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(54) EMV-Kontaktierung zwischen einem metallisch geschirmten Steckergehduse und einem
Steckerdurchbruch sowie Stanzstempel und Verfahren zur Herstellung eines

Steckerdurchbruches

(57)  Die Erfindung betrifft eine EMV-Kontaktierung
zwischen einem metallisch geschirmten Steckergehau-
se (3) und einem Steckerdurchbruch (4, 4', 4") in einer
metallischen Wandung (1), welche zum Beispiel die
Blende in einer PC-Baugruppenkarte sein kann.
Erfindungsgemaf sind an dem Steckerdurchbruch

(4, 4', 4") Spitzen (6, 11) ausgebildet, welche beim Ein-
stecken des Stekkergehauses (3 in den Steckerdurch-
bruch (4, 4', 4") in das Steckergehduse (3) eindringen
und dieses somit kontaktieren.

Die Erfindung betrifft des weiteren einen Stanz-
stempel (9,12) und ein Verfahren zur Herstellung des
Steckerdurchbruches.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft zum einen die EMV-Kon-
taktierung zwischen einem metallisch geschirmten
Steckergehause und einem Steckerdurchbruch in einer
metallischen Wandung, wie zum Beispiel der Blende an
einer PC-Baugruppenkarte. Die Erfindung betrifft des
weiteren einen Stanzstempel zur Herstellung eines der-
arten Steckerdurchbruches sowie auch das Verfahren
zum Herstellen des Steckerdurchbruches.

[0002] Bisher wurden fiir eine ideale EMV-Kontaktie-
rung zwischen einem metallischen Steckergehause und
dem Steckerdurchbruch, in welches das Steckergehau-
se eingesetzt ist, Kontaktmaterialien, wie Federn oder
Gasket verwendet. Die Kontaktmaterialien verursachen
zum einen zusatzliche Kosten und erhéhen zum ande-
ren den Montageaufwand, da sie beim Montieren stets
separat eingefligt werden missen.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine zuverldssige EMV-Kontaktierung zwischen ei-
nem metallischen Stekkergehduse und einem Stecker-
durchbruch aufzuzeigen, durch welche der Kosten- und
Montageaufwand reduziert ist, sowie auch das Werk-
zeug und das Verfahren zur Lésung dieser Aufgabe an-
zugeben.

[0004] Bezuglich der EMV-Kontaktierung wird die
Aufgabe erfindungsgemaR dadurch gelést, dafd an dem
Steckerdurchbruch Spitzen ausgebildet sind, die beim
Einstecken des Steckergehauses in den Steckerdurch-
bruch in das Steckergehause eindringen und dieses so-
mit kontaktieren.

[0005] Die Spitzen kénnen in der Ebene und/oder
auch senkrecht zur metallischen Wandung ausgebildet
sein. Sind die Spitzen senkrecht zur metallischen Wan-
dung ausgebildet, weist das Stekkergehause einen Kra-
gen auf, in welchen die Spitzen beim Einstecken ein-
dringen.

[0006] Bezuglich des Werkzeuges zur Herstellung ei-
nes Steckerdurchbruches mit Spitzen wird die Aufgabe
durch einen Stanzstempel geldst, der im wesentlichen
die AuRengeometrie des Steckerdurchbruches aufweist
und seitlich abgehend von der Stanzflache mit in Stanz-
richtung verlaufenden Vertiefungen versehen ist, durch
welche die Spitzen gebildet werden.

[0007] Bezuglich dem Verfahren zum Herstellen ei-
nes Steckerdurchbruches in einer metallischen Wan-
dung mit Spitzen in der Ebene der Wandung wird die
Aufgabe alternativ dadurch geldst, daf} ein Stempel mit
Abrundungen am Rand der Stanzflaiche verwendet
wird, wobei die Flache des Steckerdurchbruches ein
Vielfaches der Stanzflache betragt und der Stempel bei
jedem Stanzvorgang um so viel seitlich versetzt wird,
dal® durch die Abrundungen am Rand des Stecker-
durchbruches die Spitzen verbleiben.

[0008] Alternativ wird die Aufgabe bezliglich des Ver-
fahrens auch durch die Verwendung des oben beschrie-
benen Stanzstempels geldst.

[0009] Das Verfahren zur Herstellung von Spitzen
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senkrecht zur Ebene der metallischen Wandung und/
oder von Spitzen in der Ebene der metallischen Wan-
dung ergibt sich aus den Unteranspriichen und der
nachfolgenden Beschreibung.

