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(54)  Verfahren zur Herstellung einer Halteschutzbuchse fiir eine kontaktteillose Steckverbindung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kontaktpartners (1) und einen nach diesem
Verfahren hergestellten Kontaktpartner (1) fur einen
Steckverbinder, wobei eine auf einem Gegenkontakt-
partner wirkende Druckfeder (5) an einem Kontaktge-
hause (4), das zur Aufnahme des Gegenkontaktpartners
ausgebildet ist, angefligt wird, wobei weiterhin der Kon-
taktpartner (1) an einem Ende eines Kabels (2) angeord-
netist, und ein elektrische Leiter (3) des Kabels (2) elek-
trisch mit dem Kontaktpartner (1) verbunden wird, wobei
erfindungsgeman vorgesehen ist, dass das Kontaktge-
hause (4) zusétzlich mit einem Kontaktteil (6) versehen

wird, an dem der elektrische Leiter (3) an das Kontakt-

gehéause (4) angefiigt wird, wobei das Kontaktteil (6) zur
Durchfiihrung dieses Fligeprozesses ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kontaktpartners flr einen Steckverbinder so-
wie einen nach diesem Verfahren hergestellten Kontakt-
partner gemafl den Merkmalen des Oberbegriffes des
Patentanspruches 1.

[0002] Aus der DE 10 2006 014 156 ist ein Kontakt-
partner fiir einen Steckverbinder bekannt, wobei eine auf
einen Gegenkontaktpartner wirkende Druckfeder an ei-
nem Kontaktgehause (Halteschutzbuchse), das zur Auf-
nahme des Gegenkontaktpartners ausgebildet ist, ange-
fugt ist, wobei weiterhin der Kontaktpartner an einem En-
de eines Kabels angeordnetist und ein elektrischer Leiter
des Kabels elektrisch mit dem Kontaktpartner verbunden
wird.

[0003] Diese bekannte Halteschutzbuchse wird in der
Fertigung ohne elektrischen Kontaktierungsbereich ge-
fertigt und erst bei einem spéateren Verarbeitungsprozess
(folgender Verarbeitungsschritt) mit dem elektrischen
Leiter fir eine Steckverbindung in einem geeigneten
Montagewerkzeug verbunden.

[0004] BeiBedarfeiner veredelten Oberflache im Kon-
taktierungsbereich muss diese Oberflachenbearbeitung
nachtraglich, nach dem Anfligen des elektrischen Leiters
an der Halteschutzbuchse mit groBem Aufwand ausge-
fuhrt werden. Das Verbinden der Halteschutzbuchse mit
dem elektrischen Leiter auf einem Halb- oder Vollferti-
gungsautomaten wird auch durch den notwendigen vor-
geschalteten Vorbereitungsprozess fir die den Kontak-
tierungsbereich und dem anschlieBenden axialen Zu-
sammenfihrungsprozess von Halteschutzbuchse und
elektrischem Leiter zeitlich begrenzt, was sich nachteilig
in der Wirtschaftlichkeit des Fertigungsprozesses aus-
wirkt. Insbesondere ist es von Nachteil, dass das Material
der Halteschutzbuchse im Regelfall sehr diinn ist, so
dass die Gefahr besteht, dass bei dem Fligeprozess, mit
dem der elektrische Leiter an die Halteschutzbuchse an-
gefiigt wird, aufschmilzt und somit keine zuverlassige
elektrische Kontaktierung und mechanische Festlegung
gegeben ist.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein verbessertes Verfahren zur Herstellung eines
Kontaktpartners fiir einen Steckverbinder bereit zu stel-
len, mit dem der elektrische Leiter zuverlassig und dau-
erhaft an dem Kontaktpartner angefligt werden kann,
ohne dass es zu zeitlichen Behinderungen bei dem Fer-
tigungsprozess kommt.

[0006] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des Pa-
tentanspruches 1 geldst.

