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(57) Zusammenfassung: In verschiedenen Ausführungsbei-
spielen wird ein Sockel für ein Leuchtmittel (10) bereitge-
stellt. Der Sockel weist auf:
ein Gehäuse (12), das einen Innenraum (14) umgibt, das zur
Aufnahme einer Lichtquelle (34) in den Innenraum (14) eine
Öffnung (16) aufweist, und das eine erste Ausnehmung (18)
und eine zweite Ausnehmung (20) aufweist, die der Öffnung
(16) gegenüberliegend in dem Gehäuse (12) ausgebildet
sind und die sich durch das Gehäuse (12) hindurch erstre-
cken; einen ersten Stecker (22) und einen zweiten Stecker
(24), die jeweils eine radiale Außenfläche (56) aufweisen, die
in axialer Richtung zickzackförmig ausgebildet ist, und die
mittels der zickzackförmigen Außenflächen (56) kraftschlüs-
sig und formschlüssig in je einer der Ausnehmungen (18,
20) festgelegt sind; und einen elektrisch leitfähigen ersten
Draht (46) und einen elektrisch leitfähigen zweiten Draht (72)
zum elektrischen Kontaktieren mindestens eines elektroni-
schen Bauelements (30) in dem Innenraum (14) des Gehäu-
ses (12). Die Drähte (46, 72) erstrecken sich von dem In-
nenraum (14) durch je eine der Ausnehmungen (18, 20) hin-
durch und bilden außerhalb der Ausnehmungen (18, 20) je
einen Widerhaken (74), die in dem Gehäuse (12) eingehängt
sind. Die Drähte (46, 72) sind zwischen den zickzackförmi-
gen Außenflächen (56) des entsprechenden Steckers (22,
24) und Wandungen der entsprechenden Ausnehmung (18,
20) eingeklemmt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sockel für ein
Leuchtmittel, ein Leuchtmittel und ein Verfahren zum
Herstellen eines Sockels für ein Leuchtmittel.

[0002] Bei einem herkömmlichen Sockel für ein
Leuchtmittel, beispielsweise bei einem GU10-, GZ
10- oder einem GU24-Sockel, werden bei der Her-
stellung des Sockels Stecker, die auch als Pins be-
zeichnet werden, zum elektrischen Kontaktieren des
Leuchtmittels in entsprechende Ausnehmungen in ei-
nem Gehäuse des Sockels gesteckt und in dem Ge-
häuse mittels Bördelns einer Wandung der Stecker
befestigt. Anschließend werden Drähte zum elektri-
schen Kontaktieren einer Lichtquelle des Leuchtmit-
tels von innen in Kanäle, beispielsweise in Bohrun-
gen, der Stecker eingeführt und in den Kanälen mit-
tels Crimpens, also mittels Verformens, der Stecker
befestigt.

[0003] Die Komponenten aus der traditionellen Lam-
penfertigung finden auch Anwendung bei den LED-
Retrofit-Lampen. Der Standard ist hierbei, den Trei-
ber mit seinen Anschlussdrähten über die Kanäle der
Stecker elektrisch zu kontaktieren. Dies wird durch
das Einfädeln der Drähte in die Bohrungen der Pins
von innen nach außen und durch Verformen des
Pins, insbesondere mittels Crimpens, realisiert.

[0004] Fig. 1 zeigt ein Beispiel einer herkömmlichen
LED-Retrofit-Lampe 1. Die herkömmliche LED-Re-
trofit-Lampe 1 weist ein herkömmliches Gehäuse 11
auf, das einen Innenraum 14 umgibt und das ei-
ne Öffnung 16 hin zu dem Innenraum 14 aufweist.
Das herkömmliche Gehäuse 11 weist gegenüberlie-
gend der Öffnung 16 eine herkömmliche erste Aus-
nehmung 17 und eine herkömmliche zweite Ausneh-
mung 19 auf, die sich durch das herkömmliche Ge-
häuse 11, insbesondere durch das Material des her-
kömmlichen Gehäuses 11, hindurch erstrecken. In
der herkömmlichen ersten Ausnehmung 17 ist ein
herkömmlicher erster Stecker 21 angeordnet. In der
herkömmlichen zweiten Ausnehmung 19 ist ein her-
kömmlicher zweiter Stecker 23 angeordnet. Der her-
kömmliche erste Stecker 21 ist körperlich und elek-
trisch mit einem elektrisch leitfähigen ersten Draht 26
verbunden. Der herkömmliche zweite Stecker 23 ist
körperlich und elektrisch mit einem elektrisch leitfähi-
gen zweiten Draht 28 verbunden. Die Drähte 26, 28
sind körperlich und elektrisch mit mindestens einem
elektronischen Bauelement 30 verbunden. Das elek-
tronische Bauelement 30 kann beispielsweise Teil ei-
ner elektronischen Schaltung sein oder diese bilden.
Das elektronische Bauelement 30 kann beispielswei-
se eine Treiberschaltung oder ein Teil einer Treiber-
schaltung sein. Das elektronische Bauelement 30 ist
auf einer Leiterplatte 32 angeordnet. Die Leiterplatte
32 ist mechanisch mit dem herkömmlichen Gehäu-
se 11 verbunden. Eine Lichtquelle 34 ist in dem In-

nenraum 14 angeordnet und körperlich mit dem her-
kömmlichen Gehäuse 11 und/oder mit der Leiterplat-
te 32 verbunden. Die Lichtquelle 34 weist eine, zwei
oder mehr LEDs auf. Die herkömmliche LED-Retro-
fit-Lampe 1 weist eine transluzente oder transparente
Abdeckung 36 auf, die die Öffnung 16 verschließt und
die optional als optische Linse ausgebildet sein kann.
Das herkömmliche Gehäuse 11 und die herkömmli-
chen Stecker 21, 23 bilden den Sockel der herkömm-
lichen LED-Retrofit-Lampe 1.

[0005] Fig. 2 zeigt eine Detailansicht der herkömmli-
chen LED-Retrofit-Lampe 1 gemäß Fig. 1. Insbeson-
dere zeigt Fig. 2 eine Detailansicht des herkömmli-
chen ersten Steckers 21 und der herkömmlichen ers-
ten Ausnehmung 17 und einen ersten Zustand wäh-
rend der Herstellung der herkömmlichen LED-Retro-
fit-Lampe 1. In dem ersten Zustand wurde der her-
kömmliche erste Stecker 21 gerade in die herkömm-
liche erste Ausnehmung 17 gesteckt. Der herkömm-
liche zweite Stecker 23 und die herkömmliche zweite
Ausnehmung 19 können dazu korrespondierend aus-
gebildet sein.

[0006] Die herkömmliche Ausnehmung 17 weist in
einem äußeren Mündungsbereich 38, in dem die her-
kömmliche erste Ausnehmung 17 in eine äußere Um-
gebung des herkömmlichen Gehäuses 11 mündet, ei-
ne Weitung auf. In anderen Worten hat die herkömm-
liche erste Ausnehmung 17 in ihrem äußeren Mün-
dungsbereich 38 einen größeren Durchmesser als in
dem Rest der herkömmlichen ersten Ausnehmung
17. Der herkömmliche erste Stecker 21 weist einen
ringförmigen Vorsprung 40 auf, der radial nach außen
absteht und rings um den herkömmlichen ersten Ste-
cker 21 verläuft. Der herkömmliche erste Stecker 21
weist einen Kanal 42, beispielsweise eine Bohrung,
auf, die sich beispielsweise durch den gesamten her-
kömmlichen ersten Stecker 21 hindurch erstreckt. An
einer Seite des herkömmlichen ersten Steckers 21,
die hin zu dem Innenraum 14 gewandt ist, weist der
Kanal 42 einen geweiteten Bereich 44 auf, in dem der
Kanal 42 einen ersten Durchmesser D1 aufweist.

