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@ Schaltvorrichtung fiir einen elektrischen Tastenschalter und Verfahren zur Herstellung der Schaltvorrichtung.

@ Die Schaltvorrichtung besteht erfindungsgemafl aus
lediglich drei Teilen, namlich dem Kontaktarmteil (7), dem
Festkontaktteil (8} und dem Isolierteil {9), welches vorzu-
gsweise zwischen den beiden Teilen (7) und (8) angeordnet
ist und dadurch die notwendige elektrische Trennung der
Teile {7) und (8) bewirkt. Das Kontaktarmteil {7} und das
Festkontaktteil {(8) bestehen aus elekirisch leitendem Materi-
al, wahrend das Isoliertei! {3) aus elektrisch nichtleitendem
Material, vorzugsweise einem Thermoplasten besteht.

Das Kontaktarmteil {7) besitzt vorzugsweise zwei Befesti-
gungsdurchbriche {16} und (17}, wéhrend am Festkontaktteil
{8). ebenfalis in bevorzugter Weise, zwei Befestigungsdurch-
briche (23 und 24) vorgesehen sind. Das Material des
Isolierteils (9) wird nun ortlich plastisch verformt und zwar
jewels an der Stelle eines zugeordneten Befestigungsdurch-
bruchs. Auf diese Weise werden Auspragungen (26, 27, 28,
29), Ausstulpungen od.dgl. gebildet, die die Funktion von
angeformten Kunststoffnieten haben. lhre freien, ber die
Befestigungsdurchbriche Uberstehenden Enden, konnen
zusatzlich verstemmt oder in anderer Weise breitgedriickt
werden, so daf} entsprechende Nietkopfe entstehen, weiche
die Verbindung zusatzlich sichern.

Die Schaltvorrichtung wird vorteilhafterweise im Taktver-

fahren mit einem entsprechenden Stanz- und Pragewerkzeug
hergestellt.
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Schaltvorrichtung fiir einen elektrischen Tastenschalter und

Verfahren zur Herstellung der Schaltvorrichtung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schaltvorrichtung, im wesent-
lichen bestehend aus einem Isolierteil sowie wenigstens je einem
daran gehaltenen Festkontaktteil und Kontaktarmteil, wobei das
Festkontaktteil und das Kontaktarmteil Befestigungsdurchbriiche
zur Verbindung mit dem Isolierteil aufweisen. Derartige Schalt-
vorrichtuncen baut man in elektrische Schalter, vorzugsweise in
elektrische Taster ein, wie sie beispielsweise bei Biiromaschinen,
vor allen Dingen aber bei Computern und dgl. Maschinen, verwendet

werden. Es handelt sich also um einen ausgesprochenen Massenarti-

kel, bei welchem die Fertiaungskosten ein canz entscheidendes
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Kriterium fiir den Verkaufserfolg sind.

Es ist bekannt, derartige Schaltvorrichtungen beispielsweise da-

durch herzustellen, daf man das Kontaktarmteil und das Festkon-
taktteil mit Hilfe von Nieten, vorzugsweise Hohlnieten, am Iso-
lierteil befestigt. Eine andere Mtglichkeit besteht darin, das
Festkontaktteil und das Kontaktarmteil in ein Isolierteil beim

Spritzen des letzteren einzubetten.

Die Herstellungskosten derart gefertigter Schaltvorrichtungen
sind zwar gering, jedoch besteht ein st&@ndiges Erfordernis bei
Massenartikeln und somit auch bei diesen Schaltvorrichtungen da-
rin die Herstellungskosten weiter zu senken. Hierin besteht auch

die Aufgabe der vorliegenden Erfindung.

Zur L¥sung dieser Aufgabe wird erfindungsgemif vorgeschlagen, das
die Schaltvorrichtung gem#f dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ent-
sprechend dem kennzeichnenden Teil diese Anspruchs ausgebildet
ist. Die besonders preiswerte Herstellung dieser Schaltvorrich-
tung erreicht man demnach durch den Verzicht auf lose Nieté und
den damit verbundenen kostenaufwendigen Nietvorgang. Statt dessen
werden die Niete aus dem Material des Isolierteils herausgeformt,
wobei dieses Herausformen und das Vernieten gquasi gleichzeitig
abl&uft, Dies erfordert selbstverstdndlich die Verwendung eines
plastisch verformbaren Materials fiir das Isolierteil und die PRe-

