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@ Zum Einpressen der Kontaktelemente hochpoli —
ger Steckverbinder in Leiterplattenbohrungen wird
vorgeschlagen, die Kontaktelemente in mehreren
Arbeitsgdngen nacheinander einzupressen, wobei
bei jedem Arbeitsgang nur so viele Kontakielemente
eingepreBt werden, daB die EinpreBkraft keine
UbermiBig groBen Werte annimmt und mit Ublichen
Pressen erzeugt werden kann.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein -
pressen der EinpreBabschnitte von Kontaktele -
menten hochpoliger Steckverbinder in Bohrungen
einer Leiterplatte, wobei die Kontakielemente in
einem Tragerkdrper aus Isoliermaterial in Spalten
und Reihen angeordnet und zunichst in Ausneh —
mungen des Isolierkdrpers mittels ReibschluB ge —
halten sind, wobei die Kontaktelemente mittels ei —
nes kammartigen Werkzeuges in die Bohrungen
der Leiterplatte eingepreBt werden und wobei die
EinpreBkraft durch das Werkzeug Uber entspre—
chende Schultern am Werkzeug und an den Kon —
taktelementen auf diese Ubertragen wird, sowie ein
Werkzeug zur Durchflihrung dieses Verfahrens.

Es ist bekannt, die Kontaktelemente eines
mehrpoligen Steckverbinders durch ein kammarti —
ges Werkzeug in die Bohrungen einer Leiterplatte
einzupressen. Dabei weist ein derartiges Werkzeug
Ausnehmungen zur voriibergehenden Aufnahme
der oberen Enden der Kontaktelemente, sowie
schulterartige Anschidge auf, die mit entsprechen —
den Schultern an den Kontaktelementen zusam —
menwirken und die EinpreBkraft Ubertragen.

Die zum Einpressen auf das Werkzeug aufzu -

bringende Kraft ist durch die Anzahl der gleichzei -
tig einzupressenden EinpreBabschnitte der Kon -
taktelemente bestimmt und nimmt mit zunehmen -
der Kontaktanzahl betrichtliche Werte an. Beim
Einpressen von bekannten, z. B. 96 - poligen,
Steckverbindern sind bereits Krafte in der Gro —
Benordnung von 5 — 15 000 N aufzubringen.
In jlngster Zeit geht die Entwicklung dahin, auch
Steckverbinderleisten mit bis zu 500 Kontaktele —
menten vorzusehen. Die daflir beim gleichzeitigen
Einpressen der Kontakielemente aufzubringende
Kraft liegt in der Gr&Benordnung von 25 — 75 000
N. Derartige Krifte kdnnen jedoch mit den im
allgemeinen zur Montage der Steckverbinderleisten
zur Verfigung stehenden Pressen nicht oder nur
mit enorm groBen Pressen aufgebracht werden.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun -
de, ein Verfahren zum Einpressen der Kontaktele —
mente hochpoliger Steckverbinder in Leiterplatten
anzugeben, bei dem die aufzubringenden Krifte
reduziert sind, und das mdglichst einfach und
wirtschaftlich anzuwenden ist.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die
Kontaktelemente in mindestens zwei Arbeitsschrit —
ten in die Bohrungen der Leiterplatte eingepreBt
werden, wobei in dem ersten Arbeitsschritt die
EinpreBkraft nur auf einen ersten Teil der Kontakt -
elemente ausgelibt wird und diese in die Leiter—
plattenbohrungen eingepreBt werden, wobei der
Tragerkdrper des Steckverbinders gegen die Lei —
terplattenoberflache gedriickt wird und die nicht mit
der EinpreBkraft beaufschlagten Kontakielemente
sich mit ihrem EinpreBabschnitt bis lediglich in die
oberen Bereiche der Leiterplattenbohrungen be -
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wegen und anschlieBend nach oben hin in den
Ausnehmungen des Isolierkdrpers hochgeschoben
werden, und wobei in einem zweiten oder ggfs.
folgenden Arbeitsschritt die EinpreBkraft auf die
restlichen hochgeschobenen oder ggfs. auf einen
Teil der hochgeschobenen Kontaktelemente aus -
geilibt wird, wobei diese in die Ausnehmungen des
Isolierkdrpers zurlickgedrlickt und gleichzeitig de —
ren EinpreBabschnitte in die Bohrungen der Lei-
terplatte gepreBt werden.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin,
ein mdglichst einfaches Werkzeug zur Durchfiih -
rung des Verfahrens anzugeben.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, da8 in
dem Werkzeug an den Positionen, in denen beim
EinpreBhub die jeweils dort befindlichen Kontakt -
elemente nicht eingepreBt werden sollen, Ausneh —
mungen vorgesehen sind, in die die Halterungs —
bereiche dieser Kontakielemente beim EinpreB -
vorgang eintauchen.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Werkzeuges sind
in den Anspriichen 3 bis 10 angegeben.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste -

