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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine metallische Steckver-
binderkomponente, insbesondere ein elektrisches Kon-
taktelement oder eine Stitzhilse eines elektrischen
Steckverbinders, aufweisend einen mit einer Beschich-
tung beschichteten Grundkoérper, gemal dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer metallischen
Steckverbinderkomponente, die einen mit einer Be-
schichtung beschichteten Grundkdrper aufweist.

[0003] Ein wichtiges Verfahren aus der Fertigungs-
technik ist das Umformen, um im Rahmen der Herstel-
lung von Bauteilen die zugrunde liegenden Werkstiicke
gezieltin die gewlinschte Form zu bringen. Die wichtigs-
ten Fertigungsverfahren der Umformtechnik sind das
Walzen, das Freiformschmieden, das Gesenkschmie-
den, das FlieRpressen, das Strangpressen, das Tiefzie-
hen und das Biegen. Es handelt sich also um Verfahren,
beidenen Rohteile aus plastischen Werkstoffen, wie Me-
talle und thermoplastische Kunststoffe, in eine andere
Form gebracht werden. Dies geschieht in der Regel, oh-
ne dabei Material von den Rohteilen zu entfernen. Der
Werkstoff bzw. das Werkstlick behalt vorzugsweise sei-
ne Masse und seinen Zusammenhalt bei.

[0004] Ein Umformprozess kann unter anderem zum
Einsatz kommen, um scharfe Kanten von Bauteilen mit
einer Fase zu versehen, um die Verletzungsgefahr zu
verringern oder um eine anschlielende Montage zu ver-
einfachen. Eine Fase kann beispielsweise durch einen
Prage- oder Pressvorgang vorteilhaft in das Bauteil ein-
gebracht werden.

[0005] Handelt es sich bei dem zugrundeliegenden
Bauteil um ein oberflachenveredeltes Bauteil, also um
ein Bauteil aus einem mit einer Beschichtung beschich-
teten Grundkdrper, kann es durch den Umformprozess
zu einem FlieRen der Beschichtung kommen. Insbeson-
dere wenn der Bearbeitungsabschnitt, in dem das Bauteil
umgeformt wird, an eine Kante bzw. an einen Rand des
Bauteils angrenzt oder nahe an einer solchen Kante an-
geordnet ist, kann dies dazu fihren, dass die Beschich-
tung nach dem Umformen Uber die Kante des Grundkor-
pers hinausragt. Dies kann verschiedene, negative Fol-
gen haben.

[0006] Durch die das Bauteil iberragende Beschich-
tung kdnnen scharfe Kanten entstehen, von denen eine
Verletzungsgefahr ausgeht, ferner kann das Bauteil hap-
tisch und optisch qualitativ minderwertig erscheinen. Au-
Rerdem kann es vorkommen, dass der Uberstand der
Beschichtung als Span ("Flitter") von dem Bauteil ab-
steht, was insbesondere bei der Verwendung des Bau-
teils als Komponente eines elektrischen Steckverbinders
problematisch ist, da der abstehende Span beispielswei-
se Kurzschliisse verursachen kann. Der Uberstand kann
sich gegebenenfalls auch vollstandig von dem Bauteil
ablosen, was dann die technische Sauberkeit im Rah-
men eines Fertigungsverfahrens negativ beeinflussen
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kann.

[0007] Somit sind nach dem Umformen oberflachen-
veredelter bzw. beschichteter Bauteile haufig Nachbear-
beitungsschritte erforderlich, wenn ein Bauteil mit hoher
Prazision hergestellt werden soll. Diese zuséatzlichen Be-
arbeitungsschritte sind insbesondere im Rahmen ma-
schineller Massenfertigung zu vermeiden, da diese die
Herstellung verteuern und die Bearbeitungszeit verlan-
gern.

[0008] Insbesondere an Komponenten fiir elektrische
und optische Steckverbinder werden hohe Anforderun-
gen gestellt. Metallische Steckverbinderkomponente
missen daher mit hoher Prazision bzw. Qualitat herge-
stellt werden. AulRerdem werden flr die Herstellung von
Steckverbindern haufig auch ein besonders wirtschaftli-
cher Fertigungsprozess und insbesondere auch eine
kurze Prozesszeit gefordert, insbesondere um eine Mas-
senfertigung zu ermoglichen.

[0009] In Anbetracht des bekannten Stands der Tech-
nik besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung da-
rin, eine metallische Steckverbinderkomponente bereit-
zustellen, die in einem beschichteten Bearbeitungsab-
schnitt mechanisch umgeformt ist, und das vorzugswei-
se prazise und kostenglinstig im Rahmen einer Massen-
fertigung herstellbar ist.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt auch die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren bereitzustellen, mittels
dem eine metallische Steckverbinderkomponente, die in
einem beschichteten Bearbeitungsabschnitt mecha-
nisch umgeformt ist, vorzugsweise prazise und kosten-
gunstig im Rahmen einer Massenfertigung herstellbar
ist.

[0011] AuBerdem ist es Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung bereitzustellen, mittels der eine metallische
Steckverbinderkomponente, die in einem beschichteten
Bearbeitungsabschnitt mechanisch umgeformt ist, vor-
zugsweise prazise und kostenglinstig im Rahmen einer
Massenfertigung herstellbar ist.

[0012] Die Aufgabe wird fir die metallische Steckver-
binderkomponente mit den in Anspruch 1 aufgefiihrten
Merkmalen gel6st. Hinsichtlich des Verfahrens wird die
Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 12 und be-
treffend die Vorrichtung durch Anspruch 15 gel6st.
[0013] Die abhangigen Anspriiche und die nachfol-
gend beschriebenen Merkmale betreffen vorteilhafte
Ausfihrungsformen und Varianten der Erfindung.
[0014] Es ist eine metallische Steckverbinderkompo-
nente vorgesehen, die einen mit einer Beschichtung be-
schichteten Grundkorper aufweist.

[0015] Beieiner"Steckverbinderkomponente"kannes
sich im Rahmen der Erfindung um ein Zwischenerzeug-
nis zur Weiterverarbeitung, ein (Zwischen)Erzeugnis zur
Verwendung oder Montage in einer komplexen Baugrup-
pe des Steckverbinders oder um eine Einzelkomponente
des Steckverbinders handeln. Bei der Steckverbinder-
komponente kann es unter anderem um ein noch nicht
oder nur teilweise zu einem hilsenférmigen Kérper um-
geformtes Bauteil handeln (z. B. um einen im Wesentli-



3 EP 4 160 828 A1 4

chen blechférmigen Korper), das in einem nachfolgen-
den Fertigungsschritt noch weiterbearbeitet, insbeson-
dere gestanzt oder umgeformt bzw. gebogen, wird.
[0016] Die metallische Steckverbinderkomponente
kann als eigenstandiges Bauteil in dem Steckverbinder
verwendbar sein oder als Komponente eines techni-
schen Komplexes bzw. einer Baugruppe in dem Steck-
verbinder eingesetzt werden.

[0017] Vorzugsweise ist die metallische Steckverbin-
derkomponente als Kontaktteil eines mechanischen
Steckverbinders, eines elektrischen Steckverbinders
oder eines optischen Steckverbinders ausgebildet. Die
metallische Steckverbinderkomponente kann beispiels-
weise als elektrisches Kontaktelement (z. B. Innenleiter-
kontaktelement oder AufRenleiterkontaktelement) oder
als Teil eines elektrischen Kontaktelements eines elek-
trischen Steckverbinders ausgebildet sein. Die metalli-
sche Steckverbinderkomponente kann beispielsweise
auch als Stitzhiilse, Gehausekomponente oder als
sonstige Komponente eines elektrischen Steckverbin-
ders ausgebildet sein.

