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Bezeichnung

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON STECKKONTAKTEN, STECKKONTAKT

SOWIE

BAUTEILANORDNUNG MIT ZUMINDEST EINEM STECKKONTAKT

100b).

(57) Abstract: The invention relates to a method for manufacturing plug-type contacts, in
particular press-in contacts (100; 100a; 100b), comprising producing a rough contour, in
particular a stamped contour, of a press-in contact (100; 100a; 100b), with a connecting
body (1) and two limbs (21, 22) adjoining said connecting body, which limbs are arranged
opposite one another, wherein the limbs (21, 22) have press-in regions (5) and end regions
(4) remote trom the connecting body (1) having contact sections (42, 44) which face one
another and are spaced apart from one another in a defined manner; and reforming the
limbs (21, 22), comprising moving the end regions (4) of the limbs (21, 22) towards one
another with at least partial plastic deformation of at least one of the limbs (21, 22),
wherein the contact sections (42, 44) of the limbs (21, 22) touch one another at least
sectionally in a defined manner once the load has been relieved. The invention
furthermore relates to a press-in contact (100; 100a; 100b) and to a component assembly
comprising at least one contact receptacle (304) and one press-in contact (100; 100a;

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zu Herstellung von
Steckkontakten, insbesondere von Einpresskontakten (100; 100a; 100b), umfassend
Erzeugen einer Rohkontur, insbesondere einer gestanzten Kontur, eines Einpresskontaktes

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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SL SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL, CM, GA, Verbffentlicht:
GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

(100; 100a; 100b), mit einem Anschlusskérper (1) und zwei sichdaran anschlieenden Schenkeln(21, 22), die einander
gegeniiberliegend angeordnet sind, wobei die Schenkel (21, 22) Einpressbereiche (5) und dem Anschlusskérper (1) abgewandte
Endbereiche (4) mit Kontaktabschnitten (42, 44) aufweisen, die einander zugewandt und definiert voneinander beabstandet sind,;
und Umformen der Schenkel (21, 22), umfassend Aufeinanderzubewegen der Endbereiche (4) der Schenkel (21, 22) unter
zumindest teilweiserplastischer Verformung zumindest eines der Schenkel (21, 22), wobei sich die Kontaktabschnitte (42, 44) der
Schenkel (21, 22) nach einer Entlastung zumindest abschnittsweise definiert berithren. Die Erfindung betrifft ferner einen
Einpresskontakt (100; 100a; 100b) sowie eine Bauteilanordnung mit zumindest einer Kontaktaufhahme (304) sowie einem
Einpresskontakt (100; 100a; 100b).
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Verfahren zur Herstellung von Steckkontakten, Steckkontakt

sowie Bauteilanordnung mit zumindest einem Steckkontakt

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von

Steckkontakten, insbesondere von Einpresskontakten, die einen Anschlusskdrper und

zwei sich daran anschlieldende Schenkel aufweisen, die einen Einpressbereich zur
Aufnahme in einer Kontaktaufnahme definieren. Die Erfindung betrifft ferner einen korres-

pondierenen Steckkontakt, insbesondere einen Einpresskontakt, sowie eine Bauteil-

anordnung mit zumindest einem solchen Steckkontakt, insbesondere einem Einpress-
kontakt.

[0002] Ein Einpresskontakt sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Einpress-
kontaktes sind aus der WO 2005 122 337 A1 bekannt. Der bekannte Einpresskontakt
umfasst einen Kontaktkdrper und zwei einstiickig mit diesem ausgebildete Schenkel, die

mittels spanloser Bearbeitung gebildet sind, wobei ein Trennvorgang und ein Aufweiten
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vorgesehen ist, um einen Einpressbereich auszubilden. Die beiden Schenkel bilden eine
Spitze, bei der ein Trennspalt vorgesehen ist.

[0003] In &hnlicher Weise offenbart die DE 202 18 295 U1 ein Kontaktelement
fur Leiterplatten, mit einem zum Einpressen in eine Bohrung der Leiterplatte bestimmten
Stiftteil, der zwei etwa parallele Arme aufweist, die paarweise gegen eine Riickstellkraft
aufeinander zu bewegbar ausgebildet sind.

[0004] Einpressverbindungen, insbesondere Einpresskontakte, allgemeiner Art
sind im Stand der Technik hinreichend bekannt und eignen sich insbesondere zur Erzeu-
gung elektrischer Kontakte mit geringen Ubergangswiderstanden. Die Verbindungen
lassen sich zligig und kostengiinstig herstellen und kénnen — korrekte Auslegung, Ferti-
gung und Montage vorausgesetzt — eine hohe Zuverlassigkeit und Langlebigkeit gewahr-
leisten. Es ist bekannt, Einpresskontakte mit verformbaren Gestaltelementen zu versehen,
die sich bei der Montage des Kontakts mdglichst definiert verformen und eine bestimmte
Kontaktkraft oder Haltekraft bereitstellen sollen.

[0005] Durch Einpressverbindungen lassen sich bspw. stoffschllissige Verfah-
ren, etwa Lotverbindungen, zumindest teilweise substituieren. Ublicherweise kdnnen
Einpressverbindungen unter Ausbildung sowohl einer Kraftschlusskomponente als auch
einer Formschlusskomponente erzeugt werden. Es kdnnen sich beim Einpresskontakt
und/oder der zugehodrigen Kontaktaufnahme zumindest minimale Verformungen ergeben,
die zu einer Erhdhung der Haltekraft und einer Vergrofierung der Kontaktflache beitragen

kdnnen.

[0006] Es hat sich jedoch gezeigt, dass bekannte Einpresskontakte fertigungs-
bedingte Toleranzschwankungen aufweisen kénnen, die sich wiederum in grof3en Streu-
ungen bei Montagekraften und/oder Kontaktkraften der gefiigten Verbindungen nieder-
schlagen konnen. Dies kann einerseits dazu flhren, dass keine hinreichend grolde
Kontaktkraft erzeugbar ist, so dass die gewilinschte Zuverldssigkeit der Verbindung nicht

gegeben ist. Ferner kann sich bei dieser Konstellation ein erhéhter Ubergangswiderstand
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und/oder eine verringerte Kontaktflache zwischen dem Einpresskontakt und einer Kon-

taktaufnahme ergeben.

[0007] Im umgekehrten Fall, also etwa dann, wenn eine unzuldssig hohe Flge-
kraft zur Montage des Einpresskontakts erforderlich ist, die auch zu einer erhohten
Kontaktkraft fihren kann, kdnnen sich bei der Montage der Einpressverbindungen Bauteil-
beschadigungen ergeben. Auch dies kann die Zuverlassigkeit und Lebensdauer der
Verbindung herabsetzen. Die vorbeschriebenen Nachteile treten umso deutlicher hervor,
je hoher die Toleranzanforderungen an die Einpressverbindungen sind. Erhdhte Toleran-
zen konnen jedoch erforderlich sein, um etwa eine Miniaturisierung und/oder eine Erho6-
hung der Packungsdichte, also etwa der Anzahl von Verbindungen pro Flacheneinheit,
erzielen zu kdnnen. Derartige Anforderungen konnen sich etwa auf dem Gebiet der
Fahrzeugtechnik, insbesondere der Elektromobilitét, ergeben, bei dem haufig zur Uber-
tragung grof3er Leistungen bei vergleichsweise niedrigen Spannungsniveaus hohe Strome

flieRen.

[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
mdglichst wirtschaftliches Verfahren zur Herstellung von Steckkontakten anzugeben, das
eine hohe Reproduzierbarkeit und Toleranztreue gewahrleisten und die Montage der
Steckkontakte moglichst vereinfachen kann. Ferner soll ein Steckkontakt bereitgestellt
werden, der mit hoher Toleranzgiite moglichst wirtschaftlich herstellbar ist und mit dem
sich in einfacher Weise moglichst genau reproduzierbare Einpressverbindungen erzeugen

lassen.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemalfd durch ein Verfahren zur Herstel-

lung von Steckkontakten mit den folgenden Schritten geldst:

- Erzeugen einer Rohkontur, insbesondere einer gestanzten Kontur, eines
Steckkontakts, mit einem Anschlusskdrper und zwei sich daran an-
schliefdenden Schenkeln, die einander gegeniiberliegend angeordnet

sind, wobei die Schenkel Einpressbereiche und dem Anschlusskdrper
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abgewandte Endbereiche mit Kontaktabschnitten aufweisen, die einan-

der zugewandt und definiert voneinander beabstandet sind; und

- Umformen der Schenkel, umfassend Aufeinanderzubewegen der End-
bereiche der Schenkel unter zumindest teilweiser plastischer Verfor-
mung zumindest eines der Schenkel, wobei sich die Kontaktabschnitte
der Schenkel nach einer Entlastung zumindest abschnittsweise definiert

beriihren.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise vollkommen geldst.

[0011] Erfindungsgemall kann namlich einerseits die Rohkontur besonders ein-
fach erzeugt werden, da die Kontaktabschnitte der beiden Schenkel hinreichend vonein-
ander beabstandet sein konnen. Dies erlaubt etwa die Verwendung relativ einfach gestal-
teter robuster Trennwerkzeuge oder Stanzwerkzeuge. Der zusatzliche Umformvorgang,
der vor der Montage des Steckkontakts erfolgt, erlaubt es in einfacher Weise, die Steck-
kontakte hochgenau mit engen Toleranzen fertigen zu kdnnen. Indem namlich der Um-
formvorgang derart gestaltet wird, dass sich die Kontaktabschnitte der Schenkel nach
dem Umformen berlihren, lassen sich grofde Toleranzschwankungen, die Ublicherweise
mit "freien" Umformvorgangen einhergehen, vermeiden. Unter einem "freien" Umformvor-
gang soll hier beispielsweise ein Fertigungsschritt verstanden werden, bei dem die
Schenkel derart verformt werden, dass sich danach zwischen deren Kontaktabschnitten

ein geometrisch bestimmbarer Spalt, also eine definierte Licke, ergibt.

