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6 Verfahren zur Herstellung von Kontaktfederbuchsen.

@ Das Verfahren betrifft die Herstellung von Kontakt-

federbuchsen von in einem etwa zylindrischen, durch
eine diinnwandig verformbare Hiilse gebildeten Buchsen-
korper (1) einseitig eingespannten, radial nach innen
gewdlbten Kontaktfedern (9). Die durch Abschnitte eines
Kontaktfederdrahtes gebildeten geraden Kontaktfedern
werden in den Buchsenkorper eingefiihrt und mit threm
vorderen Ende durch Buchsenmaterial-Verformung an
einem zentralen Ansatz (10) am vorderen Ende eines Lei-
tungsanschlussstiicks (2) festgelegt. Die freien Enden der
Kontaktfedern (9) werden am Stifteinfiihrungsende in
Stiitzanlage an einem Ringkdrper (5) gebracht. Auf die
Verformung des Buchsenkdrpers zur Wolbung der Kon-
taktfedern kann verzichtet werden, wenn erfindungsge-
miss ein Einsatzring (6) bis in den mittleren Bereich des
Buchsenkérpers (1), eingefiihrt wird, der an der Buchsen-
innenwand anliegt, anschliessend die Kontaktfedern (9) in
den Buchsenkorper eingefiihrt werden, wobei sie am Ein-
satzring (6) anliegen, und sodann ein Stiitzdorn (12), der
kegelformig ausgebildet ist und dessen Durchmesser sich
zum vorderen Ende hin vergrdssert, mitsamt dem auf ihn
aufgeschobenen Ringkdrper (5) in den Buchsenkdrper m

eingefiihrt und wieder aus dem Buchsenkorper unter radia-
ler Aufweitung des dabei gegen axiale Verschiebung gesi-
cherten Ringkérpers (5) unter Mitnahme der &dusseren
Enden der Kontaktfedern herausgezogen wird, um
schliesslich den zentralen Ansatz (10) unter Mitnahme der
inneren Kontaktfederenden zu verformen.
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1. Verfahren zur Herstellung von Kontaktfederbuchsen mit
einer Vielzahl von in einem etwa zylindrischen, durch eine
diinnwandig verformbare Hiilse gebildeten Buchsenkdrper (1)
einseitig eingespannten, radial nach innen gewolbten Kontaktfe-
dern (9), bei dem die durch Abschnitte eines Kontaktfederdrah-
tes gebildeten geraden Kontaktfedern von einem Buchsenende
her in den Buchsenkoérper eingefiihrt werden, bei dem die Fest-
legung der Kontaktfedern (9) mit ihrem vorderen Ende in in Be-
zug zueinander ausgerichtetem Zustand in dem Buchsenkorper
durch Buchsenmaterial-Verformung an einem in ihn hineinra-
genden ringférmigen zentralen Ansatz (10) am vorderen Ende
eines Leitungsanschlussstiicks (2) erfolgt und bei dem die freien
Enden der Kontaktfedern (9) am Stifteinfiihrungsende in Stiitz-
lage an einem Ringkdrper (5) gebracht werden, dem ein ihn
durchsetzender Montagestiitzdorn (12) zugeordnet ist, der wih-
rend der Herstellung in den Buchsenkdrper (1) koaxial einge-
fiihrt und zuletzt wieder aus ihm zuriickgezogen wird, gekenn-
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

a) Einfiihren eines an der Buchseninnenwand anliegenden,
mit seinen Stirnkanten in den Buchseninnenraum vorstehenden
Einsatzrings (6) bis in den mittleren Bereich des Buchsenkdrpers
1,

b) Einfiihren der Kontaktfedern (9) in den Buchsenkérper,
wobei sie am Einsatzring (6) anliegen und mit ihren vorderen
Enden in den koaxialen Ringspalt (11) zwischen der Buchsenin-
nenwand und dem ins Buchseninnere ragenden zentralen An-
satz (10) des Leitungsanschlussstiicks gelangen,

