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@ Verfahren zur Herstellung von Kontaktelemente-Gruppen fiir 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 AnschluBbereichen (9) der Kon-
taktelemente (4) gestanzt und Uberfllissige Kontakte

FIG 6

und Anschliisse weggeschnitten. Dieses Verfahren
flihrt bei Teilbestlickung von Steckverbindern zu ei-
ner wirtschaftlichen Herstelllung unterschiedlicher
Kontaktelemente-Gruppen und zu einer Verringerung
des anschluBseitigen Platzbedarfs beim Einbau ei-
nes Steckverbinders auf einer Leiterplatte.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Kontaktelemente-Gruppen fiir um 90° ab-
gewinkelte Steckverbinder in EinpreBtechnik, bei
dem die Kontaktelemente in einer Stanzeinrichtung
steckseitig mit einem Kontakibereich und anschluB-
seitig mit einem AnschluBibereich ausgebildet wer-
den, der einen rechtwinklig zur Steckrichtung ver-
laufenden EinpreBabschnitt aufweist und liber Ver-
bindungsstiele mit dem Kontaktbereich zusammen-
hingt.

Durch das DE-GM 90 13 007 ist ein Steckver-
binder bekannt, der von einem als Kontaktleiste
dienenden Hauptkdrper aus Isoliermaterial und ei-
nem Kontaktelemente tragenden Zusatzk&rper aus
Isoliermaterial gebildet, von einer Blechverkleidung
umgeben und in EinpreBtechnik an einer Leiterplat-
te befestigt ist. Die Kontaktelemente sind jeweils in
einer Spalte Ubereinander angeordnet, steckseitig
mit einem eine Kontakifeder aufweisenden Kontaki-
bereich und anschluBseitig mit einem rechtwinklig
zur Steckrichtung verlaufenden AnschiluBbereich
ausgebildet, der einen EinpreBstift aufweist und
Uber Verbindungsstiele mit dem Kontaktbereich zu-
sammenhingt. Derartige Kontaktelemente kdnnen
in einer Stanzeinrichtung hergestellt werden.

Aus der DE-OS 40 40 551 ist eine Verbinde-
ranordnung mit einer Vielzahl von einzelnen, zuein-
ander parallelen AnschluBunteranordnungen be-
kannt, welche isolierende Trdger der mit ihrem
Steckbereich in Gehdusemodule ragenden Kontaki-
elemente sind. Die Kontaktelemente sind in ihrem
rechtwinklig zur Steckrichtung aus den AnschiuBun-
teranordnungen herausragenden AnschluBbereich
mit einem federnd nachgiebigen Abschnitt ausge-
bildet. Der AnschluBbereich und der Steckbereich
der Kontaktelemente sind Uber Verbindungsstiele
miteinander verbunden. Die Kontakielemente sind
Ubereinander angeordnet und als Gruppe durch
Stanzen eines AnschluBleiterrahmens hergestelit.

Bei den bekannten Steckverbindern bilden -
wie dies allgemein Ublich ist - z.B. vier oder finf
senkrecht Ubereinander in einer Spalte angeordne-
te Kontaktelemente jeweils eine Gruppe, bei der
der Kontaktbereich eines Kontaktelementes jeweils
einem bestimmten AnschluBbereich fest zugeord-
net ist und Uber den betreffenden Verbindungsstiel
immer mit dem jeweiligen AnschluBbereich zusam-
menhdngt. Es gibt jedoch Einsatzfille von Steck-
verbindern, bei denen weniger Kontakte benétigt
oder groBere Kontaktabstdnde gewiinscht werden.
In solchen Fillen ist ein Steckverbinder dann nicht
mit z.B. flnf Kontakireihen, sondern nur zum Teil
bestiickt, z.B. nur mit drei Kontakireihen. Bei den
bekannten Steckverbindern mit vier- oder flnfreihi-
gen Kontaktelementen bedeutet dies, daB bei einer
in einer Spalte angeordneten Gruppe von z.B. flnf
Kontaktelementen die Kontaki- und AnschluBberei-
che der nicht ben&tigten Kontakte, z.B. der Kontak-
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te 2 und 4, entfernt werden. Da die Ubrigen, bend-
tigten oder gewlinschien Kontakte, im Beispiel also
die Kontakte 1,3 und 5, aber fest einander zugeord-
nete Kontaki- und AnschluBbereiche besitzen, be-
ndtigt der Steckverbinder trotz Teilbestlickung den-
selben Einbauplatz auf einer Leiterplatte wie ein
z.B. mit finf Reihen vollbestlickter Steckverbinder.
Um jedoch bei einer Teilbestlickung eines z.B. flr
flinf Kontaktreihen ausgelegten Steckverbinders mit
z.B. nur drei Kontakireihen den Platzbedarf auf der
Leiterplatte zu verringern, bendtigt man neue Kon-
taktelemente oder Kontaktelemente mit neuen Ver-
bindungen.