nutzung eines dementsprechenden Werkzeugs. Die Befestigungs-
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durchbriiche des Kontaktarmteils und des Festkontakteils miissen,
bezogen auf die fertige Schaltvorrichtung, seitlich gegeneinander
versetzt werden, weil sie jeweils mit einem oder mehreren separa-
ten Ausprdgungen od. dgl. "ancenietet™ werden . Ein drehsicheres
Festhalten ist bereits gewdhrleistet, wenn man sowohl das Kon-
taktarmteil als auch das Festkontaktteil mit jeweils zwei Auspri-
gungen festhdlt. Die gegenseitige Zuordnung ist der Ausprigungen
und damit auch der Befestigungsdurchbriiche richﬁet sich nach den
vorhandenen Platzverhdltnissen und der jeweiligen Form der elek- .
trisch leitenden Teile. Bei den Befestigungsdﬁrchbrﬁchen handelt
es sich zweckmZfigerweise um geschlossene Durchbriiche in der Art
von Bohrungen, jedoch kdnnte zumindest einer davon ein randof-
fener Befestigungsdurchbruch sein. Demzufolge sind die Aﬁspré—
gungen im Falle von geschlossenen Befestigungébdhrungen zapfen-
formige Ausprdgungen oder Ausstiilpungen, wdhrend es im Falle von
randoffenen Refestigungsdurchbriichen auch abgegquetschte oder

bleibend umgebogene warzen- oder lappenartige Teile des Isolier-

teils sein k&nnen., Die genaue Form der Ausprégung od. dgl. rich-
tet sich demnach vorwiegend nach der Form des Befestigungsdurch-
bruchs. Sie ist aber auch abh&ngig von der Flieffihigkeit des Ma-

terials und dem die plastische Form &ndernden Werkzeug.

ZweckmiRigerweise wird das Material nicht nur in den Befesti-
gungsdurchbruch hineingedriickt, vielmehr wird angestrebt, daB das

Material des Isolierteils auf der gegeniiberliegenden Seite des
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Befestigungsdurchbruchs noch etwas {ibersteht. Dadurch ist bereits
eine gute Verbindung zwischen dem Isolierteil und dem elektrisch

leitenden Teil hergestellt.

Diese kann jedoch in sehr vorteilhafter Weise dadurch noch ver-
bessert werden, daB man das {iber den Befestigungsdurchbruch hin-
ausragende Material des Isolierteils zusammendriickt, so das bei-
spielsweise ein verdickter Kopf entsteht, der mit einem Nietkopf
vergleichbar ist. Diese Verbindung ist den auftretenden Be-

lastungen besonders gut gewachsen,

In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, daf sich das
Kontaktarmteil diesseits und das Festkontaktteil jenseits des Is-
olierteils befinden, wobei ein Durchbruch des Isolierteils zu-
gleich einem Festkontakt des Festkontaktteils und einem bewegba-
ren EKontakt des Kontaktarmteils zugeordnet ist. Hier wird also
die elektrische Trennung der beiden elektrisch leitenden Teile
durch das dazwischen liegende Isolierteil gewdhrleistet. Zur Kon-
taktgabe wird der Rontaktarm mit dem daran angebrachten, insbe-
sondere angeformten bewegbaren Kontakt durch den Durchbruch des
Isolierteils hindurch federelastisch verschwenkt, bis der beweg-
bare Kontakt am Festkontakt des Festkontaktteils auftrifft. Diese
Krafteinwirkung kann man beispielsweise mittels einer Taste eines
Tasters erreichen, in dessen Gehduse welche diese Schaltvorrich-
tung eingebaut ist. Sobald die Taste in ihre Ausgangslage zuriick-

gefiihrt bzw. -gegangen ist, kehrt der Kontaktarm des Kontaktarm-
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teils mit dem bewegbaren Kontakt in die Ausgangslage zuriick und

bewirkt dadurch das Uffnen des zuvor geschlossenen Stromkreises.