[0010] Anhandinden Zeichnungen dargestellter Aus-
fihrungsbeispiele wird die Erfindung naher erlautert.
[0011] In den Zeichnungen zeigen:

eine Schnittansicht einer ersten Ausflih-
rungsform der metallischen Wandung mit
Spitzen in der Ebene der Wandung sowie
dem eingesetzten Steckergehause in Sei-
tenansicht,

Figur 1

eine frontale Ansicht des in die metallische
Wandung eingesteckten Steckergehéu-
ses,

Figur 2

Figur 3 die UmriBlinie eines Steckerdurchbruchs,

Figur 4 den Stanzvorgang zur Bildung des Stek-
kerdurchbruchs nach Fig. 3 mit einem im
Querschnitt dargestellten Stanzstempel,

eine Seitenansicht einer zweiten Variante
eines Stanzstempels,

Figur 5

Figur 6 den Schnitt VI-VI aus Figur 5,

Figur 7 den Stanzstempel gemaf Figur 5 im Stanz-
vorgang,

die Schnittansicht einer zweiten Ausflih-
rungsform der metallischen Wandung mit
Spitzen entgegen der Steckrichtung sowie
dem eingesetzten Steckergehause in Sei-
tenansicht,

Figur 8

Figur 9 eine Seitenansicht des Stanzstempels im
Tiefziehschritt zur Ausbildung der Spitzen
gemal Figur 8,

Figur 10 die UmriBlinie des Stanzgratsdurchbruchs
nach dem Stanzvorgang gemaR Figur 9,
Figur 11 den Schnitt X-X gemaf Figur 10,

die Schnittansicht einer dritten Ausfih-
rungsform der metallischen Wandung mit
Spitzen in Richtung Steckerdurchbruch so-
wie senkrecht zum Steckerdurchbruch so-
wie dem eingesetzten Steckergehduse in
Seitenansicht,

Figur 12

Figur 13 den Stanzstempel in der Ausfiihrung ge-

man Figur 12,

Figur 14 den Schnitt XIlI-XIII aus Figur 13,
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Figur 15 eine Seitenansicht des Stanzvorganges im
ersten Schritt,

Figur 16 eine Seitenansicht des Stanzvorganges im
zweiten Schritt,

Figur 17 der resultierende Steckerdurchbruch in der
Draufsicht und

Figur 18 den Schnitt XVII-XVII aus Figur 17.

[0012] Figur 1 zeigt in einer Seitenansicht eine metal-

lische Wandung 1 mit einem darin eingesetzten Stecker
2. Der Stecker 2 weist ein metallisch geschirmtes Stek-
kergehause 3 auf, welches so in einen Steckerdurch-
bruch 4 in der metallischen Wandung eingesteckt ist,
daf ein Kontakt zwischen dem Steckergehause 3 und
der metallischen Wandung 1 entsteht. Die Schirmung
kann aus Metall oder metallisiertem Kunststoff beste-
hen. Um einen definierten Anschlag beim Einstecken
des Steckergehduses 3 in den Steckerdurchbruch 4 zu
erhalten, ist an dem Steckergehduse 3 ein umlaufender
Kragen 5 ausgebildet. In der Darstellung gemag Figur
1 ist nur die metallische Wandung 1 geschnitten darge-
stellt. Die metallische Wandung 1 kann zum Beispiel die
Blende einer PC-Baugruppenkarte oder die Rickwand
eines PC-Gehdauses sein. Um eine ideale Schirmung fiir
EMV (elektromagnetische Vertraglichkeit) zu erhalten,
ist es wichtig, dal eine gute Kontaktierung zwischen der
metallischen Wandung 1 und dem metallisierten Stek-
kergehduse 3 entsteht. Erfindungsgeman sind daher an
der metallischen Wandung 1 Spitzen 6 vorgesehen,
welche in der Ebene der metallischen Wandung 1 an-
geordnet sind und in das eingeschobene Steckergehau-
se 3 eindringen und diese somit kontaktieren.

[0013] Figur 2 zeigt die Darstellung gemaf Figur 1 in
der Ansicht von vorne, das heif3t mit Blick auf das Steck-
gesicht des Stekkers 2. Die am Umfang verteilten Spit-
zen 6 greifen in das Steckergehduse 3 ein und sorgen
somit fur eine ideale EMV-Kontaktierung.

[0014] In Figur 3 ist nur die Umfangslinie eines Stek-
kerdurchbruches 4 und den daran angeordneten Spit-
zen 6 dargestellt.