[0007] Der herkömmliche erste Stecker 21 ist so in
der herkömmlichen ersten Ausnehmung 17 angeord-
net, dass der ringförmige Vorsprung 40 in dem ge-
weiteten äußeren Mündungsbereich 38 angeordnet
ist und dass der geweitete Bereich 44 hin zu dem In-
nenraum 14 gewandt ist und in den Innenraum 14 hin-
einragt.

[0008] Fig. 3 zeigt einen zweiten Zustand wäh-
rend der Herstellung der herkömmlichen LED-Retro-
fit-Lampe 1, in dem der geweitete Bereich 44 weiter
geweitet wurde, so dass er einen zweiten Durchmes-
ser D2 aufweist, der größer ist als der erste Durch-
messer D1. Dies bewirkt, dass ein Außendurchmes-
ser des herkömmlichen ersten Steckers 21 in dem
geweiteten Bereich 44 vergrößert ist und die Wan-
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dung des ersten herkömmlichen ersten Steckers 21
in diesem Bereich nach außen gebogen und nach au-
ßen gebördelt ist, wodurch der erste Stecker 21 form-
schlüssig in der ersten Ausnehmung 17 festgelegt ist.

[0009] Fig. 4 zeigt einen dritten Zustand während
der Herstellung der herkömmlichen LED-Retrofit-
Lampe 1, in dem ein elektrisch leitfähiger erster Draht
46 in den Kanal 42 eingeführt ist.

[0010] Fig. 5 zeigt einen vierten Zustand während
der Herstellung der herkömmlichen LED-Retrofit-
Lampe 1, in dem der erste Draht 46 mittels Crimpens
des herkömmlichen ersten Steckers 17 in dem Kanal
42 festgelegt ist. Insbesondere weist der herkömmli-
che erste Stecker 21 außerhalb des Gehäuses 11 ei-
ne Einbuchtung 48 auf, in deren Bereich das Material
des Steckers 21 derart in den Kanal 42 gedrückt ist,
dass dieser stark verengt ist und der erste Draht 46
darin eingeklemmt ist.

[0011] Der Prozessablauf insgesamt ist also: Pins in
Gehäuse einführen, Pins im Gehäuse bördeln, An-
schlussdrähte in Pins einfädeln und Anschlussdrähte
festlegen mittels Crimpens der Pins.

[0012] Die Art und Weise der herkömmlichen Befes-
tigung mittels Einsteckens des Drahts in den Kanal
des Steckers und Bördelns des Steckers schränkt
den Einfangbereich zum Einfangen des Drahtes ein.
Der zur Verfügung stehende Einfangbereich für die
Anschlussdrähte ist durch das Maß des Kontakt-
stücks, insbesondere des Steckers, begrenzt. Beim
Einführen der Drähte durch die Bohrungen der Pins
können die Drähte verhaken und der Fügeprozess
kann dabei Ausschuss verursachen.

[0013] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, einen So-
ckel für ein Leuchtmittel bereitzustellen, der einfach,
schnell, zuverlässig und/oder kostengünstig herstell-
bar ist.

[0014] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein Leucht-
mittel bereitzustellen, das einfach, schnell, zuverläs-
sig und/oder kostengünstig herstellbar ist.

[0015] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Sockels für ein Leuchtmittel
bereitzustellen, das einfach, schnell, zuverlässig und/
oder kostengünstig durchführbar ist.

[0016] Eine Aufgabe wird gemäß einem Aspekt ge-
löst durch einen Sockel für Leuchtmittel, mit einem
Gehäuse, das einen Innenraum umgibt, das zur Auf-
nahme einer Lichtquelle in den Innenraum eine Öff-
nung aufweist, und das eine erste Ausnehmung und
eine zweite Ausnehmung aufweist, die der Öffnung
gegenüberliegend in dem Gehäuse ausgebildet sind
und die sich durch das Gehäuse hindurch erstrecken;
einem ersten und einem zweiten Stecker, deren ra-

diale Außenflächen in axialer Richtung jeweils zick-
zackförmig ausgebildet sind und die mittels der zick-
zackförmigen Außenflächen kraftschlüssig und form-
schlüssig in je einer der Ausnehmungen festgelegt
sind; und einem elektrisch leitfähigen ersten Draht
und einem elektrisch leitfähigen zweiten Draht zum
elektrischen Kontaktieren mindestens eines elektro-
nischen Bauelements in dem Innenraum des Gehäu-
ses. Die Drähte erstrecken sich von dem Innenraum
durch je eine der Ausnehmungen hindurch und bil-
den außerhalb der ersten Ausnehmung je einen Wi-
derhaken, die in dem Gehäuse eingehängt sind. Die
Drähte sind zwischen den zickzackförmigen Außen-
flächen des entsprechenden Steckers und Wandun-
gen der entsprechenden Ausnehmung eingeklemmt.

[0017] Das Durchführen der Drähte durch die Aus-
nehmungen in dem Gehäuse, das Einhängen der
Drähte in dem Gehäuse und das Einklemmen der
Drähte mittels der Stecker ermöglicht einen neuen,
einfachen, schnellen und kostengünstigen Prozess-
ablauf. Insbesondere entfällt das Crimpen und die
Drähte können besonders einfach und schnell durch
die Ausnehmungen in dem Gehäuse geführt wer-
den, da die Ausnehmung in dem Gehäuse naturge-
mäß deutlich größer sind als die Ausnehmungen in
den Steckern, welche selbst in die Ausnehmungen
in dem Gehäuse passen müssen, wie es bei einem
herkömmlichen Sockel der Fall ist. Außerdem verha-
ken die Drähte beim Einführen in die Ausnehmun-
gen in dem Gehäuse deutlich seltener als beim Ein-
führen in die Ausnehmungen der Stecker eines her-
kömmlichen Sockels. Somit ist ein großer Einfädel-
bereich für die Anschlussdrähte vorhanden und der
Fügeprozess ist einfach und schnell. Grundsätzlich
ist keine Nacharbeit erforderlich. Ferner erlaubt die-
ser Prozessablauf den Einsatz von Potting, da die
Stecker die Ausnehmungen in dem Gehäuse hin-
reichend abdichten. Potting bezeichnet beispielswei-
se Füllmaterial, das zur Wärmeableitung eines oder
mehrerer elektronischer Bauteile oder Bauelemente
und/oder zur Fixierung der elektronischen Bauteile
bzw. Bauelemente verwendet werden kann und/oder
das zur Reduzierung von Geräuschen der elektroni-
schen Bauteile bzw. Bauelemente beitragen kann.

[0018] Gemäß einer Weiterbildung weist das Ge-
häuse eine dritte Ausnehmung auf, die neben der
ersten Ausnehmung angeordnet ist und in der ein
Endabschnitt des Widerhakens des ersten Drahtes
angeordnet ist. Das Gehäuse weist eine vierte Aus-
nehmung auf, die neben der zweiten Ausnehmung
angeordnet ist und in der ein Endabschnitt des Wi-
derhakens des zweiten Drahtes angeordnet ist. Dies
trägt dazu bei, dass die Drähte besonders einfach,
schnell und sicher in dem Gehäuse eingehängt wer-
den können. Das Einhängen der Drähte in dem Ge-
häuse trägt dazu bei, dass die Drähte beim Einste-
cken der Stecker in die entsprechenden Ausnehmun-
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gen nicht in den Innenraum des Gehäuses gedrückt
werden.

