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(57) Abstract

The invention relates to a simplified and more economical method of producing contact
bushings for electric plug—in connectors consisting of a stable sleeve body and a plurality of
contacting means such as contact wires or contact strips which establish a line-shaped or strip-like
contact with a contact pin, whereby said contact wires or contact strips are twisted and oriented
around the axis of said tubes. The stable sleeve body consists of a sheet metal material and the
two ends of the contacting means are joined to said sheet metal material. The inventive method is
carried out in a series of separate but simultaneously occurring operations: a) a continuous strip
of sheet metal material is provided as a carrier material with a dome-shaped part or comparable
longitudinally central deformation perpendicular to the plane thereof, b) a series of contact strips are produced simultaneously from another
strip of material, ¢) the contacting means are connected to the sheet metal material forming the stable sleeve body, and d) longitudinal
sections corresponding to the lateral surface of the continuous strip of the semi-finished product fitted with said contact means are cut into
lengths and rolled to form a contact bushing. The method is simplified and made more economical by freely cutting away the contact
means, contact wires or contact strips and leaving edge strips to guarantee spacing from a strip of material whose width is greater than the
width of the strip of material used to produce the stable sleeve body in addition to joining them to the strip of material that forms the stable
sleeve body, whereby said material is provided with a deformation that is oriented in a perpendicular position with respect to the plane
thereof.




(57) Zusammenfassung

Eine Vereinfachung und Verbilligung eines Verfahrens zur Herstellung von Kontaktbuchsen fiir elektrische Steckverbinder,
welche wenigstens aus einem stabilen Hiilsenkérper und einer Vielzahl mit einem Kontaktstift in linienformigen oder streifenformigen
Kontakt tretenden Kontaktierungsmitteln, wie Kontaktdrihte oder Kontaktstreifen, bestehen, und bei welchen die Kontaktdrihte oder
Kontaktstreifen um die Buchsenachse verdreht ausgerichtet sind, wobei der stabile Hiilsenkorper aus einem Blechmaterial besteht und
die Kontaktierungsmittel jeweils beidendig mit dem Blechmaterial verbunden sind, und bei denen in getrennten aber parallellaufenden
Arbeitsgéngen a) ein fortlaufender Streifen eines Blechmaterials als Triigermaterial mit einer Durchwdlbung bzw. einer vergleichbaren
lingsmittigen und quer zu seiner Ebene gerichteten Verformung versehen wird; b) gleichzeitig aus einem weiteren Bandmaterial
eine Kontaktstreifenfolge erzeugt wird; und c) die Kontaktierungsmittel mit dem den stabilen Hiilsenksrper bildenden Blechmaterial
verbunden werden; und d) der Mantelfliiche einer Buchse entsprechende Lingenabschnitte von dem mit dem Kontaktierungsmittel
bestlickten fortlaufenden Streifen eines Halbzeuges abgelingt und zu einer Buchse eingerollt werden, wird dadurch erreicht, daB die
Kontaktierungsmittel, Kontaktdrihte oder Kontaktstreifen, unter Belassung abstandssichernder Randstreifen in einem eine die Breite des zur
Erzeugung des stabilen Hilsenkorpers verwendeten Bandmaterials iibersteigende Breite aufweisenden Bandmaterial freigeschnitten und mit
dem eine quer zu seiner Ebene gerichtete Verformung aufweisenden, den stabilen Hiilsenkorper bildenden Bandmaterial verbunden werden.
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Verfahren zur Herstellung von Kontaktbuchsen fur elektrische Steckverbinder

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Kontaktbuchsen
fur elektrische Steckverbinder, welche wenigstens aus einen stabilen Hiilsenkorper
und einer Vielzahl mit einem Kontaktstift in linienfSrmigen oder streifenférmigen
Kontakt tretenden Kontaktierungsmitteln, wie Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen
,bestehen und bei welchen die Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen um die Buch-
senachse verdreht ausgerichtet sind, wobei der stabile Hulsenkérper aus einem
Blechmaterial besteht und die Kontaktierungsmittel jeweils beidendig mit dem

Blechmaterial verbunden sind.

