
Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets ©  Veröffentlichungsnummer:  0  6 4 5   8 5 6   A I  

E U R O P A I S C H E   P A T E N T A N M E L D U N G  

©  Anmeldenummer:  94114229.1 

@  Anmeldetag:  09.09.94 

int.  CIA  H01R  43/16,  H01R  2 3 / 7 0  

©  Prioritat:  24.09.93  DE  4332636  ©  Anmelder:  SIEMENS  AKTIENGESELLSCHAFT 
Wittelsbacherplatz  2 

@  Veroffentlichungstag  der  Anmeldung:  D-80333  Munchen  (DE) 
29.03.95  Patentblatt  95/13 

@  Erfinder:  Vanbesien,  Johan 
©  Benannte  Vertragsstaaten:  Zwingelaarstraat  26 

BE  CH  DE  FR  GB  IT  LI  SE  B-8870  Izegem  (BE) 

©  Verfahren  zur  Herstellung  von  Kontaktelemente-Gruppen  für  Steckverbinder. 

©  Zur  Herstellung  von  Gruppen  mit  einer  unter- 
schiedlichen  Anzahl  von  Kontaktelementen  (4)  wer- 
den  unterschiedliche  Schneidwerkzeuge  in  eine 
Stanzeinrichtung  eingewechselt  und  damit  unter- 
schiedliche  Verbindungen  zwischen  den  Kontaktbe- 
reichen  (6)  und  den  Anschlußbereichen  (9)  der  Kon- 
taktelemente  (4)  gestanzt  und  überflüssige  Kontakte 

FIG  6  

und  Anschlüsse  weggeschnitten.  Dieses  Verfahren 
führt  bei  Teilbestückung  von  Steckverbindern  zu  ei- 
ner  wirtschaftlichen  Herstelllung  unterschiedlicher 
Kontaktelemente-Gruppen  und  zu  einer  Verringerung 
des  anschlußseitigen  Platzbedarfs  beim  Einbau  ei- 
nes  Steckverbinders  auf  einer  Leiterplatte. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  von  Kontaktelemente-Gruppen  für  um  90°  ab- 
gewinkelte  Steckverbinder  in  Einpreßtechnik,  bei 
dem  die  Kontaktelemente  in  einer  Stanzeinrichtung 
steckseitig  mit  einem  Kontaktbereich  und  anschluß- 
seitig  mit  einem  Anschlußbereich  ausgebildet  wer- 
den,  der  einen  rechtwinklig  zur  Steckrichtung  ver- 
laufenden  Einpreßabschnitt  aufweist  und  über  Ver- 
bindungsstiele  mit  dem  Kontaktbereich  zusammen- 
hängt. 

Durch  das  DE-GM  90  13  007  ist  ein  Steckver- 
binder  bekannt,  der  von  einem  als  Kontaktleiste 
dienenden  Hauptkörper  aus  Isoliermaterial  und  ei- 
nem  Kontaktelemente  tragenden  Zusatzkörper  aus 
Isoliermaterial  gebildet,  von  einer  Blechverkleidung 
umgeben  und  in  Einpreßtechnik  an  einer  Leiterplat- 
te  befestigt  ist.  Die  Kontaktelemente  sind  jeweils  in 
einer  Spalte  übereinander  angeordnet,  steckseitig 
mit  einem  eine  Kontaktfeder  aufweisenden  Kontakt- 
bereich  und  anschlußseitig  mit  einem  rechtwinklig 
zur  Steckrichtung  verlaufenden  Anschlußbereich 
ausgebildet,  der  einen  Einpreßstift  aufweist  und 
über  Verbindungsstiele  mit  dem  Kontaktbereich  zu- 
sammenhängt.  Derartige  Kontaktelemente  können 
in  einer  Stanzeinrichtung  hergestellt  werden. 