[0019] Gemäß einer Weiterbildung weist das Ge-
häuse eine erste Vertiefung auf, die sich von der ers-
ten Ausnehmung hin zu der dritten Ausnehmung er-
streckt und in der der erste Draht verläuft. Das Ge-
häuse weist weiter eine zweite Vertiefung auf, die
sich von der zweiten Ausnehmung hin zu der vierten
Ausnehmung erstreckt und in der der zweite Draht
verläuft. Eine erste Tiefe der Vertiefungen bezogen
auf eine Außenfläche des Gehäuses ist größer als je
einer der Durchmesser der Drähte. Dies bewirkt, dass
die Drähte im Bereich der ersten Vertiefungen nicht
aus dem Gehäuse hervor stehen.

[0020] Gemäß einer Weiterbildung weisen die Ste-
cker je einen ringförmigen Vorsprung auf, der um die
radiale Außenfläche des entsprechenden Steckers
herum verläuft. Die Ausnehmungen weisen an ihren
äußeren Mündungsbereichen je eine Weitung auf, in
denen der ringförmige Vorsprung des entsprechen-
den Steckers angeordnet ist. Die Vertiefungen wei-
sen bezogen auf Grundflächen der entsprechenden
äußeren Mündungsbereiche je eine zweite Tiefe auf,
die kleiner ist als je einer der Durchmesser der Dräh-
te. Die ringförmigen Vorsprünge der Stecker sind in
direktem körperlichen Kontakt mit den entsprechen-
den Drähten in den entsprechenden Vertiefungen.
Die äußeren Mündungsbereiche dienen dazu, die
ringförmigen Vorsprünge der Stecker aufzunehmen.
Dies bewirkt, dass die ringförmigen Vorsprünge der
Stecker nicht aus dem Gehäuse hervor stehen. Dass
die zweite Tiefe kleiner ist als je einer der Durch-
messer der Drähte, bewirkt, dass die ringförmigen
Vorsprünge in den äußeren Mündungsbereichen die
Drähte sicher körperlich berühren und damit sicher
elektrisch mit diesem verbunden sind. Dies trägt zu
einem sicheren elektrischen Kontaktieren der Drähte
und damit der Lichtquelle bei.

[0021] Gemäß einer Weiterbildung sind innere Mün-
dungsbereiche der Ausnehmungen trichterförmig
ausgebildet. In anderen Worten weisen die Ausneh-
mungen an der Innenseite des Gehäuses trichterför-
mige Weitungen auf. Dies bewirkt, dass beim Ein-
fädeln und Durchführen der Drähte durch die Aus-
nehmungen von innen nach außen der Einfädelbe-
reich zusätzlich vergrößert ist und das Einführen der
Drähte zusätzlich vereinfacht ist und schneller geht.
Dadurch können Kosten und die Wahrscheinlichkeit,
dass einer der Drähte beim Einführen in die Ausneh-
mungen verhakt, weiter reduziert werden.

[0022] Gemäß einer Weiterbildung weist das Ge-
häuse Kunststoff auf oder ist aus Kunststoff gebildet.
Dies trägt dazu bei, dass die Ausnehmungen und/
oder Vertiefungen einfach ausgebildet werden kön-
nen und/oder dass das Gehäuse elektrisch isolierend
ausgebildet sein kann.

[0023] Gemäß einer Weiterbildung ist in dem In-
nenraum eine Fassung zum Halten des Leuchtmit-
tels ausgebildet. Der Sockel kann somit als Adap-
ter zum Aufnehmen eines Leuchtmittels mit einem
zu der Fassung korrespondierenden Sockel dienen.
Beispielsweise kann der Sockel ein GU10-, GU24-
oder GZ10-Sockel sein und die Fassung in dem In-
nenraum des Sockels kann eine Fassung für einen
E27-Sockel sein und zum Aufnehmen eines Leucht-
mittels mit einem E27-Sockel sein.

[0024] Gemäß einer Weiterbildung ist der Sockel als
GU10-, GU24- oder GZ10-Sockel ausgebildet. Der
Sockel kann Teil des Leuchtmittels sein und/oder
nicht zerstörungsfrei lösbar mit dem Leuchtmittel ver-
bunden sein oder der Sockel kann ein Adapter zum
Aufnehmen des Leuchtmittels sein.

[0025] Eine Aufgabe wird gemäß einem weiteren As-
pekt gelöst durch ein Leuchtmittel, das den Sockel,
die Lichtquelle und das elektronische Bauelement
aufweist. Die Lichtquelle und das elektronische Bau-
element sind in dem Sockel angeordnet. Die Licht-
quelle ist elektrisch mit dem elektronischen Bauele-
ment gekoppelt und das elektronische Bauelement ist
mit den Drähten körperlich und elektrisch verbunden.

[0026] Gemäß einer Weiterbildung weist die Licht-
quelle mindestens eine Leuchtdiode auf. Das Leucht-
mittel kann somit eine LED-Lampe sein.

[0027] Gemäß einer Weiterbildung ist das Leucht-
mittel als Halogen-Retrofit-LED-Lampe ausgebildet.

[0028] Eine Aufgabe wird gemäß einem weiteren As-
pekt gelöst durch ein Verfahren zum Herstellen des
Sockels für das Leuchtmittel. Bei dem Verfahren wird
das Gehäuse so ausgebildet, dass es den Innenraum
umgibt, dass es zur Aufnahme der Lichtquelle in den
Innenraum die Öffnung aufweist, und dass es die
erste Ausnehmung und die zweite Ausnehmung auf-
weist, die der Öffnung gegenüberliegend in dem Ge-
häuse ausgebildet sind und die sich durch das Ge-
häuse hindurch erstrecken. Der elektrisch leitfähige
erste Draht und der elektrisch leitfähige zweite Draht
werden zum elektrischen Kontaktieren mindestens
eines elektronischen Bauelements in dem Innenraum
des Gehäuses durch je eine der Ausnehmungen ge-
führt, so dass sich die Drähte von dem Innenraum
durch die entsprechende Ausnehmungen hindurch
erstrecken. Die Drähte werden außen in dem Ge-
häuse eingehängt. Dann werden ein erster und ein
zweiten Stecker, deren radiale Außenflächen in axia-
ler Richtung jeweils zickzackförmig ausgebildet sind,
so in je eine der Ausnehmungen gesteckt, dass die
Stecker mittels der zickzackförmigen Außenflächen
kraftschlüssig und formschlüssig in der entsprechen-
den Ausnehmung festgelegt sind und die Drähte zwi-
schen den zickzackförmigen Außenflächen des ent-
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sprechenden Steckers und Wandungen der entspre-
chenden Ausnehmung eingeklemmt sind.

