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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Hiilse fiir einen Koax-Steckverbinder, insbesondere
einen Mini-Koax-Automotive-Steckverbinder, und eine durch dieses Verfahren hergestellte Hiilse.

[0002] Steckverbinder, insbesondere Steckverbinder fiir Automotive-Anwendungen, weilen haufig Koax-Steckver-
binder zur Signalibertragung auf. Des Weiteren haben sich im Automotive-Bereich Standards etabliert, welche die
Anforderungen fiir Steckverbinder definieren. So sind beispielsweise standardisierte FAKRA-(Steck)-Verbinder bekannt.
Bei FAKRA handelt es sich um einen Normenausschuss fir Automobiltechnik in dem Deutschen Institut fiir Normung,
derinternationale Normungsinteressen auf dem Gebietder Automobiltechnik vertritt. Koax-Steckverbinder, insbesondere
nach FAKRA konforme Koax-Steckverbinder, weisen einen Innenkontakt umgebende Hilsen auf, die sehr klein sind
und nur eine geringe Wandstarke aufweisen.

[0003] Fernerbeschreibtdie Druckschrift JP 2008 098126 A ein Verfahren zur Herstellung eines Hochfrequenzstecker
des Typs SMB, welcher mit einem zylindrischen Teil versehen ist, in dessen Mitte ein Verbindungsstift vorgesehen ist,
und mit einem ringférmigen Isolierteil, in dessen Mitte der im Inneren des zylindrischen Teils untergebrachte Verbin-
dungsstift befestigt ist. Der zylindrische Teil hat an seiner aulReren Umfangsflache eine ringférmige Aussparung und ist
an einer inneren Umfangsflache des ausgesparten Teils mit einem vorstehenden Teil versehen.

[0004] Es ist herausfordernd Hilsen, insbesondere Hiilsen fir Mini-Koax-Automotive-Steckverbinder herzustellen,
welche entsprechend diinne Wandstarken aufweisen.

[0005] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein alternatives Verfahren zur Herstellung einer Hilse fur
Koax-Steckverbinder vorzuschlagen, mit dem sich zuverlassig Hiilsen mit entsprechend diinnen Wandstarken herstellen
lassen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaR dem unabhangigen Anspruch geldst. Bevorzugte Ausfiihrungs-
formen sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

[0007] Ein Aspekt betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Hulse fiir einen Koax-Steckverbinder, insbesondere
einen Mini-Koax-Automotive-Steckverbinder, aufweisend die folgenden Schritte:

- Bereitstellen eines Ausgangswerkstiicks zur Herstellung der Hiilse;

- Walzen des Ausgangswerkstiicks, um eine erste Form des Ausgangswerkstiicks bereitzustellen, welche eine vor-
bestimmte Materialstarke und GroRe aufweist,

- Umformen des gewalzten Ausgangswerkstiicks, welches die erste Form aufweist, in eine zweite Form, wobei die
zweite Form im Wesentlichen hilsenférmig ist und eine erste vorbestimmte Wandstarke und einen ersten vorbe-
stimmten AuRendurchmesser aufweist, und

- Ziehen des Ausgangswerkstlicks, welches die zweite Form aufweist, in eine dritte hilsenférmige Form, wobei die
dritte Form eine zweite vorbestimmte Wandstarke und einen zweiten vorbestimmten AuRendurchmesser aufweist,
und wobei die zweite vorbestimmte Wandstarke und der zweite vorbestimmte AulRendurchmesser der Wandstarke
und dem Auflendurchmesser einer Soll-Hlilse entsprechen.

[0008] Vorzugsweise lasst sich eine Hiilse fiir einen Koax-Steckverbinder mit dem vorgeschlagenen Verfahren in
wenigen Schritten herstellen. Ferner kann mit dem vorgeschlagenen Verfahren auf einfache Weise eine Hiilse hergestellt
werden, die den AufRendurchmesser und die Wandstarke einer Soll-Hllse aufweist. Als Soll-Hilse ist eine Hiilse zu
verstehen, welche als Muster bzw. Ideal-Hiilse gilt und die zu erzielenden Formeigenschaften flr eine herzustellende
Hulse vorgibt.

[0009] Mit dem Verfahren hergestellte Hiilsen sind insbesondere Hiilsen, welche in einem Mini-Koax-Automotive-
Steckverbinder verwendet werden. In entsprechenden Hiilsen wird in der Regel ein Innenkontakt angeordnet, beispiels-
weise ein stiftférmiger oder buchsen-férmiger Innenkontakt, der von der Hulse elektrisch isoliert ist, beispielsweise durch
ein Isolationselements.

[0010] Ferner sind in dem vorgeschlagenen Verfahren die zweite vorbestimmte Wandstarke kleiner als die erste
vorbestimmte Wandstarke und der zweite vorbestimmte AuRendurchmesser ist kleiner als der erste vorbestimmte Au-
Rendurchmesser.

[0011] Der so erhaltene Koax-Steckverbinder kann ferner in einem Steckverbinder verwendet werden, der mit einer
geeigneten Steckervorrichtung verbindbar ist.

[0012] Zudem weist das bereitgestellte Ausgangswerkstiick eine im Wesentlichen flache und rechtwinkelige Form
auf. Ferner weist das Ausgangswerkstiick eine Ausgangsflache bzw. -grée und Ausgangsmaterialstarke auf. Durch
Walzen bzw. Rollen des Ausgangswerkstiicks, kann die Flache des Ausgangswerkstlicks vergroRert werden und die
Materialstarke des Ausgangsmaterial reduziert werden. Beim Erreichen der vorbestimmten Materialstarke und GroRRe
kann das Walzen bzw. Rollen des Ausgangswerkstlicks beendet werden. Alternative kann das Walzen beim Erreichen
der vorbestimmten Materialstarke beendet werden und das gewalzte Ausgangswerkstiick kann in Werkstiicke entspre-
chende der vorbestimmten GréRRe geschnitten werden, beispielsweise mit einem Laser. Vorteilhafterweise kdnnen da-
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durch aus dem Ausgangswerkstuick eine Vielzahl von Zwischenwerkstiicken gewonnen werden, welche zu einer Hilse
bzw. hiulsen weiterverarbeitet werden kénnen.

[0013] Durch den Schritt des Umformens des gewalzten Ausgangswerkstlicks, welches die erste Form aufweist, wird
das flache und im Wesentlichen rechteckige Ausgangswerkstiick zunachst in eine Hilsenform geformt, bei der sich
zwei Kanten des Ausgangswerkstiick unverbunden gegenuberliegen.

[0014] Zudem umfasst der Schritt des Umformens des gewalzten Ausgangswerkstlcks in die zweite Form weiter:

- Verbinden der zwei gegeniberliegenden Kanten des Ausgangswerkstiicks zu einer Hilsenform, um die zweite
Form bereitzustellen.

[0015] Vorzugsweise kann durch das Verbinden der zwei gegeniberliegenden Kanten, die noch in Langsrichtung
offene hilsenform geschlossen werden. Bevorzugt kann das Verbinden der zwei gegeniiberliegenden Kanten durch
stoffschlissiges Verbinden, insbesondere Schweil’en, der zwei gegeniiberliegenden Kanten erfolgen.

[0016] Bevorzugt kann das Verfahren weiter aufweisen:

- Schneiden des Ausgangswerkstiicks, welches die dritte Form aufweist, quer zur Langsrichtung des Ausgangswerk-
stlicks, um eine Anzahl von geschnittenen Hilsen zu erhalten. Vorteilhafterweise kann das die dritte Form aufwei-
sende Ausgangswerkstiick durch das Schneiden auf Lange der Soll-Hllse geschnitten werden. Entsprechend weist
die hergestellte Hilse die Wandstarke, den AuRendurchmesser und die Lange der Soll-Hilse auf.

[0017] Bevorzugt kann das Ausgangmaterial eine Lange aufweisen, welche es ermdglicht, eine Vielzahl von Hiilsen,
welche die Lange der Soll-Hiilse aufweisen, aus dem die dritte Form aufweisenden Ausgangswerkstiick zu schneiden.
Vorteilhafterweise kann der Herstellungsprozess fiir Hiilsen somit effizient gestaltet werden.

[0018] Bevorzugt kann das Verfahren weiter aufweisen:

- Pragen des Ausgangswerkstiicks welches die dritte Form aufweist, um einen Hilsensockel bereitzustellen. Insbe-
sondere kdnnen die durch den Schritt des Schneidens erhaltenen Hiilsen dem Pragen-Schritt unterzogen werden,
um einen Hilsensockel an den Hilsen bereitzustellen. Der Hilsensockel ist ferner an einem Ende der Hiilse aus-
gebildet und ist radial nach auf3en gerichtet.

[0019] Ferner kann die zweite vorbestimmte Wandstéarke im Bereich von 0,1 mm bis 0,5 mm liegen, bevorzugt im
Bereich von 0,2 mm bis 0,4 mm liegen, und besonders bevorzugt zirka 0,3 mm betragen.

[0020] Des Weiteren kann der zweite vorbestimmten Aufiendurchmesser zwischen 2,0 mm und 4,0 mm betragen,
bevorzug zwischen 2,2 mm und 3,0 mm betragen, und besonders bevorzugt zirka 2,8 mm betragen.

[0021] Fernerkanndie Lange einer erhaltenen Hilse inklusive Sockel zwischen 9mm und 12 mm, bevorzugt zwischen
9,5mm und 11,5 mm, und besonders bevorzugt zirka 9,75 mm betragen.

[0022] Vorzugsweise kann das Ausgangswerkstlick aus einer austenitischen Metalllegierung bestehen, welche vor-
zugswiese nicht magnetisch ist. Ferner kann die Metalllegierung einen Chrom-Anteil von mindestens 8%, insbesondere
von mindestens 18% aufweisen. Besonders bevorzugt kann die Metalllegierung einen Chrom-Anteil von ca. 18,27%
aufweisen. Vorteilhafterweise weist die Metalllegierung keine bzw. nur eine geringe magnetische Leitfahigkeit auf.
[0023] Bevorzugt kann das Verfahren aufweisen:

Warmebehandeln des Ausgangswerkstiicks.