Fiir die weitere Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschlagen,
daB der bewegbare Kontakt durch das ldngsgeschlitzte oder ge-
fiederte Ende des zungenfbrmigen Kontaktarms, des als Stanzteil
ausgebildeten KRontaktarmteils gebildet ist. Das Kontaktarmteil
wird also aus einem bandf®érmigen Material herausgestanzt, wobei
zuagleich der Kontaktarm anceformt wird, d.h. letzterer ist ein-
stlickig mit dem Kontaktarmteil hergestellt., Spezielle Kontakt-
niete sind bei derartigen Schaltvorrichtungen nicht notwendig und
deshalb auch nicht iiblich, vielmehr bildet ein Teil des Rontakt-
arms, insbesondere dessen freies Ende, den bewegbaren Kontakt.
Eine andere Variante der Erfindung kennzeichnet sich dadurch, daB
das Festkontaktteil ein Stanzteil und der Festkontakt durch eine
Teilfliche, insbesondere einen seitlich abstehenden Lappen des
Festkontaktteils gebildet ist. Demnach wird also auch das Fest-
kontaktteil aus einem ebenen Blech, insbesondere einem Elech-
streifen ausgestanzt, wobei zugleich mit der Formgebung auch der

oder die Befestigunagsdurchbriiche gestanzt werden k&énnen.

Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daB die Schaltvorrichtung aus
insgesamt lediglich drei Teilen besteht und dies ist zusammen mit
den erliuterten Herstellungs- und Verbindungs-Verfahrensschritten
éer Grund fiir die auBerordentlich geringen Gestehungskosten. Da-

riiberhinaus 148t sich diese Schaltvorrichtunag besénders klein und



e 0134422

kompakt, insbesondere sehr flach ausbilden, so das in dem Schal-
tergehduse, in welches diese Schaltvorrichtung eingebaut wird,
nur ein sehr geringer Platz beansprucht wird. Dies trigt wesent-
lich zur Miniaturisierung nicht nur des Schalters sondern auch

einer aus solchen Schaltern aufgebauten Tastatur bei.

Eine besonders bevorzugte Ausfithrungform der Erfindung besteht
darin, das sowohl am Festkontaktteil, als auch am Kontaktarmteil
je ein elektrisches AnschluBelement fiir die Schaltvorrichtung an-
geformt ist. Dieses AnschluBelement hat zweckmifigerweise die
Form einer 2Z2unge fiir die man im Schaltergehduse einen entsprech-
enden Schlitz vorsieht. Die Befestigung dieser Schaltvorrichtung
im Schalter erfolgt beispielsweise dadurch, da8 man in die hin-
durchgesteckten freien Enden der Anschlugelemente um ihre Léngs-

achse dreht.

Die Erfindung bezieht sich desweiteren auch auf ein Verfahren zur
Herstellung einer derartigen Schaltvorrichtung. Insoweit besteht
die Aufgabe der Erfindung in der Schaffung eines Verfahrens zur

méglichst einfachen raschen, und kostenciinstigen Herstellung der

Schaltvorrichtung.

Zur L¥sung dieser Aufgabe wird erfindungsgem#g vorgeshlagen, daj
das Verfahren gemi#s dem Oberbegriff des Anspruchs 6, entsprechend

dem kennzeichnenden Teil dieses Anspruchs durchgefithrt wird.
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Das Aufeinanderlegen sowie Ausrichten der elektrisch leitenden
Teile, also des Kontaktarmteils einerseits und des Festkontakt-

teils andererseits, gegenilber dem Isolierteil kann automatisch

vorgenonmen werden., Dasselbe gilt dann fiir das nachfolgende Her-
ausdriicken bzw. Durchdriicken der die Halteelemente bildenden Aus-
prédgungen durch die entsprechenden Befestigungsdurchbriiche der
elektrisch leitenden Teile. ZweckmidBigerweise werden diese Ver-
fahrensschritte im vorgegebenen Takt durchgefiihrt. Ob man die
elektrisch leitenden Teile gleichzeitig oder zeitlich versetzt '
mit dem Isolierteil verbindet, hingt von verschiedenen Komponen-
ten ab. So spielt es beispielsweise eine Rolle, ob.die elektrisch
leitenden Teile auf ein und dersselben Fl&che des Isolierteils
aufgesetzt werden, oder auf einander gegeniiberliegenden Flichen.
Bei Anordnung auf gegeniiberliecenden Seiten ist die elektrische
Trennung automatisch gewdhrleistet, wihrend man bei einer Anord-
nung nebeneinander, einen gewissen Seitenabstand der elektrisch
leitenden Teile vorsehen muB. Damit eine Kontaktgabe dieser
Schaltvorrichtung m6glich ist, muf allerdings der Kontaktarm des
Kontaktarmteils den Festkontakt des Festkontaktteils mit entspre-
chenden Zwischenraum iibergreifen. Des weiteren kann die Entschei-
dung, ob die drei Teile gleichzeitig, oder in zeitlichem Abstand
miteinander verbunden werden, davon abh&ngen, wie man die plasti-
sche Verformung vornimmt und bei der an sich vorgesehenen Verwen-