In diesem Verfahren hergestellte, vielfach auch als Drahtfeder-bzw. Lamellenfeder-
Kontaktbuchsen bezeichnete Kontaktbuchsen zeichnen sich zum einen durch be-
sonders hervorragende Kontaktierungseigenschaften und zum anderen durch eine
wirtschaftliche Herstellbarkeit aus. Von Vorteil bei dieser Herstellungsweise ist der
Umstand, da die Buchsen unabhangig von ihrer sonstigen Ausstattung, bei-
spielsweise eines evtl. mit ihnen verbundenen Bauelementes von jeweils als
Bandmaterial vorfertigbaren Halbzeugen einfach durch Zusammenfiigen, Ablan-
gen, Einrollen und gegebenenfalls Zusammenschweillen der StoRkanten herge-

stellt werden kénnen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde die Verfahrensweise zur preis-
gtinstigen Herstellung von mit einer Vielzahl um die Buchsenachse tordiert, ver-
dreht bzw. schrag zur Buchsenachse ausgerichteten Kontaktierungsmitteln, wie
Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, bestlickten Buchsen dahingehend weiter zu

entwickeln, daB die Herstellung und die elektrisch leitende Verbindung der Kon-
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taktierungsmittel mit dem den stabilen Hilsenkérper bildenden Bandmaterial weiter

beglinstigt wird.

Diese Aufgabe wird ausgehend von der Verfahrensweise erfindungsgemaf im
Wesentlichen dadurch geidst, daR a) ein fortlaufender Streifen eines Blechmateri-
als als Tragermaterial mit einer Durchwélbung bzw. einer vergleichbaren langsmit-
tigen und quer zu seiner Ebene gerichteten Verformung versehen wird;

b) gleichzeitig aus einem weiteren Bandmaterial eine Kontaktstreifenfolge erzeugt
wird;

¢) die Kontaktierungsmittel, Kontaktdréhte oder Kontaktstreifen, unlosbar mit dem
mit einer Durchwdlbung bzw. einer vergieichbaren langsmittigen und quer zu sei-
ner Ebene gerichteten Verformung versehenen, als Tragermaterial den stabilen
Hiilsenkérper bildenden Blechmaterial verbunden werden;

d) der Mantelfldche einer Buchse entsprechende Langenabschnitte von dem mit
dem Kontaktierungsmittel bestiickten fortlaufenden Streifen eines Biechmaterials
abgelangt und zu einer Buchse eingerolit werden:

e) im Zuge des Einrollen eines Abschnittes des dem mit dem Kontaktierungsmittel
bestlickten, fortlaufenden Streifens eines Blechmaterials zu einer Buchse dessen
Durchwoélbung bzw. vergleichbare langsmittig quer zur Ebene gerichtete Verfor-
mung in eine Strecklage verbracht wird, derart daR die fertige Buchse eine glattfla-
chig zylindrische AuRenumfangsflache aufweist, wobei insbesondere vorgesehen
ist, daR '

die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, unter Belassung ab-
standssichernder Randstreifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung des
stabilen Hulsenkoérpers verwendeten Bandmaterials Ubersteigende Breite aufwei-
senden Bandmaterial freigeschnitten und mit dem eine quer zu seiner Ebene ge-
richtete Verformung aufweisenden, den stabilen Hllsenkorper bildenden Bandma-
terial verbunden werden.

Der erfindungsgeman vorgesehene, sich Uber die gesamte Breite des den stabilen
Hilsenkdrper bildenden Bandmaterials hin erstreckende Freischnitt der Kontaktie-

rungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, erméglicht rechteckige bzw. qua-
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dratische Querschnitte auch von drahtférmige Kontaktierungsmittel bildenden Frei-
schnitten und erdffnet zugleich auch verbesserte Méglichkeiten zur elektrisch lei-
tenden Verbindung der Kontaktierungsmittel mit dem Hllsenkorper. Der besondere
Vorteil, daR die Buchsen auch unabhéangig von der sonstigen Ausstattung eines
evtl. mit ihnen verbundenen Bauelementes von als Bandmaterial vorfertigbaren
Halbzeugen einfach durch Zusammenfligen, Ablangen und Einrollen sowie gege-
benenfalls einem ZusammenschweilRen der Stolkanten hergestellt werden kénnen
bleibt dabei erhalten.

In einer ersten und bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgeméaRen Verfah-
rensweise ist vorgesehen, daB die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kon-
taktstreifen, unter Einsatz eines kontaktsichernden Flgeverfahrens dessen
Durchwélbung bzw. Verformung Uberbrlickend einzeln und entlang dessen beider
Langsrandbereiche mit dem den stabilen Hulsenkérper bildenden Bandmaterial
verbunden und anschlieRend dem Einrollen der Buchsen vorausgehend die ab-
standssichernden Randstreifen abgetrennt werden. Dadurch kann zunachst der
Ausschnitt bzw. Freischnitt der einzelnen insbesondere der drahtformigen Kontak-
tierungsmittel erleichtert und im Weiteren die Ausflhrung der elektrisch leitenden
Verbindung der einzelnen Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen
mit dem den stabilen Hilsenkérper bildenden Bandmaterial verbessert werden.
ZweckmaRige Fugeverfahren flr die beidendige Befestigung der Kontaktierungs-
mittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, an den beiden Randern des den stabi-
len Hllsenkodrper bildenden Bandmaterials sind zunachst Schweillverfahren, bei-
spielsweise Druckschweilung, LaserschweiRung oder ReibschweilRung oder L6-
tung, im Ubrigen aber auch alle anderen eine elektrisch leitende Kontaktierung
vermittelnden Flgeverfahren, wie beispielsweise Druckfligeverfahrens, z.B. Press-

verfahren, insbesondere FlieRpressverfahren.