[0024] Vorzugsweise kann die Warmebehandlung durchgefiihrt werden, bevor das Ausgangswerkstlick bearbeitet
wird oder die Hilsen kénnen der Warmebehandlung unterzogen werden.

[0025] Ein weiterer Aspekt betrifft eine Hiilse fiir einen Koax-Steckverbinder, insbesondere einen Mini-Koax-Automo-
tive-Steckverbinder, hergestellt nach dem zuvor offenbarten Verfahren.

[0026] Im Folgenden wird eine Ausfihrungsform der Erfindung anhand der beiliegenden Figuren ndher beschrieben.
Es versteht sich, dass die vorliegende Erfindung nicht auf diese Ausfiihrungsform beschrankt ist, und dass einzelne
Merkmale der Ausfiihrungsform im Rahmen der beiliegenden Anspriiche zu weiteren Ausfiihrungsformen kombiniert
werden kdnnen.

[0027] Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Steckverbinders bestehend aus einem Gehausekorper und
einem Verbindungsgehause,

Figur 2 eine perspektivische Ansicht des Steckverbinders, bei dem Gehausekorper und Steckverbinder
miteinander verbunden sind,

Figur 3 eine Explosionszeichnung des Gehausekorpers,

Figur 4 eine perspektivische Ansicht des Verbindungsgehauses und des Gehausekorpers im Querschnitt,
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Figur 5 eine perspektivische Ansicht der Unterseite des Steckverbinders,
Figur 6 einen Innenkontakt fiir einen Koax-Steckverbinder,

Figur 7 den Innenkontakt mit angeordneten Isolationselement,

Figur 8 eine Ansicht der Vorderseite des Verbindungsgehauses,

Figur 9 eine Seitenansicht der Hauptseite des Gehausekorpers,

Figur 10 eine Seitenansicht der Oberseite des Gehausekorpers,

Figur 11 eine Seitenansicht der Unterseite des Gehausekdorpers,

Figuren 12 bis 14  eine zweite Ausfiihrungsform des Gehausekdorpers, und

Figur 15 eine dritte Ausfiihrungsform des Gehausekorpers.

[0028] Figur 1 zeigt einen Steckverbinder 10 bestehend aus einem Gehausekérper 12 und einem Verbindungsgehause
14, welches aufden Gehausekorper 12 aufsteckbarist. Der Steckverbinder 10 istinsbesondere als Mini-Koax Automotive
Steckverbinder ausgebildet und kann mit einer kompatiblen Steckervorrichtung verbunden werden. Der Gehausekorper
12 besteht ferner aus einem Hauptgehausekdrperabschnitt 16 und einem an dem Hauptgehausekdrperabschnitt 16
angeordneten Aufnahmesockel 18, welche in Richtung einer Verbindungsrichtung V weist. Als Verbindungsrichtung V
ist die Richtung zu verstehen, in welche der Steckverbinder 10 bewegt werden muss, um den Gehausekérper 12 in das
Verbindungsgehause 14 einzustecken bzw. um den Steckverbinder 10 mit einer kompatiblen Steckervorrichtung (nicht
gezeigt) zu verbinden.

[0029] Ferner weist der Gehausekdrper 12 vier Koax-Steckverbinder 20 auf, welche zumindest abschnittsweise in
dem Gehausekodrper 12 angeordnet sind. Die vier Koax-Steckverbinder 20 sind im Wesentlichen parallel zueinander
ausgerichtet und sind tber den Aufnahmesockel 18 aus dem Gehausekdrper 12 nach aul3en gefiihrt. Dabei erstrecken
sich die vier Koax-Steckverbinder 20 ausgehend von dem Aufnahmesockel 18 in Verbindungsrichtung V.

[0030] Das Verbindungsgehause 14 weist einen aufnahmesockelseitigen Abschnitt 22 auf, der auf den Aufnahmeso-
ckel 18 aufgesteckt werden kann. Im verbundenen Zustand des Verbindungsgehauses 14 mit dem Gehausekorper 12
ist der aufnahmesockelseitige Abschnitt 22 auf den Aufnahmesockel 18 aufgesteckt und der Aufnahmesockel 18 ist
bevorzugt vollstadndig in den aufnahmesockelseitigen Abschnitt 22 eingefiihrt. Des Weiteren weist das Verbindungsge-
hause 14 einen steckervorrichtungsseitigen Abschnitt 24 auf, in den die kompatible Steckervorrichtung eingesteckt
werden kann, um entsprechende Koax-Buchsen der Steckervorrichtung mit den Koax-Steckverbindern 20 zu verbinden.
[0031] Der Steckverbinder 10 kann insbesondere ein standardkonformer Steckverbinder sein, der beispielsweise
konform mit einem FAKRA-Standard oder USCAR Standard ist. Ferner weist der Steckverbinder 10 eine an dem Ver-
bindungsgehause 14 ausgebildete Formkodierung 26 auf, welche gewahrleistet, dass das Verbindungsgehause 14
genau eine Einsteckmdglichkeit zum Einstecken der kompatiblen Steckervorrichtung aufweist. Wie in Figur 1 dargestellt
kann die Formkodierung 26 aus einer oder mehrere Nuten 26 bestehen, die sich entlang der Verbindungsrichtung V
innenseitig am steckervorrichtungsseitigen Abschnitt 24 des Verbindungsgehauses 14 erstrecken.

[0032] Des Weiteren ist das Verbindungsgehause 14 dazu ausgelegt, in mindestens zwei unterschiedlichen Orien-
tierungen an dem Gehausekdrper 12 bzw. an dem Aufnahmesockel 18 befestigt zu werden. Insbesondere kann das
Verbindungsgehduse 14 in verschiedenen Orientierungen an dem Gehausekdrper 12 befestigt werden, in dem das
Verbindungsgehause 14 um eine Zentrumsachse Z, welche sich vom Zentrum des Aufnahmesockels 18 in Richtung
der Verbindungsrichtung V erstreckt, um jeweils 90° gedreht wird. In der in Figur 1 gezeigten Ausflihrungsform kann
das Verbindungsgehause 14 in (genau) vier verschiedenen Orientierungen an dem Gehéausekorper 12 bzw. an dem
Aufnahmesockel 18 angeordnet werden. Bei jeder dieser Orientierungen werden die Koax-Steckverbinder 20 unter-
schiedlichen bzw. anderen Koax-Buchsen der kompatiblen Steckervorrichtung zugewiesen. Ferner zeigt Figur 2 bei-
spielhaft, wie das Verbindungsgehause 14 in einer ersten Orientierung an dem Gehausekdrper 12 bzw. an dem Auf-
nahmesockel 18 angeordnet ist.

[0033] Wie weiter in Figur 1 dargestellt, weist der Aufnahmesockel 18 eine in Verbindungsrichtung V weisende Vor-
derseite 28 auf, welche im Wesentlichen senkrecht zur Verbindungsrichtung V steht. D. h., der Normalenvektor der
Vorderseite 28 ist im Wesentlichen parallel zur Verbindungsrichtung V. Die Vorderseite 28 weist im Wesentlichen eine
quadratische Form auf (vergleiche auch Figuren 3 und 4), wobei sich von den vier Seiten der Vorderseite 28 jeweils
eine Schmalseite 30 entgegen der Verbindungsrichtung V in Richtung des Hauptgehausekérperabschnitts 16 erstreckt,
um die Vorderseite 28 mit dem Hauptgehausekoérperabschnitt 16 zu verbinden. Des Weiteren weisen die Schmalseiten
30 jeweils ein Sicherungsmerkmal 32 auf, welche mit entsprechenden Sicherungsmerkmalen 34 (siehe Figur 4) des
Verbindungsgehduses 14 zusammenwirken, um das Verbindungsgehduse 14 an dem Gehausekorper 12 bzw. dem
Aufnahmesockel 18 zu sichern.

[0034] Figur 3 zeigt eine perspektivische Explosionsansicht des Gehdusekorpers 12. Um die Darstellung des Gehau-
sekorpers 12 Uberschaubar zu halten, werden lediglich zwei der vier Koax-Steckverbinder 20 gezeigt. Der Gehdusekorper
12 besteht aus einem ersten Gehausekorperelement 36 und einem zweiten Gehausekdrperelement 38, wobei das
zweite Gehausekorperelement 38 in das erste Gehausekorperelement 36 einfihrbar ist. Des Weiteren weist das erste
Gehausekorperelement 36 den Aufnahmesockel 18 auf, in dem vier Durchtrittséffnungen 40 ausgebildet sind, welche
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sich in Verbindungsrichtung V erstrecken. Die Durchtritts6ffnungen 40 sind dergestalt, dass die Koax-Steckverbinder
20 mittels der Durchtritts6ffnungen 40 aus dem Gehadusekdrper 12 nach aufden in Verbindungsrichtung V weisend
herausgefiihrt werden.

[0035] Bezugnehmend auf die Figuren 3, 6 und 7, wird der Aufbau eines Koax-Steckverbinders 20 naher erlautert.
Ein Koax-Steckverbinder 20 weist einen elektrisch leitfahigen Innenkontakt 42 (siehe Figuren 6 und 7) auf, der im
Wesentlichen flach und langlich ausgebildet ist. Ferner ist der Innenkontakt 42 dazu ausgebildet eine Koax-Buchse der
kompatiblen Steckervorrichtung mit einer Leiterplatte zu verbinden.

[0036] DerInnenkontakt42 kann insbesondere aus einem flachigen Ausgangswerkstlick gestanzt werden. Als flachi-
ges Ausgangswerkstlick kann beispielsweise ein Blech aus einem elektrisch leitfahigen Metall genutzt werden, welches
eine vorbestimmte Materialstarke bzw. Dicke aufweist. Die Materialstarke bzw. Dicke des elektrisch leitfahigen Aus-
gangswerkstlicks kann beispielsweise zwischen 0,2 mm und 0,4 mm betragen und bevorzugt zirka 0,3 mm bzw. genau
0,3 mm betragen.