dung besonderer Werkzeuge, wie diese gestaltet und auf die Teile

abgestimmt sind.
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In Weiterbildung des Verfahrens wird vorgeschlagen, daR jedes
nach auBen {iberstehende Zapfenende breitgedriickt wird. Zweckmipgi-
gerveise erfolgt das Breitdriicken in der Weise, daf eine Art
Nietkopf entsteht. Gegebenenfalls kann man Letzteren noch etwas
aufdornen. In jedem Falle entsteht aber eine sehr sichere, in
Lingsrichtung der Auspridgung zugbelastbare, aber auch riittelfeste

Verbindung, fir extrem hohe Betidtigungszahlen.,

Fine andere Ausgestaltung der Erfindung kennzeichnet sich da- .
durch,-daﬁ das Kontaktarmteil, das Festkontaktteil, sowie das
Isolierteil aus je einem bandfbrmigen Material ausgestanzt, damit
aber tiber jeweils wenigstens eine Materialbriicke noch verbunden
sind., Auf diese Weise eignet sich das Verfahren vor allen Dingen
zum automatischen schrittweisen Herstellen einer derartigen
Schaltvorrichtung mit entsprechenden Stanzwerkzeugen im Folge-
schrittverfahren., Aus dem bandfsrmigen Ausgangsmaterial werden,
in vorgegebenem Abstand, die Teile so aufgestanzt, dag sie zwar .
ihre endgiiltige Forr haben, jedoch noch eine Verbindung mit we-
nigstens einem durchlaufenden Reststreifen des bandf&rmigen Mate-
rials, insbesondere einem Seitenstreifen, {iber zumindest eine
Briicke verbunden sind. Das Stanzen kann in einem oder auch mehr-
eren Stufen erfolgen. Im letzteren Falle erfolgt der Weitertrans-
port jeweils um eine Stufe, deren Grdse dem Abstand benachbarter
Teile am Reststreifen entspricht. Mit Letzterem erfolgt der Wei-

tertransport, sowohl beim gegebenenfalls stattfindenden Stanzen
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in Stufen, als auch bei der schrittweisen Zuordnung zweier Teile,
bzw. aller Teile. Der gegenseitige Abstand der einzelnen Teile an
ihrem Reststreifen richtet sich einerseits nach minimalem Mate-

rialverbrauch und andererseits nach den riumlichen Verhiltnissen

und der dadurch bedingten Schrittgrége.

Eine besonders bevorzugte Variante des Verfahrens, bei der die
elektrisch leitenden Teile nacheinander mit dem Isolierteil ver-
bunden werden, kennzeichnet sich dadurch, daf die Binder mit den -
Isolierteilen und einem der elektrisch leitenden Teilen, insbe-
sondere dem Kontaktarmteil parallel zueinander und das Bané rmit
den anderen elektrisch leitenden Teilen quer, vorzugsweise senk-
recht dazu verlaufen und sie taktweise verschiebbar sind. Die
GroBe des Taktschritts richtet sich, wie bereits ausgefithrt wur-
de, nach den Abstinden der miteinander zu verbindenden Teile und

sie ist auch von deren Grbge abhdngio.

Eine andere 2usfiihrungsform des Verfahrens kennzeichnet sich da~-
durch, daB das Isolierteil nach dem Vernieten mit dem einen
elektrisch leitenden Teil, insbesondere dem Kontaktarmteil, oder
wihrend des Vernietens von seinem tragenden Band, d.h. dem Rest-
streifen abgetrennt wird. Eine dementsprechende Weiterbildung der
Erfindung besteht darin, daB das andere, mit den Isolierteil zu
verbindende elektrisch leitende Teil, insbesondere das Festkon-
taktteil, nach dem Vernieten mit dem Isolierteil oder wihrend des