Die erfindungsgemaRe Belassung abstandssichernder Randstreifen aul3erhalb der
beabsichtigten Buchsenhdhe bzw. der Breite des den stabilen Hilsenkérper bil-

denden Bandmaterials ermdglicht dabei auch auf einfache Weise die Einhaltung
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gleichbleibender gegenseitiger Abstande der Kontaktierungsmittel, Kontaktdréhte
oder Kontaktstreifen, dahingehend, daR auch die Verbindung von unter einem ihrer
beabsichtigten Ausrichtung bezlglich der Buchenachse entsprechend zu dessen
Langsachse angestellten Winkel in dem Bandmaterial freigeschnittener Kontaktie-
rungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, mit dem den stabilen Hilsenkér-

per bildenden Bandmaterial problemlos ausfihrbar ist..

Die erfindungsgeméafe Belassung abstandssichernder Randstreifen auRerhalb der
beabsichtigten Buchsenhdhe bzw. der Breite des den stabilen Hllsenkorper bil-
denden Bandmaterials eréffnet zugleich aber auch eine abgewandelte Verfah-
rensweise hinsichtlich der Befestigung der Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte
oder Kontaktstreifen, an dem den stabilen Hulsenkorper bildenden Bandmaterial,
insbesondere dahingehend, dal die unter Belassung abstandssichernder Rand-
streifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung des stabilen Hulsenkdrpers
verwendeten Bandmaterials Ubersteigende Breite aufweisenden Bandmaterial frei-
geschnittenen Kontaktierungsmittel, Kontaktdréhte oder Kontaktstreifen, mit dem
den stabilen Hulsenkdrper bildenden Bandmaterial durch umbérdeln der ab-
standssichernden Randstreifen um die Langsrander des den stabilen Hiilsenkorper
bildenden Bandmaterials verbunden werden. Die Verbindungsweise des Umbor-
delns schiieRt hierbei auch ein mehr oder weniger ausgepragtes Verpressen ein,
insbesondere um flr manche Anwendungsfélle durch die Bérdelrander gebildete,

ortliche Materialverdickungen auf ein nicht mehr stérendes maR zu verringern.

Im Weiteren kann nach dieser abgewandelten Ausfiihrungsform der erfindungsge-
méalen Verfahrensweise weiterhin vorgesehen sein, daf die Umbdérdelungen im
Bereich zwischen den beiden abstandssichernden Randstreifen des die freige-
schnittenen Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, aufweisen-

den Bandmaterials ausgeflihrt werden.

Die Erfindung ist in der nachfolgenden Beispielsbeschreibung anhand zweier in

der Zeichnung dargestellter Ausfihrungsbeispiele im Einzelnen beschrieben.
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In der Zeichnung zeigt die

Figur 1 eine schaubildliche Darstellung eines Langenabschnittes eines mit einer
quer zu seiner Ebene gerichteten Durchwélbung versehenen sowie mit
durch Freischnitte aus einem bandférmigen Kontaktmaterial gebildeten
streifenférmigen Kontaktierungsmitteln bestuickten fortlaufenden Streifen

eines Blechmaterials;
Figur 2 eine Stirnansicht zu Figur 1;

Figur 3 eine teilweise aufgebrochene schaubildliche Darstellung eines zu einer
zylindrischen Kontaktbuchse eingeroliten Langenabschnittes des mit

streifenférmigen Kontaktierungsmitteln bestlickten Blechmaterials;

Figur 4 eine geschlossene schaubildliche Darstellung eines zu einer zylindrischen
Kontaktbuchse eingeroliten Langenabschnittes des mit streifenférmigen

Kontaktierungsmitteln bestlickten Blechmaterials;

Figur 5 eine geschlossene schaubildliche Darstellung einer mit einem Anschluf3teil

versehenen Kontaktbuchse;

Figur 6 eine geschlossene schaubildliche Darsteliung einer abgewandelten Aus-
fuhrungsform eines zu einer zylindrischen Kontaktbuchse eingerollten
Langenabschnittes des mit streifenformigen Kontaktierungsmitteln be-

stiickten Blechmaterials.

