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() Kontaktstift-Kontaktbuchsen-Baueinheit.

@ Die Kontaktstift-Kontaktbuchsen-Baueinheit um- 1 14
faBt einen Kontakistift (3), der zwei etwa parallele, l' 3
ein durch Ausstanzen gebildetes Langloch (5) be-

grenzende, aufeinanderzu federnde, dem Einpressen 15 " 1 .
in eine Offnung einer Leiterplatte dienende Schenkel 2 F|g . 1
(6) aufweist. Diese Schenkel (6) laufen in eine der 16

Begrenzung des Einsteckweges dienende Schulter

(7) aus.Angestrebt wird erfindungsgemapB eine kon- 12 a

struktiv und fefjcigungstechnisch einfache Ausflihrung 1
mit geringem Ubergangswiderstand bei duBerst klei- /_
nen Steckkrdften. Bei dieser Ausfiihrung ist die Kon- 17

taktbuchse durch eine Kontakifederbuchse (2) mit /N

einer Vielzahl von Kontaktfedern (8) gebildet. Die g yl n
Kontaktfedern erstrecken sich etwa vom Bereich ei- o

ner Klemmfldchenschulter (7) ausgehend, die die 10 ] 7

Stelle der Einspannung ihres einen Endes bestimmt,
ONim Abstand von der Buchsenachse zum Bereich der

<vorderen Stifteinflihrungsdffnung (13) hin. Etwa in 3
Qihrem mittleren Bereich weisen sie den kleinsten

D Abstand von der Buchsenachse auf. Die den B
FKontaktstift-Einsteckweg begrenzende Schulter ist 5

Mdurch die genannte Klemmfldchenschulter (7) der
Kontaktfederbuchse (2) gebildet.
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Kontaktstift-Kontaktbuchsen-Baueinheit

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kontakistift-
Kontakibuchsen-Baueinheit, bei der der Kontakistift
zwei etwa parallele, ein durch Ausstanzen gebilde-
tes Langloch begrenzende, aufeinanderzu federn-
de, dem Einpressen in eine Offnung einer Leiter-
platte dienende Schenkel aufweist, die in eine der
Begrenzung des Einsteckweges dienende Schulter
auslaufen.

Eine derartige Kontakistifi-Kontakt buchsen-
Baueinheit gehdrt bereits zum Stand der Technik
gemidB US-PS Re 29,513. Bei dieser Einheit ist
nicht nur der Kontakistift sondern auch die Kontaki-
buchse im wesenilichen durch Ausstanzen aus
Kontaktblech gebildet. Diese Kontakitbuchse, die
sich an die den Einsteckweg des Kontakistifts be-
grenzende Schulter anschlieBt, ist in Form einer
eine ausgestanzie Offnung aufweisenden Zunge
ausgebildet, die auf sich selbst zurlickgebogen ist,
und zwar um eine sich quer zur Stiftachse erstrek-
kende Achse, welche etwa im Bereich der ausge-
stanzten Kontaktéffnung verlduft. Die fragliche Zun-
ge besitzt eine gewisse Elastizitét, die die Kontakt-
kraft bestimmt, mit der die Zunge an einem durch
die ausgestanzte Offnung eingefiihrien Gegenkon-
takistift anliegt. Bei letzilich unvermeidbaren Ab-
messungsschwankungen ergeben sich in der Pra-
xis bei kleinen Steckkriften relativ hohe Uber-
gangswiderstdnde, bzw. umgekehrt. Hohe Steck-
kridfte, die ihrerseits zu wiinschenswert kleinen
Ubergangswiderstinden beitragen, verbieten sich
jedoch Uberall dort, wo sehr viele Kontakistift-
Kontakibuchsen-Baueinheiten der beschriebenen
Art auf einer ihnen gemeinsamen Leiterplaite mit
dem Ziel fixiert sind, sie mit einer Gegensteckvor-
richtung zu kuppeln, die eine enisprechende Viel-
zahl von Gegensteckerstifien entsprechender Ab-
messungsrelationen umfapt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
singangs erwdhnten Kontakistift-Kontaktbuchsen-
Baueinheiten so weiter auszugestalten, daB sie
nicht nur einerseits leicht auf einer Leiterplatie fi-
xierbar sind und buchsenseitig frotz geringer
Steckkrifte relativ geringe Ubergangswiderstiinde
gewdhrleisten, sondern dafB diese Eigenschaften
auch auf baulich sehr einfache Weise erreicht wer-
den.

