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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung einer elektrischen Verbin-
dung gemäß den Merkmalen des jeweiligen Oberbegrif-
fes der unabhängigen Patentansprüche.
[0002] Es sind elektrische Verbindungen bekannt, bei
denen beispielsweise durch Zusammenstecken ein er-
ster Kontaktpartner mit einem zweiten Kontaktpartner
in Verbindung gebracht wird. Eine solche Steckverbin-
dung ist auch nach dem Zusammenstecken lösbar, wo-
durch es insbesondere bei starken mechanischen
Schwing- oder Rüttelbeanspruchungen zu einer erhöh-
ten Oxidation (Reiboxidation) mit einem erhöhten Über-
gangswiderstand oder sogar zum Lösen der elektri-
schen Verbindung und damit zu Kontaktschwierigkeiten
oder sogar zu Kontaktunterbrechungen kommt. Bei er-
höhter Umgebungstemperatur sinkt zudem die Strom-
belastbarkeit der Verbindung. Vorschläge zur Beseiti-
gung solcher Kontaktschwierigkeiten bestehen lediglich
darin, die Gehäuse der beiden Kontaktpartner mittels
mechanischer Verriegelungen (zum Beispiel Schnapp-
verschlüsse) gegen ein unbeabsichtigtes Lösen mitein-
ander zu verbinden.
[0003] Aus der US-A-41 68 875 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung bekannt, bei dem bzw. mit der elektri-
sche Kontakte hergestellt werden, indem ein Kontakt-
element in ein mit einer seitlichen Öffnung versehenes
Gehäuse eingesteckt wird und durch die Öffnung verlö-
tet wird.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
einer elektrischen Verbindung anzugeben, mit dem die
elektrische Verbindung nicht nur montagefreundlich
hergestellt werden kann, sondern darüber hinaus auch
höchste Kontaktsicherheit bietet.
[0005] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale der je-
weiligen unabhängigen Patentansprüche gelöst.
[0006] Es hat sich überraschenderweise herausge-
stellt, dass übliche Steckverbindungen wie zum Beispiel
Einzelstecker, Flachstecker oder dergleichen mit einem
einzigen oder mehreren insbesondere nebeneinander
angeordneten Kontaktpartnern aufgrund des einfachen
Aufsteckvorganges montagefreundlich sind und wegen
der anschließenden stoffschlüssigen oder quasi-stoff-
schlüssigen unlösbaren Verbindung miteinander auch
höchste Kontaktsicherheit und einen deutlich verringer-
ten Übergangswiderstand bieten. Das heißt, es wird ein
einfach durchzuführender Montageprozess vorgeschla-
gen, der den Vorteil bietet, die beiden Kontaktpartner
entweder manuell oder maschinell zusammenzuführen
und dann anschließend stoffschlüssig oder quasi-stoff-
schlüssig miteinander zu verbinden, wobei diese Ver-
bindung ebenfalls manuell oder maschinell durchge-
führt werden kann. Ein solches Verfahren beziehungs-
weise eine solche Vorrichtung findet vor allen Dingen
dort eine Anwendung, wo die elektrische Verbindung
Schwing- und/oder Rüttelbelastungen oder dergleichen