[0018] Die metallische Steckverbinderkomponente
kann einstiickig oder mehrteilig ausgebildet sein.
[0019] DerGrundkérper der metallischen Steckverbin-
derkomponente kann vollstandig umlaufend mit der Be-
schichtung beschichtet sein oder auch nur an einzelnen
Seiten (insbesondere an sich gegeniberliegenden Sei-
ten) oder nur an einer einzigen Seite mit der Beschich-
tung beschichtet sein. Eine oder mehrere Seiten des
Grundkorpers kdnnen auch nur abschnittsweise bzw.
teilweise beschichtet sein. Vorzugsweise verlauft die Be-
schichtung vollstdndig auf zumindest einer Seite des
Grundkorpers.

[0020] Beieiner Beschichtung im Sinne der Erfindung
kann es sich um eine diinne Schicht oder um mehrere
miteinander verbundene Schichten handeln, die mittels
eines beliebigen Beschichtungsverfahrens auf den
Grundkérper aufgebracht sind (beispielsweise che-
misch, mechanisch und/oder thermisch). Vorzugsweise
ist die Beschichtung stoffschliissig und/oder formschlis-
sig mit dem Grundkdrper verbunden. Insbesondere kann
vorgesehen sein, dass die Beschichtung derart untrenn-
bar mit dem Grundkoérper verbunden ist, dass sich die
Beschichtung nicht zerstérungsfrei von dem Grundkor-
per entfernen lasst.

[0021] Vorzugsweise ist die Schichtdicke der Be-
schichtung kleiner als die Dicke des zugrundeliegenden
Grundkorpers, vorzugsweise zumindest um den Faktor
2 kleiner als die Dicke des Grundkorpers, besonders be-
vorzug zumindest um den Faktor 10 kleiner als die Dicke
des Grundkorpers. Vorzugsweise betragt die Schichtdi-
cke der Beschichtung 0,1 pm bis 10 um, besonders be-
vorzugt 0,5 pwm bis 5 pm.

[0022] Die Beschichtung dient vorzugsweise der Be-
einflussung physikalischer, elektrischer und/oder chemi-
scher Eigenschaften der fertigen Steckverbinderkompo-
nente, die aus dem unbeschichteten Grundkorpern nicht
hervorgehen wirden. Beispielsweise kann eine Be-
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schichtung einer fir einen Steckverbinder zu verwenden-
den metallischen Steckverbinderkomponente dazu die-
nen, den elektrischen Ubergangswiderstand zu reduzie-
ren und/oder gezielt mechanische Stecckrafte durch den
Reibungswiderstand der Beschichtung zu definieren. Die
Beschichtung kann die Steckverbinderkomponente ins-
besondere auch derart veredeln, dass eine Oxidation,
mechanische Beschadigung und/oder Alterung des
Grundkorpers vermieden wird.

[0023] Erfindungsgemal ist die Steckverbinderkom-
ponente bzw. der Grundkdrper in einem Bearbeitungs-
abschnitt mechanisch bzw. plastisch umgeformt.
[0024] Vorzugsweise weist der Grundkdrper in dem
Bearbeitungsabschnitt die Beschichtung zumindest ab-
schnittsweise, vorzugsweise vollstandig, auf.

[0025] Die Steckverbinderkomponente bzw. der
Grundkorper kann in dem Bearbeitungsabschnitt grund-
satzlich beliebig umgeformt sein. Beispielsweise kann in
dem Bearbeitungsabschnitt ein Vorsprung, wie eine Rip-
pe, eine (teil)ringférmige Erhéhung, ein Flansch oder ei-
ne Auswolbung / Ausbauchung, ein Steg oder eine sons-
tige Biegestelle ausgebildet sein, oder auch ein Uber-
gangsabschnitt zwischen zwei Abschnitten mit jeweils
unterschiedlichen Radien, eine Pragung, insbesondere
jedoch ein Rand bzw. eine Kante mit einer Fase oder
einem Ubergangsradius ("Formkante").

[0026] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass eine
Oberflache der Beschichtung in dem Bearbeitungsab-
schnitt zumindest abschnittsweise eine definierte Ober-
flachenstruktur aufweist.

[0027] Unter einer "definierten Oberflachenstruktur”
wird vorliegend eine Oberflachenstruktur verstanden, die
auf oderin der jeweiligen Oberflache durch eine bewuss-
te bzw. gezielte Bearbeitung aufgebracht oder einge-
bracht wurde - im Gegensatz zu einer undefinierten
Oberflachenstruktur als Ausdruck der Rauheit der Ober-
flache oder verursacht durch vorhergehende Bearbei-
tungsfehler, Toleranzen und/oder Mangel der Oberfla-
che.

[0028] DerErfinderhatliberraschend erkannt, dass ei-
ne definierte Oberflachenstruktur ein FlieRen der Be-
schichtung in dem Bearbeitungsabschnitt wahrend der
mechanischen Umformung verhindern oder zumindest
reduzieren kann. Die Beschichtung kann somit eine tex-
turierte Oberflache aufweisen, um die aus dem Stand
der Technik bekannten Nachteile aufgrund des FlieRens
der Beschichtung beim Umformen zu vermeiden.
[0029] Es hatsich gezeigt, dass es aufgrund der Ober-
flachenstruktur im Rahmen der Umformung zu einer vor-
teilhafteren Verteilung des Beschichtungsmaterials in
dem Bearbeitungsabschnitt kommen kann, beispielswei-
se indem sich das Beschichtungsmaterial in einzelne
"Beschichtungstaler" bzw. Ausnehmungen in der Ober-
flache verteilen kann. Ferner kann durch die Oberfla-
chenstruktur die Reibung mit einem Umformwerkzeug
und/oder mit dem Grundkorper erhéht und im besten Fall
ein Formschluss mit einer Prageflache eines Umform-
werkzeugs und/oder einer Grundkoérperflache bzw.



5 EP 4 160 828 A1 6

Oberflache des Grundkorpers hergestellt werden.
[0030] Die in dem Bearbeitungsabschnitt eingebrach-
te, definierte Oberflachenstruktur fiihrt somit zu einer im
Rahmen eines Umformprozesses bearbeiteten metalli-
schen Steckverbinderkomponente, die mit hoher Prazi-
sion und auRBerdem kostengiinstig im Rahmen einer
Massenfertigung herstellbar sein kann.

[0031] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Beschichtung im
technischen Einflussbereich eines Rands (typischerwei-
se ein aulerer Rand der Steckverbinderkomponente
bzw. des Grundkérpers, gegebenenfalls aber auch ein
innerer Rand), eines Vorsprungs, eines Ubergangsab-
schnitts zwischen zwei Abschnitten mit jeweils unter-
schiedlichen Radien (z. B. eine Stufe oder eine Schulter
mit konischen, konvexen, konkaven oder sonstigen Ra-
dien), einer Formkante, einer Biegestelle, einem Radi-
enlibergang, einem Flansch, einer Wolbung, einem
Steg, einer Rundung, einer Fase und/oder einem Uber-
gangsradius verlauft, so dass sich ein messbarer tech-
nischer Effekt durch die Beschichtung im Sinne der Er-
findung einstellt. Insbesondere kann die Beschichtung
benachbart oder angrenzend, insbesondere unmittelbar
angrenzend, an den Rand, den Vorsprung, die Formkan-
te, die Biegestelle und/oder den Ubergangsradius ver-
laufen.

[0032] Die Beschichtungkann sich beispielsweise ent-
lang dem Rand, des Vorsprungs, der Formkante, der Bie-
gestelle oder dem Ubergangsradius erstrecken.

[0033] Beieiner"Formkante" kann es sich um eine de-
finiert umgeformte Kante bzw. einen definiert umgeform-
ten Rand der Steckverbinderkomponente handeln, ins-
besondere um eine an einem Ende oder einer Ausneh-
mung der Steckverbinderkomponente ausgebildete, um-
geformte Kante, beispielsweise um eine mit einer Fase
oder Abrundung versehene Kante, wie nachfolgend noch
beschrieben.

