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(54) Kontaktiervorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer Kontaktiervorrichtung

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kontak-
tiervorrichtung und ein Verfahren zur kontinuierlichen
Herstellung von Kontaktiervorrichtungen. Die Kontaktier-
vorrichtung weist hierbei ein Kontakttragerelement und
ein im Kontakttragerelement angeordnetes Federkon-
taktelement auf, wobei das Kontakttragerelement aus ei-
ner ersten lichtaushartbaren Kunststoffschicht besteht.
Das erfindungsgemaRe Verfahren weist das Fiihren der

Fedeckontaktelemente durch eine kontinuierlich durch
Licht aushartbare Flissigkeit auf, wobei die Federkon-
taktelemente an einer Halterung in der Form eines Ban-
des, vorzugsweise zwischen zwei Pilotstreifen angeord-
net sind. Weiterhin wird eine Kunststoffschicht gebildet,
die die Federkontaktelemente tragt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich allge-
mein auf eine Kontaktiervorrichtung bevorzugt fir Smart-
Cards und insbesondere bezieht sich die Erfindung auf
einen ultraflachen SIM-Block, das heif3t eine Kontaktier-
einrichtung fiir eine SIM-Karte.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung von ultraflachen Kontaktiervorrichtun-
gen.

[0003] Die erfindungsgemaRen ultraflachen Kontak-

tiervorrichtungen sind universell Gberall da einzusetzen
wo begrenzte raumliche Gegebenheiten vorliegen, ins-
besondere in Mobiltelefonen. "Ultraflach" bedeutet hier-
bei, dass eine Hohe eines Rahmens der Kontaktiervor-
richtung je nach Ausfuhrungsform zwischen 0,15 - 0,3
mm vorgesehen ist. Die verschiedenen Ausfiihrungsfor-
men unterscheiden sich dabei im Wesentlichen durch
ein Auftragen einer zusatzlichen Kunststoffschicht mit ei-
ner Dicke von ca. 0,05 mm an einer Unter- und/oder
Oberseite des Rahmens der Kontaktiervorrichtung.
[0004] Die kompakten Ausmale derartiger Kontaktier-
vorrichtungen stellen hohe Anforderungen an den Her-
stellungsprozess. Besonderes Augenmerk gilt hierbei
den feinen Strukturen, welche eine besondere Vorsicht
in der Handhabung dieser Bauteile erfordert. Insbeson-
dere sei hierbei auch auf die notwendige Weiterverarbei-
tung verwiesen, was bei herkdmmlichen Herstellungs-
verfahren unerlasslich ist. So kommt es zum Beispiel bei
Spritz-/Gussverfahren unweigerlich zu Gratbildungen,
die in einem anschlieRenden Arbeitsschritt entfernt wer-
den missen. Auferdem kann sich das vollstédndige Be-
flllen von kleinformatigen Werkzeugen, die zur Herstel-
lung von Bauteilen in den oben genannten GréRRenord-
nungen notwendig sind, bei herkémmlichen Spritz-/
Gussverfahren als problematisch erweisen. Durch das
Fliessverhalten der Kunststoffe kann es dazu kommen,
dass insbesondere sehr kleine Kanéle innerhalb der
Werkzeuge nicht durch den Kunststoff ausgefllt werden
und dadurch eine gewinschte Stabilitdt des Spritz-/
Gussteils nicht gewahrleistet werden kann. Dies fiihrt bei
diinnen Spritz-/Gussteilen regelmaRig zum Bruch.
[0005] In der Produktion derartiger, in groRen Stiick-
zahlen angefertigter Bauteile, ist es also wiinschenswert
ein Verfahren anzuwenden, welche die oben geschilder-
ten Nachteile nicht oder nur deutlich verringert zeigt.
[0006] Hierbei sei auf die Druckschrift DE 4 420 996
verwiesen, wobei es sich um ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von mikromechanischen und mi-
krooptischen Bauelementen, durch Erzeugung von 3D-
Volumenelementen durch schichtweisen Aufbau han-
delt. Der schichtweise Aufbau erfolgt hierbei zwischen
zwei Platten mittels elektromagnetischer Wellen.
[0007] In mehreren Schritten wird hierbei ein fotopoly-
merisierbarer Kunststoff in Form eines Tropfens aufge-
bracht und durch Einbringung elektromagnetischer Wel-
len gezielt lokal polymerisiert.

[0008] Ferner zeigt die Druckschrift DE 195 39 039
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ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung von mikromecha-
nischen und mikrooptischen Bauelementen, bei dem
ebenfalls 3D-Volumen-Elemente aus einem schichtwei-
sen Aufbau zwischen zwei Platten durch elektromagne-
tische Wellen erzeugt werden. Erganzend wird hierbei
eine gepulste Strahlung, vorzugsweise eine gepulste La-
serstrahlung als Strahlungsquelle genutzt.

[0009] In der DE 198 26 971 wird ein 3D-CSP-Chip-
Packaging-Verfahren erlautert. Dieses Verfahren dient
zum mechanischen und elektrischen Verbinden von Sy-
stembauteilen. Auch hier erfolgt ein schichtweiser Auf-
bau mittels eines lichtaushéartbaren Kunststoffs unter Ge-
nerierung von Ausnehmungen und/oder Verbindungska-
nélen wahrend des schichtweisen Aufbaus. In einer Zwi-
schenschicht wird dabei die Oberflache mit leitfahigem
Material beschichtet, welches zum Generieren von Lei-
terbahnen innerhalb der 3D-Struktur dient.

[0010] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
flache beziehungsweise ultraflache elektrische Bauteile
insbesondere Kontaktiervorrichtungen fiir Chipkarten
vorzusehen und ein entsprechendes Herstellungsver-
fahren vorzusehen.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Kontaktiervorrichtung gemar Anspruch 1, einem Ver-
fahren gemaR® Anspruch 18, sowie einem ultraflachen
SIM-Block gemaR Anspruch 34 geldst. Weitere Ausge-
staltungender Erfindung ergeben sich aus den jeweiligen
Unteranspriichen. Insbesondere ist eine Kontaktiervor-
richtung vorgesehen, die ein Kontakttragerelement und
ein dem Kontakttragerelement angeordnetes Federkon-
taktelement aufweist und dadurch gekennzeichnet ist,
dass das Kontakttrdgerelement aus einer tragenden
lichtaushartbaren, und dadurch die Federkontaktele-
mente fixierenden Kunststoffschicht besteht, vorzugs-
weise aus mindestens einer lichtaushartbaren Kunst-
stoffschicht.

