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(54) Kontaktanordnung mit einer Drahtverbindung

(57) Die Erfindung betrifft eine Kontaktanordnung
mit einer Drahtverbindung. Die Kontaktanordnung um-
fasst eine Anschlussklemme 3 und einen mit der An-
schlussklemme 3 mechanisch und elektrisch verbunde-
nen Draht 7. Dabei verfiigt die Anschlussklemme 3 Giber
wenigstens eine Ausnehmung 4,5,6. Wenigstens ein

Endstiick des Drahts 7 ist, die Ausnehmung 4,5,6 we-
nigstens teilweise Uberdeckend, auf der Anschlus-
sklemme 3 angeordnet. Der Draht 7 ist durch eine den
Draht umschlieRende und durch die Ausnehmung 4,5,6
der Anschlussklemme 3 hindurchgreifende Klammer 9
auf die Anschlussklemme 3 gepresst.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kontaktanordnung
mit einer Drahtverbindung nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Viele elektromagnetische Erzeugnisse,
wie insbesondere Relais und dergleichen, umfassen
elektrische Spulen, die aus dunnen, lackisolierten Kup-
ferdrahten gewickelt sind. Die Trager oder Wickelkdrper
der Spulen bestehen vorzugsweise aus einem Kunst-
stoffmaterial mit thermoplastischen Eigenschaften. Die
Erzeugnisse weisen Anschlussklemmen auf, die mit
den Drahtenden verbunden werden miissen, um einen
mechanischen und elektrischen Kontakt herzustellen.
In der Relaistechnik geschieht dies haufig durch Léten
oder Schweifen. Beim Léten wird das zu l6tende Bau-
teil in die Nahe des hocherhitzten Létbads gebracht. Da-
bei fuhrt allein schon die Strahlungswérme des Létbads
oft zu einem Erweichen des thermoplastischen Kunst-
stoffs, der sich verformt und damit das Bauteil un-
brauchbar macht. Zudem ist die fiir den Létvorgang be-
notigte Prozesszeit vergleichsweise hoch. Es muss
Flussmittel aufgetragen werden (Fluxen). Darauf folgt
in der Regel ein Trocknungsschritt bevor der eigentliche
Létvorgang in einer Létwelle stattfinden kann. Der Zu-
stand des Létbads und die Durchfihrung des Fluxens
haben einen groRen Einfluss auf die Qualitat der Lot-
verbindung. Eine Loétverbindung kann nur zerstérend
geprift werden. Weiterhin ist zu berlicksichtigen, dass
Lotmittel Blei enthalten. Dieses Schwermetall ist jedoch
gemal EU-Richtlinie 2000/53/EG ein deklarations-
pflichtiger Schadstoff. Beim SchweiRen insbesondere
sehr dunner Drahte besteht die Gefahr, dass der Draht
abbrennt und keine mechanische und elektrische Ver-
bindung zustande kommt. Zudem sind nur wenige Kup-
ferlegierungen fir das Schweillen geeignet. Weiterhin
sind dabei auch Klemmen aus Kupfer einzusetzen, die
wesentlich teurer als aus Messing bestehende Klem-
men sind. Lot- und Schweildverbindungen kénnen zu-
dem nicht redundant ausgefiihrt werden. Weiterhin ist
es bekannt, bei Kontaktanordnungen mit Drahten auch
sogenannte Schneidklemmverbindungen vorzusehen,
die bei dem Flgvorgang groRe Scherkrafte auf den
Draht ausiiben. Diese Verbindungsart ist fir dinne
Drahte nicht geeignet. Zudem ist fir das Stanzen der
Schneidklemmen eine hohe Fertigungsqualitat erfor-
derlich.

