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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine elektrische Steckver-
binderbuchse und ein Verfahren zur Herstellung einer
elektrischen Steckverbinderbuchse.

[0002] In der US 2002/0187686 A1 wird eine Buchse
gezeigt mit einem T-férmigen Anschluss sowie die Fer-
tigung eines Lamellenkontaktes, bestehend aus einem
Lamellenkéfig und einem gerollten Kontakthalter, die auf
komplexe Art und Weise und unter Zuhilfenahme ver-
schiedener Hilfsmittel in einer Art "Sanduhrform" ver-
dreht werden.

[0003] Ebenfallswirdinder US 4,657,335 eine Buchse
beschrieben, die durch eine relativ-rotatorische Bewe-
gung der Enden eines Lamellenkéafigs in eine Hiilse aus-
gebildet wird. Zur Festlegung des Lamellenkafigs in der
Hulse werden an den jeweiligen Enden der Hiilse Ringe
Uibergestiilpt.

[0004] Die US 2003/0068931 A1 zeigt eine elektrische
Steckverbinderbuchse umfassend eine im wesentlichen
zylindrische Buchsenhlilse, die anihren stirnseitigen En-
den mit Ausnehmungen versehen ist, um ein hyperbo-
lisch gedrehten Lamellenkafig mit seinen Anschlusszun-
gen an bzw. in diesen Ausnehmungen zu befestigen.
[0005] Aus der DE 10 2011 105 821 B4 ist ferner eine
elektrische Steckverbinderbuchse bekannt mit einer zy-
lindrischen Buchsenhilse, wobei die Buchsenhilse mit
einem Aufnahmeraum, in dem ein hyperbolisch gedreh-
ter Lamellenkafig angebracht ist und die Buchsenhiilse
Uber eine erste und zweite Stirnflache verfiigt und der
Lamellenkafig mit Anschlusszungen an der ersten und
zweiten Stirnfliche der Buchsenhiilse mit dieser form-
schliissig verbunden ist und dass in dem Ubergangsbe-
reich zwischen der Buchsenhiilse und der Anschluss-
zunge Durchbriiche angebracht sind und dass wenigs-
tens eine der Anschlusszungen des Lamellenkafigs
durch einen der Durchbriiche hindurchragt. DE 10 2012
221384 A1,DE 102006 006845 B3 und US 2003/068931
A1 offenbaren weitere Beispiele flr elektrische Steckver-
binderbuchsen.

[0006] EP 0922314 B1 offenbart eine elektrische
Steckverbinderbuchse nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und ein Verfahren zur Herstellunng einer elek-
trischen Steckverbinderbuchse nach Anspruch 8.
[0007] Dieim Stand der Technik bekannten Losungen
weisen allesamt den Nachteil auf, dass die Fertigung
sehr aufwendig ist, insbesondere auch die geometri-
schen Abmessungen von Hulsen, endseitigen Hulsen
und Lamellenkafigen aufeinander abgestimmt sein mis-
sen. Fertigungsbedingt kommt es zu einem Toleranzfeld,
was erhebliche praktische Probleme aufwirft. Regelma-
Rig mussen Hochprazisionsrohre eingesetzt werden, da
jeweils das Innenrohr des Lamellenkéafigs in die Rohrform
der umgebenen Hiilse passen muss und ggf. die umge-
bene Hilse wiederum in eine weitere Hulsenaufnahme
eingebracht werden muss und dort befestigt werden
muss.

[0008] Ein erhebliches Problem stellen solche Kon-
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taktsysteme dar, bei der ein zylinderférmiges, insbeson-
dere zylinderférmig gerolltes Kontaktgitter an beiden
endseitigen Bundstegen in der das Kontaktgitter umge-
benden Hilse zu befestigen ist und die Toleranzen auf-
einander abzustimmen sind.

