
J   

Europäisches  Pa tentamt  

European  Patent  Office  ©  Veröffentlichungsnummer:  0  0 8 9   4 9 1  

Office  europeen  des  brevets  A 2  

©  EUROPÄISCHE  P A T E N T A N M E L D U N G  

©Anmeldenummer:  83101505.2  ©  Int.CI.3:  H  01  R  9 / 0 9  

©  Anmeldetag:  17.02.83 

©  Prioritat:  20.03.82  DE  3210348  ©  Anmelder:  HARTING  ELEKTRONIK  GmbH 
Marienwerderstrasse  3  Postfach  1140 
D-4932  Espelkamp(DE) 

©  Veroffentlichungstag  der  Anmeldung: 
28.09.83  Patentblatt  8a39  ©  Erfinder:  Hatting,  Dietmar,  Dipl.-Kaufmann 

Schweriner  Strasse  31 
©  Benannte  Vertragsstaaten:  D-4992  Espeikamp(DE) 

AT  BE  CH  DE  FR  GB  IT  U  NL  SE 
©  Erfinder:  Nagel,  Hans,  Dipl.-Ing. 

Untkenbeeke  1 
D-4952  Porta  Westfalica(DE) 

@  Erfinder:  Brauer,  Wolfgang,  Dipl.-lng. 
Nachtigallenstrasse  10 
D-4905Spenge1{DE) 

©  Strftförmiges  Kontaktelement  zur  Befestigung  in  Leiterp! 

Für  ein  stiftförmiges  Kontaktelement  zur  Befestigung  in 
metallisierten  Leiterplatten-Bohrungen  (13),  das  einen  Befe- 
stigungsabschnitt  mit  zwei  gegeneinander  beweglichen  Sei- 
tenteilen  (3),  die  durch  einen  elastischen  Verbindungssteg  (9) 
miteinander  verbunden  sind,  aufweist,  ist  vorgesehen,  den 
wellenförmigen  Verbindungssteg  im  mittleren  Bereich  der 
inneren  Fläche  der  Seitenteile  (3)  anzuordnen.  Weiterhin  sind 
die  mit  der  Bohrungswandung  (Metallisierung  15,  16)  in 
Kontakt  tretenden  Kanten  (8)  der  Seitenteile  (3)  mit  Rundun- 
gen  versehen. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   e in   s t i f t f ö r n i i g e s   K o n t a k t e l e m e n t  

zur  B e f e s t i g u n g   in  L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g e n ,   v o r z u g s w e i s e  

in  m e t a l l i s i e r t e n   Bohrungen,  mit  einem  B e f e s t i g u n g s a b -  

s c h n i t t ,   der  zwei  gegene inande r   bewegl iche ,   p a r a l l e l e  

S e i t e n t e i l e   au fwe i s t   und  wobei  die  S e i t e n t e i l e   d u r c h  

e inen   f e d e r e l a s t i s c h e n ,   wel lenföxmigen   V e r b i n d u n g s s t e g  

m i t e i n a n d e r   verbunden  s i n d .  

Ganz  a l lgemein   i s t   es  für   Kontak te lemente ,   die  i n  m e t a l -  

l i s i e r t e   L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g e n   e ingedrück t   werden  und  

dabei   mit  der  Bohrungswandung  in  e l e k t r i s c h e n   K c n t a k t  

ge langen   e r f o r d e r l i c h ,   daß  d iese   Kontakte lemente   zum  e i n e n  

in  Bohrungen  mit  u n t e r s c h i e d l i c h e n   Durchmessern  e i n g e s e t z t  

werden  können,  wobei  die  e l e k t r i s c h e   Kontaktgabe  mit  d e r  

Bohrungswandung  in  jedem  F a l l e   aus re i chend   sein  muß,  u n d  

zum  anderen  i s t   ein  Auswechseln  von  g e g e b e n e n f a l l s   d e f e k t e n  

Kontak te lementen   zu  Repara turzwecken   e r f o r d e r l i c h .   Dabe i  

muß  s i c h e r g e s t e l l t   se in ,   daß  die  M e t a l l i s i e r u n g   der  L e i t e r -  

p l a t t e n - B o h r u n g   beim  E i n p r e s s e n   von  Kontakte lementen   n i c h t  

in  u n z u l ä s s i g e r   Weise  d e f o r m i e r t   und  b e s c h ä d i g t   w i r d .  

