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) Kontaktfeder-Anordnung.

@ Beschrieben wird eine Kontakifeder-Anordnung.
Die Kontaktfedern haben Kontaktkdpfe (2), die je
eine konvexe Kontaktfliche mit zwei Seitenflichen
aufweisen. Dabei ist vorgesehen, daB in die Fldchen
des Kontaktkopfes Ausnehmungen (7, 17, 18) einge-
pragt sind und die Kontaktflichen (4) dadurch ge-
gldttet und verbreitert sind.
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Die Erfindung betrifft eine Kontakifeder-Anord-
nung, bestehend aus zwei gegeniiberliegend ange-
ordneten Kontakifedern, die je einen Kontaktkopf
aufweisen, der eine Kontakifliche und zwei Seiten-
flichen aufweist derart, daB die beiden Kontaktfla-
chen einander gegeniiberliegen.

Eine einfache Art der Herstellung derartiger
Kontaktfeder-Anordnungen besteht darin, sie aus
flachem Blech auszustanzen. Daraus folgt aber,
daB die Kontaktfliche diejenige Fliche ist, entlang
der der Stanzschnitt erfolgt ist. Diese Kontaktfliche
weist daher Schneidriefen auf (vgl. die Schneidrie-
fen 16 in Figur 1). Wird nun zwischen zwei derarti-
ge Kontaktfedern ein Steckelement eingesteckt und
dadurch ein elekirischer Kontakt hergestellt, so wir-
ken die Schneidriefen auf die Dauer wie eine Feile.
Die Stecker werden also sehr schnell abgeniitzt.
AuBerdem ist der entstehende elekirische Kontakt
nicht gut. Ferner ist die Breite des Kontaktes durch
die Dicke des Materials, aus dem die Kontaktfeder-
Anordnung ausgestanzt wird, beschrinkt.

Die US-PS 4,660,922 zeigt einen Preffit-Stift,
bei dem der Kontaktbereich zylindrisch ist. Der
Kontaktkopf (head) dient dazu, den Stift, der Teil
einer Steckerleiste ist, fest in einem Aufnahmeteil
46 (Figur 5A) zu verankern. Zwar hat dieses Bauteil
eine konvexe Fldche und Seitenflichen. Das Pro-
blem, die bei einem Stanzschnitt entstehenden Rie-
fen einer Kontaktfliche zu beseitigen, ist dabei
aber nicht geldst.

Das DE-GM zeigt durch Stanzen hergestellte
Ausnehmungen. Sie dienen jedoch nicht zur Ver-
besserung der Kontaktfliche, sondern zur Veranke-
rung des Stiftes in einer Halterungsscheibe (siehe
S.5,Z.10).

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Kontakife-
der-Anordnung der eingangs genannten Art zu
schaffen, bei der die Kontakifliche verbessert ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB in die Seitenflichen je mindestens eine
Ausnehmung eingeprigt ist und die Kontaktfldchen
durch den beim Prigen stattfindenden MaterialfluB
geglattet und verbreitert sind.

Durch die Einprdgung der Ausnehmung flieBt -
bei entsprechender Ausbildung der Prageform -
das Material der Kontakiflichen in die Breite. Da-
durch wird die Kontaktfliche verbreitert und die
Riefen, die noch von dem vorherigen Stanzvorgang
herrlihren, werden geglattet. Es kann sich dabei
auch eine quer zur Langsrichtung der Kontaktfeder
konvexe Flidche ausbilden, so daB die Kontaktfla-
che insgesamt die Form eines Loffels annimmt.
Auf diese Weise wird mit einfachen Mitteln die
Kontaktfliche vergrdBert und qualitativ verbessert.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteransprliichen definiert, ebenso das Ver-
fahren zur Herstellung derartiger Kontaktfedern.
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Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der beigefligten Zeichnungen
beschrieben. Es stellen dar:

Figur 1 eine Draufsicht auf ein erstes Aus-
fUhrungsbeispiel einer Kontakifede-
ranordnung in der Bohrung einer Lei-
terplatte;

Figur 2 ein Schnitt entlang der Linie II-ll in
Figur 1;

Figur 3 ein Rohling einer Kontaktfeder nach
dem Ausstanzen;

