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69 Kontaktlelste fiir Kabelverbinder.

€) Zzur Bildung von Kontaktstiften (22b) sind Blechlamel-
lenabschnitte eines gestanzten Blechlamellenbandes in
eine Faltebene aufeinandergefaltet, die in der Symmetrie-
ebene liegt. Die aus dem Kunsistoffkdrper (34) herausra-
genden Kontakimesser (22a) sind im Bereich ihrer Schifte
spiegelsymmetrisch aus dieser Faltebene auf gegenseiti-
gem Abstand in Kontaktkposition herausgebogen und je am
inneren Profil des zugehorigen Durchbruchs (34) festgelegt.
Dadurch wird erreicht, daB die unmittelbar an die Kontakt-
= buchsen einer Leiterplatte anschlieBbare Kontaktleiste bei
verbesserten Voraussetzungen fiir eine Serienfertigung
hochsten Anforderungen hinsichtlich den axialen Belastun-
m gen beim Kontaktieren geniigt.
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Kontaktleiste fiir Kabelverbinder

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kontaktleiste entsprechend dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1 und auf ein Verfahren zu ihrer
Herstellung entsprechend dem Oberbegriff des Patentanspruches 9.

- Unter '"RastermaB" ist der von Mitte zu Mitte abgeriommene Abstand

zwischen zwei in einer Reihe benachbarten 'Durchbrﬁ'chen des Kunststoff-

korpers zu verstehen.

Bei einer bekannten Kontaktleiste dieser Art (DE-0S 27 47 264) sind
die AnschluBzkontakte als Kontaktbuchsen ausgebildet, die innerhal
des Kunststoffkorpers liegen. Aus diesem Grund ist bei Herstellung
einer elektrischen Verbindung zwischen dem Kabelverbinder und einer

leiterplatte ( Printplatte ) zwischen der Kontaktleiste und der leiter—

~ platte eine gesonderte Stiftleiste vorzusehen, deren Kontaktstifte

~elnerseits mit den Kontaktbuchsen der Kontaktleiste und andererseits

mit den Kontaktbuchsen der leiterplatte kontaktieren. Die Kontaktelemen-—
te der bekannten Kontaktleiste sind in einer einzigen Reihe im Kunst-
stoffkorper angeordnet, je symmetrisch zu einer weiteren Symmetrieebene
gestaltet, die senkrecht zu der parallel zur Reihe verlaufenden Symme-—
trieebene steht. Dadurch ist die Anzzshl der von den Kontsktnessern
einer Kontaktleiste kontaktierbaren Kebeladern wesentlich beschrznkt,
indem im Rastermafll lediglich eine einzige Kontaktierung moglich ist.
AuBerdem hat die genannte Gestaltung zur Folge, daB die Kontaktelemen-
te ei.nzeln vom Kontaktlamellenband abgetrennt und einzeln in den Kunst-
stoffk'o'rper eingefiihrt werden missen, was einen kapitalintensiven

Bestilickungsautomaten voraussetzt.
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. SchlieBlich werden bei der bekannten Kontaktleiste die Kontakimesser

als solche beim Kontaktiervorgang in einem Hohlram des Kunststoff-
ktbrpers in Kontaktposition festgelegt und dabei an Schrigflichen ver—
formt, wobei Grad und Art der Verformung bei den einzelnen Kontakt-
elementen nicht identisch und ein erhthter axialer Druck beim Kontak-
tieren erforderlich ist.

Es ist auch ein Klemmelement zum abisolierfreien AnschlieSen isolier-
ter Schaltdrzhte bekannt( DE-OS 25 41 064), das aus einer Blechlamelle
durch symmetrische Faltung gebildet ist. Dzsbei bilden ebenfalls in die
Faltebene aufeinandergefaltete Lamellenabschnitte Kontaktstifte. Die
Kontaktmesser sind iiber Biegesbschnitte der Blechlamellen spiegelsymme—
trisch auf gegenseitigen Abstand aus der Faltebene herausgebogen. Bei
diesem Klemmelement sind die riickseitigen Langskanten der Messer und
der Messerschifte zur Versteifung eingebtrdelt. Diese Einbordelung ver-
bessert zwar die Formstabilitidt des Klemmelementes, was der Qualitst
des Kontaktes zugute kommt. Die genammte Einbordelung erfordert jedoch
auch einen zusitzlichen Schritt im FertigunmgsprozeB und schlielt Her—
stellungsverfahren nach den Anspriichen 9-11 aus. Wegen des verh#lt-—
nismdssig hohen Fertigungsaufwandes ist das bekannte Klemmelement Z;ur‘}i:
Herstellung von Kontaktleisten fur Kabelverbinder nicht geeignet.