[0009] Inder Regel umfassen daher gattungsgemalie
Steckverbinderbuchsen ein eingesetztes Kontaktgitter,
welches mittels aufwendiger materialschlissiger Flige-
verfahren (wie z. B. Schweif3en) mit der Hilse verbunden
ist. Dennoch ist regelmaRig ein Prazisionsrohr erforder-
lich, um zumindest den Innendurchmesser in einem klei-
neren Toleranzfeld zu haben. Andererseits unterliegen
das Kontaktgitter und die typischerweise daran ausge-
bildeten Bundstege dennoch solchen Fertigungstoleran-
zen, dass es fertigungstechnische Schwierigkeiten bei
den herkdmmlichen Fligeverfahren gibt.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, vorbesagte Nachteile zu iberwinden und eine Steck-
verbinderbuchse unter Inkaufnahme von ggf. héheren
Toleranzen wesentlich einfacher und wirtschaftlicher zu
fertigen, wobei gleichzeitig die Anzahl der Bauteile redu-
ziert werden soll, aber dennoch eine hohe Stromtragfa-
higkeit bei hoher Temperaturbelastung gewabhrleistet ist,
insbesondere bei Temperaturen zwischen 150°und 170°
und teilweise bei hdheren Temperaturen sicher gewahr-
leistet sein muss.

[0011] Die Erfindung wird durch eine Steckverbinder-
buchse mit den Merkmalen von Anspruch 1 sowie einem
Verfahren nach den Merkmalen von Anspruch 8 geldst.
[0012] Die Grundidee der vorliegenden Erfindung ist
es dabei, den zylinderférmigen Lamellenk&fig nicht wie
im Stand der Technik bekannt an einem oder beiden En-
den mit einem Fiigeverfahren (wie z.B. Schweil’en) zu
fugen, sondern am ersten Ende des Lamellenkafigs Aus-
nehmungen vorzusehen, in die Auswdélbungen der Hiilse
mittels einer Prageverbindungen hineingeformt werden,
um den Lamellenkéafig in der Hilse zu fixieren, dann den
Lamellenkafig ggf. um einem bestimmten Winkel zu tor-
dieren (um daraus einen hyperbolisch geformten Lamel-
lenkafig auszubilden) und in einem weiteren Schritt Aus-
wolbungen der Hilse mittels weiterer Prageverbindun-
gen in Ausnehmungen, die am anderen Ende der Hiilse
vorgesehen sind hineinzuformen.

[0013] Erfindungsgemal ist daher eine elektrische
Steckverbinderbuchse umfassend eine zylindrische
Buchsenhiilse vorgesehen, wobei die Buchsenhiilse mit
einem Aufnahmeraum ausgebildet ist, in dem ein zylin-
derfédrmiger Lamellenkafig mit einer Vielzahl von parallel
verlaufenden Kontaktlamellen eingeschoben ist, wobei
der Lamellenkéfig tber einen ersten und zweiten end-
seitige umlaufenden Bundsteg verfligt zwischen denen
die Kontaktlamellen verlaufen, wobei der Lamellenkafig
an beiden Bundstegen Uber fensterartige Ausnehmun-
gen verfuigtund wobei durch ein Prageverfahren mehrere
Auswolbungen in den Mantel der Buchsenhiilse einge-
brachtsind, die sich in die fensterartigen Ausnehmungen
derart hinein erstrecken, dass eine kraftschlissige Ver-
bindung zwischen dem Lamellenkafig und der Buchsen-
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hilse gebildet wird.

[0014] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass am ersten und zweiten Bund-
steg zwei oder mehrere fensterartige Ausnehmungen
oder Offnungen am Rand des jeweiligen Bundstegs so
angeordnet sind, dass die jeweilige Ausnehmung stirn-
seitig zum jeweiligen Rand hin offenistund vorzugsweise
als eine stirnseitige Verzahnung geformt oder gebildet
ist.

