alternativen Ausfiihrungsform, in
Fig. 27A-Fig. 27D gezeigt, wird das invertierte Ende
des rohrférmigen Koérpers extern genietet, gecrimpt
oder anderweitig an der Verbindungsstelle 69 durch
ein geeignetes Werkzeug befestigt, das eine nach in-
nen gerichtete Kraft vom AuReren des invertierten
Endes zu dem Inneren desselben hin anlegt.

[0063] Als eine weitere alternative Implementierung
einer Ausfiihrungsform des in Fig. 16 gezeigten Typs
kénnen die leitfahigen Drahte genietet, gecrimpt oder
anderweitig an dem invertierten Ende des rohrférmi-
gen Korpers befestigt werden, wie in Fig. 28A und
Fig. 28B gezeigt, so dass sie in leitfahigem Kontakt
mit dem Korper bleiben, aber langs beweglich sind,
um eine Warmeausdehnung aufzunehmen, die auf-
treten kann, wenn die Drahte wahrend einer Kontakt-
verwendung, insbesondere bei hbheren Strémen, er-
warmt werden.

[0064] Die Drahte an dem entgegengesetzten Ende
des rohrférmigen Koérpers werden genietet, gecrimpt
oder anderweitig befestigt, wie oben beschrieben,
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um im Wesentlichen unbeweglich und in leitfahigem
Kontakt mit dem Korper und dem Dorn zu sein. Alter-
nativ kbnnen beide Enden des rohrférmigen Kérpers
genietet, gecrimpt oder anderweitig befestigt sein,
um in leitfahigem Kontakt mit dem Kérper zu bleiben,
aber langs beweglich zu sein, um eine Warmeaus-
dehnung aufzunehmen.

[0065] Fur einige Zwecke, beispielsweise um be-
stimmten Spezifikationen oder Leistungsanforderun-
gen gerecht zu werden, kénnen die leitfahigen Drahte
an ein oder beide Enden des rohrférmigen Koérpers
geschweil’t sein, wie bei den friheren, hierin be-
schriebenen Ausfiihrungsformen.

[0066] Die Erfindung soll nicht durch das im einzel-
nen Gezeigte und Beschriebene begrenzt werden,
da Fachleuten verschiede Alternativen und Modifika-
tionen ersichtlich werden, ohne von dem Schutzum-
fang der Anspriiche abzuweichen.

Patentanspriiche

1. Kontaktbuchse bzw. -dose bzw. -sockel, um-
fassend:
einen umfangsmafig integralen, rohrférmigen bzw.
schlauchférmigen Korper (10, 50) aus elektrisch leit-
fahigem Material, der ein dul3eres Ende und ein inne-
res Ende aufweist;
eine Mehrzahl von leitfahigen Drahten bzw. Kabeln
(18, 78), die erste Enden aufweisen, die an der inne-
ren Oberflache des rohrférmigen Kérpers an dem au-
Reren Ende befestigt sind, und zweite Enden aufwei-
sen, die an der inneren Oberflache des rohrférmigen
Koérpers an dem inneren Ende befestigt sind;
wobei die Drahte voneinander beabstandet sind und
in einer winkeligen bzw. Winkelanordnung -verteilung
zu der Langsachse des Korpers liegen, um eine Hy-
perboloidform zu bilden; und
einen Abschluss (16, 68) an dem inneren Ende des
Korpers.

2. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei das
aullere Ende des rohrformigen Korpers einen ringfor-
migen Bereich aufweist, der einen Anschlag definiert,
gegen den die ersten Enden der Drahte in Anlage ge-
bracht bzw. gestollen werden, und der eine Ein-
gangséffnung flr einen zusammenpassenden bzw.
Gegenstift definiert und die ersten Enden des Drahts
wahrend des Einfiihrens eines Gegenstifts schiitzt.

3. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
ringfdrmige Bereich durch ein invertiertes aulleres
Ende des rohrférmigen Kérpers definiert ist.

4. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
ringférmige Bereich durch eine Lippe (12) an dem au-
Reren Ende des rohrférmigen Korpers definiert ist.

5. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der

Abschluss eine Konfiguration zum Anbringen an ei-
ner elektrischen, zusammenpassenden bzw. Gegen-
vorrichtung aufweist.

6. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
Abschluss einen Dorn (20, 56) enthalt, von dem ein
Ende an dem inneren Ende des rohrférmigen Kor-
pers angebracht ist.

7. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
Abschluss einen Dorn (20, 56) enthalt, von dem ein
Ende an dem inneren Ende des rohrférmigen Kor-
pers angebracht ist und ein auflieres Ende an dem
Abschluss anbringbar ist.

8. Kontaktbuchse nach Anspruch 5, wobei der
Abschluss an dem rohrfdrmigen Kérper angebracht
ist.

9. Kontaktbuchse nach Anspruch 5, wobei der
Abschluss integral mit dem rohrférmigen Koérper ist.

10. Kontaktbuchse nach Anspruch 5, wobei der
Abschluss einen Lotschuh enthalt.

11. Kontaktbuchse nach Anspruch 5, wobei der
Abschluss einen Crimp- bzw. Quetsch- bzw. Kerbver-
binder enthalt.

12. Kontaktbuchse nach Anspruch 5, wobei der
Abschluss einen Stiftanschluss enthalt.

13. Kontaktbuchse nach Anspruch 5, wobei der
Abschluss eine Oberflachenmontagenanschlussfla-
che bzw. -plattchen enthalt.

14. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
rohrférmige Korper eine goldplattierte Kupferlegie-
rung ist.

15. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
rohrférmige Korper durch einen Tiefziehprozess ge-
bildet wird.

16. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei der
Abschluss durch einen Tiefziehprozess gebildet wird.

17. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, wobei die
Drahte goldplattierte Kupferlegierungen sind.

18. Verfahren zum Herstellen einer Kontaktbuch-
se nach Anspruch 1, umfassend die Schritte:
Bereitstellen eines rohrférmigen bzw. schlauchférmi-
gen Kdorpers (10, 50) aus elektrisch leitfahigem Mate-
rial, wobei der Korper ein aulderes Ende und ein inne-
res Ende aufweist;

Bereitstellen einer Mehrzahl von leitfahigen Drahten
bzw. Kabeln (18, 78), die um einen Umfang angeord-
net sind;

Positionieren der Drahte in dem rohrférmigen Korper;

8/20



DE 603 16 859 T2 2008.07.17

gekennzeichnet durch

Befestigen von ersten Enden der Drahte nur an einer
inneren Oberflache des Koérpers an dem aufleren
Ende desselben;

Drehen der Drahte relativ zu dem Korper, um eine
Hyperboloidform zu bilden; und

Befestigen von zweiten Enden der Drahte nur an ei-
ner inneren Oberflache des Kérpers an dem inneren
Ende desselben.

19. Verfahren nach Anspruch 18, umfassend den
Schritt des Anbringens eines Abschlusses an dem in-
neren Ende des rohrférmigen Korpers.

20. Verfahren nach Anspruch 18, bei dem der
rohrférmige Kdrper durch einen Tiefziehprozess ge-
bildet wird.

21. Verfahren nach Anspruch 19, bei dem der Ab-
schluss durch einen Tiefziehprozess gebildet wird.

22. Verfahren nach Anspruch 19, bei dem der Ab-
schluss und der rohrférmige Korper durch einen Tief-
ziehprozess gebildet werden.

23. Verfahren nach Anspruch 18, bei dem die An-
bringungsschritte durch Laserschweilen bereitge-
stellt bzw. durchgefiihrt werden.

24. Verfahren nach Anspruch 18, bei dem die An-
bringungsschritte durch mechanische Verformung
des rohrférmigen Koérpers bereitgestellt werden.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 18-24,
bei dem der Schritt des Bereitstellens einer Mehrzahl
von leitfahigen Drahten, die um einen Umfang ange-
ordnet sind, umfasst:

Bereitstellen eines Dorns (20, 56), der ein erstes und
zweites Ende aufweist;