Vernietens von seinem tragenden Band, bzw. Reststreifen abge-
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trennt wird. Weil nach dem Annieten des Isolierteils sowie des
anderen elektrisch leitenden Teils am einen elektrisch leitenden
Teil, alle drei Teile bleibend zusammengehalten, sind, k&nnen sie
{iber den Reststreifen des einen elektrisch leitenden Teils, ins-
besondere des Rontaktarmteils, im Bedarfsfalle weitertranspor-
tiert werden. Andererseits kann aber das Abtrennen der einzelnen
Schaltvorrichtungen vom Recststreifen auch gleichzeitig mit dem
*Annieten™ des letzten elektrisch leitenden Teils, insbesondere
des Festkontaktteils, erfolgen. Wie man hier im einzelnen ver-
£shrt, hingt vor allen Dingen auch davon ab, ob diese Schaltvor-
richtungen gegebenenfalls noch weiteren Verfahrenschritten oder
einer automatischen Montage zugefiihrt werden, wobei sich gerade

letztere, aufgrund des Herstellungsverfahrens besonders anbie-

tet.

Das bandf8rmige Material des Kontaktarmteils wird in vorteil-
hafterweise auf einer unteren, dasjenige des Isolierteils auf
einer mittleren und dasjenige des Festkontaktteils auf einer
oberen Ebene taktweise verschoben, wobei allerdings diese Ebenen
nur geringfiigig tibereinander liegen., Aufgrund der Flexibilit#t
des Materials kann man die parallel laufenden B&nder auch auf

gleicher Ebene fithren.

In einem letzten Verfahrensschritt wird die Schaltvorrichtung vom
tragenden Band -~ bzw. dessen Reststreifen - des einen elektrisch

leitenden Teils, insbesondere des Kontalktarmteils, abgetrennt,
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was entweder gleichzeitig mit dem Verbinden des anderen elek-
trisch leitenden Teils, insbesondere des Festkontaktteils, oder

in einem weiteren Verfahrensschritt erfolgen kann.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung niher er-
l8utert. Die Zeichnung zeigt schematisch sowohl die Schaltvor-
richtung als auch die verschiedenen Schritte beim Herstellungs-

verfahren dieser Schaltvorrichtung.
Es stellen dar:

Fig. 1 eine Draufsicht auf die eine Seite einer

Schaltvorrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die andere Seite der

Schaltvorrichtung,

Fig. 4 mehrere an einem Reststreifen gehaltene Schalt-

vorrichtungen vor dem Abtrennen, in etwas verkleinerter

Darstellung,

Fig. 5 schematisch das Herstellungsverfahren fiir diese

Schaltvorrichtungen.
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ZweckniBigerweise werden die Schaltvorrichtungen unter Verwendung
dreier flacher Binder hergestellt, wobei das Band 1 und das Band
2 aus elektrisch leitendem Material bestehen, widhrend das Bangd 3
aus elektrisch nichtleitendem Material, insbesondere einem ther-
moplastischen Material, bestehen. Anstelle eines thermoplasti-
schen Materials kann man aber auch PreSspan oder ein #hnliches
plastisch verformbares Material verwenden. Die B&nder 2 und 3
verlaufen parallel zueinander in gleichen oder geringfiigig, etwa
um Materialstirke in der Hdhe versetzten Ebenen, wdhrend das '
Band 1 quer, vorzugsweise senkrecht zu den beiden Béndern 2 und 3
verliuft. Es ist insbesondere vorgesehen, dag die Binder 2 und 3
{iber dem Band 1 verlaufen. Die Vorschubrichtungen der Binder 1, 2
und 3 sind durch Pfeile 4, 5 und 6 symbolisiert. Die Vorschubbe-
wegung erfolgt schrittweise, wie nachstehend noch niher ausge-

fthrt wird.

Aus dem Band 1 werden die Kontaktarmteile 7, aus dem Band 2 die
Festkontaktteile 8 und aus dem Band 3 die Isolierteile 9 ausge-
stanzt. Alle Teile bleiben jedoch zundchst iiber wenigstens eine
Briicke mit einem Reststreifen 10 bzw. 11 bzw. 12, insbesondere
einem Seitenstreifen, des Bandes verbunden und werden hiervon
erst zum vorgegebenen Zeitpunkt abgetrennt. Man erkennt, daB das
Kontaktarmteil 7 einen Kontaktarm 13 mit einem bewegbaren Rontakt
14 und ein sich nach entgegengesetzter Richtung erstreckendes An-
schluBelement 15 besitzt. Der bewegbare Kontakt wird durch das

gefiederte freie Ende des Kontaktarms 13 gebildet. Spezielle Kon-
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taktniete sind beim Ausflihrungsbeispiel nicht vorgesehen. Aufer-
dem sind in einem oder auch in einem zweiten Arbeitsgang, zwei

Befestigungsdurchbriiche 16 und 17 gestanzt worden. Der etwas

grbpgere Durchbruch 18 dient zu Transportzwecken des Bandes 1.