[0012] Naturgemal ware es deutlich aufwandiger, zwischen den beiden
Schenkeln einen definierten Spalt zu erzeugen, als diese definiert miteinander zur Anlage
zu bringen. Auf diese Weise ist die Endgestalt des Steckkontakts hochgenau reproduzier-
bar. Demgemal} kdnnen sich deutlich verringerte Schwankungen der Montagekraft bzw.
der Einpresskraft sowie der Kontaktkraft der gefligten Einpressverbindung ergeben. Die
Prozesssicherheit bei der Erzeugung entsprechender Einpressverbindungen kann sich
deutlich erhdhen. Sich bei der Einpressverbindung ergebende Ubergangswiderstiande

sind geringeren Schwankungen unterworfen.
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[0013] Im Vergleich zu Einpresskontakten, bei denen die Endbereiche der
Schenkel durchgehend ausgefihrt sind, also einstlickig bzw. stoffschliissig miteinander
verbunden sind, ergeben sich bei einem Steckkontakt, der mit Schenkeln versehen ist, die
getrennte Kontaktabschnitte aufweisen, die sich jedoch abschnittsweise definiert berih-
ren, bei der Montage weitere Vorteile. Beim Filigen, also bei der Erzeugung der Einpress-
verbindung, kénnen die Kontaktabschnitte der Schenkel namlich infolge der Verformung
der Schenkel definiert aufeinander abwalzen. Mit anderen Worten kann sich beim Flige-
vorgang eine Berihrflache zwischen den Kontaktabschnitten verandern, insbesondere
vergrofiern. Auf diese Weise kann sich die Elastizitdt bzw. Nachgiebigkeit des Steckkon-
takts beim Einpressvorgang erhdhen, so dass die Herstellung der Einpressverbindung
einfacher und mit h6herer Genauigkeit vonstatten gehen kann. Dies gilt insbesondere im
Vergleich zu Einpresskontakten, bei denen die Endbereiche der Schenkel starr und fest

miteinander verbunden sind.

[0014] Mit anderen Worten kann ein Steckkontakt, der gemaf} dem vorgenann-
ten Verfahren hergestellt ist, die Vorteile von Einpresskontakiten mit Schenkeln, die
voneinander beabstandete Kontaktabschnitte aufweisen (hohe Elastizitat) und die Vortei-
le, von Einpresskontakten, die Schenkel aufweisen, deren Endbereiche starr miteinander
verbunden sind (hohe Genauigkeit, geringe Gestaltabweichungen) in sich vereinen, ohne

die jeweiligen spezifischen Nachteile in Kauf nehmen zu missen.

[0015] Das Umformen der Schenkel kann etwa derart erfolgen, dass beide
Schenkel gleichzeitig oder seitlich versetzt aufeinander zu bewegt werden, um die Kon-
taktabschnitte miteinander zu kontaktieren. Grundsatzlich ware es jedoch auch vorstell-
bar, lediglich einen der beiden Schenkel umzuformen, um den Kontakt zwischen den
Schenkeln herzustellen. Demgemaf} soll unter den Begriff "Aufeinanderzubewegen”
allgemein eine aufeinander zu gerichtete Relativbewegung zwischen den Endbereichen

der Schenkel verstanden werden.

[0016] Die Kontaktabschnitte kbnnen insbesondere als einander zugewandte
Kontaktflachen an den Schenkeln ausgebildet sein. Nach dem Umformen der Schenkel

kann sich beim Steckkontakt eine durchgangige Spitze ergeben, die durch die End-
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bereiche beider Schenkel gebildet wird und die insbesondere keinen Spalt oder keine

Licke aufweist.

[0017] Bei der Rohkontur kann es sich insbesondere um ein Halbzeug aus ei-
nem Flachmaterial oder Bandmaterial mit im Wesentlichen flachiger Erstreckung handeln.
Es eignen sich grundsatzlich leitfahige Materialien, insbesondere Metalle. Die Rohkontur
kann beispielhaft mittels eines Schneidvorgangs erzeugt werden. Hierbei kbnnen etwa
Stanzvorgange und/oder Feinschneidvorgange genutzt werden. Allgemein eignen sich

spanlose Trennverfahren zur Erzeugung der Rohkontur.

[0018] Der Steckkontakt kann grundsatzlich einem weiteren Bauteil zugeordnet
sein, also etwa einstlickig mit diesem verbunden sein. Dabei kann es sich um einen
Stromanschluss handeln, etwa um eine Stromschiene. Insbesondere kann eine Mehrzahl
von Steckkontakten zugleich an einem Bauteil ausgebildet sein. Diese kdnnen beispielhaft
mit einem Mehrfachwerkzeug gleichzeitig gefertigt werden. Es ware jedoch auch vorstell-

bar, eine Mehrzahl von Steckkontakten an einem Bauteil nacheinander zu fertigen.

[0019] Vorzugsweise wird der Steckkontakt als Einpresskontakt ausgeftihrt.

[0020] In vorteilhafter Weiterbildung des Verfahrens wird die plastische Verfor-
mung beim Umformen derart eingebracht, dass die Kontaktabschnitte der Schenkel nach

dem Umformen mit einer Kontaktkraft gegeneinander vorgespannt sind.

[0021] Durch diese Maflnahme kann erreicht werden, dass die Kontakt-
abschnitte der Schenkel sich nicht nur zumindest teilweise berlihren, sondern dabei sogar
mit einer Kraft aufeinander einwirken. Auf diese Weise kann die Fertigung der Einpress-
kontakte besonders prozesssicher erfolgen, da auch bei méglichen Schwankungen der
Kontaktkraft stets ein Kontakt zwischen den Kontaktabschnitten gewahrleistet ist. Mit
anderen Worten kann ein geometrisches Erfordernis (das Kontaktieren) durch ein Erfor-
dernis einer bestimmten Kraft (der Kontaktkraft) ersetzt werden, wobei beziglich der
Kontaktkraft hinreichend grofde Toleranzen erlaubt sind. Auch bei grofden Toleranz-

schwankungen kann jedoch das geometrische Erfordernis stets erflillt werden.
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[0022] Gemal einer weiteren Ausgestaltung erfolgt das Umformen der Schen-
kel unter Ausbildung einer Innenkontur, die bei der Montage des Einpresskontakts eine

Nachgiebigkeit der Schenkel erlaubt.

[0023] Auch wenn die Schenkel an ihren dem Anschlusskdrper zugewandten
Ende starr miteinander verbunden sind und in ihren dem Anschlusskérper abgewandten
Endbereichen Kontaktabschnitte aufweisen, die einander beriihren, kann sich zwischen
den Enden ein deformierbarer nachgiebiger Bereich ergeben. Bei der Innenkontur kann
es sich insbesondere um eine Innenaussparung handeln, die durch Innenseiten beider
Schenkel begrenzt ist. Auch diese Gestaltung tragt zur Erhdhung der Elastizitat des

Einpresskontakts bei.

[0024] In bevorzugter Weiterbildung des Verfahrens umfasst das Umformen der
Schenkel ferner ein seitliches Auslenken zumindest eines der Schenkel, wobei zumindest
die Kontaktabschnitte der Schenkel in einer ausgelenkten Stellung seitlich zueinander

versetzt sind.

[0025] Im Sinne dieser Anmeldung ist unter dem "seitlichen Auslenken” eine
zumindest teilweise Verlagerung des zumindest einen Schenkels zu verstehen, die zu-
mindest eine Bewegungskomponente aufweist, die senkrecht zu einer flachigen Erstre-
ckung des Einpresskontakts gerichtet ist. Ublicherweise kann die flichige Erstreckung des
Einpresskontakts mit der flachigen Erstreckung des Flachmaterials zusammenfallen, aus

dem die Einpresskontakte gefertigt sind.

[0026] Mit anderen Worten kdnnen die Schenkel etwa derart angeordnet sein,
dass Innenseiten der Schenkel einander zugewandt sind, wahrend Aullenseiten der
Schenkel voneinander abgewandt sind. Neben den Innenseiten und den Aufienseiten der
Schenkel kdnnen ferner seitliche Seiten vorgesehen sein, wobei die seitlichen Seiten der
beiden Schenkel zumindest im nicht ausgelenkten Zustand in einer Ebene angeordnet

sind, die durch eine Flachseite des Halbzeugs definiert ist.
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[0027] Es hat sich gezeigt, dass sich durch das seitliche Auslenken des zumin-
dest einen Schenkels beim Umformen Freiraume und Bewegungsmdglichkeiten ergeben
kénnen, die jedenfalls dann nicht gegeben sind, wenn beide Schenkel in ihrer Ausgangs-

lage bzw. ihrer Ausgangsebene angeordnet bleiben.

[0028] In vorteilhafter Weiterbildung dieser Ausgestaltung werden beide
Schenkel seitlich in entgegengesetzte Richtungen ausgelenkt. Somit kbnnen beide
Schenkel, insbesondere deren Kontaktabschnitte, um ein Mal} zueinander versetzt
werden, das sich durch beide seitlichen Bewegungen ergibt. Es kénnen sich etwa ausge-
hend von einer gedachten seitlichen Neutrallage, die beispielsweise einer Mittelebene
durch den Einpresskontakt entspricht, die mit dessen Langserstreckung zusammenfallt,
eine erste seitliche Richtung und eine zweite seitliche Richtung ergeben, die der ersten
seitlichen Richtung entgegengesetzt ist. Es ist bevorzugt, wenn beide Schenkel derart
seitlich ausgelenkt werden, dass ihre Kontaktabschnitte in Richtung der Langserstreckung
des Einpresskontakts derart zueinander versetzt sind, dass keine Uberdeckung mehr

zwischen diesen besteht.

