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(57) Abstract: The invention relates to a metal part for
an electric connecting device for connecting at least
one stripped conductor end, comprising a base limb (2),
a contact limb (3) that is substantially perpendicular
relative to said base limb, and at least one lateral wall
(4). The contact limb (3) together with a clamping limb
(6) of a clamping spring (5) forms a spring clamp
terminal for an electric conductor to be connected. The
metal part according to the invention requires only a
small amount of material in that the contact limb (3) is
bent away from the base limb (2), and the lateral wall
(4) is bent away from the contact limb (6), wherein the
bending edge (8) between the contact limb (3) and the
base limb (2) runs perpendicular relative to the
longitudinal extension of the contact limb (3) and the
base limb (2), while the bending edge (9) between the
contact limb (3) and the lateral wall (4) runs parallel
relative to the longitudinal extension of the comntact
limb (3).

(57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben
ist ein Metallteil fiir  eine elektrische
Anschlussvorrichtung zum Anschluss mindestens eines
abisolierten Leiterendes,

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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mit einem Grundschenkel (2), einem im Wesentlichen senkrecht dazu angeordneten Kontaktschenkel (3) und mit mindestens einer
Seitenwand (4), wobei der Kontaktschenkel (3) zusammen mit einem Klemmschenkel (6) einer Klemmfeder (5) einen
Federkraftklemmanschluss flir einen anzuschlieenden elektrischen Leiter bildet. Das erfindungsgeméBe Metallteil erfordert
dadurch nur einen geringen Materialeinsatz, dass der Kontaktschenkel (3) von dem Grundschenkel (2) und die Seitenwand (4) von
dem Kontaktschenkel (6) abgebogen ist, wobei die Biegekante (8) zwischen dem Kontaktschenkel (3) und dem Grundschenkel (2)
senkrecht zur Langserstreckung des Kontaktschenkels (3) und des Grundschenkels (2) verlduft, wihrend die Biegekante (9)
zwischen dem Kontaktschenkel (3) und der Seitenwand (4) parallel zur Langserstreckung des Kontaktschenkels (3) verldutt.
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Metallteil fiir eine elektrische Anschlussvorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Metalliteil flir eine elektrische Anschlussvorrichtung
zum Anschluss eines abisolierten Leiterendes, mit einem Grundschenkel, ei-
nem im Wesentlichen Senkrecht dazu angeordneten Kontaktschenkel und mit
mindestens einer Seitenwand, wobei der Kontaktschenkel zusammen mit ei-
nem Klemmschenkel einer Klemmfeder einen Federkraftklemmanschluss fiir
einen anzuschlieBenden elektrischen Leiter bildet. Dariiber hinaus betrifft die
Erfindung noch ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Metallteils, sowie
eine Anschlussvorrichtung und eine elektrische Anschlussklemme zum An-
schluss eines abisolierten Leiterendes, mit einer als Druckfeder auf das Leite-
rende wirkenden, einen Klemmschenkel und einen Anlageschenkel aufwei-
senden Klemmfeder und mit einem Metallteil.

Elektrische Anschlussklemmen sind in einer Vielzahl von Ausfiihrungsformen
bekannt. Die Anschlussklemmen kénnen dabei zum Anschluss eines elektri-
schen Leiters an eine Leiterplatte als sogenannte Printklemme oder zur Ver-
bindunig mit einem weiteren Leiter als Reihenklemme ausgebildet sein. Als
Klemmfedern werden sowohl schlaufenférmige Klemmfedern, sogenannte
Zugfederklemmen, als auch U-formige oder V-formige Klemmfedern einge-
setzt, in die starre Leiter oder mit einer Aderendhiilse versehene Leiter direkt,
d. h. ohne das die Klemmstelle vorher mit einem Werkzeug gedffnet werden
muss, eingesteckt werden kdnnen. Bei den bekannten schlaufenformigen Zug-
federn wird — entsprechend ihrem Namen — der anzuschlielende Leiter vom
Klemmschenkel gegen eine Stromschiene gezogen. Im Unterschied dazu wird
bei U-formige oder V-formige Klemmfedern der anzuschlieBende Leiter vom
Klemmschenkel der als Druckfeder wirkenden Klemmfeder gegen die Strom-
schiene bzw. einen Bereich des Metallteils gedriickt.

Elektrische Anschlussklemmen mit einer als Druckfeder wirkenden Klemm-
feder weisen neben einem in der Regel aus Kunststoff bestehenden Gehéuse
mindestens eine im Inneren des Gehiuses angeordnete und gehaltene An-
schlussvorrichtung auf, die aus einer Klemmfeder und einem Metallteil be-
steht. Die U-formige oder V-férmige Klemmfeder weist einen Klemmschen-
kel und einen Anlageschenkel auf, wobei der Klemmschenkel zusammen mit

BESTATIGUNGSKOPIE
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einem Bereich des Metallteils einen Federkraftklemmanschluss fiir den anzu-
schliefenden, in die elektrische Anschlussklemme eingesteckten abisolierten
elektrischen Leiter bildet.

Das Metallteil dient dabei zunichst zum Ubertragen eines Stroms zwischen
der Kontaktstelle mit dem elektrischen Leiter und einer zweiten Kontaktstelle,
bei der es sich beispielsweise um eine Kontaktstelle zu einer Leiterplatte oder
auch um eine Kontaktstelle zu einem zweiten Leiter handeln kann. Im zweiten
Fall dient das Metallteil somit zum Ubertragen eines Stromes von einem ers-
ten elektrischen Leiter, der an einem ersten Federkraftklemmanschluss ange-
schlossen ist, zu einem an einem zweiten Federkraftklemmanschluss ange-
schlossenen zweiten Leiter. Dariiber hinaus dient das Metallteil jedoch in der
Regel auch zur Halterung der Klemmfeder und insbesondere zur seitlichen

Fiihrung des eingesteckten Leiters, wozu das Metallteil neben dem Grund- .
schenkel und dem Kontaktschenkel mindestens eine dazu im wesentlichen
senkrecht verlaufende Seitenwand aufweist, die ein seitliches Herausdriicken
des abisolierten Leiterendes aus dem Bereich der Klemmstelle verhindert. -