Vorteile der Erfindung

[0002] Die erfindungsgemaRe Kontaktanordnung
vermeidet die Nachteile der bekannten Verbindungsar-
ten. Sie geht dabei von der Erkenntnis aus, dass eine
schonende mechanische Verbindungsart eine mecha-
nisch sichere Befestigung auch sehr diinner Drahte bei
gleichzeitig guter elektrischer Kontaktgabe ermdglicht.
Da keinerlei Warmezufuhr erfolgt, kann die erfindungs-
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gemafie Kontaktanordnung mit groRem Vorteil auch bei
thermisch empfindlichen Bauelementen eingesetzt wer-
den. Da abweichend zu einem Létprozess keinerlei Vor-
behandlung der zu verbindenden Teile erforderlich ist,
sind sehr kurze Prozess- oder Taktzeiten bei der Her-
stellung der Kontaktanordnung moglich. Fur die Kom-
ponenten der Kontaktanordnung kénnen alle gangigen
elektrisch leitfahigen Werkstoffe, insbesondere preis-
werte Messinglegierungen eingesetzt werden, da die fir
einen Schweillvorgang kritische Werkstoffpaarung
nicht bertcksichtigt werden muss. Durch eine entspre-
chend angepasste Dimensionierung der Klammerbreite
B kénnen auch noch sehr diinne Dréhte sicher kontak-
tiert werden. Die Herstellung redundanter Verbindun-
gen oder das Nachbessern eines misslungenen Kon-
takts sind ohne weiteres méglich, so dass Ausschuss
infolge fehlerhafter Kontakte weitgehend reduziert wer-
den kann.