Im Zuge der Herstellung einer in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfihrungs-
form einer Kontaktbuchse fir elektrische Steckverbinder wird ein urspriinglich
glattfiachiger Streifen 1 eines Bandmaterials aus einem elektrisch leitenden

Blechmaterial mit einer quer zu seiner Langserstreckung gerichteten mittigen und
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in der Zeichnungsebene nach unten gerichteten Durchwolbung 2 versehen, derart
daR entlang seiner beiden Léngsrander je ein glattflachiger Langsrandbereich 3
erhalten bleibt. Gleichzeitig werden in einem breiteren, zweiten Streifen 4 eines
diinnwandigeren Bandmaterials aus einem elektrisch leitenden Blechmaterial eine
Vielzahl von Freischnitten 5 ausgestanzt, derart, dafy zwischen den ausgestanzten
Freischnitten 5, in der gezeigten Ausfiihrungsform drahtférmige, Kontaktierungsmit-
tel 6 erhalten bleiben, welche eine rechteckigen Querschnittsform aufweisen und
zudem beidseitig mit je einem Randstreifen 7 bzw. 8 verbunden bleiben, wobei die
Kontaktierungsmittel 6 tUber die Randstreifen 7 bzw. 8 untereinander zugleich auch
abstandssichernd verbunden sind. Wie insbesondere aus den Darstellungen der
Figuren 1 und 2 ersichtlich, sind die Kontaktierungsmittel 6 aus einem eine die
Breite des zur Erzeugung des stabilen Hulsenkérpers verwendeten Bandmaterials
1 um die Breite der abstandssichernden Randstreifen 7 bzw. 8 libersteigende
Breite aufweisenden Bandmaterial 4 freigeschnitten und werden unter Einsatz ei-
nes kontaktsichernden Fligeverfahrens dessen Durchwolbung bzw. Verformung 2
Uberbriickend entiang dessen beider Langsrandbereiche 3 einzeln mit dem den
stabilen Hulsenkdérper 9 bildenden Bandmaterial verbunden, bevor zur Erzielung
der in der Figur 3 angezeigten Endform der Kontaktierungsmittelausbildung und
Anordnung die beiden Randstreifen 7 bzw. 8 von den drahtférmigen Kontaktie-
rungsmitteln 6 abgetrennt werden. Aus den Darstellungen der Figuren 1 und 2 ist
weiterhin ersichtlich, daB die die drahtférmigen Kontaktierungsmittel 6 bildenden
Freischnitte 5, unter einem der beabsichtigten Ausrichtung der Kontaktierungsmit-
tel 6 bezuglich der Buchenachse entsprechenden Winkel zur Ladngsachse des
zweiten Streifens 4 eines dinnwandigeren Bandmaterials ausgerichtet aus dem
Bandmaterial freigeschnitten werden.

Von dem in dieser Weise hergestellten, ein Halbzeug bildenden Verbund aus
drahtférmigen Kontaktierungsmitteln 6 und einen stabilen Huilsenkorper 9 bilden-
den Bandmaterial 1 werden in ihrer Lange der Mantelflache eines beabsichtigten
zylindrischen Hulsenkorpers 9 entsprechende Langenabschnitte abgetrennt und
nachfolgend unter Streckung der Durchwdlbung 2 des Bandmaterials 1 zu einer

beispieisweise in der Figur 4 dargestellten, zylindrischen Buchse eingerollt. Die
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Langenabschnitte werden dabei entlang unter einem Winkel zur Langsachse des
Bandmaterials 1 verlaufender Schnittlinien 10 von dem ein Halbzeug bildenden
Verbundmaterial abgeléngt. GemanR der Darstellung der Figur 5 kann die erfin-
dungsgemaRe Buchse aber auch einteilig mit einem Crimpanschluf? 10 hergestellt
werden, wobei der Crimpanschluf® 11 aus einer in der Zeichnung nicht naher dar-

gesteliten Verbreiterung des Tragermaterialstreifens 1 ausgeschnitten ist.