[0029] Gemäß einer Weiterbildung erfolgt beim
Durchführen der Drähte durch die Ausnehmungen ei-
ne Sichtkontrolle, ob die Drähte bereits vollständig
durch die Ausnehmungen geführt sind. Die Stecker
werden in die Ausnehmungen gesteckt, wenn die
Drähte vollständig durch die Ausnehmungen geführt
sind. Die Sichtkontrolle vereinfacht und beschleunigt
das Herstellen des Sockels deutlich im Vergleich zu
einem herkömmlichen Sockel, bei dem grundsätzlich
keine Sichtkontrolle vorgenommen wird.

[0030] Gemäß einer Weiterbildung werden zunächst
die Widerhaken an den Drähten ausgebildet und die
Drähte werden dann durch die Ausnehmungen ge-
führt. Dies kann dazu beitragen, dass die Widerha-
ken auf besonders einfache Weise ausgebildet wer-
den können.

[0031] Gemäß einer Weiterbildung werden zunächst
die Drähte durch die Ausnehmungen geführt und da-
nach werden die Widerhaken ausgebildet. Dies kann
dazu beitragen, dass die Drähte auf besonders einfa-
che Weise durch die Ausnehmungen geführt werden
können.

[0032] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in
den Figuren dargestellt und werden im Folgenden nä-
her erläutert.

[0033] Es zeigen:

[0034] Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer her-
kömmlichen LED-Retrofit-Lampe mit einem her-
kömmlichen Sockel;

[0035] Fig. 2 eine Detailansicht eines herkömmli-
chen Steckers in einem herkömmlichen Gehäuse des
herkömmlichen Sockels gemäß Fig. 1 in einem ers-
ten Zustand während des Herstellens der herkömmli-
chen LED-Retrofit-Lampe und insbesondere des her-
kömmlichen Sockels;

[0036] Fig. 3 eine Detailansicht des herkömmlichen
Steckers gemäß Fig. 2 in einem zweiten Zustand
während des Herstellens der herkömmlichen LED-
Retrofit-Lampe und insbesondere des herkömmli-
chen Sockels;

[0037] Fig. 4 eine Detailansicht des herkömmlichen
Steckers gemäß Fig. 2 in einem dritten Zustand wäh-
rend des Herstellens der herkömmlichen LED-Retro-
fit-Lampe und insbesondere des herkömmlichen So-
ckels;

[0038] Fig. 5 eine Detailansicht des herkömmlichen
Steckers gemäß Fig. 2 in einem vierten Zustand wäh-
rend des Herstellens der herkömmlichen LED-Retro-

fit-Lampe und insbesondere des herkömmlichen So-
ckels;

[0039] Fig. 6 ein Ausführungsbeispiel eines Ste-
ckers für einen Sockel eines Leuchtmittels;

[0040] Fig. 7 eine Schnittdarstellung des Steckers
gemäß Fig. 6;

[0041] Fig. 8 eine Detailansicht des Steckers gemäß
Fig. 7;

[0042] Fig. 9 eine detaillierte Schnittdarstellung ei-
nes Gehäuses eines Ausführungsbeispiels eines So-
ckels in einem ersten Zustand während des Herstel-
lens des Sockels;

[0043] Fig. 10 eine perspektivische Ansicht einer
Rückseite des Gehäuses gemäß Fig. 9 in dem ersten
Zustand während des Herstellens des Sockels;

[0044] Fig. 11 eine perspektivische Ansicht eines In-
nenraums des Gehäuses gemäß Fig. 9 und eine ver-
größerte Schnittdarstellung einer Ausnehmung des
Gehäuses, in dem ersten Zustand während des Her-
stellens des Sockels;

[0045] Fig. 12 eine detaillierte Schnittdarstellung
des Gehäuses des Sockels gemäß Fig. 9 in einem
zweiten Zustand während des Herstellens des So-
ckels;

[0046] Fig. 13 eine perspektivische Ansicht der
Rückseite des Gehäuses gemäß Fig. 9 in dem zwei-
ten Zustand während des Herstellens des Sockels;

[0047] Fig. 14 eine detaillierte Schnittdarstellung
des Gehäuses des Sockels gemäß Fig. 9 und des
Steckers gemäß Fig. 6, in einem dritten Zustand wäh-
rend des Herstellens des Sockels;

[0048] Fig. 15 eine perspektivische Ansicht der
Rückseite des Gehäuses gemäß Fig. 9 und des Ste-
ckers gemäß Fig. 6, in dem dritten Zustand während
des Herstellens des Sockels;

[0049] Fig. 16 eine perspektivische Ansicht des Ge-
häuses mit dem Sockel gemäß den Fig. 9 bis Fig. 15;

[0050] Fig. 17 ein Ablaufdiagramm eines Ausfüh-
rungsbeispiels eines Verfahrens zum Herstellen ei-
nes Sockels für ein Leuchtmittel.

[0051] In der folgenden ausführlichen Beschreibung
wird auf die beigefügten Zeichnungen Bezug genom-
men, die Teil dieser Beschreibung bilden und in de-
nen zur Veranschaulichung spezifische Ausführungs-
beispiele gezeigt sind, in denen die Erfindung aus-
geübt werden kann. Da Komponenten von Ausfüh-
rungsbeispielen in einer Anzahl verschiedener Ori-
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entierungen positioniert werden können, dient die
Richtungsterminologie zur Veranschaulichung und ist
auf keinerlei Weise einschränkend. Es versteht sich,
dass andere Ausführungsbeispiele benutzt und struk-
turelle oder logische Änderungen vorgenommen wer-
den können, ohne von dem Schutzumfang der vor-
liegenden Erfindung abzuweichen. Es versteht sich,
dass die Merkmale der hierin beschriebenen ver-
schiedenen Ausführungsbeispiele miteinander kom-
biniert werden können, sofern nicht spezifisch anders
angegeben. Die folgende ausführliche Beschreibung
ist deshalb nicht in einschränkendem Sinne aufzufas-
sen, und der Schutzumfang der vorliegenden Erfin-
dung wird durch die angefügten Ansprüche definiert.
In den Figuren sind identische oder ähnliche Elemen-
te mit identischen Bezugszeichen versehen, soweit
dies zweckmäßig ist.

[0052] Fig. 1 zeigt eine herkömmliche LED-Retrofit-
Lampe 1, wie sie einleitend näher erläutert ist.

[0053] Fig. 2 zeigt eine Detailansicht der herkömmli-
chen LED-Retrofit-Lampe 1 gemäß Fig. 1 und insbe-
sondere einen ersten Zustand während der Herstel-
lung der herkömmlichen LED-Retrofit-Lampe 1.

[0054] Fig. 3 zeigt einen zweiten Zustand wäh-
rend der Herstellung der herkömmlichen LED-Retro-
fit-Lampe 1.

[0055] Fig. 4 zeigt einen dritten Zustand während
der Herstellung der herkömmlichen LED-Retrofit-
Lampe 1.

[0056] Fig. 5 zeigt einen vierten Zustand während
der Herstellung der herkömmlichen LED-Retrofit-
Lampe 1.

[0057] Der Prozessablauf bei der Herstellung der
herkömmlichen LED-Retrofit-Lampe 1 ist: herkömm-
liche Stecker 21, 23 in herkömmliches Gehäuse 11
einführen, herkömmliche Stecker 21, 23 im Gehäuse
bördeln, Drähte 26, 28 in herkömmliche Stecker 21,
23 einfädeln und Drähte in herkömmlichen Steckern
21, 23 festlegen mittels Crimpens der herkömmlichen
Stecker 21, 23.