[0034] Bei einer "Biegestelle" kann es sich um einen
beliebigen konvexen oder konkaven Radieniibergang
handeln, wie beispielsweise eine Stufe oder Vertiefung.
[0035] Bei einem "Ubergangsradius" kann es sich ei-
nen beliebigen gleichmaRigen oder ungleichmaRigen
Ubergang von einer ersten Flache der Steckverbinder-
komponente zu einer zu der ersten Flache winklig aus-
gerichteten, zweiten Flache handeln.

[0036] Beieinem Vorsprung kann es sich insbesonde-
re um eine Rippe (beispielsweise eine in Langsrichtung
der Steckverbinderkomponente bzw. in axialer Richtung
verlaufende Rippe), eine ringférmige Erhéhung, eine teil-
ringférmige Erhéhung (innerhalb eines Winkelseg-
ments), einen Flansch, einen Steg oder eine "punkifor-
mige" Erhéhung (in der Art einer Ausbauchung bzw. Aus-
wolbung, vergleichbar mit einer Delle) handeln.

[0037] Auch ein Ricksprung kann vorgesehen sein,
typischerweise an der einem Vorsprung gegenuberlie-
genden Oberflache.

[0038] Bei einem Ubergangsabschnitt zwischen zwei
Abschnitten mit jeweils unterschiedlichem Radius kann
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es sich beispielsweise um eine Stufe oder eine Schulter
handeln, wie bereits erwéhnt. Der Ubergangsabschnitt
kann dabei in Umfangsrichtung und/oder in axialer Rich-
tung verlaufen bzw. ausgerichtet sein.

[0039] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass der Grundkérper plat-
tenférmig ausgebildet ist. Vorzugsweise sind die die
Hauptflachen des Grundkérpers definierende Breite und
Lange des Grundkoérpers sehr viel groRer als die Dicke
des Grundkorpers.

[0040] Der Grundkorper kanninsbesondere ein eintei-
liger, aus einem einzigen Werkstoff ausgebildeter Korper
sein. Der Grundkoérper kann gegebenenfalls aber auch
mehrteilig sein und daher mehrere miteinander mecha-
nisch verbundene Werkstoffe aufweisen.

[0041] Der Grundkorper kann vorzugsweise aus ei-
nem Metall ausgebildet sein (insbesondere aus einem
Edelmetall), wobei aber auch andere Materialien im Rah-
men der Erfindung verwendbar sein kdnnen, wie bei-
spielsweise Kunststoff, Glas oder Keramik. Der Grund-
korper kann vorzugsweise aus Kupfer oder aus einer
Kupferlegierung, wie beispielsweise Messing, ausgebil-
det sein.

[0042] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der
Grundkdrper als Blech bzw. blechférmig ausgebildet ist.
[0043] Beidem Grundkorper bzw. bei der metallischen
Steckverbinderkomponente kann es sich vorzugsweise
um ein Stanz-Biegeteil handeln, das im Rahmen eines
Stanz-Biege-Prozesses hergestellt wurde.

[0044] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Beschichtung eine geringere
Druckfestigkeit aufweist als der Grundkéorper.

[0045] Als"Druckfestigkeit" wird die Widerstandsfahig-
keit eines Werkstoffs bei der Einwirkung von Druckkraf-
ten bezeichnet. Die Druckfestigkeit ist der Quotient aus
Bruchlast und Querschnittsflache eines Korpers (Kraft
pro Flache in N/mm2),

[0046] Insbesondere wenn die Beschichtung eine ge-
ringere Druckfestigkeit aufweist als der Grundkérper,
kann es im Rahmen eines Umformprozesses zu einem
unerwinschten FlieRen des Beschichtungsmaterials auf
dem Grundkoérper kommen. Die Erfindung eignet sich
daher besonders vorteilhaft zur Verwendung mit Be-
schichtungsmaterialien mit nur geringer Druckfestigkeit.
[0047] Gemal einer Weiterbildung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Beschichtung eine elektrisch
leitfahige Beschichtung ist, insbesondere eine metalli-
sche Beschichtung. Es kénnen grundsatzlich aber auch
andere Materialien im Rahmen der Erfindung als Be-
schichtung verwendbar sein, wie beispielsweise ein
Kunststoff.

[0048] BeiderBeschichtung kann es sich vorzugswei-
se um eine Zinnbeschichtung handeln. Es sind aber im
Grunde alle mdéglichen Beschichtungsmaterialien ein-
setzbar, unter anderem Gold, Silber, Palladium, Nickel
und Kupfer.

[0049] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass der Grundkorper auf zumindest zwei
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seiner Seiten mit der Beschichtung beschichtet ist, ins-
besondere auf zwei voneinander abgewandten bzw. ge-
genuberliegenden Seiten, insbesondere auf den beiden
Hauptflachen eines platten- bzw. blechférmigen Grund-
koérpers. Die Beschichtung kann dann vorzugsweise auf
jeder dieser Seiten (zumindest teilweise) mit einer jewei-
ligen Oberflachenstruktur versehen sein.

[0050] Es kann aber auch vorgesehen sein, dass der
Grundkérper nur einseitig mit der Beschichtung be-
schichtet ist, oder dass mehr als zwei Seiten des Grund-
koérpers beschichtet sind (beispielsweise alle Seiten des
Grundkorpers). Vorzugsweise ist dann jede der Seiten
zumindest im Bereich des Bearbeitungsabschnitts we-
nigstens teilweise mit einer jeweiligen Oberflachenstruk-
tur versehen.

[0051] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass der Bearbeitungsabschnitt zu zumin-
dest einer, an einer Kante oder einem Rand der metalli-
schen Steckverbinderkomponente ausgebildeten Fase
umgeformt ist bzw. dass der Bearbeitungsabschnitt eine
Fase ausbildet oder aufweist.

[0052] Unter einer "Fase" wird im Rahmen der vorlie-
genden Beschreibung eine beliebige Abschragung, Ab-
rundung oder Abstufung einer Kante verstanden.
[0053] Vorzugsweise betragt die Breite der Fase zu-
mindest ein Drittel der Dicke des Grundkdrpers, vorzugs-
weise zumindest die Halfte der Dicke des Grundkorpers.
[0054] Es kann vorgesehen sein, dass die Fase einen
Fasenwinkel von 10° bis 80°, vorzugsweise von 15° bis
60°, aufweist.

[0055] Wie vorstehend bereits erwahnt, kénnen Um-
formprozesse besonders vorteilhaft zum Einbringen von
Fasen eingesetzt werden. Insbesondere im Bereich der
Kanten oder Rander des Grundkdérpers bzw. der Steck-
verbinderkomponente ist das Problem des FlielRens ei-
ner Beschichtung in der Regel besonders ausgepragt,
weshalb sich die Erfindung fiir eine derartige Anwendung
besonders vorteilhaft eignen kann, um die Nachteile des
Standes der Technik zu Giberwinden.

[0056] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass die Oberflache der Beschichtung,
die die Oberflachenstruktur aufweist, eine von dem
Grundkérper abgewandte AuRenflache der Beschich-
tung ist.

[0057] Aufdiese Weise kann eine formschliissige Ver-
bindung mit einer komplementaren Gegenstruktur bzw.
Negativform einer Prageflache eines Umformwerkzeugs
herstellbar sein. Die Oberflachenstruktur kann insbeson-
dere durch das Umformwerkzeug selbst vorteilhaft zu-
mindest in die AuBenflaiche der Beschichtung einge-
bracht werden, vorzugsweise sogar durch die Beschich-
tung hindurch bis in die entsprechende Grundkérperfla-
che des Grundkoérpers und auch in den Grundkorper hi-
nein, wie dies nachfolgend noch beschrieben wird.
[0058] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Oberfla-
che der Beschichtung, die die Oberflachenstruktur auf-
weist, eine dem Grundkorper zugewandte bzw. mit der
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korrespondierenden Grundkoérperflache des Grundkor-
pers unmittelbarin Verbindung stehende Innenflache der
Beschichtung ist.