[0029] Es ist ferner besonders bevorzugt, wenn die Kontaktabschnitte der
Schenkel bei der Umformung aufeinander zu und zumindest abschnittsweise aneinander
vorbei bewegt werden. Mit anderen Worten kdnnen die seitlich ausgelenkten oder ausge-
riickten Schenkel zunachst aufeinander zu bewegt werden, jedoch dariiber hinaus
aufgrund des Versatzes Uber eine Stellung hinaus bewegt werden, bei der im nicht
ausgelenkten oder ausgeriickten Zustand zwischen den Kontaktabschnitten eine Beriih-
rung erfolgen wiirde. Die Kontaktabschnitte der Schenkel kénnen seitlich zumindest

teilweise aneinander vorbei bewegt werden.

[0030] Das seitliche Ausriicken der Schenkel und das zumindest abschnitts-
weise Aneinandervorbeibewegen der Schenkel kdnnen Komponenten einer kombinierten
Bewegung sein, also zumindest teilweise (zeitlich) parallel ablaufen. Es ist jedoch auch
vorstellbar, die genannten Bewegungen zeitlich nacheinander abfolgen zu lassen. Das
Aufeinanderzubewegen und das zumindest abschnittsweise Aneinandervorbeibewegen
der Schenkel kann im Wesentlichen senkrecht zur Auslenkbewegung der Schenkel

erfolgen. Die genannte MalRnahme hat den wesentlichen Vorteil, dass zumindest einer
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der Schenkel, vorzugsweise beide Schenkel, derart plastisch verformt werden kann, dass
nach einer Uberfiihrung in die seitliche Ausgangsposition, also die seitliche Neutrallage,
die Berlihrung zwischen den Kontaktabschnitten sicher herstellbar ist und insbesondere
eine Vorspannung zwischen den Kontaktabschnitten bestehen kann. Eine derartige
Verformung zur Erzeugung der Kraft kdnnte ohne das seitliche Ausriicken der Schenkel
nur mit erhbhtem Aufwand erzeugt werden, da sich die Kontaktabschnitte der Schenkel

eher bertihren wiirden und folglich keinen weiteren Verformungseintrag erlauben wirden.

[0031] Somit kann in einfacher Weise durch ein definiertes "Uberdehnen" der
Schenkel eine sichere Anlage oder Beriihrung zwischen diesen erzeugt werden, ohne
dass UibermaRige Genauigkeitsanforderungen an die Verformung gestellt werden muss-

ten.

[0032] Gemal einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens erfolgt das seitli-
che Auslenken im Wesentlichen unter elastischer Verformung der Schenkel. Diese
MalRnahme hat den besonderen Vorteil, dass die Schenkel nach dem Umformvorgang
gewissermalien selbsttatig in ihre seitliche Neutrallage zurlickdrangen. So ist es vorstell-
bar, dass die (in Langsrichtung) zumindest abschnittsweise aneinander vorbei bewegten
und plastisch verformten Schenkel bzw. deren Kontaktabschnitte entgegen diesem Be-
wegungseintrag zuriickbewegt werden, bis die seitliche Uberdeckung zwischen diesen
aufgehoben ist. Dann kdnnen die Schenkel von alleine in ihre Neutrallage zuriick

"schnappen".

[0033] Gemal einem weiteren Aspekt erfolgt das seitliche Auslenken zumin-
dest teilweise unter plastischer Verformung der Schenkel, wobei das Umformen ferner
eine seitliche Gegenbewegung der beiden Schenkel aufweist, wodurch die Kontakt-

abschnitte der Schenkel in eine seitliche Neutrallage Uberflhrt werden.

[0034] Gemal dieser Ausgestaltung erfahren die Schenkel auch in seitlicher
Richtung zumindest teilweise eine plastische Verformung. Somit ist es vorstellbar, dass
die Schenkel nicht von alleine in die seitliche Neutrallage zurliick "schnappen” kénnen. In

diesem Fall kann eine weitere seitliche Auslenkung erfolgen, die der urspringlichen
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seitlichen Auslenkung entgegengerichtet ist, um wiederum eine plastische Verformung der
Schenkel herbeizuflhren, die die vorher erzeugte (seitlich) Verformung ausgleicht. Auch
auf diese Weise konnen die Schenkel sicher in ihre seitliche Neutrallage zurlickgefihrt
werden, wobei sich die Kontaktabschnitte aufgrund der eingebrachten Vorspannung
zumindest teilweise berlhren. Insgesamt ist es bevorzugt, wenn der Einpresskontakt auch

nach dem Umformen seine im Wesentlichen flache Grundform behalt.

[0035] Gemal einer weiteren Ausgestaltung werden die beiden Schenkel der-
art gestanzt und umgeformt, dass sich eine im Wesentlichen mandelférmige Gestaltung
der Schenkel ergibt, wobei die beiden Schenkel vorzugsweise im Wesentlichen spiegel-
symmetrisch gestaltet werden und insbesondere einen konvex nach auf3en hervorstehen-

den Abschnitt aufweisen.

[0036] Die nach aulden hervorstehenden Abschnitte kbnnen insbesondere als
die Einpressbereiche fungieren, die im gefiligten Zustand des Einpresskontakts den
Kontakt zur Kontaktaufnahme herstellen. Die Gestaltung beider sich gegeniiberliegender
Schenkel kann allgemein eine ovale oder elliptische Form umfassen. Die mandelférmige
Gestaltung kann sich insbesondere durch ein spitzes Ende auszeichnen, das durch die
Endbereiche der Schenkel definiert ist. Das dem spitzen Ende abgewandte Ende kann
durch einen Ubergang zwischen den beiden Schenkeln und dem Anschlusskorper defi-
niert sein und ausgerundet sein. Auch dieses Ende kann grundsatzlich spitz gestaltet
sein. Insbesondere auch der sich zwischen den Schenkeln ergebende Innenraum kann im
Wesentlichen mandelférmig gestaltet sein und im Bereich der Kontaktabschnitte spitz
zulaufen sowie im Bereich des Anschlusskorpers mit einer Ausrundung oder Auskehlung

versehen sein.

[0037] In vorteilhafter Weiterbildung wird ein innenseitiger Ubergang zwischen
dem Einpressbereich und dem Kontaktabschnitt der Schenkel mit einer Rundung verse-
hen. Es bietet sich insbesondere an, die Bereiche tangential ineinander ibergehen zu
lassen. Vorzugsweise sind keine kantigen Ubergange vorhanden. Beispielhaft kann der
Einpressbereich der Schenkel innenseitig im Wesentlichen konkav ausgestaltet sein,
wobei sich ein konvexer Ubergang hin zum Kontaktabschnitt anschlieRt. Auf diese Weise

kann sich insbesondere beim Fligen des Einpresskontakis eine optimale Verformbarkeit
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der Schenkel ergeben. Beim Zusammendriicken oder Zusammenpressen der beiden
Schenkel kdnnen deren Kontaktabschnitte aufeinander abwalzen. Auf diese Weise lassen
sich unglinstige Spannungsverlaufe vermeiden, die mdglicherweise zu Bauteilbeschadi-
gungen flhren kdnnten.

[0038] In vorteilhafter Weiterbildung dieser Ausgestaltung werden die beiden
Schenkel mit Einpressbereichen versehen, die eine im Wesentlichen konvexe Aulten-
kontur und eine im Wesentlichen konkave Innenkontur aufweisen, wobei sich zwischen
den gegenuberliegenden Schenkeln eine im Wesentlichen mandelférmige Innenausspa-
rung ergibt.

[0039] Soist es gemal einer weiteren Ausgestaltung bevorzugt, wenn die
Schenkel durchgangig gekrimmt ausgestaltet sind und insbesondere in ihrer Langs-
erstreckung keine geraden Abschnitte aufweisen. Die vorteilhafte Gestaltung der Schen-
kel kann im Wesentlichen bereits durch die Erzeugung einer entsprechend gestalteten
Rohkontur bewirkt werden. Alternativ oder zusatzlich kbnnen gekrimmte Bereiche der

Schenkel auch durch die Umformung der Schenkel erzeugt und/oder variiert werden.

[0040] In vorteilhafter Weiterbildung werden zumindest der Anschlusskérper
oder die Schenkel zumindest abschnittsweise angepragt. Das Pragen kann insbesondere
darauf ausgerichtet sein, Stanzkanten, Grate oder Ahnliches zu glatten bzw. zu verrun-
den. Dies kann einerseits dazu beitragen, Spannungsspitzen zu vermeiden, die sich beim
Umformen der Schenkel ergeben kdnnten. Ferner kann eine VergrofRerung der potentiel-

len Kontaktflache mit der Kontaktaufnahme im gefiigten Zustand bewirkt werden.

[0041] Bei dem Pragen oder Anpragen kann es sich um einen Fertigungsschritt
handeln, der etwa einem Stanzvorgang oder Schneidvorgang folgt und dem Schritt des
Umformens vorgelagert ist. Auch hier ist es von Vorteil, wenn eine hinreichend grof3e
Licke zwischen den Kontaktabschnitten der Schenkel besteht. Es ist grundsatzlich auch
vorstellbar, den Schneidvorgang zur Erzeugung der Rohkontur und den Pragevorgang

zum Glatten oder Runden von Kanten miteinander zu kombinieren.
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[0042] Gemal einer Weiterbildung des Verfahrens umfasst das Erzeugen der
Rohkontur ferner eine Erzeugung einer konkaven Einschniirung beim Ubergang zwischen
einem Einpressbereich und einem Anbindungsbereich, wobei die konkave Einschniirung
durch gekrimmte Abschnitte der Schenkel gebildet wird. Diese Ausgestaltung kann beim

Umformen oder Flgen des Einpresskontakis glinstige Kraftverldufe ergeben.

[0043] Die Aufgabe der Erfindung wird ferner durch einen Steckkontakt, insbe-
sondere einen gestanzten Steckkontakt zur Erzeugung einer elektrischen Verbindung,
geldst, mit einem Anschlusskorper und zwei sich daran anschliellenden gekrimmten
Schenkeln, wobei der Anschlusskorper und die Schenkel einstiickig ausgestaltet sind,
wobei jeder Schenkel einen Einpressbereich und einen Endbereich mit einem Kontakt-
abschnitt aufweist, wobei beide Schenkel eine im Wesentlichen mandelférmige Innen-
kontur definieren, und wobei die Kontaktabschnitte beider Schenkel einander zugewandt

sind und sich zumindest abschnittsweise definiert berlihren.