c) Einfiihren des Stiitzdorns (12), der kegelférmig ausgebil-
det ist und dessen Durchmesser sich zum vorderen Ende hin
vergrossert, mitsamt dem auf ihn aufgeschobenen Ringkdrper
(5) in den Buchsenkorper (1),

d) Herausziehen des Stiitzdorns (12) aus dem Buchsenkorper
unter radialer Aufweitung des dabei gegen axiale Verschiebung
gesicherten Ringkorpers (5) unter Mitnahme der dusseren En-
den der Kontaktfedern (9) bis zur Anlage an der Buchseninnen-
wand und

e) Verformung des zentralen Ansatzes (10) unter Mitnahme
der inneren Kontaktfederenden sowie

f) Verformung (3) des dusseren Kontaktbuchsenrandes zur
Fixierung des Ringkérpers (5).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkorper (5) durch Umbérdelung (3) des dusseren
Kontaktbuchsenrandes fixiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Stiitzdorn (12) beim Herausziehen aus dem
Buchsenkérper (1) zur Erleichterung der Aufweitung des Ring-
korpers (5) Schwingungen iiberlagert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der kegelférmige Stiitzdorn (12) im Be-
reich seines grossten Querschnitts mit einem Durchmesser verse-
hen wird, der etwas kleiner ist als der Innendurchmesser des
Einsatzrings (6) vermindert um den doppelten Durchmesser der
Kontaktfedern (9).

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass als maximaler Durchmesser des Stiitzdorns (12) der Durch-
messer der zentralen Stifteinfiihr6ffnung (4) des Ringkdrpers
(5) nach dessen Aufweitung gewihlt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Einfiihren des Stiitzdorns (12)
mit dem Ringkorper (5) in den Buchsenkérper (1) zur Sicherung
des Ringkdrpers gegen axiale Verschiebung ein mit seiner Stirn-
kante am Ringkorper zur Anlage gelangender, in zwei radial
voneinander trennbare Hélften unterteilter Hohlzylinder (17)
verwendet wird.

BESCHREIBUNG
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-

lung von Kontaktfederbuchsen mit einer Vielzahl von in einem

etwa zylindrischen, durch eine diinnwandig verformbare Hiilse
5 gebildeten Buchsenkorper einseitig eingespannten, radial nach
innen gewdlbten Kontaktfedern, bei dem die durch Abschnitte
eines Kontaktfederdrahtes gebildeten geraden Kontaktfedern
von einem Buchsenende her in den Buchsenkérper eingefiihrt
werden, bei dem die Festlegung der Kontaktfedern mit ihrem
vorderen Ende in in Bezug zueinander ausgerichtetem Zustand
in den Buchsenkorper durch Buchsenmaterial-Verformung an
ihnen in ibn hineinragenden ringférmigen zentralen Ansatz am
vorderen Ende eines Leitungsanschlussstiick erfolgt, und bei
dem die freien Enden der Kontaktfedern am Stifteinfiihrungs-
ende in Stiitzlage an einem Ringkérper gebracht werden, dem
ein ihn durchsetzender Montage-Stiitzdorn zugeordnet ist, der
wiéhrend der Herstellung in den Buchsenkérper koaxial einge-
fihrt und zuletzt wieder aus ihm herausgezogen wird.

Ein zum Stand der Technik gehoriges Verfahren dieser Art,
nach dem sich Kontaktfederbuchsen besonders kleiner Bauwei-
se herstellen lassen, ist in der nicht verdffentlichten Patentan-
meldung P 3 342 742.9-34 beschricben. Bei diesem Verfahren
gelangen den Buchsenkérper bildende, in rationeller Weise als
Ziehteil vorgefertigte Hiilsen mit einer Wandstirke in der Grés-
senordnung von 0,1 mm zur Anwendung, die sich von aussen
her leicht verformen lassen. Nach dem Einfiihren der Kontakt-
federn werden die Buchsen an zwei in Bezug auf den Ringkér-
per bzw. den Ringansatz axial versetzten Stellung mit Abstand
voneinander jeweils mit einer radial nach innen ragenden Ring-
30 wulst versehen. Diese Ringwulste gelangen an den Kontaktfe-