Bei  einem  bekannten  s t i f t f ö r m i g e n   Kontakte lement   der  e i n -  

gangs  angegebenen  Art  (DE-Gm  81  05  896)  i s t   der  die  b e i d e n  

S e i t e n t e i l e   des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   mi t e inande r   v e r -  

b indene ,   ver formbare   V e r b i n d u n g s s t e g   t e i l s   p l a s t i s c h ,   t e i l s  

e l a t i s c h   ve r fo rmbar .   Bei  diesem  bekannten  E i n p r e ß s t i f t   i s t  

der  Q u e r s c h n i t t   des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   M-,  N-  oder  X - f ö r -  

mig  a u s g e b i l d e t .  



Bei  der  M-fönnigen  Ausbi ldung  s o l l e n   v o r z u g s w e i s e   d i e  

Schenkel   des  Steges  e inen  Winkel  von  etwa  45°  zu  d e n  

S e i t e n t e i l e n   aufweisen   und  zue inander   e inen  Winkel  von  

etwa  90°  e i n s c h l i e ß e n .   Wei t e rh in   kann  der  V e r b i n d u n g s s t e g  

zwischen  den  beiden  S e i t e n t e i l e n   auch  W-förmig  a u s g e b i l d e t  

se in .   Bei  dem  bekannten   E i n p r e B s t i f t   i s t   v o r g e s e h e n ,   daß 

die   Anbindung  (E in l e i t ung )   des  V e r b i n d u n g s s t e g e s   an  d i e  

S e i t e n t e i l e   (im  Q u e r s c h n i t t   gesehen)  e n d s e i t i g   auf  d e r  

I n n e n f l ä c h e   der  S e i t e n t e i l e   e r f o l g t .  

Der  bekann te   E i n p r e ß s t i f t   i s t   zum  e inma l igen   E i n p r e s s e n   i n  

e ine   m e t a l l i s i e r t e   L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g   im  großen  und  g a n -  

zen  z u f r i e d e n s t e l l e n d   g e e i g n e t .   Jedoch  t r e t e n   aufgrund  d e r  

s c h a r f k a n t i g e n   Ausbi ldung  der  B e r ü h r u n g s k a n t e n   der  S e i t e n -  

t e i l e   zur  B o h r u n g s m e t a l l i s i e r u n g   o f tmals   s t a r k e   B e s c h ä d i -  

gungen  der  M e t a l l i s i e r u n g   durch  E in schne iden   der  Kanten  i n  

d i e se   auf ,   wenn  n i c h t   ä u ß e r s t   eng  t o l e r i e r t e   und  a u f e i n a n -  

der  abgest immte  Bohrungs-  und  S t i f t a b m e s s u n g e n   v o r g e s e h e n  

werden,   die  außerha lb   von  w i r t s c h a f t l i c h   zu  f e r t i g e n d e n  u n d  

a l l g e m e i n   für  d e r a r t i g e   K o n t a k t s t i f t e   und  L e i t e r p l a t t e n -  

Bohrungen  üb l i chen   To le ranzen   l i e g e n .  

Daneben  t r e t e n   bei  der  bekannten   E i n p r e ß s t i f t - A u s b i l d u n g  

u n g l e i c h m ä ß i g e   K a n t e n b e l a s t u n g e n   der  K c n t a k t i e r u n g s - K a n t e n  

in  der  Bohrung  durch  die  e n d s e i t i g e   B e f e s t i g u n g   des  V e r b i n -  

d u n g s s t e g e s   an  den  S e i t e n t e i l e n   auf ,   was  wiederum  zu  V e r -  

d reh-   und  Kippneigunaen  des  e i n z u p r e s s e n d e n   S t i f t e s   f ü h r t .  

Durch  d ie   insgesamt   gesehen  h e r v o r g e r u f e n e n   i r r e v e r s i l b l e n  

Beschädigungen   und  Deformierungen  der  B o h r u n g s - M e t a l l i -  

s i e r u n g   i s t   ein  Auswechseln,   d .h.   E n t f e r n e n   e ine s   S t i f t e s  

aus  e i n e r   Bohrung  und  Einfügen  e ines   neuen  S t i f t e s   in  d i e  

g l e i c h e   Bohrung,  o f tmals   n i c h t   z u f r i e d e n s t e l l e n d   m ö g l i c h .  

Hier  t r e t e n   häuf ig   K o n t a k t i e r u n g s p r o b l e m e ,   gerade   im  H i n -  

b l i c k   auf  die  e r f o r d e r l i c h e   g a s d i c h t e ,   r ü t t e l s i c h e r e   Lang- 

z e i t k o n t a k t i e r u n g   a u f .  