Aus  der  DE-OS  40  40  551  ist  eine  Verbinde- 
ranordnung  mit  einer  Vielzahl  von  einzelnen,  zuein- 
ander  parallelen  Anschlußunteranordnungen  be- 
kannt,  welche  isolierende  Träger  der  mit  ihrem 
Steckbereich  in  Gehäusemodule  ragenden  Kontakt- 
elemente  sind.  Die  Kontaktelemente  sind  in  ihrem 
rechtwinklig  zur  Steckrichtung  aus  den  Anschlußun- 
teranordnungen  herausragenden  Anschlußbereich 
mit  einem  federnd  nachgiebigen  Abschnitt  ausge- 
bildet.  Der  Anschlußbereich  und  der  Steckbereich 
der  Kontaktelemente  sind  über  Verbindungsstiele 
miteinander  verbunden.  Die  Kontaktelemente  sind 
übereinander  angeordnet  und  als  Gruppe  durch 
Stanzen  eines  Anschlußleiterrahmens  hergestellt. 

Bei  den  bekannten  Steckverbindern  bilden  - 
wie  dies  allgemein  üblich  ist  -  z.B.  vier  oder  fünf 
senkrecht  übereinander  in  einer  Spalte  angeordne- 
te  Kontaktelemente  jeweils  eine  Gruppe,  bei  der 
der  Kontaktbereich  eines  Kontaktelementes  jeweils 
einem  bestimmten  Anschlußbereich  fest  zugeord- 
net  ist  und  über  den  betreffenden  Verbindungsstiel 
immer  mit  dem  jeweiligen  Anschlußbereich  zusam- 
menhängt.  Es  gibt  jedoch  Einsatzfälle  von  Steck- 
verbindern,  bei  denen  weniger  Kontakte  benötigt 
oder  größere  Kontaktabstände  gewünscht  werden. 
In  solchen  Fällen  ist  ein  Steckverbinder  dann  nicht 
mit  z.B.  fünf  Kontaktreihen,  sondern  nur  zum  Teil 
bestückt,  z.B.  nur  mit  drei  Kontaktreihen.  Bei  den 
bekannten  Steckverbindern  mit  vier-  oder  fünfreihi- 
gen  Kontaktelementen  bedeutet  dies,  daß  bei  einer 
in  einer  Spalte  angeordneten  Gruppe  von  z.B.  fünf 
Kontaktelementen  die  Kontakt-  und  Anschlußberei- 
che  der  nicht  benötigten  Kontakte,  z.B.  der  Kontak- 

te  2  und  4,  entfernt  werden.  Da  die  übrigen,  benö- 
tigten  oder  gewünschten  Kontakte,  im  Beispiel  also 
die  Kontakte  1  ,3  und  5,  aber  fest  einander  zugeord- 
nete  Kontakt-  und  Anschlußbereiche  besitzen,  be- 

5  nötigt  der  Steckverbinder  trotz  Teilbestückung  den- 
selben  Einbauplatz  auf  einer  Leiterplatte  wie  ein 
z.B.  mit  fünf  Reihen  vollbestückter  Steckverbinder. 
Um  jedoch  bei  einer  Teilbestückung  eines  z.B.  für 
fünf  Kontaktreihen  ausgelegten  Steckverbinders  mit 

io  z.B.  nur  drei  Kontaktreihen  den  Platzbedarf  auf  der 
Leiterplatte  zu  verringern,  benötigt  man  neue  Kon- 
taktelemente  oder  Kontaktelemente  mit  neuen  Ver- 
bindungen. 

Unterschiedliche  Verbindungen  wurden  bisher 
75  durch  andere  Stanz-  und  Biegevorgänge  herge- 

stellt. 
Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  bei 

einem  Verfahren  der  eingangs  genannten  Art  einen 
Weg  aufzuzeigen,  der  bei  Teilbestückung  eines 