[0012] Ein Vorteil einer derartigen Kontaktiervorrich-
tung besteht neben einer geringen GrélRe insbesondere
neben einer geringen Héhe darin, dass die Federkontak-
telemente direkt in das Kontakttragerelement eingefasst
sind und die erwahnte Kontaktiervorrichtung somit in ei-
nem einfachen Herstellungsprozess produziert werden
kann.

[0013] AuRerdem entstehen bei einem derartigen Ver-
fahren wahrend des gesamten Herstellungsprozesses
keinerlei Grate an den Kunststoffteilen, welche eine spa-
tere Nachbearbeitung der Kontaktiervorrichtung notwen-
dig machen wirden.

[0014] Weiterhin kann die Kontaktiervorrichtung da-
durch gekennzeichnet sein, dass die Federkontaktele-
mente einen Kontaktrahmen aufweisen, welcher eine
Oberseite und eine Unterseite bildet. Ein derartiger Kon-
taktrahmen bewirkt insgesamt eine Versteifung der ge-
samten Kontaktiervorrichtung, da an einer gesamten
Umrandung des Kontaktrahmens die Kunststoffschicht
anhaften kann.

[0015] Vorzugsweise kann die Kunststoffschicht an
der Oberseite oder an der Unterseite des Kontaktrah-
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mens anhaften. Hierdurch wird eine kraftschlissige Ver-
bindung zwischen der tragenden Kunststoffschicht und
dem Kontaktrahmen gewabhrleistet.

[0016] Ineinem weiteren Ausflihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung kann die tragende Kunststoffschicht
eine erste Teilschicht aufweisen, die an einer die Ober-
seite und die Unterseite verbindenden Seitenflache des
Kontaktrahmens anhaftet. Da hierdurch weder an der
Oberseite noch an der Unterseite des Kontaktrahmens
ein Materialuberstand auftritt, kann eine besonders fla-
che Ausflihrung der Kontaktiervorrichtung gewahrleistet
werden.

[0017] Ineinemweiteren Ausfiihrungsbeispiel kann ei-
ne zweite Teilschichtan der Unterseite oder an der Ober-
seite des Kontaktrahmens anhaften, wobei die erste und
die zweite Teilschicht auf jeweils gegeniiberliegenden
Seiten des Kontaktrahmens wenigstens teilweise anhaf-
ten.

[0018] Hierbei kann die zweite Teilschicht, beispiels-
weise die Unterseite des Kontaktrahmens teilweise tber-
lappen und gleichzeitig die zweite Teilschicht die Ober-
seite des Kontaktrahmens teilweise Uberlappen, wo-
durch ein besonders robuster Aufbau der Kontaktiervor-
richtung gewahrleistet werden kann.

[0019] Insbesondere kdnnen die erste und die zweite
Teilschicht in den Bereichen, in denen sie nicht den Kon-
taktrahmen bedecken gegenseitig aneinander haften.
[0020] In einer weiteren Ausfihrungsform kann die er-
ste und die zweite Teilschicht den Kontaktrahmen in der
Art teilweise umschlieRen, dass der Kontaktrahmen nicht
vollstandig von den beiden Teilschichten umgeben ist.
Dies bedeutet, dass eine AuRenumrandung des Kontak-
trahmens nicht vollstandig von den Teilschichten um-
schlossen ist. Vorteil hiervon ist, dass das Volumen der
tragenden Kunststoffschicht auf ein Minimum reduziert
werden kann, ohne dabei gréRRere Einbulien in der Sta-
bilitat der Kontaktiervorrichtung in Kauf zu nehmen. Die
erste und/oder zweite Teilschicht kann weiterhin so an-
geordnet sein, dass sie sich in der Mitte der Kontaktier-
vorrichtung befindet, die Federkontaktelemente also
nach aulRen Uber die erste und/oder zweite Teilschicht
ragen.

[0021] Insbesondere kann der Kontaktrahmen einen
inneren und einen duflReren Kontaktrahmenquersteg auf-
weisen, wobei der innere Kontaktrahmenquersteg Kam-
me aufweist.

[0022] Diese Kdmme bilden eine starkere Strukturie-
rung des Kontaktrahmens, was wiederum zu einer bes-
seren Verankerung des Kontaktrahmens innerhalb der
Kunststoffschicht fiihrt.

[0023] DesWeiterenkannderaufliere Kontaktrahmen-
quersteg einen Kontaktanschluss aufweisen. Eine der-
artige Anordnung des Kontaktanschluss erleichtert den
spateren Einbau der Kontaktiervorrichtung in eine der
vorher genannten Geréate.

[0024] Insbesondere kann das Federkontaktelement
einen Kontaktfederarm aufweisen, wodurch sicherge-
stellt werden kann, dass ein einwandfreier Kontakt zwi-
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schen SIM-Karte und Federkontaktelement zustande
kommt.

[0025] Der Kontaktanschluss der erfindungsgemafien
Kontaktiervorrichtung kann auRerdem eine Trennkerbe
aufweisen. Diese ermdglich es, die Kontaktiervorrich-
tung leicht aus einer Halterung zu trennen. Eine derartige
Halterung kann zum Beispiel in der Form von Pilotstrei-
fen, die jeweils an den Seiten der Kontaktiervorrichtung
angebracht sind, ausgeflhrt sein. Hierdurch ist es mog-
lich eine Vielzahl von Kontaktiervorrichtungen in Form
eines Bandes, welches auf einer Rolle aufgebracht ist,
herzustellen.