Eine elektrische Anschlussklemme mit einem eingangs beschriebenen Metall-
teil ist beispielsweise aus der DE 10 2008 039 232 A1 bekannt. Das Metallteil
besteht dabei aus einer relativ groBflichigen Seitenwand, von der ein Kontakt-
schenkel, ein Grundschenkel und ein Anlageschenkel auf drei unterschiedli-
chen Seiten der Seitenwand abgebogen sind. Der Kontaktschenkel bildet dabei
zusammen mit dem Klemmschenkel der Klemmfeder den Federkraftklemm-
anschluss fiir einen anzuschlieBenden elektrischen Leiter. Der Anlageschenkel
der Klemmfeder liegt an dem dem Kontaktschenkel gegeniiberliegenden An-
lageschenkel des Metallteils an, wodurch die Klemmfeder von dem Metallteil
gehalten wird. Eine zusitzlich Halterung und Fixierung der Klemmfeder er-
fogt mittels eines im Gehause ausgebildeten Zapfen. Uber den senkrecht zum
Kontaktschenkel verlaufenden Grundschenkel erfolgt die Ubertragung des
Stromes von dem in der Kontaktstelle eingefiihrten Leiter zu einer zweiten

Kontaktstelle.

Aus der DE 20 2005 005 369 Ul ist ebenfalls eine elektrische Anschluss-
klemme bekannt, die mindestens eine Anschlussvorrichtung aufweist, welche
aus einer Klemmfeder und einem Metallteil besteht. Das Metallteil ist dabei
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als rinnenartiger, U-formiger Trog mit einem Grundschenkel und zwei Langs-
schenkeln ausgebildet, wobei ein Ende eines Langsschenkels derart abgebo-
gen ist, dass das Ende senkrecht zu den beiden Liangsschenkel und zum
Grundschenkel verlauft. Dieses so abgebogene Ende bildet dabei den Kon-
taktschenkel, der zusammen mit dem Klemmschenkel der Klemmfeder den
Federkraftklemmanschluss fiir den anzuschlieBenden elektrischen Leiter bil-

det.

Ein dhnliches Metallteil ist auch aus der DE 20 2007 012 429 Ul bekannt.
Auch hier weist das Metallteil einen Grundschenkel und zwei davon senkrecht
abgebogene Lingsschenkel auf, wobei auch hier der Kontaktschenkel durch
das abgewinkelte Ende eines Langsschenkels gebildet wird. Dariiber hinaus ist
bei diesem Metallteil noch ein verstirkter Bodenabschnitt vorgesehen, indem
von einem der beiden Liangsschenkel ein Faltabschnitt gefaltet und an der Un-
terseite des Grundschenkels gegeniiberliegend angeordnet ist.

Den bekannten Metallteilen ist gemeinsam, dass sie aus einem flachen Metall-
streifen ausgestanzt und anschlieBend durch Umbiegen einzelner Abschnitte
in ihre fertige Form verbracht werden. Nachteilig ist dabei, dass sie eines er-
hohten Materialeinsatz bediirfen, der nicht allein durch die benétigte Strom- -

tragfahigkeit bestimmt ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein eingangs
beschriebenes Metallteil fiir eine elektrische Anschlussvorrichtung zur Verfu-
gung zu stellen, welches bei guter Funktionalitdt einen mdoglichst geringen

Materialeinsatz erfordert.

Diese Aufgabe ist bei dem eingangs beschriebenen Metallteil erfindungsge-
mal dadurch gelost, dass der Kontaktschenkel von dem Grundschenkel und
die Seitenwand von dem Kontaktschenkel abgebogen ist, wobei die Biegekan-
te zwischen dem Kontaktschenkel und dem Grundschenkel senkrecht zur
Langserstreckung des Kontaktschenkels und des Grundschenkels verlauft,
wihrend die Biegekante zwischen dem Kontaktschenkel und der Seitenwand
parallel zur Langserstreckung des Kontaktschenkels und der Seitenwand ver-

lauft.
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Im Unterschied zu den aus dem Stand der Technik bekannten Metallteilen ist
bei dem erfindungsgemifien Metallteil der Kontaktschenkel nicht von einer
Seitenwand abgebogen, wobei die Seitenwand selber von dem Grundschenkel
abgebogen ist, sondern direkt von dem Grundschenkel abgebogen. Aulerdem
ist die Seitenwand nicht von dem Grundschenkel sondern von dem Kontakt-
schenkel abgebogen. Erfindungsgemal ist dabei erkannt worden, dass der Ma-
terialeinsatz zur Herstellung des Metallteils dadurch deutlich verringert wer-
den kann, dass die die Gesamthohe des fertigen Metallteils bestimmenden
Schenkel derart angeordnet sind, dass die Biegekanten, um die sie abgebogen
werden, parallel zur Transportrichtung verlaufen.

Bei den Metallteilen fiir eine elektrische Anschlussvorrichtung einer An-
schlussklemme ist der die Gesamthohe des Metallteils bestimmende Schenkel
der Kontaktschenkel. Wihrend bei den Metallteilen geméB dem Stand der
Technik im Ausgangszustand, d. h. vor dem Umbiegen, die Langserstreckung
des Kontaktschenkels parallel zur Transportrichtung beim Ausstanzen und
Umbiegen des Metallteils verlauft, erstreckt sich bei dem erfindungsgeméafien
Metallteil nicht nur der Grundschenkel sondern auch der Kontaktschenkel
senkrecht zur Transportrichtung. Dadurch erhoht sich zwar etwas die Abmes-
sung (Linge) des Metallstreifens senkrecht zur Transportrichtung, gleichzeitig
kann jedoch die Abmessung (Breite) des Metallstreifens in Transportrichtung
deutlich verringert werden, wodurch sich insgesamt eine deutliche Verringe-
rung des Materialeinsatzes pro Metallteil ergibt.

