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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer
in einem Gehause (1) integrierten, dicht gepackten
Elektronik, dem Gehause (1) zugeordneten Kontaktpins
(3) und einer Vielzahl von Stromleitern (10, 11) zur elek-
trischen Verbindung mit jeweils einem Kontaktpin (3),
wobei die Kontakipins wegen der hohen Packungs-
dichte der Elektronik mit geringem Abstand nebenein-
ander angeordnet sind und jeweils eine nicht I6sbare
Verbindung zwischen Kontaktpin (3) und Stromleiter
(10, 11) vorgesehen ist. Jeder Stromleiter (10, 11) weist
an einer Verbindungsstelle (15) um jeweils einen Kon-
taktpin (3) gebogene Crimpkontakte (12) auf und ist an
der Verbindungsstelle (15) mit diesem Kontakipin (3)
vercrimpt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer
in einem Gehause integrierten, dicht gepackten Elektro-
nik, dem Gehause zugeordneten Kontaktpins und einer
Vielzahl von Stromleitern zur elektrischen Verbindung
mit jeweils einem Kontakipin, wobei die Kontakipins
wegen der hohen Packungsdichte der Elektronik mit
geringem Abstand nebeneinander angeordnet sind und
eine nicht Idsbare Verbindung zwischen Kontaktpin und
dem zugeordneten Stromleiter vorgesehen ist. AuBer-
dem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
einer nicht I6sbaren Verbindung fiir diese Vorrichtung.
[0002] Es ist bekannt, hochintegrierte Steuerelektro-
nik, beispielsweise in Form von Mikroprozessoren, in
einen auf einer Leiterplatte angel6teten Sockel einzu-
stecken. Wegen der dichtgepackien Elektronik sind an
dem Gehause meist eine hohe Anzahl von Kontaktpins
in Form von kleinen, am Gehé&use hervorstehenden
Stiften angeordnet. Diese Stifte sind meist in ein bis drei
Reihen, vorzugsweise versetzt, an der Unterseite des
Gehauses angeordnet. Jedoch ergeben sich bei der
Iésbaren Verbindungstechnik durch Einstecken des
Gehéuses in den Sockel Kontaktierungsprobleme, ins-
besondere im Zusammenhang mit dem Einsatz der
Elektronik in einer fluidumspilten Umgebung.

[0003] AuBerdem ist bekannt, Gehduse mit hochinte-
grierter Elekironik durch Bonden, Hot Stacking oder
serielles SchweiBen uniésbar mit einer Vielzahl von
Stromleitern zu verbinden. Dabei ergeben sich sowohl
Probleme mit der auftretenden Verbindungswérme, als
auch Nachteile im Zusammenhang mit einer Automati-
sierung dadurch, daB jeder Kontakipin sequentiell mit
jeweils einem Stromleiter verbunden wird. Insbeson-
dere bei Gehausen mit einer Vielzahl von Kontaktpins
entstehen dadurch hohe Kosten wegen des dabei erfor-
derlichen Zeitaufwands, da jede Verbindung einzeln
hergestellt werden muB. AuBerdem bieten sich wegen
der hohen Packungsdichte und der Vielzahl von mit
geringem Abstand nebeneinander angeordneten Kon-
taktpins andere, konventionelle Verbindungstechniken
beim Studium des bekannten Stands der Technik nicht
an.

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung und ein Verfahren der beschriebenen
Art derart weiter zu entwickeln, daB bei Gehausen mit
einer Vielzahl von eng nebeneinander angeordneten
Kontaktpins mehrere unlésbare Verbindungen mit zuge-
ordneten Stromleitern simultan erzeugbar sind.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch
eine Vorrichtung nach Anspruch 1 gelést. Danach weist
jeder Stromleiter einen an einer Verbindungsstelle um
jeweils einen Kontaktpin gebogenen Crimpkontakt auf
und ist an der Verbindungsstelle mit diesem Kontaktpin
vercrimpt.