Unterschiedliche Verbindungen wurden bisher
durch andere Stanz- und Biegevorgdnge herge-
stellt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art einen
Weg aufzuzeigen, der bei Teilbestlickung eines
Steckverbinders eine wirtschaftliche Herstellung
der Kontaktelemente gewdhrleistet und auch zu
einem verringerten Platzbedarf beim Einbau des
Steckverbinders auf einer Leiterplatte flihrt.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur
Herstellung von Kontaktelementen flir Steckverbin-
der gemiB der Erfindung dadurch geldst, daB zur
Herstellung von Gruppen mit einer unterschiedli-
chen Anzahl von Kontaktelementen unterschiedli-
che Schneidwerkzeuge in die Stanzeinrichtung ein-
gewechselt werden, daB mittels dieser Schneid-
werkzeuge unterschiedliche Verbindungen zwi-
schen den Kontaktbereichen und den AnschluBbe-
reichen bestimmter Kontakielemente gestanzt wer-
den, und daB zur Teilbestlickung eines Steckver-
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
Anzahl von AnschluBbereichen der bestimmten
Kontaktelemente gestanzt und die Uberfllissigen
Kontakt- und AnschluBBbereiche der nicht benutzten
Kontaktelemente der jeweiligen Gruppe gleichzeitig
bei der Herstellung solcher unterschiedlicher Ver-
bindungen durch das jewsilige Schneidwerkzeug
weggestanzt werden.

Bei einem derartigen Verfahren werden unter-
schiedliche Kontaktelemente in ein- und demselben
Herstellungsvorgang durch jeweils ein in die Stanz-
einrichtung einwechselbares Schneidwerkzeug her-
gestellt, wobei unterschiedliche Verbindungen zwi-
schen den Kontakt- und AnschluBbereichen auf ein-
mal gestanzt und auch Uberflissige Kontakte und
Anschliisse weggeschnitten werden. Hierdurch wer-
den mehrere Durchldufe in komplexen Werkzeugen
eingespart. AuBerdem ist bei einem derartigen Ver-
fahren auch die Verbindungskonfiguration zwischen
den Kontakt- und AnschluBbereichen in breitem
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Umfang variabel zu gestalten, so daB bei einer
Teilbestiickung eines Steckverbinders mit weniger
als mit der Ublichen Anzahl von Kontakireihen auch
der anschluBseitige Platzbedarf eines Steckverbin-
ders auf einer Leiterplatte verringert wird.

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

In vorteilhafter Weise wird bei einem erfin-
dungsgemiBen 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 - unabhidngig von einer
Voll- oder Teilbestlickung von Steckverbindern -
bei der Herstellung von verschiedenen Gruppen
von Kontaktelementen die Struktur unterschiedli-
cher Kontakielemente im Kontaki- und im An-
schluBbereich einschlieBlich der Verbindungsstiele
unverdndert, da bei unterschiedlichen Kontaktele-
menten immer nur der Zwischenbereich zwischen
den Kontakibereichen und den Verbindungsstielen
verdndert und unterschiedlich gestanzt wird.