Die Kontakistift-Kontaktbuchsen-Baueinheit
nach der Erfindung, bei der diese Aufgabe geldst
ist, ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet,
daB die Kontakibuchse durch eine Kontakifeder-
buchse mit einer Vielzahl von Kontakifedern gebil-
det ist, wobei sich die Kontaktiedern etwa vom
Bereich einer Klemmfldchenschulier ausgehend,
die die Stelle der Einspannung ihres einen Endes
bestimmt, im Abstand von der Buchsenachse zum
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Bereich der vorderen Stiftsinflihrungs&ffnung hin
erstrecken und etwa in ihrem mittleren Bereich den
kleinsten Abstand von der Buchsenachse aufwei-
sen, und daB die den Kontakistift-Einsteckweg be-
grenzende Schulter durch die genannte Klemmfla-
chenschulter der Kontakifederbuchse gebildet ist.
Bei dieser Baueinheit ist nicht nur ein einwandfreier
Halt und eine ebenfalls zufriedenstellende Kontaki-
gabe in Bezug auf die Leiterplatte und ein sehr
kleiner Ubergangswiderstand in Bezug zu einem in
die Kontakifederbuchse der Baueinheit eingeflihr-
ten Steckerstift bei dennoch kieiner Steckkraft ge-
wahrleistet. Hervorzuheben ist vielmehr die kon-
struktiv und fertigungstechnisch erreichte Doppel-
funktion der Klemmfldchenschulter, die ein wesent-
liches Element sowohl des Kontakistifis zur Be-
grenzung des Einsteckweges als auch der Kontaki-
federbuchse darstellt, indem sie die Einspannstelle
der Kontakifederenden, d.h. die flir eine einwand-
freie Funktion der Kontakifedern erforderliche ge-
naue Lage dieser Federn mitbestimmt.

An dieser Sielle ist auf die DE-PS 33 42 742
bzw. die GB-PS 11 36 589 (insbesondere Fig. 9)
hinzuweisen, die nur beispielsweise
Kontakibuchsen-Ausfilhrungen betreffen, wie sie
nunmehr auf elegante Weise mit einem Kontakistift
der bei der Kontakistifi-Kontaktbuchsen-Baueinheit
nach der eingangs erwdhnten US-PS Re 29,513

vorgesehenen Ausfiihrung zu einer Baueinheit
kombiniert sind.
Bei der erfindungsgem&fen Kontakistift-

Kontaktbuchsen-Baueinheit kénnen die Kontakife-
derenden unmittelbar an der zylindrischen Aufien-
fliche der Klemmfldchenschulter anliegen und an
diese angeprefit sein. <In diesem Fall tragen die
Kontakifedern und der sie enthaltende Buchsenkdr-
per zum Gesamtdurchmesser der Kontaktfeder-
buchse bei. Eine kompaktere Ausilihrung mit ent-
sprechend kleinem Durchmesser 148t sich jedoch
erzielen, wenn von der Klemmfléchenschulter ein
im Durchmesser kleinerer zylindrischer Ringansaiz
mit einer am FuBe des Ringansatzes vorgesehenen
Ringnut vorsteht, in die hinein unter Anpressung
der zwischen dem Ringansaiz und einem Uber ihn
geschobenen Buchsenk8rper befindlichen Kontaki-
federenden an den Ringansatz der eine Rand des
Buchsenkdrpers unter stirnseitiger Anlage an der
Klemmfléchenschulter umgeb&rdelt ist.