[0015] Weiter vorteilhaft ist es, wenn am ersten und
zweiten Bundsteg zwei oder mehrere fensterartige Aus-
nehmungen oder Offnungen mit je einer in Axialrichtung
(A) betrachteten Lange L vorgesehen sind, in die an einer
Innenwand der Buchsenhiilse jeweils vorgesehene Aus-
wolbungen einer jeweils nahezu identischen Lange L’
eingreifen, so dass dadurch eine axiale Bewegung des
jeweiligen Bundsteges verhindert wird.

[0016] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass am ersten und zweiten Bund-
steg fensterartige Ausnehmungen mit einer quer zur Axi-
alrichtung (A) betrachteten Breite B vorgesehen sind, in
die an einer Innenwand der Buchsenhdlse vorgesehene
Auswoélbungen einer gleichen oder fast gleichen Breite
B’ eingreifen, so dass ein Verdrehen des jeweilige Bund-
stegs verhindert wird.

[0017] Weiter vorteilhaftist es, wenn Befestigungsmit-
tel an der Buchsenhlilse als Pragungen im Mantel der
Buchsenhiilse vorgesehen sind, wobei am AuRenman-
del der Buchsenhdilse Vertiefungen und am Innenmantel
der Buchsenhiilse hervorstehende Auswélbungen aus-
gebildet sind.

[0018] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dungist vorgesehen, dass Befestigungsmittel alsim We-
sentlichen quaderférmige Aufwélbungen mit jeweils zwei
gegenuberliegenden Langsseitenkanten und jeweils
zwei gegenuberliegenden Querseitenkanten ausgebil-
detsind. Weiter vorteilhaftist es, wenn der Lamellenkafig
in einem zentralen mittigen Abschnitt in Axialrichtung (A)
betrachten einen geringeren Durchmesser aufweist, als
an den Bundestegen, vorzugsweise dadurch gebildet,
dass der eine Bundsteg des Lamellenkafigs gegeniber
dem anderen Bundsteg tordiert wurde.

[0019] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung
betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer wie zuvor be-
schriebenen elektrischen Steckverbinderbuchse, mit
den folgenden Verfahrensschritten:

a. Herstellen eines Kontaktlamellengitters mit zwei
endseitigen Bundstegen mit einer Vielzahl von da-
zwischen verlaufenden parallelen Kontaktlamellen;
b. Einbringen von zwei oder mehreren fensterartigen
stirnseitig offenen Offnungen in die beiden Bundsteg
des Kontaktlamellengitters und Uberfiihren des Kon-
taktlamellengitters in einen zylindrischen Lamellen-
kafig,

c. Bereitstellen einer Buchsenhiilse mit einem Auf-
nahmeraum und Einschieben des Lamellenkéafigs in
den Aufnahmeraum;
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d. Anbringen von in den Aufnahemraum hervorste-
hende Auswoélbungen an dem Innenmantel der
Buchsenhiilse durch Pragen korrespondierend zu
den Ausnehmungen des ersten Bundstegs derart,
dass die entsprechenden gepragten Auswdlbungen
kraftschliissig in die fensterartigen Offnungen ein-
greifen und den einen Bundsteg festlegen sowie

e. Anbringen von in den Aufnahemraum hervorste-
henden weiteren Auswoélbungen an dem Innenman-
tel der Buchsenhilse durch Pragen korrespondie-
rend zu den Ausnehmungen des zweiten Bundstegs
derart, dass die entsprechenden 2. gepragten Aus-
wdlbungen kraftschliissig in die fensterartigen Off-
nungen am zweiten Bundsteg eingreifen und diesen
festlegen.