Durch eine Kontaktleiste fiir Kabelverbinder vergleichbarer Art ( DE-OS
27 36 244) ist es auch bekannt, Kontaktelemente derart zu gestalten
und in zwei Reihen im KunststoffkOrper anzuordnen, daB im RastermaB
zwei Kontaktierungen moglich sind. Diese Kontaktelemente sind jedoch
einfache Blechstanzsiiicke ohne syametrische Faltung mit nur einem
einzigen Kontaktmesser. '

Der Erfiﬁdxmg liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kontaktleiste der ein-
gangs genannten Art derart weiterzubilden,daB sie an Kontaktbuchsen
z.B. einer leiterplatte wmittelbar anschliefBbar ist und bei verbes-
serten Voraussetzungen fur eine rationelle Serienfertigung hochsten
Anforderungen hinsichtlich der axialen Belastungen beim Kontaktieren
Zi geriigen vermag.
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Diese Aufgebe wird dumh c‘lieb im Kennzeichen des Anspruches 1 genann—
ten Merkmale geldst.

Bei einer solchen Ausbildung weisen die Schzafte (22n) der Kontakt-
messer zwar an sich eine federnde Beweglichkeit in einer Richtung
auf, die serkrecht zu ihrer Ebene, d.h. zur Faltebene, steht. Die
exakte Positionierung und Widerstandsfahigkeit gegen den axialen
Kontaktiernungsdruck wird Jjedoch durch eine formschliissige Anlage
bzw. Zentrierung der Kontaktmesser-Schafte am inneren Profil des
Kunststoffkorpers erreicht. Dadurch ergibt sich auch, unabhingig
von der Genauigkeit der Biegekanten, eine ideale Symmetrie der Kon-
taktmesser und dementsprechend eine hohe Kontaktqualitat. Dies alles
gilt auch bei einer relativ materialsparenden, also dinnen Ausbildung
der Kontaktelemente.

SchlieBlich liegen die Voraussetzungen dafiir vor, daB im Bedarfsfall
auf eine Einzelbestlickung der Kunststoffkorper mit Hilfe kapitalinten-
siver Bestiickungsautomaten zugunsten einfacher, kostenginstigerer
Verfahren gemzZf den Anspriichen 9-11 verzichtet werden kann, was
zum Beispiel flir kleinere Betriebe von Bedeutung sein kamn.

Eine groBere Kontaktdichte in Lingsrichtung der Kontaktleiste ist
nach Anspruch 2 durch die Anordnung der Schlitze der Kontaktmesser-
paare im Abstand von der Kontaktstiftebene erreicht, wodurch neben-
einanderliegende Kabeladern wechselwelse von einem Kontaktmesser-
paar aus der einen Reihe (Rv) und von einem Kontaktmesserpaar aus
der anderen Reihe (Rh) von Durchbriichen kontaktiert werden. Bei
einer Ausbildung entsprechend dem Patentanspruch 7 ergibt sich eine
weitere Verbesserung der Festlegung und Zentrierung und damit der
Belastungsfzhigkeit der Kontaktelemente im Kunststoffkdrper, indem
die Anlagekanten in Nischen des Kunststoffkorpers zentrierend ein-

greifen und die Zentrierorgane den Kontaktmessern benachbart sind.
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Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichmmng an einem Ausfilhrungs-
beispiel erlzutert.