Figur 4 eine Kontaktfeder nach dem Pridge-
vorgang;

Figur 5 eine Draufsicht auf die Kontaktfeder
nach Figur 4 in Richtung der Pfeile
V-V in Figur 2;

Figur 6 eine Seitenansicht in Richtung der
Pfeile VI-VI in Figur 5;

Figur 7 ein Schnitt entlang der Linie VII-VII
in Figur 6;

Figur 8 eine Seitenansicht, &hnlich Figur 6,
eines zweiten Ausflihrungsbeispiels;

Figur 9 eine Draufsicht, dhnlich Figur 6, ei-

nes dritten Ausfiihrungsbeispiels.

Figur 1 zeigt eine Kontakifederanordnung 20
mit zwei Kontakifedern 21 und 22. Diese Kontakife-
deranordnung ist in eine Bohrung 23 einer Kunst-
stoffplatte 24 (Leiterplatte) eingesetzt und an ihrem
Uber die Kunststoffplatte 24 hervorstehenden Ende
mit einem Kontakistift 25 versehen. Bei diesem
kann es sich um einen sog. Pressfit-Kontakt han-
deln, d.h. um einen Kontakt, der einen (nicht ge-
zeigten) elastisch zusammenpressbaren Bereich
aufweist, mit dem er in der Bohrung einer weiteren
Kunststofiplatte (Leiterplatte) gehalten wird.

Mehrere derartige Kontaktfederanordnungen
sind in mehreren Bohrungen 23, z.B. eines Feldes
von 3 mal 32 Bohrungen eines Steckerfeldes ange-
ordnet.

Die Kontakifedern 21, 22 weisen jeweils Kon-
taktkdpfe 2, 2" auf. Zur Herstellung eines Kontaktes
wird nun ein Stift (nicht gezeigt) von oben (in Figur
1) zwischen die zwei Kontaktkdpfe 2, 2' eingescho-
ben, und zwar durch die Einschiebedffnung 26.

Figur 3 zeigt den aus Blech ausgestanzien
Rohling 10 einer Kontaktfeder mit Seitenflichen 15
und einer Kontaktfliche 14. Die Breite bo eines
Kontaktkopfes 2 ist dabei gleich der Dicke des
Blechs, aus dem die Kontaktfedern 21, 22 ausge-
stanzt werden. Der ausgestanzte Rohling weist, wie
aus Figur 3 ersichtlich, Schneidriefen 16 auf, die
vom Stanzvorgang, der in Richtung S stattfindet,
herrlihren. So sehen die Kontaktfedern nach dem
hier in Frage kommenden Stand der Technik aus.
Wird nun zwischen zwei mit ihren Kontaktflichen
14 gegeniberliegende Kontakifedern 21, 22 ein
(nicht gezeigtes) Steckelement gesteckt, so ist er-
sichtlich, daB die Riefen 16 praktisch wie eine Feile
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an der Kontakifliche des Steckelementes wirken.
AuBerdem ergibt die mit den Schneideriefen 16
versehene und durch den Schnittvorgang entstan-
dene Kontakifliche 14 keinen guten elektrischen
Kontakt. Ferner ist die Breite by der Kontaktfliche
auf die Dicke des Blechs, aus dem die Kontaktfe-
der ausgestanzt wurde, begrenzt.

Nach dem ersten Ausflhrungsbeispiel der Er-
findung wird nun eine derartige Kontaktfeder da-
durch weiter bearbeitet, daB, wie aus Figur 5 er-
sichtlich, in die beiden Seitenflichen 15 Ausneh-
mungen 7 in Prdgerichtung P eingeprdgt werden.
Das durch diesen Einprdgevorgang verdrangte Ma-
terial bringt die Kontaktfliche 14 zum FlieBen. Da-
mit wird einerseits die Kontakifeder in der Prige-
form geglattet, so daB die Schneidriefen 16, die
vom vorhergehenden Stanzvorgang her rihren,
weitgehend verschwinden. Es entsteht die Kontaki-
fliche 4 des fertig bearbeiteten Kontaktkopfes 2
bzw. 2'. Andererseits flieBt die Kontaktfliche auch
in die Breite, selbstverstédndlich nur unter der Vor-
aussetzung, daB die Prageform entsprechend ge-
staltet ist. Die Kontaktfliche 4 hat dann eine Breite
b1, die groBer als die urspriingliche Breite by des
nicht mit den eingeprdgten Ausnehmungen 7 ver-
sehenen Rohlings 10 ist. Gleichzeitig entsteht da-
mit, ebenfalls wieder unter der Voraussetzung, daB
die Prdgeform entsprechend gestaltet ist, auch
eine konvexe Form quer zur Langsrichtung A der
Kontaktfeder (vgl. Figur 7). Dadurch entsteht die
16ffelférmige Kontaktfliche 4, gegléttet durch den
Prédgevorgang, die auch einen guten elekirischen
Kontakt herstellt.