20  Steckverbinders  eine  wirtschaftliche  Herstellung 
der  Kontaktelemente  gewährleistet  und  auch  zu 
einem  verringerten  Platzbedarf  beim  Einbau  des 
Steckverbinders  auf  einer  Leiterplatte  führt. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  einem  Verfahren  zur 
25  Herstellung  von  Kontaktelementen  für  Steckverbin- 

der  gemäß  der  Erfindung  dadurch  gelöst,  daß  zur 
Herstellung  von  Gruppen  mit  einer  unterschiedli- 
chen  Anzahl  von  Kontaktelementen  unterschiedli- 
che  Schneidwerkzeuge  in  die  Stanzeinrichtung  ein- 

30  gewechselt  werden,  daß  mittels  dieser  Schneid- 
werkzeuge  unterschiedliche  Verbindungen  zwi- 
schen  den  Kontaktbereichen  und  den  Anschlußbe- 
reichen  bestimmter  Kontaktelemente  gestanzt  wer- 
den,  und  daß  zur  Teilbestückung  eines  Steckver- 

35  binders  lediglich  mit  einer  bestimmten  Anzahl  von 
Kontaktelementen  der  jeweiligen  Gruppe  mit  je- 
weils  einem  solchen  Schneidwerkzeug  die  Verbin- 
dungen  zwischen  den  Kontaktbereichen  und  einer 
der  Anzahl  dieser  Kontaktbereiche  entsprechenden 

40  Anzahl  von  Anschlußbereichen  der  bestimmten 
Kontaktelemente  gestanzt  und  die  überflüssigen 
Kontakt-  und  Anschlußbereiche  der  nicht  benutzten 
Kontaktelemente  der  jeweiligen  Gruppe  gleichzeitig 
bei  der  Herstellung  solcher  unterschiedlicher  Ver- 

45  bindungen  durch  das  jeweilige  Schneidwerkzeug 
weggestanzt  werden. 

Bei  einem  derartigen  Verfahren  werden  unter- 
schiedliche  Kontaktelemente  in  ein-  und  demselben 
Herstellungsvorgang  durch  jeweils  ein  in  die  Stanz- 

50  einrichtung  einwechselbares  Schneidwerkzeug  her- 
gestellt,  wobei  unterschiedliche  Verbindungen  zwi- 
schen  den  Kontakt-  und  Anschlußbereichen  auf  ein- 
mal  gestanzt  und  auch  überflüssige  Kontakte  und 
Anschlüsse  weggeschnitten  werden.  Hierdurch  wer- 

55  den  mehrere  Durchläufe  in  komplexen  Werkzeugen 
eingespart.  Außerdem  ist  bei  einem  derartigen  Ver- 
fahren  auch  die  Verbindungskonfiguration  zwischen 
den  Kontakt-  und  Anschlußbereichen  in  breitem 
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Umfang  variabel  zu  gestalten,  so  daß  bei  einer 
Teilbestückung  eines  Steckverbinders  mit  weniger 
als  mit  der  üblichen  Anzahl  von  Kontaktreihen  auch 
der  anschlußseitige  Platzbedarf  eines  Steckverbin- 
ders  auf  einer  Leiterplatte  verringert  wird. 

Die  unterschiedlichen  Verbindungen  zwischen 
den  Kontakt-  und  Anschlußbereichen  bestimmter 
Kontaktelemente  lassen  sich  bei  einem  erfindungs- 
gemäßen  Verfahren  in  einfacher  Weise  durch  je- 
weils  ein  von  mehreren  Stempeln  gebildetes  Stem- 
pelpaket  herstellen. 

In  vorteilhafter  Weise  wird  bei  einem  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahren  das  jeweilige  Schneid- 
werkzeug  in  einen  Zwischenbereich  zwischen  den 
Kontaktbereichen  und  den  Verbindungsstielen  der 
Kontaktelemente  in  das  Stanzwerkzeug  eingewech- 
selt.  Auf  diese  Weise  bleibt  -  unabhängig  von  einer 
Voll-  oder  Teilbestückung  von  Steckverbindern  - 
bei  der  Herstellung  von  verschiedenen  Gruppen 
von  Kontaktelementen  die  Struktur  unterschiedli- 
cher  Kontaktelemente  im  Kontakt-  und  im  An- 
schlußbereich  einschließlich  der  Verbindungsstiele 
unverändert,  da  bei  unterschiedlichen  Kontaktele- 
menten  immer  nur  der  Zwischenbereich  zwischen 
den  Kontaktbereichen  und  den  Verbindungsstielen 
verändert  und  unterschiedlich  gestanzt  wird. 