dern zur Anlage und geben ihnen die radial nach innen gerich-
tete Wolbung.
Auf diese Weise sind fiir Kontaktstifte von nur ca. 0,6 mm
Durchmesser bestimmte Buchsen mit einem Aussendurchmesser
35 von nur etwa 1,5 mm herstellbar. Auf engstem Raum kdnnen
deshalb nebeneinander ausserordentlich viele Kontaktfeder-
buchsen angeordnet und somit preisgiinstig qualitativ hochwer-
tige Multikontaktverbinder geschaffen werden.
Bei diesem Herstellungsverfahren bestimmt das Mass der
40 Verformung des Buchsenkoérpers die Grésse der Ringwulste und
damit die Wo6lbung der Kontaktfedern, von der wiederum die
Kontaktkraft abhdngt.
Es hat sich gezeigt, dass auf die Verformung des Buchsen-
kérpers zur Bildung der Ringwulste verzichtet werden kann,
4s wenn erfindungsgemdss folgende Verfahrensschritte bei Herstel-
lung der Kontaktfederbuchsen durchgefiihrt werden:

a) Einfiihren eines an der Buchseninnenwand anliegenden,
mit seinen Stirnkanten in den Buchseninnenraum vorstehenden
Einsatzringes bis in den mittleren Bereich des Buchsenkorpers,

b) Einfiihren der Kontaktfedern in den Buchsenkérper, wo-
bei sie am Einsatzring anliegen und mit ihren vorderen Enden
in den koaxialen Ringspalt zwischen der Buchseninnenwand
und dem ins Buchseninnere ragenden zentralen Ansatz des Lei-
tungsanschlussstiicks gelangen,

c) Einfiihren des Stiitzdorns, der kegelférmig ausgebildet ist
und dessen Durchmesser sich zum vorderen Ende hin vergros-
sert, mitsamt dem auf ihn aufgeschobenen Ringkérper in den
Buchsenkérper,

d) Herausziehen des Stiitzdorns aus dem Buchsenkdrper un-
60 ter radialer Aufweitung des dabei gegen axiale Verschiebung ge-
sicherten Ringkoérpers unter Mitnahme der dusseren Enden der
Kontaktfedern bis zur Anlage an der Buchseninnenwand und

e) Verformung des zentralen Ansatzes unter Mitnahme der
inneren Kontaktfederenden sowie )

f) Verformung des dusseren Kontaktbuchsenrandes zur Fi-
xierung des Ringkorpers.

Da nach der Durchfiithrung dieser Schritte die Kontaktfe-
dern von den inneren Stirnkanten des Einsatzringes radial nach
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innen beaufschlagt werden, bestimmen diese Stirnkanten die
elastische Verformung der Kontaktfedern. Deren Wolbung ldsst
sich bereits vor der Montage verhiltnisméssig leicht vorbestim-
men, was eine genaue Fertigung sehr erleichtert. Letztere ldsst
sich besonders ziigig durchfiihren, da das Aufweiten des Ring-
korpers mit dem elastischen Verformen einhergeht und so auf
elegante Weise durch die entstandene Stiitzeinfiihr6ffnung hin-
durch der Weg fiir ein Werkzeug zum Verformen des zentralen
Ansatzes freigegeben wird.