[0026] In einem weiteren Ausflhrungsbeispiel kann
die Kontaktiervorrichtung mehrere Federkontaktelemen-
te aufweisen, deren Kontaktrahmen von wenigstens ei-
ner Kunststoffschicht umschlossen sind. Eine derartige
Anordnung der Federkontaktelemente stellt zum einen
eine kompakte Bauform dar und kann daruber hinaus
einen effizienten Herstellungsprozess sicherstellen.
[0027] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird auch durch ein Verfahren zur kontinuierlichen Her-
stellung von Kontaktiervorrichtungen geldst, die ein, vor-
zugsweise mehrere Federkontaktelemente, die in einem
Kontakttragerelement befestigt sind aufweisen. Die Fe-
derkontaktelemente sind in der Form eines Bandes, vor-
zugsweise zwischen zwei Pilotstreifen angeordnet und
werden entlang beziehungsweise durch eine durch Licht
aushartbare Flussigkeit gefiihrt. In einem weiteren
Schritt wird eine, die Federkontaktelemente tragende
und an diesen anhaftende Kunststoffschicht durch lagen-
weises Ausharten der lichtaushartbaren Flissigkeit ge-
bildet. Vorteil eines derartigen Verfahrens ist die konti-
nuierliche Herstellung von Kontaktiervorrichtungen, das
heilt die Erzeugung derartiger Bauteile in einem Arbeits-
prozess. Durch die Anordnung der Federkontakte zwi-
schen den Pilotstreifen ist es mdglich, das Band mit den
Federkontaktelementen durch ein Bad mit durch Licht
aushartbarer Flissigkeit zu fihren und dadurch eine gro-
e Anzahl von Kontaktiervorrichtungen ohne weitere
Zwischenschritte zu erzeugen.

[0028] Insbesondere ist es mdglich bei diesem Vor-
gang eine erste, zweite und dritte Teilschicht zu bilden.
Die erste und die zweite Teilschicht kdnnen dabei die
Federkontaktelemente teilweise umgeben, was wieder-
um zu einer mechanisch stabilen Einheit von Federkon-
taktelementen, erster und zweiter Teilschicht flhrt.
[0029] In einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
kann dabei die zweiteTeilschicht an einer Unterseite der
Federkontaktelemente und die dritte Teilschicht an einer
Oberseite der Federkontaktelemente gebildet werden.
Durch einen derartigen schichtweisen Aufbau der Kon-
taktiervorrichtung kann sowohl ein mechanisch belast-
barer, als auch flacher Aufbau der Kontaktiervorrichtung
gewahrleistet werden.

[0030] Vorzugsweise werden die Federkontakte durch
einen lichtdurchlassigen Behalter gefihrt, der mit durch
Licht aushartbarer Flissigkeit geflllt ist. Hierbei kann ei-
ne Lichtquelle, welche Licht auf den lichtdurchlassigen
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Behalter leitet, unterhalb des lichtdurchldssigen Behal-
ters angeordnet sein und dadurch mit dem fotopolyme-
risierbaren Kunststoff in Verbindung tritt, was zu einer
Aushértung des Kunststoffs fuhrt. Die Aushartung des
Kunststoffs durch das Zufiihren von Licht durch den licht-
durchlassigen Behélterboden kann derart erfolgen, dass
die Unterseite der Federkontaktelemente wenigstens
teilweise durch den Kunststoff beschichtet.werden. Das
heil’t, dass beispielsweise Kontaktrahmenlangsstege,
welche parallel zum Federarm verlaufen, nur teilweise
von der tragenden Kunststoffschicht umschlossen sind.
Jedoch ist es auch méglich die Aushartung des Kunst-
stoffs derartig zu betreiben, dass die Unterseite des Kon-
taktrahmens vollstandig von der tragenden Kunststoff-
schicht bedeckt ist.

[0031] Des Weiteren ist es moglich eine zweite Licht-
quelle vorzusehen, welche von oben auf die durch Licht
aushartbare Flussigkeit trifft, und dabei eine teilweise Be-
schichtung der Oberseite des Kontaktrahmens durch die
so entstehende dritte Teilschicht erfolgt. Die Bedeckung
der Oberseite des Kontaktrahmens kann hierbei also in
gleicher Weise erfolgen wie die oben beschriebene Be-
schichtung der Unterseite des Kontaktrahmens.

[0032] In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung wird das Verfahren derart durchgefihrt, dass mit
der durch Licht aushartbaren Flissigkeit eine tragende
Kunststoffschicht gebildet wird, die wenigstens teilweise
die Federkontaktelemente umfasst. Hierbei bedeutetdas
teilweise Umfassen der Federkontaktelemente, dass der
Kontaktrahmen selbst nicht komplett von der tragenden
Kunststoffschicht umschlossen ist. Ein Teil des Kontak-
trahmens ragt also aus der tragenden Kunststoffschicht
heraus, wobei dieser Teil vorzugsweise einen Kontakt-
anschluss aufweist. Bei dieser Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die tragende Kunststoffschicht folglich zentral
angeordnet. Zum Rand dieser tragenden Kunststoff-
schicht hin kdnnen ein oder mehrere Federkontaktele-
mente derart angeordnet sein, dass die Kontaktrahmen-
querstege mit den Kontaktanschlissen aus dieser
Schicht ragen. Hierdurch kann eine Kontaktiervorrich-
tung erzeugt werden, die sehr kompakt in ihren Ausma-
Ren ist.

[0033] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen naher erlautert, in den Zeich-
nungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer Anla-
ge zur Herstellung von Kunststoffteilen;

eine schematische Vorderansicht einer erfin-
dungsgemafen Anlage zur erfindungsgema-
Ren Herstellung einer erfindungsgemafen
Kontaktiervorrichtung;

eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemalien Verfahrensschrittes zur Her-
stellung einer Kontaktiervorrichtung mit an-
haftenden Kontaktelementen und zwei Licht-
quellen, sowie einer oberen und einer unteren
Belichtungsmaske;