[0015] Figur 4 zeigt schematisch, wie der Stecker-
durchbruch 4 gemaR Figur 3 hergestellt wird. Hierzu
wird ein Stanzstempel 7 verwendet, welcher eine we-
sentlich kleinere Stanzflache als der Steckerdurchbruch
4 aufweist.

[0016] Der Stanzstempel 7 weist zwar die Breite b des
Steckerdurchbruches 4, jedoch eine wesentlich gerin-
gere Lange 1 als der Steckerdurchbruch 4 auf. Endseitig
ist der Stanzstempel 7 jeweils mit einer Abrundung 8
versehen, welche auf die Rundung am Steckergehause
3 abgestimmt ist.

[0017] Um die Spitzen 6 zu erzeugen, wird der Stanz-
stempel von einem Stanzvorgang zum n&chsten so weit
versetzt, daR durch das teilweise Uberschneiden der
Abrundung 8 am Rand des Steckerdurchbruches 4 je-
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weils beidseitig eine Spitze 6 verbleibt.

[0018] Im dargestellten Ausfliihrungsbeispiel geman
Figur 4 erfolgt der Stanzvorgang in funf Schritten | bis
V, wobei in den Schritten Il bis V die Positionen des
Stanzstempels 7 nur gestrichelt eingezeichnet sind.
[0019] Am Rand des Steckerdurchbruches werden
somit zwischen zwei benachbarten Stanzpositionen die
gegenUlberliegenden Spitzen 6 gebildet.

[0020] Die Herstellung des Steckerdurchbruches mit
Spitzen in der Ebene des Steckerdurchbruches kann
auch uber einen einzigen Stanzvorgang erfolgen.
[0021] Figur 5 zeigt in der Seitenansicht den hierzu
bendtigten Stanzstempel 9. Dieser ist seitlich an den
Stellen, an welchen die Spitzen 6 verbleiben sollen, je-
weils mit entsprechenden Vertiefungen 10 versehen.
[0022] Figur 6 zeigt den Schnitt VI-VI aus Figur 5. Der
Stanzstempel 9 hat im wesentlichen den Querschnitt
des Steckerdurchbruches 4, wobei beidseitig die Vertie-
fungen 10 an den unteren Seiten vorgesehen sind. Die
Vertiefungen 10 sind keilférmig ausgebildet, um scharfe
Spitzen zu hinterlassen.

[0023] InFigur7 istder Stanzvorgang dargestellt, wo-
bei der Stanzstempel 9 so weit abgesenkt ist, dal der
Stanzstempel 9 aus der metallischen Wandung 1 den
Steckerdurchbruch 4 ausstanzt, jedoch die Vertiefun-
gen 10 nicht Uber die Oberseite der metallischen Wan-
dung 1 abgesenkt werden, so daf} die Spitzen 6 in der
Ebene der metallischen Wandung verbleiben.

[0024] In den Figuren 1 bis 7 ist die EMV-Kontaktie-
rung Uber Spitzen 6 in der Ebene der metallischen Wan-
dung sowie deren Herstellung beschrieben.

[0025] Ebenso ist es auch mdéglich, die EMV-Kontak-
tierung Uber Spitzen zu erzielen, die senkrecht zur me-
tallischen Wandung 1 angeordnet sind.

[0026] Figur 8 zeigt ein derartiges Ausflihrungsbei-
spiel. An der geschnitten dargestellten metallischen
Wandung 1 sind entgegen der Steckrichtung senkrecht
zur metallischen Wandung 1 abstehende Spitzen 11
vorgesehen. Der Stecker 2 ist in dem in Figur 8 darge-
stellten Zustand noch nicht vollkommen in den Stecker-
durchbruch 4' eingesteckt. An dem Steckergehduse 3
ist ebenfalls ein umlaufender abstehender Kragen 5
ausgebildet, in welche die im wesentlichen senkrecht
von der metallischen Wandung 1 abstehenden Spitzen
11 bei voll eingeschobenem Stecker 2 eindringen und
somit eine zuverlassige EMV-Kontaktierung zwischen
metallischer Wandung 1 und Stecker 2 bilden. Die Her-
stellung der Spitzen 11 erfolgt mit dem in den Figuren 5
bis 7 beschriebenen Stanzstempel 9. Damit die Spitzen
11 im wesentlichen senkrecht zur metallischen Wan-
dung 1 abstehen, wird lediglich wie in Figur 9 dargestellt,
der Stempel 9 in einem zweiten Schritt so weit durch die
metallische Wandung 1 hindurchgesenkt, bis die Ober-
kante der Vertiefungen 10 unterhalb der Unterkante der
metallischen Wandung 1 angeordnet ist. Die Spitzen
werden hierdurch umgebogen, so daR sie im wesentli-
chen senkrecht von der metallischen Wandung 1 abste-
hen.
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[0027] InFigur 10ist der Steckerdurchbruch 4' darge-
stellt, wie er nach dem Stanzvorgang gemaf Figur 9
entsteht. Der Umri des Steckerdurchbruches 4' ist
glatt, da alle Spitzen 11 nach unten abstehen.