Als besonders zweckmassig zur schnellen Verformung des
Ringkorpers hat es sich erwiesen, wenn dem Stiitzdorn beim
Herausziehen aus dem Buchsenkorper zur Erleichterung der
Aufweitung des Ringkérpers Schwingungen iiberlagert werden.
Daher hat es sich als giinstig herausgestellt, wenn der kegelfor-
mige Stiitzdorn im Bereich seines grossten Querschnitts mit
einem Durchmeser versehen wird, der etwas kleiner ist als der
Innendurchmesser des Einsatzrings vermindert um den doppel-
ten Durchmesser der Kontaktfedern. )

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung und der Zeich-
nung, auf die beziiglich aller nicht im Text beschriebenen Ein-
zelheiten ausdriicklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 bis 3 sehr schematisch die Verfahrensschritte des er-
findungsgemadssen Verfahrens bis zur fertigen Kontaktfeder-
buchse.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, umfasst die in Fig. 3 ver-
anschaulichte Kontaktfederbuchse einen etwa zylindrischen
Buchsenkdrper 1 in Form einer diinnwandig verformbaren Hiil-
se. Dieser Buchsenkdrper 1 ist mit einem Leitungsanschluss-
stiick 2 zu einer baulichen Einheit ausgebildet. Am gegeniiber-
liegenden Ende weist der Buchsenkérper 1 eine Umbdrdelung 3
auf. An der Umbordelung 3 liegt ein Ringkorper 5 mit einer
zentralen Stifteinfiihroffnung 4 an.

An der Innenwand des Buchsenkérpers 1 liegt in dessen
mittlerem Bereich ein Einsatzring 6 an, der mit seinen Stirnkan-
ten 7 und 8 in den Buchseninnenraum vorsteht. An diesen
stiitzt sich eine Vielzahl von Kontaktfedern 9 ab. Diese Kon-
taktfedern 9 sind zwischen einem in den Buchsenkdrper 1 ra-
genden ringférmigen zentralen Ansatz 10 des Leitungsan-
schlussstiicks 2 und der Innenwand des Buchsenkérpers 1 ein-
seitig fixiert. Die anderen dem Stifteinfiihrungsende des Buch-
senkorpers 1 zugewandten Enden der Kontaktfedern 9 sind frei
beweglich in einem zwischen dem Buchsenkoérper und dem
Ringkérper 5 begrenzten Ringspalt 11 gefiihrt. Die in Fig. 3
veranschaulichte radial nach innen gerichtete Wélbung der
Kontaktfedern 9 ergibt sich durch die Anlage an den Stirnkan-
ten 7 und 8 des an der Buchseninnenwand abgestiitzten Einsatz-
rings 6, dessen Innendurchmesser kleiner ist als der Aussen-
durchmesser des Ringkérpers 5 nach der Aufweitung. An die-
sen beiden in Bezug auf den Ringkdrper 5 bzw. den zentralen
Ansatz 10 axial versetzten Stirnkanten 7 und 8 liegen die Kon-
taktfedern 9 an. Durch sie werden sie radial nach innen ela-
stisch verformt.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, ist bei der fertigen Kontaktfeder-
buchse der Innendurchmesser des Ringkorpers 5 grosser als in
Buchsenmitte der kleinste gegenseitige Abstand der in jeweils
einer Buchsenaxialebene liegenden gewolbten Kontaktfedern 9.
Aufgrund der vorstehend erwihnten Abmessungsrelationen ist
eine einwandfreie Kontaktgabe auch dann sichergestellt, wenn
ein Kontaktstift geringfiigig axial versetzt in die Kontaktfeder-
buchse eingefiihrt werden sollte. Die Kontaktfedern 9 konnen
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sich dann namlich aufgrund der Beweglichkeit ihrer Kontaktfe-

derenden der exzentrischen Lage des Kontaktstiftes anpassen.
In der Zeichnung sind die zur Anwendung gelangenden

Schritte des erfindungsgeméssen Herstellungsverfahrens sche-

5 matisch veranschaulicht. Zunichst wird der Buchsenkorper 1
bereitgestellt, worauf der Einsatzring 6 bis in den mittleren Be-
reich des Buchsenkorpers eingefiihrt wird.

