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(54) Anschlusseinrichtung, Anordnung aus Anschlusseinrichtungen und Verfahren zur Montage
von Anschlusseinrichtungen an einem Bauelement

(57) Bei einem Verfahren zur Montage von An-
schlussvorrichtungen, insbesondere Federklemmen, an
einem Bauteil wie einer Leiterplatte, werden nach einem
Abwickeln eines Montagebandes (13) mit den An- 1 4~
schlussvorrichtungen (1) von einer Spule (16) Solltrenn-
stellen (14) zwischen einem Montageband und den An-
schlussvorrichtungen (1) durchtrennt. Geschaffen wird
zudem eine neue Federklemme, die sich flir eine auto-
matisierte SMD-Montage eignet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anschlusseinrich-
tung, eine Anordnung aus Anschlusseinrichtungen und
ein Verfahren zur Montage von Anschlusseinrichtungen
an einem Bauelement.

[0002] Geschaffen werden insbesondere eine als Fe-
derklemme zum Anschluss von Leitern ausgebildete An-
schlusseinrichtung sowie ein Verfahren zur Montage von
Anschlusseinrichtungen, die als Federklemme oder aber
auch in sonstiger Weise zum Anschluss elektrischer Lei-
ter ausgebildet sein kénnen, so als IDC-Anschluss oder
als Schraubanschluss.

[0003] Federklemmen zum Anschluss eines Leiters,
die einen Klemmkafig mit einer offenen Stirnseite zum
Einflhren des Leiters und eine im Klemmkafig angeord-
nete Feder zur Kontaktierung des Leiters und zum Fest-
klemmen des Leiters im Klemmkéafig aufweisen, sind bei-
spielsweise aus der EP 1 253 670 A2 bekannt.

[0004] Eine weitere Federklemme ist aus der DE 196
14 977 bekannt. Ein Ansatzschenkel - eine Art Lasche -
dientals Uberdehnungsschutz der Feder und gleichzeitig
als Betatigungshebel und wird integral mit der Feder aus-
gebildet. Die Betatigung der Federklemme erfolgt z.B.
mit einem Schraubendreher, mit dem die Feder bei-
spielsweise aus der Einflhrrichtung des Leiters her ge-
offnet wird.

[0005] Esistdariber hinaus auch bekannt, die Feder-
klemme derart auszugestalten, dass ein Leiter in den
Klemmkafig in die Klemmstelle zwischen der Feder und
einer Stromschiene direkt gegen die Federkraft ein-
schiebbar ist, ohne dass es notwenig ist, die Feder se-
parat zu 6ffnen. Diese auch mit "Push-In" bezeichnete
Technik wird z.B. in der US 6,796,855 B2 beschrieben.
Das Lésen des Leiters aus der Klemmstelle kann mit
einem Schraubendreher erfolgen.

[0006] Vor diesem Hintergrund ist es die Aufgabe der
Erfindung, einerseits eine als Federklemme in Direkt-
stecktechnik ausgestaltete Federklemme zu schaffen,
die besonders kompakt aufgebaut ist. Dartiber hinaus
soll ein besonders einfaches, automatisierbares Verfah-
ren zur Montage derartiger - und vorzugsweise auch an-
dersartig aufgebauter - Anschlusseinrichtungen ge-
schaffen werden.

[0007] Die Erfindung I6st diese Aufgabe durch die Ge-
genstande der Anspriiche 1 und 8 sowie 12.

[0008] Nach Anspruch 1 weist der Klemmkéafig wenig-
stens einen seitlichen Schlitz auf, durch welchen ein kon-
taktierter Leiter quer oder im Wesentlichen quer (aus ei-
nem Winkel zwischen vorzugsweise 60 und 90°) zur Lei-
tereinflihrrichtung aus der Klemmstelle zwischen der Fe-
der und dem Klemmkafig I6sbar ist. Nach einer weiteren
Erfindung weist der Klemmkafig ferner Flachen auf, die
fur eine SMD-Montage auf einem Bauteil, insbesondere
einer Leiterplatte geeignet sind.