Hinsichtlich  des  anschlußseitigen  Platzbedarfs 
von  nur  teilbestückten  Steckverbindern  ist  es  be- 
sonders  vorteilhaft,  die  Verbindungen  von  Kontakt- 
bereichen  bestimmter  Kontaktelemente  anschluß- 
seitig  mit  aufeinanderfolgenden  Anschlußbereichen 
herzustellen.  In  diesem  Fall  ist  bei  einer  Teilbestük- 
kung  eines  Steckverbinders  mit  z.B.  nur  drei  Kon- 
taktreihen  anstelle  von  z.B.  fünf  bei  einer  Vollbe- 
stückung  vorgesehenen  Kontaktreihen  anschlußsei- 
tig  nur  der  geringstmögliche  Platzbedarf  nötig,  der 
durch  eine  der  Anzahl  der  teilbestückten  Kontakte 
entsprechende  Anzahl  von  unmittelbar  nebeneinan- 
der  liegenden  Anschlüssen  bestimmt  wird  und  bei 
z.B.  dreireihiger  Teilbestückung  dem  Platzbedarf 
von  drei  unmittelbar  nebeneinanderliegenden  An- 
schlüssen  entspricht. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  wird  anhand 
der  Zeichnung  und  dort  dargestellter  Variations- 
möglichkeiten  im  folgenden  näher  erläutert.  Es  zei- 
gen 

Fig.  1  in  schematischer  Darstellung  den  Aufbau 
eines  üblichen,  mit  fünf  Kontaktreihen  a  bis  e 
vollbestückten  Steckverbinders, 
Fig.  2  eine  in  einer  Spalte  angeordnete,  in  ei- 
nem  Teilbereich  in  Kunststoff  eingebettete  Grup- 
pe  von  fünf  Kontaktelementen  für  einen  Steck- 
verbinder  nach  Fig.  1  , 
Fig.  3  und  4  jeweils  eine  teilbestückte,  in  Kunst- 
stoff  eingebettete  Gruppe  mit  nur  drei  bzw.  zwei 
Kontaktelementen, 
Fig.  5  und  6  in  einer  der  Fig.  1  entsprechenden 
Darstellung  einen  mit  nur  drei  Kontaktreihen  a,c 

und  e  teilbestückten  Steckverbinder, 
Fig.  7  bis  11  jeweils  teilbestückte  Gruppen  mit 
einer  unterschiedlichen  Anzahl  von  Kontaktele- 
menten  für  einen  Steckverbinder,  dessen  Kon- 

5  taktelemente-Gruppen  nach  dem  erfindungsge- 
mäßen  Verfahren  hergestellt  sind. 

Der  Steckverbinder  1  in  Fig.  1  ist  ein  um  90° 
abgewinkelter  Steckverbinder,  der  in  Einpreßtech- 
nik  an  einer  Leiterplatte  2  befestigt  und  kontaktiert 

io  ist.  Der  Steckverbinder  besitzt  eine  aus  Isoliermate- 
rial  bestehende  Kontaktleiste  3,  die  entweder  als 
Messerleiste  mit  stiftförmigen  Messerkontakten 
oder  als  Federleiste  mit  buchsenartigen  Kontaktfe- 
dern  ausgebildet  ist.  In  jedem  Fall  sind  die  Kontakt- 

15  elemente  4  in  zueinander  parallelen  Reihen  und 
zueinander  parallelen  Spalten  in  der  Kontaktleiste 
angeordnet.  Im  dargestellten  Ausführungsbeispiel 
ist  die  Kontaktleiste  1  an  der  Steckseite  mit  Kam- 
mern  für  Kontaktfedern  5  und  damit  als  Federleiste 