Die seitlich von dem Kontaktschenkel abgebogene Seitenwand dient als Be-
grenzung fiir das anzuschlieende Leiterende, damit das Leiterende durch den
Klemmschenkel der Klemmfeder nicht seitlich aus der Kontaktstelle heraus-
gedriickt wird. Ohne die Ausbildung einer Seitenwand bestiinde diese Gefahr
insbesondere bei flexiblen, eine Mehrzahl von Einzellitzen aufweisenden Lei-
tern, von denen zumindest einzelne Litzen am Kontaktschenkel vorbeige-
driickt werden konnten. Vorzugsweise weist die Seitenwand eine Léangserstre-
ckung auf, die etwas geringer als die Lingserstreckung des Kontaktschenkels
ist, wobei die Seitenwand derart mit dem Kontaktschenkel verbunden ist, dass
das obere, vom Grundschenkel entfernte Ende des Kontaktschenkels und das
obere Ende der Seitenwand in etwa auf der selben Hohe liegen.
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Gemil einer bevorzugten Ausgestaltung ist eine zweite Seitenwand vorgese-
hen, die vom Grundschenkel abgebogen ist, wobei die zweite Seitenwand auf
derselben Seite des Metallteils angeordnet ist wie die erste Seitenwand. Die
Biegekante zwischen der zweiten Seitenwand und dem Grundschenkel ver-
lduft dabei parallel zur Langserstreckung der zweiten Seitenwand und zur
Lingserstreckung des Grundschenkels. Durch eine entsprechende Dimensio-
nierung und Gestaltung der ersten Seitenwand und der zweiten Seitenwand

- kann dadurch eine zusammenhingende Seitenfldche erzeugt werden, die zu-

sammen eine Begrenzung fiir das angeschlossene Leiterende bildet. Vorzugs-
weise sind die einander zugewandten Endbereiche der beiden Seitenwinde so
ausgebildet, dass die beiden Seitenwinde im fertigen Zustand des Metallteils
formschliissig miteinander verbunden sind. Durch die so erzielte Verankerung
der beiden Seitenwinde miteinander wird in vorteilhafter Weise auch eine
Stabilisierung des von dem Grundschenkel abgebogenen Kontaktschenkels er-
reicht, so dass nicht die Gefahr besteht, dass der Kontaktschenkel durch die
Kraft der Klemmfeder aus seiner vorgegebenen Position gedriickt wird.

GemiB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist das der ersten Seiten-
wand abgewandte Ende der zweiten Seitenwand von der zweiten Seitenwand
derart abgebogen, dass das Ende dem Kontaktschenkel gegeniiber liegt. Die
Biegekante zwischen der zweiten Seitenwand und dem Ende verlduft dabei
senkrecht zur Lingserstreckung der zweiten Seitenwand. Vorzugsweise weist
dabei das abgebogene Ende eine Linge auf, die in etwa der Breite des Kon-
taktschenkels und des Grundschenkels entspricht.

Bei der zuvor beschriebenen bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ben Metallteils mit zwei Seitenwinden, die zusammen eine geschlossene Sei-
tenflache bilden, wird nicht nur ein seitliches Herausdriicken eines ange-
schlossenen Leiterendes sicher verhindert und eine hohe Stabilitdt des Kon-
taktschenkels erreicht, sondern durch das abgebogene Ende der zweiten Sei-
tenwand wird dariiber hinaus auch eine Anlageflache fir den Anlageschenkel
der Klemmfeder zur Verfligung gestellt, so dass das Metallteil auch zur Befes-
tigung bzw. Halterung der Klemmfeder dient.

Das erfindungsgemife Metallteil kann einfach als Stanz-Biegeteil aus einem
Metallstreifen hergestellt werden, wobei in der Regel aus einem gréfleren Me-
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tallstiick eine Mehrzahl von Metallteilen ausgestanzt und umgebogen werden.
Bis zur Fertigstellung der einzelnen Metallteile sind diese in der Regel unter-
einander iiber Transportstiicke verbunden, die einen Transport des Metallstrei-
fens bzw. des Metallstiicks in die Transportrichtung unterstiitzen, so dass die
einzelnen Metallteile in mehreren aufeinander folgenden Verfahrensschritten
frei gestanzt und umgebogen werden konnen, wihrend das Metallstiick in
Transportrichtung bewegt wird.

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgeméfen Metall-
teils aus einem flachen Metallstreifen ist dabei dadurch gekennzeichnet, dass
zunichst in einem ersten Schritt die Kontur des Metallteils frei gestanzt wird.
In einem zweiten Schritt wird dann die erste Seitenwand um eine Biegekante
zwischen der Seitenwand und dem Kontaktschenkel umgebogen, wobei die
Biegekante parallel zur Langserstreckung des Kontaktschenkels und senkrecht
zur Transportrichtung des Metallstreifens verlauft. In einem weiteren Schritt
wird der Kontaktschenkel um eine Biegekante zwischen dem Kontaktschenkel
und dem Grundschenkel umgebogen, wobei die Biegekante senkrecht zur
Lingserstreckung des Kontaktschenkels und des Grundschenkels und parallel
zur Transportrichtung des Metallstreifens verlduft.

Bei dem erfindungsgemifien Verfahren zur Herstellung eines Metallteils aus
einem flachen Metallstreifen wird die Langserstreckung des fiir ein Metallteil
benotigten Metallstreifens im wesentlichen durch die Lénge des Grundschen-
kels und die Linge des sich daran anschlieBenden Kontaktschenkels bestimmit,
wihrend die Breite des Metallstreifens im wesentlichen durch die Breite des
Kontaktschenkels und der ersten Seitenwand oder die - in der Regel gleiche -
Breite des Grundschenkels und der zweiten Seitenwand bestimmt wird. Die
Transportrichtung bei der Herstellung des Metallteils ist dabei senkrecht zur
zuvor genannten Lingserstreckung des Metallstreifens.