[0037] DerlInnenkontakt42 kann in einen ersten Kontaktabschnitt 44 und einen zweiten Kontaktabschnitt 46 eingeteilt
werden kann, wobei der zweite Kontaktabschnitt 46 gegentiber dem ersten Kontaktabschnitt 44 um einen vorbestimmten
Winkel abgewinkelt ist (vergleiche Figur 3 zu Figur 6). Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der erste Kontaktabschnitt
44 gegeniiber dem zweiten Kontaktabschnitt 46 um ca. 90° abgewinkelt.

[0038] Wie in den Figuren 6 und 7 gezeigt, weist der Innenkontakt 42 im Bereich des ersten Kontaktabschnitts 44
einen koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 auf, der an einem Ende des Innenkontakts 42 ausgebildet ist. Ferner ist
der koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 dazu ausgelegt ist, in einen buchsenférmigen Innenkontakt einer entspre-
chenden Koax-Buchse der kompatiblen Steckervorrichtung einzugreifen.

[0039] Des Weiteren kann der Innenkontakt 42 im Bereich des zweiten Kontaktabschnitts 46 einen leiterplattenseitigen
Endabschnitt 112 aufweisen, der an dem anderen Ende des Innenkontakts 42 ausgebildet ist. Der leiterplattenseitigen
Endabschnitt 112istdazu ausgelegt, elektrisch mit der Leiterplatte verbunden zu werden. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass der leiterplattenseitige Endabschnitt 112 aus dem Gehausekorper 12 nach aul3en gefiihrt wird, sodass der
leiterplattenseitige Endabschnitt 112 in einer Durchtritts6ffnung der Leiterplatte anordenbar ist, um den Koax-Steckver-
binder 20 elektrisch mit der Leiterplatte zu verbinden.

[0040] Vorzugsweise kdnnen der koax-buchsenseitige Endabschnitt 110 und/oder der leiterplattenseitigen En-
dabschnitt 112 durch Pragen des Innenkontakts 42 ausgebildet werden. Insbesondere kann der aus dem Ausgangs-
werkstiick gestanzte Innenkontakt 42 einem Prageverfahren unterzogen werden, bei dem der koax-buchsenseitige
Endabschnitt 110 und/oder der leiterplattenseitigen Endabschnitt 112, welche nachdem Stanzen einen im Wesentlichen
rechteckigen Querschnitt (quer zur Langsrichtung des Innenkontakts 42) aufweisen, so umgeformt werden, dass der
Querschnitt im Wesentlichen rund und/oder oval ist. Préagen ist insbesondere vorteilhaft, da eine Gratbildung an dem
koax-buchsenseitige Endabschnitt 110 und/oder dem leiterplattenseitigen Endabschnitt 112 verhindert werden kann.
[0041] Vorzugsweise weisen der koax-buchsenseitige Endabschnitt 110 und der leiterplattenseitigen Endabschnitt
112 quer zur Langsrichtung des Innenkontakts einen im Wesentlichen runden oder ovalen Querschnitt auf. Der Quer-
schnitt/Durchmesser des koax-buchsenseitigen Endabschnitts 110 kann beispielsweise 0,2 mm bis 0,4mm betragen.
Besonders bevorzugt kann der Querschnitt des koax-buchsenseitigen Endabschnitts 110 eine im Wesentlichen recht-
eckige Grundform mit der Abmessung von circa 0,3mm*0,37mm aufweisen, wobei an alle Kanten ein Radius von ca.
0,17mm angepragt ist. Durch den angepragten Radius weist der Querschnitt des koax-buchsenseitigen Endabschnitts
110 die zuvor erwahnte im Wesentlichen runde oder ovale Form auf. Der Durchmesser des leiterplattenseitigen En-
dabschnitts 112 kann beispielsweise 0,2 mm bis 0,5 mm betragen. Besonders bevorzugt kann der Querschnitt des
leiterplattenseitigen Endabschnitts 112 eine im Wesentlichen rechteckige Grundform mit der Abmessung von circa
0,3mm*0,37mm aufweisen, wobei an alle Kanten ein Radius von ca. 0,1 mm angepragt ist.

[0042] Wie in Figur 7 dargestellt, ist der Innenkontakt 42 im Bereich des ersten Kontaktabschnitts 44 zumindest
abschnittsweise entlang der Langsrichtung des Innenkontakts 42 von einem ersten dielektrischen Isolationselement 48
umgeben, wobei der koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 frei liegt, d.h., nicht von dem ersten dielektrischen Isola-
tionselement 48 umgeben ist. Ebenso ist der Innenkontakt 42 im Bereich des zweiten Kontaktabschnitts 46 zumindest
abschnittsweise von einem zweiten dielektrischen Isolationselement 50 umgeben, wobei das erste dielektrische Isola-
tionselement 48 und das zweite dielektrische Isolationselement 50 an dem Innenkontakt 42 voneinander beabstandet
angeordnet, wenn der Innenkontakt 42 nicht abgewinkelt ist. Ebenso ist der leiterplattenseitige Endabschnitt 112 frei
liegend und nicht von dem zweiten dielektrischen Isolationselement 50 umgeben. Das erste dielektrische Isolationse-
lement 48 und das zweite dielektrische Isolationselement 50 kdnnen insbesondere mit einem Spritzguss-Verfahren mit
dem Innenkontakt 42 verbunden bzw. an diesem angeordnet werden. Beispielsweise kann der Innenkontakt 42 an einer
Spritzgussform angeordnet werden, welche Ausnehmungen fiir das erste dielektrische Isolationselement 48 und/oder
das zweite dielektrische Isolationselement 50 vorsieht. Die Spritzgussform bzw. die Ausnehmungen kénnen mit einem
verflissigten dielektrischen Isolationsmaterial, bzw. einem Kunststoff, beflllt werden und anschlieBend wird das Isola-
tionsmaterial verfestigt, beispielsweise durch Abkihlen. Anschliefend kann der Innenkontakt 42 mit dem angeordneten
ersten dielektrischen Isolationselement 48 und/oder zweitem dielektrische Isolationselement 50 aus der Spritzgussform
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entnommen werden. Die so entstandenen Isolationselemente kénnen auch als Isolationskdrper bezeichnet werden, in
denen der Innenkontakt 42 zumindest abschnittsweise angeordnet ist.

[0043] Ferner weist das erste dielektrische Isolationselement 48 und das zweite dielektrische Isolationselement 50
jeweils eine Anschlagsflache 52 auf (siehe Figur 7), welche das Abwinkeln des ersten Kontaktabschnitts 44 gegenulber
dem zweiten Kontaktabschnitt 46 auf den vorbestimmten Winkel, beispielsweise auf zirka 90°, begrenzen. Beim Anliegen
des vorbestimmten Winkels sind die Anschlagsflache 52 des ersten dielektrischen Isolationselements 48 und des zweiten
dielektrischen Isolationselements 50 im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet.

[0044] Wie weiter in Figur 7 gezeigt, weist das erste dielektrische Isolationselement 48 einen Hiilsenabschnitt 56 auf
der zumindest abschnittsweise den Innenkontakt 42 entlang der Verbindungsrichtung V umgibt. Der Hilsenabschnitt
56 schlief3t sich entgegen der Verbindungsrichtung V (unmittelbar) an den koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 an.
Entgegen der Verbindungsrichtung V schlieRt sich (unmittelbar) an den Hilsenabschnitt 56 ein Gehduseabschnitt 58
des ersten dielektrischen Isolationselements 48 an.

[0045] Der Hilsenabschnitt 56 weist eine im Wesentlichen zylindrische Form auf, wobei die Zylinderachse des Huil-
senabschnitts 56 im Wesentlich parallel zur Langsrichtung des ersten Kontaktabschnitts 44 liegt und im Wesentlichen
mit dem koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 zusammenfallt. Der Gehduseabschnitt 58 weist quer zur Langsrichtung
einen rechteckigen, bevorzugt quadratischen, Querschnitt auf. Ferner ist die Querschnittsflaiche des Gehduseabschnitts
58 groRer gewahlt als die Querschnittsflache des Hillsenabschnitts 56, so dass am Ubergang von Hiilsenabschnitt 56
zu Gehauseabschnitt 58 ein Anschlag bzw. Absatz ausgebildet, der im Folgenden als Hiilsenanschlag 114 bezeichnet
wird.

[0046] Wie aus Figur 3 ersichtlich weist der Koax-Steckverbinder 20 eine im Wesentlichen hohlzylindrisch ausgebildete
Hulse 54 auf, welche entgegen der Verbindungsrichtung V auf den Hilsenabschnitt 56 aufschiebbar ist. Dabei weist
die Hilse 54 einen radial nach auBen ausgebildeten Hilsensockel 55 auf, der an dem Hulsenanschlag 114 anliegt.
Ferner isoliert das erste dielektrische Isolationselement 48 die Hulse 54 elektrisch von dem Innenkontakt 42. Ferner
umgibt die Hilse 54 den koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 entlang der Verbindungsrichtung V vollstéandig. Die
Hulse 54 und der koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 sind somit dazu ausgelegt, mit einer Koax-Buchse der kom-
patiblen Steckervorrichtung verbunden zu werden. Des Weiteren ist vorgesehen, dass der Hilsenabschnitt 56 zwischen
der Hilse 54 und dem Innenkontakt 42 angeordnet ist.

[0047] Ferner weist das zweite dielektrische Isolationselement 50 einen quer zur Langsrichtung des Innenkontakts
42 rechteckigen, bevorzugt quadratischen, Querschnitt auf.

