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@ Kontaktfederbuchse zum steckbaren Verbinden von Kabeladern und Schaltdrahten.

®

2.1 Die Kontakifederbuchse soll aus nur einem
Stiick automatisch gefertigt werden k&nnen, wo-
bei Schaltdrihte und Kabeladern nicht vorbehan-
delt werden missen, um eine automatische An-
kontaktierung zu erreichen. Die Buchsenk&rper
sollen elekirisch voneinander isoliert sein. Die
Kontaktfederbuchse soll so gegestaltet werden,
daB durch vollautomatische Fertigung ein preis-
glinstiges Massenprodukt entsteht.

2.2 Der gesamte Buchsenkdrper der Kontaktfe-
derbuchse wird durch mehrere Stanz- und Bie-
geschritte aus einem einzigen Metallieil gefertigt.
Zur Verstdrkung des Kontaktdruckes sind zusétz-
liche Druckfedern vorgesehen. An dem von den
Kontaktfedern abgewandten Schaft des Buchsen-
kérpers sind Schneidklemmen und Haken zur An-
kontaktierung und Zugentlastung einer AnschiuB-
ader vorgesehen. Der Buchsenk&rper wird in ein
isolierendes Geh#use eingebracht, welches ein
besonderes Ankontaktierwerkzeug zum automati-
schen Ankontaktieren der AnschluBader an die
Schneidklemmen enthalt.

2.3 Die Kontakifederbuchse kann als preiswertes
Massenprodukt hergestellt werden. Das Ankontak-
tieren von unbehandelten AnschluBadem ist chne
besonderes Werkzeug manuell und maschinell
mdglich.
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KONTAKTFEDERBUCHSE ZUM STECKBAREN VERBINDEN VON KABELADERN UND SCHALTDRAHTEN

Die Erfindung betrifit eine Kontakifeder-
buchse nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

Eine aus Flachmaterial gestanzte Steck-
kontaktfeder ist aus der DE-OS 36 36 711
bekannt. Wie aus den Zeichnungen und der
zugehdrigen Beschreibung hervorgeht, besteht
diese Steckkontakifeder aus einem AnschiuBteil
flir elekirische Schaltdrdhte und einem Stek-
kerteil zum Aufnehmen eines stiftartigen Ge-
gensteckers. Um eine ausreichend groBe Kon-
taktkraft zu erreichen, ist das Steckerteil so
ausgebildet, daB die je eine Kontakifeder tra-
genden Biegearme beim Stecken Uber die
hohe Kante gebogen werden. Das AnschluBteil
bei dieser Steckkontakifeder ist so ausgebildet,
daB die elekirischen Schaltdrdhte flr die An-
kontaktierung vorbehandelt werden missen,
wobei mindestens die Isolation entfernt werden
muf. Es ist nicht im einzelnen angegeben, auf
welche Weise die Schalidrdhie mit dem An-
schlufteil befestigt werden.

Aus der DE-PS 8 91 827 ist eine elekiri-
sche Steckverbindung zur Aufnahme insbeson-
dere flacher Steckerstifte bekannt. Hierbei ist
eine zusitzliche U-fdrmig gebogene zusam-
menfedernde Stahlfeder eingesetzt, um einen
hoheren Kontakidruck zu erreichen. Zur Befe-
stigung eines AnschluBdrahtes ist eine Klemm-
schraube vorgesehen. Diese Steckverbindung
besteht aus mehreren verschiedenen Teilen
welche einzel hergestellt werden und dann mit
Hilfe besonderer Vorrichtungen montiert wer-
den miissen.