[0020] Mit Vorteil ist zwischen dem Schritt d) und dem
Schritt e) eine Torsions- oder Drehbewegung des zwei-
ten Bundstegs gegeniber dem ersten Bundsteg erfolgt.
[0021] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung erge-
ben sich aus den Patentanspriichen sowie den Figuren
und der dazugehdrigen Figurenbeschreibung, wobei die
Figuren der Zeichnungen folgendes darstellen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Buchsenhilse mit ei-
nem daneben dargestellten Lamellengitter;

Fig.2 eine stirnseitige Ansicht auf eine montierte
Steckverbinderbuchse;

Fig. 3  eine Schnittansicht entlang der Schnittlinie A -
A aus der Figur 2 und

Fig.4 das Detail C aus der Figur 3.

[0022] Im Folgenden wird die Erfindung anhand des

folgenden Ausfiihrungsbeispiels, das in den Fig. 1 bis 4
dargestellt ist, naher erlautert. Gleiche Bezugszeichen
weisen dabei auf gleiche funktionelle oder strukturelle
Merkmale hin.

[0023] Dargestelltist in Figur 1 eine Seitenansicht ei-
ner Buchsenhlilse 2 mit einem daneben dargestellten
Lamellengitter 3, wobei die Buchsenhiilse 2 mit einem
Aufnahmeraum 20 ausgebildet ist, in das das zylinder-
férmiger Lamellenkafig 3 mit einer Vielzahl von parallel
verlaufenden Kontaktlamellen 31 in Figur 2 und 3 einge-
bracht ist.

[0024] Die zylinderférmige und rohrférmige Buchsen-
hiilse 2 weist einen umfangsgeschlossenen Mantel 7 auf
und ist an beiden Enden offen.

[0025] Der Lamellenkafig 3 verfiigt Uber einen ersten
und zweiten endseitige umlaufenden Bundsteg 32a, 32b
zwischen denen eine Vielzahl von Kontaktlamellen 31
verlaufen. Die Kontaktlamellen 31 verlaufen im Wesent-
lichen parallel zueinander unter Bildung eines Spaltes
zwischen je zwei benachbarten Kontaktlamellen 31.
[0026] Der Lamellenkafig 3 verfiigt an beiden Bund-
stegen Uber fensterartige Ausnehmungen 35, die stirn-
seitig zum jeweiligen Rand 33a, 33b hin offen sind.
[0027] Durch ein Prageverfahren sind mehrere Aus-
woélbungen 25, wie in den Figuren 2 bis 4 ersichtlich, in
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den Mantel der Buchsenhtilse 2 eingebracht, die sich in
die fensterartigen Ausnehmungen 35 derart hinein er-
strecken, dass eine vorzugsweise kraftschllissige Ver-
bindung zwischen dem Lamellenkafig 3 und der Buch-
senhllse 2 gebildet wird.

[0028] Am AufRenmandel 24 der Buchsenhiilse 2 sind
ferner Vertiefungen 26 und gegenuberliegend zu den
hervorstehende Auswdlbungen 25 im Mantel 7 ausge-
bildet.