hen insbesondere darin, daB durch das Einpressen
jeweils nur eines Teiles der Kontaktelemente in
zwei oder ggfs. auch mehreren Arbeitsschritten bei
jedem Arbeitsschritt eine relativ niedrige, d. h. mit
normalen Handhebelpressen oder pneumatischen
Pressen aufzubringende Kraft auf das Werkzeug
aufgebracht werden muB.
Dabei ist das hierfir erforderliche Werkzeug ein—
fach zu handhaben, wobei durch einfaches seitli -
ches Versetzen bzw. Verschieben des Werkzeuges
flir den zweiten Arbeitshub die restlichen Kontakt -
elemente, die beim ersten Arbeitshub nicht einge —
preBt wurden, nunmehr eingepreBt werden. Be -
sonders einfach in der Handhabung ist weiterhin
ein Werkzeug, das auf einem Trager drehbar ge —
lagert ist. Hier wird nach erfolgtem ersten Arbeits —
hub das Werkzeug einfach um 180° geschwenkt
und anschlieBend der zweite Arbeitshub zum Ein -
pressen der restlichen Kontakielemente durchge —
fuhrt.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden
ndher beschrieben. Es Zeigen

Fig. 1 die perspektivische Ansicht ei—
nes Werkzeuges, eines Steck —
verbinders sowie einer Leiter -
platte,
die vergrdBerte Ansicht eines
Werkzeuges beim EinpreBvor —
gang im Schnitt,
einen vergrdBerten Ausschnitt
aus der Fig. 2, und
die Teilansichten eines modifi -
zierten Werkzeuges.

Fig. 2

Fig. 2A

Fig. 3und 4
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In der Fig. 1 ist ein Steckverbinder 1 darge —
stellt, dessen Kontaktelemente 2 mit Hilfe eines
Werkzeuges 3 in die Bohrungen 4 einer Leiterplatte
5 einpreBbar sind, wdhrend in der Fig. 2 das
Werkzeug in Verbindung mit dem Steckverbinder
und der Leiterplatte nach Durchfiihrung eines er—
sten Arbeitsschrittes des EinpreBvorganges gezeigt
ist, und wobei Fig. 2A einen vergr&Berten Aus-—
schnitt zur Verdeutlichung von Einzelheiten zeigt.
Bei dem in den Fig. 1, 2 und 2A gezeigten Steck —
verbinder 1 sind die mit einem EinpreBabschnitt 6
versehenen Kontaktelemente in einen Isolierk&rper
7 eingesetzt, wobei dieser Ausnehmungen 8 zur
Aufnahme eines Halterungsabschnittes 9 der Kon -
taktelemente aufweist, in die die Kontakielemente
eingeschoben und dort reibschlissig gehalten sind.
Die Anordnung der Kontaktelemente 2 ist in Spal -
ten und Reihen vorgesehen, wobei das Raster
dieser Anordnung dem Raster R der Leiterplatten —
bohrungen 4 entspricht, in die die Enden der Kon —
taktelemente eingepreBt werden sollen.