Ein Verfahren zur Herstellung einer
Klemmvorrichtung flir den AnschluB elektri-
scher Leitungen unter Durchschneiden der Iso-
lation ist aus der DE-AS 15 90 699 bekannt.
Dabei handelt es sich um besonders geformte
Schneidklemmen, welche so gestanzt sind, daf
ein Schlitz entsteht, in den ein anzukontaktie-
render Draht eingeklemmt wird. Dabei entsteht
ein hoher Druck, so daB eine einwandireie
elekirische Verbindung gewd&hrieistet ist. In die-
ser Schrift ist lediglich die Schneidklemmver-
bindung beschrieben, welche den Vorteil hat,
daB die Isolation von Drdhten nicht vorher ent-
fernt werden mug. Es ist nichts darliber ausge-
sagt, auf welche Weise eine Steckverbindung
realisiert werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin,
eine Kontakifederbuches vorzustellen, welche
aus einem Teil herstellbar ist und keine Vorbe-
handlung der anzukontaktierenden AnschluB-
adern verlangt. Die Kontaktfederbuchse soll so
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beschaffen sein, daB sie ohne Montagearbeiten
herstellbar ist und in ein zugehdriges isolieren-
des Gehduse eingeschoben werden kann, wo-
bei keine zusitzlichen Befestigungsteile erfor-
derlich sind. Flir das Ankontaktieren von An-
schlufdréhten sollen keine zusiizlichen Werk-
zeuge erforderlich sein.

Zur L&sung dieser Aufgabe ist eine Merk-
malskombination vorgesehen, wie sie im Pa-
tentanspruch 1 angegen ist.

Damit wird in vorteilhafter Weise erreicht,
daB eine preisgiinstige GroBserien-Herstellung
ermdglicht wird, und daB ein einfaches Ankon-
taktieren von nicht vorbehandelten Anschlus-
adern sowohl manuell als auch automatisch
geschehen kann. Durch das Einbringen der
Kontaktfederbuchse in ein isolierenden Gehiu-
se wird vermieden, daB sich damit bestlickie
stromfiihrende AnschluBdrdhte beriihren k&n-
nen.

Die in den Unteranspriichen angegebenen
Weiterbildungen der Erfindung geben an, auf
welche Weise sich die Eigenschaften der Kon-
taktfederbuchse bei der Herstellung und bei
der Anwendung verbessern lassen.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand von Zeichnungen n#her
erlautert.

Es zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Kon-
taktfederbuchse

Fig. 2 die ebene Flidche einer ausgestanz-
ten Kontaktfederbuchse

Fig. 3 mehrere ausgestanzie Kontakifeder-
buchsen in einem Stanzsireifen

Fig. 4 die in einem Stanzstreifen befindli-
chen Kontakitfederbuchsen nach der
Durchfiihrung aller Biegevorgénge

Fig. 5 eine perspektivische Schnittzeich-
nung des isolierten Geh&uses

Fig. 6 die Vorderansicht von paarweise her-

gesteliten Geh&dusen

Die Fig. 1 zeigt einen Buchsek&rper 1 mit
einem Schaft 5, welcher durch mehrere Bie-
geschritte automatisch aus einem Stanzieil her-
gestellt wird, wie es in Fig. 2 dargestellt ist. Die
Biegeschritte kdnnen sich dabei unmittelbar an
die Stanzschritte anschliefen, so daB die Kon-
taktfederbuchse von einer automatisch gesteu-
erten Stanz- und Biegemaschine hergestelit
wird. Die zur Herstellung der Kontaktfederbuch-
sen dienenden Metallteile 2 sind in bekannter
Weise in einem Stanzstreifen angeordnet, wo-
bei diese Anordnung auch bis zur Beendigung
der Biegevorgdnge beibehalten wird. Erst bei
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der Einflihrung der fertigen Buchsenkdrper 1 in
das jeweilige isolierende GehZuse 8 werden
die Kontakifederbuchsen vereinzelt.

Die eigentlichen Kontaktfedern 4 sind [8f-
felidrmig ausgebildet und werden von Druckfe-
dern 3 umschlossen, womit der Kontaktdruck
erhdht wird. Diese Druckfedern 3 sind durch
Biander 10 mit dem Buchsenkdrper 1 verbun-
den, wie dies in Fig. 2 deutlich dargestelilt ist.
Im Rahmen der fUr die Herstellung der Kon-
takifederbuchse notwendigen Biegevorginge
werden diese Bénder 10 mé&anderférmig 11
zusammengedriickt, so daB die Druckfedern 3
tiber die Kontaktfedern 4 zu liegen kommen. In
einem anschlieBenden Biegevorgang werden
die Druckfedern 3 gegen die Kontakifedern 4
gedriickt.