[0009] Die Federklemme weist durch den Einsatz nur
weniger Teile einen einfachen und kostengtinstigen kon-
struktiven Aufbau auf. Sie ist zudem leicht montierbar
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und kann klein bauend ausgefiihrt werden.

[0010] Die Erfindung schafft auch ein Verfahren zur
Montage von Anschlussvorrichtungen, insbesondere
Federklemmen nach einem der Anspriiche 1 bis 7, an
einem Bauteil, wobei die Montage von einer Anordnung
nach einemder Anspruche 8 bis 12 erfolgt. Insbesondere
werden der Montage am Bauteil - insbesondere einer
Leiterplatte - das Montageband von einer Spule abgerollt
und Solltrennstellen zwischen dem Montageband und
den Anschlussvorrichtungen durchtrennt.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezug auf die Zeichnung
naher beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1a-d verschiedene Ansichten erfindungsgema-
Rer Federklemmen an einem Montage-
band;

eine aus einem Montageband mit Feder-
klemmen gebildete spiralartige Rolle auf
einer Spule bei der Montage der Feder-
klemmen an einem Bauteil;

verschiedene Ansichten einer Federklem-
me, zum Teil mit Leiter;

das Be- und das Entschalten einer weite-
ren Federklemme;

perspektivische Ansichten eine Abschnit-
tes eines Montagebandes mit Federklem-
men beim und nach dem L&sen einer der
Federklemmen von dem Montageband;
eine mit einem Pick-and-Place-Pad verse-
hene Federklemme nach Art der Fig. 3und
4; und

an einem Bauteil montierte Federklem-
men.

Fig. 2

Fig. 3, 4
Fig. 5

Fig. 6,7

Fig. 8

Fig 9

[0013] Figur 3 und 4 zeigen eine als Federklemme 1
in Direktstecktechnik ausgebildete Anschlussvorrich-
tung fiir einen im Endbereich abisolierten Leiter 2 (siehe
beispielsweise Fig. 1b), welche eine Klemmfeder 3 und
einen auch als leitende Stromschiene fungierenden me-
tallischen Klemmkéafig 4 aufweist. Da keine Stromschie-
ne notwendig ist, kann die Federklemme in kleinster Bau-
art zum Anschluss sehr diinner Leiter realisiert werden.
Sieistinsbesondere als kleine Anschlussklemme fir Lei-
terplatten geeignet, wo in der Regel mehrere dieser
Klemmen nebeneinander montiert werden (Fig. 9).
[0014] Der Klemmkafig 4 weist im Querschnitt in einer
Seitenansicht (fig. 3d) eine trapezartige Form mit vier
Seitenwanden 5a - 5d auf, die aus einem aus einem
Blech gestanzten oder geschnittenen Grundzuschnitt zu-
sammen gebogen sind. Fig. 5 zeigt eine alternative Aus-
gestaltung mit einem rechteckigen Klemmkafig.

[0015] Eine der Seitenwande - hier die Seitenwand 5d
- weist seitliche vorstehende Abschnitte 5e, 5f auf. Einer
dieser Abschnitte - 5e - verschlieRt den Klemmkafig an
einer Stirnseite und bildet einen Anschlag 6 fiir den Leiter



3 EP 2 023 440 A2 4

2.

[0016] Der weitere Abschnitt 5f verschlieR3t die gegen-
Uberliegende Stirnseite nur teilweise. Es verbleibt eine
Leitereinfuhroffnung 7 fur den abisolierten Leiter 2.
[0017] Verschlossen wird der Klemmkafig hier mittels
einem oder mehreren Laserschweiflpunkten 16.

[0018] Eine seitliche schlitzartige Aussparung 8, die
sich Uber eine oder zwei der Seitenwande 5d erstreckt,
ermdglicht es, die Klemmstelle mit einem Schraubendre-
her 9 zu &ffnen (Fig. 5).

[0019] Das Einstecken eines Leiters 2 zeigt Fig. 5b.
Das Lésen von der Seite - im Wesentlichen senkrecht
zur Leitereinflhréffnung mit dem Schraubendreher 9
zeigt Fig. 5c¢.