Die Kontaktelemente sind in ihrem vorderen
Ende mit einem kurzen Einflihrende 10 versehen,
das dem EinpreBabschnitt 6 vorgelagert ist und das
einen kleineren Querschnitt als der EinpreBab -
schnitt aufweist.

Zum Einpressen der Kontakielemente 2 in die
Leiterplattenbohrungen 4 wird der mit den Kon-—
taktelementen vormontierte Steckverbinder so auf
die Leiterplatte gesetzt, daB die Enden 10 der
Kontaktelemente in die Leiterplattenbohrungen ra—
gen, und anschlieBend wird das EinpreBwerkzeug 3
auf die Kontaktelemente geschoben und diese
eingepreBt.

Dabei ist das Werkzeug mit Ausnehmungen 11
versehen, die entsprechend dem Raster der Kon —
taktelemente angeordnet sind und in die die oberen
Enden 12 der Kontakitelemente beim Aufsetzen des
Werkzeuges eintauchen. In der Darstellung der Fig.
1 ist von links gesehen flir jede 1., 3., 5. usw.
Spalte der Kontaktelemente das Werkzeug mit
EinpreBschultern 13 versehen, die beim Aufsetzen
des Werkzeuges auf die Kontaktelemente auf die
oberen Schultern 14 der Halterungsabschnitte 9
driicken und diese Kontaktelemente beim Nieder —
driicken des Werkzeuges mit ihren EinpreBab -
schnitten 6 in die Leiterplattenbohrungen 4 ein-—
pressen. Weitere Schultern 15 am EinpreBwerk —
zeug driicken dabei gleichzeitig auf den Boden 16
des Isolierk&rpers und drlicken diesen dabei gegen
die Oberseite 17 der Leiterplatte.

In den Kontaktelement— Positionen der anderen
Spalten des Werkzeuges, d. h. in jeder 2., 4., 6.
usw. Spalte, sind vergréBerte Ausnehmungen 18
im Werkzeug vorgesehen. Diese Ausnehmungen
sind so groB ausgebildet, daB die Halterungsab —
schnitte 9 der Kontaktelemente dieser Spalten
beim Niederdriicken des Werkzeuges in diese
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eintauchen kénnen.
Wie vorstehend erwdhnt, werden beim ersten
EinpreB — Arbeitsschritt die Kontaktelemente jeder
1, 3., 5. usw. Spalte in die Leiterplattenbohrungen
eingepreBt und der Isolierkdrper dabei gegen eine
Leiterplatte gedriickt.

Dabei wird auf die Kontaktelemente der 2., 4.,
6., usw. Spalte kein EinpreBdruck ausgelibt, son—
dern deren EinpreBabschnitte 6 stlitzen sich an den
R&ndern der Leiterplatten — Bohrungen 4 ab, so daB
die Halterungsabschnitte dieser Kontakielemente
beim Niederdriicken des Isolierk&rpers in den
Ausnehmungen 8 des Isolierkrpers 7 verschoben
und in die vergréBerten Ausnehmungen 18 des
Werkzeuges hineingeschoben werden.
Dabei ist jedoch die Tiefe der Ausnehmungen 18
durch eine Anschlagschulter 19 begrenzt, und ge —-
gen Ende des EinpreBhubes gelangen die Schul -
tern 14 der Halterungsbereiche hier zur Anlage, so
daB jetzt eine EinpreBkraft auf die hier positionier —
ten Kontaktelemente ausgelibt wird und der vor -
dere Bereich der EinpreBabschnitte ein geringes
Stick in die Leiterplattenbohrungen eingedriickt
wird. Diese MaBnahme ist vorgesehen, damit die
nicht in diesem Arbeitsschritt vollstdndig einge —
preBten Kontakielemente bereits in den Leiterplat —
tenbohrungen leicht gehalten sind und beim Ent-
fernen des Werkzeuges nicht wegkippen kdnnen.