Der  v o r l i e g e n d e n   Erf indung  l i e g t   nunmehr  die  Aufgabe  z u g r u n -  
de,  ein  s t i f t f ö r m i g e s   Kontakte lement   zum  E inpressen   in  me- 

t a l l i s i e r t e   L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g e n   zu  s cha f fen ,   d e s s e n  

To le ranzgrenzen   h i n s i c h t l i c h   der  Bohrungs-  und  E i n p r e ß b e -  

re ichs-Abmessungen  w e s e n t l i c h   v e r g r ö ß e r t   s ind,   das  e i n e n  

g le ichmäßigen   Kontaktdruck  a l l e r   K c n t a k t i e r u n g s k a n t e n   i n  

der  Bohrung  a u f w e i s t   und  bei  dem  die  Mögl ichke i t   gegeben  

i s t ,   Kontak te lemente   ohne  Beschädigung  und  w e s e n t l i c h e   i r r e -  

v e r s i b l e   Deformation  der  Bohrungswandung  in  die  Bohrung  e i n -  

zupressen   und  auch  wieder   aus  der  Bohrung  e n t f e r n e n   zu  k ö n -  

nen,  um  z.B.  zu  Reparaturzwecken  den  problemlosen  A u s t a u s c h  

von  Kontak te lementen   zu  ermögl ichen.   Dabei  so l l   auch  ein  i n  

die  g l e i che   Bohrung  e i n g e s e t z t e s   Kontakte lement   un t e r   A u s -  

nutzung  der  f e r t i g u n g s t e c h n i s c h   heute  üb l i chen   T o l e r a n z e n  

eine  r ü t t e l s i c h e r e ,   ga sd i ch t e   L a n g z e i t k o n t a k t g a b e   a u f w e i s e n .  

Es  hat  s ich  nun  g e z e i g t ,   daß  s ich  d iese   Aufgabe  in  t e c h n i s c h  

f o r t s c h r i t t l i c h e r   Weise  dadurch  lösen  l ä ß t ,   daß  der  V e r b i n -  

dungss teg   j ewe i l s   etwa  auf  der  Mitte  der  inneren  Fläche  d e r  

S e i t e n t e i l e   a n g e s e t z t   i s t ,   daß  die  Übergänge  vom  V e r b i n -  

dungss teg   zum  j e w e i l i g e n   S e i t e n t e i l   mit  Verrundungen  v e r -  

sehen  sind  und  daß  die  mit  den  Bohrungswandungen  der  L e i -  

t e r p l a t t e   in  Kcntakt   t r e t e n d e n   Kanten  der  S e i t e n t e i l e   m i t  

Rundungen  versehen  s i n d .  

Weitere   v o r t e i l h a f t e   Ausbi ldungen  des  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  

Kontak te lementes   sind  in  den  Ansprüchen  2-5  angegeben .  

Die  mit  der  Erf indung  e r z i e l t e n   V o r t e i l e   bes tehen   i n s b e -  

sondere  da r in ,   daß  ein  s t i f t f ö r m i g e s   Kontakte lement   m i t  

einem  h o c h e l a s t i s c h e n   E i n p r e ß b e r e i c h   gescha f fen   wurde,  d a s  

in  L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g e n   mit  s ta rk   u n t e r s c h i e d l i c h e n  

Durchmessern  e i n g e s e t z t   werden  kann,  wobei  darüber   h i n a u s  

s i c h e r g e s t e l l t   i s t ,   daß  die  B o h r u n g s - M e t a l l i s i e r u n g   n i c h t  

in  u n z u l ä s s i g e r   Weise  b e s c h ä d i g t   bzw.  d e f o r m i e r t   wird,   s o  

daß  ein  Auswechseln  e v e n t u e l l   d e f e k t e r   Kantak te lemente   ohne  

w e i t e r e s   möglich  i s t .   Es  w i r d  i n   jedem  Fa l l e   eine  v i b r a -  

t i a r i s s i c h e r e ,   g a s d i c h t e   Kcn tak t i e rung   zwischen  K o n t a k t e l e -  

ment  und  M e t a l l i s i e r u n g   über  v i e r   Kontaktzonen  e r z i e l t .  



Darüber  h inaus   i s t   es  durch  den  h o c h e l a s t i s c h e n   E i n p r e ß -  

be re i ch   n i c h t   nur  mögl ich ,   Kon tak te l emen te   aus  e i n e r  

Bohrung  zu  e n t f e r n e n   und  ein  neues  Kon tak te lement   in  d i e  

g l e i c h e   Bohrung  e i n z u p r e s s e n ,   sondern  es  kann  ggf.  auch  

ein  b e r e i t s   v o r h e r   b e n u t z t e s   Kon tak te l emen t   e rneu t   i n  

eine  Bohrung  e i n g e s e t z t   werden .  