Patentanspriiche

1.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) umfassend
eine zylindrische Buchsenhiilse (2), wobei die Buch-
senhllse (2) mit einem Aufnahmeraum (20) ausge-
bildet ist, in dem ein zylinderférmiger Lamellenkafig
(3) mit einer Vielzahl von parallel verlaufenden Kon-
taktlamellen (31) eingeschoben ist, wobei der La-
mellenkafig (3) Uber einen ersten und zweiten end-
seitige umlaufenden Bundsteg (32a, 32b) verfiigt
zwischen denen die Kontaktlamellen (31) verlaufen,
wobei durch ein Prageverfahren mehrere Auswdl-
bungen (25) in den Mantel der Buchsenhdilse (2) ein-
gebracht sind, dadurch gekennzeichnet, dass der
Lamellenké&fig (3) an beiden Bundstegen (32a, 32b)
Uber fensterartige Ausnehmungen (35) verfiigt, wo-
bei die Auswdlbungen (25) sich in die fensterartigen
Ausnehmungen (35) derart hinein erstrecken, dass
eine kraftschllissige Verbindung zwischen dem La-
mellenkafig (3) und der Buchsenhiilse (2) gebildet
wird.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) gemafl An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass am ers-
ten und zweiten Bundsteg (32a, 32b) zwei oder meh-
rere fensterartige Ausnehmungen oder Offnungen
(35) am Rand (33a, 33b) des jeweiligen Bundstegs
(32a, 32b) so angeordnet sind, dass die jeweilige
Ausnehmung stirnseitig zum jeweiligen Rand (33a,
33b) hin offen ist und vorzugsweise als eine stirnsei-
tige Verzahnung geformt oder gebildet ist.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) gemafl An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
am ersten und zweiten Bundsteg (32a, 32b) zwei
oder mehrere fensterartige Ausnehmungen oder
Offnungen (35) mit je einer in Axialrichtung (A) be-
trachteten Lange (L) tvorgesehen sind, in die an ei-
ner Innenwand (23) der Buchsenhllse (2) jeweils
vorgesehene Auswdlbungen (25) einer jeweils na-
hezu identischen Lange (L’) eingreifen, so dass da-
durch eine axiale Bewegung des jeweiligen Bund-
steges (32a) verhindert wird.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) gemaf einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am ersten und zweiten Bundsteg
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(32a, 32b) fensterartige Ausnehmungen (35) mit ei-
ner quer zur Axialrichtung (A) betrachteten Breite (B)
vorgesehen sind, in die an einer Innenwand (23) der
Buchsenhiilse (2) vorgesehene Auswdlbungen (25)
einer gleichen oder fast gleichen Breite (B’) eingrei-
fen, so dass ein Verdrehen des jeweilige Bundstegs
verhindert wird.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) gemaR einem
der vorhergehenden Anspriiche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass Befestigungsmittel an der
Buchsenhiilse (2) als Pragungen im Mantel der
Buchsenhiilse (2) vorgesehen sind, wobei am Au-
Renmantel (24) der Buchsenhiilse (2) Vertiefungen
(26) und am Innenmantel (23) der Buchsenhdilse (2)
hervorstehende Auswdlbungen (25) ausgebildet
sind.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) gemaR einem
der vorhergehenden Anspriiche 2, 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass Befestigungsmittel 42e als
im Wesentlichen quaderférmige Aufwdlbungen mit
jeweils zwei gegeniberliegenden Langsseitenkan-
ten (27) und jeweils zwei gegentiberliegenden Quer-
seitenkanten (28) ausgebildet sind.

Elektrische Steckverbinderbuchse (1) gemaR einem
der vorhergehenden Anspriichen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Lamellenkéfig (3) in einem
zentralen mittigen Abschnitt in Axialrichtung (A) be-
trachten einen geringeren Durchmesser aufweist,
als an den Bundestegen (32a, 32b), vorzugsweise
dadurch gebildet, dass der eine Bundsteg (32a) des
Lamellenkafigs (3) gegeniiber dem anderen Bund-
steg (32b) tordiert wurde.

Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Steck-
verbinderbuchse (1) gemaf einem der Anspriiche 1
bis 7, mit den folgenden Verfahrensschritten:

a. Herstellen eines Kontaktlamellengitters (3)
mit zwei endseitigen Bundstegen (32a, 32b) mit
einer Vielzahl von dazwischen verlaufenden pa-
rallelen Kontaktlamellen (31);

b. Einbringen von zwei oder mehreren fenster-
artigen stirnseitig offenen Offnungen (35) in die
beiden Bundsteg (32a, 32b) des Kontaktlamel-
lengitters (3) und Uberfilhren des Kontaktlamel-
lengitters (3) in einen zylindrischen Lamellenka-
fig (3),