[0044] Auch auf diese Weise wird die Aufgabe der Erfindung vollstandig gelost.

[0045] Die Innenkontur kann grundsatzlich etwa auch zwickelférmig oder als
Kugelzweieck gestaltet sein. Insbesondere in Richtung auf den Anschlusskorper kann die
Innenkontur zwischen den Schenkeln eine Ausrundung oder Auskehlung aufweisen.
Allgemein kann die Innenkontur eiférmig, elliptisch oder oval gestaltet sein. Vorzugsweise

sind beide Schenkel spiegelsymmetrisch zueinander ausgestaltet.

[0046] Vorzugsweise ist der Steckkontakt als Einpresskontakt, insbesondere

als gestanzter Einpresskontakt, ausgebildet.

[0047] Ein solcher Einpresskontakt eignet sich insbesondere fiir die Ubertra-
gung hoher Stréme. Der Einpresskontakt kann einen hinreichend geringen Ubergangs-
widerstand bereitstellen. Es ist besonders bevorzugt, wenn der Einpresskontakt gemaf

einem der Aspekte des vorstehend genannten Verfahrens gefertigt ist.
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[0048] In bevorzugter Ausgestaltung des Einpresskontakts sind die Kontakt-
abschnitte beider Schenkel mit einer Kontaktkraft gegeneinander vorgespannt. Auf diese
Weise ist sichergestellt, dass ein Kontakt zwischen den Kontaktabschnitten der Schenkel
besteht. Somit kann eine hochgenaue Gestaltung mit geringen Toleranzen gewahrleistet

werden.

[0049] Gemal einer Weiterbildung des Einpresskontakts weisen die Schenkel
einen Anbindungsbereich zur Anbindung an den Anschlusskorper auf, wobei die Schenkel
bei einem Ubergang zwischen dem Einpressbereich und dem Anbindungsbereich eine
konkave Einschniirung aufweisen, die durch gekrimmte Abschnitte der Schenkel gebildet
ist, wobei die Schenkel ferner an ihren dem Anschlusskorper zugewandten Enden eine
innere Rundung aufweisen, die in den Innenraum tbergeht, und wobei die konkave
Einschnlirung der Schenkel eine Engstelle zwischen dem Innenraum und der Rundung
definiert. Bei der Engstelle kbnnen sich beim Umformen oder Fiigen des Einpresskontakts
die Schenkel definiert beriihren. Der Anbindungsbereich kann durch die innere Rundung

entlastet werden.

[0050] Ein Einpresskontakt nach einem der genannten Aspekte kommt vor-
zugsweise bei einer Bauteilanordnung zur Verwendung, die ferner zumindest eine Kon-
taktaufnahme und zumindest einen solchen Einpresskontakt aufweist, wobei der Ein-

presskontakt unter Vorspannung in der Kontaktaufnahme aufgenommen ist.

[0051] Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend
noch zu erlauternden Merkmale der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen
Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar

sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0052] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung mehrerer bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezug-

nahme auf die Zeichnungen. Es zeigen:
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Fig. 1a  eine Rohkontur eines Einpresskontakts mit zwei sich gegentiber-

liegenden Schenkeln in einer schematisch dargestellten Draufsicht;

Fig. 1b  eine schematisch dargestellte Vorderansicht der Rohkontur des Ein-

presskontakts gemaf Fig. 1a;

Fig. 2a  eine schematisch dargestellte Draufsicht eines angepragten Einpress-

kontakts, der auf der in Fig. 1a gezeigten Rohkontur basiert;

Fig. 2b  eine schematisch dargestellte Vorderansicht des angepragten Einpress-

kontakts gemaf Fig. 2a;

Fig. 3a  eine schematisch dargestellte Draufsicht eines Einpresskontakts gemaf}
Fig. 2a in einem umgeformten Zustand, bei dem sich Schenkel des Ein-

presskontakts abschnittsweise beriihren;

Fig. 3b  eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-

malf Fig. 3a;

Fig. 4a eine schematisch dargestellte Draufsicht einer Rohkontur eines weiteren

Einpresskontakts mit zwei sich gegeniberliegenden Schenkeln;

Fig. 4b eine schematisch dargestellte Vorderansicht der Rohkontur des Ein-

presskontakts gemaf Fig. 4a;

Fig. 5a  eine schematisch dargestellte Draufsicht eines Einpresskontakts gemaf}

der in Fig. 4a gezeigten Rohkontur in einem angepragten Zustand;

Fig. 5b  eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-

malf Fig. 5a;
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eine schematisch dargestellte Draufsicht eines Einpresskontakts gemaf}

Fig. 5a mit seitlich ausgertckten Schenkeln;

eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-

malf Fig. 6a;

eine schematisch dargestellte Draufsicht eines Einpresskontakts gemaf}

Fig. 6a mit in einer Langsrichtung verformten Schenkeln;

eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-
malf Fig. 7a;

eine schematisch dargestellte Draufsicht eines Einpresskontakts gemaf}
Fig. 7a mit in eine seitliche Neutrallage zuriickgefiihrten Schenkeln, die

sich einander zumindest abschnittsweise beriihren;

eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-
malf Fig. 8a;

eine schematisch dargestellte Veranschaulichung einer Abfolge von seit-
lichen Stellungen der Schenkel eines Einpresskontakts gemaf} den Fig.
4a bis 8b;

eine schematisch dargestellte Draufsicht eines weiteren Einpress-
kontakts mit zwei Schenkeln, die sich zumindest abschnittsweise beriih-

ren;

eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-
malf Fig. 10a;

eine vereinfachte schematische Ansicht einer Stromschiene mit einer

Mehrzahl von Einpresskontakten;
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Fig. 12  eine Detailansicht eines Ausschnitts der in Fig. 11 gezeigten Darstel-

lung;

Fig. 13  eine perspektivische Ansicht eines Platinenelements mit einer Mehrzahl

von Kontaktaufnahmen fiir Einpresskontakte;

Fig.14a eine schematisch dargestellte Draufsicht einer weiteren Ausgestaltung

eines Einpresskontakts in einem umgeformten Zustand;

Fig. 14b eine schematisch dargestellte Vorderansicht des Einpresskontakts ge-

malf Fig. 14a; und

Fig. 15 ein schematisch stark vereinfachtes Ablaufdiagramm eines Verfahrens

zur Herstellung von Einpresskontakten.

[0053] Anhand der Fig. 1a bis 3b werden verschiedene Zustande eines Ein-
presskontakts 100 gemal einer beispielhaften Ausgestaltung wahrend des Herstellungs-

prozesses veranschaulicht.

[0054] Der Einpresskontakt 100 kann beispielhaft einem Kontaktbauteil zuge-
horig sein, etwa einer Stromschiene, vergleiche Fig. 11. Insbesondere kénnen an einem
Kontaktbauteil mehrere Einpresskontakte 100 vorgesehen sein. Es versteht sich daher,
dass insbesondere die in Fig. 1a bis 10b veranschaulichten Ausgestaltungen lediglich

partielle Darstellungen aufweisen enthalten kénnen.

[0055] Die Fig. 1a und 1b veranschaulichen eine Rohkontur des Einpress-
kontakts 100. Bei der Rohkontur kann es sich insbesondere um eine Stanzkontur oder
Schnittkontur handeln, die aus einem im Wesentlichen flachen Halbzeug erzeugt ist. Der
Einpresskontakt 100 weist einen Anschlusskdrper 1 auf, von dem sich zwei Schenkel oder
Schenkelelemente 21, 22 erstrecken. Der Anschlusskérper 1 und die Schenkel 21, 22
sind vorzugsweise einstlickig ausgefiihrt und insbesondere integral mit einem Bauteil

verbunden. Die Anschlusskontur zu diesem Bauteil wird durch den Anschlusskoérper 1
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bereitgestellt. Die Schenkel 21, 22 sind im Wesentlichen spiegelsymmetrisch ausgestaltet.
Die Schenkel 21, 22 weisen eine langliche Erstreckung auf und sind etwa U-formig oder
V-formig zueinander ausgerichtet. Zwischen ihren Enden, die in den Anschlusskorper 1
ibergehen, schlieRen die Schenkel 21, 22 einen Ubergang 7 ein, der etwa auch als
Zwickel bezeichnet werden kann. Der Ubergang 7 kann insbesondere als Rundung oder
Auskehlung 7 gestaltet sein. Die Anbindung zwischen den Schenkeln 21, 22 und dem

Anschlusskérper 1 erfolgt im Wesentlichen in einem Anbindungsbereich 6.

[0056] Vorzugsweise ist der Einpresskontakt 100 aus einem metallischen leit-
fahigen Werkstoff gebildet. Dabei kann es sich insbesondere um ein plattenformiges oder
bandférmiges Halbzeug handeln, das im Wesentlichen als Flachmaterial ausgefiihrt ist.
Es ist bevorzugt, wenn der Einpresskontakt 100 aus einem stanzfahigen oder schneid-
fahigen Material gebildet wird. Beispielhaft kann es sich dabei um ein Material der Dicke d
handeln, vergleiche auch Fig. 1b. Somit kdbnnen der Anschlusskorper 1 und die Schenkel
21, 22 im Wesentlichen die gleiche Dicke d aufweisen. Die Schenkel 21, 22 kénnen ferner
eine Breite b aufweisen. Entlang ihrer Langserstreckung kdnnen die Schenkelelemente
21, 22 gemal} der in Fig. 1a veranschaulichten Rohgestalt im Wesentlichen rechteckige
Querschnitte aufweisen. Grundsatzlich ist es vorstellbar, die Schenkel 21, 22 auch mit im
Wesentlichen quadratischen Querschnitten auszufiihren. Insbesondere aufgrund des
Stanzvorgangs oder Schneidvorgangs kénnen sich jedoch bei den Schenkeln 21, 22 auch
Gestaltanderungen ergeben, so dass auch von der Rechteckform abweichende Quer-

schnitte vorstellbar sind.

