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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Buchsenkontaktes aus einem Rundstab. Da-
neben betrifft die Erfindung noch einen nach dem Ver-
fahren hergestellten Buchsenkontakt mit einem hohlzy-
lindrischen Kontaktierungsbereich zum Kontaktieren ei-
nes korrespondierenden Stiftkontaktes und einem An-
schlussbereich zum Anschließen eines elektrischen Lei-
ters.
[0002] Kontaktelemente zur lösbaren elektrischen
Verbindung von Leitern in Form von Stift- und Buchsen-
kontakten sind seit vielen Jahren in unterschiedlichen
Ausführungsvarianten und für verschiedene Anwen-
dungsfälle bekannt. Die elektrische Kontaktierung zwi-
schen dem Buchsenkontakt und dem korrespondieren-
den Stiftkontakt erfolgt über die am Buchsenkontakt aus-
gebildeten Kontaktlamellen, die den Stiftkontakt kontak-
tieren, wenn dieser in den Buchsenkontakt eingesteckt
ist. Hierzu müssen die Kontaktlamellen eine gewisse Fe-
derkraft aufbringen, um eine sichere und dauerhafte
elektrisch leitende Kontaktierung zu gewährleisten.
[0003] Die Herstellung der in der Praxis umfangreich
eingesetzten Kontaktelemente erfolgt in der Regel durch
spanende Bearbeitung eines als Ausgangsmaterial ver-
wendeten Rundstabes, wobei die Kontaktlamellen der
Buchsenkontakte durch Entfernen der Materialstege zwi-
schen den einzelnen Kontaktlamellen mittels eines
Scheibenfräsers hergestellt werden. Anschließend wer-
den die so entstandenen Kontaktlamellen des Buchsen-
kontaktes etwas nach innen gedrückt, um die erforderli-
che Federkraft zu erzeugen. Diese Art der Herstellung
eines Buchsenkontaktes ist sehr zeitaufwändig, so dass
die dadurch bedingte verringerte Produktivität der Ferti-
gungsanlagen zu einer Erhöhung der Kosten für die ein-
zelnen Buchsenkontakte führt.
[0004] Bei einer alternativen Herstellungsweise eines
Buchsenkontaktes wird der Buchsenkontakt aus zwei
Bauteilen zusammengefügt, nämlich einer einseitig ge-
schlossenen Hülse und einem federnden Lamellenkorb,
der in die Hülse eingesetzt und an dieser befestigt ist.
Die elektrische und mechanische Kontaktierung eines
korrespondierenden Stiftkontaktes erfolgt dabei über die
Kontaktlamellen des Lamellenkorbs, der hierzu einen
nach innen gebogenen Kontaktbereich aufweist.
[0005] Ein derartiger Buchsenkontakt ist aus der DE
10 2012 001 560 A1 bekannt.
[0006] Bei diesem bekannten Buchsenkontakt ist der
teilweise innerhalb der Hülse angeordnete Lamellenkorb
über das vordere Ende der Hülse auf die Außenseite der
Hülse umgebogen und an einem Befestigungspunkt fi-
xiert. Eine Einstellung der Federkraft des Lamellenkor-
bes kann dabei bei der Herstellung des Buchsenkontak-
tes über die Wahl des Abstandes des Befestigungspunk-
tes vom vorderen Ende der Hülse erfolgen. Je weiter der
Befestigungspunkt vom vorderen Ende entfernt ist, desto
geringer ist die Federkraft des Lamellenkorbes. Der La-
mellenkorb selber wird dabei durch Ausstanzen aus ei-

