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(54)  Steckerverbinderbuchse

(57)  Die Erfindung betrifft eine Steckverbinderbuch-
se (1) umfassend eine zylinderférmige Steckverbinder-
buchsenhilse (4) mit einem in der Steckverbinderbuch-
senhiilse (4) eingepasstem Lamellenkontaktgitter (2),
sowie einem Crimphalter (3), wobei der Crimphalter (3)

am AuRRenmantel der Steckverbinderbuchsenhilse (4)
mit einem Befestigungsteil (8) befestigt ist, wobei das
Befestigungsteil zwei ringférmige umlaufende plastisch
verformte Nuten (11) an der Ober- und Unterseite des
Befestigungsteils (8) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine elektrische Steckver-
binderbuchse mit einem Lamellenkontaktgitter ausge-
stattet, sowie einem Crimpverbinder.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Steckverbinderbuchse mit Crimpverbinder,
insbesondere eine Steckverbinderbuchse mit einer zy-
lindrischen Steckverbinderbuchsenhilse.

[0002] Im Stand der Technik sind unterschiedliche
Steckverbinderbuchsen auch unter dem Gattungsbegriff
Radialkontaktbuchsen bekannt, die teilweise mit Crim-
panschliissen ausgebildet sind. Die Druckschrift US
2002/0187686 Al zeigt eine Steckverbinderbuchse mit
einem t-férmigen Anschluss, sowie die Herstellung eines
solchen Kontaktes, sprich Lamellenkontaktes, umfas-
send einen Lamellenkontaktké&fig oder ein Lamellenkon-
taktgitter und einen geroliten Kontakthalter. Diese wer-
den auf komplexe Art und Weise mittels unterschiedli-
cher Hilfsmittel und Werkzeuge in eine Art Sanduhr Form
gebracht beziehungsweise verformt.

[0003] Die WOO00/70713 beschreibt ebenfalls einen
Buchsenkontakt, welche aus einer Steckverbinderbuch-
senhllse ausgebildet ist mit einem Crimpanschluss, in
den wiederum eine radial symmetrische Kontakthiilse
aufgenommen ist, die wiederum selbst in einer rohrfor-
migen Hilse eingebracht ist. Insofern besteht das La-
mellenkontaktgitter hier aus einer zusatzlichen rohrfor-
migen Hulse.

[0004] Nachteilig wirken sich dabei die unterschiedli-
chen Fertigungsverfahren und die Montage der Einzel-
teile zueinander aus. Ein wesentliches Problem besteht
in der naturgemaRen Problematik vorhandener Ferti-
gungstoleranzen, die aufeinander abzustimmen sind.
[0005] Die zuvor genannte Druckschrift zeigt bei-
spielsweise in Fig. 9 und Fig. 10 den Aufbau einer Steck-
verbinderbuchse mit einem fest daran angebundenen
Crimpverbinder.

[0006] Nachteilig wirkt sich dabei insbesondere aus,
dass bei hohen Stromen jedenfalls nur ein relativ kleiner
Bereich, der Ubergangsbereich von der duReren Hiilse
zum eigentlichen Crimpanschluss zur Stromtragfahigkeit
beitragen kann.

[0007] Allerdings gibt es eine Vielzahl von Anwendun-
gen, bei dem der Kabelabgang nicht in Steckrichtung
ausgefuhrt sein soll, sondern senkrecht, also im 90° Ab-
gang zur Steckrichtung der Steckverbinderbuchse, so-
wie diese in Fig. 11 der WO00/70713 gezeigt ist.
[0008] Die DE 10 2005 057 893 offenbart bereits ein
elektrisches Kontaktelement zur elektrischen Kontaktie-
rung eines elektrischen Leiters mit einem Bolzen, insbhe-
sondere einem Masseanschlussbolzen.

[0009] Diese Offenbarung lehrt den Fachmann insbe-
sondere ein Crimpkontaktelement derart auszubilden,
dass der Kontaktbereich mit einer zentralen Offnung ver-
sehen ist und aus einem gefalteten Metallstreifen aus-
gebildet wurde, der derart gefaltet ist, dass die zentrale
Offnung des unteren und oberen Metallstreifens jeweils
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Ubereinander zu liegen kommen. Dadurch wird eine zen-
trale Offnung fur einen Masseanschlussbolzen gebildet
mit dem das elektrische Kontaktelement in Eingriff kom-
men kann. Zur Verstarkung befindet sich um die mittlere
Offnung eine kreisformige Pragung, derart, dass die Er-
hebungen dieser Pragungen nach der Faltung Uberein-
ander liegen und sich beriihren. Dies dient der Verstar-
kung des elektrischen Kontaktelementes.