[0007] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass das
Kontaktgeh&use zuséatzlich mit einem Kontaktteil verse-
hen wird, an dem der elektrische Leiter an das Kontakt-
gehéause angefugt wird, wobei das Kontaktteil zur Durch-
fuhrung dieses Fligeprozesses ausgebildet ist. Mit an-
deren Worten wird das Material des Kontaktgehauses
(Halteschutzbuchse) mit Hilfe eines zuséatzlichen Kon-
taktteiles verstarkt, um den elektrischen Leiter mittels ei-
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nes geeigneten Fugeverfahrens optimal, das heif3t, dau-
erhaftund zuverlassig, an dem Kontaktgehause anfiigen
zu koénnen. In das Kontaktgehause (die Halteschutz-
buchse) wird eine kompakte und mit hoher Dichte ver-
sehene Kontaktteilzone integriert und fest verbunden, so
dass bei dem anschliel3enden Verarbeitungsprozess ei-
ne insbesondere vertikale Zufuhrung des elektrischen
Leiters mit einem anschlieBenden Fiigeprozess
(SchweiBprozess oder andere Verbindungsmethode)
die Halteschutzbuchse mit dem elektrischen Leiter ver-
bunden werden kann. Dabei ist dieses zuséatzliche Kon-
taktteil zur Durchfiihrung des Flgeprozesses ausgebil-
det. Das heil3t, dass das zusatzliche Kontaktteil einer-
seits so ausgebildet ist, dass es zuverlassig an dem Kon-
taktgehduse angefiigt werden kann und andererseits
nach dem Anfiigen an dem Kontaktgeh&use ein insbe-
sondere anderer Fligeprozess eingesetzt werden kann,
um den elektrischen Leiter mit dem Kontaktteil zu ver-
binden. Da bei diesem Fligeprozess andere Parameter,
insbesondere Driicke und Temperaturen, zum Einsatz
kommen, verhindert das Kontaktteil, dass durch diese
Parameter das eigentliche Kontaktgehause beschadigt
werden kdnnte. Wird beispielsweise das Kontaktgehau-
se aus einem dinnen Blechstreifen in einem Stanzbie-
geverfahren hergestellt und wirde anschlieRend mittels
eines SchweilRprozesses der elektrische Leiter direkt an
das Kontaktgehduse angefugt werden, besteht die Ge-
fahr, dass aufgrund der Parameter dieses Schweil3pro-
zesses das Kontaktgehause aufschmilzt und somit kein
zuverlassiger Kontaktbereich der tberhaupt kein Kon-
taktbereich mehr vorhanden ist. Durch den Einsatz des
zusétzlichen Kontaktteils wird in vorteilhafter Weise der
Kontaktierungsbereich fur den elektrischen Leiter ver-
starkt (z.B. durch entsprechende Materialwahl des Kon-
taktteils oder entsprechende Materialdicke), so dass der
gewiinschte Flgeprozess, insbesondere das
SchweilRverfahren, weiterhin insbesondere ein Reib-
schweilRverfahren, ausgefuhrt werden kann, ohne das
Kontaktgeh&ause (Halteschutzbuchse) zu beschadigen.
Dies istvor allen Dingen dann von Vorteil, wenn der elek-
trische Leiter ein Rundleiter, vorzugsweise ein Litzenlei-
ter, ist, und vor und/oder wahrend des Fiigens an das
Kontaktteil plattiert wird. Denn durch das Plattieren
(Flachdrucken) mit einem entsprechenden Werkzeug
zur Anfiigung des elektrischen Leiters an dem Kontaktteil
wirde ohne ein solches Kontaktteil das Kontaktgehause
die hierbei herrschenden Driicke bzw. Temperaturen
nicht aushalten, so dass in vorteilhafter Weise das Kon-
taktgehause durch das Kontaktteil verstarkt wird und der
entsprechende Fugeprozess und/oder Umformprozess
ausgefuhrt werden kann.

[0008] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen angegeben und werden anhand
eines Ausfiihrungsbeispieles, auf dass die Erfindung je-
doch nicht beschranktist, im Folgenden beschrieben und
anhand der Figuren erléautert.

[0009] Inden Figuren 1 und 2 ist, soweit im Einzelnen
dargestellt, mit der Bezugsziffer 1 ein Kontaktpartner fiir
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einen Steckverbinder bezeichnet. Ein oder mehrere sol-
che Kontaktpartner 1 werden in ein Steckverbinderge-
hause, genauer deren Kontaktkammern, eingesetzt und
bilden somit eine einreihige, mehrreihige und somit
mehrpolige Steckverbindung.

[0010] Der Kontaktpartner 1 ist an dem Ende eines
Kabels 2, das einen elektrischen Leiter 3 aufweist, an-
geordnet. Bei dem Kabel 2 handelt es sich um ein ein-
poliges Kabel, es kann aber auch als mehrpoliges Kabel
(wie z.B. Stegleitung) ausgebildet sein. Es muss sich
auch nicht zwangsweise um ein Rundkabel handeln,
sondern es kann auch eine Flachbandleitung sein.
[0011] Das Ende des elektrischen Leiters 3 ist an ei-
nem Kontaktgehause 4 (Halteschutzbuchse) dauerhaft
angeflugt, wobei weiterhin an dem Kontaktgeh&use 4 ei-
ne Druckfeder 5 angeordnet ist, die auf einen hier nicht
dargestellten Gegenkontaktpartner zur Erzielung der
entsprechenden Kontaktkrafte wirkt.