[0048] Bezugnehmend auf die Figuren 3 und 4 wird das Zusammensetzen des Steckverbinders 10 naher erlautert.
Wie aus der in Figur 4 gezeigten Querschnittsansicht ersichtlich, weist der erste Gehdusekdrper einen ersten Isolati-
onselementaufnahmeraum 60 auf, der sich entgegen der Verbindungsrichtung V an die Durchtritts6ffnung 40 des Auf-
nahmesockels 18 anschlieRt. Im zusammengesetzten Zustand des Steckverbinders 10 ist der erste Kontaktabschnitt
44 zumindest abschnittsweise in dem ersten Isolationselementaufnahmeraum 60 und der Durchtritts6ffnung 40 ange-
ordnet. Insbesondere wird der erste Kontaktabschnitt 44 mit dem koax-buchsenseitigen Endabschnitt 110 voran, in
Verbindungsrichtung V in den ersten Isolationselementaufnahmeraum 60 und in die Durchtrittséffnung 40 eingefiihrt,
um die Hulse 54 aus dem Gehausekdrper 12 nach auf3en zu fiihren. Die Durchtritts6ffnung 40 liegt dabei flachig an der
Hulse 54 an. Der erste Isolationselementaufnahmeraum 60 weist einen quer zur Verbindungsrichtung V rechteckigen,
bevorzugt quadratischen, Querschnitt auf, so dass das erste dielektrische Isolationselement 48 formschliissig in dem
ersten Isolationselementaufnahmeraum 60 angeordnet ist.

[0049] Des Weiteren kann der ersten Isolationselementaufnahmeraum 60 einen gréReren Querschnitt aufweisen als
die Durchtrittséffnung 40, so dass der Ubergang vom ersten Isolationselementaufnahmeraum 60 zur Durchtrittséffnung
40 einen Anschlag 115 bzw. Absatz bereitstellt. Insbesondere kann der von dem Hilsenabschnitt 56 und dem Gehau-
seabschnitt 58 gebildete Hiilsenanschlag 114 an dem durch die Durchtritts6ffnung 40 und den ersten Isolationselement-
aufnahmeraum 60 gebildeten Anschlag 115 anliegen, wenn der Koax-Steckverbinder 20 bzw. der erste Kontaktabschnitt
44 des Koax-Steckverbinders 20 in Verbindungsrichtung V in den ersten Isolationselementaufnahmeraum 60 und an-
schlieend durch die Durchtrittséffnung 40 hindurchgefiihrt wird. Ferner kann der Hilsensockel 55 zwischen beiden
Anschlagen 114/115 angeordnet sein, wodurch die Hiilse 54 im Gehdusekoérper 12 gesichert wird.

[0050] Vordem oderbevorzugt nachdem Einfilhren des Koax-Steckverbinders 20 in das erste Gehdusekorperelement
36, kann der zweite Kontaktabschnitt 46 in Bezug auf den ersten Kontaktabschnitt 48 auf den vorbestimmten Winkel
abgewinkelt werden.

[0051] AnschlieRend wird das zweite Gehdusekdrperelement 38 in das erste Gehausekorperelement 36 derart ein-
gefuihrt, dass der zweite Kontaktabschnitt 46 und insbesondere der leiterplattenseitige Endabschnitt 112 aus dem zweiten
Gehausekorperelement 38 und somit aus dem Gehausekdrper 12 heraus bzw. nach auf3en gefihrt wird.

[0052] Das zweite Gehausekdrperelement 38 weist insbesondere einen zweiten Isolationselementaufnahmeraum 62
auf, der dazu ausgelegt ist, das zweite dielektrische Isolationselement 48 bevorzugt formschliissig aufzunehmen. Die
Langsrichtung des zweiten Isolationselementaufnahmeraums 62 istim Wesentlichen senkrecht zur Verbindungsrichtung
V bzw. entspricht der Langsrichtung des zweiten Kontaktabschnitts 46. Ferner weist der zweite Isolationselementauf-
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nahmeraum 62 quer zur Langsrichtung einen im Wesentlichen rechteckigen, bevorzugt quadratischen, Querschnitt auf,
so dass das zweite dielektrische Isolationselement 50 formschlissig in dem zweiten Isolationselementaufnahmeraum
62 angeordnet werden kann. Ferner stellt der zweiten Isolationselementaufnahmeraum 62 eine Offnung auf der Unter-
seite 64 des zweiten Gehausekorperelements 38 bzw. des Gehausekdrpers 12 bereit, Giber welche der zweite Kontakt-
abschnitt 46 bzw. der leiterplattenseitige Endabschnitt 112 nach aufen geflhrt werden kann. Die Unterseite 64 des
zweiten Gehausekorperelements 38 bzw. des Gehausekorpers 12 ist bei einer Anordnung des Gehausekorpers 12 an
der Leiterplatte der Leiterplatte zugewandt.

[0053] Ferner weist der Gehauseabschnitt 58 des ersten dielektrischen Isolationselements 48 Fiihrungselemente 59
auf (siehe Figur 3), welche ein Einfiihren des ersten dielektrischen Isolationselements 48 in das erste Gehausekorper-
element 36 bzw. in den ersten Isolationselementaufnahmeraum 62 unterstiitzen. Die Fihrungselemente 59 kénnen
insbesondere als Vorspriinge am Gehauseabschnitt 58 ausgebildet sein.

[0054] Das zweite Gehausekoérperelement 38 weist insgesamt vier zweite Isolationselementaufnahmeraume 66, in
denen jeweils ein zweites dielektrisches Isolationselement 50 formschliissig angeordnet werden kann. Des Weiteren
weist das zweite Gehausekorperelement 38 zwei zueinander abgestufte Aufnahmebereiche 66/68 auf, wobei jede Auf-
nahmebereich 66/68 zwei zweite Isolationselementaufnahmerdume 63 bereitstellt. Des Weiteren sind die vier zweiten
Isolationselementaufnahmeraume 63 jeweils durch Wande 70 des zweiten Gehausekérperelements 38 voneinander
getrennt. Des Weiteren sind die zweiten Isolationselementaufnahmeraume 62 zur Unterseite 64 hin offen. Des Weiteren
sind die zweiten Isolationselementaufnahmerdume 62 in den jeweiligen Aufnahmebereichen 66/68 unterschiedlich lang
ausgebildet, wobei zweite Isolationselementaufnahmeraume 62 desselben Aufnahmebereichs 66/68 gleichlang ausge-
bildet sind. Entsprechend sind auch die zu den jeweiligen zweiten Isolationselementaufnahmerdumen 62 zugeordneten
zweiten dielektrischen Isolationselemente 50 in ihrer Lange ausgebildet.

[0055] Unter Bezugnahme auf Figur 5 wird die Unterseite des Steckverbinders 10 naher erlautert. Der erste Gehau-
sekorper 12 bzw. der Hauptgehausekorperabschnitt 16 weist zwei gegeniberliegende Seitenwande 72 auf, welches
sich von der Unterseite 64 des Gehausekorpers 12 zu einer Oberseite 74 des Gehausekorpers 12 erstrecken. Ferner
sind die Seitenwande 72 des ersten Gehausekorperelements 12 im Wesentlichen parallel zur Verbindungsrichtung V
ausgerichtet. Des Weiteren sind die zwei Seitenwande 72 voneinander beabstandete, sodass das zweite Gehausekor-
perelement 38 zwischen den zwei Seitenwanden 72 des ersten Gehausekorperelements 36 angeordnet ist. An der
Unterseite der zwei Seitenwande 72 sind jeweils zwei Steckkontakte 74 ausgebildet, mittels derer der Gehausekorper
12 aneiner Leiterplatte verbindbar ist. Insbesondere kénnen die Steckkontakte 74 in an der Landeleiterplatte ausgebildete
Einsteckldcher eingefiihrt werden und anschlielend mit der Leiterplatte verbunden werden, beispielsweise durch Ver-
I6ten.

[0056] Ferner weist jede Seitenwand 72 an der Unterseite 64 ein Stltzelement 76 mit einer Stltzflache 78 auf. Das
Stiitzelement 76 sowie die Stitzflache 78 dienen einem Abstlitzen des Gehausekorpers 12 bzw. des Steckverbinders
10 auf der Leiterplatte, sodass die Koax-Steckverbinder 20, die vorzugsweise einer elektrischen Kontaktierung dienen,
und die Steckkontakte 74 nicht zusatzlich das Gewicht des Steckverbinders 10 bzw. des Gehausekoérpers 12 "tragen”
mussen. Zusatzlich weist hierdurch der Steckverbinder 10 Vorteile hinsichtlich einer Vibrationsresistenz auf. Ferner
kénnen die Stiitzelemente 76 und/oder die Steckkontakte 74 zur Warmeabfuhr von der Leiterplatte genutzt werden.
Ebenso weist das zweite Gehausekdrperelement 38 an der Unterseite 64 ein oder mehrere Stlitzelemente 76 mit
entsprechenden Stitzflachen 78 auf.

[0057] Des Weiteren sind an der Unterseite 64 der Seitenwande 72 umformbare Sicherungselemente 80 ausgebildet,
mit denen das zweite Gehdusekorperelement 38 an dem ersten Gehausekdrperelement 36 gesichert werden kann.
Unter Sichern wird verstanden, dass das zweite Gehausekdrperelement 38 nicht vom ersten Gehausekorperelement
36 getrennt werden kann. Insbesondere weist jede Seitenwand 72 an einem in Verbindungsrichtung V liegenden Ende
der Unterseite 64 und an einem entgegen der Verbindungsrichtung V liegenden Ende der Unterseite 64 ein, bevorzugt
genau ein, umformbares Sicherungselemente 80 auf. Des Sicherungselemente 80 ist jeweils als Vorsprung ausgebildet,
der sich ausgehend von der Unterseite 64 weg von dem Gehausekorper 12 erstreckt. Ferner weist der zweite Gehau-
sekorperelement 38 auf der Unterseite Aussparungen 82 auf, in welche die Sicherungselemente 80 eingreifen, wenn
die Sicherungselemente 80 in Richtung der gegeniberliegenden Seitenwand 72 umgeformt bzw. umgebogen sind.
Insbesondere sind die Aussparungen 82 jeweils in den Ecken der Unterseite 64 des zweiten Gehausekdrperelements
38 vorgesehen.