[0057] Derin den Fig. 2a und 2b veranschaulichte Zwischenzustand eines Ein-
presskontakts 100" unterscheidet sich von dem in den Fig. 1a und 1b gezeigten Roh-
zustand des Einpresskontakts 100 im Wesentlichen dadurch, dass eine Glattung und/oder
Verrundung zumindest einiger der Kanten der Rohkontur erfolgt ist. Ein solcher Vorgang
kann insbesondere mittels Pragen erfolgen. Das Pragen kann mit einem Stanz- und/oder
Schneidvorgang kombiniert werden. Das Glatten und/oder Runden von Kanten, insbe-
sondere von Schneidkanten oder Stanzkanten, kann dazu beitragen, Spannungsspitzen
zu vermeiden, die sich unter Umstanden bei nachfolgenden Umformvorgangen und/oder

beim Fiigen des Einpresskontakts 100 ergeben kénnen. Ferner kann etwa die Gefahr von



WO 2014/170035 PCT/EP2014/050749

18

Verletzungen bei der manuellen Handhabung des Einpresskontakts 100 verringert wer-

den.

[0058] Jeder der Schenkel 21, 22 weist ferner einen Endbereich 4 auf, der dem
Anschlusskérper 1 abgewandt ist. Im Endbereich 4 der Schenkel 21, 22 kénnen Kontakt-
abschnitte 42, 44 vorgesehen sein. Beim Schenkel 21 kann es sich um den Kontakt-
abschnitt 42 handeln. Beim Schenkel 22 kann es sich um den Kontaktabschnitt 44
handeln. Bei der in Fig. 2a und 2b veranschaulichten Fertigungsstufe sind die Kontakt-
abschnitte 42, 44 der Schenkel 21, 22 deutlich voneinander beabstandet. Ein Minimal-
abstand zwischen den Kontaktabschnitten 42, 44 kann beispielsweise durch eine Min-
destwandstarke eines Stanzwerkzeugs oder Schneidwerkzeugs definiert sein, mit dem die
Rohkontur des Einpresskontakts 100 erzeugt wird. Gemalf der in Fig. 1a und 1b gezeig-
ten Grundkonfiguration definieren die Schenkel 21, 22 zwischen sich einen Zwischenraum
10, der jedoch nicht von einer geschlossenen Kontur umgeben ist, da (zunachst) zwi-
schen den Kontaktabschnitten 42, 44 keine Beriihrung erfolgt.

[0059] Die Fig. 3a und 3b veranschaulichen eine weitere Fertigungsstufe, in der
die Schenkel 21, 22 derart aufeinander zu bewegt sind, dass sich die Kontaktabschnitte
42, 44 (vergleiche Fig. 2a) zumindest abschnittsweise berlihren. Auf diese Weise kdnnen
die Schenkel 21, 22 gemeinsam eine Spitze 3 bilden, die geschlossen ist. Mit anderen
Worten weist die geschlossene Spitze 3 keinen Spalt oder keine Liicke auf. Zur Erzeu-
gung der Kontaktierung kdnnen die Kontaktabschnitte 42, 44, zumindest einer der Kon-
taktabschnitte 42, 44, in einer Langsrichtung aufeinander zu bewegt werden, vergleiche
mit 46, 48 bezeichnete Pfeile in Fig. 2b. Durch Erzeugung einer plastischen Verformung
zumindest bei einem der Schenkel 21, 22 kann der in Fig. 3a gezeigte Zustand des

Einpresskontakts 100" stabil gehalten werden.

[0060] Durch das Schlief3en der Schenkel 21, 22 kann der Zwischenraum 10 in
eine Innenkontur oder einen Innenraum 9 Uberfiihrt werden, der nunmehr eine geschlos-
sene Umgrenzung aufweist. Allgemein weist der Innenraum 9 eine langliche Erstreckung
auf und ist im Wesentlichen oval, elliptisch oder als Zwickel bzw. Kugelzweieck ausgestal-
tet. Der Innenraum 9 kann insbesondere an seinem dem Anschlusskérper 1 zugewandten

Ende mit der Rundung 7 sowie an seinem dem Anschlusskérper 1 abgewandten Ende mit
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einer Spitze 8 versehen sein. Insgesamt kann der Innenraum 9 mandelférmig gestaltet
sein. Die Schenkel 21, 22 kdnnen zwischen ihren Endbereichen 4 und den Anbindungs-
bereichen 6 jeweils einen Einpressbereich 5 aufweisen. Der Einpressbereich 5 jedes
Schenkels 21, 22 kann gemalf der in Fig. 3a gezeigten Ansicht konvex nach aul3en
gewolbt sein. Im geschlossenen Zustand der Schenkel 21, 22 kann sich bei den Einpress-
bereichen 5 insgesamt ein Schenkelmal? oder eine Breite B ergeben, vergleiche Fig. 3b.
Das Schenkelmal® B muss in besonderer Weise an eine Abmessung einer Kontakt-
aufnahme angepasst sein, um eine sichere Einpressverbindung bereitstellen zu kénnen.
Daher ware es vorteilhaft, das Schenkelmaf} B mit hoher Reproduzierbarkeit und méog-
lichst geringen Toleranzen fertigen zu kénnen. Indem die Schenkel 21, 22 derart umge-
formt werden, dass sich ihre Endbereiche 42, 44 zumindest teilweise beriihren, kann das
Schenkelmald B hochgenau festgelegt werden. Gleichwohl kdnnen verschiedene Vorteile,
die sich durch die Auslegung des Einpresskontakts 100" als Einpresskontakt mit "getrenn-
ten" Schenkeln 21, 22 ergeben, gewahrt werden.

[0061] Anhand der Fig. 4a bis 8b wird eine weitere vorteilhafte Ausflihrungs-
form des Verfahrens und ein sich dabei ergebender Einpresskontakt 100a veranschau-
licht.

[0062] Die Fig. 4a, 4b, 5a und 5b kénnen im Wesentlichen mit den Fig. 1a, 1b,
2a und 2b korrespondieren. Die Fig. 4a und 4b zeigen einen Einpresskontakt 100a im
Rohzustand, also etwa als gestanztes Rohteil. Der Einpresskontakt 100a weist in bekann-
ter Weise einen Anschlusskorper 1 und zwei sich daran anschliel3ende Schenkel 21, 22
auf. Die Schenkel 21, 22 weisen eine im Wesentlichen V-férmige oder U-férmige Anord-
nung auf. Der Einpresskontakt 100a kann beispielhaft aus einem Halbzeug der Dicke d
(vergleiche Fig. 4b) gestanzt werden.

[0063] Fig. 5a und 5b veranschaulichen einen Einpresskontakt 100a’, der auf
dem Einpresskontakt 100a gemaf Fig. 4a beruht und ferner verrundete oder geglattete
Kanten und Grate aufweist. Die Verrundungen oder Glattungen des Einpresskontakts
100a' kbnnen insbesondere mittels Einpragen erzeugt werden. Die Schenkel 21, 22
konnen in bekannter Weise einen (offenen) Zwischenraum 10 zwischen sich definieren.

Die Fig. 6a und 6b veranschaulichen einen Deformationsschritt, bei dem die Schenkel 21,
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22 eines Einpresskontakts 100a" seitlich ausgelenkt werden. Die ausgelenkten Schenkel
sind in Fig. 6b mit 21" und 22' bezeichnet. Das seitliche Auslenken kann in Richtung von in
Fig. 6b mit 50 und 52 bezeichneten Pfeilen erfolgen. Das seitliche Auslenken kann sich im
Wesentlichen auf Kontaktabschnitte 42, 44 der Schenkel 21, 22 beschranken.

[0064] Mit anderen Worten kann etwa im Anbindungsbereich 6 der Schenkel
21, 22 allenfalls nur eine auferst geringe seitliche Auslenkung erfolgen. Die Pfeile 50, 52
in Fig. 6b veranschaulichen beispielhaft eine (seitliche) Richtung, die im Wesentlichen
senkrecht zu einer Mittelebene oder Neutralebene durch den Einpresskontakt 100a"
orientiert ist. Es ist bevorzugt, wenn die Schenkel 21", 22" derart weit seitlich ausgelenkt
werden, dass zumindest die Kontaktabschnitte 42, 44 seitlich vollstandig zueinander
versetzt sind. Dieser Zustand ist in Fig. 6b gezeigt. Das seitliche Auslenken kann grund-
satzlich rein elastisch erfolgen. Es ist jedoch auch vorstellbar, die Schenkel 21', 22' beim

seitlichen Auslenken zumindest teilweise auch plastisch zu verformen.

[0065] Basierend auf der in Fig. 6b gezeigten Stellung kdnnen die Schenkel 21',
22" in besonderer Weise vorteilhaft gegeneinander deformiert werden, um einen Zustand
zu ermoglichen, in dem die Kontaktabschnitte 42, 44 unter Ausbildung einer Vorspannung
einander zumindest teilweise kontaktieren. Ein solcher Vorgang wird durch die Fig. 7a und
7b veranschaulicht. Fig. 7b zeigt, dass die Schenkel 21", 22" ausgehend von der in Fig.
6b gezeigten Lage aufeinander zu bewegt werden kdnnen. Diese Bewegung (auch:
Langsbewegung) ist in Fig. 7b durch mit 46, 48 bezeichnete Pfeile veranschaulicht. Aus
Fig. 7b wird ferner ersichtlich, dass die Schenkel 21", 22" nicht nur aufeinander zu,
sondern zumindest im Bereich ihrer Kontaktabschnitte 42, 44 sogar zumindest teilweise
aneinander vorbei bewegt werden kdnnen. Auch wenn es gemal der in Fig. 7a gezeigten

Darstellung eines Einpresskontakts 100a™ scheinbar zu einem Kontakt zwischen den
Kontaktabschnitten 42, 44 kommt, ist eine Relativbewegung der Schenkel 21", 22" (iber

diesen Zustand hinaus ermdoglicht.