nem Federblechstreifen und anschließenden Umbiegen
der Kontaktlamellen hergestellt. Nachteilig ist hierbei je-
doch, dass durch die Verwendung von zwei Bauteilen
die Herstellung des Buchsenkontaktes aufwändig und
damit teuer ist. Darüber hinaus ist der Buchsenkontakt
durch die Kombination der beiden Bauteile relativ
großvolumig, so dass er für kompakte Stecker ungeeig-
net ist.
[0007] Aus der DE 100 41 516 A1 ist eine elektrische
Anschlussvorrichtung bekannt, die aus drei Teilen be-
steht, nämlich einem mehrere Kontaktlamellen aufwei-
senden federnden Steckkontakt, einer hülsenförmigen
Aufnahme, die mit einem elektrischen Leiter durch Crim-
pen verbunden werden kann, und einer Haltehülse, zum
Verrasten der Anschlussvorrichtung in einem korrespon-
dierenden Gegenstecker. Der aus einem Blech ausge-
stanzt und abgebogene federnde Steckkontakt ist dabei
über eine Nietverbindung mit der hülsenförmigen Auf-
nahme dauerhaft verbunden. Dadurch, dass der Steck-
kontakt, die Aufnahme und die Haltehülse aus unter-
schiedlichen Materialien gefertigt sind, können diese je-
weils optimal an ihren jeweiligen Zweck angepasst wer-
den. Dieser Vorteil wird jedoch durch den erhöhten Auf-
wand und die damit verbundenen Kosten bei der Her-
stellung des Kontaktelementes erkauft.
[0008] Die DE 10 2010 020 346 A offenbart elektrische
Kontaktelemente in Form von Stift- und Buchsenkontak-
ten, die jeweils einen Crimpanschluss als Anschlussbe-
reich zum Anschließen eines elektrischen Leiters aufwei-
sen. Der Anschlussbereich ist als Hohlzylinder geformt,
der in axialer Richtung einen Schlitz aufweist. Bei dem
aus Vollmaterial hergestellten Buchsenkontakt wird der
Kontaktbereich von einem Hohlzylinder gebildet, in dem
keilförmige Schlitze eingebracht sind, so dass einzelne
Federarme gebildet werden, die der Kontaktierung eines
eingesteckten Stiftkontakts dienen. Diese sind durch
nicht näher beschriebene spanende Arbeitsschritte her-
gestellt, so dass auch die Herstellung der Buchsenkon-
takte zeitaufwändig ist.
[0009] I Die US 4,010,539 A offenbart ein Verfahren
zur Herstellung eines elektrischen Kontaktes mit einem
hohlzylindrischen Kontaktbereich, der drei voneinander
beabstandete Kontaktlamellen aufweist. Bei dem be-
kannten Verfahren wird zunächst in einem ersten Schritt
ein Draht durch Extrudieren hergestellt wird, der drei von-
einander beabstandete Kanäle aufweist. Anschließend
wird in einem zweiten Schritt der Kern des Drahtes mit
Hilfe eines Bohrers entfernt. Diese Druckschrift offenbart
somit ein Verfahren zur Herstellung eines Buchsenkon-
taktes, bei dem sowohl der hohlzylindrische Kontaktie-
rungsbereich als auch die einzelnen Kontaktlamellen
durch eine spanende Bearbeitung, nämlich durch Boh-
ren hergestellt werden.
[0010] Die WO 2011/019987 A1 offenbart einen Koa-
xialstecker mit einem hohlzylindrischen Kontaktbereich,
der verschiedene ausgeschnittene Muster aufweisen
kann, damit verschiedene Öffnungen zwischen der inne-
ren und der äußeren Oberfläche zur Verfügung stehen.
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Diese Druckschrift offenbart somit ein Verfahren zur Her-
stellung eines Kontaktelements, bei dem in einem ersten
Schritt ein zylindrischer Hauptkörper durch Extrusion
hergestellt werden kann. In einem weiteren Verfahrens-
schritt werden dann in den Hauptkörper Muster ausge-
schnitten oder ausgestanzt, wodurch Kontaktlamellen
erzeugt werden können.
[0011] Die DE 102013100493 B3 offenbart den Ober-
begriff des Anspruchs 6.
[0012] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Buchsen-
kontaktes aus einem Rundstab anzugeben, durch das
die Fertigungszeit reduziert wird, so dass die Produktivi-
tät insbesondere bei der maschinellen Herstellung von
Buchsenkontakten erhöht werden kann. Darüber hinaus
soll ein Buchsenkontakt angegeben werden, der einfach
und damit auch kostengünstig hergestellt werden kann.
[0013] Diese Aufgabe ist bei dem eingangs genannten
Verfahren gemäß dem Patentanspruch 1 durch folgen-
den Schritt gelöst:

w Herstellen eines hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches an einem ersten Ende des Rundsta-
bes mittels Fließpressen, wobei der hohlzylindrische
Kontaktierungsbereich in Längsrichtung des Kon-
taktierungsbereiches sich erstreckende Kontaktla-
mellen aufweist, die in Umfangsrichtung des hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereiches durch Aus-
sparungen voneinander getrennt sind, wobei die
Aussparungen beim Fließpressen erzeugt werden,

wozu ein Stempel, der die Negativform des ge-
wünschten hohlzylindrischen Kontaktierungs-
bereiches aufweist, am ersten Ende in den
Rundstab eingepresst wird, wobei das Material
des Rundstabes so verdrängt wird, dass es ent-
gegengesetzt zur Bewegungsrichtung des
Stempels in die im Stempel ausgebildeten Ka-
vitäten fließt, oder

wozu der Rundstab mit seinem ersten Ende
durch rückseitig aufgebrachten Stempeldruck in
eine Matrize gepresst wird, die die Negativform
des gewünschten hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches hat, wobei sich der Stempel und
das Material des Rundstabes in die selbe Be-
wegungsrichtung bewegen.

[0014] Das erfindungsgemäße Verfahren zeichnet
sich zunächst dadurch aus, dass an Stelle einer spanen-
den Herstellung eine umformtechnische Herstellung mit-
tels Fließpressen vorgesehen ist. Die einzelnen Kontakt-
lamellen werden dabei nicht durch spanende Arbeits-
schritte wie Fräsen oder Sägen sondern durch Umfor-
men beim Fließpressen hergestellt. Im Rahmen der Er-
findung ist dabei festgestellt worden, dass so auf die zeit-
aufwändige spanende Bearbeitung verzichtet werden
kann und die umformtechnische Herstellung des Kon-