Die Erfindung ist weiter auf ein Veriahren zur
Herstellung von Kontakistift-Kontaktbuchsen-Bau-
einheiten der vorgenannten Ausflinrungen gerich-
tet. Dieses ist gem3B einer ersten Variante im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daf zu-
ndchst ein Drehteil hergestellt wird, das die
Klemmfi&chenschulter mit dem sich ggfls. einer-



3 EP 0 397 150 A2 4

- seits anschlieBendsn zylindrischen Ringansatz und
andererseits einen Kontaktstiftabschnitt umfaBt, aus
dem nach Abfrisen des auf beiden Seiten Uber-
fliissigen Materials und damit Uberflihrung in eine
flache Form in einem folgenden Stanzvorgang das
Langloch ausgestanzt wird und daB anschlieBend
im Bereich der Klemmflachenschulter der Buch-
senkdrper mit den Kontakifedern aufgebracht und
festgelegt wird. Bei diesem Verfahren kann auf
sehr wirtschaftliche Weise von Stangenmaterial mit
einem Durchmesser ausgegangen werden, der
dem Drehteildurchmesser im Bereich der Klemm-
flachenschulter entspricht, und die einzelnen Dreh-
teile lassen sich somit bequem durch Automaten
fertigen. Dies gilt auch flir die Drehteilnachbearbei-
tung, d.h. die Materialentfernung und den Lang-
lochstanzvorgang.

Eine Variante des erfindungsgeméiBen Herstel-
lungsverfahrens, bei der es des Abflachens im
Kontaktstiftbereich nicht bedarf, ist im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, daB aus einem Kontaki-
blechbandmaterial mit zwei Bandbereichen unter-
schiedlicher Stérke, und zwar einem Bereich mit
siner dem Durchmesser der Klemmfi&chenschulter
entsprechenden Stirke und einem Bereich mit ei-
ner der gewiinschten Kontaktstifidicke entspre-
chenden Stirke jewsils ein Rohling unter gleichzei-
tiger Bildung des Langlochs ausgestanzt wird, daf
bei diesem Rohling sodann die Klemmfldchen-
schulter und ggfls. der zylindrische Ringansatz in
einem Abdrehvorgang gebildet werden, und daB
anschliefend im Bereich der Klemmildchenschulter
der Buchsenk&rper mit den Kontaktfedern aufge-
bracht und festgelegt wird. Auch dieses Verfahren
erlaubt auf sehr wirtschaftliche Weise einen Dreh-
automateneinsatz.

Gemiap einer weiteren Verfahrensvariante nach
der Erfindung ist es auch mdglich, zunéchst ein
Drehteil herzustellen, das die Kiemmfldchenschul-
ter mit dem sich ggfls. anschliefenden zylindri-
schen Ringansatz umfaBt, um anschliefend an die-
ses Drehteil den in einem gesonderten Stanzvor-
gang unter gleichzeitiger Ausbildung des Langlochs
gefertigten Kontaktstift auf derjenigen Seite, die der
Buchsenk&rperseite abgelegen ist, an die Klemm-
flachenschulter stumpf anzuschweiien.

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be-
schreibung eines nichteinschrinkend erlduterten
Ausfiinrungsbeispieis anhand der Zeichnung, auf
die bezlglich aller nicht im Text beschrigbenen
Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Kontaktstift-Kontaktbuchsen-Bau-
einheit nach der Erfindung, teilweise im Schnitt,

Fig. 2 eine Detailansicht der Kontaktstift-
Kontaktbuchsen-Baueinheit nach Fig. 1 zur Veran-
schaulichung der Herstellungsschritte bei Durchiiih-
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rung des erfindungsgem3fen Herstellungsverfah-
rens und

Fig. 3 und 4 Detailansichten der Kontaktstift-
Kontaktbuchsen-Baueinheit nach Fig. 1 zur Veran-
schaulichung der Herstellungsschritte bei Durchfiih-
rung des Herstellungsverfahrens nach der Erfin-
dung gemas einer ersten Variante.