Fig. 2

Fig. 3
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eine schematische Draufsicht auf einen Aus-
schnitt eines Bandes mit zwei Exemplaren ei-
ner erfindungsgemalen Kontaktiervorrich-
tung gemal eines ersten Ausflhrungsbei-
spiels;

eine perspektivische Draufsicht auf einen
Ausschnitt eines Bandes mit zwei Exemplaren
der erfindungsgemafRen Kontaktiervorrich-
tung geman des ersten Ausfiihrungsbeispiels;
eine perspektivische Unteransicht auf einen
Ausschnitt eines Bandes mit zwei Exemplaren
der erfindungsgeméafien Kontaktiervorrich-
tung gemaR des ersten Ausflihrungsbeispiels;
eine schematische, gegenilber der Darstel-
lungin Fig. 7, leicht vergréRerte Seitenansicht
der erfindungsgemafRen Kontaktiervorrich-
tung gemaR des ersten Ausflihrungsbeispiels;
eine schematische Unteransicht auf einen
Ausschnitt eines Bandes mit zwei Exemplaren
einer erfindungsgemalen Kontaktiervorrich-
tung geman eines zweiten Ausfihrungsbei-
spiels;

eine perspektivische Draufsicht auf einen
Ausschnitt eines Bandes mit zwei Exemplaren
der erfindungsgeméfien Kontaktiervorrich-
tung gemal des zweiten Ausflhrungsbei-
spiels;

eine perspektivische Unteransicht auf einen
Ausschnitt eines Bandes mit zwei Exemplaren
der erfindungsgemafien Kontaktiervorrich-
tung gemal des zweiten Ausflhrungsbei-
spiels;

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafRen Kontaktiervorrichtung geman
des zweiten Ausfihrungsbeispiels mit einer
unteren Kunststoffschicht;

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafen Kontaktiervorrichtung geman
eines dritten Ausfiihrungsbeispiels mit einer
unteren und einer oberen Kunststoffschicht.

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

[0034] Inder nachfolgenden Beschreibung verwende-
te Orts- bzw. Richtungsangaben beziehen sich primar
auf die Darstellungen in den Zeichnungen, und sollten
daher nicht einschrankend gesehen werden. Sie kénnen
sich aber auch auf eine bevorzugte Endanordnung be-
ziehen.

[0035] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemafien Anlage 1 zur Herstellung erfin-
dungsgemaler Kontaktiervorrichtungen 2. Im oberen
Teil der Anlage befindet sich mittig angeordnet eine Hub-
vorrichtung 3, die Uber eine Haltevorrichtung 4 auf einem
Tisch 5, vorzugsweise einem Granittisch angeordnet ist.
Unterhalb des Tisches 5 befindet sich eine erste Belich-
tungseinheit 6. Uber die Belichtungseinheit 6 wird in ein
durch Licht aushéartbaren Kunststoff enthaltendes Reser-
voir 7 Licht eingestrahlt, welches durch den Tisch 5, ei-
nem darauf aufgebrachten XY-Tisch 8 und einer Belich-
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tungsmaske 9 gefiihrt wird.

[0036] Rechts unten im Bild ist eine Steuereinheit 10
dargestellt.
[0037] Fig. 3 zeigt einen schematisch dargestellten

Verfahrensschritt zur Herstellung von ultraflachen, Fe-
derkontaktelemente aufweisenden Kontaktiervorrich-
tungen fir Chipkarten, insbesondere SIM-Karten mit ein-
gebetteten Kontakten 11, innerhalb des Reservoirs 7.
Oberhalb der Kunststoffteile befindet sich eine zweite Be-
lichtungseinheit 12, deren Position unterhalb der Hub-
vorrichtung 3 in Fig. 2 gut zu erkennen ist.

[0038] Anhand der Figuren 4 bis 7 wird nun ein erstes
Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemafien Kontak-
tiervorrichtung 2 naher erlautert. Fig. 4 zeigt einen Teil
eines Bandes mit einer Vielzahl von erfindungsgemaRen
Kontaktiervorrichtungen 2. Die Kontaktiervorrichtungen
2 sind links und rechts durch Pilotstreifen 20 gehalten.
Die Pilotstreifen 20 weisen Querverbindungen 21 auf.
Die Kontaktiervorrichtungen 2 sind in durch die Pilotstrei-
fen 20 und Querverbindungen 21 gebildeten Offnungen
22 und 23 angeordnet. In jeder der Offnungen 22 und 23
ist jeweils eine Kontaktiervorrichtung 2 angeordnet, die
Uber eine Vielzahl von Kontaktanschliissen 24 mit den
Pilotstreifen 20 verbunden sind. Die Kontaktiervorrich-
tung 2 weist gemanR Fig. 4 jeweils drei Kontaktanschlisse
24 auf, die zu den Pilotstreifen 20 hinweisen. Jeder der
Pilotstreifen 20 besitzt langs angeordnete Transportoff-
nungen 25. Die Transport6ffnungen 25 sind innerhalb
der Pilotstreifen 20 in Langsrichtung aquidistant ange-
ordnet. Die Kontaktiervorrichtungen 2, innerhalb der Off-
nungen 22 und 23, bestehen im Wesentlichen aus sechs
Federkontaktelementen 30 und einem diese tragenden
Kontakttragerelement, welches erfindungsgemafl aus
einer tragenden, aus lichtaushartbarer Flissigkeit gebil-
deten Kunststoffschicht 40 besteht.

[0039] Die Federkontaktelemente 30 weisen jeweils
einen Kontaktrahmen 31 auf. Der Kontaktrahmen 31 be-
steht im Wesentlichen aus einem &ufieren Kontaktrah-
menquersteg 32a, 32b, welcher in den Kontaktanschluss
24 ubergeht. Seitlich weist der Kontaktrahmen 31 jeweils
einen Kontaktrahmenlangssteg 33 auf. Innere Kontakt-
rahmenquerstege 34a, 34b, die KAmme 35 bilden, sind
Uber die Kontaktrahmenlangsstege 33 jeweils mit einem
der auBeren Kontaktrahmenquerstege 32a, 32b verbun-
den. Ausgehend von dem inneren Kontaktrahmenquer-
steg 34a bzw. dem &uleren Kontaktrahmenquersteg
32b erstreckt sich ein Kontaktfederarm 36 unter einem
Winkel o entlang der Kontaktrahmenlangsstege 33 ober-
halb einer Offnung 37 im Kontaktrahmen 31.