taktierungsbereichs mit den Kontaktlamellen darüber hi-
naus im Vergleich zur spanenden Herstellung mehrere
Vorteile aufweist.
[0015] Durch den Umformprozess kann der Buchsen-
kontakt in seiner Mikrostruktur besser auf den späteren
Lastfall vorbereitet werden. Bei der Herstellung des hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereiches mittels
Fließpressen entsteht eine günstigere Faserlage im
Buchsenkontakt, als dies bei einer spanenden Herstel-
lung eines hohlzylindrischen Kontaktierungsbereiches
der Fall ist. Hierdurch wird die Federeigenschaft des Kon-
taktierungsbereiches verbessert. Darüber hinaus wer-
den durch das Pressen Druckeigenspannungen in das
Material eingebracht, wodurch die Federwirkung der
Kontaktlamellen weiter verbessert wird. Darüber hinaus
wirken Druckeigenspannungen in Metallen korrosions-
hemmend, was bei Kontaktelementen ebenfalls vorteil-
haft ist.
[0016] Da die Kontaktlamellen nicht durch Sägen oder
Fräsen voneinander getrennt, sondern direkt beim
Fließpressen hergestellt werden, kann die Fertigungszeit
zur Herstellung eines Buchsenkontaktes deutlich redu-
ziert werden. Mit einer entsprechend ausgebildeten Um-
formpresse kann die Produktivität, d. h. die Anzahl der
innerhalb einer bestimmten Zeit hergestellten Buchsen-
kontakte so um ein Vielfaches erhöht werden, im Ver-
gleich zur Herstellung von Buchsenkontakten auf einer
Dreh- oder Fräsmaschine. Dadurch, dass es sich bei
dem erfindungsgemäßen Herstellungsverfahren um ein
spanloses Herstellungsverfahren handelt, wird darüber
hinaus die Materialausnutzung erheblich gesteigert, da
das Ausgangsmaterial bis zu 100 % ausgenutzt wird. Ne-
ben der geringeren Fertigungszeit wird bei dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren somit auch die Materialaus-
nutzung deutlich erhöht, so dass die einzelnen Buchsen-
kontakte zu geringeren Kosten hergestellt werden kön-
nen.
[0017] Die Herstellung des hohlzylindrischen Kontak-
tierungsbereiches erfolgt dabei vorzugsweise mittels
Vorwärts-Fließpressen oder Rückwärts-Fließpressen
ohne vorherige Erwärmung des Rundstabes als Aus-
gangsmaterial. Der Vorteil des Kalt-Fließpressens liegt
dabei in der hohen Maßgenauigkeit sowie der hohen
Oberflächengüte des derart hergestellten Bauteils, so
dass eine Nachbearbeitung der erfindungsgemäß her-
gestellten Buchsenkontakte in der Regel nicht erforder-
lich ist. Die derart hergestellten Buchsenkontakte müs-
sen nach dem Auswerfen aus der Umformpresse allen-
falls noch mit einer Beschichtung versehen werden, aber
ansonsten nicht mehr weiter bearbeitet werden.
[0018] Beim Vorwärts-Fließpressen wird der Rund-
stab mit seinem ersten Ende durch rückseitig aufge-
brachten Stempeldruck in eine Matrize gepresst. Die Ma-
trize, die während der Umformung feststeht, hat die Ne-
gativform des gewünschten hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches, wobei sich beim Vorwärts-Fließpressen
der Stempel und das Material in die selbe Bewegungs-
richtung bewegen. Beim Rückwärts-Fließpressen dringt
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ein Stempel, der die Negativform des gewünschten Kon-
taktierungsbereiches aufweist, am ersten Ende in den
Rundstab ein. Dabei wird das Material so verdrängt, dass
es entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung des Stem-
pels in die im Stempel ausgebildeten Kavitäten fließt.
[0019] Als Material für den Rundstab wird bei dem er-
findungsgemäßen Verfahren vorzugsweise Kupfer oder
eine Kupferbasis-Legierung, insbesondere Umformmes-
sing verwendet, welches im Unterschied zu Zerspan-
nungsmessing kein Blei enthält. Blei erleichtert zwar die
Zerspannung des Rundstabes, verschlechtert jedoch die
Umformeigenschaften. Außerdem wird durch den Ver-
zicht auf Blei die Leitfähigkeit des verwendeten Messings
bzw. der Messinglegierung verbessert. Für das erfin-
dungsgemäße Verfahren eignet sich dabei insbesondere
Messing mit einem Zinkgehalt von maximal 36 %, vor-
zugsweise weniger, da dann sowohl die Leitfähigkeit als
auch die Kaltformbarkeit gute Werte aufweisen.
[0020] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltung des
Verfahrens werden die Kontaktlamellen oder ein vorde-
rer Abschnitt der Kontaktlamellen durch Umformen par-
allel zur Mittelachse des Buchsenkontaktes nach innen
verschoben. Bei herkömmlichen Buchsenkontakten sind
die Kontaktlamellen oder deren freien Enden in der Regel
nach innen angestellt, so dass der Kontaktierungsbe-
reich einen konisch zulaufenden vorderen Abschnitt auf-
weist. Diese Ausgestaltung des Kontaktierungsberei-
ches führt zu im Wesentlichen punktförmigen Kontakt-
bereichen, wodurch die maximale Stromtragfähigkeit be-
grenzt wird. Sind dagegen die Kontaktlamellen oder ein
vorderer Abschnitt der Kontaktlamellen parallel nach in-
nen versetzt, so ergeben sich linienförmige Kontaktbe-
reiche zwischen den Kontaktlamellen des Buchsenkon-
taktes und einem in den Kontaktierungsbereich einge-
steckten korrespondierenden Stiftkontakt, was zu einer
höheren Stromtragfähigkeit führt.
[0021] Durch eine entsprechende Wahl der Form des
Stempels bzw. der Matrize kann der Parallelversatz der
Kontaktlamellen direkt bei der umformetechnischen Her-
stellung des Kontaktierungsbereiches durch Fließpres-
sen erzeugt werden, so dass auf zusätzliche Herstel-
lungsschritte, insbesondere solche, die ein Wechseln
des Werkzeugs oder ein Umspannen des Werkstücks
erfordern, verzichtet werden kann. Alternativ dazu kann
der Parallelversatz der vorderen Abschnitte der Kontakt-
lamellen oder der Kontaktlamellen insgesamt auch durch
Formpressen der Abschnitte bzw. der Kontaktlamellen
nach der eigentlichen umformetechnischen Herstellung
der Kontaktlamellen erfolgen. Auch hierbei ist ein Um-
spannen des Werkstücks, d. h. des Buchsenkontaktes,
nicht erforderlich, so dass der zusätzliche Zeitaufwand
gering ist.
[0022] Zum Anschließen eines elektrischen Leiters an
den Buchsenkontakt weist dieser einen Anschlussbe-
reich auf, der sich am zweiten Ende des Buchsenkon-
taktes, d. h. an dem dem Kontaktierungsbereich abge-
wandten Ende befindet. Bei dem erfindungsgemäßen
Verfahren zur Herstellung eines Buchsenkontaktes wird