Der Schaft 5 des Buchsenkdrpers 1 weist
Schneidkiemmen 6 auf, die durch einen Biege-
vorgang senkrecht aus der Ebene heraus ge-
bogen werden. In diese Schneidklemmen wird
die anzukontakiierende AnschiuBader ohne Ent-
fernen der Isolation eingelegt. Dies geschieht
jedoch erst dann, wenn die Kontaktfederbuchse
in das isolierende Geh3use 8 eingeschoben
worden ist. Auferdem sind Haken 7 vorgese-
hen, welche schrdg aus der Ebene heraus ge-
bogen werden und zur Zugentlasung der An-
schlufiader dienen. ]

Bei der Herstellung der Kontaktfederbuch-
se werden zunchst alle Stanzschritte nachein-
ander durchgeflihrt, so daB ein Stanzstreifen
entsteht wie er in Fig. 3 abgebildet ist. Die Fig.
3 enthilt keine Bezugszeichen, weil diese in
der entsprechend vergréBerten Fig. 2 angege-
ben sind. In Anschluf an die Stanzschritte fin-
den die Biegevorgdnge nacheinander stait, so
daB nach deren Abschluf ein Streifen entsteht,
wie er in Fig. 4 dargestellt ist. Die in Fig. 4
angegebenen Bezugszeichen entsprechen den
Teilen, wie sie aus der Fig. 1 deutlicher zu
erkennen sind. Der in Fig. 4 dargestellte Strei-
fen enthdlt also bereits die fertigen Buchsen-
kérper 1. Diese Buchsenkdrper bleiben solan-
ge in dem besagten Sireifen, bis sie maschinell
in die Gehduse 8 eingefiihrt werden.

Eine perspektivische-Schnittzeichnung ei-
nes Gehduses 8 zur Aufnahme des Buchsen-
kdrpers 1 ist in der Fig. 5 dargestelit. Der
Buchsenk&rper 1 wird von unten in das Gehdu-
se 8 eingeschoben, wobei sich am Buchsen-
kérper 1 befindliche Widerhaken 17 in Kerben
18 verhaken. Der Schaft 5 des Buchsenkdrpers
1 befindet sich dann im oberen Teil des Ge-
hiuses 8. In diesem oberen Teil sind Rastun-
gen 12 angebracht, welche fiir das Ankontak-
tierwerkzeug 9 bestimmt sind. Dieses Ankon-
taktierwerkzeug 9 wird zusammen mit dem Ge-
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hduse 8 in einem Arbeitsgang und in einem
Stiick hergestellt. Es ist mit als Sollbruchstellen
ausgebildeten Stegen 14 mit dem GehZduse 8
verbunden. Das Ankontaktierwerkzeug 9 weist
Schlitze 16 auf, welche so angeordnet sind,
daB sie sich oberhalb der Schneidklemmen 6
befinden.

Die Ankontakiierung einer AnschluBader
kann erst erfolgen, wenn der BuchsenkGrper 1
in das Gehduse 8 eingeschoben worden ist. Zu
diesem Zweck wird die AnschluBader lediglich
in den Schaft 5 des Buchsenk&rpers einge-
schoben, und das Ankontaktierwerkzeug 9 wird
in das Geh3use 8 hineingedriickt. Das Ankon-
taktierwerkzeug 9 weist 2 Dachschrdgen 15
auf, wovon in der Schnittzeichnung nur eine zu
sehen ist, damit die AnschluBader umfapt und
fixiert werden kann. Beim Eindriicken des An-
kontaktierwerkzeuges 9 verrasten sich die
Rastnasen 13 auf beiden Seiten in den Rastun-
gen 12 des Geh#uses, so daB das Einpressen
der AnschiuBader in die Schneidklemmen 6
erfolgt. Dabei wird die AnschiuBader auerdem
gegen die Haken 7 gedrlickt, so daB eine Zu-
gentlastung gegeben ist. Somit wird also beim
Eindrlicken des Ankontaktierwerkzeuges 9 in
einem Arbeitsgang sowoh! eine elekirische als
auch eine mechanische Verbindung zwischen
der Anschiufader und der Kontaktfederbuchse
hergestellt.