Bereitstellen einer Mehrzahl von leitfahigen Drahten
(18, 78), die um den Umfang des Dorns angeordnet
sind;

wobei der Schritt des Positionierens der Drahte auf
bzw. an dem rohrférmigen Korper umfasst:

relatives Bewegen des Dorns und des rohrférmigen
Korpers in eine Position, um erste Enden der Drahte
an dem aulieren Ende des Koérpers auszurichten und
gegen eine innere Oberflache des Korpers in Anlage
zu bringen bzw. zu stolien, wobei die ersten Enden
die ersten Enden des Erste-Enden-Befestigungs-
schritts sind;

wobei der Hyperboloidform-Ausbildungsschritt ein
Drehen und Langsbewegen des Dorns relativ zu dem
Kérper umfasst; und

wobei der Zweite-Enden-Befestigungsschritt ausge-
fuhrt wird, indem die zweiten Enden der Drahte zwi-
schen dem Dorn und der gegenlberstehenden inne-
ren Oberflaiche des Kdérpers an dem inneren Ende
des Korpers befestigt werden.

26. Verfahren nach Anspruch 25, bei dem die Be-
festigungsschritte durch mechanische Verformung
des rohrférmigen Koérpers bereitgestellt werden.

27. Verfahren nach Anspruch 25, umfassend den
Schritt des Anbringens des Dorns (20, 56) an dem in-
neren Ende des rohrférmigen Korpers (10, 50).

28. Verfahren nach Anspruch 25, umfassend den
Schritt des Anbringens eines Abschlusses an dem
Dorn.

29. Verfahren nach Anspruch 25, umfassend den
Schritt des Anbringens des Dorns an einem ersten
Ende desselben an dem inneren Ende des rohrformi-
gen Korpers.

30. Verfahren nach Anspruch 29, bei dem der Ab-
schluss an dem Dorn an dem zweiten Ende dessel-
ben angebracht wird.

31. Verfahren nach Anspruch 25, bei dem der
Dorn eine Mehrzahl von Nuten bzw. Rillen (22, 76)
aufweist, die langs entlang der Lange desselben aus-
gebildet und gleichmaRig entlang dem Umfang des
Dorns beabstandet sind, und wobei die leitfahigen
Drahte in jeweiligen Rillen des Dorns positioniert wer-
den.

32. Verfahren nach Anspruch 25, bei dem die Be-
festigungsschritte umfassen leitfahiges Befestigen
der Drahte an dem Korper an den ersten Enden und
zweiten Enden derselben und mechanisches Befes-
tigen wenigstens eines der ersten und zweiten Enden
der Drahte an dem Koérper, so dass die Drahte langs
beweglich sind.

33. Verfahren nach Anspruch 25, bei dem die Be-
festigungsschritte umfassen leitfahiges Befestigen
der Drahte an dem Korper an den ersten Enden und
den zweiten Enden derselben, so dass die ersten und
zweiten Enden der Drahte langs beweglich sind.

34. Kontaktbuchse nach Anspruch 1, umfassend:
einen Dorn (20, 56), von dem ein Ende an dem inne-
ren Ende des rohrférmigen Kérpers (10, 50) ange-
bracht ist und ein duferes Ende an dem Abschluss
angebracht ist.

35. Kontaktbuchse nach Anspruch 34, wobei das
aullere Ende des rohrférmigen Koérpers (10, 50) ei-
nen ringférmigen Bereich aufweist, der einen An-
schlag definiert, gegen den die ersten Enden der
Drahte (18, 78) in Anlage gebracht bzw. gestol3en
werden, und der eine Eingangsoéffnung fir einen zu-
sammenpassenden bzw. Gegenstift definiert und die
ersten Enden des Drahts wahrend des Einfuhrens ei-
nes Gegenstifts schitzt.

36. Kontaktbuchse nach Anspruch 34, wobei der
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ringformige Bereich durch ein invertiertes auleres
Ende (52) des rohrférmigen Kérpers definiert ist.

37. Kontaktbuchse nach Anspruch 34, wobei das
Abschlussende einen Lotschuh enthalt.

38. Kontaktbuchse nach Anspruch 34, wobei das
Abschlussende einen Crimp- bzw. Quetsch- bzw.
Kerbverbinder enthalt.

39. Kontaktbuchse nach Anspruch 34, wobei das
Abschlussende einen Stiftanschluss enthalt.

40. Kontaktbuchse nach Anspruch 34, wobei das
Abschlussende  eine  Oberflachenmontagenan-
schlussflache bzw. -plattchen enthalt.

Es folgen 10 Blatt Zeichnungen

10/20



DE 603 16 859 T2 2008.07.17

Anhangende Zeichnungen
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