[0058] Fig. 6 zeigt ein Ausführungsbeispiel eines
ersten Steckers 22 für einen Sockel eines Leuchtmit-
tels. Der erste Stecker 22 weist einen ersten axialen
Abschnitt 50 auf. Der erste axiale Abschnitt 50 ist an
einem ersten axialen Ende des ersten Steckers 22
ausgebildet. In dem ersten axialen Abschnitt 50 hat
der erste Stecker 22 einen dritten Durchmesser. Der
dritte Durchmesser kann beispielsweise 5 mm sein.

[0059] Anschließend an den ersten axialen Ab-
schnitt 50 weist der erste Stecker 22 einen zweiten
axialen Abschnitt 52 auf. Der zweite axiale Abschnitt
52 ist gegenüber dem ersten axialen Abschnitt 50

verjüngt. Insbesondere weist der zweite axiale Ab-
schnitt 52 des ersten Steckers 22 einen geringeren
Durchmesser auf als der erste axiale Abschnitt 50.
Beispielsweise weist der zweite axiale Abschnitt 52
einen vierten Durchmesser auf. Der vierte Durchmes-
ser beträgt beispielsweise 3 mm. Der zweite axia-
le Abschnitt 52 ist in axialer Richtung zwischen dem
ringförmigen Vorsprung 40, der beispielsweise dem
mit Bezug zu dem herkömmlichen Stecker 21, 23
erläuterten ringförmigen Vorsprung 40 entsprechen
kann, und dem ersten axialen Abschnitt 50 angeord-
net.

[0060] Auf einer von dem ersten und zweiten axia-
len Abschnitt 50, 52 abgewandten Seite des ringför-
migen Vorsprungs 40 weist der erste Stecker 22 ei-
nen dritten axialen Abschnitt 54 auf. Der dritte axia-
le Abschnitt 54 weist einen geringeren Durchmesser
auf als der ringförmige Vorsprung 40. Beispielsweise
kann der maximale Durchmesser in dem dritten axia-
len Abschnitt 54 dem vierten Durchmesser des zwei-
ten axialen Abschnitt 52 entsprechen. In dem dritten
axialen Abschnitt 54 weist der erste Stecker 22 eine
zickzackförmige Außenfläche 56 auf.

[0061] Fig. 7 zeigt eine Schnittdarstellung des ersten
Steckers 22 gemäß Fig. 6.

[0062] Fig. 8 zeigt eine Detailansicht des ersten Ste-
ckers 22 gemäß Fig. 7. Insbesondere zeigt Fig. 8 die
zickzackförmige Außenfläche 56 in dem dritten axia-
len Abschnitt 54 des ersten Steckers 22. Die zick-
zackförmige Außenfläche 56 kann im Profil widerha-
kenförmig ausgebildet sein.

[0063] Fig. 9 zeigt eine detaillierte Schnittdarstellung
eines Gehäuses 12 eines Ausführungsbeispiels ei-
nes Sockels für ein Leuchtmittel. Insbesondere zeigt
Fig. 9 das Gehäuse 12 in einem ersten Zustand wäh-
rend des Herstellens des Sockels. Das Gehäuse 12
kann beispielsweise weitgehend dem mit Bezug zu
den Fig. 1 und Fig. 2 erläuterten herkömmlichen Ge-
häuse 11 entsprechen. Insbesondere kann der So-
ckel den Innenraum 14 und die Öffnung 16 aufwei-
sen. Ferner kann das Leuchtmittel, für das der Sockel
vorgesehen ist, weitgehend dem mit Bezug zu Fig. 1
erläuterten Leuchtmittel entsprechen. Insbesondere
kann das Leuchtmittel das elektronische Bauelement
30, die Leiterplatte 32, die Lichtquelle 34 und/oder die
Abdeckung 36 aufweisen.

[0064] Das Gehäuse 12 weist eine erste Ausneh-
mung 18 auf, die gegenüber der Öffnung 16 in dem
Gehäuse 12 ausgebildet ist und die sich durch das
Gehäuse 12, insbesondere durch das Material des
Gehäuses 12, hindurch erstreckt. Die erste Ausneh-
mung 18 weist angrenzend an den Innenraum 14 ei-
nen inneren, trichterförmigen Mündungsbereich 60
auf. An einem von dem inneren, trichterförmigen
Mündungsbereich 60 abgewandten axialen Ende der
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ersten Ausnehmung 18 weist die erste Ausnehmung
18 einen äußeren Mündungsbereich 38 auf. Der äu-
ßere Mündungsbereich 38 kann beispielsweise zy-
linderförmig ausgebildet sein. Zwischen dem inneren
Mündungsbereich 60 und dem äußeren Mündungs-
bereich 38 kann die erste Ausnehmung 18 beispiels-
weise zylinderförmig ausgebildet sein oder ein Profil
aufweisen, das beispielsweise eine, zwei oder meh-
rere Ausbuchtungen aufweist und/oder das blütenför-
mig ausgebildet ist.

[0065] Der innere, trichterförmige Mündungsbereich
60 stellt beim Einführen des ersten Drahtes 26 in die
erste Ausnehmung 18 eine besonders große Tref-
ferfläche dar und dient dadurch beim Anordnen des
ersten Drahtes 26 in der ersten Ausnehmung 18 als
Einfädel-Hilfe. Der äußere Mündungsbereich 38 dient
zum Aufnehmen des zylinderförmigen Vorsprungs 40
des ersten Steckers 22. Der blütenförmige Bereich
der ersten Ausnehmung 18 zwischen dem äußeren
Mündungsbereich 38 und dem inneren Mündungsbe-
reich 60 dient zum Aufnehmen des ersten Drahtes 46
in einer der Ausbuchtungen.

[0066] Fig. 10 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner Rückseite des Gehäuses 12 gemäß Fig. 9 in
dem ersten Zustand während des Herstellens des
Sockels. Das Gehäuse 12 weist neben der ersten
Ausnehmung 18 eine zweite Ausnehmung 20 auf, die
insbesondere bezüglich ihres Querschnitts und ihres
Verlaufs gemäß der ersten Ausnehmung 18 ausge-
bildet ist. Insbesondere weist die zweite Ausnehmung
20 einen inneren, trichterförmige Mündungsbereich
60, einen äußeren Mündungsbereich 38 und einen
dazwischen liegenden blütenförmigen Abschnitt auf.
Die äußeren Mündungsbereiche 38 weisen jeweils ei-
ne Grundfläche 62 auf, die beim Einführen beispiels-
weise des ersten Steckers 22 als Anschlag dienen.

[0067] Das Gehäuse 12 weist an der Rückseite ei-
ne dritte Ausnehmung 64 auf, die nahe bei der ers-
ten Ausnehmung 18 angeordnet ist. Das Gehäuse 12
weist an der Rückseite eine vierte Ausnehmung 66
auf, die nahe bei der zweiten Ausnehmung 20 ange-
ordnet ist. Zwischen der ersten Ausnehmung 18 und
der dritten Ausnehmung 64 ist eine erste Vertiefung
68 in dem Gehäuse 12 ausgebildet. Die erste Vertie-
fung 68 ist insbesondere eine Vertiefung bezogen auf
eine Außenfläche der Rückseite des Gehäuses 12 im
Bereich der dritten Ausnehmung 64 und eine Vertie-
fung bezogen auf die Grundfläche 62 in dem äuße-
ren Mündungsbereich 38 der ersten Ausnehmung 18.
Zwischen der zweiten Ausnehmung 20 und der vier-
ten Ausnehmung 66 ist eine zweite Vertiefung 70 in
dem Gehäuse 12 ausgebildet. Die zweite Vertiefung
70 ist insbesondere eine Vertiefung bezogen auf ei-
ne Außenfläche der Rückseite des Gehäuses 12 im
Bereich der vierten Ausnehmung 66 und eine Vertie-
fung bezogen auf die Grundfläche 62 in dem äußeren
Mündungsbereich 38 der zweiten Ausnehmung 20.