Hinsichtlich des anschluBseitigen Platzbedarfs
von nur teilbestlickten Steckverbindern ist es be-
sonders vorteilhaft, die Verbindungen von Kontaki-
bereichen bestimmter Kontaktelemente anschluf-
seitig mit aufeinanderfolgenden AnschluBbereichen
herzustellen. In diesem Fall ist bei einer Teilbestlk-
kung eines Steckverbinders mit z.B. nur drei Kon-
taktreihen anstelle von z.B. flinf bei einer Vollbe-
stlickung vorgesehenen Kontaktreihen anschluisei-
tig nur der geringstmd&gliche Platzbedarf n&tig, der
durch eine der Anzahl der teilbestlickten Kontakte
entsprechende Anzahl von unmittelbar nebeneinan-
der liegenden Anschlissen bestimmt wird und bei
z.B. dreireihiger Teilbestlickung dem Platzbedarf
von drei unmittelbar nebeneinanderliegenden An-
schliissen entspricht.

Das erfindungsgemiBe Verfahren wird anhand
der Zeichnung und dort dargestellter Variations-
md&glichkeiten im folgenden niher erldutert. Es zei-
gen

Fig. 1 in schematischer Darstellung den Aufbau
eines Ublichen, mit flinf Kontakireihen a bis e
vollbestiickten Steckverbinders,

Fig. 2 eine in einer Spalte angeordnete, in ei-
nem Teilbereich in Kunststoff eingebettete Grup-
pe von flinf Kontaktelementen flir einen Steck-
verbinder nach Fig. 1,

Fig. 3 und 4 jeweils eine teilbestlickte, 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 Kontakireihen a,c
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und e teilbestlickten Steckverbinder,

Fig. 7 bis 11 jewsils teilbestickte Gruppen mit
einer unterschiedlichen Anzahl von Kontakiele-
menten fir einen Steckverbinder, dessen Kon-
taktelemente-Gruppen nach dem erfindungsge-
méBen Verfahren hergestellt sind.