[0010] Hierdurch wird erreicht, dass mehrere dieser
Kontaktelemente Uibereinander liegend in einer stabilen
Form auf einem einzigen Masseanschlussbolzen befe-
stigt werden kdnnen. Diese Verbindung zwischen dem
Masseanschlussbolzen und dem elektrischen Kontakt-
element ist hierbei so ausgebildet, dass ein Stecken und
Trennen der Verbindung jederzeit mdglich ist.

[0011] Sollallerdings eine dauerhafte Verbindung zwi-
schen einem zylinderférmigen Kontaktelement und ei-
nem elektrischen Kontaktelement &hnlich der DE 10
2005 057 893 ausgebildet werden, so lehrt die DE 10
2006 012 337 eine mogliche Ausfuhrungsform eines sol-
chen dauerhaft verbundenen Kontaktelementes.

[0012] Inder DE 102006 012 337 wird ein zylinderfor-
miges Kontaktelement dauerhaft mit dem elektrischen
Steckverbinder verbunden. Hierzu verfugt das Kontakt-
element Uber einen topfartigen Einpressbereich mit einer
entsprechenden Offnung fiir das darin an einzupassende
zylinderformige Kontaktelement.

[0013] Nachteilig hierbeiist, dass einerseits die Durch-
tritts6ffnung fertigungsbedingten Toleranzen unterliegt
und weiterhin Toleranzschwankungen im Auf3endurch-
messer des zylinderfdrmigen Kontaktelementes auftre-
ten.

[0014] Im ungunstigen Fall kann es daher sein, dass
sich das zylinderférmige Kontaktelement entweder tber-
haupt nicht in die Durchtritts6ffnung einfiihren lasst oder
eben nur lose eingefiihrt wird und eine feste Verbindung
nicht gewahrleistet ist.

[0015] Darlber hinaus kommt es im letzt genannten
Falle zu einer ungunstigen Konstellation beztiglich des
Ubergangswiderstandes und zu einer schlechten elek-
trischen Leitfahigkeit im Bereich der mechanischen Ver-
bindung zwischen dem zylinderférmigen Kontaktele-
ment und der elektrischen Steckverbinderbuchsenhdilse.
[0016] In allen zuvor genannten Ausfiihrungsbeispie-
len treten jedoch eine Vielzahl von toleranzbedingten
Fertigungsproblemen auf. So sind insbesondere in den
Ausfuihrungen gemaf Fig. 9 und Fig. 10 Schwierigkeiten
bei der Abstimmung des Innendurchmessers der aulie-
ren umgebenen Steckverbinderbuchsenhiilse zu dem ei-
gentlichen Lamellenkontaktgitter in Verbindung mit einer
diesen bildeten inneren Steckverbinderbuchsenhiilse
festzustellen. Bei der in Fig. 11 gezeigten Ausfiihrungs-
form kommt als zusétzliches Problem zu Tage, dass der
Aufnahmeraum des Crimpverbinders in welche der La-
mellenkontaktkafig mit seiner rohrférmigen Auf3enhiilse
eingebracht ist, zuséatzlich weiteren Toleranzen unter-
liegt, so dass das Gesamtsystem bei der Montage Pro-
bleme aufweist. Wahlt der Fachmann ein Herstellungs-
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verfahren bei dem eine mdglichst exakte Abmessung fur
den Innendurchmesser DH der Steckverbinderbuchsen-
hiilse gefunden werden muss, um das Lamellenkontakt-
gitter mit seiner umgebenden Hilse in gewlinschter Wei-
se und mit gewuinschter Kraft in die Steckverbinderbuch-
senhilse einzupressen. Dies ist teilweise insofern be-
herrschbar, als dass die Wandstarke der Steckverbin-
derbuchsenhilse und der Aul3endurchmesser derselben
keinem vergleichbar engen Toleranzfeld unterliegen, wie
dies fur den Innendurchmesser der Steckverbinderbuch-
senhilse notwendig ist. Dies &ndert sich allerdings wenn
ein universeller Steckverbinder beziehungsweise eine
universelle Steckverbinderbuchse bereitgestellt werden
soll, die auch dazu geeignet sein muss, eine 90° gewin-
kelte Ausfuhrung, wie in Fig. 11 gezeigt, zu bilden. Denn
hierzu ist es notwendig, einen Crimpverbinder in irgend-
einer geeigneten Art und Weise an der Steckverbinder-
buchsenhilse zu befestigen.