[0058] Unter Bezugnahme auf Figur 4 wird im Folgenden das Verbindungsgehause 14 naher erlautert. Zwischen dem
aufnahmesockelseitigen Abschnitt 22 und dem steckervorrichtungsseitigen Abschnitt 24 ist eine Trennwand 84 ange-
ordnet, welche im Wesentlichen senkrecht zur Verbindungsrichtung V angeordnet ist. Die Trennwand 84 weist ferner
vier Durchtritts6ffnungen 86 auf, durch welche die vier Koax-Steckverbinder 20 hindurchgefiihrt sind. Ferner umgibt der
steckervorrichtungsseitige Abschnitt 24 zumindest abschnittsweise in Verbindungsrichtung die vier Koax-Steckverbinder
20. Insbesondere besteht der steckervorrichtungsseitige Abschnitt 24 aus einer Wand 88, welche sich ausgehend von
der Trennwand 84 in Richtung der Verbindungsrichtung V erstreckt. Ferner begrenzen die Trennwand 84 und die Wand
88 des steckervorrichtungsseitigen Abschnitts einen Aufnahmeraum, in welchen die kompatible Steckervorrichtung in
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Richtung der Einsteckrichtung E eingesteckt wird.

[0059] Ausgehend von der Trennwand 84 erstreckt sich entgegen der Verbindungsrichtung V eine Wand 90 des
aufnahmesockelseitigen Abschnitts 22 des Verbindungsgehduses 14. Die Trennwand 84 und die Wand 90 begrenzen
dabei den aufnahmesockelseitigen Abschnitt 22, in welchen der Aufnahmesockel 18 eingefiihrt ist bzw. eingesteckt ist.
Ferner liegt die Trennwand 84 an der Vorderseite 28 des Aufnahmesockels 18 an. Ebenso liegt die Innenseite der Wand
90 des aufnahmesockelseitigen Abschnitts 22 an den Schmalseiten 30 des Aufnahmesockels 18 an. Wie in Figur 4
dargestellt sind an der Innenseite der Wand 90 des aufnahmesockelseitigen Abschnitts 22 die Sicherungsmerkmale 34
des Verbindungsgehauses 14 ausgebildet, welche mit den Sicherungsmerkmale 32 des Aufnahmesockels 18 zusam-
menwirken, um das Verbindungsgehause 14 an dem Gehausekdrper 12 zu sichern. Insbesondere kénnen die Siche-
rungsmerkmale 34 des Verbindungsgehauses 14 als Aussparungen ausgebildet sein.

[0060] Die Sicherungsmerkmale 32 des Aufnahmesockels kdnnen als Vorspriinge ausgebildet sein, welche aufien-
liegend auf den Schmalseiten 30 angeordnet sind. Insbesondere kann jede der vier Schmalseiten 30 ein Sicherungs-
merkmal 32 aufweisen und die Innenseite der Wand 90 entsprechende Sicherungsmerkmale 34. Bezugnehmend auf
Figur 7 weist das als Vorsprung ausgebildete Sicherungsmerkmale 32 des Aufnahmesockels 18 eine in Verbindungs-
richtung V abfallende Rampe 92 auf. Entgegen der Verbindungsrichtung V fallt das als Vorsprung ausgebildet Siche-
rungsmerkmale 32 stufenférmig bzw. senkrecht auf die Schmalseite 30 ab. Insbesondere kann somit erreicht werden,
dass das Verbindungsgehause 14 nicht zerstdrungsfrei von dem Gehausekorper 12 getrennt werden kann, da die Form
des als Vorsprung ausgebildeten Sicherungsmerkmals 32 zumindest eine Beschadigung des Verbindungsgehauses 14
nach sich zieht.

[0061] Wie in Figur 4 dargestellt, weist die Vorderseite 28 des Aufnahmesockels 18 zwei voneinander beabstandete
Positionierungsvorspriinge 94 auf, welche sich ausgehend von der Vorderseite 28 in Verbindungsrichtung V erstrecken.
Ferner weist die Trennwand 84 des Verbindungsgehauses 14 vier Positionierungséffnungen 96 auf (vgl. Figur 8), wovon
Figur 3 aufgrund der Schnittzeichnung lediglich drei Positionierungséffnungen 96 zumindest teilweise darstellt. Die
Positionierungsvorspriinge 94 und die Positionierungséffnungen 96 sind derart angeordnet, dass in jeder Orientierung
des Verbindungsgehauses 14 an dem Gehausekdrper 12, ein Positionierungsvorsprung 94 in eine andere Positionie-
rungsoffnung 96 eingreift.

[0062] Die Positionierungsoffnungen 96 und Positionierungsvorspriinge 94 weisen im Wesentlichen eine Dreiecks-
form, bevorzugt eine gleichschenkelige Dreiecksform und besonders bevorzugt eine gleichzeitige Dreiecksform auf.
Ferner sind die zwei Positionierungsvorspriinge 94 gegentiberliegend an der Vorderseite 28 des Aufnahmesockels 18
angeordnet. Dabei ist jeder Positionierungsvorsprung 94 mittig an einer Kante 31, welche durch die Vorderseite 28 und
eine Schmalseite 30 gebildet wird, ausgerichtet. Insbesondere kann eine Seite des Dreiecks an der Kante 31 ausgerichtet
sein. Ferner ist bei einem gleichschenkeligen Dreieck die Basis an der Kante 31 ausgerichtet. Ferner sind die vier
Positionierungsoéffnungen 96 entsprechend den Positionierungsvorspriingen 94 an der Trennwand 84 angeordnet. Ins-
besondere sind die vier Positionierungséffnungen 96 in Abstdnden von 90° versetzt in der Trennwand 84 ausgebildet.
Insbesondere kdnnen die vier Positionierungséffnungen 96 an der Trennwand 84 derart angeordnet sein, dass sich
zwei imaginare Verbindungslinien, welche jeweils zwei gegeniiberliegende Positionierungséffnungen 96 verbinden,
einen gemeinsamen Schnittpunkt aufweisen. In Bezug auf diesen Schnittpunkt sind die vier Positionierungséffnungen
96 in Abstanden von 90° versetzt in der Trennwand 84 ausgebildet (der Schnittpunkt bildet den Mittelpunkt eines ima-
ginaren Kreises, auf dem die vier Positionierungséffnungen 96 liegen). Ferner schneidet eine imaginare Gerade, welche
im Wesentlichen senkrecht zur Trennwand 84 und durch den gemeinsamen Schnittpunkt verlauft, eine imaginare Ver-
bindungslinie, welche die zwei Positionierungsvorspriinge 94 miteinander verbindet und zwar derart, dass die zwei
Positionierungsvorspriinge 94 gleich weit von derimaginaren Gerade entfernt sind. Ferner verlauft die imaginare Gerade
durch den Mittelpunkt der Vorderseite 28 des Aufnahmesockels 18.

[0063] Wie in Figur 1 dargestellt, weist der Gehausekoérper 12 an seiner Aufienwand Aussparungen 98 auf, welche
anhand der Figuren 9 -11 naher erlautert werden. Die Aussparungen 98 kénnen insbesondere als Vertiefungen ausge-
bildet sein, welche an der AuRenwand des Gehausekoérpers 12 ausgebildet sind. Der Gehausekdrper 12 bzw. der
Hauptgehausekdrperabschnitt 16 weisen an der AuRenseite zwei gegeniiberliegende Hauptseiten 100 auf, welche durch
die Seitenwande 72 des ersten Gehdusekdrperelements 36 gebildet werden und welche die Unterseite 64 des Gehau-
sekorpers 12 mit einer der Unterseite gegeniiberliegenden Oberseite 102 des Gehausekorpers 102 verbinden. Die
Hauptseiten 100, die Oberseite 102 und die Unterseite 64 erstrecken sich im Wesentlichen parallel zur Verbindungs-
richtung V. Des Weiteren entsprechen die Hauptseiten 100 den Aul3enseiten der Seitenwande 72 des ersten Gehau-
sekorperelements 36.

[0064] An beiden Hauptseiten 100 bzw. in beiden Seitenwanden 72 ist ein ersten Paar Aussparungen 104 und ein
zweites Paar Aussparungen 106 ausgebildet, wobei sich des erste Paar Aussparungen 104 ausgehend von der Oberseite
102 in Richtung der Unterseite 64 erstreckt und sich das zweite Paar Aussparungen 106 ausgehend von der Unterseite
64 in Richtung der Oberseite 102 erstreckt. Die Langsrichtung der Aussparungen 98 ist im Wesentlichen senkrecht zur
Verbindungsrichtung V.

[0065] Die Aussparungen 98 sind derart ausgebildet, dass die Tiefe a des ersten Paar Aussparungen 104 groRer ist



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 944 432 B1

als die Breite b des ersten Paar Aussparungen 106 (vgl. Figur 10), und die Tiefe d des zweiten Paar Aussparungen 106
kleiner ist als die Breite e des zweiten Paar Aussparungen 106 (vgl. Figur 11). Ferner sind das erste Paar Aussparungen
104 und das zweite Paar Aussparungen 106 auf den beiden Hauptseiten 100 nicht durchgangig ausgebildet sind liegen
sich gegeniiber (vgl. Figur 9).