[0040] Der Winkel o, unter dem die Kontaktfederarme
36 angeordnet sind, ist gut in den Fig. 5 und 7 zu erken-
nen. Des Weiteren lassen sich ebenfalls in Fig. 5 Trenn-
kerben 38 erkennen, die sowohl auf den Querverbindun-
gen 21, als auch an den Kontaktanschlissen 24 ange-
ordnet sind. In Fig. 5 und in Fig. 6 ist gut zu erkennen,
dass die tragende Kunststoffschicht 40 die jeweils sechs
Federkontaktelemente 30 umfasst, jedoch diese nicht
bedeckt, d.h. nicht Gber die Ober- und Unterseiten der
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Kontaktrahmen 31 verlauft. Die Kunststoffschicht 40 liegt
dabei an den umlaufenden Seitenflachen 39 der Feder-
kontaktelemente 30, vgl. Fig. 7, anhaftend an und zwar
auf Grund der durch die Lichtaushartung des Kunststoffs
erzeugten Haltekrafte.

[0041] InFig. 7 ist ebenfalls gut zu erkennen, dass der
Kontaktfederarm 36 ein oberes, freies Ende 36a auf-
weist, das als Kontaktkuppe fungiert.

[0042] In Fig. 4 ist weiterhin gut zu erkennen, dass die
tragende Kunststoffschicht 40 die jeweils sechs Feder-
kontaktelemente 30 der Kontaktiervorrichtungen 2 voll-
stédndig anhaftend umfasst. Vollstdndig umfassen be-
deutet hierbei, dass die Federkontaktelemente 30 voll-
standig innerhalb der Kunststoffschicht 40 eingefasst
sind, wobei der Kontaktfederarm 36 und das obere Ende
36a (Kontaktkuppe) nicht von der Kunststoffschicht 40
umschlossen sind. Der Begriff "vollstdndig umfasst" be-
zieht sich nur auf die insgesamt umlaufenden Seitenfla-
chen 39 des Kontaktrahmens 31 und zwar insbesondere
auch die "kammférmigen Seitenflachen". Die tragende
Kunststoffschicht 40 reicht hierbei Giber die dulReren Kon-
taktrahmenquerstege 32a, 32b hinaus und umfasst teil-
weise die Seitenflachen 139 der Kontaktanschllsse 24.
Aus der Kunststoffschicht 40 ragen jeweils zu den Seiten
in Richtung der Pilotstreifen 20 diese Kontaktanschlisse
24 heraus.

[0043] Anhand der Figuren 8 bis 11 wird nun ein zwei-
tes Ausflhrungsbeispiel einer Kontaktiervorrichtung 50
beschrieben. Analog zu den Figuren 4 bis 6 ist in den
Figuren 8 bis 10 jeweils ein Ausschnitt eines Bandes dar-
gestellt, das zwei Kontaktiervorrichtungen 50 tragt. Auch
hier sind jeweils an den Seiten der Kontaktiervorrichtun-
gen 50 Pilotstreifen 70 mit in Langsrichtung angeordne-
ten aquidistanten Transportéffnungen 71 angeordnet.
Jede Kontaktiervorrichtung 50 besteht aus a) im Wesent-
lichen den Federkontaktelementen 30 des ersten Aus-
fuhrungsbeispiels entsprechenden Federkontaktele-
menten 51, von denen jeweils drei gegenuberliegend an-
geordnet sind, und b) jeweils einer tragenden Kunststoff-
schicht 60. Die Kunststoffschicht 60 ist aus lichtaushart-
barer Flissigkeit, anhaftend an bestimmten Teilen der
Federkontaktelemente gebildet. Die tragende Kunst-
stoffschicht 60 besteht hier aus einer ersten Teilschicht
60 a, die im Wesentlichen an den Seitenflachen 39 des
Federkontaktelements 51 anhaftet (insofern wie beim er-
sten Ausfilihrungsbeispiel) und einer zweiten Teilschicht
60 b, die den Kontaktrahmen 31 teilweise von unten be-
deckt.

[0044] Wie in Figur 9 gut zu erkennen ist, umfasst die
tragende Kunststoffschicht 60 die Federkontaktelemen-
te 51 nur zum Teil und nicht wie beim ersten Ausfiih-
rungsbeispiel vollstdndig. Die jeweils dulReren Enden
52aund 52b der Federkontaktelemente 51 sind nicht von
der tragenden Kunststoffschicht 60 umschlossen und so-
mit werden auch die dulReren Kontaktrahmenquerstege
53a und 53b nicht von der tragenden Kunststoffschicht
60 umschlossen.

[0045] Fig. 11 zeigt eine Seitenflache 54 der Kontak-
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tiervorrichtung 50, an welcher die erste Teilschicht 60a
anhaftet. Figur 11 zeigt weiterhin die zusatzliche zweite
Teilschicht 60b, die unterhalb der Federkontaktelemente
51 angeordnet ist und, wie in Fig. 8 gut zu erkennen ist,
den Kontaktrahmen 55 des Federkontaktelements 51 an
Teilen anhaftend iiberdeckt. Diese teilweise Haft-Uber-
deckung erstreckt sich im Wesentlichen tber die Unter-
seite der Kontaktrahmenléngsstege 56, vgl. Fig. 8 und,
in Fig. 10 oben durchscheinend dargestellte innere Kon-
taktrahmenquerstege 57a und 57b. Die inneren Kontak-
trahmenquerstege 57a und 57b sind aulRerdem in Fig. 9
gut zu erkennen, in der ebenfalls Kdmme 58 dargestellt
sind. Wie in den Fig. 9, 10 und 11 gezeigt, bedeckt die
zweite Teilschicht 60b nur einen Teil der Unterseite der
Kontaktiervorrichtung 50.