vorzugsweise in einem ersten Verfahrensschritt ein sol-
cher Anschlussbereich mittels Fließpressen hergestellt.
Der Anschlussbereich ist dabei bevorzugt hohlzylind-
risch ausgebildet, wobei es sich bei dem Anschlussbe-
reich dann um einen Crimpanschluss handelt. Auch hier-
bei ist es von Vorteil, wenn das Material des Rundstabes
kein Blei enthält, da durch die verbesserten Umformei-
genschaften das sogenannte Crimpen eines anzuschlie-
ßenden Leiters erleichtert wird.
[0023] Die Ausbildung eines hohlzylindrischen An-
schlussbereichs im ersten Verfahrensschritt, d. h. zu Be-
ginn des Herstellungsverfahrens des Buchsenkontaktes,
hat dabei den Vorteil, dass der Anschlussbereich dann
bei der Herstellung des hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches zur Aufnahme eines Stempels oder Ge-
genlagers beim Vorwärts-Fließpressen bzw. Rückwärts-
Fließpressen genutzt werden kann.
[0024] Vorzugsweise wird bei einem hohlzylindrischen
Anschlussbereich in einem weiteren Verfahrensschritt
am äußeren Ende des Anschlussbereichs durch Aufwei-
ten ein trichterförmiger Kragen ausgebildet. Durch die
Ausbildung eines trichterförmigen Kragens wird das Ein-
führen eines Leiters in den Anschlussbereich erleichtert.
Die Ausbildung eines erweiterten, trichterförmigen Kra-
gens ermöglicht es dabei auch, dass bei einem isolierten
Leiter das Ende der Leiterisolation in den Kragen hinein-
ragt, während der abisolierte Leiter bzw. die abisolierten
Litzen im hohlzylindrischen Anschlussbereich einge-
steckt sind. Dadurch kann eine Beschädigung des Lei-
ters bzw. der Litzen am äußeren Ende des Anschluss-
bereichs verhindert werden.
[0025] Gemäß einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird bei dem erfindungsgemäßen Verfahren der
Umformprozess dazu genutzt, die Festigkeit des Mate-
rials des Rundstabes so zu verändern, dass beim um-
formtechnisch hergestellten Buchsenkontakt die Festig-
keit im Kontaktierungsbereich höher als im Anschluss-
bereich ist. Die beim Kalt-Fließpressen auftretende Ver-
festigung des Materials wird somit dazu genutzt, in den
unterschiedlichen Bereichen des Buchsenkontakts un-
terschiedliche, an die jeweilige Aufgabe angepasste Fes-
tigkeiten zu erzielen. Weist der Buchsenkontakt im An-
schlussbereich eine geringere Festigkeit auf, so führt
dies dazu, dass die Restformbarkeit in diesem Bereich
erhöht ist, was sich insbesondere bei einem als Crim-
panschluss ausgebildeten Anschlussbereich als vorteil-
haft erweist. Eine erhöhte Festigkeit im Kontaktierungs-
bereich führt zu einer verbesserten Kontaktkraft der Kon-
taktlamellen.
[0026] Die zuvor genannte Aufgabe ist bei einem ein-
gangs beschriebenen Buchsenkontakt mit einem hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereich und einem An-
schlussbereich mit den Merkmalen des Patentanspruchs
6 dadurch gelöst, dass der hohlzylindrische Kontaktie-
rungsbereich in Längsrichtung des Kontaktierungsberei-
ches sich erstreckende Kontaktlamellen aufweist, die in
Umfangsrichtung des Kontaktierungsbereiches durch
Aussparungen, die im Umformprozess erzeugt worden