[0068] Fig. 11 zeigt eine perspektivische Ansicht des
Innenraums 14 des Gehäuses 12 gemäß Fig. 9 und
eine vergrößerte Schnittdarstellung der ersten Aus-
nehmung 18 des Gehäuses 12, in dem ersten Zu-
stand während des Herstellens des Sockels. Aus
Fig. 11 geht besonders gut die Blütenform des Ab-
schnitts der ersten und der zweiten Ausnehmung 18,
20 anschließend an den entsprechenden inneren,
trichterförmigen Mündungsbereich 60 hervor. Ein
maximaler Durchmesser des trichterförmigen Mün-
dungsbereichs 60, insbesondere ein fünfter Durch-
messer D5, ist wesentlich größer als der mit Bezug
zu Fig. 2 erläuterte zweite Durchmesser D2 des ge-
weiteten Bereichs 44 des Kanals 42 des herkömmli-
chen ersten Steckers 21. Dies trägt dazu bei, dass
das Einführen des ersten Drahtes 26 in die erste Aus-
nehmung 18 besonders einfach ist.

[0069] Fig. 12 zeigt eine detaillierte Schnittdarstel-
lung des Gehäuses 12 des Sockels gemäß Fig. 9 in
einem zweiten Zustand während des Herstellens des
Sockels. Insbesondere ist der erste Draht 46 bereits
durch die erste Ausnehmung 18 hindurch geführt und
erstreckt sich von dem Innenraum 14 durch die erste
Ausnehmung 18 bis in eine Umgebung des Gehäu-
ses 12.

[0070] Fig. 13 zeigt eine perspektivische Ansicht
der Rückseite des Gehäuses 12 gemäß Fig. 9 in
dem zweiten Zustand während des Herstellens des
Sockels. Insbesondere ist zusätzlich zu dem ersten
Draht 46 bereits ein zweiter Draht 72 durch die zwei-
te Ausnehmung 20 hindurch geführt und erstreckt
sich von dem Innenraum 14 durch die zweite Ausneh-
mung 20.

[0071] Der erste Draht 46 verläuft durch die erste
Vertiefung 68 und endet in der dritten Ausnehmung
64. Der zweite Draht 72 verläuft durch die zweite Ver-
tiefung 70 und endet in der vierten Ausnehmung 66.
Die Vertiefungen 68, 70 sind derart tief ausgebildet,
dass die Drähte 46, 72 einerseits nicht über die Rück-
seite des Gehäuses 12 hinaus stehen und nicht aus
dem Gehäuse 12 herausragen und dass die Drähte
46, 72 andererseits über die Grundflächen 62 der äu-
ßeren Mündungsbereiche 38 hervorstehen und in die
äußeren Mündungsbereiche 38 hineinragen. In ande-
ren Worten weisen die Vertiefungen 68, 70 bezogen
auf die Außenfläche der Rückseite des Gehäuses 12
eine erste Tiefe, die größer ist als der Durchmes-
ser der Drähte 46, 72, und bezogen auf die Grund-
flächen 62 der äußeren Mündungsbereiche 38 eine
zweite Tiefe auf, die kleiner ist als der Durchmesser
der Drähte 46, 72. Dies bewirkt, dass die Drähte 46,
72 vollständig in dem Gehäuse 12 versenkt sind und
dass sie in den äußeren Mündungsbereichen 38 ein-
fach körperlich und elektrisch kontaktiert werden kön-
nen.
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[0072] Fig. 14 zeigt eine detaillierte Schnittdarstel-
lung des Gehäuses 12 des Sockels gemäß Fig. 9 und
des ersten Steckers 22 gemäß Fig. 6, in einem drit-
ten Zustand während des Herstellens des Sockels.
Insbesondere ist der erste Stecker 22 in der ersten
Ausnehmung 18 derart angeordnet, dass der ringför-
mige Vorsprung 40 vollständig in dem äußeren Mün-
dungsbereich 38 angeordnet ist und gegen den ers-
ten Draht 46 drückt, so dass der erste Draht 46 und
der erste Stecker 22 körperlich miteinander verbun-
den und elektrisch miteinander kontaktiert sind.

[0073] In dem Abschnitt der ersten Ausnehmung 18
zwischen dem äußeren Mündungsbereich 38 und
dem inneren Mündungsbereich 60 ist der erste Draht
46 zwischen einer Wandung der ersten Ausnehmung
18 und dem Stecker 22, insbesondere der zickzack-
förmigen Außenfläche 56 des dritten axialen Ab-
schnitts 54 des Steckers 22 eingeklemmt. Auf die-
se Art und Weise ist der erste Draht 46 kraftschlüs-
sig zwischen dem Stecker 22 und der ersten Ausneh-
mung 18 eingeklemmt und fixiert.

[0074] Aufgrund der zickzackförmigen Außenfläche
56 ist auch der Stecker 22 in der ersten Ausnehmung
18 festgeklemmt und fixiert, wobei sich beim Einste-
cken des ersten Steckers 22 in die erste Ausneh-
mung 18 sowohl das Material des Steckers 22 als
auch das der ersten Ausnehmung 18 als auch das
des ersten Drahtes 46 verformen, wodurch zusätz-
lich zu der kraftschlüssigen Verbindung auch noch ei-
ne formschlüssige Verbindung zwischen diesen drei
Elementen entsteht.

[0075] Der erste Draht 46 weist einen Widerhaken
74 auf, an dessen Ende ein Endabschnitt 76 des ers-
ten Drahtes 46 ausgebildet ist. Der erste Draht 46 ist
zum Ausbilden des Widerhakens 74 derart verbogen,
dass der Endabschnitt 76 in die dritte Ausnehmung
64 ragt. Da der Endabschnitt 76 unterschiedlich weit
in die dritte Ausnehmung 64 ragen kann, ohne dass
dies einen Einfluss auf die Wirkung des Widerhakens
74 hat, trägt dies dazu bei, dass der erste Draht 46
bezüglich seiner Länge eine gewisse Toleranz hat,
wodurch der Herstellungsprozess vereinfacht werden
kann.

[0076] Der Widerhaken 74 dient zum Einhängen des
ersten Drahtes 46 in das Gehäuse 12, insbesonde-
re in die dritte Ausnehmung 64, nachdem der erste
Draht 46 durch die erste Ausnehmung 18 geführt wur-
de. Der Widerhaken 74 kann beispielsweise vor dem
Einführen des ersten Drahtes 46 in die erste Ausneh-
mung 18 ausgebildet werden oder der Widerhaken 74
kann erst nach dem Durchführen des ersten Drahtes
46 durch die erste Ausnehmung 18 ausgebildet wer-
den. Der zweite Draht 72 kann diesbezüglich korre-
spondierend zu dem ersten Draht 46 ausgebildet sein
und ebenfalls einen Widerhaken 74 aufweisen, der
jedoch in der vierten Ausnehmung 66 eingehängt ist.