[0046] In Fig. 12 ist ein drittes Ausflihrungsbeispiel ei-
ner Kontaktiervorrichtung 80 dargestellt, welches im We-
sentlichen dem Aufbau des zweiten Ausfiihrungsbei-
spiels aus den Figuren 8 bis 11 entspricht. Dieses Aus-
fuhrungsbeispiel verwendet eine durch Anhaften befe-
stigte, bzw. fixierte tragende (&hnlich wie oben) Kunst-
stoffschicht 82, die folgendes aufweist: eine erste Teil-
schicht 82a, die im Wesentlichen an umlaufenden Sei-
tenflachen 54 des Federkontaktelements 51 anhaftet, ei-
ne zweite Teilschicht 82b, die den Kontaktrahmen 55 an
einer Unterseite 81 teilweise bedeckt und dort bei
Lichtaushéartung anhaftet und eine dritte Teilschicht 82c,
die den Kontaktrahmen 55 an einer Oberseite 83 anhaf-
tend teilweise bedeckt. Die tragende Kunststoffschicht
82 ist analog zu dem Ausfiihrungsbeispiel aus den Figu-
ren 8 bis 11 derart angeordnet, dass sie die Federkon-
taktelemente ebenfalls nur teilweise anhaftend umfasst.
Die Kontaktrahmen 55 der Federkontaktelemente 51
sind analog zu dem vorhergehenden Ausfiihrungsbei-
spiel nun auch an der Oberseite 83 durch die dritte Teil-
schicht 82c teilweise tberdeckt.

[0047] Nachfolgend wird nun ein Verfahren zur konti-
nuierlichen Herstellung von Kontaktiervorrichtungen,
welche einen, vorzugsweise mehrere Federkontaktele-
mente 30 aufweisen unter Bezugnahme auf die Figuren
und insbesondere aufdie Figuren 2 und 4 néher erlautert.
[0048] Die Federkontaktelemente 30, welche in der
Form eines Bandes vorzugsweise zwischen zwei Pilot-
streifen 20 angeordnet sind, werden Uiber eine geeignete
Vorrichtung in das Reservoir 7 eingeleitet. Im Reservoir
7 befindet sich licht- bzw. fotopolymerisierbarer Kunst-
stoff in flissigem Zustand. Unter dem Reservoir 7 befin-
det sich eine Belichtungsmaske 9, die zusammen mit
dem Reservoir auf einem XY-Tisch 8 beweglich ange-
ordnetist. Die Federkontaktelemente 30 werden nun mit-
tels der Pilotstreifen 20 und Uber die in diesen angeord-
neten Transportéffnungen 25 an die gewilinschte Positi-
on innerhalb des Reservoirs 7 beférdert.

[0049] Im n&chsten Schritt wird nun Gber die Belich-
tungseinheit 6 Licht auf den flissigen Kunststoff im Re-
servoir 7 geleitet. Die Intensitat der Lichtquellen wird hier-
bei durch eine Steuereinheit 10 geregelt.

[0050] Die Bereiche der Kontaktiervorrichtung 2, wel-
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che letztlich keine Kunststoffschicht aufweisen sollen,
werden durch die Belichtungsmaske 9 abgedeckt. Das
heilt auf diese Bereiche fallt kein Licht der Belichtungs-
einheit 6, somitfindet an diesen Stellen keine Aushartung
des flissigen Kunststoffs und kein festes Anhaften auf
den Federkontaktelementen statt. Uber die Beleuch-
tungseinheit 6 wird hierbei eine Kunststoffschicht 40 zwi-
schen den Federkontaktelementen 30 erzeugt, die an
den Seitenflachen 39 anhaftet.

[0051] Uber ein geeignetes Steuersignal der Steuer-
einheit 10 wird eine Hubvorrichtung 3 derart angesteuert,
dass die Kontaktiervorrichtung 2 angehoben wird. Da-
nach erfolgt eine erneute Belichtung des fliissigen Kunst-
stoffs. Dieser Vorgang fiihrt zu einem schichtweisen Auf-
bau der Kunststoffschicht 40 und kann beliebig wieder-
holt werden, bis die gewlinschte Dicke der Kunststoff-
schicht 40 erreicht ist.

[0052] Nach erfolgtem Aufbau der Kunststoffschicht
40 wird das Band mit den Federkontaktelementen 30 mit-
tels der Pilotstreifen 20 weiter transportiert und die Kon-
taktiervorrichtungen 2, welche im vorherigen Schritt mit
der Kunststoffschicht 40 versehen wurden, an den
Trennkerben 38 aus dem Band zwischen den Pilotstrei-
fen 20 getrennt.

[0053] Alternativ zu dem oben beschriebenen Verfah-
ren kann eine tragende Kunststoffschicht 60 derart er-
zeugt werden, dass von unten Uber die untere Belich-
tungseinheit 6 und eine erste Belichtungsmaske 9 eine
erste Kunststoffschicht 60a ahnlich der Kunststoffschicht
40 erzeugt wird, die im Wesentlichen an den Seitenfla-
chen 54 des Kontaktrahmens 55 anhaftet. Durch eine
weitere nicht dargestellte Belichtungsmaske wird an-
schliefend wiederum von unten eine zweite Kunststoff-
schicht 60b erzeugt, die an der Unterseite 61 der Kon-
taktiervorrichtung 50 den Kontaktrahmen 55 teilweise
bedeckt.

[0054] In einem weiteren alternativen Verfahren kann
eine tragende Kunststoffschicht 82 derart erzeugt wer-
den, dass von unten Uber die untere Belichtungseinheit
6 und die erste Belichtungsmaske 9 eine erste Kunst-
stoffschicht 82a ahnlich der Kunststoffschicht 40 erzeugt
wird, die im Wesentlichen an den Seitenflachen 54 des
Kontaktrahmens 55 anhaftet. Durch eine zweite Belich-
tungsmaske wird anschlieRend ebenfalls von unten tber
die Belichtungseinheit 6 eine zweite Kunststoffschicht
82b erzeugt, die an der Unterseite 81 der Kontaktiervor-
richtung 50 den Kontaktrahmen 55 teilweise bedeckt.
Uber die zweite Belichtungseinheit 12 und tiber eine wei-
tere Belichtungsmaske, die der ersten Belichtungsmas-
ke 9 entspricht, jedoch oben an der Kontaktiervorrichtung
50 anliegt, wird nun von oben eine dritte Kunststoff-
schicht 82c erzeugt, die den Kontaktrahmen 55 teilweise
von oben bedeckt, analog zur Kunststoffschicht 82b.
Uber geeignet gewahlte Belichtungsmasken kann jede
beliebige Bedeckung der Federkontaktelemente 51 er-
reicht werden.