Es zeigen:

Fig. 1 die Kontaktleiste im Verbund mit dem Positionierungs-
korper bei durchkontaktierten Kabeladern im Querschnitt,

Fign. 2+ 3 die beiden den Positionierungskorper bildenden Klemmkorper
in einer Darstellung entsprechend Fig. 1,

Fign. 4 + 5 den Kunststoffkorper der Kontaktleiste je mit einem Kon-
taktelement bestiickt in Seitenansicht und im Querschnitt,

Fig. 6 die Kontaktleiste im Verbund mit dem Positionierungskir-
per in Seitenansicht, teilweise aufgeschnitten.
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Figuren 7,8 und 9

Figur 10

Figur 11

Figuren 12, 13

Figuren 14,14a

Figaren 15 und 16

Figuren 17,18 -

Figur 18a

Figuren 19-21

Figur 22

: 0123925

den oberen und unteren Klenmkorper sowie den
Kunststof fkdrper der Kontskileiste je in einer

der Figur 6 entsprechenden Ansicht,

einen Schnitt nach Linie Y-X von Figuf 12,

einen Schnitt nach Linie XI-XTI von Figur 12,

-

den Kunststoffkorper der Xontaktleiste in Draufsicht

und in Unteransicht,

ein Kontaktelement der Kontaktleiste aus Richtung A (Fig.

6)in vergroBerter Darstellung.sowie in natirlicher
Grofie,

eine fur die Bildung des_Kontaktelementes geeigne—
te Blechlamelle mit aus der Ebene des Blechlamel-
lenbandes ausgebogenen Kontzktmessermn vor ihrer

180° —Faltung in Stirmansicht sowie in Draufsicht,

die Blechlamelle gem#EfR den Figuren 15 und 17 vor
dem Ausbiegen der Kontaktmesser, |

die Blechlam=lle gemz8 18 in natirlicher GroRe,

Ausschnitte aus dem Blechlamnellenband, die unter-—
schiedliche Verfehrensstulen des Herstellungsver-

fahrens zeigen und

die Anordnung von Figur 21 (obere Halfte) in Stim-

ansicht.

Beim Aufbau eines Steckersystems zur Verbindung eines elektronischen

Steuergerdtes mit den zu den Antriebsgruppen einer Arbeitsmaschine fuh-

renden Kebeln ist es ilblich, die in einem Positionierungsktrper in ei-

ner Ebene parallel zueinander und in gegenseitigem Ebstand festgelegten
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Adern von Flachbandkabeln mit Hilfe einer Kontzktleiste gleichzei-
tig zu kontaktieren. Solche Kontzktleisten sind je aus einem Kunst- |
stoffkorper sowie aus identischen, aus Blechstanzstiicken geformten
Kontaktelementen aufgebaut, die in Durchbriichen des Kunststoffkor—
pers in zwei parallelen Reihen angeordnet sind. Die Kontzktelemente
laufen je in ein Peaar (Kontaktmesserpaar) deckungsgleiche, langs—
geschlitzte Kontaktmesser aus, welche aus der Stirnseite des Kunst-
stoffkorpers herausragen. Beim gleichzeitigen Kontaktieren (Durch-
kontaktieren) der Adern dringen die Kontakimesserpaare iiber Ausneh-
mungen in den Positionierungskorper ein. Sie treffen dsbel je im
Bereich ihrer lLangsschlitze auf eine der im Positionierungsktrper
festgelegten Aderm und schneiden deren Ummantelung zur Kontskitie-
rung auf.