GemiB einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgeméBen Verfahrens
wird dariiber hinaus in einem weiteren Schritt auf der Seite des Metallstrei-
fens, auf der die erste Seitenwand angeordnet ist, eine zweite Seitenwand um
eine Biegekante zwischen der zweiten Seitenwand und dem Grundschenkel
umgebogen, wobei die Biegekante parallel zur Lingserstreckung der zweiten
Seitenwand und senkrecht zur Transportrichtung des Metallstreifens verlauft.
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Je nach konkreter Ausgestaltung der Kontur der einander zugewandten End-
bereiche der beiden Seitenwinde kann das Umbiegen der zweiten Seitenwand
vor oder nach dem Umbiegen der ersten Seitenwand bzw. des Kontaktschen-
kels erfolgen. Vorteilhaft ist es dabei in der Regel jedoch, wenn zunéchst der
Kontaktschenkel mit der bereits umgebogenen ersten Seitenwand und erst
dann die zweite Seitenwand umgebogen wird, da dabei eine einfachere form-
schliissige Verbindung der beiden Seitenwinde miteinander erzielt werden

kann.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemifien
Verfahrens wird das der ersten Seitenwand abgewandte Ende der zweiten Sei- -
tenwand von der zweiten Seitenwand umgebogen, bis das Ende der zweiten
Seitenwand dem Kontaktschenkel gegeniiberliegt. Die Biegekante zwischen
der zweiten Seitenwand und dessen Ende, um die das Ende der zweiten Sei-
tenwand umgebogen wird, verlduft dabei senkrecht zur Léngserstreckung der
zweiten Seitenwand und parallel zur Transportrichtung des Metallstreifens.
Vorzugsweise wird das Ende der zweiten Seitenwand umgebogen, bevor die

zweite Seitenwand selber umgebogen wird.

Neben dem erfindungsgeméfen Metallteil sowie dem Verfahren zur Herstel-
lung des Metaliteils betrifft die Erfindung auch noch eine Anschlussvorrich-
tung zum Anschluss eines abisolierten Leiterendes sowie eine elektrische An-
schlussklemme. Die Anschlussvorrichtung besteht aus dem erfindungsgema-
Ben Metallteil sowie einer als Druckfeder auf das Leiterende wirkenden
Klemmfeder, die einen Klemmschenkel und einen Anlageschenkel aufweist,
wobei der Kontaktschenkel des Metallteils zusammen mit dem Klemmschen-
kel der Klemmfeder einen Federkraftklemmanschluss flir einen anzuschlie-
Benden elektrischen Leiter bilden.

Die elektrische Anschlussklemme weist aufler der Anschlussvorrichtung noch
ein Gehiuse auf, in dem die Anschlussvorrichtung, d. h. das Metallteil und die
Klemmfeder angeordnet sind. In dem Gehéuse sind aulerdem mindestens eine
Leitereinfiihrungséffnung zum Einfithren eines anzuschlieBenden Leiters und
mindestens eine Betdtigungséffnung ausgebildet. Die Betétigungséffnung
dient dabei zur Fithrung eines Betitigungswerkzeugs, um damit gegen den
Klemmschenkel der Klemmfeder zu driicken, so dass die Klemmstelle geoff-
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net wird und ein angeschlossener Leiter aus der Anschlussklemme wieder he-
rausgezogen werden kann. Als Betdtigungswerkzeug kann dabei beispielswei-
se die Spitze eines Schraubendrehers verwendet werden.

GemiB einer bevorzugten Ausgestaltung der elektrischen Anschlussklemme
erfolgt das Offnen der Klemmstelle nicht mit Hilfe eines éeparaten Betiti-
gungswerkzeugs sondern mit Hilfe eines in dem Geh&use verschiebbar ange-
ordneten Betitigungsdriickers. Der Betitigungsdriicker ist dabei derart in der
Betitigungsoffnung angeordnet, dass er aus einer ersten Position, in der der
Federkraftklemmanschluss geschlossen ist, in eine zweite Position verschieb-
bar ist, in der der Betétigungsdriicker mit seinem dem Klemmschenkel zuge-
wandten Ende den Klemmschenkel gegen die Federkraft der Klemmfeder aus-
lenkt, so dass der Federkraftklemmanschluss gedffnet ist. Im Gehiuse ist da-
bei ein Absatz und am Betétigungsdriicker mindestens ein Vorsprung ausge-
bildet, wobei der Betitigungsdriicker in eine Stellung verbringbar ist, in der
der Vorsprung und der Absatz derart miteinander verrastet sind, das der Beta-
tigungsdriicker in seiner zweiten Position gehalten ist.

Befindet sich der Betitigungsdriicker in seiner zweiten Position, so dass der
Federkraftklemmanschluss geoffnet ist, so kann nicht nur ein angeschlossener
Leiter aus der elektrischen Anschlussklemme herausgezogen werden, sondern
es kann auch ein flexibler Leiter in die Anschlussklemme eingefiihrt werden.
Beziiglich weiterer moglicher Ausgestaltungen des Betitigungsdriickers wird
auf die DE 10 2008 039 232 Al verwiesen.

‘GemaiB einer letzten vorteilhaften Ausgestaltung der elektrischen Anschluss-

klemme, die hier noch kurz erldutert werden soll, weist die elektrische An-
schlussklemme nicht nur eine Anschlussvorrichtung sondern mindestens zwei
Anschlussvorrichtungen auf. Die elektrische Anschlussklemme dient somit
zum Anschluss mindestens zweier abisolierter Leiterenden. Hierzu sind in
dem Gehiuse der Anschlussklemme zwei Klemmfedern und funktional min-
destens zwei Metallteile vorgesehen, wobei die Metallteile aus einem einzigen
flachen Metallstreifen hergestellt sein sind. Weist die Anschlussklemme zwei
Anschlussvorrichtungen auf, so sind die beiden Grundschenkel der beiden
Metallteile einstiickig miteinander verbunden. Die Grundschenkel bilden so-
mit den mittleren Bereich des Metallstreifens, wihrend die beiden Kontakt-
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schenkel an den beiden gegeniiberliegenden Enden des Metallstreifens ange-

ordnet sind.