[0077] Fig. 15 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Rückseite des Gehäuses 12 gemäß Fig. 9, des ers-
ten Steckers 22 gemäß Fig. 6 und eines zweiten Ste-
ckers 24, in dem dritten Zustand während des Her-
stellens des Sockels. Der zweite Stecker 24 des So-
ckels für das Leuchtmittel kann beispielsweise kor-
respondierend zu dem ersten Stecker 22 ausgebil-
det sein. Der zweite Stecker 24 kann in der zwei-
ten Ausnehmung 20 korrespondierend zu dem ersten
Stecker 22 in der ersten Ausnehmung 18 angeord-
net sein. Dementsprechend kann der zweite Draht 72
korrespondierend zu dem ersten Draht 46 mittels des
zweiten Steckers 24 in der zweiten Ausnehmung 20
festgelegt sein.

[0078] Fig. 16 zeigt eine perspektivische Ansicht des
Gehäuses 12 mit dem Sockel gemäß den Fig. 9 bis
Fig. 15. Das Gehäuse 12 kann beispielsweise Kunst-
stoff aufweisen oder daraus gebildet sein. Bei dem
gezeigten Ausführungsbeispiel bildet das Gehäuse
12 des Sockels auch ein Gehäuse eines Leuchtmit-
tels 10. Der Sockel ist als GU10-, GU24- oder GZ10-
Sockel ausgebildet. Der GU10-, GU24- und GZ10-
Sockel bilden je einen Teil eines Bajonettverschlus-
ses, der mit einer entsprechenden Fassung zusam-
menwirken kann und insbesondere in dieser fixiert
werden kann. In dem Gehäuse 12 sind die Lichtquel-
le 34 und das elektronische Bauelement 30 angeord-
net. Die Lichtquelle 34 ist elektrisch mit dem elektro-
nischen Bauelement 30 gekoppelt und das elektro-
nische Bauelement 30 mit den Drähten 46, 72 kör-
perlich und elektrisch verbunden. Die Lichtquelle 34
weist mindestens eine Leuchtdiode auf. Das Leucht-
mittel 10 ist als Halogen-Retrofit-LED-Lampe ausge-
bildet.

[0079] Alternativ dazu kann der Sockel lediglich in
Form eines Adapters ausgebildet sein, der in dem
Innenraum 14 eine in den Figuren nicht gezeigte
Fassung zum Halten des Leuchtmittels 10 aufweist.
Beispielsweise kann die Fassung ein Schraubgewin-
de zum Aufnehmen einer E27-Glühlampe oder einer
E27-Retrofit-Glühlampe aufweisen. Ferner kann der
Sockel ein anderer als die genannten Sockel sein und
einen Teil eines Bajonettverschlusses bilden.

[0080] Fig. 17 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Aus-
führungsbeispiels eines Verfahrens zum Herstellen
eines Sockels für ein Leuchtmittel, beispielsweise
des im Vorhergehenden erläuterten Sockels. Das
Verfahren dient dazu, das Leuchtmittel und/oder den
Sockel auf besonders einfache und/oder kostengüns-
tige Weise herzustellen.

[0081] In einem Schritt S2 wird ein Gehäuse aus-
gebildet, beispielsweise das im Vorhergehenden er-
läuterte Gehäuse 12. Das Gehäuse 12 kann bei-
spielsweise in einem Spritzgussverfahren oder in ei-
nem Pressformverfahren ausgebildet werden. Das
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Gehäuse 12 kann beispielsweise Kunststoff aufwei-
sen oder aus Kunststoff gebildet sein.

[0082] In einem Schritt S4 werden Drähte durch Aus-
nehmungen des Gehäuses geführt. Beispielsweise
werden der erste und der zweite Draht 46, 72 durch
die erste bzw. zweite Ausnehmung 18, 20 geführt.
Zum Zeitpunkt des Durchführens der Drähte 46, 72
können die Drähte 46, 72 bereits mit dem elektroni-
schen Bauelement 30 körperlich und/oder elektrisch
gekoppelt sein. Gleichzeitig mit dem Durchführen der
Drähte 46, 72 kann in diesem Fall das elektronische
Bauelement 30 in dem Innenraum 14 des Gehäuses
12 angeordnet werden.

[0083] In einem optionalen Schritt S6 kann eine
Sichtkontrolle erfolgen. Insbesondere kann mittels
Sichtkontrolle geprüft werden, ob die Drähte 46, 72
bereits ausreichend weit durch die entsprechenden
Ausnehmungen 18, 20 geführt sind. Insbesondere
kann mittels Sichtkontrolle geprüft werden, ob die
Drähte 46, 72 an der Rückseite des Gehäuses aus
dem Gehäuse 12 hervorragen und über eine äuße-
re Fläche der Rückseite des Gehäuses 12 hervorste-
hen. Gegebenenfalls kann das Verfahren in einem
Schritt S8 fortgesetzt werden. Ansonsten können die
Drähte 46, 72 weiter eingeführt werden.

[0084] In einem optionalen Schritt S8 können die Wi-
derhaken 74 der Drähte 46, 72 ausgebildet werden.
Alternativ dazu können die Widerhaken 74 schon vor
dem Einführen der Drähte 46, 72 in die Ausnehmun-
gen 18, 20 ausgebildet werden.

[0085] In einem Schritt S10 werden die Widerhaken
74 in die dritte bzw. vierte Ausnehmung 64, 66 ein-
gehängt.

[0086] In einem Schritt S12 werden die Stecker 22,
24 in die Ausnehmungen 18, 20 eingesteckt, derart
dass die Drähte 46, 72 zwischen den Steckern 22, 24
und den Wandungen der Ausnehmungen 18, 20 ein-
geklemmt und festgelegt werden, wobei die Widerha-
ken 74 ein Herausrutschen der Drähte 46, 72 beim
Einstecken der Stecker 42, 24 verhindern.

[0087] Die Erfindung ist nicht auf die angegebe-
nen Ausführungsbeispiele beschränkt. Beispielswei-
se kann bei allen Ausführungsbeispielen der So-
ckel Teil des Leuchtmittels 10, Teil eines anderen
Leuchtmittels oder Teil eines Adapters zum Auf-
nehmen eines Leuchtmittels sein. Das Leuchtmittel
selbst kann eine Halogenlampe, eine Halogen-Retro-
fit-Lampe oder eine andere Lampe sein.

Patentansprüche

1.  Sockel für ein Leuchtmittel (10), mit
einem Gehäuse (12), das einen Innenraum (14) um-
gibt, das zur Aufnahme einer Lichtquelle (34) in den

Innenraum (14) eine Öffnung (16) aufweist, und das
eine erste Ausnehmung (18) und eine zweite Ausneh-
mung (20) aufweist, die der Öffnung (16) gegenüber-
liegend in dem Gehäuse (12) ausgebildet sind und
die sich durch das Gehäuse (12) hindurch erstrecken,
einem ersten Stecker (22) und einem zweiten Stecker
(24), die jeweils eine radiale Außenfläche (56) aufwei-
sen, die in axialer Richtung zickzackförmig ausgebil-
det ist, und die mittels der zickzackförmigen Außen-
flächen (56) kraftschlüssig und formschlüssig in je ei-
ner der Ausnehmungen (18, 20) festgelegt sind, und
einem elektrisch leitfähigen ersten Draht (46) und ei-
nem elektrisch leitfähigen zweiten Draht (72) zum
elektrischen Kontaktieren mindestens eines elektro-
nischen Bauelements (30) in dem Innenraum (14)
des Gehäuses (12),
wobei sich die Drähte (46, 72) von dem Innenraum
(14) durch je eine der Ausnehmungen (18, 20) hin-
durch erstrecken und außerhalb der Ausnehmungen
(18, 20) je einen Widerhaken (74) bilden, der jeweils
in dem Gehäuse (12) eingehängt ist, und wobei die
Drähte (46, 72) zwischen den zickzackförmigen Au-
ßenflächen (56) des entsprechenden Steckers (22,
24) und Wandungen der entsprechenden Ausneh-
mung (18, 20) eingeklemmt sind.