[0017] Versucht der Fachmann die Genauigkeit des
Innendurchmessers einer rohrférmigen Hiilse in der Fer-
tigung zu erhdhen, so geschieht dies meistens mit dem
gegenteiligen Effekt bezlglich der Exaktheit und Genau-
igkeit des AuRBendurchmessers oder der Wandstérke.
Statistisch gesehen ist es kaum mdglich mit einfachem
Aufwand und aus am Markt herkbmmlichen Rohrmate-
rialhlilsen mit exaktem Innendurchmesser und Auf3en-
durchmesser bei gleichzeitig genauer Wandstarke her-
zustellen. In der Summe ergeben sich entweder ferti-
gungsbedingte Probleme beim Einpressen des Lammel-
lenkontaktgitters in das Innere der Hiilse oder beim Be-
herrschen dieser Toleranzfelder beim aufpressen eine
Crimpverbinders auf die AuRenkontur der Steckverbin-
derbuchsenhlse.

[0018] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, insbesondere die vorgenannten Nachteile zu tiber-
winden und eine solche Steckverbinderbuchse bezie-
hungsweise eine Steckverbinderbuchsenhiilse mit ei-
nem Crimpverbinder einfacher, kostengiinstiger herzu-
stellen und insbesondere die Probleme der Toleranzen
ausreichend zu eliminieren, so dass ein sicheres Kon-
taktsystem herstellbar wird.

[0019] Anders ausgedriickt ist die Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung darin zu sehen, dass ein Crimpverbin-
der mit fertigungsbedingten Toleranzen Uber einen ge-
eigneten Verbindungsbereich verfiigt, der es erlaubt, die-
sen mit einer insbesondere zylinderférmigen Steckver-
binderbuchsenhiilse dauerhaft und fest zu verbinden,
selbst bei Vorhandensein systembedingter und ferti-
gungsbedingter Toleranzen.

[0020] Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, eine solche Steckverbinderbuchse bereitzustellen,
die Uber eine ausreichend hohe Stromtragfahigkeit ver-
fugt und damit Uber eine solche Ausgestaltung, dass der
fur den Strom zur Verfugung stehende Kontaktquer-
schnitt vom Ubergang des Lamellenkontaktgitters zum
Kabel nicht vergleichsweise zu den im Stand der Technik
genannten Ausfiihrungen geschwacht wird.

[0021] Weitere Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist
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es daher, ein Herstellungsverfahren bereitzustellen, wel-
ches vorbesagte Nachteile Gberwindet und gleichzeitig
kostengtinstig ausfiihrbar bleibt. Diese Aufgabe wird er-
findungsgemaf dadurch geldst, dass ein gefalteter Cr-
impverbinder mit einer gezielten Lochpassung bereitge-
stellt wird. Diese Lochpassung (auch als Durchzug be-
zeichnet) wird im einfachsten Ausfiihrungsbeispiel als
Loch in einer gefalteten Flache ausgebildet.

[0022] Der Durchmesser des Durchzugs wird im fol-
genden mit Dc bezeichnet. Dc, Sollist der Solldurchmes-
ser des Durchzugs. Bei Dc, Ist wird der tatséchlich her-
gestellte Durchmesser beschrieben. Der Auf3endurch-
messer der zylinderférmigen Steckverbinderbuchsen-
hilse wir im Folgenden mit Dh bezeichnet, wobei hier
Dh, Soll den gewtinschten Solldurchmesser beschreibt,
wahrend Dh, Ist den tatséchlich hergestellten AufRen-
durchmesser beschreibt.

[0023] Erfindungsgemal wird nun das Toleranzpro-
blem und Ubergangsproblem dadurch geldst, dass ei-
nerseits der Durchmesser Dc, Soll auf den Durchmesser
Dh, Soll abgestimmt ist und zwar in der Weise, dass ein
definierter Schlitz S zwischen Dh, Soll und Dc, Soll ge-
bildet wird, wenn der Crimpverbinder Uber die rohrférmi-
ge Steckverbinderbuchsenhiilse gestilpt wird und an
dieser montiert wird. Insofern gibt es ein Montagespiel
AX, welches sich mathematisch aus dem Differenzunter-
schied der unterschiedlichen Durchmesser Dh, Soll und
Dc, Soll ergibt.