Der Steckverbinder 1 in Fig. 1 ist ein um 90°
abgewinkelter Steckverbinder, der in EinpreBtech-
nik an einer Leiterplatte 2 befestigt und kontaktiert
ist. Der Steckverbinder besitzt eine aus Isoliermate-
rial bestehende Kontaktleiste 3, die entweder als
Messerleiste mit stiftférmigen Messerkontakten
oder als Federleiste mit buchsenartigen Kontaktfe-
dern ausgebildet ist. In jedem Fall sind die Kontaki-
elemente 4 in zueinander parallelen Reihen und
zueinander parallelen Spalten in der Kontaktleiste
angeordnet. Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel
ist die Kontaktleiste 1 an der Steckseite mit Kam-
mern flr Kontaktfedern 5 und damit als Federleiste
ausgebildet, wobei hier jeweils finf Kammern in
einer Spalte senkrecht untereinander angeordnet
und z.B. 17 Spalten vorgesehen sein kdnnen, so
daB es sich dann um eine Federleiste mit 5 Reihen
und 17 Spalten und demnach um einen 85-poligen
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
Gegensteckelement zusammenwirkenden Kontaki-
zone die Kontaktfedern 5 aufweist und Uber einen
in Kunststoff eingebetteten Zwischenbereich 7
(Fig.2) mit den Verbindungsstielen 8 des Anschluf-
bereichs 9 zusammenhingt. Der AnschluBbereich
weist einen rechtwinklig zur Steckrichtung verlau-
fenden EinpreBabschnitt 10 auf, der in der An-
schluBzone an der Leiterplatte z.B. als elastisch
federnder Einpre8stift ausgebildet ist. Die flinf Kon-
taktelemente 4 der Gruppe - und damit auch immer
alle Kontaktelemente innerhalb einer Reihe - sind
alle steckseitig sowie anschluBseitig jeweils mit den
Buchstaben a,b,c,d und e bezeichnet, wobei in Fig.
1 und 2 zu sehen ist, daB ein Kontaktbereich 6, der
steckseitig mit einem bestimmten Buchstaben be-
zeichnet ist, jeweils mit dem mit dem gleichen
Buchstaben bezeichneten AnschluBbereich 9 ver-
bunden ist. So ist beispielsweise die mit a bezeich-
nete Kontakifeder 5 einer Spalte anschluBseitig mit
der mit a bezeichneten AnschluBzone verbunden.
Dies gilt in gleicher Weise jeweils flr die Ubrigen
Kontaktelemente und damit auch fiir alle jeweils in
einer Reihe angeordneten Kontakielemente des
Steckverbinders. Damit entspricht der anschluBsei-
tig auf der Leiterplatte 2 benétigte Einbauplatz fiir
einen mit finf Kontaktreihen voll bestlickten Steck-
verbinder zwangsldufig dem Raumbedarf der flini-
reihigen Anordnung a bis e.
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Im Falle einer Teilbestlickung des Steckverbin-
ders mit z.B. nur drei Kontakireihen a,c,e (Fig.3)
oder zwei Kontakireihen b und d (Fig.4) sind dann
die Kontakt- und AnschluBbereiche der nicht bend-
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 Kontaki- und AnschluB-
bereichen auch bei Teilbestlickung anschluBseitig
in Fig. 3 nach wie vor der Platz flir die flnfreihige
Anordnung a-e und in Fig. 4 immer noch der Platz
flir eine vierreihige Anordnung a-d bendtigt. Bei
einer Teilbestlickung des Steckverbinders z.B. mit
drei Kontakireihen a,c und e kann der Platzbedarf
auf der Leiterplatte 2, also anschluBseitig, verringert
werden, indem - wie Fig.5 zeigt - die Kontaktberei-
che 6 der Reihen a,c und e anschluiseitig mit den
AnschluBbereichen 9 der Reihen a,b und ¢ verbun-
den werden. Dazu, d.h. zur Verringerung des an-
schluBseitigen Platzbedarfes bei beliebigen Teilbe-
stlickungen eines Steckverbinders, ist aber die
Herstellung unterschiedlicher Verbindungen notig.
Um diese nicht durch separate Stanzvorginge in
aufwendiger Weise herstellen zu missen, ist bei
dem erfindungsgemiBen 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 AnschluBbereichen be-
stimmter Kontaktelemente gestanzit, wobei zur Teil-
bestlickung eines Steckverbinders lediglich mit ei-
ner bestimmten Anzahl von Kontakielementen der
jeweiligen Gruppe mit jeweils einem solchen
Schneidwerkzeug die Verbindungen zwischen den
Kontaktbereichen und einer der Anzahl dieser Kon-
taktbereiche entsprechenden Anzahl von AnschluB-
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 Uberflissigen Kontakt-
und Anschluibereiche 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 teilbestiickten Gruppen von Kontaktelemen-
ten mit unterschiedlichen Verbindungen im folgen-
den noch n3her erldutert. In allen Fillen 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 11 immer in den die Kontaktbereiche
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6 und die Verbindungsstiele 8 miteinander verbin-
denden, spiter in Kunststoff eingebetteten Zwi-
schenbereich 7 in das Stanzwerkzeug eingewech-
selt und so ausgebildet, daB beim Stanzvorgang
der Zwischenbereich bis auf die bendtigten Verbin-
dungen ausgestanzt wird. Bei der Ausfiihrungsform
in Fig.7 ist die Gruppe nur mit den Kontaktelemen-
ten der Reihen a,c,d und e belegt. Deren Kontaki-
bereiche 6 werden anschluBseitig mit den Reihen
a,b,c und d verbunden, indem das Stempelpaket
11 bzw. dessen Einzelstempel so gestaltet sind,
daB beim Stanzvorgang vier entsprechende Verbin-
dungen 12 zwischen Steck- und AnschluBseite ent-
stehen. Hier wird die Reihe a auf der Steckseite mit
der Reihe a auf der AnschluBiseite, die Reihe ¢ auf
der Steckseite mit der Reihe b auf der AnschluB-
seite, die Reihe d auf der Steckseite mit der Reihe
¢ auf der AnschluBiseite und die Reihe e auf der
Steckseite mit der Reihe d auf der AnschluBiseite
verbunden. Es wird in diesem Fall also eine Verbin-
dung der steckseitigen Reihen a,c,d und e an-
schluBseitig mit den vier aufeinanderfolgenden Rei-
hen a,b,c und d hergestellt, so daB bei einer vier-
reihigen Gruppe anschluBseitig nur ein Platzbedarf
fur vier Reihen entsteht. Ebenso verhilt es sich bei
den Ausfiihrungsformen nach den Fig.8 bis 10. In
Fig.8 ist eine dreireihige Gruppe von Kontaktele-
menten vorgesehen, deren steckseitige Reihen a,c
und e Uber entsprechende, beim Stanzvorgang
hergestellte Verbindungen 13 anschluBseitig mit
den aufeinanderfolgenden Reihen ab und c ver-
bunden sind. Die Einzelstempel des Stempelpakets
11a sind hier so gestaltet, daB die drei Verbindun-
gen a-a, c-b und e-c zwischen Steck- und An-
schluBseite hergestellt werden. Bei der vierreihigen
Kontaktelementegruppe in Fig.9 werden durch das
Stempelpaket 11b vier Verbindungen 14 zwischen
Steck- und AnschluBseite hergestellt, ndmlich die
vier Verbindungen b-a, ¢-b, d-¢ und e-d zwischen
Steck- und AnschluBseite. Die dreireihige Kontaki-
elemente-Gruppe in Fig. 10 weist drei Verbindun-
gen 15, ndmlich die Verbindungen b-a, c-b und d-c
auf, welche z.B. durch ein Stempelpaket 11c aus
dem Zwischenbereich 7 herausgestanzt werden. Es
ist aber auch mdoglich, 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 anschluBseitig geringere Platzbedarf auf der
Leiterplatte 2 gegeniiber 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 anschluBseitig im
Gegensatz zu den Fig.7 bis 10 nicht mit aufeinan-
derfolgenden Reihen, sondern mit der Reihe a und
der Reihe ¢ verbunden. Trotzdem ist hier der an-
schluBseitige Platzbedarf geringer als bei der eben-
falls zweireihigen Anordnung in Fig. 4. Die Kontaki-
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elemente-Gruppe in Fig. 11 kann durch ein Stem- 4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
pelpaket 11d hergestellt oder aus der Kontaktele- spriiche,

