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@ Kontaktstift und Verfahren sowie Vorrichtung zu dessen Herstellung.

() Ein Kontaktstift (10) fur elektrische Bauteile hat eine sich
2um Ende hin verjiingende Kuppe (16), die aus zwei einfach
gekrammten Seitenfidchen (22) und zwei doppeltgekrimm-
ten Deck- und Bodenflachen (18, 20} besteht. Alle vier
Kuppenfléchen (18-22) laufen kantenfrei in die Umfangskon-
tur des Stiftschaftes (12) ein. Dank der Kantenfreiheit der
Stiftkuppe (16) wird die spétere Goldauflage an diesen
exponierten Stellen beim h&ufigen Betatigen des Kontaktstif-
tes geschont.
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Bezeichnung: Kontaktstift und Verfahren sowie Vorrich-
tung zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Kontaktstift mit zylin-
drischem Schaft und sich zum Ende hin verjiingender
Kuppe, die sich aus mindestens zwei Seitenflédchen

und zwei gewdlbten Deck- und Bodenfldchen zusammen-
setzt und von denen die zwei Seitenflidchen rechtwink-
lig zu einer Axialebene des Stiftes und spiegelbild-
lich zu deren dazu senkrechten Axialebene angeordnef

sind.

Aus dem DE-Patent 1 589 820 ist ein solcher Kontak-
stift bekannt. Die beiden Seitenfldchen sind eben

und stoBen keilfdrmig an einer Vorderkante zusammen.
Die Deckflache wird wdhrend des Stanzvorganges konisch
gestaucht und die Bodenfldche bleibt im wesentlichen
zylindrisch, wobei sich jedoch die Vorderkante etwas
abrunden soll. Allerdings ist fraglich, ob sich die-

se gewiinschte Abrundung wdhrend des einschrittigen

Stanz- und Prédgevorganges erzielen 1l&S8t.

Nachteilig ist die entstehende scharfe Vorderkante

zwischen den Seitenfldchen, die Umfangskante zwi-

schen konischer Deckfldche ynd dem Schaftumfang, der
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scharfkantige Ubergang zwischen den keilfdrmigen
Seitenflichen und dem Schaftumfang im mittleren
Axialschnitt sowie die wohl unvermeidbare Vorder-
kante zwischen zylindrischer Bodenfl&che und den
Seitenflichen, da die gewlinschte selbsttdtige Ab-
rundung, wenn itberhaupt, dann nur in sehr geringem
MaB erfolgen kann. Da die Kontaktstifte mit einer
Goldauflage versehen werden, ist eine Besch&digung
im Bereich der scharfen Kanten bei h&ufiger Beté&-
tigung der Kontaktstifte nicht zu vermeiden, soda8

es zu Kontaktschwierigkeiten kommen kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Kontaktstift
so auszubilden, daB die Zahl der Kanten am ver-
jlingten Stiftende mindestens verringert wird,

um durch einfache Stanz-Pradgevorgédnge eine mdg-
lichst kantenfreie drehteild@hnliche Stiftkuppe

zu schaffen. Diese Aufgabe wird durch die Merkmale

des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 1 geldst.

Die neue Kontaktstiftkuppe ist drehteildhnlich aus-
gebildet und vermeidet weitestgehend Kanteniiber-
gédnge zwischen den einzelnen Fl&dchen, insbesondere
im Bereich des Schaftumfanges. Eine diinne Goldauf-

lage ist daher gegen Abschabungen gut geschiitzt.

Das Verfahren zur Herstellung eines Kontaktstiftes
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ist gekennzeichnet durch einen ersten Stanzvorgang,
mit dem die gewdlbten Seitenflidchen gebildet werden
und durch einen anschlieBenden Prégevorgang mit in
Stanzrichtung bewegten Pré&gewerkzeugen, die die Deck-
und Bodenfldchen formen. Werden dabei die Pragefldchen
der Pré&gewerkzeuge so geformt,.daB sie in der Teilungs-
ebene der Pr&gewerkzeuge etwa parallel zu ihrer Bewe-
gungsrichtung verlaufen, so kdnnen Ubergangskriimmungen
in den Pré&dgeflidchen vorgesehen werden, die die Uber-
gangszonen im Bereich der sonst entstehenden Kanten
zwischen Deck- und Bodenflédche einerseits und den
Seitenfldchen andererseits abrunden, womit eine
vollstdndig kantenfreie Kontaktstiftkuppe in nur zwei

Arbeitsgdngen erzielbar ist.

Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles sei die Erfindung

niher beschrieben.