In einem weiteren Schritt werden mit Hilfe nicht néher ver-
anschaulichter Zufiihrungsvorrichtungen die Kontaktfedern 9 in -

10 den Buchsenkérper 1 eingefiihrt. Sie gelangen mit jhren vorde-
ren Enden in den Ringraum zwischen Buchsenwand und zentra-
lem Ansatz 10. Dabei liegen sie in ausgerichteter, etwa paralle-
ler Stellung an dem Einsatzring 6 an.

Wie Fig. 2 zeigt, wird in einem weiteren Schritt ein Monta-

15 ge-Stiitzdorn 12 mitsamt dem auf ihn aufgeschobenen Ringkdr-
per in den Buchsenkérper 1, und zwar in den zentralen Bereich
zwischen den Kontaktfederenden eingefiihrt. Um diese Einfiih-
rung zu erleichtern ist der Stiitzdorn 12 an seinem stirnseitigen
Ende spitzkegelig ausgebildet. An den Bereich seines grossten

20 Querschnitts mit einem Durchmesser, der etwas kleiner ist als
der Innendurchmesser des Einsatzrings vermindert um den dop-
pelten Durchmesser der Kontaktfedern, schliesst sich ein sich
kegelférmig verjiingender Abschnitt, der Hauptbereich des
Stiitzdorns 12 an. Etwa an der Ubergangsstelle zum zylindri-

25 schen Schaft 14 des Stiitzdorns 12 liegt der Ringkérper 5 auf,

der in diesem Verfahrensstadium noch einen Innendurchmesser

besitzt, der kaum grosser ist als der Aussendurchmesser des

Schafts 14. Der Ringkorper 5 weist einen konischen Abschnitt

15 auf, der das Aufsetzen auf die Kontaktfederenden in die in

Fig. 2 veranschaulichte Lage erleichtert. Mit seinem die Kon-

taktfederenden radial iiberdeckenden Flansch 16 kommt der

Ringkérper 5 unter einer dem Stiitzdorn 12 zugeordneten Vor-

richtung zu liegen, die dazu dient, den Ringkdrper 5 gegen axia-

le Verschiebung zu sichern, wenn der Stiitzdorn in axialer Rich-
tung aus dem Buchsenkérper 1 herausgezogen wird. Diese Vor-
richtung umfasst einen in Lingsrichtung unterteilten Hohlzylin-
der 17, dessen Stirnkanten am Ringkdrper zur Anlage gelangen.

Diese beiden Hohlzylinderhélften sind in radialer Richtung auf-

einander zu beweglich gelagert, um nach dem Einfiihren des

Stiitzdorns 12 in den Buchsenkérper 1 den Ringk&rper 5 iiber-

priifen und abdecken zu konnen, bevor der Stiitzdorn 12 wieder

ausgefahren wird.

Dabei wird der aus weichem Kupfer bestehende und entspre-
chend leicht verformbare Ringkdrper 5 allmahlich aufgeweitet.
Dies kann durch Uberlagerung von Schwingungen begiinstigt
werden. Der Ringkorper 5 gelangt unter Mitnahme der Enden
der Kontaktfedern 9 schliesslich mit seinem Flansch 16 in Anla-
ge an der Buchsenwand. Der Ringkérper hat dann die maxima-
le Aufweitung erfahren und besitzt die zentrale Stifteinfiihroff-
nung 4 mit einem Durchmesser, der dem maximalen Durchmes-
ser des Stiitzdorns 12 entspricht.

Anschliessend kann der dussere Buchsenrand zur weiteren
Fixierung des Ringkdrpers 5 mit der Umboérdelung 3 versehen
werden.

Durch die Stifteinfiihréffnung 4 hindurch wird nun der zen-
trale Ansatz 10 des Leitungsanschlussstiicks derart radial ver-
formt, dass die Kontaktfederenden mitgefiihrt werden und zur
Anlage an der Buchseninnenwand gelangen.

In dem in Fig. 3 veranschaulichten fertigen Zustand kénnen
60 schliesslich die vorgeschriebenen Funktionspriifungen der Kon-

taktfederbuchsen durchgefiihrt werden.
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