[0055] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung ergeben sich aus den folgenden Merkmalen,
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die mit den in den Patentanspriichen beanspruchten 11. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vor-
Ausflihrungsbeispielen, wo zutreffend, kombinierbar hergehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet,
sind: dass die zweite und/oder dritte Teilschicht (82b,

82c) eine Dicke im Bereich von 0,05 mm aufweist.

1. Kontaktiervorrichtung (50), dadurch gekenn- 5
zeichnet, dass die erste, zweite und dritte Teil- 12. Verfahren, das derart ausgefiihrt wird, dass die
schicht (82a, 82b, 82c) aneinander haften. erste, zweite und dritte Teilschicht (82a, 82b, 82c¢)
aneinander haften.
2. Kontaktiervorrichtung (50), nach Punkt 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die tragende Kunst- 70 13. Verfahren, nach Punkt 12, das derart ausgefihrt
stoffschicht (60) an den Federkontaktelementen (30) wird, dass sich die erste und/oder zweite und/oder
durch Lichtaushértung der lichtaushartbaren Flus- dritte Teilschicht (82a, 82b, 82c) in einem Mittelteil
sigkeit fixiert ist. der Kontaktiervorrichtung (50) befindet, aus dem
sich seitlich die Federkontaktelemente (51) erstrek-
3. Kontaktiervorrichtung (50), nach Punkt 1 oder 2, 15 ken.
dadurch gekennzeichnet, dass sich die erste und/
oder zweite und/oder die dritte Teilschicht (82a, 82b, 14. Verfahren, nach einem der Punkte 12 oder 13,
82c) in einem Mittelteil der Kontaktiervorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass der Kontaktrah-
(50) befindet. men (31) einen inneren und einen dufReren Kontak-
20 trahmenquersteg (34a, 32a) aufweist, wobei der in-
4. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vorher- nere Kontaktrahmenquersteg (34a) K&mme auf-
gehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet, dass weist, und wobei die Bildung der zweiten und/oder
der Kontaktrahmen (31) eineninneren und einen au- dritten Teilschicht (82a, 82c) das teilweise Bedecken
Reren Kontaktrahmenquersteg (34a, 32a) aufweist, der Kontaktrahmenquerstege (34a, 32a) beinhaltet.
wobei der innere Kontaktrahmenquersteg (34a) 25
Kamme (35) aufweist. 15. Verfahren, nach einem der Punkte 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Federkontak-
5. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vorher- telemente (30) durch einen lichtdurchlassigen Be-
gehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet, dass hélter (8) mit durch Licht aushartbarer Flussigkeit
der &uRere Kontaktrahmenquersteg (32a) einen 30 gefuhrt werden.
Kontaktanschluss (24) aufweist.
16. Verfahren, nach einem der Punkte 12 bis 15,
6. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vorher- dadurch gekennzeichnet, dass mit der lichtaus-
gehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet, dass héartbaren Flussigkeit eine wenigstens teilweise Be-
das Federkontaktelement (30) ferner einen Kontakt- 35 schichtung des Kontaktrahmens (31) dadurch er-
federarm (36) aufweist. folgt, dass das Licht durch einen lichtdurchlassigen
Behalterboden auf die Flissigkeit trifft.
7. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vorher-
gehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet, dass 17. Verfahren, nach einem der Punkte 12 bis 16,
an dem Kontaktanschluss (24) eine Trennkerbe (38) 40 dadurch gekennzeichnet, dass mit der lichtaus-
vorgesehen ist. hartbaren Flissigkeit eine tragende Kunststoff-
schicht (40) gebildet wird, die wenigstens teilweise
8. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vorher- den Kontaktrahmen (31) umschlie3t und dabei an
gehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet, dass dessen Seitenflachen (39) anhaftet.
die Federkontaktelemente in der Form eines Ban- 45
des, vorzugsweise zwischen zwei Pilotstreifen (20) 18. Verfahren, nach einem der Punkte 12 bis 17,
angeordnet sind. dadurch gekennzeichnet, dass nur ein Bereich
der lichtaushartbaren Flussigkeit der durch eine Be-
9. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vorher- lichtungsmaske (9) definiert ist ausgehartet wird.
gehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet,dass 50
die tragende Kunststoffschicht (40) vorzugsweise 19. Verfahren, nach einem der Punkte 12 bis 18,
aus mehreren, einzeln ausgeharteten Lagen gebil- dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Herstel-
det ist. len der Kontaktiervorrichtung (2), Flissigkeit, die
nicht ausgehartet ist, von der Kontaktiervorrichtung
10. Kontaktiervorrichtung (2), nach einem der vor- 55 (2) entfernt wird.

hergehenden Punkte, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kontaktrahmen (31, 55) eine Dicke von
0,15-0,2 mm aufweist.

20. Verfahren, nach einem der Punkte 12 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite und/
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oder dritte Teilschicht (82b, 82c) derart gebildet wird,
dass diese eine Dicke im Bereich von 0,05 mm auf-
weisen.

21. Ultraflacher SIM-Block (2), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Federkontaktelemente (30) ei-
nen Kontaktrahmen (31) aufweisen, der eine Ober-
seite (83) und eine Unterseite (81) bildet.

22. Ultraflacher SIM-Block (2), nach Punkt 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die tragende Kunst-
stoffschicht (40) aus einer ersten Teilschicht gebildet
ist, die an einer, die Oberseite (83) und die Unterseite
(81) verbindenden Seitenflache (39) des Kontakt-
rahmens (31) anhaftet.

23. Ultraflacher SIM-Block (50), nach einem der
Punkte 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die tragende Kunststoffschicht (40) eine zweite
Teilschicht (60b) aufweist, die an der Unterseite (61)
des Kontaktrahmens (55) anhaftet.

24. Ultraflacher SIM-Block (50), nach einem der
Punkte 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
die tragende Kunststoffschicht (40) eine dritte Teil-
schicht (82c) aufweist, die an der Oberseite (83) des
Kontaktrahmens (55) anhaftet.

25. Ultraflacher SIM-Block (50), nach einem der
Punkte 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste, zweite und dritte Teilschicht (82a, 82b,
82c) aneinander haften.