c. Bereitstellen einer Buchsenhiilse (2) mit ei-
nem Aufnahmeraum (20) und Einschieben des
Lamellenké&figs (3) in den Aufnahmeraum (20);
d. Anbringen von in den Aufnahemraum (20)
hervorstehende Auswdlbungen (25) an dem In-
nenmantel (23) der Buchsenhiilse (2) durch Pra-
gen korrespondierend zu den Ausnehmungen
(35) des ersten Bundstegs (32a) derart, dass
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die entsprechenden gepragten Auswdlbungen
(25) kraftschliissig in die fensterartigen Offnun-
gen (35) eingreifen und den einen Bundsteg
(32a) festlegen sowie

e. Anbringen von in den Aufnahemraum (20)
hervorstehenden weiteren Auswdlbungen (25)
an dem Innenmantel (23) der Buchsenhiilse (2)
durch Pragen korrespondierend zu den Ausneh-
mungen (35) des zweiten Bundstegs (32a) der-
art, dass die entsprechenden gepragten Aus-
wolbungen (25) kraftschlissig in die fensterar-
tigen Offnungen (35) am zweiten Bundsetg
(32a) eingreifen und diesen festlegen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Schritt d) und dem
Schritt e) eine Torsions- oder Drehbewegung des
zweiten Bundstegs (32b) gegenliber dem ersten
Bundsteg (32a) erfolgt.

Claims

Electrical plug-connector socket (1) comprising a cy-
lindrical socket sleeve (2), wherein the socket sleeve
(2) is formed with a receiving space (20) in which a
cylindrical lamella cage (3) having a large number
of contact lamellae (31) which run in parallel is in-
serted, wherein the lamella cage (3) has a first and
a second end-side circumferential collar web (32a,
32b), the contactlamellae (31) running between said
collar webs, wherein a plurality of convex portions
(25) are made in the casing of the socket sleeve (2)
by a stamping process, characterized in that the
lamella cage (3) has window-like recesses (35) on
the two collar webs (32a, 32b), wherein the convex
portions (25) extend into the window-like recesses
(35) in such a way that a force-fitting connection is
formed between the lamella cage (3) and the socket
sleeve (2).

Electrical plug-connector socket (1) according to
Claim 1, characterized in that two or more window-
like recesses or openings (35) are arranged on the
firstand the second collar web (32a, 32b) atthe edge
(33a, 33b) of the respective collar web (32a, 32b)
such that the respective recess is open to the re-
spective edge (33a, 33b) at the end side and is pref-
erably shaped or formed as an end-side toothed por-
tion.

Electrical plug-connector socket (1) according to
Claim 1 or 2, characterized in that two or more win-
dow-like recesses or openings (35), each with a
length (L) as viewed in axial direction (A), are pro-
vided on the first and the second collar web (32a,
32b), convex portions (25) which are respectively
provided on an inner wall (23) of the socket sleeve
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(2) and have a respectively virtually identical length
(L") engaging into said recesses or openings, so that
axial movement of the respective collar web (32a) is
prevented in this way.

Electrical plug-connector socket (1) according toone
of the preceding claims, characterized in that win-
dow-like recesses (35) with a width (B) as viewed
transverse to the axial direction (A) are provided on
thefirstand the second collar web (32a, 32b), convex
portions (25) which are provided on an inner wall
(23) of the socket sleeve (2) and have an identical
or almost identical width (B’) engaging into said re-
cesses, so that rotation of the respective collar web
is prevented.

Electrical plug-connector socket (1) according toone
of the preceding Claims 2 to 5, characterized in that
fastening means are provided on the socket sleeve
(2) as stamped portions in the casing of the socket
sleeve (2), wherein indentations (26) are formed on
the outer casing (24) of the socket sleeve (2) and
projecting convex portions (25) are formed on the
inner casing (23) of the socket sleeve (2).

Electrical plug-connector socket (1) accordingtoone
of the preceding Claims 2, 4 to 6, characterized in
that fastening means are in the form of substantially
cuboidal convex portions with in each case two op-
posite longitudinal side edges (27) and in each case
two opposite lateral side edges (28).