mente-Gruppe in Fig. 9 gewonnen werden. Die dadurch gekennzeichnet, daB die Verbin-
Verringerung des Platzbedarfes bei allen Kontaki- dungen von Kontaktbereichen (6) bestimmiter
elementeGruppen der Fig. 7 bis 11 wird in vorteil- 5 Kontaktelemente (4) anschluBseitig mit aufein-
hafter Weise durch die durch das erfindungsgemi- anderfolgenden AnschluBbereichen (9) herge-
Be Verfahren hergestellten variablen Verbindungen stellt werden.

12-15 erreicht.
Patentanspriiche 10

1. Verfahren zur Herstellung von Kontaktelemen-
te-Gruppen fir um 90° abgewinkelte Steckver-
binder in EinpreBtechnik, bei dem die Kontakit-
elemente in einer Stanzeinrichtung steckseitig 15
mit einem Kontakibereich und anschluBseitig
mit einem AnschluBbereich ausgebildet wer-
den, der einen rechtwinklig zur Steckrichtung
verlaufenden EinpreBabschnitt aufweist und
Uber Verbindungsstiele mit dem Kontaktbe- 20
reich zusammenhingt,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstel-
lung von Gruppen mit einer unterschiedlichen
Anzahl von Kontaktelementen (4) unterschiedli-
che Schneidwerkzeuge in die Stanzeinrichtung 25
eingewechselt werden, daB mittels dieser
Schneidwerkzeuge unterschiedliche Verbindun-
gen zwischen den Kontaktbereichen (6) und
den AnschluBlbereichen (9) bestimmter Kon-
taktelemente (4) gestanzt werden, und daB zur 30
Teilbestiickung eines Steckverbinders lediglich
mit einer bestimmten Anzahl von Kontakiele-
menten (4) der jeweiligen Gruppe mit jeweils
einem solchen Schneidwerkzeug die Verbin-
dungen zwischen den Kontakibereichen (6) 35
und einer der Anzahl dieser Kontaktbereiche
entsprechenden Anzahl von AnschluBbereichen
(9) der bestimmien Kontaktelemente (4) ge-
stanzt und die Uberfllissigen Kontakt- und An-
schluBbereiche (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, daB 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, daf das jeweilige
Schneidwerkzeug in einen Zwischenbereich (7)
zwischen den Kontaktbereichen (6) und den 55
Verbindungsstielen (8) der Kontaktelemente (4)
in das Stanzwerkzeug eingewechselt wird.
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