Im Unterschied zu der in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfihrungsform zeich-
net sich die in der Figur 6 gezeigte Ausflhrungsform dadurch aus, daR die in dem
breiteren, zweiten Streifen 4 eines diinnwandigeren Bandmaterials aus einem
elektrisch leitenden Blechmaterial mittels einer Vielzahl von Freischnitten 5 freige-
stanzten, drahtformigen Kontaktierungsmittel 6 durch umbdérdein 12 der abstands-
sichernden Randstreifen 7 bzw. 8 um die Langsrander des den stabilen Hilsen-
korper bildenden Bandmaterials bleibend mit diesem verbunden worden sind, wo-
bei die Umbdrdelungen 12 in dem zwischen den beiden abstandssichernden

Randstreifen 7 bzw. 8 liegenden Bereich des Bandmaterials ausgefuhrt werden.
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welche wenigstens aus einen stabilen Hulsenkérper und einer Vielzahl mit ei-

nem Kontaktstift in linienférmigen oder streifenférmigen Kontakt tretenden Kon-

taktierungsmitteln, wie Kontaktdrédhte oder Kontaktstreifen ,bestehen und bei
welchen die Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen um die Buchsenachse verdreht
ausgerichtet sind, wobei der stabile Hulsenkdrper aus einem Blechmaterial be-
steht und die Kontaktierungsmittel jeweils beidendig mit dem Blechmaterial ver-
bunden sind, dadurch gekennzeichnet, dai

a) ein fortlaufender Streifen eines Blechmaterials als Tragermaterial mit einer
Durchwélbung bzw. einer vergleichbaren langsmittigen und quer zu seiner
Ebene gerichteten Verformung versehen wird,;

b) gleichzeitig aus einem weiteren Bandmaterial eine Kontaktstreifenfolge er-
zeugt wird;

¢) die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, uniésbar mit
dem mit einer Durchwoélbung bzw. einer vergleichbaren langsmittigen und
quer zu seiner Ebene gerichteten Verformung versehenen, als Tragermaterial
den stabilen Hulsenkdrper bildenden Blechmaterial verbunden werden;

d) der Mantelflache einer Buchse entsprechende Langenabschnitte von dem mit
dem Kontaktierungsmitte!l bestlickten fortlaufenden Streifen eines Blechma-
terials abgelangt und zu einer Buchse eingerolit werden:

e) im Zuge des Einrollen eines Abschnittes des dem mit dem Kontaktierungsmit-
tel bestuckten, fortlaufenden Streifens eines Blechmaterials zu einer Buchse
dessen Durchwdlbung bzw. vergleichbare langsmittig quer zur Ebene gerich-
tete Verformung in eine Strecklage verbracht wird, derart daf? die fertige
Buchse eine glattflachig zylindrische Auflenumfangsflache aufweist,

und weiter dadurch gekennzeichnet, daf

f) die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, unter Belassung

abstandssichernder Randstreifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung



10

15

30

WO 00/07266 v PCT/DE99/02183

des stabilen Hulsenkérpers verwendeten Bandmaterials Ubersteigende Breite
‘aufweisenden Bandmaterial freigeschnitten und mit dem eine quer zu seiner
.Ebene gerichtete Verformung aufweisenden, den stabilen Hulsenkorper bil-

denden Bandmaterial verbunden werden.

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall die Kontaktie-

rungsmittel, Kontaktdréhte oder Kontakistreifen, unter Einsatz eines kontaktsi-
chernden Fugeverfahrens dessen Durchwdlbung bzw. Verformung Uberbriik-
kend einzeln und entlang dessen beider Langsrandbereiche mit dem den stabi-
len Hulsenkérper bildenden Bandmaterial verbunden und anschlieend dem
Einrollen der Buchsen vorausgehend die abstandssichernden Randstreifen ab-

getrennt werden.

3) Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Kontaktie-

rungsmittel, Kontaktdréhte oder Kontaktstreifen, beidendig mittels SchweiRung
oder Létung bzw. mittels eines Pressverfahrens, dessen Durchwdlbung bzw.
Verformung Uberbriickend, an den beiden Randern des den stabilen Hiilsenkor-

per bildenden Bandmaterials befestigt werden.

4) Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Kontaktie-

rungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, unter einem ihrer beabsichtig-
ten Ausrichtung bezlglich der Buchenachse entsprechend zu dessen Langs-

achse angestellten Winkel in dem Bandmaterial freigeschnitten werden.

5) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die unter Belassung

abstandssichernder Randstreifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung
des stabiien Hulsenkdrpers verwendeten Bandmaterials Ubersteigende Breite
aufweisenden Bandmaterial freigeschnittenen Kontaktierungsmittel, Kontakt-
drahte oder Kontaktstreifen, mit dem den stabilen Hilsenkdérper bildenden

Bandmaterial durch umbordeln der abstandssichernden Randstreifen um die
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Langsrander des den stabilen Hilsenkérper bildenden Bandmaterials verbun-

den werden.

8) Verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Umbdrde-
lungen im Bereich zwischen den beiden abstandssichernden Randstreifen des
die freigeschnittenen Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen,

aufweisenden Bandmaterials ausgefuihrt werden.
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