Electrical plug-connector socket (1) accordingtoone
of the preceding claims, characterized in that the
lamella cage (3) has a smaller diameter in a central
middle section as viewed in axial direction (A) than
at the collar webs (32a, 32b), preferably formed by
one collar web (32a) of the lamella cage (3) having
been twisted in relation to the other collar web (32b).

Method for producing an electrical plug-connector
socket (1) according to one of Claims 1 to 7, com-
prising the following method steps:

a. producing a contact lamella grid (3) with two
end-side collar webs (32a, 32b) having a large
number of parallel contact lamellae (31) which
run between said collar webs;

b. making two or more window-like openings
(35), which are open at the end side, in the two
collar webs (32a, 32b) of the contactlamella grid
(3) and transforming the contact lamella grid (3)
into a cylindrical lamella cage (3),

c. providing a socket sleeve (2) with a receiving
space (20) and inserting the lamella cage (3)
into the receiving space (20);

d. fitting convex portions (25), which protrude
into the receiving space (20), to the inner casing
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(23) of the socket sleeve (2) by stamping in a
manner corresponding to the recesses (35) of
the first collar web (32a) in such a way that the
corresponding stamped convex portions (25)
engage in a force-fitting manner in the window-
like openings (35) and secure one collar web
(32a) and also

e. fitting further convex portions (25), which pro-
trude into the receiving space (20), to the inner
casing (23) of the socket sleeve (2) by stamping
in a manner corresponding to the recesses (35)
of the second collar web (32a) in such a way
thatthe corresponding stamped convex portions
(25) engage in a force-fitting manner in the win-
dow-like openings (35) on the second collar web
(32a) and secure said collar web.

Method according to Claim 8, characterized in that
a twisting or rotary movement of the second collar
web (32b) inrelation to the first collar web (32a) takes
place between step d) and step e).

Revendications

Douille de connecteur enfichable électrique (1) com-
prenant un manchon de douille cylindrique (2), le
manchon de douille (2) étant congu avec un espace
de réception (20) dans lequel est insérée une cage
a lamelles cylindrique (3) pourvue d’un grand nom-
bre de lamelles de contact paralléles (31), la cage a
lamelles (3) comportant une premiere et une deuxie-
me nervure formant épaulement circonférentielle co-
té extrémité (32a, 32b) entre lesquelles s’étendent
les lamelles de contact (31), plusieurs renflements
(25) étant formés dans la surface latérale du man-
chon de douille (2) par un procédé de gravure, ca-
ractérisé en ce que la cage a lamelles (3) comporte
des évidements (35) en forme de fenétre surles deux
nervures formant épaulement (32a, 32b), les renfle-
ments (25) s’étendant jusque dans les évidements
(35) en forme de fenétre de maniére a former une
liaison en force entre la cage a lamelles (3) et le
manchon de douille (2).

Douille de connecteur enfichable électrique (1) selon
la revendication 1, caractérisée en ce que, au ni-
veau de la premiére et de la deuxieéme nervure for-
mant épaulement (32a, 32b), deux évidements ou
ouvertures (35) en forme de fenétre ou plus sont
disposés surle bord (33a, 33b) de la nervure formant
épaulement respective (32a, 32b) de sorte que I'évi-
dement est ouvert du c6té frontal en direction du
bord respectif (33a, 33b) et est de préférence con-
formé ou formé comme une denture c6té frontal.

Douille de connecteur enfichable électrique (1) selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’au
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niveau de la premiére et de la deuxiéme nervure
formant épaulement (32a, 32b) sont prévus deux évi-
dements ou ouvertures (35) en forme de fenétre ou
plus quiont chacun unelongueur (L)dansladirection
axiale (A) et dans lesquels s’engagent des renfle-
ments (25), prévus sur une paroi intérieure (23) du
manchon de douille (2), dont les longueurs sont a
peu pres identiques (L’) de fagon a empécher un
mouvement axial de la nervure formant épaulement
respective (32a).