[0020] Zwei der Seitenwande, die einander gegen-
Uberliegen und nicht zueinander parallel ausgerichtet
sind, sind nach Fig. 3 schmaler als die zwei weiteren
zueinander parallelen zweiten und vierten Seitenwande
ausgebildet.

[0021] Wie zu erkennen, weist die aus einem rechtek-
kigen Blechstreifen geformte Klemmfeder 3 zwei Langs-
schenkel 3a und 3b auf, welche spitzwinklig zueinander
ausgerichtet und Uber einen hier bogenférmigen Biege-
bereich 3c miteinander verbunden sind.

[0022] Der erste Langsschenkel 3a der Klemmfeder 3
ist an der Innenseite der ersten, kiirzeren Seitenwand
des Klemmkafigs 4 befestigt und liegt abschnittsweise
direkt an der Innenseite der Seitenwand an. Seine Ab-
messungen entsprechen den Abmessungen der Innen-
seite der Seitenwand.

[0023] Eine Klemmstelle flir den Leiter wird an einer
Klemmkante 3d gebildet, welche den Leiter gegen die
Innenseite des Klemmkafigs 4 driickt.

[0024] Die Seitenwand 5c ist mit Flachen 10, 11 ver-
sehen, die fiir eine SMD-Montage auf einem Bauteil, ins-
besondere einer Leiterplatte geeignet sind. Alternativ
kdénnen auch Létbeine vorgesehen sein. Die SMD-Mon-
tage ist aber besonders einfach.

[0025] Esist mdglich, fir eine automatisierte Montage
eine Art Pick-and-Place-Pad 12 an dem Klemmkafig 5
anzuordnen (Fig. 8).

[0026] Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgema-
Re Verfahren zur Montage der Anschlussvorrichtungen.
[0027] Beidiesem Verfahren bleibt der Blechzuschnitt,
aus welchem die Anschlussvorrichtung gebildet wird -
oder ein sonstiges Teil einer Anschlussklemme bzw. -
Vorrichtung - Uber definierte und ggf. geschwéchte
Trennstellen 14 mit einem Montageband 13 verbunden,
welches aus dem Blech gestanzt ist, aus dem auch der
Blechzuschnitt fir den Klemmkéafig geformt ist. Hier sind
zwei Trennstellen an den beiden Stirnseiten des Klemm-
kafigs 4 vorhanden. Das Montageband 13 ist quasi zwei-
teilig beidseits der Klemmkafige 4 ausgebildet.

[0028] Verallgemeinert ausgedrickt bleibt ein Teil der
Anschlussvorrichtung mit einem Montageband durch-
trennbar verbunden. Vorzugsweise ist ein Metall-Blech-
teil der Anschluf3vorrichtung mit einem Metallband 13 -
einem Tragerband - nach Art der Fig. 13 verbunden. Um
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es definiert abzurollen, kann das Montageband rasterar-
tige Lochungen 21 aufweisen.

[0029] Zur Montage werden an dem Montageband 13
die Blechzuschnitte ausgestanzt. Sodann werden - am
Montageband 13 die Blechzuschnitte zum Klemmkafig
4 zusammengefaltet, wobei auch die Feder 3 montiert
und ggf. angeheftet wird. Der Klemmkafig 4 verbleibt da-
bei am Montageband 13. Er ist vorzugsweise an verblei-
benden Schmalstellen mit dem Montageband 13 verbun-
den und ist in Fig. 1 im Wesentlichen senkrecht zum ei-
gentlichen Montageband 13 ausgerichtet.

[0030] Sodann wird das Montageband 13 auf eine
Spule 17 oder Haspel aufgewickelt (Fig. 2), von der es
bei der Montage wieder abgewickelt wird.

[0031] Diese Spule wird zum Montageort transportiert.
Erstam Montageort - vorzugsweise beim Bestlicken eine
Bauteils 18 (Fig. 8) wie einer Leiterplatte werden die die
am Montageband 13 hintereinander angeordneten An-
schlussvorrichtungen mit einem Art Stanzwerkzeug bzw.
einem Montagestempel 15, 19 vom Montageband 13 ge-
I6st und vorzugsweise mit einer Saugpimpette 20 am
Bauteil platziert, wo sie zum Beispiel in SMD-Technik
verlotet werden.