20  ausgebildet,  wobei  hier  jeweils  fünf  Kammern  in 
einer  Spalte  senkrecht  untereinander  angeordnet 
und  z.B.  17  Spalten  vorgesehen  sein  können,  so 
daß  es  sich  dann  um  eine  Federleiste  mit  5  Reihen 
und  17  Spalten  und  demnach  um  einen  85-poligen 

25  Steckverbinder  handelt.  Die  in  einer  Spalte  ange- 
ordneten  Kontaktelemente  4  bilden  eine  Gruppe, 
die  in  einer  Stanzeinrichtung  hergestellt  wird.  Die 
Kontaktelemente  4  sind  steckseitig  mit  einem  Kon- 
taktbereich  6  ausgebildet,  der  in  seiner  mit  einem 

30  Gegensteckelement  zusammenwirkenden  Kontakt- 
zone  die  Kontaktfedern  5  aufweist  und  über  einen 
in  Kunststoff  eingebetteten  Zwischenbereich  7 
(Fig.2)  mit  den  Verbindungsstielen  8  des  Anschluß- 
bereichs  9  zusammenhängt.  Der  Anschlußbereich 

35  weist  einen  rechtwinklig  zur  Steckrichtung  verlau- 
fenden  Einpreßabschnitt  10  auf,  der  in  der  An- 
schlußzone  an  der  Leiterplatte  z.B.  als  elastisch 
federnder  Einpreßstift  ausgebildet  ist.  Die  fünf  Kon- 
taktelemente  4  der  Gruppe  -  und  damit  auch  immer 

40  alle  Kontaktelemente  innerhalb  einer  Reihe  -  sind 
alle  steckseitig  sowie  anschlußseitig  jeweils  mit  den 
Buchstaben  a,b,c,d  und  e  bezeichnet,  wobei  in  Fig. 
1  und  2  zu  sehen  ist,  daß  ein  Kontaktbereich  6,  der 
steckseitig  mit  einem  bestimmten  Buchstaben  be- 

45  zeichnet  ist,  jeweils  mit  dem  mit  dem  gleichen 
Buchstaben  bezeichneten  Anschlußbereich  9  ver- 
bunden  ist.  So  ist  beispielsweise  die  mit  a  bezeich- 
nete  Kontaktfeder  5  einer  Spalte  anschlußseitig  mit 
der  mit  a  bezeichneten  Anschlußzone  verbunden. 

50  Dies  gilt  in  gleicher  Weise  jeweils  für  die  übrigen 
Kontaktelemente  und  damit  auch  für  alle  jeweils  in 
einer  Reihe  angeordneten  Kontaktelemente  des 
Steckverbinders.  Damit  entspricht  der  anschlußsei- 
tig  auf  der  Leiterplatte  2  benötigte  Einbauplatz  für 

55  einen  mit  fünf  Kontaktreihen  voll  bestückten  Steck- 
verbinder  zwangsläufig  dem  Raumbedarf  der  fünf- 
reihigen  Anordnung  a  bis  e. 