26. Ultraflacher SIM-Block (50), nach einem der
Punkte 21 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
die tragende Kunststoffschicht (60) den Kontaktrah-
men (55) wenigstens teilweise umschlieft.

27. Ultraflacher SIM-Block (50), nach einem der
Punkte 21 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
die tragende Kunststoffschicht (60) an den Feder-
kontaktelementen (30) durch Lichtaushartung der
lichtaushartbaren Flissigkeit fixiert ist.

28. Ultraflacher SIM-Block (50), nach einem der
Punkte 21 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass
sich die erste und/oder zweite und/oder die dritte
Teilschicht (82a, 82b, 82c) in einem Mittelteil der
Kontaktiervorrichtung (50) befindet.

29. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontaktrahmen (31) einen inneren und einen duf3e-
ren Kontaktrahmenquersteg (34a, 32a) aufweist,
wobei der innere Kontaktrahmenquersteg (34a)
Kamme (35) aufweist.

30. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
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te 21 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
aulere Kontaktrahmenquersteg (32a) einen Kon-
taktanschluss (24) aufweist.

31. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass das
Federkontaktelement (30) ferner einen Kontaktfe-
derarm (36) aufweist.

32. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass an
dem Kontaktanschluss (24) eine Trennkerbe (38)
vorgesehen ist.

33. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass die
Federkontaktelemente in der Form eines Bandes,
vorzugsweise zwischen zwei Pilotstreifen (20) an-
geordnet sind.

34. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass die
tragende Kunststoffschicht (40) vorzugsweise aus
mehreren, einzeln ausgeharteten Lagen gebildet ist.

35. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontaktrahmen (31, 55) eine Dicke von 0,15-0,2 mm
aufweist.

36. Ultraflacher SIM-Block (2), nach einem der Punk-
te 21 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite und/oder dritte Teilschicht (82b, 82c) eine
Dicke im Bereich von 0,05 mm aufweist.

Patentanspriiche

Kontaktiervorrichtung (2), die folgendes aufweist:

ein Kontakttragerelement und ein, vorzugswei-
se mehrere im Kontakttragerelement angeord-
nete Federkontaktelemente (30),

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kontakttragerelement aus einer tragenden
aus lichtaushartbarer Flussigkeit gebildeten
Kunststoffschicht (40) besteht.

Kontaktiervorrichtung (2) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Federkontaktele-
mente (30) einen Kontaktrahmen (31) aufweisen,
der eine Oberseite (83) und eine Unterseite (81) bil-
det.

Kontaktiervorrichtung (2) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die tragende Kunststoffschicht (40) aus einer
ersten Teilschicht gebildetist, die an einer, die Ober-
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seite (83) und die Unterseite (81) verbindenden Sei-
tenflache (39) des Kontaktrahmens (31) anhaftet.

Kontaktiervorrichtung (50) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die tragende Kunststoffschicht (40) eine zweite
Teilschicht (60b) aufweist, die an der Unterseite (61)
des Kontaktrahmens (55) anhaftet.

Kontaktiervorrichtung (50) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die tragende Kunststoffschicht (40) eine dritte
Teilschicht (82c) aufweist, die an der Oberseite (83)
des Kontaktrahmens (55) anhaftet.

Kontaktiervorrichtung (50) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die tragende Kunststoffschicht (60) den Kon-
taktrahmen (55) wenigstens teilweise umschlief3t.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Kon-
taktiervorrichtungen (2), die ein, vorzugsweise meh-
rere Federkontaktelemente (30), die in einem Kon-
takttragerelement (40) befestigt sind, aufweisen, wo-
bei das Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

Fihren der in der Form eines Bandes, vorzugs-
weise zwischen zwei Pilotstreifen (20) angeord-
neten Federkontaktelemente (30) durch eine
durch Licht aushartbare Flissigkeit; und
Bilden einer, die Federkontaktelemente (30) tra-
genden und an diesen anhaftenden Kunststoff-
schicht (40) durch lagenweises Ausharten der
lichtaushartbaren Flissigkeit.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Federkontaktelemente (30) ei-
nen Kontaktfederarm (36) tragenden Kontaktrah-
men (31) aufweisen, der eine Oberseite (83) und ei-
ne Unterseite (61, 81) bildet, wobei die Bildung der
vorzugsweise aus mehreren einzeln ausgeharteten
Lagen aufgebrachten tragenden Kunststoffschicht
(40), die aus einer ersten Teilschicht (60a)gebildet
ist, an einer, die Oberseite (83) und die Unterseite
(61, 81) verbindenden Seitenflache (39) des Kon-
taktrahmens (55) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine zweite Teil-
schicht (60b) an der Unterseite (61) des Kontaktrah-
mens (55) gebildet wird, die diesen wenigstens teil-
weise bedeckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine dritte Teilschicht
(82c) an der Oberseite (83) des Kontaktrahmens
(55) gebildet wird, die diesen wenigstens teilweise
bedeckt.
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11.

12.

13.

14.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste, zweite und dritte Teil-
schicht (82a, 82b, 82c) den Kontaktrahmen (55) we-
nigstens teilweise umschlief3en.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass mit der lichtaushart-
baren Flussigkeit eine wenigstens teilweise Be-
schichtung des Kontaktrahmens (31) dadurch er-
folgt, dass das Lichtvon oben auf die Fllssigkeit trifft.

Aufgerolltes, zwei Pilotstreifen (20) aufweisendes
Band mit zwischen den Pilotstreifen (20) verlaufen-
den Kontaktiervorrichtungen (2), die zum Teil mit ei-
ner durch Anhaften fixierten, die Kontaktvorrichtung
(2) tragenden Kunststoffschicht (40) beschichtet
sind.

Ultraflacher SIM-Block (2), der folgendes aufweist:

ein Kontakttragerelement und ein, vorzugswei-
se mehrere im Kontakttrdgerelement angeord-
nete Federkontaktelemente (30),

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kontakttragerelement aus einer tragenden
aus lichtaushartbarer FlUssigkeit gebildeten
Kunststoffschicht (40) besteht.
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Fig. 7
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Fig. 12
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