[0066] Dies ist besonders vorteilhaft, da auf diese Weise eine plastische Ver-
formung der Schenkel 21", 22" erzeugt werden kann, die dann eine Vorspannkraft bereit-
stellen kann, wenn die Schenkel 21", 22" wieder in ihre Neutrallage zurlickgefihrt sind.

Mit anderen Worten wird die Bewegung der Schenkel 21", 22" nicht durch einen Anschlag
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begrenzt, der durch den Kontakt der Kontaktabschnitte 42, 44 gegeben ware, wenn sich
die Kontaktabschnitte 42, 44 seitlich nicht iberlappen. Die Schenkel 21", 22" kdnnen
somit in Langsrichtung (Pfeile 46, 58) "lberdehnt" werden. Sollte es dann zu einer Entlas-
tung der Schenkel 21", 22" kommen, so ware es vorstellbar, dass diese in einer einander

zumindest teilweise lberlappenden Stellung im seitlich ausgeriickten Zustand verbleiben.

[0067] Die Fig. 8a und 8b veranschaulichen einen Zustand eines Einpress-
kontakts 100a™, der auf dem Zustand gemal} der Fig. 7a und 7b basiert, wobei jedoch die
Schenkel und insbesondere deren Kontaktabschnitte 42, 44 in ihre (seitliche) Neutrallage
zurlickgeflhrt werden sind, vergleiche Bezugszeichen 21™, 22" in Fig. 8b. Dies kann
andererseits unter Ausnutzung einer (seitlichen) elastischen Rickstellkraft der Schenkel
21™, 22" erfolgen. Sollte es jedoch etwa bei dem in den Fig. 6a und 6b veranschaulichten
seitlichen Ausriicken zu einer plastischen Verformung der Schenkel 21™, 22™ in seitlicher
Richtung gekommen sein, kann eine gegengerichtete plastische Verformung den in Fig.
8b gezeigten Neutralzustand der Schenkel 21™, 22™ bewirken. Gleichwohl kénnen die
Kontaktabschnitte 42, 44 definiert unter Ausbildung einer Vorspannkraft F zur Anlage
miteinander kommen. Die Vorspannkraft F kann insbesondere durch gezieltes Uberdeh-
nen der Schenkel 21™, 22" definiert werden, vergleiche auch Fig. 7b. Analog zu dem in

Fig. 3a gezeigten Zustand kann sich beim Einpresskontakt 100a™ ein Einpressbereich 5
ergeben, der aufgrund des definierten Kontakts zwischen den Kontaktabschnitten 42, 44
zu einem Schenkelmal} B (vergleiche Fig. 8b) flhrt, das geringe Toleranzen aufweist und

hochgenau reproduzierbar ist.

[0068] Insbesondere der in den Fig. 6a und 6b veranschaulichte Schritt des
seitlichen Ausriickens erlaubt eine deutliche Verformung der Schenkel 21, 22 des Ein-
presskontakts 100a. Somit kdnnen Eigenspannungen im Werkstoff des Einpresskontakts
100a gezielt erzeugt und genutzt werden, um dessen Malf3haltigkeit und Funktionssicher-
heit zu verbessern. Es versteht sich, dass insbesondere die in den Fig. 6a bis 7b gezeig-
ten Schritte des seitlichen Ausriickens und des gegeneinander Bewegens der Schenkel
21, 22 infolge einer kombinierten Bewegung erfolgen kdnnen. Die Schritte kdnnen grund-
satzlich gleichzeitig, ferner jedoch auch zeitlich versetzt ausgefiihrt werden. Wie vorste-
hend bereits erwahnt, ist es bevorzugt, wenn beide Schenkel 21, 22 in symmetrischer

Weise ausgelenkt und umgeformt werden. Grundsatzlich ist es jedoch auch vorstellbar,
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lediglich einen der beiden Schenkel 21, 22 in entsprechender Weise zu bewegen und zu

verformen.

[0069] Fig. 9 zeigt lediglich zu Veranschaulichungszwecken eine Uberlagerung
verschiedener Zustande des Einpresskontakts 100a, die etwa den in den Fig. 5b bis 8b
gezeigten Stellungen entsprechen. Eine seitliche Neutralebene oder Symmetrieebene des
Einpresskontakts 100a bzw. des zu dessen Fertigung verwendeten Halbzeugs ist mit 60
angedeutet. In Fig. 9 wird der Einpresskontakt 100a leicht verkippt dargestellt, um auch in
der Neutralstellung trotz symmetrischer Gestaltung der Schenkel 21, 22 beide der Schen-

kel 21, 22 sichtbar zu machen.

[0070] Im gestanzten und gegebenenfalls gepragten Zustand befinden sich die
Schenkel 21, 22 (seitlich) in ihrer Neutrallage. In einem weiteren Schritt, der auch anhand
der Fig. 6a und 6b veranschaulicht wird, erfolgt ein seitliches Ausriicken der Schenkel,
vergleiche die Bezugszeichen 21', 22", in Richtung der mit 50 und 52 bezeichneten Pfeile.
In diesem ausgeriickten Zustand kdnnen die Schenkel in Langsrichtung relativ zueinander
verformt werden, vergleiche die Bezugszeichen 21", 22". Dies kann gemal} der in Fig. 9
gezeigten Orientierung etwa im Wesentlichen senkrecht zur dortigen Ansichtsebene
erfolgen. Auf diese Weise kann eine plastische Verformung der Schenkel 21", 22" erfol-
gen, die zur Erzeugung einer Vorspannung nutzbar ist. Anschlie3end kénnen die Schen-
kel wieder in ihre Neutrallage bezliglich der Neutralebene 60 Gberflihrt werden, vergleiche
die Bezugszeichen 21™ und 22™. Dies kann entlang von mit 50', 52' bezeichneten Pfeilen
erfolgen. Das Zurickfihren der Schenkel 21™, 22™ kann grundsatzlich unter Ausnutzung
von deren Eigenelastizitat erfolgen. Alternativ oder zusatzlich ist es jedoch auch vorstell-
bar, auch das Zuriickflihren der Schenkel 21™, 22™ durch ein plastisches Verformen

herbeizufiihren.

[0071] Anhand der Fig. 10a und 10b wird eine weitere vorteilhafte Ausgestal-
tung eines Einpresskontakts 100b veranschaulicht. In bekannter Weise weist der Ein-
presskontakt 100b einen Anschlussbereich 1 und zwei sich daran anschlielende Schen-
kel 21, 22 auf, die im Wesentlichen symmetrisch zueinander ausgestaltet sind. Die
Schenkel 21, 22 sind in einem Anbindungsbereich 6 an den Anschlusskorper 1 angebun-

den. An ihrem dem Anschlusskorper 1 abgewandten Endbereich 4 weisen die Schenkel
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21, 22 Kontaktabschnitte 42, 44 auf, die sich einander zumindest teilweise beriihren,
insbesondere unter Ausbildung einer Vorspannkraft. Auf diese Weise kénnen die Kontakt-
abschnitte 42, 44 der Schenkel 21, 22 eine geschlossene Spitze 3 bilden. Zur Erzeugung
der in Fig. 10a gezeigten Konfiguration kann etwa das gemaf der Fig. 4a bis 8b veran-

schaulichte Verfahren genutzt werden.

[0072] Zwischen dem Endbereich 4 und dem Anbindungsbereich 6 kénnen die
Schenkel 21, 22 einen Einpressbereich 5 definieren, bei dem sich ein Schenkelmal? B
ergibt, vergleiche auch Fig. 10b. Zwischen den Schenkeln 21, 22 kann sich eine Innen-
kontur oder ein (geschlossener) Innenraum 9 ergeben, der etwa mandelférmig ausgebil-
det ist. In Richtung auf den Anschlusskdérper 1 kann der Innenraum 9 ein ausgerundetes
Ende oder eine Auskehlung 7 aufweisen. In Richtung auf die Spitze 3 kann der Innenraum

9 ein spitz auslaufendes Ende 8 aufweisen.

[0073] Im Unterschied zu den zuvor beschriebenen Einpresskontakten 100 und
100a weist der Einpresskontakt 100b eine im Wesentlichen durchgehend gekrimmte
Gestaltung der Schenkel 21, 22 auf. Insbesondere sind die Schenkel 21, 22 des Einpress-
kontakts 100b in ihrer Langserstreckung im Wesentlichen ohne gerade Abschnitte ausge-
fuhrt. Beispielhaft ist beim Schenkel 22 ein mit R bezeichneter Schenkelradius angedeu-
tet, der sich liber wesentliche Bereiche des Schenkels 22, zumindest iber den Einpress-
bereich 5, erstreckt. Eine gezielte Anpassung des Schenkelradius R erlaubt eine Optimie-
rung einer Einsteckkraft oder Fligekraft bei der Montage des Einpresskontakts 100b sowie
eine Optimierung der Anlageflache des Einpresskontakts 100b bei der Anlage an einer
Kontaktaufnahme, etwa einer Aufnahmebuchse. Hierbei ist es von Vorteil, wenn ein
Riicken des Einpresskontakts 100b mdéglichst flachig an einer entsprechenden Kontakt-

aufnahme anliegt.

[0074] Ferner weist der Schenkel 22 einen mit r bezeichneten inneren Uber-
gangsradius auf, der einen Ubergang zwischen dem Einpressbereich 5 und dem End-
bereich 4, insbesondere dessen Kontaktabschnitt 44, beschreibt. Eine geeignete Ausle-
gung des Ubergangsradius r erlaubt eine gezielte Verformung der Schenkel 21, 22 des
Einpresskontakts 100b beim Einfiihren in eine Kontaktaufnahme. Insbesondere kénnen

sich die Ubergangsradien r beider Schenkel 21, 22 aneinander anschmiegen, wenn der
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Einpressbereich 5 der Schenkel 21, 22 beim Fligen zusammengepresst wird. Es kann
sich daher beim Einpresskontakt 100b gemaf Fig. 10a ein Innenraum 9 ergeben, dessen
dem Anschlusskdrper 1 zugewandte Ausrundung 7 in eine konkave Verrundung tbergeht,
die sich im Wesentlichen liber zumindest den Einpressbereich 5 erstreckt, wobei sich
daran der konvexe Ubergangsradius r anschlieRt, der spitz in Richtung auf die Spitze 3

des Einpresskoérpers 100b auslauft.