Ein  w e i t e r e r   V o r t e i l   der  Er f indung   b e s t e h t   d a r i n ,   daß 

die  zum  E i n p r e s s e n   e ine s   d e r a r t i g e n   K o n t a k t e l e m e n t e s  

e r f o r d e r l i c h e n   E i n p r e ß k r ä f t e   äuBers t   ge r ing   s ind ,   wodurch 

wiederum  die  M ö g l i c h k e i t   gegeben  i s t ,   eine  V i e l z a h l   von  

Kon tak te l emen ten   gemeinsam  mit  einem  en t sp rechenden   z u -  

gehör igen   I s o l i e r k ö r p e r   in  eine  L e i t e r p l a t t e   e i n z u p r e s s e n .  

Im  fo lgenden   wird  die  Er f indung  anhand  von  l e d i g l i c h  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   d a r s t e l l e n d e n   Zeichnungen  e r l ä u t e r t .  

Es  z e i g e n :  

Fig.  1  d ie   A n s i c h t   des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   e i n e s  

K c n t a k t e l e m e n t e s ,  

Fig.  2  die   A n s i c h t   des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   d e s  

K o n t a k t e l e m e n t e s   gem.  Fig.   1  im  S c h n i t t   e n t l a n g  

der  L i n i e   2-2  in  v e r g r ö ß e r t e r   D a r s t e l l u n g ,  

Fig.  3  die  A n s i c h t   des  Q u e r s c h n i t t e s   e ines   a b g e w a n d e l t e n  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   in  v e x g r ö B e r t e r   D a r s t e l l u n g ,  

Fig.  4  den  Q u e r s c h n i t t   e ines   in  e ine  L e i t e r p l a t t e n -  

bohrung  maximalen  Durchmessers   e i n g e s e t z t e n  

K o n t a k t e l e m e n t e s   gem.  Fig.  1,2  in  v e r g r ö ß e r t e r  

D a r s t e l l u n g ,   und 

Fig.  5  den  Q u e r s c h n i t t   e ines   in  e ine  L e i t e r p l a t t e n b o h r u n g  

minimalen  Durchmessers   e i n g e s e t z t e n   K o n t a k t e l e n o n t e s  

gem.  Fig.   1,2  in  v e r g r ö ß e r t e r   D a r s t e l l u n g .  



In  der  Fig.   1  i s t   der  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t   1  e ines   s t i f t -  

förmigen  Kon tak te l emen tes   2  d a r g e s t e l l t .  

An  den  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t   s c h l i e ß t   s ich  nach  oben  h i n  

im  a l lgemeinen   ein  h i e r   n i c h t   näher  d a r g e s t e l l t e r   S t i f t - ,  

Buchsen-   oder  Gabe lkon tak t ,   sowie  H a l t e r u n g s -   und  Be-  

f e s t i g u n g s - E i n r i c h t u n g e n   für  einen  I s o l i e r k ö r p e r   an.  Nach 

unten  hin  endet   das  Kontak te lement   in  e ine r   a n g e s c h r ä g t e n  

E i n f ü h r u n g s s p i t z e   oder  s e t z t   s ich  in  Form  e ines   r e c h t e c k i g e n  

A n s c h l u ß p f o s t e n s   für  Drah twicke l -Techn ik   f o r t .   Auch  d i e s e r  

Bere ich   i s t   h i e r   n i c h t   näher  d a r g e s t e l l t ,   um  die  Ze ichnungen  

auf  das  w e s e n t l i c h e   der  E r f indung ,   nämlich  den  B e f e s t i g u n g s -  

a b s c h n i t t   1  zu  b e s c h r ä n k e n .  

Der  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t   kann  auf  besonders   v o r t e i l h a f t e  

Weise  aus  rundem wie  auch  r ech teck igem  Ausgangsma te r i a l   h e r -  

g e s t e l l t   werden.  Die  Formung  der  S e i t e n t e i l e   e r f o l g t   d a b e i  

in  einem  Prägevorgang.   Zur  E r l e i c h t e r u n g   des  E in füh rens   d e s  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   in  eine  L e i t e r p l a t t e n b o h r u n g   geht  d e r  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t   mit  der  E in füh r sch ränge   4  in  den  u n t e r e n  

K o n t a k t e l e m e n t b e r e i c h   5  über .   Beim  E inse tzen   (Einpressen)   d e s  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   in  e ine  L e i t e r p l a t t e n b o h r u n g   m i t  

ge r ingerem  Durchmesser  a ls   dem  Durchmesser  des  Umkreises  7 

des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   t r e t e n   die  äußeren  Kanten  8  d e r  

S e i t e n t e i l e   3  in  inn igen   Kontakt  mit  der  Bohrungswandung  und 

die  e l a s t i s c h e   Federung  des  Verb indungss t eges   9  in  Ve rb indung  

mit  e i n e r   gewissen  E l a s t i z i t ä t   der  Übexgänge  der  S e i t e n t e i l e  

in  den  oberen  bzw.  un t e r en   K o n t a k t e l e m e n t b e r e i c h   bewi rk t   e i n e  

k o n s t a n t e   Andruckkraf t   der  Kanten  an  die  Bohrungswandung.  