[0059] Vorzugsweise weistder Grundkdrper eine kom-
plementare Oberflachenstruktur auf (die Oberflachen-
struktur des Grundkdrpers kann im Rahmen der Erfin-
dung zur besseren Unterscheidbarkeit von der Oberfla-
chenstruktur der Oberflache der Beschichtung auch als
"komplementare Oberflachenstruktur" bezeichnet wer-
den), um eine formschlissige Verbindung mit der auf der
Innenflache der Beschichtung ausgebildeten Oberfla-
chenstruktur herzustellen.

[0060] Ein Formschluss oder zumindest eine erhdhte
Reibung zwischen Grundkdrper und Beschichtung hat
sich als besonders geeignet herausgestellt, um ein Flie-
Ren der Beschichtung wahrend des Umformens zu ver-
hindern.

[0061] Vorbereitungen fiir einen entsprechenden
Formschluss kdnnen grundsatzlich bereits wahrend der
Herstellung der metallischen Steckverbinderkomponen-
te, und noch vor dem Umformen desselben, getroffen
werden, beispielsweise indem die zu beschichtende
Grundkorperflache des Grundkorpers zunachst mit der
komplementaren Oberflachenstruktur versehen wird,
wonach der Grundkorper derart beschichtet werden
kann, dass das Beschichtungsmaterial wahrend des Be-
schichtens in die Oberflachenstruktur des Grundkdrpers
eindringt, so dass schlieRlich auch die Oberflachenstruk-
tur aufder Innenflache der Beschichtung entsteht. Dieser
Vorgang ist allerdings vergleichsweise aufwandig.
[0062] Deutlich vorteilhafter kann es sein, die Oberfla-
chenstruktur in die Innenflache der Beschichtung und in
die Grundkorperflache des Grundkorpers gleichzeitig im
Rahmen des Umformprozesses einzubringen, indem die
AuBenflache der Beschichtung derart mit der Oberfla-
chenstruktur versehen wird, dass sich die Oberflachen-
struktur ausgehend von der AufRenflache durch die Be-
schichtung hindurch bis zu der Innenflache der Beschich-
tung durchdriickt, und vorzugsweise auch die korrespon-
dierende Oberflachenstruktur auf der mitder Innenflache
der Beschichtung verbundenen Grundkoérperflache des
Grundkorpers erzeugt. Auf diese Weise kann ein beid-
seitiger Formschluss, einerseits zwischen Beschichtung
und Grundkdrper und andererseits zwischen Beschich-
tung und Umformwerkzeug, bereitgestellt werden, was
ein FlieRen der Beschichtung wahrend des Umformens
besonders gut verhindern kann.

[0063] Wie vorstehend ausgefiihrt, kann vorgesehen
sein, dass die Oberflachenstruktur nur abschnittsweise
in dem Bearbeitungsabschnitt angeordnet ist. Die Ober-
flachenstruktur kann aber auch vollstandig in dem Bear-
beitungsabschnitt vorgesehen sein, gegebenenfalls so-
gar Uber den Bearbeitungsabschnitt hinaus.

[0064] Beispielsweise kann auch vorgesehen sein,
dass die Oberflachenstruktur von einer Kante oder von
dem Rand des Bearbeitungsabschnitts beabstandet ist,
beispielsweise um zumindest eine Schichtdicke der Be-
schichtung oder die Rautiefe der Oberflachenstruktur
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von der Kante beabstandet ist. Auf diese Weise kann
verhindert werden, dass durch das Einbringen der Ober-
flachenstruktur in die Beschichtung das Beschichtungs-
material in Einzelfallen doch noch Uber die Kante hinaus-
geschoben wird. Eine Beabstandung der Oberflachen-
struktur von einer Kante oder von dem Rand des Bear-
beitungsabschnitts ist in der Regel aber nicht unbedingt
erforderlich.

[0065] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Oberflachenstruk-
tur eine geordnete Struktur ist.

[0066] Die Oberflachenstruktur kann ein im Wesentli-
chen homogenes Muster ausbilden. Insbesondere kann
die Oberflachenstruktur eine zumindest abschnittsweise
periodische Struktur bilden. Derartige Strukturen kénnen
einfach herstellbar sein und kénnen reproduzierbare Ei-
genschaften aufweisen. Die periodische Struktur kann
beispielsweise ein Linienmuster, ein Punktmuster, ein
Wabenmuster, ein Kreuzmuster oder dergleichen aus-
bilden. Die periodische Struktur kann beispielsweise in
zumindest einer Raumrichtung eine Periodenlange von
0,5 bis 300 pum, vorzugsweise 0,1 bis 100 wm aufweisen.
[0067] Grundsatzlich kénnen beliebige Oberflachen-
strukturen vorgesehen sein, als besonders vorteilhaft hat
sich jedoch eine Kreuzrandelstruktur herausgestellt.
Auch eine sonstige geordnete Struktur (beispielsweise
eine Punktierung, eine Linienstruktur, eine kreisférmige
Struktur, eine wellenférmige Struktur etc.) kann aller-
dings geeignet sein, um das FlieRen bzw. um eine Quer-
bewegung der Beschichtung wahrend des Umformens
zu verhindern.

[0068] Alternativkann auch eine ungeordnete Struktur
vorgesehen sein (ahnlich der Oberflache eines Schleif-
papiers). Es kann eine beliebige isotrope oder anisotrope
Oberflache vorgesehen sein.

[0069] Auch makroskopische Oberflachenstrukturen,
wie beispielsweise Nuten, Stege, Stifte kénnen vorgese-
hen sein.

[0070] Vorzugsweise weist die Oberflachenstruktur
Vertiefungen ("Taler") und/oder Erhebungen ("Berge")
auf der Oberflache auf. Vorzugsweise wechseln sich die
Vertiefungen und Erhebungen in einem regelmafigen
oder unregelmafigen Muster auf der Oberflache ab.
[0071] Die Hohendifferenz zwischen einer Erhebung
und einer Vertiefung kann beispielsweise 0,1 um bis 50
pm, vorzugsweise 1 um bis 20 um, besonders bevorzugt
5 wm bis 10 uwm, betragen. Vorzugsweise werden die
Vertiefungen mit einer solchen Tiefe in die AulRenflache
der Beschichtung eingebracht, dass sich das Beschich-
tungsmaterial auf der gegenlberliegenden Seite bzw.
mit der Innenflache bis in den Grundkorper eindriickt.
[0072] DerAbstand zwischenzweivon einer Erhebung
getrennten Vertiefungen oder zwischen zwei von einer
Vertiefung getrennten Erhebungen kann beispielsweise
1 pm bis 200 pm, besonders bevorzugt 10 pum bis 100
wm, beispielsweise 50 um bis 70 wm, betragen.

[0073] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Rautiefe (so ge-
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nannter "RZ-Wert") der Oberflachenstruktur zumindest
der halben Schichtdicke der Beschichtung entspricht.
[0074] Auf diese Weise kann eine besonders starke
Haftung bzw. laterale Fixierung der Beschichtung auf
dem Grundkoérper ermdglicht werden, die in der Regel
bereits ausreichend ist. Die Rautiefe der Oberflachen-
struktur kann grundséatzlich aber auch groRer sein als die
halbe Schichtdicke der Beschichtung oder kleiner sein
als die halbe Schichtdicke der Beschichtung.

[0075] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung einer metallischen Steckverbinderkompo-
nente, die einen mit einer Beschichtung beschichteten
Grundkorper aufweist, mit zumindest den folgenden Ver-
fahrensschritten:

a) Bearbeiten einer Grundkdérperflache des Grund-
kérpers und/oder einer von dem Grundkérper abge-
wandten Aulienflache der Beschichtung zur Erzeu-
gung einer definierten Oberflachenstruktur; und

b) Druckumformen des mit der Beschichtung be-
schichteten Grundkoérpers in einem die Oberflachen-
struktur zumindest abschnittsweise aufweisenden
Bearbeitungsabschnitt mittels wenigstens eines
Umformwerkzeuges.