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines
Kontaktstiftes,

Figuren

2 und 3 zeigen Lingsschnittansichten durch die

Stiftkuppe l&ngs der Linien 2-2 und 3-3,

Figuren

4 und 5 zeigen Querschnittsansichten der Linien 4-4
und 5-5 der Figur 1,

Fig. 6 zeigt ein Stanzwerkzeug mit einer Draufsicht

der gestanzten Stiftkuppe,
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Figuren

7 und 8 zeigen Prédgewerkzeuge in Stirnansicht und
Querschnitt zur Formung der Deck-und Boden-
fl&chen der Stiftkuppe und

Figuren

9 und 10 zeigen zwel Hilfsprdgewerkzeuge in Stirnan-

sicht und innerer Seitenansicht zur Kanten-

abrundung.

Der Kontaktstift 10 hat einen zylindrischen Schaft 12
mit hinterem Befestigungsende 14. Die vordere Stift-
kuppe 16 hat zwei einfach gekrimmte Seitenfl&chen 22,
die in Umfangsrichtung des Schaftes 12 nicht, sondern
lediglich in einer Axialebene gekriimmt sind. Die Um-
fangskonturen der Seitenfldchen 22 sind also in pa-
rallelen Ebenen zu der Axialebene auf der die Seiten-
fldchen 22 senkrecht stehen dieselben. Die beiden Sei-
tenflachen 22 stoBen am Stiftvorderende zusammen und
gehen kantenfrei stetig ineinander iiber. Die Kontur
dieser beiden zusammenhd&ngenden Seitenfldchen 22 bil-
det somit ein Halboval oder eine Halbellipse, denn
die beiden Seitenfld@chen 22 sind symmetrisch zur
derjenigen Axialebene 3-3 angeordnet, die zu der
schon erwéghnten Axialebene 2-2, auf der die Seiten-
flachen 22 senkrecht stehen, rechtwinklig liegt. In
dieser Axialebene 2-2 laufen die beiden Seitenflid-

chen 22 tangential in die geradlinigen Mantellinien
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des Schaftes 12 ein.

An die beiden Seitenflichen 22 schlieBt sich oben
eine Deckfldche 18 und unten eine Bodenflédche 20
an. Die Deck- und Bodenfldchen 18, 20 sind doppelt
gekrimmt und zwar sowohl in axialer Richtung als ‘
auch in Umfangsrichtung. Damit wird eine drehteil-
ghnliche Verjiingung zum vorderen Stiftende hin bis
auf die HOhe der Seitenfldchen 22 erreicht, die am
Stiftvorderende am geringsten ist. Hinten laufen
die Deck- und Bodenflichen 18, 20 in allen beliebi-
gen Axialschnitten tangential und damit kantenfrei
in die entsprechenden Mantel;inien des Schaftes 12
ein. Die Deckfliche 18 und die Bodenfl&dche 20 sind.
spiegelbildlich zur Axialebene 2-2 geformt und‘an-

geordnet.

Die Seitenfl&chen 22 bilden mit der Deckflﬁche 18
Kanten 24 und mit der Bodenfl&che 20 Kanten 26,
die jedoch niemals die Umfangskontur des Schaf;
tes 12 erreichen. Diese Kanten 24, 26 erstrecken
sich iiberwiegend in Stiftlé@ngsrichtung und éind
daher vergleichsweise ungef&hrlich, zumal def
Winkel, den die benachbarten Flédchen an diesen

Kanten 24, 26 bilden sehr stumpf ist.

Die Kanten 24, 26 kénnen, wie nachstehend noch er-
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liutert wird durch gewdlbte Ubergangszonen ersetzt
werden, sodaB8 die Stiftkuppe 16 absolut kantenfreil
ist. Fig. 6 zeigt ein Stanzwerkzeug 34, das eine
halbovale oder halbelliptische Schneidkante 28 hat,
mit dem vom Vorderende des zylindrischen Schaftes

12 Elemente weggestanzt werden, sodaB die halbellip-
tische Seitenflachenkontur 22 entsteht. In einem
ersten Prd@gevorgang werden dann mittels zweier Pra-
gewerkzeuge 36, 38 die Deck- und Bodenfl&dchen 18,20
des Stiftes 10 geformt. Diese beiden Pragewerkzeu-
ge 36, 38 haben Formhohlr&ume 30, 32, in denen doppelt-
gekrimmte Pragefld@chen 40, 42 ausgebildet sind. Die
Prdgewerkzeuge 36, 38 werden in derselben Richtung
wie das Stanzwerkzeug 34 bei festgehaltenem Stift

10 aufeinander zubewegt. Wenn die beiden Pr&gewerk-
zeuge 36, 38 einander beriihren hat der Kontaktstift
die in Figuren 1 bis 5 dargestellte Kuppenausbildung.
Die Formhohlrdume 40, 42 haben halbkreisf&rmige Quer-
schnitte mit sich in axialer Richtung zum inneren En-
de hin stetig verringerndem Durchmesser. Dadurch wird
durch das FlieBen des Méferials wdhrend des Prige-
vorganges schon erreicht, daB die Kanten 24, 26 ver-
laufen, also abgerundet werden. Die Stiftkuppe hat

damit die gewlinschte drehteilZhnliche Form.