ausgesetzt ist, oder aber wo auch Kontaktprobleme auf-
grund von sonstigen Umgebungsbedingungen (wie bei-
spielsweise starken Temperaturschwankungen, erhöh-
ter Umgebungstemperatur oder dergleichen) entstehen
können.
[0007] Die Erfindung geht also von dem Grundgedan-
ken aus, eine an sich zunächst lösbare Verbindung mit
dem Vorteil der einfachen, zielgenauen, verpolungssi-
cheren und schnellen Montagefreundlichkeit derart zu
modifizieren, dass diese nach der Modifikation (stoff-
schlüssige beziehungsweise quasi-stoffschlüssige Ver-
bindung) unlösbar wird, um eine hohe Kontaktsicherheit
zu gewährleisten. Dies hat auch den Vorteil, dass sich
das Verfahren insbesondere im Rahmen einer Serien-
produktion automatisieren lässt.
[0008] In Weiterbildung der Erfindung ist es möglich,
dass die quasi-stoffschlüssige Verbindung durch Crimp-
oder Klemmverbindungen hergestellt wird. Eine solche
Verbindung kommt insbesondere dann in Betracht,
wenn die beiden Kontaktpartner frei zugänglich und
nicht von einem Gehäuse umgeben sind.
[0009] In Weiterbildung der Erfindung wird der eine
Kontaktpartner in eine Kontaktführung im Bereich des
anderen Kontaktpartners in einem Steckergehäuse ein-
geführt und durch eine Öffnung in dem Steckergehäuse
die stoffschlüssige oder die quasi-stoffschlüssige Ver-
bindung hergestellt. Dies bietet den Vorteil, dass die
elektrische Verbindung vormontierbar ist und anschlie-
ßend in eine Bauteilgruppe, in ein Gehäuse oder der-
gleichen eingesetzt werden kann.
[0010] In Weiterbildung der Erfindung wird die stoff-
schlüssige oder die quasi-stoffschlüssige Verbindung
innerhalb dieser Bauteilgruppe oder des Gehäuses her-
gestellt. Dadurch ist es möglich, innerhalb einer Bauteil-
gruppe beziehungsweise innerhalb eines Gehäuses
mehrere Module, Komponenten oder dergleichen durch
Zusammenführung der beiden Kontaktpartner als
Steckverbindung miteinander elektrisch zu verbinden
und anschließend innerhalb dieser Bauteilgruppe die
stoffschlüssige beziehungsweise die quasi-stoffschlüs-
sige Verbindung herzustellen. Hierbei kommt auch in
Betracht, daß nicht nur Module beziehungsweise Kom-
ponenten innerhalb dieser Bauteilgruppe miteinander
verbunden werden, sondern daß auch Zuführungen von
außen beziehungsweise nach außen mit einem bezie-
hungsweise mehreren Modulen verbunden werden. Da-
durch entfällt eine umständliche gemeinsame Montage
von schon vormontierten und elektrisch verbundenen
Modulen, die umständlich in das Gehäuse eingesetzt
werden müßten.
[0011] Die Merkmale der Vorrichtungsansprüche, aus
denen sich ebenfalls vorteilhafte Wirkungen ergeben,
sind im folgenden beschrieben und anhand der Figur 1
erläutert.
[0012] Figur 1 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung
einer erfindungsgemäßen elektrischen Verbindung, auf
die der allgemeine Erfindungsgedanke jedoch nicht be-
schränkt ist.
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[0013] Mit der Bezugsziffer 1 ist ein Steckergehäuse
bezeichnet, an dessen einem Ende sich ein Kabel 2 be-
findet. Innerhalb des Steckergehäuses 1 ist ein erster
Kontaktpartner 3 (zum Beispiel Stecker oder Buchse)
angeordnet, wobei der erste Kontaktpartner 3 derart
ausgestaltet ist, daß das Kabel 2 beispielsweise mittels
einer üblichen Quetschverbindung an diesem befestigt
ist und in dem dem Kabel 2 abgewandten Bereich eine
Kontaktfahne 4 aufweist. Das Kabel 2 ist in an sich be-
kannte Weise über Zugentlastungen 5 an dem Kontakt-
partner 3 und/oder an dem Steckergehäuse 1 zugent-
lastet. Dies ist während des Verbindungsprozesses und
auch im Betrieb von Vorteil, da dann die Verbindungs-
stelle trotz Schwingungs- und Rüttelbelastung weitge-
hend kräftefrei ist.
[0014] Das Steckergehäuse 1 weist weiterhin eine
Kontaktführung 6 auf, wobei in diese Kontaktführung 6
ein zweiter Kontaktpartner 7 (zum Beispiel Buchse oder
Stecker) , der ebenfalls mit einem Kabel, einer Leiter-
platte oder dergleichen verbunden sein kann, eingeführt
wird (angedeutet durch den Pfeil im zweiten Kontakt-
partner 7). Die Kontaktführung 6 dient auch zur Redu-
zierung der Freiheitsgrade (Positionierungshilfe) des
zweiten Kontaktpartners 7. Zur Erhöhung der Montage-
sicherheit und zur ersten mechanischen Festlegung des
zweiten Kontaktpartners 7 ist im Steckergehäuse 1 eine
Verrastung 8 angeordnet, die nach Einführung des
zweiten Kontaktpartners 7 in die Kontaktführungen 6
diesen festlegt. Eine solche Verrastung kann alternativ
auch an dem zweiten Kontaktpartner 7 vorhanden sein.
Alternativ dazu ist es möglich (wie es auch schon in Fi-
gur 1 angedeutet ist), daß der zweite Kontaktpartner 7
mittels Krafteinwirkung (Federwirkung) nach Einfüh-
rung in die Kontaktführungen 6 lagefixiert ist. Dazu ist
in Figur 1 dargestellt, daß die Kontaktfahne 4 bogenför-
mig gewölbt ist und somit eine Druckwirkung auf den
zweiten Kontaktpartner 7 ausführt, so daß sichergestellt
ist, daß während des Verbindungsprozesses sich die
beiden Kontaktpartner 3, 7 berühren und die Verbin-
dung (Verschweißung) in diesem Bereich stattfindet.
Die Verrastung 8 kann übrigens auch im Bereich der
Kontaktfahne 4 angeordnet sein. Eine solche Verra-
stung ist insbesondere bei einer manuellen Montage
von Vorteil, da beispielsweise durch das Einrastge-
räusch signalisiert wird, daß der zweite Kontaktpartner
7 seine Sollposition (gestrichelt gezeichnet) erreicht hat.
[0015] Ist diese Sollposition durch Einführen des
zweiten Kontaktpartners in die Kontaktführung 6 er-
reicht, erfolgt durch eine Öffnung 9 in dem Steckerge-
häuse 1 die stoffschlüssige Verbindung mittels eines La-
serstrahles 10, der dann den bestrahlten Teilbereich der
Kontaktfahne 4 mit dem ebenfalls in diesem Bereich an-
geordneten Bereich des zweiten Kontaktpartners 7
stoffschlüssig verbindet. Befindet sich in diesem Be-
reich eine Verrastung, kann diese durch den Laserstrahl
10 oder dergleichen verschmolzen werden.
[0016] Das Steckergehäuse 1 (oder auch ein entspre-
chend gestaltetes Buchsengehäuse) ist zur Aufnahme