[0076] Durch das Bearbeiten der Grundkdrperflache
des Grundkoérpers und/oder der Aulienflaiche der Be-
schichtung zur Erzeugung der definierten Oberflachen-
struktur kann das FlieRen der Beschichtung vermieden
oder zumindest weitestgehend vermieden werden, wo-
durch metallische Steckverbinderkomponenten mit ho-
herer Prazision als bisher und insbesondere ohne auf-
wandige Nachbearbeitungsverfahrensschritte, herge-
stellt werden kénnen. Auf das nachtragliche Entfernen
von Flitter bzw. Spéne, z. B. durch Luftdruckbehandlung,
Birsten oder sonstige Reinigungstechniken, kann ver-
zichtet und die Prozesszeit daher eingespart werden.
Durch das vorgeschlagene Verfahren kann nicht zuletzt
die technische Sauberkeit bei der Herstellung entspre-
chender Steckverbinderkomponenten verbessert sein.
[0077] Durch das Texturieren bzw. Strukturieren der
Oberflache, insbesondere wenn, wie nachfolgend be-
schrieben, die Prageflache eines Pragestempels mit ei-
ner entsprechenden Gegenkontur versehen ist, kann ein
flachiges Zusammenschieben bzw. Aufrollen der be-
schichteten Oberflache der Steckverbinderkomponente
verhindert und somit eine Spanbildung ausgeschlossen
werden. Durch die Texturierung der Oberflache bzw.
durch die definierte Oberflachenstruktur kann der Druck
auf die Steckverbinderkomponente wahrend des Umfor-
mens segmentiert und die Beschichtung sicher auf dem
Grundkorper gehalten bzw. nicht flachig verschoben
werden.

[0078] Die Verfahrensschritte des Bearbeitens der
Grundkorperflache und/oder der AulRenflache der Be-
schichtung und des Druckumformens kdénnen vorzugs-
weise gleichzeitig / zeitsynchron, gegebenenfalls aber
auch nacheinander bzw. sequentiell erfolgen.
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[0079] Vorzugsweise wird die definierte Oberflachen-
struktur derart gestaltet, dass die Strukturierung die vor-
gesehene Funktionalitdt der Oberflache (beispielsweise
Leitfahigkeit, etc.) moglichst wenig beeinflusst.

[0080] Auf vorteilhafte Weise kann also ein oberfla-
chenstrukturierter Prageprozess fir metallische Steck-
verbinderkomponenten mit vorveredelter Oberflache be-
reitgestellt werden, insbesondere zum Pragen von Fa-
sen an Stanzteilen.

[0081] Grundsatzlich kann sich die Erfindung zur Ver-
wendung mit einem beliebigen Druckumformprozess
eignen, insbesondere einem Walzprozess (Umformen
zwischen zwei oder mehreren rotierenden Walzen) oder
einem Gesenkschmiedeprozess (Umformen zwischen
zwei oder mehr Pragestempeln, die die herzustellende
Form zumindest teilweise als Negativ enthalten). Auch
Freiformen, Eindriicken oder Durchdriicken kann als
Druckumformprozess beispielsweise vorgesehen sein.
[0082] In einer besonders bevorzugten Weiterbildung
der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Umform-
werkzeug Pragestempel aufweist (auch als "Konturstem-
pel" oder "Konturformen" bekannt).

[0083] Vorzugsweise weist die der Steckverbinder-
komponente zugewandte Prageflache des Pragestem-
pels eine Negativform bzw. Gegenstruktur der Oberfla-
chenstruktur auf, um die Oberflachenstruktur gleichzeitig
mit dem Druckumformen zumindest in die AuRenflache
der Beschichtung einzupragen.

[0084] Das Umformwerkzeug kann somit vorteilhaft
gleichzeitig als Bearbeitungswerkzeug zum Einbringen
der Oberflachenstruktur und zum Umformen verwendet
werden, was die Prozesszeit bei der Herstellung der
Steckverbinderkomponente weiter reduzieren kann.
[0085] Vorzugsweise wird die Oberflachenstruktur zu-
mindest teilweise durch die Beschichtung hindurch auch
in die Grundkorperflache des Grundkdrpers bzw. in den
Grundkorper eingepragt.

[0086] Es kann vorgesehen sein, dass der Grundkor-
per erst im Rahmen des vorgeschlagenen Verfahrens
mit der Beschichtung beschichtet wird. Entsprechende
Beschichtungstechniken sind bekannt, weshalb auf wei-
tere Details nicht naher eingegangen wird. Der Grund-
korper kann im Rahmen des beanspruchten Verfahrens
allerdings auch bereits beschichtet sein.

[0087] Im Rahmen des vorgeschlagenen Verfahrens
kann in einer weniger bevorzugten, aber dennoch bean-
spruchten Variante vorgesehen sein, dass zunachst die
Grundkorperflache des Grundkdrpers durch eine belie-
bige Technik mit der Oberflachenstruktur bzw. der kom-
plementdren Oberflachenstruktur versehen wird, bei-
spielsweise mittels einer Pragetechnik, einer subtrakti-
ven Technik oder einer additiven Schichttechnik. An-
schlielend kann dann vorgesehen sein, den Grundkor-
per derart mit der Beschichtung zu beschichten, dass
sich das Beschichtungsmaterial in den Erhebungen
und/oder Vertiefungen der Oberflachenstruktur des
Grundkorpers verteilt und dadurch einen Formschluss
mit dem Grundkérper erzeugt.
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[0088] Im Rahmen des vorgeschlagenen Verfahrens
kann somit optional vorgesehen sein, zunachst das Um-
formwerkzeug bereitzustellen oder gar herzustellen.
[0089] Im Rahmen des Verfahrens kann vorgesehen
sein, dass der Bearbeitungsabschnitt an eine Kante oder
an einen Rand des Grundkoérpers angrenzt. Der Grund-
korper kann derart umgeformtwerden, dass an der Kante
bzw. an dem Rand eine Fase ausgebildet wird.

[0090] Es kann vorgesehen sein, dass der Grundkor-
per auf zumindest zwei voneinander abgewandten Sei-
ten mit der Oberflachenstruktur versehen wird.

[0091] Es kann vorgesehen sein, dass die Steckver-
binderkomponente erst im Rahmen des vorgeschlage-
nen Verfahrens zu einer Komponente des Steckverbin-
ders, insbesondere eines elektrischen Steckverbinders,
umgeformt wird, beispielsweise zu einem elektrischen
Kontaktelement oder zu einer Stitzhilse.

[0092] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Herstellung einer metallischen Steckverbinderkompo-
nente, die einen mit einer Beschichtung beschichteten
Grundkorper aufweist, mit

a)einem Bearbeitungswerkzeug das ausgebildet ist,
in einer Grundkoérperflache des Grundkorpers
und/oder in einer von dem Grundkdrper abgewand-
ten AuBenflache der Beschichtung eine definierte
Oberflachenstruktur zu erzeugen; und

b) wenigstens einem Umformwerkzeug zum
Druckumformen des mitder Beschichtung beschich-
teten Grundkorpers in einem die Oberflachenstruk-
tur zumindest abschnittsweise aufweisenden Bear-
beitungsabschnitt.

[0093] Bei dem Bearbeitungswerkzeug und dem Um-
formwerkzeug kann es sich um voneinander unabhan-
gige Werkzeuge handeln. Das Bearbeitungswerkzeug
und das Umformwerkzeug kénnen allerdings auch das-
selbe Werkzeug sein, wobei beispielsweise an einer Pra-
geflache des Umformwerkzeugs eine Negativform der
Oberflachenstruktur ausgebildet sein kann, um die Ober-
flachenstruktur gleichzeitig mit dem Umformen in die Be-
schichtung einzupragen.