Soll diese kantenfreie, drehteildhnliche Form noch
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weiter verbessert werden, so schlieBt sich ein
zweiter Prédgevorgang mit den beiden Pr&gewerk-
zeugen 44, 46 an, die rechtwinklig zu den Prége-
werkzeugen 36, 38 bewegt werden. Diese weiteren
Préagewerkzeuge 44, 46 haben Formhohlr&ume 48, 50,
die den Formhohlr&umen 40, 42 entsprechen und eben-
falls halbkreisférmige Querschnitte aufweisen. Mit
diesen Prdgewerkzeugen 44, 46 werden etwaige nach
dem ersten Pré&@gevorgang noch verbliebene Kanten
oder Ungleichheiten an der Stiftkuppe beseitigt,
wie etwa die Kanten 24, 26 und es ergeben sich an
deren Stelle abgerundete Ubergangszonen, die in Fig.5

bei 52 strichpunktiert veranschaulicht sindg.
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PATENTANSPRUCHE

Kontaktstift mit zylindrischem Schaft und sich
zum Ende hin verjiingender Kuppe (16) die sich
aus mindestens zwei Seitenfldchen (22) und zwei
gewtlbten Deck- und Bodenfl&chen (18,20) zusam-
mensetzt und von denen die zwei Seitenflé&chen
(22) rechtwinklig zu einer Axialebene (2-2) des
Stiftes (10) und spiegelbildlich zu der dazu
senkrechten Axialebene (3-3) angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, da8 die beiden Seiten-
fl&chen (22) eine gewdlbte Kontur aufweisen und
unter stetigem Verlauf kantenfrei ineinander
iibergehen und in dem zu ihnen rechtwinkligen
Axialschnitt etwa tangential in die Kontur des
Schaftes (12) einlaufen und daB die Deck- und
Bodenflédchen (18, 20) sowohl in axialer Rich-
tung als auch in Umfangsrichtung gekriimmt sind
und spiegelbildlich zueinander angeordnet sind
und ebenfalls kantenfrei tangential in die Kon-

tur des Schaftes (12) einlaufen.

A1}
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Kontaktstift nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die YUbergangszonen zwischen den Seitenfléd-
chen (22) und den Deck- und Bodenfl&chen (18,20)

abgerundet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Kontaktstiftes
nach Anspruch 1 oder 2, bei dem in einem ersten
Stanzvorgang die Seitenfld@chen (22) gebildet wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daf in einem an-
schlieBenden Prédgevorgang mit in Stanzrichtung
bewegten Prdgewerkzeugen (36, 38) die Deck- und

Bodenfldchen (18, 20) geformt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB in einem weiteren Prédgevorgang mit rechtwink-
lig zum ersten Prédgevorgang bewegten Prigewerk-
zeugen (44, 46) Ubergangszonen zwischen den Sei-
tenfl&chen (22) und den Deck- und Bodenflédchen

(18, 20) geformt werden, die die benachbarten

Flidchen kantenfrei miteinander verbinden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Stanz-
werkzeug (34) eine halbelliptische oder halbovale
Schneidkante (28) aufweist und die Prédgewerkzeuge

(36, 38) Formhohlr&dume (30, 32) mit doppeltgekriimm-
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ten Prédgeflédchen (40, 42) aufweisen und daB die

Kontur der Formhohlrdume (30, 32) in der Teilungs-
ebene der Prd@gewerkzeuge (36, 38) gleich oder geo-
metrisch &hnlich derjenigen der Schneidkanten (28)

des Stanzwerkzeuges (34) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, da8 die Prageflédchen (40, 42; 48, 50) der
Prédgewerkzeuge (36, 38; 44, 46) in deren Teilungs-
ebene etwa parallel zu ihrer Bewegungsrichtung aus-

laufen.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formhohlr&ume (40, 42, 48, 50) halb-
kreisférmige Querschnitte mit sich in axiale Rich-

tung stetig verringertem Durchmesser aufweisen.

LU
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