[0028] Figur 11 zeigt den Schnitt X-X aus Figur 10. In
diesem Schnitt ist gut zu erkennen, wie die Spitzen 11
nach unten und im wesentlichen senkrecht zur metalli-
schen Wandung 1 abstehen.

[0029] Inden Figuren 1 bis 7 wird die EMV-Kontaktie-
rung Uber Spitzen in der Ebene der metallischen Wan-
dung 1 und in den Figuren 8 bis 11 iber Spitzen senk-
recht zur Ebene der metallischen Wandung 1 aufge-
zeigt.

[0030] Ebensoistesauchmdglich, eine EMV-Kontak-
tierung uber Spitzen in der Ebene der metallischen
Wandung und mit senkrecht zur metallischen Wandung
angeordneten Spitzen zu erzielen.

[0031] IndenFiguren 12 bis 18 istdiese Ausfliihrungs-
form sowie die Herstellung dieser Spitzen beschrieben.
[0032] Figur 12 zeigt in geschnittener Darstellung die
metallische Wandung 1 mit Spitzen 6 in der Ebene der
metallischen Wandung 1 sowie Spitzen 11 entgegenge-
setzt zur Steckrichtung des einzusteckenden Steckers
2. Das in Seitenansicht dargestellte metallische Stek-
kergehduse 3 weist auch in dieser Ausfiihrungsform ei-
nen Kragen 5 auf, welchen die Spitzen 11 bei vollkom-
men eingeschobenem Stecker kontaktieren. Im darge-
stellten Zustand ist der Stecker 2 noch nicht vollkommen
eingeschoben.

[0033] Zur Herstellung wird ein Stanzstempel 12, wie
erin Figur 13 aufgezeigt ist, verwendet. Der Stanzstem-
pel 12 weist an beiden unteren Seiten Vertiefungen 10
und 10" auf, wobei die Vertiefungen 10 Gber die Hohe h
und die Vertiefungen 10' Gber die grofiere Hohe H aus-
gebildet sind.

[0034] Figur 14 zeigt den Schnitt XIII-XIII aus Figur
13. Die Vertiefungen 10 beziehungsweise 10' sind beid-
seitig und alternierend angeordnet.

[0035] Wie in Figur 15 dargestellt, wird der Stecker-
durchbruch 4" in einem ersten Schritt ausgestanzt, wo-
bei in diesem Schritt noch alle Spitzen in der Ebene der
metallischen Wandung 1 angeordnet sind. Im folgenden
Schritt wird, wie in Figur 16 dargestellt, der Stanzstem-
pel 12 so weit abgesenkt, dal sich die Vertiefungen 10
mit der Hohe h unterhalb der Unterkante der metalli-
schen Wandung 1 befinden und die Vertiefungen 10" mit
der GréRe H noch im Bereich der metallischen Wan-
dung 1 angeordnet sind. Alle Spitzen die durch die Ver-
tiefungen 10 gebildet wurden, wurden somit bei diesem
Schritt nach unten umgebogen und stehen somitim we-
sentlichen senkrecht von der metallischen Wandung 1
ab.

[0036] Figur 17 zeigt den resultierenden Stecker-
durchbruch 4" mit den in der Ebene der metallischen
Wandung angeordneten Spitzen 6 und Figur 18 zeigt
den Schnitt XVII-XVII aus Figur 17, in welchem sowohl
die in der Ebene der metallischen Wandung 1 angeord-
neten Spitzen 6 sowie die senkrecht von der metalli-
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schen Wandung 1 abstehenden Spitzen 11 zu sehen
sind.