[0012] Erfindungsgemal istdas Kontaktgehause 4 mit
einem zusatzlichen Kontaktteil 6 versehen, welches z.B.
nur in dem Bereich, in dem der elektrische Leiter 3 mit
dem Kontaktgeh&ause 4 verbunden werden soll, vorhan-
den ist.

[0013] Beidem in Figur 1 gezeigten Ausfihrungsbei-
spiel erstreckt sich das zusétzliche Kontaktteil 6, ausge-
hend von dem Bereich, in dem der elektrische Leiter 3
vorhanden ist, bis in Richtung der Steckseite des Kon-
taktgehauses 4, wobei in der mittleren Darstellung der
Figur 1 erkennbar ist, dass es im steckseitigen Endbe-
reich umgebogen ist. Durch dieses separate Bauteil in
Form des Kontaktteiles 6 besteht bei Bedarf gleichzeitig
die Moglichkeit, die kontaktteillose Kontaktierung in ver-
schiedenen Oberflachenausfiihrungen (wie z.B. Gold,
Silber, Zinn usw.) extrem kostengtinstig auszufiihren,
wobei nur eine einzige Fertigungswerkzeugvariante fur
das Kontaktgehause 4 benétigt wird, da das Kontaktteil
6 in der gewilinschten Formgebung und mit dem ge-
wilinschten Material zusatzlich eingesetzt werden kann.
Hierzuistes denkbar, dass das Kontaktteil 6 mittels Kraft-
schluss an dem Kontaktgehause 4 festgelegt wird und
der elektrische Leiter 3 mittels des schon erwéhnten L6t-
oder SchweilRverfahrens, insbesondere dem Reib-
schweiverfahren, an dem Kontaktteil 6 angefligt wird.
[0014] Wenn der entsprechend der in der Figur 1 ge-
zeigte Kontaktpartner 1 fertig hergestelltist und der elek-
trische Leiter an das Kontaktteil 6 angefiigt wurde, wird
noch eine Dichtung 7, insbesondere eine so genannte
Einzelleiterabdichtung, auf den elektrisch nicht leitfahi-
gen AuBenmantel des Kabels 2 aufgeschoben und mit-
tels Crimpfligel 8, die vorzugsweise Bestandteil des
Kontaktgehauses 4 sind, dort mechanisch festgelegt, so
dass auch eine Zugentlastung des Kontaktgehduses 4
von auf das Kabel 2 wirkenden Zug- und Druckkréfte
realisiert ist. Ein derart hergestellter und vorbereiteter
Kontaktpartner 1 kann dann in eine Kontaktkammer ei-
nes hier nicht naher dargestellten Steckverbindergehau-
ses eingesetzt werden.

[0015] In der Figur 1 ist die Ausfuhrung des Fugepro-
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zesses, mitdem der elektrische Leiter an dem Kontaktteil
6 angeflgt wird, noch nicht dargestellt. Durch den punk-
tierten Pfeil ist lediglich dargestellt, dass der elektrische
Leiter 3 diesem Flgeprozess unterworfen wird und an
dem Kontaktteil 6 angefligt wird. Dabei erfolgt eine Plat-
tierung und damit einhergehend eine Kompaktierung des
elektrischen Leiters 3, der hier als Litzenleiter ausgefihrt
ist. Dies Kompaktierung kann beispielsweise mittels ei-
nes ReibschweilRverfahrens erzielt werden, so dass die
geometrischen Verhéaltnisse nach Ausfiihrung der Kom-
paktierung und des Fiigens in Figur 2 dargestellt sind.
Hier ist erkennbar, dass der elektrische Leiter 3 plattiert
worden ist und an dem Kontaktteil 6 dauerhaft und zu-
verlassig angefligt wurde.