[0006] Erfindungsgeman wurde erkannt, dafB bei elek-
tronischen Steuergeraten, die in einem Gehause ange-
ordnet sind, das im Bezug auf die Elektronik-
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Packungsdichte und Anzahl der Kontaktpins mit Mikro-
prozessorgehdusen vergleichbar ist, eine vorteilhafte
nicht I6sbare Verbindung zwischen den Kontaktpins und
zugeordneten Stromleitern durch eine spezielle Crimp-
technik méglich ist. Dabei kommt es insbesondere nicht
zu Problemen in Bezug auf die Temperaturbestandig-
keit der Verbindung und die Verbindung weist eine
besonders hohe Schmelzfestigkeit auf. Durch die um
den jeweiligen Kontaktpin gebogenen Crimpkontakte
weist die Verbindung eine besonders hohe Stromtragfa-
higkeit auf. Durch die fortschreitende Miniaturisierung
bei Maschinen, die die erfindungsgeméaBe Verbin-
dungstechnik erzeugen, besteht nun der besondere
Vorteil darin, mehrpolige elekirische Verbindungen
gleichzeitig durch die spezielle, erfindungsgeméaBe
Crimptechnik zu erzeugen. Dabei entsteht, beispiels-
weise gegentber seriellem SchweiBen, ein besonders
kostengiinstiger ProzeB.

[0007] Die Kontaktpins der Vorrichtung kénnen in Ein-
zel-, Doppel- oder Mehrfachreihen, insbesondere im
Abstand von ein bis zwei Millimeter zueinander ange-
ordnet sein. Gerade bei dieser hohen Dichte von Kon-
takipins, beispielsweise an der Unterseite eines
Gehéuses einer Steuerelektronik, ist das erfindungsge-
méaBe Crimpverfahren besonders bevorzugt anwend-
bar. Dabei koénnen Stromleiter mit den endseitig
angeordneten Crimpkontakten vorteilhaft in einem
Arbeitsgang gegeniber den Kontakipinreihen ausge-
richtet, mit diesen zusammengefligt und in einem weite-
ren Arbeitsgang simultan vercrimpt werden.

[0008] Die endseitigen Crimpkontakte der Stromleiter
haben an der Verbindungsstelle zwei seitlich vom
Stromleiter abstehende Laschen. Die beiden seitlich
abstehenden Laschen werden bevorzugt aus einem
Stanzgitter gestanzt und kénnen V-férmig ausgebildet
sein, d.h. seitlich am Kontaktpin nach oben gebogen
sein, wenn der Kontaktpin mit den Crimpkontakten
zusammengefiigt ist. Die beiden seitlich vorstehenden
Laschen dienen einerseits zur Verbesserung der Crimp-
verbindung und andererseits als Flgehilfe beim Zusam-
mensetzen der Vielzahl von Kontakipins mit den
zugeordneten Stromleitern.

[0009] Bevorzugt sind die seitlich abstehenden
Laschen als versetzte Dreieckslaschen ausgebildet und
deren diagonal verlaufende Kanten liegen sich im vercr-
impten Zustand mit geringem Abstand gegentber. Die
Dreieckslaschen lassen sich in einfacher Weise ohne
groBen Materialverlust aus einem Blechmaterial aus-
stanzen. Die Dreiecksform der Laschen flhrt zu einem
besonders vorteilhaften Crimpkontakt fur die erfin-
dungsgemaBe simultane Verbindungstechnik.

[0010] Die Crimpkontakte weisen quer zur Verbin-
dungsrichtung, d.h. zur L&ngsrichtung der Kontakipins,
verlaufende Einkerbungen auf. Die Einkerbungen in den
Laschen der Crimpkontakte erhéhen die Haltekrafte an
den Verbindungsstellen bei Zugbelastung.

[0011] Bei einer besonders bevorzugten Weiterbil-
dung der Erfindung sind die Stromleiter durch ein
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Stanzgitter gebildet. Auch die Laschen der Crimpkon-
takte konnen aus demselben Stanzgitter-Material vor-
teilhaft ausgestanzt sein. Auf diese Weise lassen sich
aus einem Blech durch Ausstanzen viele Stromleiter mit
Crimpkontakten ausstanzen, wobei insbesondere seitli-
che Laschen der Crimpkontakte seitlich hochbiegbar
sind. Durch die insbesondere als versetzte Dreiecksla-
schen ausgebildeten Crimpkontakie koénnen ohne
Materialverlust auch Zugentlastungen der Stanzgitter-
bahnen entstehen, wenn die Stanzgitterbahnen
abschnittsweise geknickt sind und entsprechend der
daneben angeordneten diagonalen Laschenkante dia-
gonal verlaufen.