AnschlieBend wird das Werkzeug vom Steck —
verbinder entfernt und ein zweites Werkzeug auf
den Steckverbinder aufgesetzt. Dieses Werkzeug
ist wie das erste Werkzeug ausgebildet, nur sind
hierbei die Ausnehmungen der 1., 3, 5. usw. Spalte
der Kontaktelementpositionen mit denen der 2., 4.,
6. usw. Spalte vertauscht, so daB jetzt EinpreB -
schultern mit den Schultern der Halterungsab —
schnitte der noch nicht eingepreBten Kontakiele —
mente in Eingriff gelangen und beim Niederdrik —
ken des Werkzeuges die Halterungsabschnitte in
die Ausnehmungen 8 des IsolierkGrpers zuriick —
geschoben und die EinpreBabschnitte dieser Kon —
taktelemente gleichzeitig in die Leiterplattenboh -
rungen eingeprefit werden.
Nach Durchflihrung dieses zweiten Arbeitsschrittes
sind somit sdmtliche Kontaktelemente des Steck —
verbinders eingepreft.
Gegebenenfalls kann vorgesehen sein, daB die
Kontaktelemente in mehr als zwei Arbeitsschritten
eingepreBt werden. Hierzu sind dann mehrere
EinpreBwerkzeuge vorgesehen, wobei in jedem
Arbeitsschritt (EinpreBhub) ein Teil der Kontakt-—
elemente eingepreBt wird.
Vorzugsweise ist das Einpressen des Kontaktele -
mentes in zwei Arbeitsschritten vorgesehen, wobei
das Werkzeug an einem Trdger 20 montiert ist und
um eine Lagerstelle 21 um 180° um die Achse X
geschwenkt werden kann. Dabei ist die Lagerstelle
S0 in bezug auf die Ausnehmungen 11, 18 im
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Werkzeug angeordnet, daB nach Schwenkung des
Werkzeuges um 180° die Kontakielemente, die
beim ersten Arbeitsschritt eingepreBt wurden, in die
vergréBerten Ausnehmungen 18 eintauchen und
die Kontaktelemente, die nicht eingepreBt wurden,
sich an solchen Positionen befinden, in denen die
EinpreBischultern 13 des Werkzeuges auf die
Schultern 14 der Halterungsabschnitte 9 dieser
Kontaktelemente gelangen und diese beim Nie—
derdriicken des Werkzeuges in die Leiterplatte
einpressen.

Zur Fixierung der beiden Arbeitspositionen des
Werkzeuges sind Rastmittel 22, wie z. B. Kugelra -
sten am Trager 20 bzw. Werkzeug 3 vorgesehen.

Flr einen Steckverbinder, der in bezug auf die
Drehung des Werkzeuges gesehen, einen unsym —
metrischen IsolierkSrper aufweist, ist vorzugsweise
vorgesehen, daB am Triger 20 zwei Endstlicke 23
fest montiert sind, die jeweils die duBeren Spalten
der Kontaktelemente einpressen und daB8 nur der
mittlere Teil 24 des Werkzeuges 3 um 180° dreh -
bar vorgesehen ist.

Zur Durchfliihrung der zwei Arbeitsschritte
(EinpreBhiibe) kann auch vorgesehen sein, daB
beim ersten Arbeitsschritt zunfchst eine erste
Hilfte der Kontaktelemente eingepreBt wird und
daB das Werkzeug vor Durchfiihrung des zweiten
Arbeitsschrittes um den Betrag eines Spaltenra —
sters seitlich auf dem Trdger 20 verschoben wird,
wie durch den in Klammern gesetzten Pfeil in Fig.
1 angedeutet.