D e r a r t i g e   Kontakte lemente   können  in  Bohrungen  mit  s t a r k   u n t e r -  

s c h i e d l i c h e n   Durchmessern  e i n g e s e t z t   werden,  wobei  in  jedem 

F a l l e   e ine   s i chere   Hal te rung   und  Kontaktgabe  zu  den  m e t a l -  

l i s i e r t e n   Bohrungswandungen  e r z i e l t   w i r d .  

Der  V o l l s t ä n d i g k e i t   ha lbe r   sei   h ie r   noch  erwähnt ,   daß  e s  

s ich   bei   den  Bohrungen  um  so lche   hande l t ,   deren  u n t e r s c h i e d -  

l i c h e   Durchmesser  zum  e inen  durch  H e r s t e l l u n g s t o l e r a n z e n  



und  zum  anderen  durch  u n t e r s c h i e d l i c h e n   Aufbau  der  Bohrungs -  

m e t a l l i s i e r u n g   beg ründe t   sind.  Dabei  l i egen   d iese   Durch-  

m e s s e r t o l e r a n z e n ,   ohne  besonders   aufwendige  und  k o s t -  

s p i e l i g e   H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n   anwenden  zu  müssen,  ü b l i c h e r -  

weise  im  Bere ich   v o n  ±   5  %  . . .  ±   8 %. 

In  den  Fig.  1,  2  und  3  i s t   ein  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t   1 

e ines   K o n t a k t e l e m e n t e s   d a r g e s t e l l t ,   der  auf  besonders   v o r -  

t e i l h a f t e   Weise  aus  rundem  wie  auch  r ech teck igem  Ausgangs -  

m a t e r i a l   h e r g e s t e l l t   werden  kann.  Zur  Ve rdeu t l i chung   d e r  

E i n z e l h e i t e n   wurde  bei  den  Fig.  2  und  3  ein  v e r g r ö ß e r t e r   Ab- 

b i ldungsmaßs tab   g e w ä h l t .  

Im  folgenden  wird  zunächs t   die  Ausbildung  den  B e f e s t i g u n g s -  

a b s c h n i t t e s   gemäß  Fig.   2  näher  e r l ä u t e r t .   Das  Mate r i a l   d e s  

K o n t a k t s t i f t e s   d i e s e r   Auafuhrungsform  i s t   im  B e f e s t i g u n g s -  

a b s c h n i t t   1  mit  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   Fanprägmgen   v e r a e h e n ,  

so  daß  zum  e inen  die  p a r a l l e l e n   S e i t e n t e i l e  3   geformt  werden  

und  zum  anderen  i s t   h i e r   ein  w e l l e n f ö m i g e r   V e r b i n d u n g s -  

steg  9  zwischen  den  beiden  S e i t e n t e i l e n   a u s g e b i l d e t .  D e r  

Verb indungss teg   w e i s t   dabei  drei  Umbiegungen  (Umlenkungen)  10 

auf,   wobei  die  " n e u t r a l e   Faser"   11  un te r   einem  Winke l  a   von 

45°  in  das  j e w e i l i g e   S e i t e n t e l l  3   übe rgeh t .   Die  Umbiegungen 

sind  d e r a r t   g e s t a l t e t ,   daß  h i e r b e i   an  die  n e u t r a l e   F a s e r  

ange leg te   Tangenten  e inen  Winkel  ß  von  90°  e i n s c h l i e ß e n .  