[0012] Ferner kann eine Zugentlastung insbesondere
bei dicht nebeneinander in Reihen angeordneten
Stanzgitterbahnen durch Absenken der Leiterbahnen
gegeniber der Stanzgitterebene erfolgen. Andererseits
kénnen die Leiterbahnen auch in einer Richtung parallel
zur Stanzgitterebene verformt sein, so daB dabei maan-
derartig verlaufende Stanzgitter-Leiterbahnen entste-
hen. Uber die Zugentlastungen in den Stanzgitter-
Leiterbahnen lassen sich am Einlegeteil oder in den
Durchfohrungen Ausgleichselemente formen. Damit
kénnen die Elektronikanschllisse kraftemaBig entkop-
pelt werden.

[0013] Insbesondere bei mehrreihigen Kontakipins
kann durch abwechselnde Absenkung der Stanzgitter-
Leiterbahnen zwischen zwei benachbarten Crimpkon-
takten eine héhere Verbindungsdichte erzielbar sein.
Andererseits ist eine VergréBerung des Isolierabstan-
des zwischen den Crimpverbindungen méglich. Ferner
kann die Dichte der nebeneinanderstehenden Kontaki-
pins soweit vergroBert werden, daB sogar ein Ubergang
von mehrlagigen zu einlagigen Stanzgittern maéglich ist.
Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung sind die Stanzgitter-Leiterbahnen, ins-
besondere mit gebogenen Crimpkontakten und zu den
Kontakipins passenden Positionen und Abstanden vor-
gefertigt. Dadurch sind nach dem Ausrichten der Stanz-
gitterbahnen mehrere Crimpverbindungen mit einem
einzigen simultanen Arbeitsgang erzeugbar. Auf diese
Weise lassen sich eine vielpolige Elektronik oder ein
Stecker durch gleichzeitiges Crimpen aller Anschllisse
vorzugsweise an einem Stanzgitter anschlieBen. Die
Crimpverbindungstechnik ist bevorzugt automatisierbar
und es lassen sich auf einfache Art weitere Komponen-
ten kostengiinstig integrieren, beispielsweise der
AnschluB eines Steckers an demselben Stanzgitter.
[0014] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
auch durch das Verfahren zur Herstellung einer Crimp-
verbindung nach Anspruch 11 gelést. Dabei sind fol-
gende Verfahrensschritte vorgesehen: Ausstanzen von
Leiterbahnen zur elektrischen Verbindung von Kontakt-
pins eines Gehauses mit externer Elektronik; gegebe-
nenfalls Bereitstellung von seitlichen Laschen an den
Verbindungsstellen der Leiterbahnen; gegebenenfalls
Formen, Pragen oder Umbiegen der seitlichen Laschen
als Fugehilfen beim Positionieren der Leiterbahnen
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gegeniber den Kontakipins; Zusammenfligen von Lei-
terbahnen und zugeordneten Kontakipins; gleichzeiti-

ges Crimpen mehrerer Crimpkontakte in einem
Arbeitsgang.
[0015] Das erfindungsgemaBe Verfahren weist die

auch schon im Zusammenhang mit der Vorrichtung
erwdhnten erfindungsgemaBen Vorteile auf und eignet
sich insbesonder fir die Automatisierung zur Erzeu-
gung unlésbarer Verbindungen bei einer Vielzahl von
Kontakipins an einem Geh&ause mit hochintegrierter
Elektronik.

[0016] ErfindungsgemaB kénnen die Crimpkontakte
durch einteiliges Ausstanzen der Laschen mit den Lei-
terbahnen aus dem Stanzgitter entstehen. Dabei ent-
stehen sowohl Crimpkontakte als auch Leiterbahnen in
einem Arbeitsgang aus einem Stanzblech.

[0017] Teile der Crimpkontakte, insbesondere die seit-
lich angeordneten Laschen, werden vor dem Crimpen
hochgebogen, so daB die Laschen die Kontakipins an
den Seiten umgreifen. Auf diese Weise entsteht eine
besonders vorteilhafte Fiigehilfe beim Zusammenset-
zen der Vielzahl von Leiterbahnen mit den zugeordne-
ten Kontakpins und andererseits wird die Flache des
Crimpkontakts durch die seitlichen Laschen erhéht, so
daB eine héhere Stromtragfahigkeit der Verbindung bei
héheren Haltekraften erzielbar ist.

[0018] Die Leiterbahnen werden bevorzugt zur Bil-
dung einer Zugentlastung abgewinkelt. Dabei wird die
Zugentlastung durch Ausformung von Ausgleichsele-
menten, insbesondere im Abschnitt zwischen zwei
benachbarten Leiterbahnen, hergestellt.