Im zeichnerisch dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist der Positio-
nierungskorper aus zwel KlemmkOrpern 35,36 gébildet. Die parallelen
Adern 20y der Kabel sind in Zentrierrillen 35e,36e von lagerbetten
35a, 36f beider Klemnmkorper 35,36 lagegerecht verklemmt, die ihrer-
seits miteinander verrastet sind, wie insbesondere aus Figur 6 er-
sichtlich. Hierbel hintergreifen elastische Rastzungen 35c des unte-
ren Klemkdrpers 35 den oberen Klemmkorper 36 im Bereich von Wider-
lagern 36¢c. Weitere gegensdtzlich gerichtete Rastzungen 35c des
unteren KlemnkOrpers 35 hintergreifen den KunststoffkOrper 34 an
Schultern 34b. Auf diese Weise ergibt sich eine aus den beiden Klemm—
korpern 35,36 und dem mit den Kontzktelem=nten 22 bestickten Kunst-
stoffkorper 34 bestehende Steckeirnhweit, wie sie in den Figuren 1
und 6 dargestellt ist. Wie die Klemktrper 35,36 sowie der mit Schwal-
benschwanzfedern 34a versehene Kunststofikdrper 34 der Kontzktleiste
gestaltet sind, ist aus den Figuren 2-13 erkennbar. Zum Durchkon-
tzktieren wird der mit den Kontzktelementen 22 bestiickte Kunsistoff-
kOrper 34 unter Fuhrung an den Rastzungen 35c sowie an einer in
die Zentrierausnehrming 34f eintauchenden Zentrierplatte 35b des
unteren KlemmkOrpers 35 durch: Relativbewegung auf den Positionie-
rungskorper aufgesteckt. Bei dieser Bewegung duichd;ingen die Kon-
tektmesser 22a der Kontsktmesserpzsre die Durchtrittsschiitze 358
des unteren Klemkorpers 35, kontsktieren danech die Adern 20y und
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tauchen in Aufnehneschlitze 36b des oberen KlemkSrpers 36 ein,
der mit Haltegriff 36a versehen ist.

Die Kontaktelemente 22 sind vweiseitig 'symrptrische tber die
Symnetmeebene z-z unter Bllcung elner Biegekante 22c um 180°
aufeinandergefaltete Blechlamellen 22d. In der Faltebene e-e der
Faltfuge 22e aneinanderliegende Kontaktflzachen 22f bilden Kontakt-
stifte 22d. Die Kontaktmesser 22a jedes Kontéktmesser*paares sind
iUber Biegeabschnitte 22 o der Blechlamellen 224 symmetrisch
zur Faltebene e—e auf gegenseitigen Abstand aus dieser Faltebene
e-e herausgebogen. Die Kontaktelemente 22 sind durch eine entsprechen—
de Stanzung eines Blechbandes derart gestaltet, daB die Schmalkanten
22k der Kontaktmesser 22a jedes Kontaktmesserpaares in einer gemeinsa-
men, senkrecht zur Faltfuge e-e stehenden Ebene liegen, die im
folgenden als Kontaktstiftebene m-m bezeichnet wirﬁ, weil sie
etwa durch die Mittelachse der Kontaktstifte 22b geht. Die Schlitze
22 1 der Kontaktmesser 22a liegen in einer ebenfalls senkrecht

zur Faltebene e-e verlaufenden Ebene n-n, an welche die Schmalkanten

- 22m der Stiftabschnitte 22f angrenzen. Mittelabschnitte 22n der

aufeinandergefalteten Blechlamellen 22d sind wenigstens teilweise
in Lzngsrichtung aufgespalten. Die auf der einen’Seite der Kontakt-
stiftebene m-m gelégel:len, auf Abstand auseinandergebogenen Spaltstrei-
fen der Mittelabschnitte 22n laufen je in ein Kontaktmesser 22a
aus. Die auf der anderen Seite der Kontaktstiftebene m-m aneinander -
liégenden ) Spaltstreifen enden ruckseitig in Schnittkanten
22h, die mit der. Stirnflache des Kunststoffkdrpers 35 bundig sind.
Die Schnittkanten 22h sind zur Aufnshme des beim Einétecken der
Kontaktstifte 22b entstehenden axialen Druckes an den unteren
Kle'rmkor'per 35 anlegbar Zur Aufnahme des beim Dumhkontakueren ent-
stehenden axialen Arbeitsdruckes sind die an die Ebﬂne n-n angrenzen—
den Schnittkanten 221 der .Kontektelemente 22 in Nischen 34h des
Kunststofﬂ(orpers 34 widergelagert, die vzu' deSSDI’l Stirmseite hin
offen sind. Die an diese Schnittkanten 22i cngrenzenden Schmzlkanten
225 der Kontaktmesser 22a befinden sich in einem Abstand von der
Kontzktstiftebene ‘m'—m wihrend die Sch'nalkan’cen 22k mlt dieser
Kontaktstlftebene m-m zuszmenfallen. In der einen Reihe Rv der
Durchbriiche 34g im Kunststoffkorper 34 sind die Kontaktelemesnte

22 spiegelsymmetrisch zu den Kontektelementen der anderen Reihe
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Rh wvon Durchbrichen 34g angeordnet, so daR die Sclrnalkanten 22s
in der einen Reihe Rh nach rechts und in der anderen Reihe RV

nach 1links =zeigen, wie insbesondere aus Figur 11 ersichtlich.