[0037] Durch die Verwendung von Spitzen zur EMV-
Kontaktierung zwischen metallischem Steckergehduse
und metallischer PC-Kartenblende beziehungsweise
PC-RickWandung wird eine einfach herzustellende
und kostenglinstige Schirmung erzielt, da die Spitzen
wie oben beschrieben leicht herzustellen sind und zu-
satzliche Kontaktmaterialien wie Federn und Gasket
vermieden werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. EMV-Kontaktierung zwischen einem metallisch ge-
schirmten Steckergehduse (3) und einem Stecker-
durchbruch (4, 4', 4") in einer metallischen Wan-
dung (1), wie zum Beispiel der Blende einer PC-
Baugruppenkarte,
dadurch gekennzeichnet, da®
an dem Steckerdurchbruch (4, 4', 4") Spitzen (6, 11)
ausgebildet sind, die beim Einstecken des Stecker-
gehduses (3) in den Steckerdurchbruch in das
Steckergehause (3) eindringen und dieses somit
kontaktieren.

2. EMV-Kontaktierung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daR
die Spitzen (6) in der Ebene der metallischen Wan-
dung (1) angeordnet sind und in Richtung Stecker-
durchbruch (4) zeigen.

3. EMV-Kontaktierung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dal
die Spitzen (11) entgegengesetzt zur Steckrichtung
angeordnet sind und einen am Steckergehause (3)
angeordneten Kragen (5) kontaktieren.

4. Verfahren zum Herstellen eines Steckerdurchbru-
ches (4) in einer metallischen Wandung (1) mit Spit-
zen (6) in der Ebene der metallischen Wandung (1),
dadurch gekennzeichnet, daf} der Stekkerdurch-
bruch (4) mit den Spitzen (6) durch Stanzen erzeugt
wird und ein Stempel (7) mit Abrundungen (8) ver-
wendet wird, wobei die Flache des Steckerdurch-
bruches (4) ein Vielfaches der Flache des Stempels
(7) betragt und der Stempel (7) nach jedem Stanz-
vorgang so seitlich versetzt wird, daR durch die Ab-
rundungen (8) am Rand des Steckerdurchbruches
(4) Spitzen (6) verbleiben.

5. Stanzstempel (9, 12) zur Herstellung eines Stecker-
durchbruches (4, 4', 4") mit Spitzen (6, 11),
gekennzeichnet dadurch, da®
er im wesentlichen die AuRengeometrie des Stek-
kerdurchbruches (4, 4', 4") aufweist und seitlich ab-
gehend von der Stanzflache mit in Stanzrichtung
verlaufenden Vertiefungen (10, 10") versehen ist,
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durch welche die Spitzen (6, 11) gebildet werden.

Stanzstempel nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dal
zwei Arten von Vertiefungen (10, 10') vorgesehen 5
sind, wobei die ersteren Vertiefungen (10) in Stanz-
richtung eine Héhe (h) und die zweite Art von Ver-
tiefungen (10') eine H6he (H) aufweisen und die H6-
he (H) gréRer als (h) ist.

10
Verfahren zur Herstellung eines Steckerdurchbru-
ches (4) in einer metallischen Wandung (1) mit Spit-
zen (6) in der Ebene der metallischen Wandung,
gekennzeichnet dadurch, dafy
der Steckerdurchbruch (4) mit den Spitzen (6) 15
durch Stanzen erzeugt wird und ein Stanzstempel
(9) nach Anspruch 5 verwendet wird und der Stanz-
weg nicht die Hohe der Vertiefungen (10) Uber-
steigt.

20
Verfahren zur Herstellung eines Steckerdurchbru-
ches (4') in einer metallischen Wandung (1) mit
Spitzen (11), die im wesentlichen senkrecht zur
Ebene der metallischen Wandung (1) angeordnet
sind, 25
dadurch gekennzeichnet, da3
der Steckerdurchbruch (4') mit den Spitzen (6)
durch Stanzen erzeugt wird und ein Stempel (9)
nach Anspruch 5 verwendet wird und der Stanzweg
die Hohe der Vertiefungen (10) Ubersteigt. 30

Verfahren zur Herstellung eines Steckerdurchbru-
ches (4") in einer metallischen Wandung (1) mit
Spitzen (6, 11) in der Ebene und senkrecht zur Ebe-

ne der metallischen Wandung, 35
dadurch gekennzeichnet, dal

der Steckerdurchbruch (4") mit den Spitzen (6, 11)
durch Stanzen erzeugt wird und ein Stempel (12)
nach Anspruch 6 verwendet wird und der Stanzweg

die Hohe (h) der ersten Art von Vertiefungen (10) 40
Ubersteigt, jedoch die zweite Art von Vertiefungen
(10") mit der H6he (H) noch in der Ebene der me-
tallischen Wandung (1) angeordnet sind.
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