[0066] Insbesondere kann die Breite b einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 104 und die Breite e einer
Aussparung 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 das 0,04-fache bis 0,08-fache, besonders bevorzugt ca. das 0,057-
fache, der Gesamtbreite B des Gehausekoérpers 12 entlang der Verbindungsrichtung V entsprechen. Die Gesamtbreite
B des Gehausekorpers kann ferner als der Abstand von zwei fiktiven Ebenen angesehen werden, welche jeweils senk-
recht zur Verbindungsrichtung V liegen, und wobei eine erste fiktive Ebene der zwei fiktiven Ebenen an einem in Ver-
bindungsrichtung V liegenden Ende des Gehausekodrpers 12 (ohne Koax-Steckverbinder) und eine zweite fiktive Ebene
der zwei fiktiven Ebenen an einem entgegen der Verbindungsrichtung V liegenden Ende des Gehausekoérpers 12 liegt.
Die Gesamtbreite B des Gehausekorpers 12 kann beispielsweise im Bereich zwischen 11 mm und 18 mm und bevorzugt
im Bereich zwischen 13 mm und 16 mm liegen. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform betragt die Gesamt-
breite B des Gehausekorpers 12 im Wesentlichen 15,8 mm und die Breite b einer Aussparung 98 des ersten Paar
Aussparungen 104 und die Breite e einer Aussparung 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 im Wesentlichen 0,9 mm.
[0067] Des Weiteren kann die Tiefe a einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 104 das 0,10-fache bis
0,14-fache des Abstands T der zwei gegeniliberliegenden Hauptseiten 100 betragen. In einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform kann die Tiefe a einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen ca.das.0,117-fache des Abstands
T der zwei gegentiberliegenden Hauptseiten 100 betragen.

[0068] Ferner kann die Tiefe d einer Aussparung 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 das 0,045-fache bis 0,07-
fache des Abstands T der zwei gegenuberliegenden Hauptseiten 100 betragen. In der besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform kann die Tiefe d einer Aussparung 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 ca. das 0,055-fache des Abstands
T der zwei gegentiberliegenden Hauptseiten 100 betragen.

[0069] Beispielsweise kann der Abstand T zwischen den beiden Hauptseiten 100 des Gehausekdrpers 12 10 mm bis
13 mm betragen. In der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform betrégt der Abstand T zwischen den beiden Haupt-
seiten 100 des Gehausekorpers 12 ca. 12 mm, die Tiefe a einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 104
ca. 1,41 mm, und die Tiefe d einer Aussparung 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 ca. 0,66 mm.

[0070] Des Weiteren sind das erste Paar Aussparungen 104 und das zweite Paar Aussparungen 106 mindestens um
das 0,15-fache und maximal um das 0,25-fache der Gesamtbreite B des Gehausekdrpers entlang der Verbindungsrich-
tung V von einer Riickseite 108 des Gehausekdrpers beabstandet. In der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform
kénnen das erste Paar Aussparungen 104 und das zweite Paar Aussparungen 106 ca. 3,1 mm von der Riickseite 108
des Gehausekorpers beabstandet sein. Die Riickseite 108 ist der Vorderseite 28 gegeniiberliegend angeordnet und
begrenzt den Gehausekdrper 12 entgegen der Verbindungsrichtung V. Ferner kann als Rickseite 108 des Gehause-
korpers 12 die Seite des Gehausekdrpers 12 angesehen werden, welche im Wesentlichen senkrecht zur Verbindungs-
richtung V steht und entgegen der Verbindungsrichtung weist.

[0071] Ferner kann die Lange c des ersten Paar Aussparungen 104 dem 0,2-fachen bis 0,4-fachen, bevorzugt dem
0,3-fachen bis 0,38-fachen des Abstands H zwischen der Unterseite 64 und der Oberseite 102 des Gehausekorpers 12
entsprechen. In der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Lange c des ersten Paar Aussparungen 104 ca.
dem 0,37-fache des Abstands H zwischen der Unterseite 64 und der Oberseite 102 des Gehausekorpers 12 entsprechen.
[0072] Ferner kann die Lange f des zweiten Paar Aussparungen 106 dem 0,3-fachen bis 0,5-fachen, bevorzugt dem
0,3-fachen bis 0,44-fachen des Abstands H zwischen der Unterseite 64 und der Oberseite 102 des Gehausekodrpers
entsprechen. In der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Lange f des zweiten Paar Aussparungen 106
ca. dem 0,36-fachen des Abstands H zwischen der Unterseite 64 und der Oberseite 102 des Gehausekorpers entspre-
chen. Beispielsweise kann der Abstand H zwischen der Unterseite 64 des Gehausekorpers 12 und der Oberseite 102
des Gehausekorpers 12 10 mm bis 14 mm, bevorzugt 11 mm bis 13 mm betragen. In der besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform kann der Abstand H zwischen der Unterseite 64 des Gehdusekorpers 12 und der Oberseite 102 des
Gehausekorpers 12 ca. 12,05 mm betragen, wobei die Lange f des zweiten Paar Aussparungen 106 ca. 5,7 mm und
die Lange c des ersten Paar Aussparungen 104 ca. 4,45 mm betragen kann.

[0073] Des Weiteren kann der Abstand zwischen den Aussparungen 98 des ersten Paar Aussparungen 102 das 1,3-
fache bis 2,0-fache der Breite b einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 102 betragen und der Abstand
zwischen den Aussparungen 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 kann das 1 ,3-fache bis 2,0-fache der Breite e
einer Aussparung 98 des zweiten Paar Aussparungen 106 betragen.

[0074] Des Weiteren zeigt Figur 11 wie auf der Unterseite 64 des ersten Gehausekdrperelements 36 die Stiitzelemente
76 mit ihren Stutzflachen 78 ausgebildet sind. Die Stitzflachen 78 verlaufen im Wesentlichen parallel zur Unterseite 64
des Gehausekorpers 12 bzw. des Gehausekoérperelements 36. Ferner sind die Stiitzelemente 76 in Verbindungsrichtung
V zwischen zwei Steckkontakten 74 angeordnet. Das in Figur 11 gezeigte erste Paar Steckkontakte 74, welches in
Verbindungsrichtung V vor dem zweiten Paar Steckkontakte 74 angeordnet ist, bildet eine Leiterplattensetzkante Die
Leiterplattensetzkante entspricht insbesondere eine imaginaren Verbindungslinie, die das erste Paar Steckkontakte 74
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miteinander verbindet. Der Schwerpunkt des Steckverbinders 10 ist dabei so gewahlt, dass der Schwerpunkt entgegen
derVerbindungsrichtung V hinter der Leiterplattensetzkante liegt. Dadurch kann der Steckverbinder 10 aufder Leiterplatte
aufgesetzte werden, ohne dass der Steckverbinder 10 in Bezug auf die Leiterplatte kippt. Insbesondere ist der Schwer-
punkt so gewahlt, dass er zwischen zwei imaginaren Ebenen liegt, wobei die erste imagindre Ebene durch das erste
Paar Steckkontakte 74, die zweite imaginare Ebene durch das zweite Paar Steckkontakte 74 verlauft, und die erste und
zweite imaginare Ebene im Wesentlichen senkrecht zur Verbindungsrichtung V stehen.

[0075] In den Figuren 12 bis 14 ist eine zweite Ausfiihrungsform des Gehausekdrpers 12 bzw. des ersten Gehause-
korperelements 36 dargestellt. Die zweite Ausfiihrungsform unterscheidet sich von der oben beschriebenen Ausfiih-
rungsform dadurch, dass diese lediglich das erste Paar Aussparrungen 104 an den jeweiligen Hauptseiten 100 des
ersten Gehausekorperelements 36 aufweist. Dabei erstrecken sich das erste Paar Aussparrungen 104 jeweils ausgehend
von der Oberseite 102 des Gehausekdrpers 36 in Richtung der Unterseite 64 des Gehausekorpers 36.

[0076] Ferner schlielt sich das erste Paar Aussparrungen 104, bzw. eine erste Aussparung 98 davon, unmittelbar an
die Riickseite 108 des Gehausekorpers 36 an. Die andere Aussparung 98 endet in Verbindungsrichtung V ca. auf Héhe
des Ubergangs von dem Aufnahmesockel 18 zum Hauptgehausekdrperabschnitt 16.

[0077] In der zweiten Ausfiihrungsform kann die Breite b einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 104
das 0,3-fache bis 0,4-fache der Gesamtbreite B des Gehausekdrpers 12 entlang der Verbindungsrichtung V entsprechen
(siehe Fig. 14). Die Gesamtbreite B des Gehausekdrpers 12 kann beispielsweise zwischen 11 mm und 14 mm betragen.
In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform betragt die Gesamtbreite B des Gehausekdrpers 12 im Wesentlichen
12,72 mm und die Breite b einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 104 im Wesentlichen 4,1 mm.

[0078] Des Weiteren kann die Tiefe a einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 104 das 0,07-fache bis
0,1-fache des Abstands T der zwei gegenuliberliegenden Hauptseiten 100 betragen. Beispielsweise kann der Abstand
T zwischen den beiden Hauptseiten 100 des Gehausekorpers 12 10 mm bis 13 mm betragen. In einer besonders
bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Tiefe a einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen ca. das 0,088-
fache des Abstands T der zwei gegeniiberliegenden Hauptseiten 100 betragen. Beispielsweise betragt der Abstand
Tzwischen den beiden Hauptseiten 100 des Gehausekdrpers 12 ca. 11,35 mm und die Tiefe a einer Aussparung 98
des ersten Paar Aussparungen 104 ca. 1 mm. Ferner kann die Lange c¢ des ersten Paar Aussparungen 104 dem 0,7-
fachen bis 0,9-fachen des Abstands H zwischen der Unterseite 64 und der Oberseite 102 des Gehausekorpers 12
entsprechen. In der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Lange c des ersten Paar Aussparungen 104 ca.
dem 0,82-fachen des Abstands H zwischen der Unterseite 64 und der Oberseite 102 des Gehausekdrpers 12 entspre-
chen. Beispielsweise kann der Abstand H zwischen der Unterseite 64 des Gehausekorpers 12 und der Oberseite 102
des Gehausekorpers 12 10 mm bis 14 mm, in der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ca. 11,1 mm betragen.
Ferner kann in der besonders bevorzugten Ausfiihrungsform die Lange c des ersten Paar Aussparungen 104 im We-
sentlichen 9,1 mm betragen.