Dadurch sind auch 1Zngsschlitze 221 der Xonitzkitmesser 22a in
der einen Reihe ERh 'gegeniiber den entsprechenden Langsschlitzen
der anderen Reihe Rv in Langsrichtung des Kunststoffkorpers 34
gegeneinander versetzt. Durch diese Versetzung wird erreicht,
GaB die im Klemkdrper nebeneinander und perallel in einer Ebene
liegenden Aderm 20y wechselweise von einem Kontaktmesserpaar der
einen Reihe Rh und von einem Kontzktmesserpzar der anderen Reihe
kontaktiert werden, obwohl Durchbriiche 34d beider Réihen Rn,. Rv
miteinander fluchten. Auf diese Weise ist es moglich, Adern 20y
von Kabeln beim Durchkontaktieren mit Hilfe der Messerleiste zu
erfassen, die in den Zentriér'rillen 35e, 36e der Klemmkorper 35,
36 extrem dicht beieinanderliegen. |

Bei Herstellung der Kontaktelemente 22 wird in einem ersten Verfahrens—
schritt ein Blechband eines zweiseitig-symmetrischen, beidseitig
vonn Randstreifen 22q, 22q_' flankiertes Blechlamellenband B gestanzt.
Diese Rendstreifen sind mit den Blechlamellen 27 d des Blechlamellen-
bendes tber Verbindungsstege 22r, 22r' verbuncen, die senkrecht
zur Langsrichtung des Blechlamellenbandes B verlaufen. Die Verbindungs-
stege 22r, 22r' gehen zwischen den potentiellen Kontaktmessermn
222 in den Messerbereich des Blechlamellenbandes B iiber. Die Symmetrie- -
¢bene z-z verlduft parallel zur Lingsrichtung des Lamellenbendes
B, in welchem die Blechlamsllen 22d bis auf die zur Bildung der
Kontaktmesser 22a bestimmiten Bereiche (WMesserbereiche) voneinander
getrennt sind.

In einem weiteren Verfzhrensschritt werden in den Messerbereichen
die Blechlamellen 22d voneinender getrennt und zugleich die Mittel-
gbschnitte 22n in Lingsrichtung wenigstens teilweise derart aufgespal-
ten, daB die auf der einen Seite der Kontzktstiftebene m-m gelegenen

Spaltstreifen Jje in ein Kontskimesser 22a auslaufen, wghrend die
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zuf der anderen Seite der Kontaktstiftebene aneinanderliegenden '
Spaltstreifen riickseitig uber Sollbruchstellen in Verbindungsstege
22r ibergehen, die zum Randstreifen 22q fihren.

In einem weiteren Verfahrensschritt werden die Blechlamellen im

Messerbereich je Uber einen Biegeabschnitt 220 aus der Ebene { Aus-
gangsebene) des Blechlamellenbandes B zur Bildung der Kontaktmesser
22a herausgebogen, die nach dem Herausbiegen parallel zur Ausgangs-

ebene liegen..

In einem weiteren Verfahrensschritt wird das Blechlamellenband B
nach Abtrennung des einen Randstreifens 22g' unter Bildung der Kon-
tektstifte 22b in die Symmetrieebene z-z iber 180° derart zusam-
mengefaltet, daB sich die Kontaktmesser 22a Jjedes Kontaktmesserpaares
je in gleichem Abstand von der Faltebene e-e befinden und die in

die Verbindungsstege 22r iUbergehenden Spaltstreifen deckungsgleich
in dieser Faltebene e-e aneinanderliegen. Durch diesen Verfahrens—
schritt ergeben sich endlose, aufrollbare Kontakte_lementenbénder,wie

sie in Figur 21 ausschnittsweise dargestel'lt sind.