[0019] Bei einer bevorzugten Weiterbildung des
erfindungsgemaéfen Verfahrens werden im Zusammen-
hang mit mehrreihigen Kontaktpins die Leiterbahnen in
der Nahe des Geh&uses abgewinkelt und eine jeweilige
Leiterbahn wird zwischen zwei benachbarten Leiter-
bahnen abschnittsweise abgesenkt. Dadurch kann
einerseits der Isolierabstand vergréBert werden oder
eine noch héhere Kontaktpindichte, beispielsweise an
der Unterseite eines Prozessorgehduses, erzielt wer-
den.

[0020] Bevorzugt werden die Leiterbahnen in der
Nahe der Verbindungsstelle abgewinkelt. Dabei kann
bei mehrreihig und versetzt angeordneten Kontakipins
ein Abknicken eines jeweiligen Stromleiters in einer
Ebene parallel zur Unterseite des Gehauses erfolgen,
so daB samtliche Stromleiter in einer einzigen Stanzgit-
terebene seitlich vom Gehause wegflihrbar sind.
[0021] Durch ein partielle Plattierung oder Beschich-
tung mit einem Lotmaterial, beispielsweise durch eine
Zinnplattierung und nachtragliches simultanes Erhitzen
der Verbindungsstellen, kann zusétzlich zur Crimpver-
bindung nachtraglich eine Létverbindung erzeugt wer-
den. Das plattierte Zinn verschmilzt dabei mit
vorzugsweise verzinnten Anschlissen der Elektronik.
Dadurch wird eine erhéhte Medienbestandigkeit und
eine verbesserte Stromtragféhigkeit erzielt.

[0022] Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen der
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erfindungsgemaBen Vorrichtung und Weiterbildung des
erfindungsgeméaBen Verfahrens ergeben sich aus den
Unteranspriichen und der Beschreibung. Zwei Ausfih-
rungsformen der Erfindung sind in der Zeichnung dar-
gestellt und werden nachfolgend beschrieben. Es
zeigen, jeweils in schematischer Darstellung,

ein mit einer Vielzahl von Stromleitern zu
verbindendes Gehduse mit integrierter
Elektronik als Bestandteil der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung,

eine Seitenansicht des Gehduses nach
Figur 1,

eine Ansicht der Verbindungsstellen zwi-
schen Kontaktpins und der Vielzahl von
Stromleitern gemaB einer ersten Ausflh-
rungsform der vorliegenden Erfindung,

eine Seitenansicht der erfindungsgeméaBen
Vorrichtung in Figur 3,

eine Ansicht der seitlich hochgebogenen
Laschen der Crimpkontakte der Stromleiter
gemanB einer zweiten Ausfiihrungsform und
eine Draufsicht auf eine Leiterbahn geman
der zweiten Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung.

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

[0023] Figur 1 zeigt ein Geh&use 1 mit einer Vielzahl
von an der Unterseite 2 angeordneten Kontakipins 3. Im
Beispiel sind jeweils zwanzig Kontaktpins 3 in voneinan-
der getrennten Bereichen 4 und 5 angeordnet. Die Kon-
takipins 3 sind in jedem Bereich 4, 5 in zwei zueinander
versetzten Reihen angeordnet. Ein Kontakipin 6 einer
benachbaden Reihe ist dabei in Langsrichtung mittig
zwischen zwei nebeneinander angeordneten Kontakt-
pins 7 und 8 angeordnet. Auf diese Weise ist der
Abstand zwischen den benachbarten Kontaktpins 6, 7,
8 maximiert.

[0024] Das Gehause 1 beinhaltet eine komplexe Steu-
erelektronik zur Ansteuerung eines Kraftfahrzeuggetrie-
bes. Da das Geh&use 1 im Beispiel vorzugsweise direkt
im Getriebe eingebaut wird, ist es als Metallgehause
ausgefihrt. Die Kontakipins 3, 6, 7, 8 sind in einzelne
runde Glasdurchfiihrungen 9 eingebettet und dadurch
hermetisch dicht mit dem Gehause 1 verbunden. Die
auBerhalb des Gehéduses liegende Stirnseite der Kon-
takipins 3, 6, 7, 8 ist vorzugsweise flach ausgebildet, d.
h. der Draht der Kontaktpins 3, 6, 7, 8 ist gerade abge-
schnitten. Die Kontakipins 3, 6, 7, 8 werden fir den Ver-
fahrensschritt der Glaseinschmelzung oder das Bonden
auf der Innenseite des Gehauses 1 vorzugsweise auf
ihrer Oberflache vergoldet. Der Einfachheit halber ist
die gesamte Oberflache der Kontaktpins 3, 6, 7, 8 ver-
goldet.