Zeichnung

[0003] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend unter Bezug auf die Zeichnung naher er-
lautert. Dabei zeigt Figur 1 eine perspektivische Aufsicht
auf eine elektrische Einrichtung mit einer erfindungsge-
maRen Kontakteinrichtung, Figur 2 einen Schnitt durch
die Einrichtung gemaf Figur 1 entlang der Schnittebene
A-A, Figur 3, einen Schnitt durch die Einrichtung gemaf
Figur 1 entlang der Schnittebene B-B, Figur 4 eine ver-
groRerte Detaildarstellung aus Figur 3, Figur 5 eine mo-
difizierte Klammer mit abschnittsweise unterschiedli-
cher Breite und Figur 6 eine Anschlussklemme mit mo-
difizierten Ausnehmungen.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0004] Figur 1 zeigt eine perspektivische Aufsicht auf
eine elektrische Einrichtung 1 mit einer erfindungsge-
mafRen Kontakteinrichtung 3,7,9. Die elektrische Ein-
richtung 1 besteht aus einem Grundkérper 2, auf dem
eine nur schematisch dargestellte Spule 8 angeordnet
ist. Ublicherweise ist diese Spule aus einem diinnen
Kupferlackdraht (Draht 7) hergestellt, der auf einen hier
nicht dargestellten Spulenkdrper aufgewickelt ist. Die
erfindungsgemafle Kontaktanordnung verbindet nun
wenigstens ein Endstiick des diinnen Drahts 7 mecha-
nisch und elektrisch mit einer Anschlussklemme 3, die
einstiickig mit dem Grundkorper 2 befestigt ist. Die An-
schlussklemme 3 ist vorzugsweise L-férmig abgewin-
kelt. Der kurze Schenkel des L erstreckt sich im Wesent-
lichen parallel zu einer Hauptoberflache des Grundkor-
pers 2. In dem kurzen Schenkel der Anschlussklemme
3 sind weiterhin mehrere mit Abstand voneinander an-
geordnete und im Wesentlichen parallel zueinander ver-
laufende Ausnehmungen 4, 5, 6 angeordnet, die im We-
sentlichen als Langloch ausgebildet sind. Ein Endsttick
des dliinnen Drahts 7 liegt auf der freien Oberflache des
kurzen Schenkels der Anschlussklemme 3 auf und
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Uberdeckt dabei teilweise jede der Ausnehmungen
4,5,6. Wenigstens eine U-férmig ausgebildete Klammer
9 ist durch die Ausnehmung 5 der Anschlussklemme 3
hindurch in das Material des Grundkdrpers 2 eingetrie-
ben und umschlie3t dabei den Draht 7 derart, dass die-
ser elektrisch Kontakt gebend auf die Anschlussklemme
3 gepresst ist. Figur 2 zeigt einen Schnitt durch die Ein-
richtung 1 geman Figur 1 entlang der Schnittebene A-A.
Deutlich erkennbar ist, dass der kurze Schenkel der L-
férmig gebogenen Anschlussklemme 3 auf einer Ober-
flache der Grundkorper 2 aufliegt und dass eine Klam-
mer 9 durch eine in dem Schenkel der Anschlussplatte
3 angeordnete Ausnehmung in die Grundkdérper 2 ein-
getrieben ist. Der bogenférmige Teilbereich der Klam-
mer 9 umfasst dabei den auf dem Schenkel der An-
schlussklemme 3 aufliegenden Draht 7 und presst ihn
auf diesen Schenkel. Dadurch wird eine mechanisch si-
chere Befestigung zwischen dem Draht und der An-
schlussklemme 3 gewahrleistet, die auch starken
Schwingungsbeanspruchungen standhéalt. Anhand von
Figur 3 und Figur 4 wird erlautert, dass die erfindungs-
gemale Kontaktanordnung auch einen zuverlassigen
elektrischen Kontakt zwischen dem Draht 7 und der An-
schlussklemme 3 ermoglicht. Figur 3 zeigt einen Schnitt
durch die Einrichtung 1 gemaR Figur 1 entlang der
Schnittebene B-B. Aus Figur 3 ist ersichtlich, dass die
in den Grundkérper 2 eingetriebene Klammer 9 den von
ihrumfassten Draht 7 auf die Anschlussklemme 3 presst
und den von ihr erfassten Teilabschnitt des Drahts 7 da-
bei bereichsweise derart durchbiegt, dass dieser Teilab-
schnitt in die Ausnehmung 4,5,6 hineingezogen wird.
Wie noch deutlicher aus Figur 4 hervorgeht, in der eine
vergroRerte Detaildarstellung D eines Teilbereichs aus
Figur 3 wiedergegeben ist, wird dabei der Mantelbereich
des Drahts 7 durch die scharfen Kanten der Ausneh-
mung 4,5,6 und der Klammer 9 derart stark belastet,
dass die isolierende Ummantelung des lackisolierten
Drahts durchbrochen wird und eine elektrische Verbin-
dung zwischen der Anschlussklemme 3 und dem Kern-
material des Drahts 7 hergestelltist. Durch Variation der
Breite S der Ausnehmungen 4, 5, 6 und der Breite B der
Klammer 9 kann eine optimale Anpassung an den
Durchmesser des zu befestigenden Drahts 7 erzielt
werden. Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend unter Bezug auf die Zeichnung naher er-
lautert. Dabei zeigt Figur 1 eine perspektivische Aufsicht
auf eine elektrische Einrichtung mit einer erfindungsge-
mafRen Kontakteinrichtung, Figur 2 einen Schnitt durch
die Einrichtung gemaR Figur 1 entlang der Schnittebene
A-A, Figur 3, einen Schnitt durch die Einrichtung geman
Figur 1 entlang der Schnittebene B-B, und Figur 4 eine
vergroRerte Detaildarstellung aus Figur 3.