[0094] Die Erfindung betrifft auch einen elektrischen
Steckverbinder, wobei zumindest eine Komponente des
Steckverbinders, insbesondere ein elektrisches Kontak-
telement oder eine Stitzhllse, als metallische Steckver-
binderkomponente gemaf den vorstehenden und nach-
folgenden Ausfiihrungen ausgebildet ist.

[0095] Merkmale, die im Zusammenhang mit einem
der Gegensténde der Erfindung, namentlich gegeben
durch die erfindungsgemafe metallische Steckverbin-
derkomponente, das erfindungsgemafie Verfahren, die
erfindungsgeméafe Vorrichtung oder den elektrischen
Steckverbinder beschrieben wurden, sind auch fir die
anderen Gegenstande der Erfindung vorteilhaft umsetz-
bar. Ebenso kénnen Vorteile, die im Zusammenhang mit
einem der Gegenstande der Erfindung genannt wurden,
auch auf die anderen Gegenstande der Erfindung bezo-
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gen verstanden werden.

[0096] Erganzend sei darauf hingewiesen, dass Be-
griffe wie "umfassend"”, "aufweisend" oder "mit" keine an-
deren Merkmale oder Schritte ausschlieBen. Ferner
schlieen Begriffe wie "ein" oder "das", die auf eine Ein-
zahl von Schritten oder Merkmalen hinweisen, keine
Mehrzahl von Merkmalen oder Schritten aus - und um-
gekehrt.

[0097] In einer puristischen Ausfuhrungsform der Er-
findung kann allerdings auch vorgesehen sein, dass die
in der Erfindung mit den Begriffen "umfassend", "aufwei-
send" oder "mit" eingefiihrten Merkmale abschliel3end
aufgezahlt sind. Dementsprechend kann eine oder kon-
nen mehrere Aufzéhlungen von Merkmalen im Rahmen
der Erfindung als abgeschlossen betrachtet werden, bei-
spielsweise jeweils fir jeden Anspruch betrachtet. Die
Erfindung kann beispielsweise ausschlieRlich aus denin
Anspruch 1 genannten Merkmalen bestehen.

[0098] Fernerseibetont, dass die vorliegend beschrie-
benen Werte und Parameter Abweichungen oder
Schwankungen von *=10% oder weniger, vorzugsweise
+5% oder weniger, weiter bevorzugt =1% oder weniger,
und ganz besonders bevorzugt =0,1% oder weniger des
jeweils benannten Wertes bzw. Parameters mit ein-
schlielen, sofern diese Abweichungen bei der Umset-
zung der Erfindung in der Praxis nicht ausgeschlossen
sind. Die Angabe von Bereichen durch Anfangs- und
Endwerte umfasst auch all diejenigen Werte und Bruch-
teile, die von dem jeweils benannten Bereich einge-
schlossen sind, insbesondere die Anfangs- und Endwer-
te und einen jeweiligen Mittelwert.

[0099] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher beschrieben.
[0100] Die Figuren zeigen jeweils bevorzugte Ausflh-
rungsbeispiele, in denen einzelne Merkmale der vorlie-
genden Erfindung in Kombination miteinander darge-
stellt sind. Merkmale eines Ausfiihrungsbeispiels sind
auch losgeldst von denanderen Merkmalen des gleichen
Ausfiihrungsbeispiels umsetzbar und kénnen dement-
sprechend von einem Fachmann ohne Weiteres zu wei-
teren sinnvollen Kombinationen und Unterkombinatio-
nen mit Merkmalen anderer Ausfiihrungsbeispiele ver-
bunden werden.

[0101] In den Figuren sind funktionsgleiche Elemente
mit denselben Bezugszeichen versehen.

[0102] Es zeigen schematisch:

Figur 1 eine metallische Steckverbinderkomponen-
te geman einem ersten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung in einer perspektivischen Dar-
stellung;

Figur 2 eine metallische Steckverbinderkomponen-
te gemal einem zweiten Ausflihrungsbei-
spiel der Erfindung in einer perspektivischen
Darstellung;

Figur 3 eine metallische Steckverbinderkomponen-
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te geman einem dritten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung in einer perspektivischen Dar-
stellung;
Figur 4 eine metallische Steckverbinderkomponen-
te geman einem dritten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung in einer perspektivischen Dar-
stellung;
Figur 5 eine metallische Steckverbinderkomponen-
te gemaR einem vierten Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung in einer perspektivischen
Darstellung;
Figur 6 eine beispielhafte, im Rahmen der Erfindung
verwendbare Oberflachenstruktur (Kreuz-
randelstruktur);
Figur 7 eine weitere im Rahmen der Erfindung ver-
wendbare Oberflachenstruktur (Linienstruk-
tur);
Figur 8 eine weitere im Rahmen der Erfindung ver-
wendbare Oberflachenstruktur (Punktie-
rung);
Figur 9 die in einem weiteren Verarbeitungsschritt
zu einem hilsenférmigen Kérper umgeform-
te, metallische Steckverbinderkomponente
der Figur 1 in einer perspektivischen Schnitt-
darstellung;
Figur 10 eine weitere hilsenférmige, metallische
Steckverbinderkomponente gemaR einem
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in einer
perspektivischen Schnittdarstellung;
Figur 11 eine Vorrichtung zur Herstellung einer me-
tallischen Steckverbinderkomponente mit
einem geodffneten Umformwerkzeug geman
einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung,
vor dem Umformen der Steckverbinderkom-
ponente;
Figur 12  die Vorrichtung der Figur 11 in einem ge-
schlossenen Zustand des Umformwerk-
zeugs, nach dem Umformen der Steckver-
binderkomponente; und
Figur 13  eine Vorrichtung zur Herstellung einer me-
tallischen Steckverbinderkomponente, mit
einem Umformwerkzeug gemafl dem Stand
der Technik.

[0103] Figur 1 zeigtin perspektivischer Darstellung ei-
ne erfindungsgemafie metallische Steckverbinderkom-
ponente 1 gemaf einem ersten Ausfiihrungsbeispiel. Die
dargestellte Steckverbinderkomponente 1 kann bei-
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spielsweise im Rahmen des Herstellungsverfahrens zu
einem elektrischen Kontaktelement oder zu einer Stiitz-
hiilse eines elektrischen Steckverbinders umgeformt
werden, wodurch sich der in Figur 9 dargestellte, hilsen-
férmige Koérper ergeben kann.

[0104] Die Steckverbinderkomponente 1 weist einen
mit einer Beschichtung 2 beschichteten Grundkérper 3
auf, der plattenférmig, vorzugsweise aus einem Metall,
ausgebildet ist. Bei dem Grundkoérper 3 kann es sich ins-
besondere um ein Blech aus einem Edelmetall, und bei
der Beschichtung 2 um eine metallische Beschichtung,
wie eine Zinnbeschichtung, handeln. In den Ausflh-
rungsbeispielen ist beispielhaft ein beidseitig beschich-
teter Grundkorper 3 dargestellt, was allerdings nicht ein-
schrankend zu verstehen ist. Grundsatzlich kann auch
nur eine einzige Seite des Grundkdrpers 3 oder kdnnen
auch mehr als zwei Seiten des Grundkorpers 3 entspre-
chend beschichtet sein.

[0105] Die metallische Steckverbinderkomponente 1
bzw. der Grundkérper 3 ist in einem Bearbeitungsab-
schnitt 4 mechanisch umgeformt. Der Bearbeitungsab-
schnitt 4 kann beliebig umgeformt sein. Die Vorteile der
Erfindung entfalten sich allerdings insbesondere dann,
wenn der Bearbeitungsabschnitt 4 zu zumindest einer
an einer Kante oder einem Rand R der Steckverbinder-
komponente 1 ausgebildeten Formkante bzw. Fase 5
umgeformtistbzw. eine Fase 5 aufweist, wie dargestellt,
oder in dem Bearbeitungsabschnitt 4 zumindest einen
Vorsprung 5 (vgl. Figur 10) und/oder einen Ubergangs-
radius aufweist. Vorzugsweise grenzt die Beschichtung
2 an den Rand R, an den Vorsprung 5 und/oder an den
Ubergangsradius an, wie dargestellt. Die Beschichtung
2 kann allerdings auch von dem Rand R bzw. von der
Fase 5, dem Vorsprung 5 oder dem Ubergangsradius
beabstandet sein.