In den Fig. 3 und 4 ist ein Endstlick 25 eines
modifizierten Werkzeuges dargestellt, das fir
Steckverbinder vorgesehen ist, die mit einem um —
laufenden Kragen 26 des Isolierkdrpers 7 versehen
sind. Beim Einpressen der Kontakielemente eines
derartigen Steckverbinders wiirde bei einem seit—
lich verschobenen Werkzeug 3 das Werkzeugende
beim zweiten Arbeitsschritt auf den Kragen des
Isolierk&rpers aufsetzen und diesen zerst&ren. Bei
dem modifizierten Werkzeug ist vorgesehen, daB
das Endstiick 25 des Werkzeuges, das beim
zweiten Arbeitsschritt auf den IsolierkGrperkragen
trifft, gegen die Kraft einer Feder 27 entgegen der
Einprefirichtung in eine Ausnehmung 28 des
Werkzeuges bzw. des Tragers 20 zurlickgleiten
kann.

Beim ersten Arbeitsschritt, der in der Fig. 3

dargestellt ist, ist das Endstlick 25 durch den Bo -
den 29 des Trdgers daran gehindert auszuweichen
und preBt die Kontaktelemente beim Auftreffen auf
diese ein.
Beim zweiten Arbeitsschritt, der in der Fig. 4 dar—
gestellt ist, gelangt das Endstiick nach der seitli—
chen Verschiebung des Werkzeuges unter die Fe —-
der 27 bzw. Ausnehmung 28 des TriAgers und
gleitet beim Auftreffen auf den IsolierkGrperkragen
26 zurlick, d. h. in die Ausnehmung hinein.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Einpressen der EinpreBab -
schnitte von Kontaktelementen hochpoliger
Steckverbinder in Bohrungen einer Leiterplatte,
wobei die Kontaktelemente in einem Triger —
kGrper aus Isoliermaterial in Spalten und Rei -
hen angeordnet und zunichst in Ausnehmun —
gen des IsolierkGrpers mittels ReibschluB ge —
halten sind, wobei die Kontaktelemente mittels
eines kammartigen Werkzeuges in die Boh—
rungen der Leiterplatte eingepreBt werden und
wobei die EinpreBkraft durch das Werkzeug
Uber entsprechende Schultern am Werkzeug
und an den Kontaktelementen auf diese Uber -
tragen wird, dadurch gekennzeichnet,

daB die Kontaktelemente (2) in mindestens
zwei Arbeitsschritten in die Bohrungen (4) der
Leiterplatte (5) eingepreBt werden,

wobei in dem ersten Arbeitsschritt die Ein-—
preBkraft nur auf einen ersten Teil der Kon—
taktelemente ausgelibt wird und diese in die
Leiterplattenbohrungen eingepreBt werden,
wobei der TrigerkSrper (7) des Steckverbin —
ders gegen die Leiterplattenoberseite (17) ge —
driickt wird und die nicht mit der EinpreBkraft
beaufschlagten Kontaktelemente sich mit ihnrem
EinpreBabschnitt (6) bis lediglich in die oberen
Bereiche der Leiterplattenbohrungen bewegen
und anschlieBend nach oben hin in den Aus -
nehmungen (8) des Isolierk&rpers (7) hochge —
schoben werden, und

wobei in einem zweiten oder ggfs. folgenden
Arbeitsschritt die EinpreBkraft auf die restlichen
hochgeschobenen oder ggfs. auf einen Teil der
hochgeschobenen Kontaktelemente ausgelibt
wird, wobei diese in die Ausnehmungen (8)
des Isolierk&rpers zurlickgedriickt und gleich —
zeitig deren EinpreBabschnitte (6) in die Boh—
rungen (4) der Leiterplatte gepreBt werden.