Wei terh in   i s t   der  Ve rb indungss t eg   m i t t i g   auf  der  S e i t e n -  

f l äche   des  j e w e i l i g e n   S e i t e n t e i l e s   angeformt ,   wodurch  d i e  

P a r a l l e l i t ä t   der  S e i t e n t e i l e   zue inander   beim  E i n d r ü c k e n  

des  K o n t a k t s t i f t e s   in  eine  Bohrung  güns t ig   b e e i n f l u ß t   w i r d  

und  ein  wei tgehend  g l e i chmäß ige r   Kantendruck  a l l e r   B e r ü h -  

rungskanten   8  in  der  Bohrung  e r z i e l t   wird.  Die  Übergänge 

von  Mate r i a l   des  Ve rb indungss t eges   zum  j e w e i l i g e n   S e i t e n -  

t e i l   sind  mit  Rundungen  12,  12'  ve rsehen ,   da  sich  ein  d e r -  

a r t i g e r   Übergang  zum  einen  f e r t i g u n g s t e c h n i s c h   g ü n s t i g e r  

h e r s t e l l e n   l äß t   a l s   ein  s c h a r f k a n t i g e r   Übergang  und  zum 



anderen  w i rk t   s ich  ein  d e r a r t i g e r   g l e i t e n d e r   Übergang 

güns t ig   für  die  W i n k e l - S t a b i l i t ä t   beim  E inpressen   a u s .  

Durch  g e e i g n e t e   Wahl  des  S t i f t m a t e r i a l s   und  e n t s p r e c h e n d  

dünne  Ausbi ldung  des  V e r b i n d u n g s s t e g e s ,   vorzugsweise   e n t -  

s p r i c h t   die  S tärke   b  des  V e r b i n d u n g s s t e g e s   etwa  1/3  d e r  

Dicke  a  der  S e i t e n t e i l e ,   we i s t   d i e s e r   beim  s e i t l i c h e n  

Zusammendrücken  s e l b s t   f e d e r e l a s t i s c h e   E i g e n s c h a f t e n   a u f .  

Wei t e rh in   sind  die  äußeren  Kanten  8  der  S e i t e n s t e g e   3,  d i e  

beim  E i n s e t z e n   mit  der  Bohrungswandung  in  Berührung  g e l a n g e n ,  

abge runde t ,   um  e ine  Beschädigung  der  Bohrungswandung  w e i t -  

gehend  zu  v e r m e i d e n .  

In  der  Fig.   3  i s t   ein  abgewande l t e r   B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t  

e ines   Kon tak t e l emen te s   im  Q u e r s c h n i t t   d a r g e s t e l l t .   D i e  

w e s e n t l i c h e n   Abmessungen  und  Dimens ionierungen   e n t s p r e c h e n  

dem  in  der  Fig.   2  d a r g e s t e l l t e n   und  v o r s t e h e n d   näher   e r -  

l ä u t e r t e n   B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t .   Jedoch  i s t   h ie r   v o r g e -  

s e h e n ,  d a ß   die  " n e u t r a l e   Faser"   11  des  Verb indungss teges   9 

beim  E i n t r i t t   in  das  j e w e i l i g e   S e i t e n t e i l   3  r e c h t w i n k l i g  

zu  diesem  v e r l ä u f t .   Wei terh in   i s t   h i e r b e i   vorgesehen,   daß 

die  Tangenten  der  Umbiegungen  10  einen  Winkel Y  von  j e -  

wei ls   45°  e i n s c h l i e ß e n .   Um  ein  g l e i chmäß iges   E inpressen   d e s  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   in  e ine  Bohrung  zu  g e w ä h r l e i s t e n  

und  ein  Verkanten   des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   durch  u n g l e i c h -  

mäßiges  a u f e i n a n d e r z u   bewegen  der  Enden  der  S e i t e n t e i l e  

(Kippneigung  aufe inanderzu)   zu  v e r h i n d e r n   und  um  somit  e i n e n  

g le ichmäßigen   Kantendruck  a l l e r   v i e r   Berührungskanten   8  a n  

die  Bohrungswandung  zu  e r z i e l e n ,   i s t   bei   d i e s e r   A u s f ü h r u n g ,  

abweichend  von  der  E i n l e i t u n g   des  Ve rb indungss t eges   in  d a s  

j e w e i l i g e   S e i t e n t e i l   gem.  Fig.  2  vorgesehen ,   daß  die  E i n -  

l e i t u n g   des  Verb indungss teges   in  das  S e i t e n t e i l   3  v e r s e t z t  

zur  Mit te   des  j ewe i l i gen   S e i t e n t e i l e s   e r f o l g t   und  zwar  s o -  

wei t ,   daß  der  innere   Umkehrpunkt  18  der  m i t t l e r e n   Umbiegung 

in  etwa  die  q u e r v e r l a u f e n d e   M i t t e l l i n i e   19  t a n g i e r t .  

Mit  d i e s e r   Ausbildung  des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   wird  e i n  

noch  we iche res   F e d e r u n g s v e r h a l t e n   des  V e r b i n d u n g s s t e g e s  

e r z i e l t   und  auch  die  Kippneigung  der  Enden  der  S e i t e n t e i l e  



a u f e i n a n d e r z u   beim  E inp re s sen   in  e ine  Bohrung  i s t   v o l l -  

s t ä n d i g   e l i m i n i e r t .  