[0016] Bei Betrachtung der Figur 1, insbesondere die
mittlere Darstellung, ist erkennbar, dass die Halteschutz-
buchse 4, die Druckfeder 5 und das Kontaktteil 6 von-
einander separate Teile sind, die auch in voneinander
separaten Herstellungsschritten bzw.
Herstellungsverfahren hergestellt werden kbénnen. Dabei
kénnen gleichartige oder voneinander unterschiedliche
Materialien zum Einsatz kommen. Bevorzugt werden sol-
che Herstellungsverfahren und solche Materialien, die
fur den jeweiligen Zweck optimal sind. So wird vorzugs-
weise das Kontaktgehduse 4 aus einem dinnen und
preiswerten Blechstreifen in einem Stanzbiegeverfahren
aus einem elektrisch leitfahigen Material hergestellt. Die
Druckfeder 5 wird aus einem Material hergestellt, wel-
ches Federeigenschaften (wie z.B. ein Federstahl) auf-
weist, um dauerhaft die erforderlichen Kontaktkréafte auf-
bringen zu kdnnen, wenn in das Kontaktgeh&use 4 ein
entsprechender Gegenkontakt eingesetzt ist. Das Kon-
taktteil 6 besteht, wie schon beschrieben, aus einem Ma-
terial, das einerseits die erforderlichen Kontaktierungs-
eigenschaften zwecks Kontaktierung mit dem eingesetz-
ten Gegenkontakt aufweist und andererseits auf das Fi-
geverfahren, mit dem der elektrische Leiter 3 an dem
Kontaktteil 6 angefligt wird, entspricht. Diese genannten
beteiligten Bauelemente des Kontaktpartners 1 werden
je nach Anforderungen kraftschliissig und/oder form-
schllissig miteinander verbunden. So ist es bei dem Aus-
fihrungsbeispiel, welches in den Figuren gezeigt ist, so
ausgefiihrt, dass das Kontaktteil 6 durch Formschluss
mittels verformbarer Laschen 10 und eines Steges 11 an
dem Kontaktgehause 4 festgelegt ist. Dabei sind z.B. mit-
tels der Laschen 10 auch die Druckfeder 5 kraftschliissig
an dem Kontaktgehause 4 festgelegt, wobei aber auch
ein Formschluss alternativ oder erganzend zu dem Kraft-
schluss zur Festlegung der Druckfeder 5 an dem Kon-
taktgehause 4 in Betracht kommt.

[0017] Insgesamt bietet die Erfindung also den Vorteil,
dass das Kontaktgehause 4 schnell und einfach sowie
kostengiinstig hergestellt werden kann, wobei gleichzei-
tig auf Grund des erfindungsgemafe zusatzlichen Kon-
taktteils 6 sichergestellt ist, dass die mechanische Fest-
legung und elektrische Kontaktierung des elektrischen
Leiters 3 an diesem Kontaktteil 6 dauerhaft und zuver-
lassig ohne Beeintrachtigungen an dem Kontaktgehause
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4 erfolgen kann, wobei weiterhin durch das zusétzliche
Kontaktteil 6 insbesondere dann die hohe Kontaktsicher-
heit zu einem Gegenkontakt hergestellt ist, wenn sich
das Kontaktteil 6 bis in Richtung des in Richtung des in
das Kontaktgehause 4 eingesetzten Gegenkontaktes er-
streckt.

Bezugszeichenliste

[0018]

©oNOGO~®DE

e
= o

Kontaktpartner
Kabel
elektrischer Leiter
Kontaktgeh&ause
Druckfeder
Kontaktteil
Dichtung
Crimpflugel
Federlasche
Lasche

Steg

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Kontaktpartners (1)
fir einen Steckverbinder, wobei eine auf einem Ge-
genkontaktpartner wirkende Druckfeder (5) an ei-
nem Kontaktgeh&use (4), das zur Aufnahme des Ge-
genkontaktpartners ausgebildet ist, angefligt wird,
wobei weiterhin der Kontaktpartner (1) an einem En-
de eines Kabels (2) angeordnet ist, und ein elektri-
scher Leiter (3) des Kabels (2) elektrisch mit dem
Kontaktpartner (1) verbunden wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kontaktgehause (4) zu-
sétzlich mit einem Kontaktteil (6) versehen wird, an
dem der elektrische Leiter (3) an das Kontaktgehau-
se (4) angefigt wird, wobei das Kontaktteil (6) zur
Durchfiihrung dieses Fugeprozesses ausgebildet
ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kontaktteil (6) mittels Kraft-
schluss an dem Kontaktgehause (4) festgelegt wird
und der elektrische Leiter (3) in einem Lo6t- oder
Schweillverfahren an dem Kontaktteil (6) angefugt
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schweiverfahren ein Reib-
schweil3verfahren ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Kontakt-
gehause (4) und die Druckfeder (5) sowie das Kon-
taktteil (6) aus gleichen oder unterschiedlichen Ma-
terialien in einem Stanzbiegeverfahren als separate
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Bauteile hergestellt und danach zusammenmontiert
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Kontakt-
teil (6) von der Druckfeder (5) gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der elektri-
sche Leiter (3) vor und/oder wahrend des Fligens
an das Kontaktteil (6) plattiert wird.

Kontaktpartner (1), hergestellt nach einem Verfah-
rengemaf denvorhergehenden Patentanspriichen.

Kontaktpartner (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kontaktgehause 4 zumin-
dest eine Lasche (10) und/oder einen Steg (11) auf-
weist, mit dem das Kontaktteil (6) kraftschliissig an
dem Kontaktgehause (4) festgelegt ist.
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