Danach werden zweil im Absténd voneinandér befindliche und mit Bezug auf
die Lage der Kontaktelemente spiegels»ymnetfisch zueinender angeordente |
Rollen'eines Kontaktelementenbandes je in Richtung auf einen zwischen
den beiden Rollen angeordnefen Kunststoffkorper 34 abgespult. Dabei ge-
langt ein Abschnitt des Kontaktlamellenbandes B derf einen Rollé derart
iber die Durchbriiche der einen Reihe Rv im Kunststoffkorper und ein Ab-
schnitt des Kontaktlamellenbandes 'B der anderen Rolle iber dié andere
Reihe Rh von Durchbriichen 34g, daB die im ‘Verbund befindlichen Kontakt-
elemente hinsichtlich ihrer L‘eingsac‘risen mit je einem benachbarten Durch-
bruch 34g fluchten. Sodann werden die Kontaktelemente 22 im Verbund der
beiden Abschnitte gleichzeitig in die Reihen Rv und Rh der Durchbriiche
34g durch eine lineare Bewegung eingefiihrt. Danach werden die Randstrei-
fen 229 der beiden Abschnitte mit spiegelbildlich zueinander angeord-
neten Kontaktelementen 22 gleichzeitig gegeniiber dem Kunststoffkorper 34
verschwenkt, bis die Verbindungsstege 22r an ihren Sollbruchstellen ab-
brechen. |

Jede der nach dem Verfahren gefertigte Kontaktleiste bildet mit einem
Positionierungskdrper eine Steckeinheit, wie in den Fign. 1-6 darge-
stellt. Aus den Austrittsoffnungen 34c
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(Fig.11) jeder Steckeinheit ragen zwei Reihen von Kontaktstiften
22b heraus, die mit den Adern 20y der zur Arbeitsmaschine fihrenden
Kabel (Flachbandkabel bzw. Rundkabel) kontaktiert sind. Wie insbe-
sondere aus den Figuren 12 wid 13 ersichtlich, ist der in Figur
S 12 linke Durchbruch in der Reihe Rh im Abstand von der Seitenkante
des KunststoffkOrpers 34 angeordnet, wdhrend der rechte Durchbruch
dieser Reihe Rh chne Abstand zur benachbarten Seitenkante und gegen—
Uber dieser offen ist. In der anderen Reihe Rv sind die angesproche-
nen Verhdltnisse umgekehrt. Demzufolge befinden sich die Schmalkan—
19 ten 22k der im linken Durchbruch 34g der Reihe Rh (Fig.12) befindli-
chen Kontaktmesser 22a im Abstand von der Seitenkante des Kunst—
stoffkorpers 34, wdhrend die Schmalkanten 22s des im rechten Durch-
bruch 34g dieser Reihe Rh befindlichen Kontakbmessers nahezu biindig
mit der benachbarten Seitenkante des Kumststoffktrpers 34 sind.
15 In der Reihe Rv sind die dargelegten ramlichen Verhiltnisse um-
gekehrt. Dadurch ist sichergestellt, daB
die erforderlichen linearen Bewegungen zum Einfihren der Kon-
taktelemente 22 in den Kunststoffktrper 34 und die Schwenkbewe-
gungen zum Abbrechen der Verbindungsstege 22r an den Sollbruchstel-
len fur beide Reihen Rv und Rh in der gleichen Station der Vorrich-
tung durchgefihrt werden konnen. Der in dieser Station gehalterte
Kunststoffktrper 34 karm sich also stets in gleichem raumlichen
Verh#ltnis zum periodisch und stiickweise abgespulten Kontaktlamel-
lenband befinden, unabhingig davon, ob die Reihe Rv oder Rh bestuckt
wird. Dadurch ist eine verlustfreie und durchgehende Verarbeitung
des Kontaktlamellenbandes moglich.

20

25
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Patentanspriiche:

1.