[0024] Wesentlich dabei ist, dass dieser Differenzun-
terschied maximal dem tatsachlichen Toleranzfeld AX
entspricht. Das Toleranzfeld AX ergibt sich aus den ma-
ximalen tatsachlichen Durchmesserwerten Dh, Ist und
Dc, Ist. Insofern kommt es zu einem Toleranzfeld zwi-
schen 0 und AX, wobei 0 den Zustand darstellt, bei dem
Dc, Soll und Dh, Soll gleich Dc, Ist und Dh, Ist darstellt.
Es stelltsich dann genau das gewiinschte Spiel zwischen
dem AulRendurchmesser der Steckverbinderbuchsen-
hilse und dem Durchzug des Crimpverbinders dar unter
Bildung eines infinitesimal kleinen Spaltes S.

[0025] Einweiterer Aspektistdarin zu sehen, dass der
Crimpverbinder durch Falten eines Bleches an minde-
stens einer Faltkante hergestellt wird, so dass die Dicke
des Crimpverbinderflansches ausreichend dick und
kompakt ausgebildet ist, so dass es zu einer ausreichen-
den Kontaktanlage der Steckverbinderbuchsenhilse
kommt.

[0026] Die Verbindung zwischen Crimpverbinder und
Steckverbinderbuchsenhiilse erfolgt durch ein Prage-
werkzeug, wahrend der Bereich um den Durchzug derart
mechanisch verformt wird, dass sich an der Ober- und
Unterseite des Durchzugflansches jeweils eine U-formi-
ge Ringnut bildet und einer der U-Schenkel sich nach
AufRen erstreckend am AuRenmantel der Steckverbin-
derbuchsenhulse.

[0027] Dabeikanndas Préagewerkzeug so ausgebildet
sein, dass eine Kerbe beziehungsweise eine Nut ent-
steht, die in ihren Querschnitt einem U mit gleichseitigen
Schenkeln entspricht. Allerdings kann auch einer der
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Schenkel und zwar der unter der plastischen Verformung
gebildete an der Steckverbinderbuchsenhilse anliegen-
de Schenkel wahlweise mit geringerer Hohe wie die Dik-
ke des Durchzugsflansches ausgebildet sein oder aber
auch mit gréRerer Héhe, je nachdem wie grof3 die Anla-
geflache des Durchzugflansches mitder Steckverbinder-
buchsenhilse zu wahlen ist. Dabei ist vorzugsweise der
Durchzugsflansch unter Bildung eines einmaligen Fal-
tens eines Bleches gebildet worden.

[0028] Alternativ wére aber auch denkbar, durch meh-
rere Umfaltungen eines Bleches einen entsprechend dik-
ken Flansch des Crimpverbinders zu erzeugen. Die Ka-
belanschlussseite des Crimpverbinders kann vorzugs-
weise unter Bildung eines im wesentlichen ringférmigen
Kabelaufnahmeraums ausgebildet sein. Alternativ kénn-
te allerdings auch ein halb offener Crimpanschlussbe-
reich am Crimpverbinder ausgebildet sein.

[0029] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung erge-
ben sich aus den Patentanspriichen, sowie den Figuren
und der dazugehdorigen Figurenbeschreibung, wobei die
Figuren der Zeichnungen folgendes darstellen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Steckver-
binderbuchsenhilse mit eingebrachtem Lamellen-
kontaktgitter, sowie einem Crimpverbinder und Pré-
gewerkzeugen;

Fig. 2 eine Seitenansicht gemaR Fig. 1;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des Prégevor-
gangs einer Steckverbinderbuchse GeméaR Fig. 1;
Fig. 4 eine Seitenansicht gemaR Fig. 3;

Fig. 5 eine gemaf Fig. 1 bis Fig. 4 hergestellte Steck-
verbinderbuchse mit einem 90° abgewinkeltem Cr-
impverbinder;

Fig. 6 eine Seitenansicht gemaR Fig. 5;

Fig. 7 eine zu Fig. 5 und Fig. 6 gedrehte perspekti-
vische Ansicht der Steckverbinderbuchse.

[0030] InFig. 1 bis Fig. 4 wird das Herstellungsverfah-
render erfindungsgemaRen Steckverbinderbuchse 1 na-
her gezeigt.