Im Einzelnen gibt es nun eine Vielzahl von Moglichkeiten, das erfindungsge-
mifle Metallteil bzw. die Anschlussvorrichtung oder die elektrische An-
schlussklemme auszugestalten und weiterzubilden. Dazu wird verwiesen so-
wohl auf die einzelnen Patentanspriiche als auch auf die nachfolgeﬁde Be-
schreibung bevorzugter Ausfithrungsbeispiele in Verbindung mit der Zeich-
nung. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine Ausfiihrung einer elektrischen Anschlussklemme, im Léngs-
schnitt,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines erfindungsgemiflen Me-
tallteils,

Fig. 3 ein ausgestanzter Metallstreifen, aus dem das Metallteil gemal

Fig. 2 gebogen ist,

Fig. 4 eine Darstellung eines Metallteils zum Anschluss zweier abiso-
lierter Leiterenden, von der Seite und von oben,

Fig. 5 die einzelnen Verfahrensschritte zur Herstellung des Metallteils
gemiB Fig. 4, '

Fig. 6 ein Metallstiick mit mehreren Metallstreifen in den unterschiedli-
chen Verfahrensschritten gemifl Fig. 5, gemél der Erfindung,
und

Fig. 7 ein Metallstiick mit mehreren Metallstreifen in den unterschiedli-

chen Verfahrensschritten zur Herstellung eines Metallteils gemaf3
dem Stand der Technik.

Die Figuren zeigen ein erfindungsgemifes Metallteil 1 bzw. einzelne Verfah-
rensschritte zu dessen Herstellung. Das Metallteil 1 weist mindestens einen
Grundschenkel 2 und mindestens einen Kontaktschenkel 3 sowie mindestens
eine erste Seitenwand 4 auf. Das Metallteil 1 bildet zusammen mit einer - nur
in Fig. 1 dargestellten - Klemmfeder 5 eine elektrische Anschlussvorrichtung
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zum Anschluss mindestens eines abisolierten Leiterendes auf, wobei der Kon-
taktschenkel 3 des Metallteils 1 zusammen mit dem Klemmschenkel 6 der
Klemmfeder 5 einen Federkraftklemmanschluss fiir den anzuschlieenden
Leiter bildet. Die als Druckfeder auf das Leiterende wirkende Klemmfeder 5
weist neben dem Klemmschenkel 6 noch einen Anlageschenkel 7 auf, so dass
die Klemmfeder 5 insgesamt etwa V-formig ausgebildet ist.

Das in Fig. 2 dargestelite Metallteil 1 bildet zusammen mit einer Kilemmfeder
5 eine Anschlussvorrichtung fiir einen abisolierten Leiter, wozu das Leiteren-
de von dem Klemmschenkel 6 gegen den Kontaktschenkel 3 gedriickt wird.
Uber das Metallteil 1 erfolgt dann die Stromiibertragung von dem angeschlos-
senen elektrischen Leiter zu einer zweiten Kontaktstelle, bei der es sich bei-
spielsweise um eine Kontaktstelle zu einer Leiterplatte handeln kann. Dariiber
hinaus kann die zweite Kontaktstelle jedoch auch die Klemmstelle zum An-
schluss eines zweiten Leiters in einer zweiten Anschlussvorrichtung sein. Eine
derartige Anschlussvorrichtung dient dann zum Anschluss und elektrischen
Verbinden zweier abisolierter Leiterenden, wobei die Anschlussvorrichtungen
dann zwei Klemmfedern 5 und funktional zwei Metallteile 1, 1' aufweist, wo-
bei die beiden Metallteile 1, 1' jedoch einstiickig miteinander verbunden sind,
wie dies in den Fig. 4 bis 6 dargestellt ist.

In Fig. 2 ist dagegen ein Metallteil 1 dargestellt, an das mittels einer Kontakt-
feder 5 nur ein abisolierter Leiter angeschlossen werden kann. Wie dabei der
Grundschenkel 2 auf der dem Kontaktschenkel 3 abgewandten Seite weiter
verlduft, d. h. ob der Grundschenkel 2 mit dem Grundschenkel eines zweiten
Metallteils 1' gemaf Fig. 4 oder beispielsweiée mit einem Anschlusspin fur
eine Leiterplatte verbunden ist, ist dabei fiir die Ausgestaltung des Metallteils
1 unerheblich.

Aus einem Vergleich der Fig. 2 und 3 sowie den in den Fig. 5 und 6 darge-
stellten Verfahrensschritten zur Herstellung des Metallteils 1 ist ersichtlich,
dass der Kontaktschenkel 3 direkt iiber eine Biegekante 8 mit dem Grund-
schenkel 2 verbunden ist, wobei sich die Biegekante 8 zwischen dem Kontakt-
schenkel 3 und dem Grundschenkel 2 senkrecht zur Léngserstreckung des
Kontaktschenkels 3 und des Grundschenkels 2 erstreckt. Der Kontaktschenkel
3 schlieBt sich somit unmittelbar an das eine Ende des Grundschenkels 2 an,
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so dass sich der Grundschenkel 2 und der Kontaktschenkel 3 vor dem Umbie-
gen in dieselbe Richtung erstrecken. Im Unterschied dazu ist die erste Seiten-
wand 4 nicht von dem Grundschenkel 2 sondern von dem Kontaktschenkel 3
abgebogen, wobei die Biegekante 9 zwischen dem Kontaktschenkel 3 und der
Seitenwand 4 parallel zur Léangserstreckung des Kontaktschenkels 3 verlauft.

Neben der iiber die Biegekante 9 mit dem Kontaktschenkel 3 verbundenen
ersten Seitenwand 4 weist das Metallteil 1 noch eine zweite Seitenwand 10
auf, die vom Grundschenkel 2 abgebogen ist. Die Biegekante 11 zwischen
dem Grundschenkel 2 und der zweiten Seitenwand 10 verlauft ebenso wie die

_ Biegekante 9 parallel zur Langserstreckung des Grundschenkels 2 bzw. des

Kontaktschenkels 3, wobei die beiden Seitenwénde 4, 10 auf derselben Seite
des Metallteils 1, d. h. auf derselben Seite des Grundschenkels 2 und des Kon-

taktschenkels 3 angeordnet sind.