Kontaktleiste fiir Kabelverbinder zum gleichzeitigen Kontaktieren
vor wrmantelten Kabeladern, die parallel zueinander in wenigstens
einer Ebene festgelegt sind, bestehend aus einem Kunststoffktrper
und identischen, aus einem Bleéhbahd (Blechlamellenband) ausge-
stanzten und derart geformten zweiseitig4synmetriSChen Kontakt-
elementen, daB ihre Biegekanten parallel Zur Symnetrleebene
und senkrecht zur Steckmcht\mg verlaufen

welche Kontaktelemente in Durchbriichen des KunStstoffktjrpers
in wenigstens einer zur Symmetrieebene parallelen Reihe angeord-
net und mittels Anlagekanten axial widérgelagert sind,

und welche Kontaktelemente ferner je in ein Paar (Kbntaktmesser—
paar) deckungsgleiche, léngsgesc_hlitztevKontaktmesse‘r und anderen-
ends in einen AnschluBkontakt auslaufen, .

dadurch gekennzeichnet, daB Blechlamellenabschnitte (22f) des
Blechlamellenbandes zur Bildung von Kontaktstiften (22b) in

eine Faltebene (é—e) aufeinandergefaltet sind, die in der Symmetrie—

ebene (z-z) liegt, wobei die aus dem Kunststofﬂcorper (34) heraus-

 ragenden Kontektmesser (22a) im Bereich von Schzften (22n) spie-

gelsymmetrisch aus dieser Faltebene auf gegenseitigen Abstand

in Kontaktposition herausgebogen sind, welche Schéifte' an sich
quér zur Synmetriéebene (z-z) federnd beweglich, jedoch je im
Kunststoffkorper (34) und am inneren Profll des zugehorlgen
Durchbruchs (34g) festgelegt smd

Kontaktleiste néch Patentanspruch 1, dadurch gekennzelchnet
daB die Kontaktelemente (22) in zwei parallelen Reihen (Rv, Rh)
des Kunststoffkorpers (34) angeordnet sind und paarweise in
serkrecht zu diesen Reihen stehenden Ebenen (Kontaktstiftebenen
m-m) liegen, wshrend die Schlitze (22 1) der zugehorigen Kontakt—
messer (22a) je beidseits und in einem Abstand von den Kontakt-
stiftebenen (m-m) in Ebenen (n-n) angeordnet sind, welcher Ab-
stand einem Viertel des RastermaBes entspricht, wobei die Schmal-—
kanten (22k) der Kontaktmesser (22a) Jjedes Kontaktelementes
(22) in einer Kontaktstiftebene (m-m) dieses Kontaktelementes

liegen.
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3. Kontaktleiste nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Mittelabschnitte (22m) der aufeinandergefalteten Blechlamel-
len (22d) in Langsrichtung aufgespalten sind und daB die auf der
einen Seite der Kontaktstiftebene (m-m) gelegenen Spaltstreifen

5 je in ein Kontaktmesser (22a) auflaufen und die auf der anderen
Seite der Kontaktstiftebene (m-m) aufeinanderliegenden Spaltstreifen
rickseitig in den Anlagekanten (22h) enden.

4. Kontaktleiste nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzéicknet,
10 daBl die durch Bruchkanten von Sollbruchstellen gebildeten Anlagekarn—
ten(22h) mit der Stirnfliche des Kunststoffkorpers (34) bindig
und am unteren Klemmktrper (35) abstiitzbar sind.

5. Kontaktleiste nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,
15 dadurch gekennzeichnet, dafB3 die Kontaktelénente in den Durchbrichen
(34g) der einen Reihe (Rv) spiegelsymmetrisch zu den Kontaktelementen
(22) der anderen Reihe (Rh) mittels Verankerungsnasen (22t in
Fig. 16,17 ) verarkert sind.

20 6. Kontaktieiste nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche,
‘dagdurch gekennzeichnet, daB die Kontaktmesser (22a) die den Positio-
nierungskorper (35,36) bildenden Klemmkbrper (35 und 36) durchsetzen
und in der Fuge mittels Zentrierrillen (35e, 36e) der Klemmkorper
(35,36) parallel zueinander festgelegte Adern (20y) der Kabel

N Gt Gie Kontadmenser (20a) kontaktient sind. T

7. Kontaktleiste nach einem der vorhergehenden Anspriiche 2-6, dadurch
gekennzeichnet, daB an die Ebene (n-n) angrenzende Anlagekan-
ten (22i) der Kontaktelemente (22) in Nischen (34h) der Kunststoff-
korper (34) zentrierend eingreifen und daB der Abstand der Zentrier—
flachen zur kontaktmesserseitigen Stirnflédche des Kunststoffkorpers

(34) kleiner ist als ihr Abstand zur gegeniiberliegenden Stirnflzche.