[0075] Die zuvor beschriebenen Einpresskontakte 100, 100a und 100b kdnnen
beispielsweise im Fahrzeugbau oder bei dhnlichen Einsatzbereichen, bei denen hohe
Strome flieRen, genutzt werden. Ubliche Abmessungen fiir die Dicke d des Halbzeugs
(vergleiche Fig. 1b) kdnnen etwa im Bereich von wenigen Zehntelmillimetern bis hin zu
einigen Millimetern liegen. Es kann sich ein Schenkelmal} B ergeben, das etwa 2,5 x d bis
4 x d betragt. Die Schenkel 21, 22 kdnnen senkrecht zur Dicke d eine Breite b aufweisen,
die in ahnlichen GroéRenordnungen wie die Dicke d liegt. Grundsatzlich kdnnen die
Schenkel 21, 22 einen quadratischen Querschnitt aufweisen. Es ist jedoch auch vorstell-
bar, dass die Dicke d gréR3er als die Breite b ist. Umgekehrt ist es vorstellbar, dass die
Dicke d kleiner als die Breite b ist. Es ist bevorzugt, wenn das seitliche Auslenken der
Schenkel 21, 22 zumindest im Bereich der Kontaktabschnitte 42, 44 einen Versatz
bewirkt, der gréRer oder gleich der Dicke d ist. Insbesondere dann, wenn der Versatz

grolder als die Dicke d ist, kdnnen die Schenkel 21, 22 aneinander vorbeigefihrt werden.

[0076] Es versteht sich jedoch, dass auch Gestaltungen der Einpresskontakte
100, 100a, 100b sowie des Einpresskontakts 100c, der nachfolgend anhand der Figuren
14a und 14b veranschaulicht wird, denkbar sind, die von den oben beschriebenen Ab-

messungen abweichen.

[0077] Die Fig. 11 und 12 veranschaulichen beispielhaft eine Stromschiene
302, die stellvertretend fur eine Vielzahl denkbarer Kontaktbauteile dargestellt ist. Bei-
spielhaft weist die Stromschiene 302 fiinf Kontaktelemente 100 auf, von denen eines in
Fig. 12 abschnittsweise vergrofert dargestellt ist, vergleiche Einzelheit X. Mittels einer
Mehrzahl von Einpresskontakten 100 kann gewissermalien eine Parallelkontaktierung
erfolgen, um besonders hohe Stréme Ubertragen zu kénnen. Auf diese Weise kdnnen

etwa mehrere hundert Ampére Ubertragen werden. Es ist bevorzugt, wenn die in Fig. 11
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gezeigte Stromschiene 302 und samtliche daran aufgenommene Einpresskontakte 100

einstlickig ausgestaltet sind.

[0078] Fig. 13 veranschaulicht ein Platinenelement 301, das eine Mehrzahl von
Kontaktaufnahmen 304, insbesondere von Aufnahmebuchsen, aufweist. Ublicherweise
kann es sich bei den Kontaktelementen 304 um Bohrungen oder dhnliche Gestaltelemen-
te handeln. Die Kontaktaufnahmen 304 kdnnen metallisiert sein und/oder metallische
Einsatze aufweisen. Das Platinenelement 301 kann an die Stromschiene 302 angepasst
sein und etwa flinf entsprechende Kontaktaufnahmen 304 bereitstellen, um in einem
gefligten Zustand die flinf Einpresskontakte 100 der Stromschiene 302 aufnehmen zu

kdnnen.

[0079] Anhand der Figuren 14a und 14b wird eine weitere vorteilhafte Ausfiih-
rungsform des Verfahrens und ein sich dabei ergebender Einpresskontakt 100c veran-
schaulicht. Der Einpresskontakt 100¢ kann grundsatzlich analog zu den Einpresskontak-
ten 100, 100a, 100b unter Nutzung der vorstehend beschriebenen Fertigungsschritte
erzeugt werden. Insbesondere kénnen die Schenkel 21, 22 des Einpresskontakts 100¢ in
der vorstehend beschriebenen Weise vorgespannt werden, um sich nach einem Umform-
vorgang zumindest abschnittsweise im Bereich ihrer Kontaktabschnitte 42, 44 definiert zu
berihren.

[0080] Der Einpresskontakt 100c zeichnet sich insbesondere hinsichtlich der
Gestaltung des Ubergangs zwischen dem Einpressbereich 5 und dem Anbindungsbereich
6 durch eine abgewandelte Ausgestaltung der Schenkel 21, 22 aus. Die Schenkel kénnen
zwischen der dem Anschlusskorper 1 zugeordneten Rundung 7 und dem Innenraum oder
der Innenkontur 9 mit einer Einschnlrung 68 versehen sein, die durch gekriimmte Ab-
schnitte 70, 72 gebildet ist. Beim Schenkel 21 ist ein gekrimmter Abschnitt 70 vorgese-
hen. Beim Schenkel 22 ist ein gekrimmter Abschnitt 72 vorgesehen. Die gekrimmten
Abschnitte 70, 72 kdnnen an ihren einander zugewandten Seiten im Wesentlichen konvex
und an ihren voneinander abgewandten Seiten im Wesentlichen konkav gestaltet sein.
Ein mit R bezeichneter Pfeil kennzeichnet in Fig. 14a eine konkave Krimmung des
Abschnitts 72 beim Schenkel 22. Somit kann jeder der Schenkel 21, 22 eine S-formige
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Gestalt aufweisen. Der Ubergang zwischen dem Innenraum 9 und der Rundung 7 des

Einpresskontakts 100c kann demgemal} eine Engstelle umfassen.

[0081] Diese Kontur des Einpresskontakts 100c kann insbesondere als Roh-
kontur erzeugt werden, bspw. durch Stanzen eines entsprechenden Rohlings. Eine
Rohkontur mit eine Einschnlirung 68 bildenden Schenkeln 21, 22 kann beim Schritt des
Umformens von Vorteil sein. Einander zugewandte Innenflachen der Abschnitte 70, 72 im
Bereich der Engstelle kdnnen beim Schritt des Umformens miteinander in Kontakt treten.
Auf diese Weise kann sich beim Umformen der Schenkel 21, 22 ein ginstiger Kraftverlauf
ergeben. Diese Gestaltung kann auch nach dem Umformen der Schenkel 21, 22 von
Vorteil sein. Beim Einpressen des Einpresskontakts 100c¢ in eine Kontaktaufnahme 304
(vgl. Fig. 13) kénnen die einander zugewandten Innenflachen der Abschnitte 70, 72
miteinander in Kontakt treten. Auf diese Weise kénnen die beim Einpressen erzeugten
Spannungen beim Einpresskontakt 100¢ noch genauer definiert werden. Die anhand der
Figuren 14a und 14b veranschaulichte Ausgestaltung des Einpresskontakts 100¢ kann
ferner dazu beitragen, Spannungen im Anbindungsbereich 6, bei dem die Schenkel 21, 22

in den Anschlusskdrper 1 (ibergehen, weiter zu reduzieren.

[0082] Fig. 15 zeigt in vereinfachter Weise ein schematisches Ablaufdiagramm
eines Verfahrens zur Herstellung eines Einpresskontakts. Bei einem Schritt S10 kann das
Verfahren starten. Es schlief3t sich ein Schritt S12 an, bei dem eine Rohform oder Roh-
kontur eines Einpresskontakts erzeugt wird. Dies kann insbesondere mittels eines Trenn-
verfahrens erfolgen. Vorzugsweise handelt es sich dabei um ein spanloses Trennverfah-
ren. Beispielsweise kann die Rohkontur mittels Stanzen, Schneiden oder Feinschneiden
erzeugt werden. Vorzugsweise umfasst die Rohkontur des Einpresskontakts einen
Anschlusskérper und zwei sich davon ausgehend erstreckende Schenkelelemente oder
Schenkel. Insbesondere kdnnen die Schenkel im Wesentlichen symmetrisch zueinander
ausgebildet sein und sich im Wesentlichen in Langsrichtung etwa als Schenkel eines V
oder U erstrecken. Es ist bevorzugt, wenn die Schenkel bei ihren dem Anschlusskdrper
abgewandten Endbereichen Kontaktabschnitte aufweisen, die sich jedoch bei der Roh-

kontur nicht beriihren.
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[0083] Es kann sich ein Schritt S14 anschliel3en, bei dem ein Glatten oder Ver-
runden von Kanten der Rohkontur des Einpresskontakts erfolgt. Der Schritt S14 kann
jedoch grundsatzlich auch Ubersprungen werden. Gemal einigen Ausgestaltungen kann
der Schritt S14 mit dem Schritt S12 kombiniert werden. Beispielhaft ist es vorstellbar, die
Rohkontur des Einpresskontakts mittels eines kombinierten Stanz-/Pragevorgangs zu
erzeugen und zu glatten. Mittels eines Pragens kénnen Grate und/oder Stanzkanten

entscharft werden.

[0084] Es schliefdt sich ein Schritt S16 an, der ein Umformen des Einpress-
kontakts umfasst. In vorteilhafter Weise werden dabei die Schenkel des Einpresskontakts,
insbesondere deren Kontaktabschnitte, derart plastisch umgeformt, dass sich nach dem
Umformen zwischen den Kontaktabschnitten der Schenkel zumindest teilweise eine
Berlihrung ergibt. Dies kann in besonderer Weise zur Verbesserung der Mafhaltigkeit des

Einpresskontakts beitragen.