3 
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Im  Falle  einer  Teilbestückung  des  Steckverbin- 
ders  mit  z.B.  nur  drei  Kontaktreihen  a,c,e  (Fig.3) 
oder  zwei  Kontaktreihen  b  und  d  (Fig.4)  sind  dann 
die  Kontakt-  und  Anschlußbereiche  der  nicht  benö- 
tigten  Kontakte,  also  im  Falle  der  Fig.3  die  Berei- 
che  b  und  d  und  im  Falle  der  Fig.4  die  Bereiche 
a,c  und  e  zu  entfernen.  Dabei  wird  aber  aufgrund 
der  festen  Zuordnung  von  Kontakt-  und  Anschluß- 
bereichen  auch  bei  Teilbestückung  anschlußseitig 
in  Fig.  3  nach  wie  vor  der  Platz  für  die  fünfreihige 
Anordnung  a-e  und  in  Fig.  4  immer  noch  der  Platz 
für  eine  vierreihige  Anordnung  a-d  benötigt.  Bei 
einer  Teilbestückung  des  Steckverbinders  z.B.  mit 
drei  Kontaktreihen  a,c  und  e  kann  der  Platzbedarf 
auf  der  Leiterplatte  2,  also  anschlußseitig,  verringert 
werden,  indem  -  wie  Fig.5  zeigt  -  die  Kontaktberei- 
che  6  der  Reihen  a,c  und  e  anschlußseitig  mit  den 
Anschlußbereichen  9  der  Reihen  a,b  und  c  verbun- 
den  werden.  Dazu,  d.h.  zur  Verringerung  des  an- 
schlußseitigen  Platzbedarfes  bei  beliebigen  Teilbe- 
stückungen  eines  Steckverbinders,  ist  aber  die 
Herstellung  unterschiedlicher  Verbindungen  nötig. 
Um  diese  nicht  durch  separate  Stanzvorgänge  in 
aufwendiger  Weise  herstellen  zu  müssen,  ist  bei 
dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  vorgesehen, 
zur  Herstellung  von  Gruppen  mit  einer  unterschied- 
lichen  Anzahl  von  Kontaktelementen  unterschiedli- 
che  Schneidwerkzeuge  in  die  Stanzeinrichtung  ein- 
zuwechseln.  Mittels  dieser  Schneidwerkzeuge  wer- 
den  unterschiedliche  Verbindungen  zwischen  den 
Kontaktbereichen  und  den  Anschlußbereichen  be- 
stimmter  Kontaktelemente  gestanzt,  wobei  zur  Teil- 
bestückung  eines  Steckverbinders  lediglich  mit  ei- 
ner  bestimmten  Anzahl  von  Kontaktelementen  der 
jeweiligen  Gruppe  mit  jeweils  einem  solchen 
Schneidwerkzeug  die  Verbindungen  zwischen  den 
Kontaktbereichen  und  einer  der  Anzahl  dieser  Kon- 
taktbereiche  entsprechenden  Anzahl  von  Anschluß- 
bereichen  der  bestimmten  Kontaktelemente  ge- 
stanzt  werden.  Gleichzeitig  bei  der  Herstellung  sol- 
cher  unterschiedlicher  Verbindungen  werden  -  wie 
dies  in  Fig.6  durch  die  gestrichelt  eingezeichneten 
Bereiche  der  in  Fig.5  nicht  belegten  Kontaktreihen 
b  und  d  erkennbar  ist  -  die  überflüssigen  Kontakt- 
und  Anschlußbereiche  der  nicht  benutzten  Kontakt- 
elemente  der  jeweiligen  Gruppe  durch  das  jeweili- 
ge  Schneidwerkzeug  weggestanzt.  Dieses  Verfah- 
ren  wird  anhand  von  in  den  Fig.  7  bis  11  darge- 
stellten  teilbestückten  Gruppen  von  Kontaktelemen- 
ten  mit  unterschiedlichen  Verbindungen  im  folgen- 
den  noch  näher  erläutert.  In  allen  Fällen  werden 
die  unterschiedlichen  Verbindungen  durch  jeweils 
ein  von  mehreren  Stempeln  gebildetes  Stempelpa- 
ket  11  hergestellt,  wobei  die  einzelnen  Schneid- 
stempel  unterschiedliche  Formen  haben  und  je- 
weils  durch  eine  Kreuzschraffur  in  den  Figuren  7 
bis  11  kenntlich  gemacht  sind.  Demnach  wird  das 
Stempelpaket  1  1  immer  in  den  die  Kontaktbereiche 

6  und  die  Verbindungsstiele  8  miteinander  verbin- 
denden,  später  in  Kunststoff  eingebetteten  Zwi- 
schenbereich  7  in  das  Stanzwerkzeug  eingewech- 
selt  und  so  ausgebildet,  daß  beim  Stanzvorgang 