[0025] Bei der in den Figuren 3 und 4 dargestellten
ersten Ausfihrungsform der erfindungsgeméaBen Vor-
richtung sind die doppelreihig und versetzt angeordne-
ten Kontakipins 3 derart abgewinkelt, daB die
Leiterbahnen 10 in einer parallel zur Unterseite 2 des
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Gehauses angeordneten Ebene verlaufen. Die Leiter-
bahnen 10 sind in Form eines flachigen und abschnitts-
weise abgewinkelten Stanzgitters 11 ausgebildet. Die
Leiterbahnen 10, d.h. die Stanzgitterbahnen, sind im
Bereich der Kontaktpins 3 etwa 1,6 mm breit und deren
Blechdicke betragt etwa 0,4 mm. An ihren benachbart
zu den Kontaktpins 3 angeordneten Seiten weisen die
Leiterbahnen 10 jeweils Crimpkontakte 12 auf, die mit
zwei seitlichen um die Kontakipins 3 gebogenen
Laschen 13 und 14 versehen sind. Die seitlichen
Laschen 13 und 14 kénnen beim Herstellen der Leiter-
bahnen 10 aus dem Metallblech mit ausgestanzt wer-
den und beim Verbindungsvorgang um die Kontakipins
3 gebogen werden. Nachdem die Leiterbahnen 10 mit
den jeweiligen Kontakipins 3 zusammengefiigt sind,
werden samtliche Crimpverbindungen an den Verbin-
dungsstellen 14 gleichzeitig erzeugt.

[0026] Einkerbungen 16 und 17 sind in den Laschen
13 und 14 zur Aufnahme von Zugkraften vorgesehen.
Uber Knickstellen 18 und 19 sind in den Leiterbahnen
10 des Stanzgitters 11 Ausgleichselemente 20 zur Ent-
lastung ausgebildet. Dabei verlaufen Abschnitte der
Leiterbahnen 10 zur Ebene des Stanzgitters 11 senk-
recht versetzt.

[0027] Wie in den Figuren 5 und 6 dargestellt, kann
eine Zugentlastung auch dadurch entstehen, daf3 eine
Leiterbahn 21 mehrere Knickstellen 18 aufweist, in
denen die Leiterbahn 21 parallel zur Ebene des Stanz-
gitters 11 verformt ist. Dabei kénnen die Ausgleichsele-
mente 22 fir die Zugentlastung auch schon beim
Ausstanzen der Leiterbahn 21 aus dem Stanzblech ent-
stehen, wobei je ein Ausgleichselement 22 zwischen
zwei benachbart angeordneten Laschen 23 und 24
benachbarter Crimpkontakte 25 und 26 angeordnet ist.
Die Ausgleichselemente 22 sind dabei mit geringem
Materialverlust ausstanzbar. Zur Erleichterung des
Zusammenfligens eines Crimpkontakts 12 mit einem
Kontakipin 3 werden die Laschen 13, 14 vor dem
Zusammenfiigen seitlich hochgebogen. Nach dem
Zusammenfligen von Kontaktpins 3 und Crimpkontak-
ten 12, 25, 26 wird die Crimpverbindung mehrerer bzw.
aller nebeneinander angeordneter Leiterbahnen 10, 21
und der dazu gehérenden Kontaktpins 3, 6, 7, 8 gleich-
zeitig erzeugt.

[0028] Durch partielle Zinnplattierungen der Leiter-
bahnen 10 des Stanzgitters und nachtragliches simulta-
nes Aufbringen einer Warmequelle an den
Verbindungsstellen 15 ist eine zusétzliche Létverbin-
dung an den Verbindungsstellen 15 erzeugbar. Das
plattierte Zinn verschmilzt mit den verzinnten Anschliis-
sen der Elekironik. Dadurch ergibt sich eine verbes-
serte Medienbestandigkeit und Stromtragfahigkeit.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung mit einer in einem Gehause (1) inte-

grierten, dicht gepackten Elektronik, dem Gehause
(1) zugeordneten Kontakipins (3) und einer Vielzahl
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von Stromleitern (10, 11, 21) zur elekirischen Ver-
bindung mit jeweils einem Kontaktpin (3), wobei die
Kontaktpins (3) wegen der hohen Packungsdichte
der Elektronik mit geringem Abstand nebeneinan-
der angeordnet sind und eine nicht Iésbare Verbin-
dung zwischen Kontakipin (3) und dem
zugeordneten Stromleiter (10, 11, 21) vorgesehen
ist,