Entsprechende Durchbriiche 19 und 20 sind an den Bindern 2 und 3

vorgesehen,

Das Isolierteil 7 besitzt einen, im wesentlichen rechteckigen
Durchbruch 35, dem bei der fertigen Schaltvorrichtung der Kon-
taktarm 13 und ein Festkontakt 21 am Festkontaktteil 8 zugeordnet
sind. Bei diesem Festkontakt handelt es sich um einen seitlich
abstehenden Lappen des Festkontaktteils 8, welches &hnlich wie
das Kontaktarmteil 7 ein elektrisches Anschluselement‘zz auf~-
weist. AuBerdem sind auch am Festkontaktteil‘s zwel Befestigungs-

durchbriiche 23 und 24 vorhanden.

Nach dem Stanzen, jedoch vor dem Abtrennen, wird ein Kontaktarm-

teil 7 einem Isolierteil 9 zugeordnet, wobei die Zustellung im
Sinne des Pfeils 4 bzw. 6 erfolgt. Nach Beendigung dieser Zu-
stellschritte liegen diese beiden Teile gemig Fig. 5 {iber-
einander. Mit einem geeigneten Werkzeug wird nun das Material des
Isolierteils 9 an den Stellen der Befestiéungsdurchbrﬁche 16 und
17 senkrecht zur Pildebene nach unten gedriickt. Die Verformung
ist plastisch, d.h. die herausgedriickten Materialteile des
Isolierteils 9 verbleiben in der Form von Ausbeulungen 26, 27

oder Austiilpungen in den beiden Befestigungsdurchbriichen 16 und
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17. Insbesondere ist vorgesehen, das sie {iber diese Befestigungs-
durchbriiche nach unten tiberstehen, so dag man dieiiberstehenden

freien Enden anschliefend in Gegenrichtung mittels eines weiteren
Werkzeugs breitdriicken kann, wodurch zumindest in etwa ein Ansatz

entsteht, der mit einem Nietkopf vergleichbar ist.

Gleichzeitig mit diesem "Annieten™ oder in einem Folgeschritt er-
folgt die Abtrennung des Isolierteils 9 lings der strich-

punktierten Linie 25 (Fig. 5).

In einem weiteren Schritt wird diese, aus einem Fest:ountaktteil
und einem Isolierteil bestehende Einheit, im Sinne des Pfeils 4
weitertransportiert. 2Zugleich oder nachfolgend wird ein Festkon-
taktteil 8 iiber diese Einheit gebracht. Daraufhin erfolgt von un-
ten her, ein Herausdriicken von Materialteilen aus dem Isolierteil
9 durch die Befestigungsdurchbriiche 23 und 24 hindurch. Die iiber-
stehenden Enden dieser Rusprigungen 28 und 29 werden ebenfalls
plattgedriickt, insbesondere bei gleichzeitigem Aufdornen, was
durch die Kreise 30 und 31 symbolisiert ist. Ein sofortiges Ab-
trennen vom Reststreifenvlo, bzw, dem Haltelappen 32 ist nicht
vorgesehen, vielmehr erfolgt ein Weitertransport, im Sinne des
Pfeils 4, mit dem nichsten Vorschubschritt des Bandes 1. Dies ist
allerdings eine Besonderheit des Ausfiihrungsbeispiels, die nicht
unbedingt erforderlich ist. Wo und wann man die Abtrennung vor-
nimmt, hi@ngt von den M&glichkeiten der Werkzeuggestaltung und

auch der weiteren Verwendunag der Schaltvorrichtungen ab.
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Dem Haltelappen 32 des Bandes 1 entsprechende Haltelappen der
Binder 2 und 3 sind mit 33, bzw. 34 bezeichnet. Wihrend die Hal-

telappen 32 und 34 verhdltnismdBig breit sind, lduft der Ealte-

lappen 33 des Kontakteils B gegen dieses hin sehr spitz zu.
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Anspriiche

1. Schaltvorrichtung, im wesentlichen bestehend aus einem Iso-
lierteil sowie wenigstens je einem daran gehaltenen Festkontakt- -
teil und Kontaktarmteil, wobei das Festskontaktteil und das Kon-

taktarmteil Befestigungsdurchbriiche zur Verbind. mit dem Iso~-

lierteil aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dagf jeder Befesti-
gungsdurchbruch (16, 17; 23, 24) von einem nietartigen Element
aus elektrisch nicht leitendem Material durchsetzt ist, das durch
eine Ausprd@gung (26, 27;.28, 29), Aussstiilpung od.dgl. des fla-

chen Isolierteils (9) gebildet ist.

2. Schaltvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR sich das Kontaktarmteil (7) diesseits und das Festkontaktteil
(8) jenseits des Isolierteils (9) befinden, wobei ein Durchbruch
(35) des Isolierteils (9) zugleich einem Festkontakt (21) des
Festkontalktteils (8) und einem bewegbaren Kontakt (14) des Kon-

taktarmteils (7) zugeordnet ist.

3. Schaltvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,



daB der bewegbare Kontakt (14) durch das ldngsgeschlitzte oder
gefiederte Ende des zungenfdrmigen Kontaktarms (13) des als'

Stanzteil ausgebildeten Kontaktarmteils (7) gebildet ist.

4. Schaltvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Festkontaktteil (8) ein Stanzteil und der Fest-
kontakt (21) durch eine Teilfliche, insbesondere einen seitlich

abstehenden Lappen des Festkontaktteils gebildet ist.

5. Schaltvorrichtung nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sowohl am Festkontaktteil (8) als auch am Kontakt-

armteil (7) je ein elektrisches AnschluBelement (22, 15) fiir die

Schaltvorrichtung angeformt ist.

6. Verfahren zur Herstellung einer Schaltvorrichtung nach den
Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB aus je einenm
flachen elektrisch leitenden Material das Kontaktarmteil (7) und
das Festkontaktteil (8) und aus einem flachen elektrisch nicht
leitenden Material das Isolierteil (9) ausgestanzt werden, daB
das Isolierteil und eines der elektrisch leitenden Teile (7, 8)
aufeinandergelegt und ausgerichtet sowie nachfolgend miteinander
vernietet werden, wobei Material des Isolierteils (9) unter

plastischer Verformung durch wenigstens einen Befestigungsdurch-

4
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bruch (16, 17; 23, 24) des elektrisch leitenden Teils gedriickt
wird, das daraufhin oder gleichzeitig das andere der elektrisch
leitenden Teile (7, 8) mit dieser Einheit nach vorherigem Aus-

richten und elektrisch getrennt in gleicher Weise verbunden

wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB jedes
nach aufen tiberstehende Zapfenende der Ausprégungen (26, 27; 28, .
29) breitgedriickt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daf
das Kontaktarmteil (7), das Festkontaktteil (B) sowie das Iso-
lierteil (9) aus je einem bandférmigen Material (1, 2, 3,) aus-
gestanzt, damit aber itiber jeweils wenigstens eine Materialbriicke

(32, 33, 34) noch verbunden sind.

9., Verfahren nach Anspruch 8, bei dem die elektrisch leitenden
Teile nacheinander mit dem Isolierteil verbunden werden, dadurch
gekennzeichnet, dag die Biénder mit den Isolierteilen (9) und
einem der elektrisch leitenden Teile, insbesondere dem Kontakt-
armteil (7) parallel zueinander und das Band mit den anderen
elektrisch leitenden Teilen quer, vorzugsweise senkrecht dazu

verlaufen und sie taktweise verschiebbar sind.
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lo0. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dap das Isolierteil (9) nach dem Vernieten
mit dem einen elektrisch leitenden Teil, insbesondere demr Kon-

taktarmteil (7) oder wihrend des Vernietens von seinem tracenden

Band abgetrennt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dag das
andere mit dem Isolierteil (9) zu verbindende elektrisch leitende
Teil, insbesondere das Festkontaktteil (8), nach dem Vernieten

mit dem Isclierteil (9) oder wihrend des Vernietens von seinem

tragenden Band abgetrennt wird.

12. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB das bandfdrmige Material (1) des Kon-
taktarmteils (7) auf einer unteren, dasjenige (3) des Isolier-
teils (9) auf einer mittlerén und dasjenige (2) des Festkontakt-

teils (8) auf einer oberen Ebene taktweise verschoben wird.

13. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schaltvorrichtung vom tragenden
Band (1) des einen elektrisch leitenden Teils, insbesondere des

Kontaktarmteils (7) abgetrennt wird.
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