[0079] Des Weiteren kann der Abstand zwischen den Aussparungen 98 des ersten Paar Aussparungen 102 das 0,6-
fache bis 0,8-fache der Breite b einer Aussparung 98 des ersten Paar Aussparungen 102 betragen.

[0080] InderFigur15isteine dritte Ausfliihrungsform des Gehausekoérpers 12 bzw. des ersten Gehausekdrperelements
36 dargestellt. Die dritte Ausfiihrungsform unterscheidet sich von den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen dadurch,
dass das erste Gehausekorperelement 36 an den Hauptseiten 100 lediglich Ausnehmungen 116 aufweist, die zur
Unterseite 64 hin offen sind, und in welche das zweite Gehausekdrperelement mit entsprechenden Vorspriingen ein-
greifen kann. Bevorzugt weist der Gehausekodrper 12 der dritten Ausflihrungsform einen Abstands H zwischen der
Unterseite 64 und der Oberseite 102 von ca. 9.5mm auf, einen Abstand T der zwei gegeniiberliegenden Hauptseiten
100 von ca. 10,3 mm auf, und eine Gesamtbreite B des Gehausekodrpers 12 entlang der Verbindungsrichtung V von ca.
13 mm auf.

[0081] Im Folgenden wird ein Verfahren zur Herstellung der Hiilse 54 des Koax-Steckverbinders 20, beschrieben.
Das Verfahren sieht folgende Schritte vor:

- Bereitstellen eines Ausgangswerkstiicks zur Herstellung der Hilse 54;

- Walzen des Ausgangswerkstiicks, um eine erste Form des Ausgangswerkstiicks bereitzustellen, welche eine vor-
bestimmte Materialstarke und GroRRe aufweist,

- Umformen des gewalzten Ausgangswerkstiicks, welches die erste Form aufweist, in eine zweite Form, wobei die
zweite Form im Wesentlichen hilsenférmig ist und eine erste vorbestimmte Wandstarke und einen ersten vorbe-
stimmten AuBendurchmesser aufweist, und

- Ziehen des Ausgangswerkstiicks, welches die zweite Form aufweist, in eine dritte hilsenférmige Form, wobei die
dritte Form eine zweite vorbestimmte Wandstarke und einen zweiten vorbestimmten AuRendurchmesser aufweist,
und wobei die zweite vorbestimmte Wandstarke und der zweite vorbestimmte AulRendurchmesser der Wandstarke
und dem Auflendurchmesser einer Soll-Hllse entsprechen.

[0082] Vorzugsweise lasst sich die Hiilse 54 mit dem vorgeschlagenen Verfahren in wenigen Schritten herstellen.

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 944 432 B1

Ferner kann mit dem vorgeschlagenen Verfahren auf einfache Weise eine Hiilse 54 hergestellt werden, die den Auf3en-
durchmesser und die Wandstarke einer Soll-Hlilse aufweist. Als Soll-Hiilse ist eine Hilse zu verstehen, welche als
Muster bzw. Ideal-Hilse gilt und welche die zu erzielenden Formeigenschaften fiir eine herzustellende Hiilse 54 vorgibt.
[0083] Ferner sind in dem vorgeschlagenen Verfahren die zweite vorbestimmte Wandstarke kleiner als die erste
vorbestimmte Wandstarke und der zweite vorbestimmte AuRendurchmesser ist kleiner als der erste vorbestimmte Au-
Rendurchmesser.

[0084] Zudem weist das bereitgestellte Ausgangswerkstlick eine im Wesentlichen flache und rechtwinkelige Form
auf. Ferner weist das Ausgangswerkstiick eine Ausgangsflache bzw. -grée und Ausgangsmaterialstarke auf. Durch
Walzen bzw. Rollen des Ausgangswerkstiicks, kann die Flache des Ausgangswerkstlicks vergroRert werden und die
Materialstarke des Ausgangsmaterial reduziert werden. Beim Erreichen der vorbestimmten Materialstarke und GroRRe
kann das Walzen bzw. Rollen des Ausgangswerkstlicks beendet werden. Alternative kann das Walzen beim Erreichen
der vorbestimmten Materialstarke beendet werden und das gewalzte Ausgangswerkstiick kann in Werkstiicke entspre-
chend der vorbestimmten GréRe geschnitten werden, beispielsweise miteinem Laser. Vorteilhafterweise kénnen dadurch
aus dem Ausgangswerkstlick eine Vielzahl von Zwischenwerkstliicken gewonnen werden, welche zu einer Hiilse 54
bzw. Hiilsen weiterverarbeitet werden kénnen.

[0085] Durch den Schritt des Umformens des gewalzten Ausgangswerkstlicks, welches die erste Form aufweist, wird
das flache und im Wesentlichen rechteckige Ausgangswerkstiick zunachst in eine Hilsenform geformt, bei der sich
zwei Kanten des Ausgangswerkstiick unverbunden gegenuberliegen.

[0086] Zudem umfasst der Schritt des Umformens des gewalzten Ausgangswerkstlicks in die zweite Form weiter:

- Verbinden der zwei gegeniberliegenden Kanten des Ausgangswerkstiicks zu einer Hilsenform, um die zweite
Form bereitzustellen.

[0087] Vorzugsweise kann durch das Verbinden der zwei gegeniberliegenden Kanten, die noch in Langsrichtung
offene hilsenform geschlossen werden. Bevorzugt kann das Verbinden der zwei gegeniiberliegenden Kanten durch
stoffschliissiges Verbinden, insbesondere Schweilen, der zwei gegeniiberliegenden Kanten erfolgen. Bevorzugt kann
das Verfahren weiter aufweisen:

- Schneiden des Ausgangswerkstiicks, welches die dritte Form aufweist, quer zur Langsrichtung des Ausgangswerk-
stlicks, um eine Anzahl von geschnittenen Hulsen 54 zu erhalten. Vorteilhafterweise kann das die dritte Form
aufweisende Ausgangswerkstlick durch das Schneiden auf Lange der Soll-Hilse geschnitten werden. Entsprechend
weist die hergestellte Hiilse die Wandstarke, den AuRendurchmesser und die Lange der Soll-Hiilse auf.

[0088] Bevorzugt kann das Ausgangmaterial eine Lange aufweisen, welche es ermdglicht, eine Vielzahl von Hiilsen,
welche die Lange der Soll-Hiilse aufweisen, aus dem die dritte Form aufweisenden Ausgangswerkstiick zu schneiden.
Vorteilhafterweise kann der Herstellungsprozess fiir Hilsen 54 somit effizient gestaltet werden. Bevorzugt kann das
Verfahren weiter aufweisen:

- Pragen des Ausgangswerkstiicks welches die dritte Form aufweist, um einen Hilsensockel 55 bereitzustellen (vgl.
Fig. 3). Insbesondere kdnnen die durch den Schritt des Schneidens erhaltenen Hilsen 54 dem Pragen-Schritt
unterzogen werden, um einen Hilsensockel 55 an den Hulsen 54 bereitzustellen. Der Hiilsensockel 55 ist an einem
Ende der Hiilse 54 ausgebildet und ist radial nach aulRen gerichtet.

[0089] Ferner kann die zweite vorbestimmte Wandstarke im Bereich von 0,1 mm bis 0,5 mm liegen, bevorzugt im
Bereich von 0,2 mm bis 0,4 mm liegen, und besonders bevorzugt zirka 0,3 mm betragen.

[0090] Des Weiteren kann der zweite vorbestimmten Auflendurchmesser zwischen 2,0 mm und 4,0 mm betragen,
bevorzug zwischen 2,2 mm und 3,0 mm betragen, und besonders bevorzugt zirka 2,8 mm betragen.

[0091] Ferner kann die Lange einer erhaltenen Hilse 54 inklusive Sockel zwischen 9mm und 12 mm, bevorzugt
zwischen 9,5mm und 11,5 mm, und besonders bevorzugt zirka 9,75 mm betragen.

[0092] Vorzugsweise kann das Ausgangswerkstlick aus einer austenitischen Metalllegierung bestehen, welche vor-
zugswiese nicht magnetisch ist. Ferner kann die Metalllegierung einen Chrom-Anteil von mindestens 8%, insbesondere
von mindestens 18% aufweisen. Bevorzugt betragt der Chrom-Anteil ca. 18,27%. Vorteilhafterweise weist die Metallle-
gierung keine bzw. nur eine geringe magnetische Leitfahigkeit auf.

[0093] Bevorzugt kann das Verfahren aufweisen:

Warmebehandeln des Ausgangswerkstiicks.