10

i5

20

25

35

8.

0123925

-3 -

Kontaktleiste nach einem der vorhergehenden Patentanspriiche (5-7),
dadurch gekennzeichnet, daB die gegeniiber der Kontaktstiftebene (m-m)
seitlich versetzten Schmalkanten (22s) der Kontaektmesser (22a) am
linken Ende der Reihe (Rv) und am rechten Ende der anderen Reihe (Rh)
nahezu bundig sind mit den benachbarten Seitenkanten des Kunststoff-
kSrpers (34), wobei die Schmalkanten (22k) der letzten Kontaktelemente
am jeweils anderen Ende der Reihen (Rv,Rh) sich im Abstand von den be-
nachbarten Seitenkanten befinden.

9. Verfahren zur Herstellung einer Kontaktleiste nach einem der vorher—

gehenden Patentanspriiche 1-8, bel welchem in einem ersten Verfahrens-—
schritt ein Blechband zu einem Blechiamellenband géstanzt wird, in dem
identische, zu den Kontaktelementen verformbare und durch einen Ver—
bindungsstreifen des Blechlamellenbandes miteinander verbundene Blech-
larnellen*aneinander'gereiht sind, und bei welchem Verfahren in weiteren
Verfahrensschritten die Blechlamellen zu Kontaktelementen verformt
und vom Verbindungsstreifen abgetrennt werden,

dadurch gekennzeichnet, dall das Blechband zu einem zweiseitig—syme-
trischen, beidseits von Randstreifen (22q,22q') flankierten Blech-
lamellenband (B) gestanzt wird, dessen Symmetrieebene (z-z) parallel
zum Blechlarellenbend(B) verlzuft und in dem die Blechlamellen (22d)
bis auf die zur Bildung der Kontaktmesser (22a) bestimmten Bereiche
(Messerbereiche) voneinander getrennt sind,

daB danach in den Messerbereichen die Blechlamellen voneinander 'ge'—
trennt und Uber je einen Biegeabschnitt (22 o) aus der Ebene des Blech-
lamellenbandes (B) zur Bildung der Messer (22a) herausgebogen werden,
Gie parallel zu dieser Ebene liegen, daB sodann das Blechlamellen-
band (B) nach Abtrennung eines Randstreifens (22q') unter Bildung

der Kontaktstifte (22a) auf die Symmetrieebene (z-z) zusam-
mengefaltet wird und danach die vom anderen Randstreifen (22q) zu
einem Kontaktelementenband (Fig.21) miteinander v‘erbundenen Kontakt-
elemente in die Durchbriiche (34g) der Kunststoffkorper (34) gleich-
zeitig eingefilhrt werden und der Randstreifen (22q) abgetrennt wird.

10.Verfzhren nach Anspruch ¢, dadurch gekennzeichnet, daB man Abschnitte

von Kontaktelementenbzndem (Fig.21) in die Reihen (Rv;Rh) von Durch-

* im Abstand des RastermaBes
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briichen (34g) eines Kunststoffkorpers (34)gleichzeitig durch eine 1li-
neare Bewegung einfihrt, danach den Kunststoffkorper (34) und die
Randstreifen (22q)} so lange um eine parallel zu seiner Langsachse ver-
laufenden Achse zueinander verschwenkt, bis die Verbindungsstege
(22r) an Sollbruchstellen abbrechen.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB man zwel
im Abstand voneinander und spiegelsymmetrisch zueinander angeordnete
Rollen eines Kontaktlamellenbandes (Fig. 21) in Richtung auf den da-
zwischen angeordneten Kunststoffkorper 34 abgespult und danach die ab-—
gespulten und spiegelsymmetrisch zueinander angeordneten Abschnitte

in beide Reihen (Rv, Rh) gleichzeitig einfiihrt und sodann alle Verbin-
dungsstreifen 22r, 22r' durch eine einzige Sclwenkbewegung abbricht.
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