[0031] Dabeiwird eine Steckverbinderbuchse 1 mit ei-
nem in der Steckverbinderbuchse 1 eingefiihrtem Lamel-
lenkontaktgitter 2 sowie ein Crimpverbinder 3 bereitge-
stellt. Die Steckverbinderbuchse 1 wird auf einem Préa-
gewerkzeugunterteil 21 montiert, wobei die Steckverbin-
derbuchse 1 mit ihrem Lamellenkontaktgitter 2 auf den
am Pragewerkzeugunterteil 21 angebrachten Stift 22
montiert wird. Der Stift 22 ist fest mit dem Pragewerk-
zeugunterteil 21 unter Bildung eines Ringspaltes 23 ver-
bunden. Die Steckverbinderbuchse 1 wird soweit Uber
den Stift 22 gestilpt und entlang des Lamellenkontakt-
gitters 2 an diesem entlang bewegt, bis die Unterseite
der Steckverbinderbuchse 1 auf der Unterseite des Préa-
gewerkzeugsunterteils 21 aufliegt.

[0032] Alternativ kann die Steckverbinderbuchse 1 in
jeder dazu geeigneten Position an dem Stift 22 entlang
bewegt werden, da dieser die Steckverbinderbuchse 1
mit dem Lamellenkontaktgitter 2 klemmend hélt. Dies
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wird dadurch bewerkstelligt, dass die Kontaktlamellen
des Lamellenkontaktgitters 2 an dem Stift 22 federnd an-
liegen.

[0033] Mit Vorteil kann am Pragewerkzeugunterteil 21
ein innerer Anschlag im Ringspalt 23 angeordnet sein,
um die exakte Position der Steckverbinderbuchse 1 zu
bestimmen.

[0034] Mit Vorteil wird nun der Crimpverbinder 3 durch
Falten eines plastisch verformbaren Metalls oder Zusam-
menpressen eines Rohrabschnittes gebildet, in dem das
Blech mindestens einmal so aufeinander gefaltet oder
gepresst wird, dass sich eine Durchzugsflanschflache 8
bildet, in welchen ein lochférmiger Durchzug 6 einge-
stanzt wird. Der lochférmige Durchzug 6 erhélt einen
Durchmesser Dc, welcher etwas vergroR3ert ist gegen-
Uber dem AufRendurchmesser Dh der Steckverbinder-
buchse 1.

[0035] Mit Vorteil wird weiterhin der Crimpverbinder 3
mit einem Crimpanschluss 9 vorzugsweise einem Kabe-
laufnahmeraum 10 gebildet, in dem das Blech durch Ver-
formung stanzen, biegen und umformen in die ge-
wiinschte Form gebrachtwird. Alternativ kann der Durch-
zugsflansch 6 auch unter Bildung zweier aneinander ge-
presster Rohrau3enhélften gebildet werden, wobei par-
tiell ein Rohrstiick der Lange L an einem Endbereich so
zusammen gepresst wird, dass sich ein Durchzugs-
flansch 8 und ein Crimpanschluss 9 ergibt. Der Crimp-
verbinder 3 wird nun mit seinem Durchzug 6 ber den
AuRendurchmesser der Steckverbinderbuchse 1 ge-
schoben und mittels einem Pragewerkzeugoberteil 20,
sowie dies in Fig. 3 gezeigt ist, plastisch verformt.
[0036] Mit Vorteil verflgt das Pragewerkzeugoberteil
20 und das Pragewerkzeugsunterteil 21 jeweils tber ei-
nen Ringabschnitt 24, 25, welche aus dem Werkzeug
herausragt. Durch zusammenfiihren des Pragewerkzeu-
goberteils 20 auf das Pragewerkzeugsunterteil 21, wird
der dazwischen befindliche Durchzugsflansch 8 des Cr-
impverbinders 3 so plastisch und mechanisch verformt,
dass sich je eine Nut 11 oben und unten mit je einem
Schenkel 12 ausgebildet wird, welche dem Crimpverbin-
der 3 mit seinem Durchzugsflansch 8 fest an der Steck-
verbinderbuchsenhiilse 4 befestigt.

[0037] Wiein Fig. 5 bis Fig. 7 gezeigt, hat die mit die-
sem Verfahren hergestellte Steckverbinderbuchse 1 nun
unabhangig vom AuRendurchmesser Dh der Steckver-
binderbuchsenhilse 4 eine feste Verbindung zum Crimp-
verbinder 3.