[0005] Um ein Eintreiben der Klammer 9 in den Werk-
stoff des Grundkorpers 2 zu erleichtern, sind die Schen-
kel der Klammer 9 vorzugsweise mit Spitzen versehen
(Figur 1). Um ein Lockern der Kontaktanordnung zu ver-
hindern, werden die Schenkel der Klammern 9 zweck-
mafRig mit Widerhaken oder Rasten 9a versehen, die
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ein Herausziehen der in den Grundkdrper 2 eingetrie-
benen Klammer 9 erschweren. Die Kontaktanordnung
kann besonders sicher und redundant dadurch ausge-
bildet werden, dass mehr als eine Klammer 9 zur Befe-
stigung des Drahts 7 vorgesehen ist. Zunachst misslun-
gene Verbindungen kdnnen auf einfache Art und Weise
auch dadurch nachgebessert werden, dass neben eine
bereits eingetriebene Klammer 9 wenigstens eine wei-
tere zusatzliche Klammer 9 gesetzt wird. Vorzugsweise
weist die Klammer 9 eine Uber ihre gesamte Lange kon-
stante Breite B auf, die geringer ist als die Breite S der
Ausnehmung 4,5,6. Dadurch kann die Klammer 9 durch
die Ausnehmung 4,5,6 hindurchgetrieben werden und
den von ihr umfassten Draht 7 in die Ausnehmung 4,5,6
hineinziehen. Bei einer vorteilhaften weiteren Ausge-
staltung (Figur 5) weist eine Klammer 9 abschnittsweise
unterschiedliche Breiten B1, B2 auf, wobei die Breite B2
im Schenkelbereich der Klammer 9 geringer ist als die
Breite B2 im Bereich ihres U-férmigen Bogens. Dabei
ist die Breite B2 der Klammer 9 geringer als die Breite
S der Ausnehmung 4,5,6 und die Breite B1 der Klammer
9 groler als die Breite S der Ausnehmung 4,5,6. Eine
derartige Klammer kann nur soweit eingetrieben wer-
den, bis ihr Abschnitt mit der Breite B1 auf der Anschlus-
sklemme aufsitzt. Dadurch wird der von dieser Klammer
umschlossene Draht 7 lediglich auf die Anschlussklem-
me 3 gepresst, ohne in die Ausnehmung 4,5,6 eingezo-
gen zu werden. Diese Klammer 9 verformt daher den
Draht 7 nicht merklich und eignet sich bevorzugt fir eine
zusatzliche Zugentlastung. Figur 6 zeigt eine Anschlus-
sklemme 3 mit modifizierten Ausnehmungen 4a, 5a, 6a.
Die Ausnehmungen 4a, 5a, 6a haben im Wesentlichen
die Gestalt kreiszylindrischer Bohrungen, die jeweils
paarweise zueinander angeordnet sind.

[0006] Eine erfindungsgemafle Kontaktanordnung
wird folgendermafien hergestellt. Wie Figur 1 zeigt, wird
ein Endstick des Drahts 7 derart auf dem kurzen
Schenkel der Anschlussklemme 3 positioniert, dass er
die Ausnehmungen 4,5,6 wenigstens teilweise Uber-
deckt. AnschlieRend wird wenigstens eine Klammer 9
in Richtung des Pfeils 10 durch die Ausnehmung 4,5,6
in der Anschlussklemme 3 in die Grundkdrper 2 einge-
trieben oder eingeschossen. Der Draht 7 wird dabei teil-
weise von der Klammer 9 in die Ausnehmungen 4,5,6
eingezogen und dabei an den Kanten von Anschlus-
sklemme 3 und Klammer 9 derart gequetscht, dass die
Lackisolierung durchdrungen und ein guter elektrischer
Kontakt hergestellt wird. Die Taktzeit fur die Herstellung
einer erfindungsgemaRen Kontaktanordnung ist, im
Vergleich zu einem L&t- oder Schweillvorgang, aul3er-
ordentlich kurz. Die Herstellung ist daher sehr kosten-
gunstig. Der Fligprozess kann durch geeignete Bemes-
sung der Breiten S und B an den jeweiligen Durchmes-
ser des Drahts 7 angepasst werden. Zusatzlich ist ein
Eintreiben der Klammer 9 auf MaR zur weiteren Prozes-
soptimierung ebenfalls denkbar. Dadurch kann gesteu-
ert werden, dass der Draht 7 tief genug in die Ausneh-
mung 4,5,6 hineingezogen wird, dass einerseits die
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Lackschicht durchdrungen und ein guter elektrischer
Kontakt gewabhrleistet ist, andererseits aber der Draht 7
nicht von der Klammer 9 selbst durchtrennt wird.
[0007] Die erfindungsgemaRe Kontaktanordnung
eignet sich besonders gut fir die Befestigung dinner
Kupferlackdrahte bei elekiromagnetischen Relais. Sie
ist jedoch in gleicher Weise auch gut geeignet fir die
Befestigung diinner Drahte bei anderen elektrischen
Bauelementen, wie beispielsweise Elektromotoren,
Transformatoren und Zindspulen.