[0106] Die Breite b der Fase 5 kann vorzugsweise gro-
Rer sein als die halbe Dicke d des Grundkdrpers 3. Der
Fasenwinkel o der Fase 5 kann zwischen 10° und 80°,
vorzugsweise zwischen 15° und 60°, betragen. Die
Schichtdicke s der Beschichtung 2 kann beispielsweise
etwa 1 um betragen.

[0107] Insbesondere wenn die Beschichtung 2 eine
geringere Druckfestigkeit aufweist als der Grundkorper
3, kann es im Rahmen des Umformprozesses zu einem
unvorteilhaften FlieBen der Beschichtung 2 auf dem
Grundkérper 3 kommen, wodurch die Beschichtung 2
Uber den Rand R des Grundkdrpers 3 hinausragen kann
(vgl. Darstellung des Standes der Technik gemaR Figur
13) oder sich auf sonstige Weise zumindest teilweise von
dem Grundkérper 3 ablést (im Falle des in Figur 10 dar-
gestellten Vorsprungs 5’ in der Regel in radialer Rich-
tung). Insofern eine hochprazise metallische Steckver-
binderkomponente 1 hergestellt werden soll, istim bisher
bekannten Stand der Technik eine Nachbearbeitung un-
umganglich. Die vorliegende Erfindung soll hier Abhilfe
verschaffen.

[0108] Es wird im Rahmen der Erfindung vorgeschla-
gen, dass eine Oberflache 6, 7 der Beschichtung 2 in
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dem Bearbeitungsabschnitt 4 eine definierte Oberfla-
chenstruktur 8 aufweist. Das Abstehen eines Spans von
der metallischen Steckverbinderkomponente 1 kann auf
die vorgeschlagene Weise verhindert werden. Es lassen
sich damit hochprazise, umgeformte und beschichtete
metallische Steckverbinderkomponenten 1 auch ohne
eine aufwandige Nachbearbeitung herstellen.

[0109] In Figur 1 weist beispielhaft nur die obere Be-
schichtung 2, an der die Fase 5 ausgebildet wird, die
definierte Oberflachenstruktur 8 auf. Die untere Be-
schichtung 2 ist unbearbeitet (vgl. vergréfierte Schnitt-
darstellung). Vorzugsweise weisen aber alle Beschich-
tungen 2, insbesondere in dem Bearbeitungsabschnitt
4, eine entsprechende Oberflachenstruktur 8 auf, wie in
den Figuren 11 und 12 angedeutet.

[0110] Die Oberflaiche der Beschichtung 2, die die
Oberflachenstruktur 8 aufweist, kann insbesondere eine
von dem Grundkérper 3 abgewandte AulRenflache 6 der
Beschichtung 2 sein, wodurch eine formschlissige Ver-
bindung mit einer komplementaren Negativform 9 einer
Prageflache 10 eines Umformwerkzeugs 11 herstellbar
sein kann (vgl. Figuren 11 und 12).

[0111] Die Oberflaiche der Beschichtung 2, die die
Oberflachenstruktur 8 aufweist, kann auch eine dem
Grundkorper 3 zugewandte Innenflache 7 der Beschich-
tung 2 sein. Der Grundkérper 3 kann schlieBlich eine
komplementare Oberflachenstruktur 8’ aufweisen (vgl.
vergrofierte Schnittdarstellung in Figur 1), um eine form-
schlissige Verbindung mit der Oberflachenstruktur 8 der
Beschichtung 2 herzustellen.

[0112] Entsprechende Oberflachenstrukturen 8 auf
der AuRenflache 6 und/oder der Innenflache 7 der Be-
schichtung 2 sowie auf dem Grundkérper 3 kénnen
gleichzeitig mit dem Umformprozess hergestellt werden,
wie nachfolgend noch beschrieben wird.

[0113] Es kann vorgesehen sein, dass die Oberfla-
chenstruktur 8, 8 vollstandig in dem Bearbeitungsab-
schnitt 4 angeordnet ist, wie in Figur 1 angedeutet.
Grundsatzlich kann allerdings auch nur eine abschnitts-
weise Anordnung der Oberflachenstruktur 8, 8’ in dem
Bearbeitungsabschnitt 4 vorgesehen sein (vgl. Figur 2),
eine Aufteilung der Oberflachenstruktur 8, 8’ iber meh-
rere Bereiche des Bearbeitungsabschnitts 4 (vgl. Figur
3), eine Oberflachenstruktur 8, 8', die Uber den Bearbei-
tungsabschnitt 4 hinausgeht (vgl. Figur 4) oder auch eine
Oberflachenstruktur 8, 8’, die sich Uber die gesamte
Steckverbinderkomponente 1 erstreckt (vgl. Figur 5).
[0114] Vorzugsweise ist eine geordnete Oberflachen-
struktur 8, 8’ vorgesehen, die Erhebungen 12 und Ver-
tiefungen 13 aufweist (vgl. insbesondere vergréRerte
Schnittdarstellung in Figur 1). Die Rautiefe der Oberfla-
chenstruktur 8, 8’ kann vorzugsweise zumindest der hal-
ben Schichtdicke s der Beschichtung 2 entsprechen.
[0115] Als besonders geeignete Oberflachenstruktur
8, 8 hatsich eine Kreuzrandelstruktur herausgestellt, wie
in Figur 6 angedeutet. Grundsatzlich kénnen allerdings
beliebige Oberflachenstrukturen 8, 8’ vorgesehen sein,
um ein FlieRen der Beschichtung 2 auf dem Grundkdorper
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3 zu verhindern, beispielsweise auch eine Linienstruktur
(vgl. Figur 7) oder eine Punktierung durch einzelne Er-
hebungen 12 und/oder Vertiefungen 13 (vgl. Figur 8).
Auch eine ungeordnete Oberflachenstruktur 8, 8’ kann
vorgesehen sein.

[0116] Wie bereits erwahnt, kann es sich bei der me-
tallischen Steckverbinderkomponente 1 auch nur um ein
Zwischenprodukt handeln, das in einem weiteren Her-
stellungsschritt beispielsweise zu einem hilsenférmigen
Korper umgeformt wird. Zwei Beispiele fir eine hilsen-
férmige metallische Steckverbinderkomponente 1 sind
in den Figuren 9 und 10 dargestellt - eine zunachst noch
flache Steckverbinderkomponente 1 kann entsprechend
gebogen werden. Die Steckverbinderkomponente 1
kann auch auf sonstige Weise weiterverarbeitet werden,
beispielsweise aus einem gréReren flachen Kdrper aus-
gestanzt werden und/oder mit Ausstanzungen versehen
werden.

[0117] Neben dem Einbringen von Fasen 5 im Bereich
von Randern R bzw. Kanten kann sich die Erfindung ins-
besondere auch vorteilhaft fiir Steckverbinderkompo-
nenten 1 eignen, die Vorspriinge 5’, Biegestellen oder
Ubergangsradien aufweisen, beispielweise in der Art ei-
ner (vorzugsweise, aber nicht zwingend, ringférmig um-
laufenden) Ausbauchung 5’, einem Flansch oder einer
Wdlbung, wie in Figur 10 dargestellt. Derartige Struktu-
ren sind beispielsweise bei Aulienleiterkontaktelemen-
ten von FAKRA-Steckverbindern bekannt. Auch zur Ver-
wendung mit einer auf (oder in) der Steckverbinderkom-
ponente 1 ausgeformten Rippe, beispielsweise einer
sich in Langsrichtung der Steckverbinderkomponente 1
erstreckende Rippe, kann die Erfindung vorteilhaft ver-
wendbar sein (in den Figuren nicht dargestellt).