In  den  Fig.  4  und  5  i s t   der  E insa tz   e ines   K o n t a k t e l e m e n t e s  

mit   einem  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t   gem.  Fig.  2  in  e i n e r  

L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g   13  d a r g e s t e l l t .   Dabei  z e i g t   die  Fig.   4 

den  E i n s a t z   in  e ine  Bohrung  mit  maximalem  Durchmesser ,   wäh-  

rend  die  Fig.  5  den  E insa tz   in  e ine  Bohrung  minimalen  Durch -  

messers   z e i g t .   Zur  be s se ren   V e r d e u t l i c h u n g   wurde  auch  b e i  

d i e s e n   Abbildungen  ein  v e r g r ö ß e r t e r   Maßstab  gewähl t .   D i e  

Wandung  der  Bohrung  13  der  L e i t e r p l a t t e   14  i s t   mit  e i n e r  

K u p f e r - M e t a l l i s i e r u n g   15  und  e ine r   Z innau f l age   16  v e r s e h e n .  

Wie  in  Fig.   4  g e z e i g t ,   ge langen  die  Kanten  8  der  S e i t e n -  

t e i l e   3  beim  E i n p r e s s e n   des  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   i n  

i n n i g e n   Kontakt   mit  der  M e t a l l i s i e r u n g   der  Bohrungswan-  

dung,  wobei  die  Kanten  8  in  die  r e l a t i v   weiche  Z i n n -  

s c h i c h t   16  e i n d r i n g e n .   Das  weggedrückte   Z i n n m a t e r i a l   17 

l a g e r t   s i ch   dabei   eng  an  die  K o n t a k t b e r e i c h e   der  S e i t e n -  

t e i l e   an  und  g e w ä h r l e i s t e t   h i e r   e inen  g a s d i c h t e n   Ab- 

schluß  der  K o n t a k t s t e l l e   zur  umgebenden  A t m o s p h ä r e .  

Der  w e l l e n f ö r m i g e ,   federnde   V e r b i n d u n g s s t e g   9  i s t   i n  

diesem  F a l l e   (g röß te r   Bohrungsdurchmesser)   nur  g e r i n g -  

füg ig   zusannengedrück t   worden,  jedoch  i s t   durch  e n t -  

sp r echende   Ausbi ldung  der  Ausgartgsalxnessungen  gemäß  Fig.   2 

d a f ü r   Sorge  g e t r a g e n ,   daß  die   F e d e r k r a f t   des  V e r b i n d u n g s -  

s t e g e s   a u s r e i c h e n d   i s t ,   um  einen  e i n w a n d f r e i e n   L a n g z e i t -  

Kontak t   der  S e i t e n t e i l e   mit  der  Bohrungswandung  zu  e r z i e l e n .  

In  der  Fig.   5  i s t   b e i s p i e l s w e i s e   d a r g e s t e l l t ,   wie  s i c h  

der  f e d e r e l a s t i s c h e   Ve rb indungs s t eg   9  beim  E i n p r e s s e n   d e s  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   in  eine  L e i t e r p l a t t e n - B o h r u n g   13 

mit   minimalem  Durchmesser  ve r fo rmt .   Man  e r k e n n t ,   daß 

h i e r   der  we l l en fö rmige   V e r b i n d u n g s s t e g   wei tgehend   zusammen- 



gedrückt   i s t ,   wobei  die  S e i t e n t e i l e   3  h i e r b e i   mit  g r ö ß e r e r  

Kraft   gegen  die  Bohrungswandung  gepreß t   werden .  

Obgleich  bei  der  we i tgehenden   Verformung  des  V e r b i n d u n g s -  

s teges   ein  gewisser   g e r i n g e r   An te i l   i r r e v e r s i b l e r ,  

p l a s t i s c h e r   Verformung  a u f t r e t e n   kann,  b l e i b t   noch  e i n  

großer   An te i l   f e d e r e l a s t i s c h e r   Verformung  bes t ehen ,   d e r  

das  federnde   Anpressen  der  Kanten  der  S e i t e n t e i l e   a n  

die  Bohrungswandung  g e w ä h r l e i s t e t .   Aufgrund  der  Abrun-  

dungen  der  Kanten  8  der  S e i t e n t e i l e   i s t   auch  h i e r b e i  

s i c h e r g e s t e l l t ,   daß  die  Kanten  die  M e t a l l i s i e r u n g   n i c h t  

beschäd igen   und  nur  in  ger ingem  Maße  v e r f o r m e n .  