von nur einem Kontaktpartner 3 einschließlich seines
dazugehörigen weiteren Kontaktpartners 7 ausgebildet.
Denkbar ist natürlich auch, daß mehrere Kontaktpartner
3 (oder 7) nebenund/oder übereinander und/oder auch
in Bogen-, Kreis- und/oder Kubusform in dem Stecker-
gehäuse angeordnet sind und die zugehörigen Öffnun-
gen 9 von außen zugänglich sind. Denkbar ist auch,
nach erfolgtem Verbindungsprozess die Öffnung(en) 9
abzudecken.
[0017] Der erfindungsgemäße Gedanke ist grund-
sätzlich anwendbar bei elektrischen Steckverbindun-
gen, bei denen es sowohl auf Montagefreundlichkeit,
Montageschnelligkeit und hohe Kontaktsicherheit an-
kommt. Ein besonderes Anwendungsgebiet, auf daß
die Erfindung jedoch nicht beschränkt ist, ist das Gebiet
der Stellvorrichtungen zur Einstellung der Leistung von
Brennkraftmaschinen, die üblicherweise als E-Gas be-
zeichnet werden. Bei solchen Stellvorrichtungen wird
mittels der elektrischen Verbindung und der daran an-
geordneten Kabel die Strom versorgung zu dem Stell-
motor hergestellt, aber auch die Position der Drossel-
klappe, die beispielsweise mittels eines Drosselklap-
penpotentiometers oder dergleichen erfaßt wird, zu ei-
ner Steuereinrichtung rückgemeldet. So werden bei-
spielsweise die Kabel für die Stromzuführung und für
die Rückmeldung in das Gehäuse der Stellvorrichtung
eingeführt und mittels der erfindungsgemäßen Steck-
verbindung die elektrische Verbindung zu dem Drossel-
klappenpotentiometer oder dergleichen und/oder zu
dem Stellmotor hergestellt. Hier ist es von Vorteil, auch
im Hinblick auf den geringen Bauraum, daß zumindest
ein Steckergehäuse auf die Kontaktfahnen des Drossel-
klappenpotentiometers und/oder des Stellmotors auf-
gesteckt und anschließend durch die Laserverschwei-
ßung oder dergleichen die stoffschlüssige oder die qua-
si-stoffschlüssige Verbindung hergestellt wird. Dies
kann insbesondere innerhalb des Gehäuses manuell
oder maschinell erfolgen. Dadurch ist diese Steckver-
bindung bei solchen Stellvorrichtungen, die sich im Mo-
torenraum eines Fahrzeuges befinden und damit hohen
Rüttel- und/oder Schwingbelastungen und auch starken
Temperaturschwankungen unterliegen, kontaktsicher,
was insbesondere beim Betrieb von Fahrzeugen von
höchster Wichtigkeit ist.