Die seitlich von dem Kontaktschenkel 3 abgebogene erste Seitenwand 4 dient
als Begrenzung flir das anzuschlieBende Leiterende, damit das Leiterende
durch den Klemmschenkel 6 der Klemmfeder 5 nicht seitlich aus der Kontakt-
stelle herausgedriickt bzw. am Kontaktschenkel 3 vorbeigedriickt wird. Diese
Gefahr bestiinde ohne die Seitenwand 4 insbesondere bei einem flexiblen Lei-
ter, der aus einer Mehrzahl von Einzellitzen besteht, so dass einzelne Litzen
von dem Klemmschenkel 6 seitlich an dem Kontaktschenkel 3 vorbei ge-
driickt werden konnten. Die zweite Seitenwand 10 dient zum einen als zusétz-
liche Begrenzung flir das anzuschlieBende Leiterende, zum anderen jedoch
insbesondere auch zur Stabilisierung des Kontaktschenkels 3, wozu die beiden
einander zugewandten Endbereiche 12, 13 der beiden Seitenwinde 4, 10 im
fertigen Zustand des Metallteils 1 formschliissig miteinander verbunden sind.
Hierzu weisen die Endbereiche 12, 13 der beiden Seitenwinde 4, 10 jeweils
eine zueinander korrespondierende Kontur auf, wobei insbesondere jeweils
eine Kante 14, 15 vorgesehen ist, die im fertigen Zustand des Metallteils 1 ei-
nen spitzen Winkel a zwischen 45° und 90° zum Grundschenkel 2 aufweist.
Hierdurch wird ein ungewolltes Umbiegen des Kontaktschenkels 3 durch die
Federkraft der Klemmfeder 5 zuverldssig verhindert, da die beiden Seiten-
winde 4, 10 durch ihre entsprechend ausgebildeten Endbereiche 12, 13 sicher

miteinander verhakt sind.
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Zur Abstiitzung des Anlageschenkels 7 der Klemmfeder 5 ist das der ersten
Seitenwand 4 abgewandte Ende 16 der zweiten Seitenwand 10 derart von der
zweiten Seitenwand 10 abgebogen, dass das Ende 16 dem Kontaktschenkel 3
gegeniiberliegt. Die Biegekante 17 zwischen der zweiten Seitenwand 10 und
dessen Ende 16 verlduft dabei senkrecht zur Lingserstreckung der zweiten
Seitenwand 10.

Um den Materialeinsatz bei der Herstellung des erfindungsgeméflen Metall-
teils 1 noch weiter zu reduzieren, ist an der der ersten Seitenwand 4 abge-
wandten Lingsseite des Kontaktschenkels 3 eine Einbuchtung 18 und an der
dem Kontaktschenkel 3 abgewandten Lingsseite der ersten Seitenwand 4 ein
Vorsprung 19 vorgesehen, wobei die Kontur der Einbuchtung 18 und die Kon-
tur des Vorsprungs 19 aneinander angepasst sind. Hierdurch kann bei der Her-
stellung mehrerer Metallteile 1 der Abstand zwischen den einzelnen Metalltei-

len 1 weiter verringert werden.

Das erfindungsgemifBe Verfahren zur Herstellung eines Metallteils 1 soll
nachfolgend anhand der Fig. 5 ndher erldutert werden, wobei in der Fig. 5 funf
Verfahrensschritte nacheinander dargestellt sind.

Ausgangspunkt zur Herstellung eines Metallteils 1 ist dabei ein flacher Me-
tallstreifen 20, wobei in der industriellen Fertigung in der Regel die einzelnen
Metallteile 1 nicht aus einzelnen, schmalen Metallstreifen 20 sondern aus ei-
nem groferen Metallabschnitt mit einer Mehrzahl von Metallstreifen 20, wie
es aus Fig. 6 erkennbar ist, frei gestanzt und umgebogen werden. Nach dem
Freistanzen des Metallteils 1, wie es in Fig. 5b dargestellt ist, werden die erste
Seitenwand 4 um die Biegekante 9 und das Ende 16 der zweiten Seitenwand
10 um die Biegekante 17 umgebogen (vgl. Fig. 5¢), wobei die Umbiegung in
der Regel um 90° erfolgt. Im nidchsten Verfahrensschritt wird dann gemif
Fig. 5d der Kontaktschenkel 3 um die Biegekante 8 umgebogen, so dass sich
der Kontaktschenkel 3 - und mit ihm auch die erste Seitenwand 4 - senkrecht
zur Lingserstreckung des Grundschenkels 2 erstreckt. SchlieBlich wird die
zweite Seitenwand 10 um die Biegekante 11 umgebogen, wobei aufgrund der
angepassten Kontur der Endbereiche 12, 13 der beiden Seitenwiinde 4, 10 die
beiden Seitenwinde 4, 10 dann formschliissig miteinander verbunden sind, so
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dass ein Umbiegen des Kontaktschenkels 3 - in der Darstellung gemill den
Figuren nach auBlen - durch die Klemmfeder 5 sicher verhindert wird.

Auch wenn in Fig. 5 ein Metallteil 1 zum Anschluss zweier abisolierter Lei-
terenden dargestellt ist, so ist fiir den Fachmann ohne erkennbar, dass aus ei-
nem entsprechenden Metallstreifen 20 ohne weiteres nicht nur ein Metallteil 1
zum Anschluss nur eines Leiters gemdll den Fig. 2 und 3 sondern auch ein
Metallteil zum Anschluss von mehr als zwei Leitern hergestellt werden kann,
wobei die zuvor beschriebenen Verfahrensschritte weiterhin grundsétzlich
durchgefiihrt werden kdnnen.

Das bei der Herstellung des erfindungsgeméfien Metallteils 1 ein deutlich ge-
ringerer Materialeinsatz erforderlich ist, wird auch aus einem Vergleich der
Fig. 6 und 7 ersichtlich, wobei in Fig. 6 die Herstellung mehrerer erfindungs-
gemifer Metallteile 1 aus einem Metallstiick 20 dargestellt ist, wahrend Fig. 7
die Herstellung von aus dem Stand der Technik bekannten Metallteilen 101

aus einem Metallstiick zeigt.