5 6 



EP 3 552 273 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sind, voneinander getrennt sind, wobei die Festigkeit des
Materials im Kontaktierungsbereich höher als die Festig-
keit des Materials im Anschlussbereich ist. Ein derartiger
Buchsenkontakt kann besonders einfach mit dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren hergestellt werden. Bezüglich
der Vorteile des erfindungsgemäßen Buchsenkontaktes
wird daher auf die zuvor beschriebenen Vorteile im Zu-
sammenhang mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
verwiesen.
[0027] Vorzugsweise sind bei dem erfindungsgemä-
ßen Buchsenkontakt die Kontaktlamellen oder ein vor-
derer Abschnitt der Kontaktlamellen parallel zur Mittel-
achse des Buchsenkontakts nach innen versetzt. Ein
nach innen versetzter vorderer Abschnitt der Kontaktla-
mellen stellt dann den Bereich der Kontaktlamellen dar,
mit dem diese einen in den Kontaktierungsbereich des
Buchsenkontaktes eingesteckten Stiftkontakt kontaktie-
ren. Durch den Parallelversatz wird ein linienförmiger
Kontaktbereich realisiert, so dass der Kontaktierungsbe-
reich im Vergleich zu Kontaktlamellen mit einem punkt-
förmigen Kontaktierungsbereich eine höhere Stromtrag-
fähigkeit aufweist.
[0028] Damit der Buchsenkontakt insgesamt eine aus-
reichende Steifigkeit aufweist, ist zwischen dem hohlzy-
lindrischen Kontaktierungsbereich und dem hohlzylind-
rischen Anschlussbereich ein massiver Mittelbereich
ausgebildet. Dieser massive Mittelbereich erstreckt sich
vorzugsweise über mindestens 25 % der Gesamtlänge
des fertigen Buchsenkontaktes. Außerdem ist die Erstre-
ckung des Mittelbereichs vorzugsweise etwa gleich groß
wie die Erstreckung des Anschlussbereichs, während
der Kontaktierungsbereich vorzugsweise eine etwas grö-
ßere Erstreckung als der Mittelbereich bzw. der An-
schlussbereich aufweist. Zur Positionierung des Buch-
senkontaktes in einer Gehäusewand oder einer Träger-
platte kann an dem Mittelbereich darüber hinaus mindes-
tens ein Anschlag ausgebildet sein.
[0029] Im Einzelnen gibt es mehrere Möglichkeiten,
das erfindungsgemäße Verfahren und den erfindungs-
gemäßen Buchsenkontakt auszugestalten und weiterzu-
bilden. Dazu wird verwiesen sowohl auf die den Paten-
tansprüchen 1 und 7 nachgeordneten Patentansprüche,
als auch auf die nachfolgende Beschreibung bevorzugter
Ausführungsbeispiele in Verbindung mit der Zeichnung.
In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemäßen Buchsenkontaktes,

Fig. 2 einen Längsschnitt durch einen erfindungsge-
mäßen Buchsenkontakt,

Fig. 3 einen Längsschnitt durch einen Buchsenkon-
takt gemäß Fig. 2, mit eingezeichneter Faser-
lage, und

Fig. 4 schematisch mehrere Zwischenschritte bei der
Herstellung eines erfindungsgemäßen Buch-

senkontaktes.