Fig. 1 zeigt eine Kontakibuchsen-Kontakistift-
Baueinheit 1 mit einer Kontakifederbuchse 2 flir die
sichere Stromibertragung zu bzw. von einem in sie
eingefiihrten, in der Zeichnung nicht dargestellten
Steckerstift und mit einem mit der Buchse verbun-
denen Kontaktstift 3. Am Steckerstifteinfihrungsen-
de dieser Kontaktfederbuchse 2 befindet sich ein
Funkenschutzrand 4. Flir die Festlegung der
Kontaktstift-Kontaktbuchsen-Bauginheiten 1 in Off-
nungen einer nicht ndher veranschaulichten elektri-
schen Leiterplatte ist der dem Steckerstifteinfih-
rungsende abgewandte, flach ausgebildete Kontakt-
stift 3 mit zwei etwa parallelen, ein durch Ausstan-
zen gebildetes Langloch 5 begrenzenden, aufeinan-
der zu federnden Schenkeln 6 versehen. Diese
Schenkel 6 laufen in eine der Begrenzung des
Einsteckweges dienende Schulter aus, die durch
die Klemmfldchenschulter 7 der Kontakifederbuch-
se 2 gebildet ist. Wie ersichtlich, liegen bei dem
veranschaulichten  Ausfithrungsbeispiel die ins
Buchseninnere eingeflinrten Kontaktfedern 8 mit
ihrem hinteren Ende an einem zylindrischen Ring-
ansatz 9 an, der von der Klemmfidchenschulter 7
vorsteht und an seinem Fuf eine Ringnut 10 auf-
weist. In diese Ringnut 10 greift der umgebdrdelte
Rand 11 des in Form einer diinnwandig verformba-
ren Hiilse ausgebildeten Buchsenk&rpers 12 der
Kontaktfederbuchse 2 ein. Dabei preBt der Rand 11
unter stirnseitiger Anlage an der Klemmfldchen-
schulter 7 die zwischen ihm und dem Ringansatz 9
befindlichen Kontaktfedern 8 fest an.

innerhalb des durch eine Umbdrdelung gebil-
deten Funkenschutzrandes 4 mit einer zentralen
StifteinfUhréffnung 13 liegt ein Ringkdrper 14 an
der Umbdrdelung an, dessen Innendurchmesser
etwas kleiner als die im Buchsenkdrper 12 vorge-
sehene Stifteinflihréfinung 13 gewihlt ist. Die am
Innenumfang verteilten Kontaktfedern 8, die im Be-
reich der Klemmfidchenschulter 7 fixiert sind, sind
mit ihren freien Enden frei beweglich in einem
zwischen dem BuchsenkOrper 12 und dem Ring-
kdrper 14 begrenzten Ringspalt 15 getlihrt.

Die in Fig. 1 veranschaulichte radial nach innen
gerichtete Wdlbung der Kontakifedern 8 ist da-
durch erzielt, daB der Buchsenkdrper 12 von aufien
her an zwei in Bezug auf den Ringkdrper 14 bzw.
den Ringansatz 9 axial versetzten Stellen mit Ab-
stand voneinander jeweils mit einer radial nach
innen ragenden Ringwulst 16 bzw. 17 versehen ist,
die an den Kontakifedern 8 anliegt und sie radial
nach innen elastisch verformt. Der Buchsenk&rper
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12 ist im Bereich jeder Ringwulst 16 bzw. 17 mit
einem Innendurchmesser versehen, der klsiner ist
als der AuBendurchmesser des die freien Enden
der Kontaktfedern 6 abstlitzenden Ringkdrpers 14,
vermehrt um den doppelten Durchmesser der Kon-
{aktfedern 8.