[0038] Fig. 6 zeigt, dass die Lage des Durchzugsflan-
sches 8 in Bezug auf die Steckverbinderbuchsenhtilse 4
an beliebiger Stelle anordenbar ist.

[0039] Fig. 7 zeigt einen Schenkel 12 anliegend am
AuRRenmantel der Steckverbinderhiilse 4 unter klemmen-
der Aufnahme dieser Hiilse.
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Bezugszeichenliste

Steckverbinderbuchse

[0040]

O O ~NOO UL WDNPRE

Steckverbinderbuchse
Lamellenkontaktgitter
Crimpverbinder
Steckverbinderbuchsenhilse
Loch

Durchzug

Schlitz

Durchzugsflansch
Crimpanschluss

10 Kabelaufnahmeraum

11 Nut

12 Schenkel

13  Metallabschnitte

20 Pragewerkzeugoberteil
21 Prégewerkzeugunterteil
22 Stift

23 Ringspalt

24,25 Ringabschnitte
Patentanspriiche

1. Steckverbinderbuchse (1) umfassend eine zylinder-

formige Steckverbinderbuchsenhilse (4) mit einem
in der Steckverbinderbuchsenhiilse (4) eingepas-
stem Lamellenkontaktgitter (2), sowie einem Crim-
phalter (3) mit einem Durchzugsflansch (8), indem
eine Offnung in Form eines Durchzugs (6) vorgese-
hen ist, wobei der Crimphalter (3) an einem Aul3en-
mantel der Steckverbinderbuchsenhilse (4) befe-
stigt ist, durch mechanische Verformung des Be-
reichs um den Durchzug (6), derart, dass zwei ring-
formig umlaufende plastisch verformte Nuten (11)
an der Ober- und Unterseite des Durchzugsflan-
sches (8) gebildet sind und benachbart zu den Nuten
(11) zwei ringférmige Schenkel (12) umlaufend an
der Steckverbinderbuchsenhiilse (4) mit Presssitz
an dieser anliegen.

Steckverbinderbuchse (1) gemafld Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchzugs-
flansch (8) aus mindestens zwei Uibereinander an-
geordneter und im wesentlichen flachen Metallab-
schnitten (13) gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Steckverbinder-
buchse (1) geméaR einem der Anspriiche 1 oder 2,
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen einer Steckverbinderbuchsen-
hilse (4) mit einem AuRendurchmesser Dh;
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b) Bereitstellen eines Crimphalters (3) miteinem
Durchzugsflansch (8), in welchem ein Loch in
Form eines Durchzugs (6) vorgesehen ist;

c) Bereitstellen eines Pragewerkzeugunterteils
(21) mit einem Ringabschnitt (24) und einem
zentralen Stift (22) unter Bildung eines Rings-
paltes (23) zwischen Stift (22) und Pragewerk-
zeuginnenwand zum Einsetzen der Steckver-
binderbuchsenhilse (4);

d) Bereitstellen eines Pragewerkzeugoberteils
(20) korrespondierend zum Pragewerkzeugun-
terteil (21) mit ebenfalls einem Ringabschnitt
(25), wobei die Ringabschnitte (24, 25) so an
dem Pragewerkzeugoberteil- und unterteil her-
ausragend angeformt sind, dass sich ein dazwi-
schen befindlicher Korper unter Bildung von
Ringnuten plastisch verformen lasst;

e) Montieren der Steckverbinderbuchsenhulse
(4) auf den Stift (22) des Pragewerkzeugunter-
teils (21);

f) Aufbringen des Crimpverbinders (3) mit sei-
nem Durchzugsflansch (8) an dem darin befind-
lichen Loch im Durchzug (6) auf die Steckver-
binderbuchsenhulse (4) angeeigneter Position;
g) Zusammenfiihren des Préagewerkzeugober-
teils (20) mit dem Pragewerkzeugunterteils (21)
derart, dass die Ringabschnitte (24, 25) zwei
ringférmig umlaufend plastisch verformte Nuten
(11) an der Ober- und Unterseite des Durch-
zugsflansches (8) bilden und benachbart zu den
Nuten (11) zwei ringférmige Schenkel (12) um-
laufend an der Steckverbinderbuchsenhilse (4)
mit Presssitz an dieser anliegen.
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