5  der  Zwischenbereich  bis  auf  die  benötigten  Verbin- 
dungen  ausgestanzt  wird.  Bei  der  Ausführungsform 
in  Fig.7  ist  die  Gruppe  nur  mit  den  Kontaktelemen- 
ten  der  Reihen  a,c,d  und  e  belegt.  Deren  Kontakt- 
bereiche  6  werden  anschlußseitig  mit  den  Reihen 

io  a,b,c  und  d  verbunden,  indem  das  Stempelpaket 
11  bzw.  dessen  Einzelstempel  so  gestaltet  sind, 
daß  beim  Stanzvorgang  vier  entsprechende  Verbin- 
dungen  12  zwischen  Steck-  und  Anschlußseite  ent- 
stehen.  Hier  wird  die  Reihe  a  auf  der  Steckseite  mit 

15  der  Reihe  a  auf  der  Anschlußseite,  die  Reihe  c  auf 
der  Steckseite  mit  der  Reihe  b  auf  der  Anschluß- 
seite,  die  Reihe  d  auf  der  Steckseite  mit  der  Reihe 
c  auf  der  Anschlußseite  und  die  Reihe  e  auf  der 
Steckseite  mit  der  Reihe  d  auf  der  Anschlußseite 

20  verbunden.  Es  wird  in  diesem  Fall  also  eine  Verbin- 
dung  der  steckseitigen  Reihen  a,c,d  und  e  an- 
schlußseitig  mit  den  vier  aufeinanderfolgenden  Rei- 
hen  a,b,c  und  d  hergestellt,  so  daß  bei  einer  vier- 
reihigen  Gruppe  anschlußseitig  nur  ein  Platzbedarf 

25  für  vier  Reihen  entsteht.  Ebenso  verhält  es  sich  bei 
den  Ausführungsformen  nach  den  Fig.8  bis  10.  In 
Fig.8  ist  eine  dreireihige  Gruppe  von  Kontaktele- 
menten  vorgesehen,  deren  steckseitige  Reihen  a,c 
und  e  über  entsprechende,  beim  Stanzvorgang 

30  hergestellte  Verbindungen  13  anschlußseitig  mit 
den  aufeinanderfolgenden  Reihen  a,b  und  c  ver- 
bunden  sind.  Die  Einzelstempel  des  Stempelpakets 
11a  sind  hier  so  gestaltet,  daß  die  drei  Verbindun- 
gen  a-a,  c-b  und  e-c  zwischen  Steck-  und  An- 

35  schlußseite  hergestellt  werden.  Bei  der  vierreihigen 
Kontaktelementegruppe  in  Fig.9  werden  durch  das 
Stempelpaket  11b  vier  Verbindungen  14  zwischen 
Steck-  und  Anschlußseite  hergestellt,  nämlich  die 
vier  Verbindungen  b-a,  c-b,  d-c  und  e-d  zwischen 

40  Steck-  und  Anschlußseite.  Die  dreireihige  Kontakt- 
elemente-Gruppe  in  Fig.  10  weist  drei  Verbindun- 
gen  15,  nämlich  die  Verbindungen  b-a,  c-b  und  d-c 
auf,  welche  z.B.  durch  ein  Stempelpaket  11c  aus 
dem  Zwischenbereich  7  herausgestanzt  werden.  Es 

45  ist  aber  auch  möglich,  die  Kontaktelemente-Gruppe 
in  Fig.  10  aus  der  Kontaktelemente-Gruppe  in  Fig.9 
durch  Entfernen  der  Reihen  e  und  d  zu  bilden.  Bei 
der  Kontaktelemente-Gruppe  in  Fig.  10  ist  deutlich 
der  anschlußseitig  geringere  Platzbedarf  auf  der 

50  Leiterplatte  2  gegenüber  der  dreireihigen  Anord- 
nung  in  Fig.3  erkennbar.  Bei  der  in  Fig.  11  gezeig- 
ten  zweireihigen  Kontaktelemente-Gruppe  sind  die 
steckseitigen  Reihen  b  und  d  anschlußseitig  im 
Gegensatz  zu  den  Fig.7  bis  10  nicht  mit  aufeinan- 