[0118] Ein geeignetes Verfahren und eine Vorrichtung
14 zur Herstellung der Steckverbinderkomponente 1 sol-
len anhand der Figuren 11 und 12 nachfolgend beschrie-
ben werden.

[0119] Im Rahmen des vorgeschlagenen Verfahrens
ist vorgesehen, dass eine Grundkoérperfliche 15 des
Grundkorpers 3 und/oder eine von dem Grundkoérper 3
abgewandte Auflenflache 6 der Beschichtung 2 bearbei-
tet werden, um die definierte Oberflachenstruktur 8, 8’
Zu erzeugen.

[0120] Ferner ist vorgesehen, dass der mit der Be-
schichtung 2 beschichtete Grundkérper 3 im Rahmen
eines Druckumformprozesses in einem die Oberflachen-
struktur 8, 8’ aufweisenden Bearbeitungsabschnitt 4 mit-
tels wenigstens eines Umformwerkzeugs 11 umgeformt
wird. Beidem Umformwerkzeug 11 zur Druckumformung
und bei dem Bearbeitungswerkzeug 16 zum Einbringen
der Oberflachenstruktur 8, 8’ handelt es sich im Ausfiih-
rungsbeispiel um Pragestempel 17, die gleichzeitig zum
Umformen der Steckverbinderkomponente 1 und zum
Einbringen der Oberflachenstruktur 8, 8’ verwendbar
sind. Die Prageflachen 10 des Umformwerkzeugs 11
bzw. der Pragestempel 17 kdnnen zuvor bearbeitet wer-
den (nicht dargestellt), um eine Negativform 9 der Ober-
flachenstruktur 8, 8’ zu erzeugen. Werden somit wahrend
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10

des Umformens die Pragestempel 17 auf einander zu-
gestellt, wird die Negativform 9 der Oberflachenstruktur
8 gleichzeitig mit der Druckumformung zumindest in die
AuBenflache 6 der Beschichtung 2 eingepragt. Das Ein-
pragen erfolgt vorzugsweise aber durch die Beschich-
tung 2 hindurch bis in die Grundkérperflache 15 des
Grundkorpers 3, um einerseits einen Formschluss der
Beschichtung 2 zu dem Pragestempel 17 und anderer-
seits einen Formschluss der Beschichtung 2 zu dem
Grundkorper 3 herzustellen.

[0121] Im Gegensatz zu dem in Figur 13 dargestellten,
bekannten Stand der Technik wird ein FlieRBen der Be-
schichtung 2 tGber den Rand R des Grundkérpers 3 hin-
aus zuverlassig verhindert.

Patentanspriiche

1. Metallische Steckverbinderkomponente (1), insbe-
sondere elektrisches Kontaktelement oder Stiitzhiil-
se eines elektrischen Steckverbinders, aufweisend
einen mit einer Beschichtung (2) beschichteten
Grundkoérper (3), der in einem Bearbeitungsab-
schnitt (4) mechanisch umgeformt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Oberflache (6, 7) der Beschichtung (2) in dem
Bearbeitungsabschnitt (4) zumindest abschnittswei-
se eine definierte Oberflachenstruktur (8) aufweist.

2. Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschichtung (2) angrenzend an einen Rand (R)
und/oder einen Vorsprung (5°) und/oder einen zwi-
schen zwei Abschnitten mit jeweils unterschiedli-
chen Radien ausgebildeten Ubergangsabschnitt
verlauft.

3. Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach
Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Grundkorper (3) plattenférmig aus einem Metall
ausgebildet ist, insbesondere blechférmig aus ei-
nem Edelmetall ausgebildet ist.

4. Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Ansprliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschichtung (2) eine geringere Druckfestigkeit
aufweist als der Grundkaorper (3).

5. Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Ansprliche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschichtung (2) eine metallische Beschichtung
ist, insbesondere eine Zinnbeschichtung.

6. Maetallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
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nem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Grundkorper (3) auf zumindest zwei voneinan-
der abgewandten Seiten mit der Beschichtung (2)
beschichtet ist, wobei die Beschichtung (2) auf den
beiden gegenuberliegenden Seiten mit der Oberfla-
chenstruktur (8) versehen ist.

Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Bearbeitungsabschnitt (4) zu zumindest einer,
an einem Rand (R) der metallischen Steckverbin-
derkomponente (1) ausgebildeten Fase (5) umge-
formt ist.

Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurh gekennzeichnet, dass

die Oberflache der Beschichtung (2), die die Ober-
flachenstruktur (8) aufweist, eine von dem Grund-
kérper (3) abgewandte Auflenflache (6) der Be-
schichtung (2) ist, wobei die Oberflachenstruktur (8)
ausgebildet ist, um eine formschlissige Verbindung
mit einer komplementaren Negativform (9) einer
Prageflache (10) eines Umformwerkzeugs (11) her-
zustellen.

Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflache der Beschichtung (2), die die Ober-
flachenstruktur (8) aufweist, eine dem Grundkdrper
(3) zugewandte Innenflache (7) der Beschichtung (2)
ist, wobei der Grundkérper (3) eine komplementéare
Oberflachenstruktur (8’) aufweist, um eine form-
schlissige Verbindung mit der Oberflachenstruktur
(8) der Beschichtung (2) herzustellen.

Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflachenstruktur (8) eine geordnete Struktur
ist, vorzugsweise eine Kreuzrandelstruktur.

Metallische Steckverbinderkomponente (1) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rautiefe der Oberflachenstruktur (8) zumindest
der halben Schichtdicke (s) der Beschichtung (2)
entspricht.

Verfahren zur Herstellung einer metallischen Steck-
verbinderkomponente (1), die einen mit einer Be-
schichtung (2) beschichteten Grundkérper (3) auf-
weist, mit zumindest den folgenden Verfahrens-
schritten:
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13.

14.

15.

20

a) Bearbeiten einer Grundkérperflache (15) des
Grundkoérpers (3) und/oder einer von dem
Grundkorper (3) abgewandten AulRenflache (6)
der Beschichtung (2) zur Erzeugung einer defi-
nierten Oberflachenstruktur (8); und

b) Druckumformen des mit der Beschichtung (2)
beschichteten Grundkdrpers (3) in einem die
Oberflachenstruktur (8) zumindest abschnitts-
weise aufweisenden Bearbeitungsabschnitt (4)
mittels wenigstens eines Umformwerkzeuges

(11).

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Oberflachenstruktur (8. 8’) gleichzeitig mit dem
Druckumformen zumindest in die AulRenflache (6)
der Beschichtung (2) eingepragt wird, vorzugsweise
durch die Beschichtung (2) hindurch bis in den
Grundkorper (3) eingepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Bearbeitungsabschnitt (4) an einen Rand (R) des
Grundkoérpers (3) angrenzt, wobei der Grundkoérper
(3) derart umgeformt wird, dass an dem Rand (R)
eine Fase (5) ausgebildet wird.

Vorrichtung (14) zur Herstellung einer metallischen
Steckverbinderkomponente (1), die einen mit einer
Beschichtung (2) beschichteten Grundkérper (3)
aufweist, mit

a) einem Bearbeitungswerkzeug (16) das aus-
gebildet ist, in einer Grundkoérperflache (15) des
Grundkorpers (3) und/oder in einer von dem
Grundkoérper (3) abgewandten AulRenflache (6)
der Beschichtung (2) eine definierte Oberfla-
chenstruktur (8, 8’) zu erzeugen; und

b) wenigstens einem Umformwerkzeug (11)
zum Druckumformen des mit der Beschichtung
(2) beschichteten Grundkorpers (3) in einem die
Oberflachenstruktur (8, 8’) zumindest ab-
schnittsweise aufweisenden Bearbeitungsab-
schnitt (4).
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