[0030] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung ei-
nes erfindungsgemäßen Buchsenkontaktes 1. Bei dem
Buchsenkontakt 1 ist ein hohlzylindrischer Kontaktie-
rungsbereich 2 an einem ersten Ende 3 des Buchsen-
kontaktes 1 mittels Fließpressen hergestellt worden. Der
hohlzylindrische Kontaktierungsbereich 2 weist in Längs-
richtung L sich erstreckende Kontaktlamellen 4 auf, die
in Umfangsrichtung des hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches 2 durch Aussparungen 5 voneinander
getrennt sind. Der vordere Abschnitt 6 der Kontaktlamel-
len 4 ist parallel zur Mittelachse A des Buchsenkontaktes
1 nach innen versetzt, so dass ein in den Kontaktierungs-
bereich 2 des Buchsenkontaktes 1 eingesteckter Stift-
kontakt von diesen vorderen Abschnitten 6 kontaktiert
wird. Durch den Parallelversatz der Abschnitte 6 ergibt
sich jeweils ein linienförmiger Kontaktbereich, wodurch
die maximale Stromtragfähigkeit des Buchsenkontaktes
1 erhöht ist, im Vergleich zu herkömmlichen Buchsen-
kontakten mit punktförmigen Kontaktbereichen zwi-
schen den Kontaktlamellen und einem Stiftkontakt.
[0031] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Buchsenkontakt
1 ist darüber hinaus am zweiten Ende 7 des Buchsen-
kontaktes 1 ein Anschlussbereich 8 als hohlzylindrischer
Crimpanschluss ausgebildet, wobei auch der Anschluss-
bereich 8 durch Fließpressen hergestellt worden ist. Der
Anschlussbereich 8 weist an seinem äußeren Ende ei-
nen trichterförmigen Kragen 9 auf, der durch Aufweiten
des Anschlussbereiches 8 erzeugt worden ist. Durch den
trichterförmigen Kragen 9 wird das Einführen eines an-
zuschließenden Leiters, insbesondere eines Litzenlei-
ters, in den Anschlussbereich 8 erleichtert, bevor der Lei-
ter durch Crimpen mit dem Buchsenkontakt 1 elektrisch
leitend verbunden wird.
[0032] Wie insbesondere aus der Schnittdarstellung
des Buchsenkontaktes 1 gemäß Fig. 2 erkennbar ist,
weist der Buchsenkontakt 1 außerdem noch einen mas-
siven Mittelbereich 10 auf, der zwischen dem hohlzylin-
drischen Kontaktierungsbereich 2 und dem hohlzylindri-
schen Anschlussbereich 8 ausgebildet ist. An dem Mit-
telbereich 10 ist ein Anschlag 11 ausgebildet, der als
Anschlag zur Befestigung des Buchsenkontaktes 1 in ei-
ner Gehäusewand oder einer Trägerplatte dienen kann.
[0033] Fig. 3 zeigt einen Längsschnitt durch den Buch-
senkontakt 1, ähnlich wie Fig. 2, wobei hier zusätzlich
die durch die umformtechnische Herstellung des Buch-
senkontakts 1 entstandene, veränderte Faserlage durch
entsprechende Linien 12 angedeutet ist. Die durch den
Umformvorgang veränderte Faserlage wirkt sich dabei
positiv auf die Federeigenschaft der Kontaktlamellen 4
aus, was zu einer erhöhten Kontaktkraft führt, mit der ein
in den Kontaktierungsbereich 2 eingeführter Stiftkontakt
kontaktiert wird.
[0034] In Fig. 4 sind verschiedene Schritte bei der Her-
stellung des Buchsenkontaktes 1 aus einem massiven
Rundstab 13 als Ausgangswerkstück dargestellt. In ei-
nem ersten Verfahrensschritt wird ein erster Stempel 14
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am zweiten Ende 7 in den Rundstab 13 eingepresst, wo-
durch das Material des Rundstabes 13 so verdrängt wird,
dass es entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung des
Stempels 14 fließt. Hierdurch wird der hohlzylindrische
Anschlussbereich 8 hergestellt. Im selben Verfahrens-
schritt, oder in einem nachfolgenden Verfahrensschritt,
wird das äußere Ende des hohlzylindrischen Anschluss-
bereichs 8 aufgeweitet, wodurch der trichterförmige Kra-
gen 9 ausgebildet wird.
[0035] In einem nächsten Verfahrensschritt wird zur
Herstellung des hohlzylindrischen Kontaktierungsberei-
ches 2 ein zweiter Stempel 15 am ersten Ende 3 in den
Rundstab 2 eingepresst. Der zweite Stempel 15 weist
dabei die Negativform des gewünschten Kontaktierungs-
bereiches 2 auf, wozu an dem Stempel 15 entsprechen-
de Stege 16 und zwischen den Stegen 16 ausgebildete
Ausnehmungen 17 vorgesehen sind. Durch die Stege 16
werden in dem Kontaktierungsbereich 2 die Aussparun-
gen 5 erzeugt, während das dabei verdrängte Material
des Rundstabes 13 entgegengesetzt zur Bewegungs-
richtung des Stempels 15 in die Ausnehmungen 17 fließt,
wodurch die Kontaktlamellen 4 des Buchsenkontakts 1
hergestellt werden.
[0036] In einem weiteren Herstellungsschritt werden
die vorderen Abschnitte 6 der Kontaktlamellen 4 durch
Formpressen parallel zur Mittelachse des Buchsenkon-
takts 1 nach innen verschoben bzw. eingedrückt. Nach
diesem Herstellungsschritt ist der Buchsenkontakt 1 fer-
tig geformt und kann bei Bedarf noch mit einer Beschich-
tung versehen werden.
[0037] Alternativ zum Parallelversatz der vorderen Ab-
schnitte 6 der Kontaktlamellen 4 mittels Formpressen
können die vorderen Abschnitte 6 der Kontaktlamellen 4
auch beim Fließpressen des Kontaktierungsbereiches 2
parallel zur Mittelachse des Buchsenkontaktes 1 nach
innen verschoben werden. Dies ist beispielsweise da-
durch möglich, dass der Kontaktierungsbereich 2 durch
Vorwärts-Fließpresssen hergestellt wird und dabei die
Matrize, in die der Rundstab 13 eingepresst wird, an ihrer
Ausgangsseite eine Öffnung mit einem entsprechend ge-
ringeren Durchmesser aufweist. Wenn die vorderen Ab-
schnitte 6 in diesen Bereich der Öffnung in der Matritze
eingepresst werden, kommt es zu dem gewünschten Pa-
rallelversatz der vorderen Abschnitte 6 der Kontaktlamel-
len 4.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Buchsenkontaktes
(1) aus einem Rundstab (13), gekennzeichnet
durch folgenden Schritt:

Herstellen eines hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches (2) an einem ersten Ende (3)
des Rundstabes (13) mittels Fließpressen, wo-
bei der hohlzylindrische Kontaktierungsbereich
(2) in Längsrichtung (L) des Kontaktierungsbe-

reiches (2) sich erstreckende Kontaktlamellen
(4) aufweist, die in Umfangsrichtung des hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereiches (2)
durch Aussparungen (5) voneinander getrennt
sind, wobei die Aussparungen (5) beim
Fließpressen erzeugt werden,
wozu ein Stempel (15), der die Negativform des
gewünschten hohlzylindrischen Kontaktie-
rungsbereiches (2) aufweist, am ersten Ende in
den Rundstab (13) eingepresst wird, wobei das
Material des Rundstabes (13) so verdrängt wird,
dass es entgegengesetzt zur Bewegungsrich-
tung des Stempels (15) in die im Stempel (15)
ausgebildeten Kavitäten (17) fließt, oder
wozu der Rundstab (13) mit seinem ersten Ende
(3) durch rückseitig aufgebrachten Stempel-
druck in eine Matrize gepresst wird, die die Ne-
gativform des gewünschten hohlzylindrischen
Kontaktierungsbereiches (2) hat, wobei sich der
Stempel und das Material des Rundstabes (13)
in die selbe Bewegungsrichtung bewegen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kontaktlamellen (4) oder ein vor-
derer Abschnitt (6) der Kontaktlamellen (4) des Kon-
taktierungsbereiches (2) durch Umformen parallel
zur Mittelachse (A) des Buchsenkontaktes (1) nach
innen verschoben werden

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einem weiteren Verfahrens-
schritt am zweiten Ende (7) des Rundstabes (11) ein
Anschlussbereich (8) zum Anschließen eines elek-
trischen Leiters mittels Fließpressen hergestellt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlussbereich (8) als hohl-
zylindrischer Crimpanschluss ausgebildet ist und in
einem weiteren Verfahrensschritt an seinem äuße-
ren Ende durch Aufweiten ein trichterförmiger Kra-
gen (9) ausgebildet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Umformprozess die Fes-
tigkeit des Materials des Rundstabes (12) so verän-
dert wird, dass die Festigkeit im Kontaktierungsbe-
reich (2) höher als im Anschlussbereich (8) ist.

6. Buchsenkontakt (1) mit einem hohlzylindrischen
Kontaktierungsbereich (2) zum Kontaktieren eines
korrespondierenden Stiftkontaktes und mit einem
Anschlussbereich (8) zum Anschließen eines elek-
trischen Leiters, wobei der hohlzylindrische Kontak-
tierungsbereich (2) in Längsrichtung (L) des Kontak-
tierungsbereiches (2) sich erstreckende Kontaktla-
mellen (4) aufweist, die in Umfangsrichtung des
hohlzylindrischen Kontaktierungsbereiches (2)
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durch Aussparungen (5) voneinander getrennt sind,
wobei die Aussparungen (5) beim Umformprozess
erzeugt worden sind, dadurch gekennzeichnet,
dass der Buchsenkontakt (1) gemäß dem Verfahren
nach einem der Ansprüche 1 bis 5 hergestellt ist,
wobei die Festigkeit des Materials im Kontaktie-
rungsbereich (2) höher als die Festigkeit des Mate-
rials im Anschlussbereich (8) ist und wobei die Kon-
taktlamellen (4) oder ein vorderer Abschnitt (6) der
Kontaktlamellen (4) parallel zur Mittelachse (A) des
Buchsenkontaktes (1) nach innen versetzt sind.

7. Buchsenkontakt (1) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anschlussbereich (8) als
hohlzylindrischer Crimpanschluss ausgebildet ist
und an seinem äußeren Ende ein trichterförmiger
Kragen (9) ausgebildet ist.

8. Buchsenkontakt (1) nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem hohl-
zylindrischen Kontaktierungsbereich (2) und dem
hohlzylindrischen Anschlussbereich (8) ein massi-
ver Mittelbereich (10) ausgebildet ist, der vorzugs-
weise einen Anschlag (11) aufweist.

Claims

1. Method of manufacturing a socket contact (1) from
a round rod (13), characterized by the following
step:

producing a hollow cylindrical contacting region
(2) at a first end (3) of the round rod (13) by
means of extrusion, wherein the hollow cylindri-
cal contacting region (2) has contact lamellae
(4) which extend in the longitudinal direction (L)
of the contacting region (2) and are separated
from one another in the circumferential direction
of the hollow cylindrical contacting region (2) by
recesses (5), wherein the recesses (5) are pro-
duced during extrusion,
wherein a punch (15), which has the negative
shape of the desired hollow cylindrical contact-
ing region (2), is pressed into the round rod (13)
at the first end, wherein the material of the round
rod (13) is displaced in such a way that it flows
into the cavities (17) designed in the punch (15)
in the opposite direction to the direction of move-
ment of the punch (15), or
whereby the round rod (13) is pressed with its
first end (3) into a die having the negative shape
of the desired hollow cylindrical contacting area
(2) by means of punch pressure applied to the
rear, wherein the punch and the material of the
round rod (13) move in the same direction of
movement.

2. Method according to claim 1, characterized in that
the contact lamellae (4) or a front section (6) of the
contact lamellae (4) of the contacting region (2) are
shifted inwards parallel to the central axis (A) of the
socket contact (1) by reshaping.

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in
that, in a further method step, a terminal region (8)
for connecting an electrical conductor is produced
at the second end (7) of the round rod (13) by means
of extrusion.

4. Method according to claim 3, characterized in that
the terminal region (8) is designed as a hollow cylin-
drical crimp connection and, in a further method step,
a funnel-shaped collar (9) is designed at its outer
end by expanding.