Im Extremfall kdnnen die Ausnehmungen 7 so-
weit eingeprdgt sein, daB sie ineinander Uberge-
hen, d.h. so daB, wie durch die gestrichelten Linien
in Figur 7 angedeutet, eine durchgehende Ausneh-
mung 7' entsteht.

Beim zweiten Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 8
sind Ausnehmungen 17 so eingeprdgt und ausge-
bildet, daB sie zur Fldche 6, die der Kontakfldche 4
gegeniberliegt, offen sind.

Beim dritten Ausflihrungsbeispiel nach Figur 9
ist nur eine Tasche 18 eingeprigt, und zwar in die
Flache 6.

Bezugszeichenliste

2,2 Kontaktkd pfe

4 Kontakifliche des Kontaktkopfes (2),
fertig bearbeitet

6 Flache

7 Ausnehmung

7' durchgehende Ausnehmung

8 Steg

10 Rohling

14 Kontaktfliche des Rohlings (mit

Schneidriefen 16)
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15 Seitenflachen

16 Schneidriefen

17 Ausnehmung

18 Tasche

S Stanzrichtung (fir 10)
P Préagerichtung (fiir 7)
bo, b4 Breite

20 Kontaktfederanordnung
21, 22 Kontakifedern

23 Bohrung

24 Kunststoffplatte

25 Kontaktstift

26 Einschiebedffnung

Patentanspriiche

1.

Kontaktfeder-Anordnung, bestehend aus zwei
gegeniberliegend angeordneten Kontakifedern
(21, 22), die je einen Kontaktkopf (2, 2') aufwei-
sen, der eine Kontaktfliche (4) und zwei Sei-
tenflichen (15) aufweist, derart da und bei
dem die beiden Kontaktflichen (4) einander
gegeniberliegen, dadurch gekennzeichnet,
daB in die Seitenflichen (15) je mindestens
eine Ausnehmung (7) eingepridgt ist und die
Kontaktflichen (4) durch den beim Prigen
stattfindenden MaterialfluB geglattet und ver-
breitert sind.

Kontaktfeder-Anordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kontakifliche
(4) auch quer zur L3ngsrichtung (A) konvex
geformt ist.

Kontaktfeder-Anordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB Ausnehmungen (7)
in die Seitenflichen (15) eingeprégt sind.

Kontaktfeder-Anordnung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen
(17) zu der Flache (B), die der Kontakifliche
(4) gegeniberliegt, hin offen sind.

Kontaktfeder-Anordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ausnehmung in
die Fliche (6), die der Kontakifliche (4) ge-
genlberliegt, eingepragt und als Tasche (18)
ausgebildet ist.

Kontaktfeder-Anordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen
(7), ausgehend von den beiden Seitenflichen
(15), ineinander Ubergehen und den Quer-
schnitt des Kontaktkopfes (2) durchsetzen.

Kontaktfeder-Anordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kontaktkopf 16f-
felférmig geprigt ist.
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8. Verfahren zur Herstellung einer Kontakifeder,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Rohling
(10) mit konvexer Kontaktfliche (14) aus einem
Blechstreifen ausgestanzt wird und daB in die
quer zur Stanzrichtung (S) des Stanzvorganges 5
liegenden Seitenflichen (15) Ausnehmungen
(7) eingepréagt und durch das FlieBen des Ma-
terials in der Prageform die Kontakifliche ver-
breitert, geglattet und geformt wird.
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