[0008] Weiterhin eignet sich die erfindungsgemalle
Kontaktanordnung in vorteilhafter Weise wenigstens
auch als Mittel zur Zugentlastung bei einer Drahtverbin-
dung, bei der Drahte schon mittels einer L6t - oder
Schweillverbindung verbunden sind.

Patentanspriiche

1. Kontaktanordnung mit einer Drahtverbindung um-
fassend eine Anschlussklemme (3) und einen mit
der Anschlussklemme (3) mechanisch und elek-
trisch verbundenen Draht (7), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlussklemme (3) wenig-
stens eine Ausnehmung(4,5,6,4a,5a,6a) aufweist,
dass wenigstens ein Endstiick des Drahts (7) die
Ausnehmung (4,5,6, 4a,5a,6a) wenigstens teilwei-
se uberdeckend auf der Anschlussklemme (3) an-
geordnet ist, und dass der Draht (7) durch eine den
Draht umschlieRende und durch die Ausnehmung
(4,5,6, 4a,5a,6a) der Anschlussklemme (3) hin-
durchgreifende Klammer (9) auf die Anschlus-
sklemme (3) gepresst ist.

2. Kontaktanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlussklemme (3) ein-
stickig mit einem Grundkorper (2) befestigt ist und
dass die Klammer (9) durch die Ausnehmung
(4,5,6, 4a,5a,6a) der Anschlussklemme (3) hin-
durch in den Grundkdrper (2) eingetrieben ist.

3. Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klammer (9) U-férmig ausgebildet ist.

4. Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schenkel der Klammer (9) mit Spitzen versehen
sind.

5. Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schenkel der Klammer (9) mit Widerhaken oder
Rasten (9a) versehen sind.

6. Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Breite (B) der Klammer (9), die Breite (S) der
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10.

1.

12.

13.

14.

Ausnehmung (4,5,6, 4a,5a,6a) und der Durchmes-
ser des Drahts (7) derart aufeinander abgestimmt
sind, dass der Draht (7) durch die eingetriebene
Klammer (9) wenigstens bereichsweise durchgebo-
genund derartin die Ausnehmung (4,5,6, 4a,5a,6a)
eingezogen ist, dass die Isolierung des lackisolier-
ten Drahts (7) durch die Kanten der Ausnehmung
(4,5,6) und der Klammer (9) durchdrungen und auf
diese Weise ein guter elektrischer Kontakt zwi-
schen dem Draht (7) und der Anschlussklemme (3)
hergestellt ist.

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Anschlussklemme (3) mehrere Ausnehmun-
gen (4, 5,6, 4a, 5a, 6a) vorgesehen sind, die mit Ab-
stand voneinander und im wesentlichen parallel zu-
einander verlaufend angeordnet sind.

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausnehmungen (4,5,6) im Wesentlichen als
Langloch ausgebildet sind.

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausnehmungen (4a, 5a,6a) im Wesentlichen als
kreiszylindrische Bohrung ausgebildet sind.

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Draht (7) mit einer Mehrzahl von Klammern (9)
befestigt ist.

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Breite (B) der Klammer (9) geringer ist als die
Breite (S9) der Ausnehmung (4, 5,6,4a,5a,6a).

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klammer (9) Giber ihre gesamte Lange eine kon-
stante Breite (B) aufweist.

Kontaktanordnung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klammer (9) abschnittsweise unterschiedliche
Breiten (B1, B2) aufweist.

Verwendung der Kontaktanordnung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche als Mittel zur Zug-
entlastung.
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