[0094] Vorzugsweise kann die Warmebehandlung durchgefiihrt werden, bevor das Ausgangswerkstlick bearbeitet
wird oder die gefertigten Hiilsen 54 kénnen der Warmebehandlung unterzogen werden.
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Bezugszeichenliste

[0095]

10 Steckverbinder

12 Gehausekorper

14 Verbindungsgehause

16 Hauptgehausekdrperabschnitt

18 Aufnahmesockel

20 Koax-Steckverbinder

22 aufnahmesockelseitiger Abschnitt des Verbindungsgehauses
24 steckervorrichtungsseitiger Abschnitt des Verbindungsgehauses
26 Formkodierung

28 Vorderseite des Aufnahmesockels

30 Schmalseiten des Aufnahmesockels

31 Kante Vorderseite/Schmalseite

32 Sicherungsmerkmale Aufnahmesockel

34 Sicherungsmerkmale Verbindungsgehause
36 erstes Gehausekorperelement

38 zweites Gehausekdrperelement

40 Durchtritts6ffnungen Aufnahmesockel

42 Innenkontakt

44 erster Kontaktabschnitt

46 zweiter Kontaktabschnitt

48 erstes dielektrisches Isolationselement

50 zweites dielektrisches Isolationselement

52 Anschlagsflache

54 Hulse

55 Hulsensockel

56 Hulsenabschnitt erstes dielektrisches Isolationselement
58 Gehauseabschnitt erstes dielektrisches Isolationselement
59 Fihrungselemente

60 erste Isolationselementaufnahmeraum

62 zweiter Isolationselementaufnahmeraum

64 Unterseite Gehausekorper

66/68 abgestufte Aufnahmebereiche

70 Wand

72 Seitenwande erstes Gehausekdrperelement
74 Steckkontakte

76 Stltzelemente

78 Stutzflachen

80 umformbare Sicherungselemente

82 Aussparungen

84 Trennwand

86 Durchtritts6ffnung Trennwand

88 Wand steckervorrichtungsseitige Abschnitt
90 Wand aufnahmesockelseitige Abschnitt

92 Rampe

94 Positionierungsvorsprung

96 Positionierungso6ffnung

98 Aussparungen

100 Hauptseiten
102 Oberseite Gehausekorper

104 erstes Paar Aussparungen

106 zweites Paar Aussparungen

108 Riickseite Gehausekorper

110 koax-buchsenseitiger Endabschnitt

112 leiterplattenseitiger Endabschnitt
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Hulsenanschlag

Anschlag

Ausnehmungen

Tiefe erstes Paar Aussparungen
Breite erstes Paar Aussparungen
Lange erstes Paar Aussparungen
Tiefe zweites Paar Aussparungen
Breite zweites Paar Aussparungen
Lange zweites Paar Aussparungen
Gesamtbreite Gehausekorper
Abstand Unterseite/Oberseite
Abstand zwischen Hauptseiten
Verbindungsrichtung
Zentrumsachse

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Hilse (54) fiir einen Koax-Steckverbinder (20), insbesondere einen Mini-Koax-
Automotive-Steckverbinder, aufweisend die folgenden Schritte:

- Bereitstellen eines Ausgangswerkstiicks zur Herstellung der Hiilse (54);

- Walzen des Ausgangswerkstiicks, um eine erste Form des Ausgangswerkstlicks bereitzustellen, welche eine
vorbestimmte Materialstarke und GroRe aufweist,

- Umformen des gewalzten Ausgangswerkstlicks, welches die erste Form aufweist, in eine zweite Form, wobei
die zweite Form im Wesentlichen hiilsenférmig ist und eine erste vorbestimmte Wandstarke und einen ersten
vorbestimmten AuRendurchmesser aufweist, und

- Ziehen des Ausgangswerkstiicks, welches die zweite Form aufweist, in eine dritte hiilsenférmige Form, wobei
die dritte Form eine zweite vorbestimmte Wandstarke und einen zweiten vorbestimmten AuRendurchmesser
aufweist, und wobei die zweite vorbestimmte Wandstarke und der zweite vorbestimmte AuRendurchmesser
der Wandstarke und dem AuRendurchmesser einer Soll-Hlilse entsprechen, charakterisiert darin, dass

das Ausgangswerkstlick und/oder die erste Form im Wesentlichen flach und rechtwinkelig geformt sind, und wobei
der Schritt des Umformens des gewalzten Ausgangswerkstlicks in die zweite Form weiter umfasst:

- Verbinden von zwei gegentiberliegenden Kanten des Ausgangswerkstlicks zu einer Hillsenform, um die zweite
Form bereitzustellen.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Verbindens der zwei gegeniberliegenden Kanten durch stoff-
schlissiges Verbinden, insbesondere Schweil3en, der zwei gegenuberliegenden Kanten erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriche, ferner aufweisend:

- Schneiden des Ausgangswerkstlicks, welches die dritte Form aufweist, quer zur Langsrichtung des Ausgangs-
werkstiicks, um eine Anzahl von geschnittenen Hiilsen zu erhalten.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Schneiden mittels eines Lasers oder mechanisch erfolgt.
Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, weiter aufweisend:

- Pragen des Ausgangswerkstiicks welches die dritte Form aufweist, um einen Sockel bereitzustellen.
Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die zweite vorbestimmte Wandstarke im Bereich
von 0,1 mm bis 0,5 mm liegt, bevorzugt im Bereich von 0,2 mm bis 0,4 mm liegt, und besonders bevorzugt zirka

0,3 mm betragt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei der zweite vorbestimmte AuRendurchmesser zwi-
schen 2,0 mm und 4,0 mm betragt, bevorzugt zwischen 2,2 mm und 3,0 mm betragt, und besonders bevorzugt
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zirka 2,8 mm betragt.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei das Ausgangswerkstlick aus einer austenitischen
Metalllegierung besteht, welche vorzugswiese nicht magnetisch ist.
9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Metalllegierung einen Chrom-Anteil von mindestens 18% aufweist.
10. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, ferner aufweisend:
Warmebehandeln des Ausgangswerkstulicks.
Claims
1. A method for the production of a sleeve (54) for a coaxial plug-in connector (20), especially a mini-coaxial automotive
connector, having the following steps of:
- providing an initial workpiece for the production of the sleeve (54);
- rolling the initial workpiece in order to provide a first form of the initial workpiece which has a predetermined
material thickness and size;
- reshaping the rolled initial workpiece which has the first form into a second form, wherein the second form is
substantially sleeve-like and has a first predetermined wall thickness and a first predetermined outside diameter;
and
- drawing the initial workpiece which has the second form into a third sleeve-like form, wherein the third form
has a second predetermined wall thickness and a second predetermined outside diameter, and wherein the
second predetermined wall thickness and the second predetermined outside diameter correspond to the wall
thickness and the outside diameter of a nominal sleeve, characterized in that
- the initial workpiece and/or the first form have a substantially flat and rectangular form, and wherein the step
of reshaping the rolled initial workpiece into the second form further comprises:
- connecting two opposite edges of the initial workpiece to produce a sleeve form in order to provide the
second form.
2. Themethod according to Claim 1, wherein the step of connecting the two opposite edges is carried out by connecting,
in a firmly bonded manner, especially welding, the two opposite edges.
3. The method according to any one of the preceding claims, additionally having:
- cutting the initial workpiece which has the third form transversely to the longitudinal direction of the initial
workpiece in order to obtain a number of cut sleeves.
4. The method according to Claim 3, wherein the cutting is carried out by means of a laser or mechanically.
5. The method according to any one of the preceding claims, further having:
- stamping the initial workpiece which has the third form in order to provide a base.
6. The method according to any one of the preceding claims, wherein the second predetermined wall thickness lies
in the region of 0.1 mm to 0.5 mm, preferably in the region of 0.2 mm to 0.4 mm, and is particularly preferably approx.
0.3 mm.
7. The method according to any one of the preceding claims, wherein the second predetermined outside diameter is
between2.0 mmand 4.0 mm, is preferably between 2.2 mm and 3.0 mm, and is particularly preferably approx. 2.8 mm.
8. The method according to any one of the preceding claims, wherein the initial workpiece consists of an austenitic
metal alloy which is preferably not magnetic.
9. The method according to Claim 8, wherein the metal alloy has a chromium proportion of at least 18%.
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The method according to any one of the preceding claims, additionally having: heat treatment of the initial workpiece.

Revendications

1.

10.

Procédé de fabrication d’'une douille (54) pour un connecteur enfichable coaxial (20), en particulier un connecteur
enfichable automobile mini-coaxial, présentant les étapes suivantes :

- mise a disposition d’'une piece de base pour la fabrication de la douille (54) ;

- laminage de la piéce de base pour obtenir une premiére forme de la piece de base, laquelle présente une
épaisseur de matériau et une taille prédéfinies,

- faconnage de la piéce de base laminée présentant la premiere forme, en une deuxiéme forme, dans lequel
la deuxieme forme est essentiellement une forme de douille et présente une premiére épaisseur de paroi
prédéfinie et un premier diametre extérieur prédéfini, et

- étirage de la piéce de base présentant la deuxieme forme, en une troisieme forme en forme de douille, dans
lequel la troisiéme forme présente une deuxiéme épaisseur de paroi prédéfinie et un deuxieme diamétre extérieur
prédéfini, et dans lequel la deuxiéme épaisseur de paroi prédéfinie et le deuxiéme diamétre extérieur prédéfini
correspondent a I'épaisseur de paroi et au diametre extérieur d’une douille cible,

caractérisé en ce que
la piéce de base et/ou la premiere forme sont essentiellement plates et rectangulaires, et dans lequel I'étape de

fagonnage de la piéce de base laminée en la deuxiéme forme comporte en outre :

- 'assemblage de deux bords opposés de la piece de base en une forme de douille, afin d’obtenir la deuxieme
forme.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel I'étape de 'assemblage des deux bords opposés est effectuée par
assemblage par liaison de matiere, en particulier par soudage, des deux bords opposés.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, présentant en outre :

- le découpage de la piéce de base présentant la troisieme forme, transversalement au sens longitudinal de la
piece de base, afin d’obtenir un certain nombre de douilles découpées.

Procédé selon la revendication 3, dans lequel le découpage est effectué au moyen d’un laser ou mécaniquement.
Procédeé selon I'une des revendications précédentes, présentant en outre :
- le gaufrage de la piéce de base présentant la troisieme forme, afin d’obtenir un socle.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel la deuxiéme épaisseur de paroi prédéfinie est
comprise dans la plage de 0,1 mm a 0,5 mm, de préférence dans la plage de 0,2 mm a 0,4 mm, et s’éléve de fagon
particulierement préférée a environ 0,3 mm.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel le deuxiéme diamétre extérieur prédéfini varie
entre 2,0 mm et 4,0 mm, de préférence entre 2,2 mm et 3,0 mm, et s’éléve de fagon particulierement préférée a

environ 2,8 mm.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel la piece de base est constituée d'un alliage
métallique austénitique, lequel est de préférence non magnétique.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel 'alliage métallique présente une teneur en chrome d’au moins 18 %.

Procédeé selon l'une des revendications précédentes, présentant en outre : le traitement thermique de la piéce de
base.
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