Stait zwei Ringwuiste vorzusehen, kann der
Umfangsbereich des Buchsenkdrpers 12 mit einer
entprechenden Durchmesserreduzierung versehen
werden, mit der die Ring wulste sonst gebildet
wiren. Auf diese Weise Ubernehmen die den fragli-
chen Umfangsbereich begrenzenden Schultern bei
dieser Ausflihrung die Funktion der Ringwiilste der
Ausfiihrung nach Fig. 1.

Kontaktstift-Kontaktbuchsen-Baueinheiten  der
vorbeschriebenen Art lassen sich auf verschiedene
Weise herstellen.

GemdB Fig. 2 wird zunichst ein Drehteil 18
hergestellt, das die Klemmfldchenschulier 7 mit
dem sich ggfs. einerseits anschliefenden zylindri-
schen Ringansatz 9 nebst zwischengeschaltster
Ringnut 10 und andererseits einen Kontakistiftab-
schnitt 18 umfaft. Durch Entfernung des durch die
beidseitigen Punkiefelder angedeuteten Uberfliissi-
gen Materials wird die flache Form des Kontakt-
stifts 3 erzielt, in den in einem nachfolgenden Ar-
beitsschritt durch Ausstanzen das Langloch 5 ein-
gebracht wird. Diese Entfernung des Uberschiissi-
gen Materials zur Kontakistiftabflachung erfolgt
durch beidseitiges Abfrdsen. Anschliefend erfolgt
die Montage des BuchsenkSrpers 12 mit den Kon-
taktfedern 8 und dem sie abstlitzenden RingkSrper
14 in stirnseitiger Aniage an der Kiemmflichen-
schuiter 7 des Kontakistifts 3, bevor die elastische
Verformung der Kontaktfedern 8 durch Einrollen
des Ringwulste 16 und 17 herbeigeflhrt wird.

GeméB den Fig. 3 und 4 ist es auch mdglich,
aus einem Kontaktblechbandmaterial 19 mit zwei
Bandbereichen 20 , 21 unterschiedlicher Stérke,
und zwar einem Bereich 20 mit einer dem Durch-
messer der Klemmflachenschulter 7 entsprechen-
den Stirke und einem Bereich 21 mit einer der
gewlinschten  Kontakistiftdicke entsprechenden
Stirke jeweils sinen Rohling unter gleichzeitiger
Bildung des Langlochs 5 auszustanzen. Anschlie-
Bend wird bei diesem Rohling die die Klemmfla-
chenschulter 7 und ggfls. der zylindrische Ringan-
satz 9 in einem Abdrehvorgang gebildet, bevor im
Bereich der Klemmflachenschulter der Buchsen-
kérper mit den Kontaktfedern auf bereits erlduterte
Art aufgebracht und festgelegt wird.

Schlieflich kann alternativ auch zunZchst ein
Drehteil hergestelli werden, das die Klemmfldchen-
schulter mit sich ggfls. anschlieBendem zylindri-
schen Ringansatz umfaBt. An dieses Drehteil 143t
sich dann der in einem gesonderten Stanzvorgang
unter gleichzeitiger Ausbildung des Langlochs 5
gefertigte Kontakistift 3 auf derjenigen Seite, die
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der BuchsenkSrperseite abgelegen ist, an die
Klemmildchenschulter stumpf anschweifen, ein
Vorgang, der ebenfalls mit Hilfe von Automaten
sehr rationell durchflihrbar ist.