5. Method according to claim 3 or 4, characterized in
that during the forming process the strength of the
material of the round rod (13) is changed in such a
way that the strength in the contacting region (2) is
higher than in the terminal region (8).

6. Socket contact (1) with a hollow cylindrical contact-
ing region (2) for contacting a corresponding pin con-
tact and with a terminal region (8) for connecting an
electrical conductor,

wherein the hollow cylindrical contacting region
(2) has contact lamellae (4) extending in the lon-
gitudinal direction (L) of the contacting region
(2), which are separated from each other in the
circumferential direction of the hollow cylindrical
contacting region (2) by recesses (5), wherein
the recesses (5) were produced during the form-
ing process,
characterized in
that the socket contact (1) is produced accord-
ing to the method according to any one of claims
1 to 5
wherein the strength of the material in the con-
tacting region (2) is higher than the strength of
the material in the terminal region (8), and
wherein the contact lamellae (4) or a front sec-
tion (6) of the contact lamellae (4) are shifted
inwards parallel to the center axis (A) of the sock-
et contact (1).

7. Socket contact (1) according to claim 6, character-
ized in that the terminal region (8) is designed as a
hollow cylindrical crimp connection and a funnel-
shaped collar (9) is formed at its outer end.

8. Socket contact (1) according to claim 6 or 7, char-
acterized in that a solid central region (10) is de-
signed between the hollow cylindrical contacting re-
gion (2) and the hollow cylindrical terminal region
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(8), which preferably has a stop (11).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un contact femelle (1) à par-
tir d’une barre ronde (13), caractérisé par l’étape
suivante :

la fabrication d’une zone de contact cylindrique
creuse (2) à une première extrémité (3) de la
barre ronde (13) par extrusion, la zone de con-
tact cylindrique creuse (2) présentant des lamel-
les de contact (4) s’étendant dans la direction
longitudinale (L) de la zone de contact (2), qui
sont séparées les unes des autres dans la di-
rection périphérique de la zone de contact cy-
lindrique creuse (2) par des évidements (5), les
évidements (5) étant créés lors de l’extrusion,
à cet effet, un poinçon (15), qui présente la forme
négative de la zone de contact cylindrique creu-
se (2) souhaitée, est enfoncé à la première ex-
trémité dans la barre ronde (13), le matériau de
la barre ronde (13) étant repoussé de telle sorte
qu’il s’écoule à l’opposé de la direction de dé-
placement du poinçon (15) dans les cavités (17)
réalisées dans le poinçon (15), ou
à cet effet, la barre ronde (13) est pressée avec
sa première extrémité (3) par une pression de
poinçon appliquée sur le côté arrière dans une
matrice qui a la forme négative de la zone de
contact cylindrique creuse (2) souhaitée, le
poinçon et le matériau de la barre ronde (13) se
déplaçant dans la même direction de déplace-
ment.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les lamelles de contact (4) ou une section avant
(6) des lamelles de contact (4) de la zone de contact
(2) sont déplacées vers l’intérieur par formage pa-
rallèlement à l’axe central (A) du contact femelle (1).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, dans une autre étape de procédé, une
zone de raccordement (8) pour le raccordement d’un
conducteur électrique est fabriquée par extrusion à
la deuxième extrémité (7) de la barre ronde (13).

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la zone de raccordement (8) est réalisée sous
forme de raccordement serti cylindrique creux et,
dans une autre étape de procédé, une collerette (9)
en forme d’entonnoir est réalisée à son extrémité
extérieure par élargissement.

5. Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que, lors du processus de formage, la résis-
tance du matériau de la barre ronde (13) est modifiée

de manière à ce que la résistance dans la zone de
contact (2) soit supérieure à celle dans la zone de
raccordement (8).

6. Contact femelle (1) avec une zone de contact cylin-
drique creuse (2) pour venir en contact avec un con-
tact à broche correspondant et avec une zone de
raccordement (8) pour le raccordement d’un conduc-
teur électrique, la zone de contact cylindrique creuse
(2) présentant des lamelles de contact (4) s’étendant
dans la direction longitudinale (L) de la zone de con-
tact (2), qui sont séparées les unes des autres dans
la direction périphérique de la zone de contact cy-
lindrique creuse (2) par des évidements (5), les évi-
dements (5) ayant été créés lors du processus de
formage,
caractérisé en ce que

le contact femelle (1) est fabriqué par le procédé
selon l’une quelconque des revendications 1 à 5,
la résistance du matériau dans la zone de con-
tact (2) étant supérieure à la résistance du ma-
tériau dans la zone de raccordement (8), et
les lamelles de contact (4) ou une section avant
(6) des lamelles de contact (4) étant décalées
vers l’intérieur parallèlement à l’axe central (A)
du contact femelle (1).

7. Contact femelle (1) selon la revendication 6, carac-
térisé en ce que la zone de raccordement (8) est
réalisée sous forme de raccordement serti cylindri-
que creux, et une collerette (9) en forme d’entonnoir
est réalisée à son extrémité extérieure.

8. Contact femelle (1) selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce qu’une zone centrale massive
(10), qui présente de préférence une butée (11), est
réalisée entre la zone de contact cylindrique creuse
(2) et la zone de raccordement cylindrique creuse
(8).
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