Da bei den meisten elekirischen Geréten,
insbesondere bei Fernmelde-Endgeriten
Adernpaare vorkommen, werden die Gehiuse
vorwiegend paarweise in einem Stlick herge-
stellt, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist. Somit
k6nnen Kabeladern paarweise in einem Ar-
beitsgang in ein derartiges mit Buchsenk&rpern
bestiicktes Geh&use 8, welches aus zwei Kam-
mern besteht, eingebracht werden. Es ist je-
doch ohne weiteres mdglich, die Gehduse 8 zu
vereinzeln, so daB einzelne AnschluBadern
ebenfalls ankontaktiert werden k&nnen.

Die Herstellvorgdnge, zum Produzieren der
Kontaktfederbuchse kdnnen sowohl flir den
Buchsenkdrper 1 als auch flir das Geh&duse 8
von automatisch taktweise gesteuerten Maschi-
nen durchgeflihrt werden. Auch ilr das Einbrin-
gen der BuchsenkSrper 1 in die Gehduse 8
sowie flir das Ankontaktieren der Anschlug-
adern sind selbsttdtig arbeitende Maschinen
vorgesehen.

Anspriiche

1.

Kontaktfederbuchse zum steckbaren Verbinden
von Kabeladern und Schaltdrdhten mit Kontakt-
messern oder Steckerstiften, wobei die Kon-
taktfedern durch eine erhdhte Andruckskrait
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eine optimale elektrische Verbindung zum Ge-
genkontakt herstellen,

dadurch gekennzeichnet,

daB der gesamte BuchsenkSrper (1) der Kon-
taktfederbuchse durch mehrere Stanz- und
Biegeschritte aus einem einzigen Metallteil (2)
gefertigt ist, wobei zusétzliche Druckfedern (3)
zur Verstirkung des Kontakidruckes an diesem
einzigen Metaliteil (2) vorgesehen sind,

daB am von den Kontaktfedern (4) abgewand-
ten Schaft (5) des BuchsenkSrpers (1)
Schneidklemmen (6) und Haken (7) zur Ankon-
taktierung und Zugentlastung einer Anschlug-
ader vorgesehen sind,

und daB der Buchsenkdrper (1) in ein isolieren-
des Geh3use (8) eingebracht ist, welches ein
besonderes Ankontaktierwerkzeug (9) zum au-
tomatischen Ankontakfieren der AnschluBader
an die Schneidklemmen (8) enthilt.

Kontakifederbuchse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die =zusdtzlichen Druckfedern (3) durch
Bénder { 10) mit dem Ubrigen Buchsenk&rper
(1) verbunden sind, welche bei der Herstellung
der Kontaktfederbuchse mianderfdrmig (11)
zusammengedriickt werden, so daB die Druck-
federn (3) in die N3he der Kontakifedern (4)
geraten und diese umschiiefen.

Kontaktfederbuchse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Gehduse (8) Rastungen (12) aufweist,
worin Rastnasen (13) des Ankontaktierwerkzeu-
ges (9) einrasten, wobei die Anschlufader in
die Schneidklemmen (6) gedrlickt und festge-
halten wird, sowie gegen die Haken (7) zur
Zugentlastung gedriickt wird.

Kontaktfederbuchse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ankontaktierwerkzeug (9) durch als
Sollbruchstellen ausgebildete Stege (14) mit
dem Gehduse (8) verbunden ist und mit die-
sem zusammen in einem Stlck hergestellt
wird.

Kontaktfederbuchse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ankontaktierwerkzeug (9) eine Dach-
schrige (15) zur Fixierung der AnschiuBader
sowie Schlitze (16) zur Aufnahme der Schneid-
klemmen (6) aufweist.

Kontakifederbuchse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB am Buchsenk8rper (1) Widerhaken (17)
vorgesehen sind, weiche sich beim Einschie-
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ben in das Geh8use (8) in dort vorgesehenen
Kerben (18) verhaken.

Kontaktfederbuchse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Geh3use (8) vorwiegend paarweise
aus einem Stlick hergestellt wird.
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