[0085] Gemal verschiedenen Ausgestaltungen kann der Schritt des Umfor-
mens S16 verschiedene Teilschritte umfassen. Beispielhaft kann ein Schritt S18 vorgese-
hen sein, bei dem zumindest einer, vorzugsweise beide Schenkel seitlich ausgelenkt
werden. Dieser Schritt kann sich insbesondere auf die Kontaktabschnitte der Schenkel
beziehen. Es kann sich ein Schritt S20 anschlef3en, bei dem die Schenkel, insbesondere
deren Kontaktabschnitte, aufeinander zu bewegt werden. Vorzugsweise sind die Kontakt-
abschnitte der Schenkel dabei seitlich derart ausgeriickt, dass diese zumindest teilweise
aneinander vorbei bewegt werden kénnen. Auf diese Weise kénnen die Schenkel in
besonderer Weise plastisch verformt werden. Es kann sich ein weiterer Schritt S22
anschliel3en, bei dem die (seitlich ausgelenkten) Schenkel seitlich in ihre Ausgangslage
oder Neutrallage zuriickgefiihrt werden. Da jedoch zumindest einer der Schenkel, vor-
zugsweise beide Schenkel, plastisch in Richtung aufeinander verformt wurden, kann sich
nach dem Zurlickfiihren der Schenkel zwischen den Kontaktabschnitten zumindest
abschnittsweise eine Berlihrung ergeben. Vorzugsweise sind die Schenkel derart verformt
worden, dass die Berlihrung unter Erzeugung einer Vorspannung erfolgt. Auf diese Weise
ist die Beriihrung zwischen den Kontaktabschnitten besonders sicher und prozesstech-
nisch gut reproduzierbar. Es kann sich ein Schritt S24 anschlief3en, der das Verfahren
beschlief3t.
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[0086] Es versteht sich, dass das Verfahren genutzt werden kann, um gleich-
zeitig eine Mehrzahl von Einpresskontakten zu fertigen, die beispielsweise einstlickig mit
einem geeigneten Tragerbauteil, etwa einer Stromschiene, ausgebildet sind. Insgesamt
lassen sich mit dem Verfahren Einpresskontakte herstellen, die sich zur Ubertragung
grofer Stréme eignen und die einfach und sicher montierbar sind. Die Ausfiihrung der
Einpresskontakte mit zwei Schenkeln, deren Kontaktabschnitte grundsatzlich nicht starr
miteinander verbunden sind, sich aber einander definiert beriihren, bringt verschiedene

Vorteile mit sich.

[0087] Ein Einpresskontakt nach einem der vorgenannten Aspekte eignet sich
sowohl fir dauerhafte Einpressverbindungen, die als nicht I6sbare Steckverbindungen
ausgefiihrt sind, also auch flr I6sbare Steckverbindungen. Lésbare Steckverbindungen
kdnnen mehrmals erzeugt und getrennt werden. Demgemaf kann es sich bei dem
Einpresskontakt, zumindest gemal einigen Ausgestaltungen, auch allgemein um einen
Steckkontakt handeln.



WO 2014/170035 PCT/EP2014/050749

29

Patentanspriiche

1. Verfahren zu Herstellung von Steckkontakten (100; 100a; 100b; 100¢) mit den

folgenden Schritten:

- Erzeugen einer Rohkontur, insbesondere einer gestanzten Kontur, eines
Steckkontaktes (100; 100a; 100b; 100c), mit einem Anschlusskdrper (1)
und zwei sich daran anschlielenden Schenkeln (21, 22), die einander ge-
geniberliegend angeordnet sind, wobei die Schenkel (21, 22) Einpress-
bereiche (5) und dem Anschlusskérper (1) abgewandte Endbereiche (4) mit
Kontaktabschnitten (42, 44) aufweisen, die einander zugewandt und defi-

niert voneinander beabstandet sind; und

- Umformen der Schenkel (21, 22), umfassend Aufeinanderzubewegen der
Endbereiche (4) der Schenkel (21, 22) unter zumindest teilweiser plasti-
scher Verformung zumindest eines der Schenkel (21, 22), wobei sich die
Kontaktabschnitte (42, 44) der Schenkel (21, 22) nach einer Entlastung

zumindest abschnittsweise definiert berihren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Steckkontakt als Einpresskontakt (100;
100a; 100b; 100c¢) ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die plastische Verformung beim Umfor-
men derart eingebracht wird, dass die Kontaktabschnitte (42, 44) der Schenkel
(21, 22) nach dem Umformen mit einer Kontaktkraft gegeneinander vorgespannt

sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Umformen der
Schenkel (21, 22) unter Ausbildung einer Innenkontur (9) erfolgt, die bei der Mon-
tage des Steckkontaktes (100; 100a; 100b; 100c¢) eine Nachgiebigkeit der Schen-
kel (21, 22) erlaubt.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Umformen der
Schenkel (21, 22) ferner ein seitliches Auslenken zumindest eines der Schenkel
(21, 22) umfasst, wobei zumindest die Kontaktabschnitte (42, 44) der Schenkel

(21, 22) in einer ausgelenkten Stellung seitlich zueinander versetzt sind.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei beide Schenkel (21, 22) seitlich in entgegenge-

setzte Richtungen ausgelenkt werden.

Verfahren nach Anspruch § oder 6, wobei die Kontaktabschnitte (42, 44) der
Schenkel (21, 22) bei der Umformung aufeinander zu und zumindest abschnitts-

weise aneinander vorbei bewegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei das seitliche Auslenken im

Wesentlichen unter elastischer Verformung der Schenkel (21, 22) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, wobei das seitliche Auslenken
zumindest teilweise unter plastischer Verformung der Schenkel (21, 22) erfolgt,
wobei das Umformen ferner eine seitliche Gegenbewegung der beiden Schenkel
(21, 22) aufweist, wodurch die Kontaktabschnitte (42, 44) der Schenkel (21, 22) in

eine seitliche Neutrallage Uberflihrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die beiden Schenkel
(21, 22) derart gestanzt und umgeformt werden, dass sich eine im Wesentlichen
mandelférmige Gestaltung der Schenkel (21, 22) ergibt, wobei die beiden Schen-
kel (21, 22) vorzugsweise im Wesentlichen spiegelsymmetrisch gestaltet werden
und insbesondere einen konvex nach auf3en hervorstehenden Abschnitt aufwei-

sen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei ein innenseitiger
Ubergang zwischen dem Einpressbereich und dem Kontaktabschnitte (42, 44) der

Schenkel (21, 22) mit einer Rundung versehen wird.
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14.

15.

16.
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Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei die beiden Schenkel (21, 22) mit
Einpressbereichen (5) versehen werden, die eine im Wesentlichen konvexe Au-
Benkontur und eine im Wesentlichen konkave Innenkontur (9) aufweisen, und wo-
bei sich zwischen den Schenkeln (21, 22) eine im Wesentlichen mandelférmige

Innenaussparung ergibt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei zumindest der
Anschlusskérper (1) oder die Schenkel (21, 22) zumindest abschnittsweise ange-

pragt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Erzeugen der
Rohkontur ferner eine Erzeugung einer konkaven Einschniirung (68) beim Uber-
gang zwischen einem Einpressbereich (5) und einem Anbindungsbereich (6) um-
fasst, wobei die konkave Einschniirung (68) durch gekrimmte Abschnitte (70, 72)
der Schenkel (21, 22) gebildet wird.

Steckkontakt (100; 100a; 100b; 100c¢), insbesondere gestanzter Steckkontakt zur
Erzeugung einer elektrischen Verbindung, mit einem Anschlusskorper (1) und zwei
sich daran anschlieenden gekrimmten Schenkeln (21, 22), wobei der Anschluss-
kérper (1) und die Schenkel (21, 22) einstlickig ausgestaltet sind, wobei jeder
Schenkel (21, 22) einen Einpressbereich (5) und einen Endbereich (4) mit einem
Kontaktabschnitt (42, 44) aufweist, wobei beide Schenkel (21, 22) eine im Wesent-
lichen mandelformige Innenkontur (9) definieren, und wobei die Kontaktabschnitte
(42, 44) beider Schenkel (21, 22) einander zugewandt sind und sich zumindest

abschnittsweise definiert beriihren.

Steckkontakt (100; 100a; 100b; 100¢) nach Anspruch 15, wobei der Steckkontakt
als Einpresskontakt (100; 100a; 100b; 100c¢), insbesondere als gestanzter Ein-

presskontakt, ausgebildet ist.



WO 2014/170035 PCT/EP2014/050749

17.

18.

19.

32

Steckkontakt (100; 100a; 100b; 100c¢) nach Anspruch 15 oder 16, wobei die
Kontaktabschnitte (42, 44) beider Schenkel (21, 22) mit einer Kontaktkraft gegen-

einander vorgespannt sind.

Steckkontakt (100; 100a; 100b; 100¢) nach einem der Anspriiche 15 bis 17, wobei
die Schenkel (21, 22) einen Anbindungsbereich (6) zur Anbindung an den An-
schlusskorper (1) aufweisen, wobei die Schenkel (21, 22) bei einem Ubergang
zwischen dem Einpressbereich (5) und dem Anbindungsbereich (6) eine konkave
Einschnilirung (68) aufweisen, die durch gekrimmte Abschnitte (70, 72) der
Schenkel (21, 22) gebildet ist, wobei die Schenkel (21, 22) ferner an ihren dem
Anschlusskérper (1) zugewandten Enden eine innere Rundung (7) aufweisen, die
in den Innenraum (9) Ubergeht, und wobei die konkave Einschnirung (68) der
Schenkel (21, 22) eine Engstelle zwischen dem Innenraum (9) und der Rundung
(7) definiert.

Bauteilanordnung mit zumindest einer Kontaktaufnahme (304), insbesondere einer
Aufnahmebuchse, und mit zumindest einem Steckkontakt (100; 100a; 100b; 100c¢)
nach einem der Anspriiche 15 bis 18, wobei der Steckkontakt (100; 100a; 100b)
unter Vorspannung in der Kontaktaufnahme (304) aufgenommen ist.
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