Ein Metallstreifen 20 fiir ein erfindungsgemiBes Metallteil 1 weist im Ver-
gleich zu einem Metallstreifen 120 zur Herstellung eines aus dem Stand der
Technik bekannten Metallteils 101 zwar eine etwas grofiere Lange L, dafiir
jedoch eine deutlich geringere Breite B auf, so dass die Fliche des Metallstrei-
fens 20 nur etwa 65 % der Fliache des Metallstreifens 120 betrégt, ohne dass
die Stromtragfihigkeit des Metallteils 1 gegeniiber dem Metallteil 101 verrin-
gert ist. Diese deutliche Materialersparnis ergibt sich insbesondere daraus,
dass bei dem erfindungsgemifien Metallteil 1 der Kontaktschenkel 3 direkt
von dem Grundschenkel 2 abgebogen wird, wihrend bei dem Metallteil 101
aus dem Stand der Technik der Kontaktschenkel 103 von der Seitenwand 104
abgebogen wird. Bei dem Metallteil 101 geméB dem Stand der Technik ist
dabei der die Gesamththe des Metallteils 101 bestimmende Kontaktschenkel
103 parallel zur Transportrichtung T des Metallstreifens 120 ausgerichtet,
wihrend bei dem erfindungsgeméBen Metaliteil 1 der Kontaktschenkel 3
senkrecht zur Transportrichtung T verlduft. Bei dem erfindungsgemifien Me-
tallteil 1 ist dabei die Langserstreckung sowohl des Grundschenkels 2 als auch
des Kontaktschenkels 3 sowie die Léngserstreckung der beiden Seitenwénde
4, 10 senkrecht zur Transportrichtung T ausgerichtet, wodurch sich die Abfall-
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flache des Metallstreifens 20, die nicht fiir das Metallteil 1 gebraucht wird,
deutlich verringert.

Wenn nicht nur ein einzelner Metallstreifen 20 ausgestanzt und umgebogen,
sondern - wie in Fig. 6 dargestellt - aus einem groferen Metallstlick mehrere
Metallteile 1 hergestellt werden, so sind die einzelnen Metallteile 1 auch nach
dem Freistanzen ihrer Kontur zunichst noch iiber entsprechende Transportstii-
cke 21 miteinander verbunden, die zum Transport der Metallstreifen 20 in

Transportrichtung T dienen.

Die insgesamt nur in Fig. 1 dargestellte elektrische Anschlussklemme 22
weist ein Gehduse 23 auf, in dem neben dem zuvor im Einzelnen beschriebe-
nen Metallteil 1 auch eine Klemmfeder 5 angeordnet ist. In dem Gehduse 23
sind dariiber hinaus eine Leitereinfiihrungsdffnung 24 zum Einfiihren des an-
zuschlieBenden Leiters sowie eine Betdtigungsoffnung 25 ausgebildet. Inner-
halb der Betitigungsoffnung 25 ist dabei ein Betdtigungsdrucker 26 ver-
schiebbar angeordnet, wobei der Betitigungsdrucker 26 aus einer ersten, in
Fig. 1 dargestellten, Position in eine zweite, eingedriickte Position verschieb-
bar ist. In der ersten Position driickt das dem Klemmschenkel 6 zugewandte
Ende 27 des Betitigungsdriickers 26 nicht gegen den Klemmschenkel 6, so
dass der Federkraftklemmanschluss geschlossen ist. In der zweiten, einge-
driickten Position des Betitigungsdriickers 26 ist dagegen der Klemmschenkel
6 durch den Betatigungsdriicker 26 so weit gegen die Federkraft der Klemm-
feder 5 ausgelenkt, dass der Federkraftklemmanschluss gedffnet ist und ein
angeschlossener Leiter aus der Klemmstelle herausgezogen werden kann.

Damit der Betitigungsdriicker 26 in der zweiten Position verrasten kann, sind
im Gehduse 23 ein Absatz 28 und am Betétigungsdriicker 26 ein Vorsprung
29 ausgebildet, wobei der Vorsprung 29 in der zweiten Position des Betiti-
gungsdriickers 26 durch die Federkraft der Klemmfeder 5 gegen den Absatz
28 im Gehiduse 23 gedriickt wird. Um den Betitigungsdriicker 26 wieder aus
der zweiten Position zu entriegeln, kann die Spitze eines Schraubendrehers in
eine im Kopf des Betitigungsdriickers 26 ausgebildete Vertiefung eingesteckt
und anschlieBend der Schraubendreher senkrecht zur Langserstreckung des
Betitigungsdriickers 26 verschoben werden. Dadurch wie die Verrastung zwi-
schen dem Vorsprung 29 und dem Absatz 28 gel0st.
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Patentanspriiche:

1. Metaliteil fiir eine elektrische Anschlussvorrichtung zum Anschluss min-
destens eines abisolierten Leiterendes, mit einem Grundschenkel (2), einem
im Wesentlichen senkrecht dazu angeordneten Kontaktschenkel (3) und mit
mindestens einer Seitenwand (4), wobei der Kontaktschenkel (3) zusammen
mit einem Klemmschenkel (6) einer Klemmfeder (5) einen Federkraftklemm-
anschluss fiir einen anzuschlieBenden elektrischen Leiter bildet,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kontaktschenkel (3) von dem Grundschenkel (2) und die Seitenwand
(4) von dem Kontaktschenkel (3) abgebogen ist, wobei die Biegekante (8)
zwischen dem Kontaktschenkel (3) und dem Grundschenkel (2) senkrecht zur
Lingserstreckung des Kontaktschenkels (3) und des Grundschenkels (2) ver-
lsuft, wihrend die Biegekante (9) zwischen dem Kontaktschenkel (3) und der
Seitenwand (4) parallel zur Lingserstreckung des Kontaktschenkels (3) ver-
lauft.

2. Metallteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite
Seitenwand (10) vorgesehen ist, die vom Grundschenkel (2) abgebogen ist,
wobei die Biegekante (11) zwischen der zweiten Seitenwand (10) und dem
Grundschenkel (2) parallel zur Langserstreckung der zweiten Seitenwand (10)
und des Grundschenkels (2) verlduft und wobei die beiden Seitenwénde (4,
10) auf derselben Seite des Metallteils (1) angeordnet sind.

3. Metallteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die einander
zugewandten Endbereiche (12, 13) der beiden Seitenwénde (4, 10) so ausge-
bildet sind, dass die beiden Seitenwiénde (4, 10) im fertigen Zustand des Me-
tallteils (1) formschliissig miteinander verbunden sind.

4. Metallteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die einander
zugewandten Endbereiche (12, 13) der beiden Seitenwinde (4, 10) jeweils ei-
ne Kante (14, 15) aufweisen, die in einem spitzen Winkel o zum Grundschen-
kels (2) verlauft.
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5. Metallteil -nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das der ersten Seitenwand (4) abgewandte Ende (16) der zweiten Seiten-
wand (10) von der zweiten Seitenwand (10) abgebogen ist, wobei die Biege-
kante (17) zwischen der zweiten Seitenwand (10) und dem Ende (16) senk-
recht zur Léangserstreckung der zweiten Seitenwand (10) verlduft, so dass das
Ende (16) dem Kontaktschenkel (3) gegeniiberliegt.

6. Metallteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass an der ersten Seitenwand (4) abgewandten Lingsseite des Kontaktschen-
kels (3) eine Einbuchtung (18) und an der dem Kontaktschenkel (3) abge-
wandten Lingsseite der ersten Seitenwand (4) ein Vorsprung (19) vorgesehen
ist, wobei die Kontur der Einbuchtung (18) und die Kontur des Vorsprungs
(19) aneinander angepasst sind.

7. Verfahren zur Herstellung eines Metallteils (1) fur eine elektrische An-
schlussvorrichtung aus einem flachen Metallstreifen (20), wobei das Metallteil
(1) einen Grundschenkel (2), einen Kontaktschenkel (3) und mindestens eine
Seitenwand (4) aufweist, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

- Freistanzen der Kontur des Metallteils (1),

- Umbiegen einer ersten Seitenwand (4) um eine Biegekante (9) zwi-
schen der Seitenwand (4) und dem Kontaktschenkel (3), wobei die
Biegekante (9) parallel zur Léngserstreckung des Kontaktschenkels
(3) und senkrecht zur Transportrichtung (T) des Metallstreifens (20)

verlauft,

- Umbiegen des Kontaktschenkels (3) um eine Biegekante (8), die
senkrecht zur Lingserstreckung des Kontaktschenkels (3) und des
Grundschenkels (2) und parallel zur Transportrichtung (T) des Me-
tallstreifens (20) verldutft.

8. Verfahren zur Herstellung eines Metallteils (1) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem weiteren Schritt auf der Seite des Metallstrei-
fens (20), auf der auch die erste Seitenwand (4) angeordnet ist, eine zweite
Seitenwand (10) um eine Biegekante (11) zwischen der zweiten Seitenwand
(10) und dem Grundschenkel (3) umgebogen wird, wobei die Biegekante (11)
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parallel zur Langserstreckung der zweiten Seitenwand (10) und senkrecht zur
Transportrichtung (T) des Metallstreifens (20) verlauft.

9. Verfahren zur Herstellung eines Metallteils (1) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass vor dem Umbiegen der zweiten Seitenwand (10) das der
ersten Seitenwand (4) abgewandte Ende (16) der zweiten Seitenwand (10) von
der zweiten Seitenwand (10) um eine Biegekante (17) umgebogen wird, bis
das Ende (16) dem Kontaktschenkel (3) ge'geniiberliegt, wobei die Biegekante
(17) zwischen der zweiten Seitenwand (10) und dem Ende (16) senkrecht zur
Langserstreckung der zweiten Seitenwand (10) und parallel zur Transportrich-
tung (T) des Metallstreifens (20) verlduft.

10. Anschlussvorrichtung zum Anschluss eines abisolierten Leiterendes, mit
einer als Druckfeder auf das Leiterende wirkenden Klemmfeder (5), die einen
Klemmschenkel (6) und einen Anlageschenkel (7) aufweist, und mit einem
Metallteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei der Kontaktschenkel
(3) des Metallteils (1) zusammen mit dem Klemmschenkel (6) der Klemmfe-
der (5) einen Federkraftklemmanschluss fiir einen anzuschlieffenden elektri-
schen Leiter bildet.

11. Elektrische Anschlussklemme mit einem Geh&use (23), mit mindestens
einer als Druckfeder auf das Leiterende wirkenden Klemmfeder (5), die einen
Klemmschenkel (6) und einen Anlageschenkel (7) aufweist, und mit mindes-
tens einem Metallteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei der Kon-
taktschenkel (3) eines Metallteils (1) zusammen mit dem Klemmschenkel (6)
einer Klemmfeder (5) einen Federkraftklemmanschluss fir einen anzuschlie-
Benden elektrischen Leiter bildet und wobei in dem Gehéuse (23) mindestens
eine Leitereinfilhrungsoffnung (24) zum Einfithren eines anzuschliefenden
Leiters und mindestens eine Betitigungsdffnung (25) ausgebildet sind.

12. Elektrische Anschlussklemme nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass in der Betitigungsoffnung (25) ein Betitigungsdriicker (26) derart
angeordnet ist, dass er aus einer ersten Position, in der der Federkraft-
klemmanschluss geschlossen ist, in eine zweite Position verschiebbar ist, in
der der Betitigungsdriicker (26) mit seinem dem Klemmschenkel (6) zuge-
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wandten ersten Ende (27) den Klemmschenkel (6) gegen die Federkraft der
Klemmfeder (5) auslenkt, so daf} Federkraftklemmanschluss getffnet ist,

wobei im Gehiuse (23) ein Absatz (28) und am Betédtigungsdriicker (26) min-
destens ein Vorsprung (29) ausgebildet sind und der Betitigungsdriicker (26)
in eine Stellung verbringbar ist, in der der Vorsprung (29) und der Absatz (28)
derart miteinander verrastet sind, dass der Betdtigungsdriicker (26) in seiner

zweiten Position gehalten ist.

13. Elektrische Anschlussklemme nach Anspruch 11 oder 12, zum Anschluss

_zweier abisolierter Leiterenden, dadurch gekennzeichnet, dass funktional zwei

Metallteile (1, 1') vorgesehen sind, derer beiden Grundschenkel (2) einstiickig
miteinander verbunden sind, wobei die beiden Metallteile (1, 1') aus einem
flachen Metallstreifen (20) hergestellt sind.
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