Bezugszeichenliste

[0018]

1. Steckergehäuse
2. Kabel
3. erster Kontaktpartner
4. Kontaktfahne
5. Zugentlastung
6. Kontaktführungen
7. zweiter Kontaktpartner
8. Verrastung
9. Öffnung
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10. Laserstrahl

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Ver-
bindung zwischen einem ersten und einem zweiten
Kontaktpartner, dadurch gekennzeichnet, dass
die beiden Kontaktpartner als Steckverbindung zu-
sammengeführt und anschließend durch eine ein-
zige Öffnung durch Laserschweißen stoffschlüssig
oder quasi-stoffschlüssig unlösbar miteinander ver-
bunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die quasi-stoffschlüssige Verbin-
dung durch Crimp- oder Klemmverbindungen her-
gestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der eine Kontaktpartner in ei-
ne Kontaktführung im Bereich des anderen Kon-
taktpartners in einem Steckergehäuse eingeführt
wird und durch eine Öffnung in dem Steckergehäu-
se die stoffschlüssige oder die quasi-stoffschlüssi-
ge Verbindung hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die stoff-
schlüssige oder die quasi-stoffschlüssige Verbin-
dung innerhalb einer Bauteilgruppe hergestellt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die stoff-
schlüssige oder die quasi-stoffschlüssige Verbin-
dung hergestellt wird und anschließend in eine Bau-
teilgruppe eingeführt wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung einer elektrischen Ver-
bindung zwischen einem ersten Kontaktpartner (3,
4) und einem zweiten Kontaktpartner (7), dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Kontaktpartner
(3, 4, 7) als Steckverbindung zusammenführbar
und anschließend durch eine einzige Öffnung (9)
durch Laserschweißen stoffschlüssig oder quasi-
stoffschlüssig unlösbar miteinander verbindbar
sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steckverbindung ein den ersten
Kontaktpartner (3, 4) aufnehmendes Steckerge-
häuse (1) mit einer Aufnahmeöffnung zur Einfüh-
rung des zweiten Kontaktpartner (7) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steckverbindung bezie-
hungsweise das Steckergehäuse (1) eine Öffnung

(9) zur Herstellung der stoffschlüssigen oder der
quasi-stoffschlüssigen Verbindung aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere erste Kon-
taktpartner (3, 4) nebeneinander angeordnet die
Steckverbindung bilden.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Steckergehäu-
se (1) zumindest eine Verrastung (8) für den zwei-
ten Kontaktpartner (7) aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steckverbindung
in oder an einer Bauteilgruppe, insbesondere ei-
nem Gehäuse einer Stellvorrichtung zur Einstellung
der Leistung einer Brennkraftmaschine [E-Gas],
angeordnet ist.

Claims

1. Method of establishing an electrical connection be-
tween a first and a second mating contact member,
characterized in that the two mating contact mem-
bers are brought together as a plug-in connection
and are subsequently undetachably connected to
each other through a single opening in an integral
or virtually integral manner by laser welding.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the virtually integral connection is established by
crimping or clamping connections.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized
in that one of the mating contact members is insert-
ed into a contact guide in the region of the other
mating contact member in a connector housing and
the integral or virtually integral connection is estab-
lished through an opening in the connector housing.

4. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the integral or virtually inte-
gral connection is established within a subassem-
bly.

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the integral or virtually inte-
gral connection is established and is subsequently
inserted into a subassembly.

6. Device for establishing an electrical connection be-
tween a first mating contact member (3, 4) and a
second mating contact member (7), characterized
in that the two mating contact members (3, 4, 7)
can be brought together as a plug-in connection and
can subsequently be undetachably connected to
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each other through a single opening (9) in an inte-
gral or virtually integral manner by laser welding.

7. Device according to Claim 6, characterized in that
the plug-in connection has a connector housing (1),
receiving the first mating contact member (3, 4),
with a receiving opening for the insertion of the sec-
ond mating contact member (7).

8. Device according to Claim 6 or 7, characterized in
that the plug-in connection or the connector hous-
ing (1) has an opening (7) for establishing the inte-
gral or virtually integral connection.

9. Device according to one of Claims 6 to 8, charac-
terized in that a plurality of first mating contact
members (3, 4) arranged next to one another form
the plug-in connection.

10. Device according to one of Claims 6 to 9, charac-
terized in that the connector housing (1) has at
least one latching means (8) for the second mating
contact member (7).

11. Device according to one of Claims 6 to 10, charac-
terized in that the plug-in connection is arranged
in or on a subassembly, in particular a housing of
an adjusting device for setting the output of an in-
ternal combustion engine (electronic accelerator
pedal).

Revendications

1. Procédé pour la réalisation d'une liaison électrique
entre un premier et un deuxième partenaire de con-
tact, caractérisé en ce que les deux partenaires
de contact sont assemblés comme liaison enfichée
et sont ensuite reliés l'un à l'autre de manière non
libérable en correspondance matérielle ou en quasi
correspondance matérielle par soudage au laser à
travers une seule ouverture.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la liaison en quasi correspondance maté-
rielle est réalisée par des liaisons par écrasement
ou serrage.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'un des partenaires de contact est inséré
dans un guide de contact de la région de l'autre par-
tenaire de contact dans un boîtier de fiche, et la
liaison en correspondance matérielle ou en quasi
correspondance matérielle est réalisée à travers
une ouverture ménagée dans le boîtier de la fiche.

4. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la liaison en correspon-

dance matérielle ou en quasi correspondance ma-
térielle est réalisée à l'intérieur d'un module.

5. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la liaison en correspon-
dance matérielle ou en quasi correspondance ma-
térielle est réalisée avant d'être ensuite insérée
dans un module.

6. Dispositif pour la réalisation d'une liaison électrique
entre un premier partenaire de contact (3, 4) et un
deuxième partenaire de contact (7), caractérisé en
ce que les deux partenaires de contact (3, 4, 7) peu-
vent être assemblés en tant que liaison enfichable
et peuvent ensuite être reliés l'un à l'autre de ma-
nière non libérable par correspondance matérielle
ou quasi correspondance matérielle, par soudage
au laser à travers une seule ouverture (9).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la liaison enfichable présente un boîtier de
fiche (1) recevant le premier partenaire de contact
(3, 4), avec une ouverture de réception pour l'inser-
tion du deuxième partenaire de contact (7).

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que la liaison enfichable ou le boîtier de fiche
(1) présentent une ouverture (9) pour la réalisation
de la liaison en correspondance matérielle ou en
quasi correspondance matérielle.

9. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 8, ca-
ractérisé en ce que plusieurs premiers partenaires
de contact (3, 4) disposés les uns à côté des autres
forment la liaison enfichable.

10. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 9, ca-
ractérisé en ce que le boîtier de fiche (1) présente
au moins un encliquetage (8) pour le deuxième par-
tenaire de contact (7).

11. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 10, ca-
ractérisé en ce que la liaison enfichable est dispo-
sée dans ou sur un module, en particulier un boîtier
d'un dispositif de réglage pour le réglage de la puis-
sance d'une machine à combustion interne [gaz E].
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