2.  Sockel nach Anspruch 1, bei dem das Gehäuse
(12)
eine dritte Ausnehmung (64) aufweist, die neben der
ersten Ausnehmung (18) angeordnet ist und in der
ein Endabschnitt (76) des Widerhakens (74) des ers-
ten Drahtes (46) angeordnet ist, und
das Gehäuse (12) eine vierte Ausnehmung (66) auf-
weist, die neben der zweiten Ausnehmung (20) ange-
ordnet ist und in der ein Endabschnitt (76) des Wider-
hakens (74) des zweiten Drahtes (72) angeordnet ist.

3.  Sockel nach Anspruch 2, bei dem das Gehäuse
(12)
eine erste Vertiefung (68) aufweist, die sich von der
ersten Ausnehmung (18) hin zu der dritten Ausneh-
mung (64) erstreckt und in der der erste Draht (46)
verläuft, und
eine zweite Vertiefung (70) aufweist, die sich von der
zweiten Ausnehmung (20) hin zu der vierten Ausneh-
mung (66) erstreckt und in der der zweite Draht (72)
verläuft,
wobei eine erste Tiefe der Vertiefungen (68, 70) be-
zogen auf eine Außenfläche des Gehäuses (12) grö-
ßer ist als je einer der Durchmesser der Drähte (46,
72)

4.  Sockel nach Anspruch 3, bei dem
die Stecker (22, 24) je einen ringförmigen Vorsprung
(40) aufweisen, der um die radiale Außenfläche des
entsprechenden Steckers (22, 24) herum verläuft,
die Ausnehmungen (18, 20) an ihren äußeren Mün-
dungsbereichen (38) je eine Weitung aufweisen, in
denen der ringförmige Vorsprung (40) des entspre-
chenden Steckers (22, 24) angeordnet ist,
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die Vertiefungen (68, 70) bezogen auf Grundflächen
(62) der entsprechenden äußeren Mündungsberei-
che (38) je eine zweite Tiefe aufweisen, die kleiner ist
als je einer der Durchmesser der Drähte (46, 72), und
die ringförmigen Vorsprünge (40) der Stecker (22,
24) in direktem körperlichen Kontakt mit den entspre-
chenden Drähten (46, 72) in den entsprechenden
Vertiefungen (68, 70) sind.

5.   Sockel nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, bei dem innere Mündungsbereiche (60) der Aus-
nehmungen (18, 20) trichterförmig ausgebildet sind.

6.   Sockel nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, bei dem das Gehäuse (12) Kunststoff aufweist
oder aus Kunststoff gebildet ist.

7.   Sockel nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, bei dem in dem Innenraum (14) eine Fassung
zum Halten des Leuchtmittels (10) ausgebildet ist.

8.   Sockel nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, der als GU10-, GU24- oder GZ10-Sockel ausge-
bildet ist.

9.  Leuchtmittel (10), das den Sockel nach einem
der vorstehenden Ansprüche, die Lichtquelle (34)
und das elektronische Bauelement (30) aufweist, wo-
bei die Lichtquelle (34) und das elektronische Bauele-
ment (30) in dem Sockel angeordnet sind und wobei
die Lichtquelle (34) elektrisch mit dem elektronischen
Bauelement (30) gekoppelt ist und das elektronische
Bauelement (30) mit den Drähten (46, 72) körperlich
und elektrisch verbunden ist.

10.    Leuchtmittel (10) nach Anspruch 9, bei dem
die Lichtquelle (34) mindestens eine Leuchtdiode auf-
weist.

11.   Leuchtmittel (10) nach Anspruch 10, das als
Halogen-Retrofit-LED Lampe ausgebildet ist.

12.  Verfahren zum Herstellen eines Sockels für ein
Leuchtmittel (10), bei dem
ein Gehäuse (12) so ausgebildet wird, dass es einen
Innenraum (14) umgibt, dass es zur Aufnahme einer
Lichtquelle (34) in den Innenraum (14) eine Öffnung
(16) aufweist, und dass es eine erste Ausnehmung
(18) und eine zweite Ausnehmung (20) aufweist, die
der Öffnung (16) gegenüberliegend in dem Gehäuse
(12) ausgebildet sind und die sich durch das Gehäuse
(12) hindurch erstrecken,
ein elektrisch leitfähiger erster Draht (46) und ein
elektrisch leitfähiger zweiter Draht (72) zum elektri-
schen Kontaktieren mindestens eines elektronischen
Bauelements (30) in dem Innenraum (14) des Gehäu-
ses (12) von dem Innenraum (14) durch je eine der
Ausnehmungen (18, 20) geführt werden, so dass sich
die Drähte (46, 72) von dem Innenraum (14) durch

die entsprechende Ausnehmungen (18, 20) hindurch
erstrecken,
die Drähte (46, 72) außen in dem Gehäuse (12) ein-
gehängt werden, und dann
ein erster Stecker (22) und ein zweiten Stecker (24),
die radiale Außenflächen (56) aufweisen, die in axia-
ler Richtung jeweils zickzackförmig ausgebildet sind,
so in je eine der Ausnehmungen (18, 20) gesteckt
werden, dass die Stecker (22, 24) mittels der zick-
zackförmigen Außenflächen (56) kraftschlüssig und
formschlüssig in der entsprechenden Ausnehmung
(18, 20) festgelegt sind und die Drähte (46, 72) zwi-
schen den zickzackförmigen Außenflächen (56) des
entsprechenden Steckers (22, 24) und Wandungen
der entsprechenden Ausnehmung (18, 20) einge-
klemmt sind.

13.    Verfahren nach Anspruch 12, bei dem beim
Durchführen der Drähte (46, 72) durch die Ausneh-
mungen (18, 20) eine Sichtkontrolle erfolgt, ob die
Drähte (46, 72) so weit durch die Ausnehmungen (18,
20) geführt sind, dass sie sich von dem Innenraum
(40) durch die entsprechende Ausnehmung (18, 20)
nach außen erstrecken, und bei dem die Stecker (22,
24) in die Ausnehmungen (18, 20) gesteckt werden,
wenn die Drähte (46, 72) so weit durch die Ausneh-
mungen (18, 20) geführt sind, dass sie sich von dem
Innenraum (40) durch die entsprechende Ausneh-
mung (18, 20) nach außen erstrecken.

14.  Verfahren nach einem der Ansprüche 12 oder
13, bei dem zunächst die Widerhaken (74) an den
Drähten (46, 72) ausgebildet werden und dann die
Drähte (46, 72) durch die Ausnehmungen (18, 20) ge-
führt werden.

15.  Verfahren nach einem der Ansprüche 12 oder
13, bei dem zunächst die Drähte (46, 72) durch die
Ausnehmungen (18, 20) geführt werden und dann die
Widerhaken (74) ausgebildet werden.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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