Werkzeug zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, wobei das Werkzeug
kammartig ausgebildet und mit Ausnehmungen
(11) zur Aufnahme der oberen Enden (12) der
Kontaktelemente (2) versehen ist und An-
schlagschultern (13) zur Ubertragung der Ein -
preBkraft auf entsprechende Schultern (14) der
Kontaktelemente sowie Schultern (15) zum
Niederdriicken des Steckverbinder —Isolier —
kGrpers (7) auf die Leiterplattenoberseite (17)
aufweist, dadurch gekennzeichnet,

daB in dem Werkzeug an den Positionen, in
denen beim EinpreBhub die jeweils dort be —
findlichen Kontaktelemente nicht eingepreft
werden sollen, Ausnehmungen (18) vorgese —
hen sind, in die die Halterungsabschnitte (9)
dieser Kontaktelemente beim EinpreBvorgang
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eintauchen.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn —
zeichnet,

daB die Ausnehmungen (18) eine Anschlag—
schulter (19) aufweisen, an der der Halte —
rungsabschnitt (9) eines hochgeschobenen
Kontaktelementes zur Anlage gelangt, und daB
dieser Anschlag in einem solchen Abstand von
der Unterseite des Werkzeuges angeordnet ist,
daB beim EinpreBvorgang (Einpressen der
anderen Kontaktelemente) lediglich der vor—
derste Bereich des EinpreBabschnities (6)
dieser Kontaktelemente in die Leiterplatien —
bohrungen (4) eingedriickt wird.

Werkzeug nach einem der Ansprliche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die beim EinpreBvorgang in den Ausneh—
mungen (8) des Isolierk&rpers hochgescho —
benen Kontakitelemente in entsprechend aus —
gebildeten Flhrungen aufgenommen und ge—
gen seitliches Wegkippen gesichert gehalten
sind.

Werkzeug nach einem der Ansprliche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB flr jede zweite Kontaktelementspalte im
Werkzeug Ausnehmungen (18) vorgesehen
sind.

Werkzeug nach einem der Ansprliche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Werkzeug auf einem Trdger (20) ver —
schiebbar gehalten ist.

Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn —
zeichnet, daB das Werkzeug (3) einen entge —
gengesetzt zur EinpreBrichtung verschiebbaren
Endbereich (25) aufweist,

daB dieser Endbereich in einer ersten Stellung
des Werkzeuges (3) arretiert ist und beim
Auftreffen auf Kontaktelemente des Steckver —
binders diese einpreBt, und

daB dieser Endbereich in einer zweiten, ver—
schobenen Stellung des Werkzeuges freige —
geben ist und beim Auftreffen auf einen Ge —
h3userand des Steckverbinders zurlickgleitet.

Werkzeug nach einem der Ansprliche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Werkzeug auf einem Triger (20)
drehbar gehalten ist, und daB die Lagerstelle
(21) so angeordnet ist, daB eine Drehung des
Werkzeuges um 180° bewirkt, daB die Kon-—
taktelemente, die beim ersten EinpreBhub in
die Leiterplattenbohrungen eingepreBt wurden,
nach der Drehung des Werkzeuges sich in
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10.

einer solchen Position zum Werkzeug befin—
den, daB sie beim zweiten EinpreBhub in die
vergroBerten Ausnehmungen (18) des Werk —
zeuges eintauchen, wobei bei diesem Ein-—
preBhub die anderen (restlichen) Kontaktele —
mente in die Bohrungen der Leiterplatte ein -
gepreBt werden.

Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn —
zeichnet,

daB Rastmittel (22) zwischen dem Tréger (20)
und dem Werkzeug (3) zur Fixierung des
Werkzeuges in den beiden Arbeitspositionen
vorgesehen sind.

Werkzeug nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet,

daB an dem Trdger (20) zu beiden Seiten des
drehbaren Werkzeuges (3) feststehende End —
stlicke (23) vorgesehen sind, mittels derer die
Kontaktelemente der duBeren Spalten des
Steckverbinders einpreBbar sind.
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