dadurch gekennzeichnet, daB jeder Stromleiter
(10, 11, 21) einen an einer Verbindungsstelle (15)
um jeweils einen Kontaktpin (3) gebogenen Crimp-
kontakt (12) aufweist und an der Verbindungsstelle
(15) mit diesem Kontaktpin (3) vercrimpt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kontakipins (3) in Einzel-, Dop-
pel- oder Mehrfachreihen, insbesondere im
Abstand von 1 mm bis 10 mm zueinander angeord-
net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Crimpkontakte (12) an der Ver-
bindungsstelle (15) zwei seitlich vom Stromleiter
(10, 11, 21) abstehende Laschen (13, 14, 23, 24)
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die seitlichen abstehenden Laschen
(13, 14, 23, 24) als versetzte Dreieckslaschen aus-
gebildet sind und deren diagonal verlaufende Kan-
ten sich im vercrimpten Zustand mit geringem
Abstand gegentiberliegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Crimpkontakte
(12) insbesondere quer zur Verbindungsrichtung
verlaufende Einkerbungen (16, 17) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stromleiter (10,
21) durch ein Stanzgitter (11) gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen (13, 14,
23, 24) aus dem Stanzblech fur das Stanzgitter (11)
ausgestanzt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB insbesondere bei
dicht nebeneinander in Reihen angeordneten
Stanzgitterbahnen Knickstellen (18, 19) zur Erzeu-
gung einer Zugentlastung vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB insbesondere bei
mehrreihigen Kontaktpins (3) durch abwechselnde
Absenkung der Stanzgitterbahn (10, 11, 21) zwi-
schen zwei benachbarten Crimpkontakten (12, 25,
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

26) eine héhere AnschluB3dichte erzielbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stanzgitterbah-
nen (10, 11, 21) mit vorgeformten, insbesondere
gebogenen Crimpkontakten (12, 25, 26) mit zu den
Kontakipins (3) passenden Positionen und Abstan-
den so vorgefertigt sind, daB nach dem Ausrichten
der Stanzgitterbahnen (10, 11, 21) die Crimpverbin-
dungen mehrerer Verbindungsstellen (15) mit
einem einzigen simultanen Arbeitsgang erzeugbar
sind.

Verfahren zur Herstellung einer Crimpverbindung,
insbesondere bei einer Vorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, das folgende Verfah-
rensschritte aufweist:

Ausstanzen von Leiterbahnen (10, 11, 21) zur
elektrischen Verbindung von Kontakipins (3)
eines Gehauses (1) mit externer Elektronik,
Bereitstellen von seitlichen Laschen (13, 14,
23, 24) an den Verbindungsstellen (15) der Lei-
terbahnen (10, 11, 21),

Formen, Pragen oder Umbiegen der seitlichen
Laschen (13, 14, 23, 24) als Figehilfe beim
Positionieren der Leiterbahnen (10, 11, 21)
gegenlber den Kontakipins (3), gleichzeitiges
Crimpen mehrerer Crimpkontakte (12, 25, 26)
in einem Arbeitsgang.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Crimpkontakte (12, 25, 26) durch
einteiliges Ausstanzen der Laschen (13, 14, 23, 24)
mit den Leiterbahnen (10, 21) aus dem Stanzgitter
(11) entstehen.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen (13, 14,
23, 24) vor dem Crimpen seitlich an den Kontakt-
pins (3) hochgebogen werden, um die Kontakipins
(3) an den Seiten zu umgreifen.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Leiterbahnen
(10, 11, 21) zur Bildung einer Zugentlastung abge-
winkelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB an den Leiterbahnen
(10, 11, 21), insbesondere im Abschnitt zwischen
zwei benachbarten Leiterbahnen, Ausgleichsele-
mente (20, 22) geformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB bei mehrreihigen
Kontakipins (3) die Leiterbahnen (10, 11, 21) in der
Nahe des Gehauses (1) abgewinkelt werden und
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eine Leiterbahn (10, 11, 21) zwischen zwei benach-
barten Leiterbahnen (10, 11, 21) abschnittsweise
abgesenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Leiterbahnen
(10, 11, 21) in der Nahe der Verbindungsstelle (15)
abgewinkelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB durch partielle Pla-
nierung oder Beschichtung mit einem Lotmaterial
und nachtragliches simultanes Erhitzen der Verbin-
dungsstellen (15) zuséatzlich eine Létverbindung
erzeugt wird.
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