Bezugszeichen

[0032]
Federklemme 1
Leiter 2
Klemmfeder 3
Langsschenkel 3aund 3b
bogenférmiger Biegebereich  3c
Klemmkante 3d
Klemmkafig 4
Seitenwande 5a-5d, 5e und 5f
Anschlag 6
Leitereinflhroffnung 7
Aussparung 8
Schraubendreher 9
Flachen 10, 11
Pick-and-Place-Pad 12
Montageband 13
Solltrennstellen 14
Stanzwerkzeug 15
Laserschweil3punkte 16
Spule 17
Leiterplatte 18
Trennstempel 19
Saugpimpette 20

Patentanspriiche

1. Federklemme (1) zum Anschluss eines Leiters (2),
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mit

- einem Klemmkafig (4) mit einer jedenfalls ab-
schnittsweise offenen Stirnseite zum Einfuhren
des Leiters,

- einer im Klemmkafig (4) angeordneten Klemm-
feder (3) zur Kontaktierung des Leiters (2) und
zum Festklemmen des Leiters (2) im Klemmka-

fig (4),
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Klemmkéfig (4) wenigstens einen
seitlichen Schlitz (21) aufweist, durch welchen
ein kontaktierter Leiter (2) quer oder im Wesent-
lichen quer zur Leitereinflhrrichtung X aus der
Klemmstelle zwischen der Feder und dem
Klemmkafig I6sbar ist, und/oder

- dass der Klemmkéfig (4) Flachen aufweist, die
fir eine SMD-Montage auf einem Bauteil, ins-
besondere einer Leiterplatte geeignet sind.

Federklemme nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Klemmkafig (5) aus einem Blech-
streifen besteht, der zu einem Rohrstlick mit recht-
eckigem oder teilweise trapezférmigen Querschnitt
und zwei einander gegeniiberliegenden, Stirnseiten
umgebogen ist.

Federklemme nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klemmkafig (4) aus leitendem
Material besteht und als leitende Stromschiene ge-
nutzt ist.

Federklemme nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klemmkéafig (4) aus einem um-
gebogenen Blechzuschnitt besteht.

Federklemme nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klemmkéfig (4) aus einem um-
gebogenen Blechzuschnitt aus einem Bandmaterial
besteht und als leitende Stromschiene genutzt ist.

Federklemme nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Klemmkéafig aus dem um-
gebogenen Blechzuschnitt mittels SchweilRpunkten
(16) verschlossen ist.

Federklemme nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Klemmkafig (4) Saugflachen fir eine automatisierte
Montage an einem Bauteil, insbesondere einer Lei-
terplatte aufweist.

Anordnung aus Anschlussvorrichtungen, insbeson-
dere Federklemmen nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere der Anschlussvorrichtungen an einem Monta-
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10.

11.

12.

13.

14.

geband (13) angeordnet sind und dass die Montage
vom Montageband (13) erfolgt.

Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Montageband (13) aufeine Spu-
le (16) aufgewickelt ist.

Anordnung aus Anschlussvorrichtungen, insbeson-
dere Federklemmen nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Teil der Anschlussvorrichtung mit dem Montage-
band (13) an Solltrennstellen (14) materialeinheitlich
durchtrennbar verbunden ist.

Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, ein Klemmkafig, der eine vormontierte
Klemmfeder aufnimmt, mit einem Montageband ma-
terialeinheitlich an Solltrennstellen durchtrennbar
verbunden ist.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, ein Klemmkafig, der eine vormontierte
Klemmfeder aufnimmt, mit dem Montageband mit
Sollbruchstellen materialeinheitlich durchtrennbar
verbunden ist.

Verfahren zur Montage von Anschlussvorrichtun-
gen, insbesondere Federklemmen nach einem der
Anspriche 1 bis 7, an einem Bauteil, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Montage von einer Anord-
nung nach einem der Anspriiche 8 bis 12 erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Montage am Bauteil das
Montageband von einer Spule (16) abgerollt und
Solltrennstellen (14) zwischen dem Montageband
(13) und den Anschlussvorrichtungen (1) fir Leiter
(2) durchtrennt werden.
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