Anspriiche

1. Koniaktstifi-Kontaktbuchsen-Baueinheit, bei
der der Kontakistift (3) zwei etwa parallele, ein
durch Ausstanzen gebildetes Langloch (5) begren-
zende, aufeinanderzu federnde. dem Einpressen in
eine Offnung einer Leiterplatte dienende Schenkel
(6) aufweist, die in eine der Begrenzung des Ein-
steckweges dienende Schulter (7) auslaufen, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kontakibuchse
durch eine Kontakifederbuchse (2) mit einer Viel-
zahl von Koniaktfedern (8) gebildet ist, wobei sich
die Kontakifedern etwa vom Bereich einer Klemm-
flichenschulter (7) ausgehend, die die Stelle der
Einspannung ihres einen Endes bestimmt, im Ab-
stand von der Buchsenachse zum Bereich der vor-
deren Stifteinflihrungsdffnung (13) hin erstrecken
und etwa in ihrem mittleren Bereich den kleinsten
Abstand von der Buchsenachse aufweisen, und daB
die den Kontakistift-Einsteckweg begrenzendes
Schulter durch die genannte Klemmfidchenschulter
(7) der Kontaktfederbuchse (2) gebildet ist.

2. Kontakistift-Kontaktbuchsen-Baueinhsit nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB von den
Kiemmfldchenschulter (7) ein im Durchmesser klei-
nerer zylindrischer Ringansatz (9) mit einer am
FuBe des Ringansatzes vorgesehenen Ringnut (10)
vorsteht, in die hinein unter Anpressung der zwi-
schen dem Ringansatz (9) und einem Uber ihn
geschobenen Buchsenkdrper (12) befindlichen
Kontaktfederenden an den Ringansatz der eine
Rand (11) des Buchsenk&rpers (12) unter stirnseiti-
ger Anlage an der Kiemmflachenschulter (7) umge-
bdrdelt ist.

3. Verfahren zur Herstellung von Kontaktstift-
Kontaktbuchsen-Baueinheiten nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB8 zunichst ein
Drehteil (18) hergestellt wird, das die Klemmfld-
chenschulter (7) mit dem sich ggils. einerseits an-
schlieBenden zylindrischen Ringansatz (9) und an-
dererseits einen Kontaktstiftabschnitt umfaft, aus
dem nach Abfrisen des auf beiden Seiten Uber-
flissigen Materials und damit Uberfiihrung in eine
flache Form in einem folgenden Stanzvorgang das
Langloch (5) ausgestanzt wird und daB anschlie-
Bend im Bereich der Kiemmflachenschulter (7) der
Buchsenkdrper (12) mit den Kontakifedern (8) auf-
gebracht und fesigelegt wird.

4. Verfahren zur Herstellung von Kontakistift-
Kontaktbuchsen-Baueinheiten nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB aus einem
Kontaktblechbandmaterial (19) mit zwei Bandberei-
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chen {20, 21) unterschiedlicher Stdrke, und zwar
einem Bereich (20) mit einer dem Durchmesser der
Klemmfldchenschulter (7) enisprechenden Stérke

und einem Bereich (21) mit einer der gewlinschten
Kontaktstiftdicke entsprechenden Stirke jeweils ein 5
Rohling unter gleichzeitiger Bildung des Langlochs

(5) ausgestanzt wird, daB bei diesem Rohling so-
dann die Klemmflachenschulter (7) und ggfls. der
zylindrische Ringansatz (9) in einem Abdrehvor-
gang gebildet werden, und daB anschliefiend im 10
Bereich der Klemmflachenschulter (7) der Buch-
senkdrper (12) mit den Kontaktfedern (8) aufge-
bracht und festgelegt wird.

5. Verfahren zur Herstellung von Kontakistift-
Kontaktbuchsen-Baueinheiten nach Anspruch 1 15
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zundchst ein
Drehteil hergestelit wird, das die Klemmfldchen-
schulter (7) mit dem sich ggfls. anschliefenden
zylindrischen Ringansatz (9) umfaft, und daB an
dieses Drehteil der in einem gesonderten Stanzvor- 20
gang unter gleichzeitiger Ausbildung des Langlochs
(5) gefertigie Kontakistift (3) auf derjenigen Seite,
die der Buchsenkdrperseite abgelegen ist, an die
Klemmfldchenschulter (7) stumpf angeschweit
wird. 25
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