55  derfolgenden  Reihen,  sondern  mit  der  Reihe  a  und 
der  Reihe  c  verbunden.  Trotzdem  ist  hier  der  an- 
schlußseitige  Platzbedarf  geringer  als  bei  der  eben- 
falls  zweireihigen  Anordnung  in  Fig.  4.  Die  Kontakt- 

4 
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elemente-Gruppe  in  Fig.  11  kann  durch  ein  Stem- 
pelpaket  1  1  d  hergestellt  oder  aus  der  Kontaktele- 
mente-Gruppe  in  Fig.  9  gewonnen  werden.  Die 
Verringerung  des  Platzbedarfes  bei  allen  Kontakt- 
elementeGruppen  der  Fig.  7  bis  11  wird  in  vorteil- 
hafter  Weise  durch  die  durch  das  erfindungsgemä- 
ße  Verfahren  hergestellten  variablen  Verbindungen 
12-15  erreicht. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbin- 
dungen  von  Kontaktbereichen  (6)  bestimmter 

5  Kontaktelemente  (4)  anschlußseitig  mit  aufein- 
anderfolgenden  Anschlußbereichen  (9)  herge- 
stellt  werden. 

Patentansprüche  10 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Kontaktelemen- 
te-Gruppen  für  um  90°  abgewinkelte  Steckver- 
binder  in  Einpreßtechnik,  bei  dem  die  Kontakt- 
elemente  in  einer  Stanzeinrichtung  steckseitig  75 
mit  einem  Kontaktbereich  und  anschlußseitig 
mit  einem  Anschlußbereich  ausgebildet  wer- 
den,  der  einen  rechtwinklig  zur  Steckrichtung 
verlaufenden  Einpreßabschnitt  aufweist  und 
über  Verbindungsstiele  mit  dem  Kontaktbe-  20 
reich  zusammenhängt, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Herstel- 
lung  von  Gruppen  mit  einer  unterschiedlichen 
Anzahl  von  Kontaktelementen  (4)  unterschiedli- 
che  Schneidwerkzeuge  in  die  Stanzeinrichtung  25 
eingewechselt  werden,  daß  mittels  dieser 
Schneidwerkzeuge  unterschiedliche  Verbindun- 
gen  zwischen  den  Kontaktbereichen  (6)  und 
den  Anschlußbereichen  (9)  bestimmter  Kon- 
taktelemente  (4)  gestanzt  werden,  und  daß  zur  30 
Teilbestückung  eines  Steckverbinders  lediglich 
mit  einer  bestimmten  Anzahl  von  Kontaktele- 
menten  (4)  der  jeweiligen  Gruppe  mit  jeweils 
einem  solchen  Schneidwerkzeug  die  Verbin- 
dungen  zwischen  den  Kontaktbereichen  (6)  35 
und  einer  der  Anzahl  dieser  Kontaktbereiche 
entsprechenden  Anzahl  von  Anschlußbereichen 
(9)  der  bestimmten  Kontaktelemente  (4)  ge- 
stanzt  und  die  überflüssigen  Kontakt-  und  An- 
schlußbereiche  (6,9)  der  nicht  benutzten  Kon-  40 
taktelemente  (4)  der  jeweiligen  Gruppe  gleich- 
zeitig  bei  der  Herstellung  solcher  unterschiedli- 
cher  Verbindungen  durch  das  jeweilige 
Schneidwerkzeug  weggestanzt  werden. 

45 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  , 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  unter- 
schiedlichen  Verbindungen  durch  jeweils  ein 
von  mehreren  Stempeln  gebildetes  Stempelpa- 
ket  (11)  hergestellt  werden.  50 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  jeweilige 
Schneidwerkzeug  in  einen  Zwischenbereich  (7) 
zwischen  den  Kontaktbereichen  (6)  und  den  55 
Verbindungsstielen  (8)  der  Kontaktelemente  (4) 
in  das  Stanzwerkzeug  eingewechselt  wird. 

5 
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