Douille de connecteur enfichable électrique (1) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisée
en ce qu’au niveau de la premiére et de la deuxiéme
nervure formant épaulement (32a, 32b) sont prévus
des évidements (35) en forme de fenétre, d’une lar-
geur (B) transversalement a la direction axiale (A),
dans lesquels s’engagent des renflements (25) qui
sontprévus sur une paroiintérieure (23) du manchon
de douille (2) et qui ont une méme largeur ou a peu
prés une méme largeur (B’) de fagon a empécher la
torsion de la nervure formant épaulement respecti-
ve.

Douille de connecteur enfichable électrique (1) selon
I'une des revendications précédentes 2 a 5, carac-
térisée en ce que des moyens de fixation sont pré-
vus sur le manchon de douille (2) sous la forme de
gravures dans la surface latérale du manchon de
douille (2), des évidements (26) étant formeés sur la
surface latérale extérieure (24) du manchon de
douille (2) et des renflements saillants (25) étant for-
més sur la surface latérale intérieure (23) du man-
chon de douille (2).

Douille de connecteur enfichable électrique (1) selon
'une des revendications précédentes 2, 4 a 6, ca-
ractérisée en ce que des moyens de fixation sont
congu comme des renflements sensiblement paral-
lélépipédiques qui comportent chacun deux bords
latéraux longitudinaux opposés (27) et deux bords
latéraux transversaux opposés (28).

Douille de connecteur enfichable électrique (1) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisée
en ce que, dans une portion centrale médiane, la
cage a lamelles (3) a un diameétre plus petit dans la
direction axiale (A) qu’au niveau des nervures for-
mant épaulement (32a, 32b), de préférence elle est
ainsi formée du fait qu’'une nervure formant épaule-
ment (32a) de la cage a lamelles (3) a été tordue par
rapport a I'autre nervure formant épaulement (32b).

Procédé de fabrication d’une douille de connecteur
enfichable électrique (1) selon 'une des revendica-
tions 1 a7, ledit procédé comprenant les étapes sui-
vantes:
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a. réaliser une grille de lamelles de contact (3)
comprenant deux nervures formant épaulement
coté frontal (32a, 32b) entre lesquelles s’éten-
dent un grand nombre de lamelles de contact
paralleles (31); 5
b. introduire deux ouvertures (35) en forme de
fenétre ou plus, qui sont ouvertes du coté frontal,
dans les deux nervures formant épaulement
(32a, 32b) de la grille de lamelles de contact (3)

et transférer la grille de lamelles de contact (3) 170
dans une cage a lamelles cylindrique (3),

c. fournir un manchon de douille (2) comprenant

un espace de réception (20) et insérer la cage

a lamelles (3) dans I'espace de réception (20);

d. réaliser des renflements (25), saillant dans 75
I'espace de réception (20), a la surface latérale
intérieure (23) du manchon de douille (2) par
gravure en correspondance des évidements
(35) de la premiére nervure formant épaulement
(32a) de maniére a ce que les renflements gra- 20
vés correspondants (25) s’engagent en force
dans les ouvertures (35) en forme de fenétre et
fixent égalementla nervure formant épaulement
(32a)

e. réaliser d’autres renflements (25), saillant 25
dans I'espace de réception (20), sur la surface
latérale intérieure (23) du manchon de douille

(2) par gravure en correspondance des évide-
ments (35) de la deuxiéme nervure formant
épaulement (32a), de maniere a ce que lesren- 30
flements gravés correspondants (25) s’enga-
gent en force dans les ouvertures (35) en forme

de fenétre sur la deuxieme nervure formant
épaulement (32a) et fixent celle-ci.

35
9. Procédé selonlarevendication 8, caractérisé en ce
qu’un mouvement de torsion ou de rotation de la
deuxiéme nervure formant épaulement (32b) par
rapport a la premiére nervure formant épaulement

(32a) est effectué entre I'étape d) et I'étape e). 40
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