Bei  der  erfindungsgemäB  h o c h e l a s t i s c h e n   Ausbi ldung  d e s  

B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t e s   i s t   es  ohne  w e i t e r e s   möglich,   e i n  

Kontak te lement   wieder  aus  der  Bohrung  zu  e n t f e r n e n   und  e i n  

neues  Kontak te lement ,   g e g e b e n e n f a l l s   das  g l e i c h e ,   o d e r  

ein  b e r e i t s   vorher   b e n u t z t e s   Kontakte lement   in  die  g l e i -  

che  Bohrung  e i n z u s e t z e n .  



1.  S t i f t f ö r m i g e s   Kon tak te l emen t   zur  B e f e s t i g u n g   in  L e i t e r -  

p l a t t e n b o h r u n g e n ,   vo rzugswe i se   in  m e t a l l i s i e r t e n   Bohrun-  

gen,  mit  e inen  B e f e s t i g u n g s a b s c h n i t t ,   der  zwei  g e g e n e i n -  

ander  bewegl i che ,   p a r a l l e l e   S e i t e n t e i l e   a u f w e i s t   und  wo- 

bei  die  S e i t e n t e i l e   durch  einen  f e d e r e l a s t i s c h e n ,   w e l l e n -  

förmigen  Verb indungss t eg   m i t e i n a n d e r   verbunden  s ind ,   d a -  

durch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Ve rb indungs s t eg   (9)  j ewe i l s   etwa  auf  der  M i t t e  

der  i nne ren   Fläche  der  S e i t e n t e i l e   (3)  a n g e s e t z t   i s t ,  

daß  die  Übergänge  vom  V e r b i n d u n g s s t e g   zum  j e w e i l i g e n   S e i -  

t e n t e i l   mit  Verrundungen  (12,  12')  ve rsehen   s ind ,   und 

daß  die  mit  den  Bohrungswandungen  (15,  16)  der  L e i t e r -  

p l a t t e   (14)  in  Kontakt   t r e t e n d e n   Kanten  (8)  der  S e i t e n -  

t e i l e   (3)  mit  Rundungen  ve r sehen   s i n d .  

2.  S t i f t f ö n n i g e s   Kon tak te l emen t   nach  Anspruch  1,  d a -  

durch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die   M a t e r i a l s t ä r k e   (b)  des  V e r b i n d u n g s s t e g e s   (9) 

in  etwa  1/3  der  M a t e r i a l s t ä r k e   (a)  der  S e i t e n t e i l e   (3) 

e n t s p r i c h t .  

3.  S t i f t f ö r m i g e s   K c n t a k t e l e m s n t   nach  Anspruch  1  o d e r  

f o l g e n d e n ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  n e u t r a l e   Faser   (11)  des  Ve rb indungss t eges   (9) 

bei  der  E i n l e i t u n g s s t e l l e   in  das  j e w e i l i g e   S e i t e n t e i l  

(3)  u n t e r   e inen  Winkel  (@)  von  etwa  4 5 °  v e r l ä u f t ,   und  

daß  die  an  die  Umbiegungen  (10)  ange leg ten   T a n g e n t e n  



j ewei l s   e inen  Winkel  (ß)  von  etwa  90°  e i n s c h l i e ß e n .  

4.  S t i f t f ö r m i g e s   Kontakte lement   nach  einem  der  v o r -  

stehenden  Ansprüche,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  n e u t r a l e   Faser  (11)  des  Ve rb indungss t eges   (9) 

bei  der  E i n l e i t u n g s s t e l l e   in  das  j e w e i l i g e   S e i t e n -  

t e i l   in  etwa  r e c h t w i n k l i g   zu  diesem  v e r l ä u f t ,   und 

daß  die  an  die  Umbiegungen  a n g e l e g t e n   Tangenten  j e -  

weils   einen  Winkel  (  δ )   von  etwa  45°  e i n s c h l i e ß e n .  

5.  S t i f t f ö r m i g e s   Kantak te lement   nach  Anspruch  4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  innere   Umkehrpunkt  (18)  der  m i t t l e r e n   Umble- 

gung  die  q u e r v e r l a u f e n d e   M i t t e l l i n l e   (19)  t a n g i e r t  

und  die  E i n l e i t u n g  d e r   n e u t r a l e n   Fase r   (11)  des  V e r -  

b indungss t eges   (9)  in  das  S e i t e n t e i l   (3)  dabei  a u ß e r -  

m i t t i g  i n   bezug  auf  die  innere   F läche   den  j e w e i l i g e n  

S e i t e n t e i l e s   e r f o l g t .  
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