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(57)  EinAnschlussteil (28) fur eine Schalteinrichtung
(29) besteht aus einem Kontakttrager (12) mit einem
Kontaktkopf (16) an einem Ende. Durch einen Schlitz
(17) des Kontakttragers (12) ist ein Befestigungsab-
schnitt (25) eines Steckanschlussteils (22) gesteckt und
fest darin gehaltert durch Laser-Verschweif3ung mit vor-

heriger Aufrauung der Oberflache. So werden Steckan-
schlussteil (22) und Kontakttrager (12) miteinander zu
einer Baueinheit verbunden. Der tiber den Kontakttrager
(12) tberstehende Befestigungsabschnitt (25) wird in der
Schalteinrichtung (29) mit Kunststoff umspritzt (30, 31)
fur eine weitere Verbesserung der mechanischen Festig-
keit.
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Beschreibung
Anwendungsgebiet und Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Anschlussteil geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, wie es fir elektrische
Schalteinrichtungen verwendet wird, ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Anschlussteils sowie eine
elektrische Schalteinrichtung mit einem solchen An-
schlussteil und ein Verfahren zur Herstellung einer sol-
chen Schalteinrichtung.

[0002] Esist fur Schalteinrichtungen bekannt, so ge-
nannte Anschlussteile vorzusehen, welche einerseits ei-
nen Kontakt aufweisen zum Anlegen einer Schaltfeder
odgl. der Schalteinrichtung, beispielsweise gemaR der
DE 2604783 Al. Andererseits weisen sie elektrische An-
schlussmdglichkeiten auf an einem anderen Ende, bei-
spielsweise Steckanschlisse. Wéhrend der Bereich mit
dem Kontakt in der Schalteinrichtung liegt, reichen die
Anschlisse nach auf3en bzw. sind zumindest von auf3en
zugéanglich. Dazu werden beispielsweise Anschlussteile
aus Flachmaterial ausgestanzt und umgebogen, die an
einem Ende einen Kontaktkopf tragen und an einem an-
deren Ende Steckanschliisse. Dieses Umbiegen ist je-
doch herstellungstechnisch schwierig. Des Weiteren be-
dingtgerade die Biegung eine BaugroRle, welche der For-
derung nach immer kleiner werdenden Schalteinrichtun-
gen bei gleich bleibender Anzahl der Kontakte entgegen-
steht.

Aufgabe und Ldsung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
eingangs genanntes Anschlussteil, ein Verfahren zu sei-
ner Herstellung, eine Schalteinrichtung mit einem sol-
chen Anschlussteil und ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner solchen Schalteinrichtung zu schaffen, mit denen
Probleme des Standes der Technik vermieden werden
kdnnen und insbesondere auf einfache und vorteilhafte
Art und Weise ein Anschlussteil gefertigt werden kann,
welches zuverlassig und langlebig im Gebrauch ist.

[0004] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein An-
schlussteil mit den Merkmalen des Anspruchs 1, ein Ver-
fahren zu seiner Herstellung mit den Merkmalen des An-
spruchs 11, eine Schalteinrichtung sowie ein Verfahren
zur Herstellung einer Schalteinrichtung mit den Merkma-
len des Anspruchs 16. Vorteilhafte sowie bevorzugte
Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der
weiteren Anspriiche und werden im Folgenden naher er-
lautert. Dabei werden manche der Merkmale nur fur das
Anschlussteil, Verfahren oder nur fir die Schalteinrich-
tung beschrieben. Diese Merkmale sollen jedoch unab-
hangig davon sowohl fur Anschlussteil als auch Schalt-
vorrichtung und die Verfahren gelten kénnen. Der Wort-
laut der Anspriiche wird durch ausdriickliche Bezugnah-
me zum Inhalt der Beschreibung gemacht. Des weiteren
wird der Wortlaut der Priorititsanmeldung DE
102007029289.0 vom 18. Juni 2007 derselben Anmel-
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derin durch ausdriickliche Bezugnahme zum Inhalt der
vorliegenden Beschreibung gemacht.

[0005] Esistvorgesehen, dass das Anschlussteil aus
zwei an sich einzelnen bzw. getrennten und dann mit-
einander verbundenen Teilen besteht. Das eine Teil ist
ein Steckanschlussteil mit mindestens einem Steckan-
schluss. Das andere Teil ist ein Kontakttradger mit einem
Kontakt bzw. einem Schaltkontakt. Erfindungsgeman
bestehen die beiden Teile aus flachem Material bzw.
Flachmaterial wie Blech. Sie sind mechanisch unlésbar
miteinander verbunden zu einer Baueinheit, die stabil bei
der Handhabung und auch im spéateren Gebrauch in der
Schalteinrichtung ist. Durch das Aufteilen des An-
schlussteils in zunachst zwei einzelne Teile, die dann
miteinander verbunden werden, ist es auch im Vergleich
zu einteiligen, umgebogenen Anschlussteilen moglich,
verschiedene Materialien bzw. fur den jeweiligen Zweck
genau abgestimmte Materialien zu verwenden.

[0006] In Ausgestaltung der Erfindung ist der Kontakt-
trager fur sich genommen im Wesentlichen flach bzw.
eben ausgebildet, zumindest dort, wo er mit dem Steck-
anschlussteil verbunden ist oder diesen berihrt. Insbe-
sondere ist der Kontakttréger insgesamt im Wesentli-
chen flach. Des Weiteren kann er vorteilhaft lang und
schmal ausgebildet sein. Den Kontakt weist er vorteilhaft
an einem Ende auf, insbesondere an dem Ende, welches
weit weg oder in groRtmoglichster Entfernung von dem
Steckanschlussteil liegt. Damit kann das Anschlussteil
zu einem relativ weit innerhalb der Schalteinrichtung an-
geordneten Schalter reichen, wahrend die Steckan-
schliisse eher an einem AufRenrand der Schalteinrich-
tung und entfernt davon angeordnet sind. Vorteilhaft ist
der Kontakt als Kontaktkopf ausgebildet und an dem
Kontakttrager befestigt.

[0007] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung steht
der Kontakttrager vorteilhaft senkrecht zum Steckan-
schlussteil bzw. dessen Steckanschliissen. Dies ist vor
allem dann vorteilhaft, wenn beide aus Flachmaterial be-
stehen. Im Wesentlichen ist dabei auch der Langsverlauf
des Kontakttragers vorteilhaft senkrecht zum Langsver-
lauf der Steckanschlisse.

[0008] Ahnlich wie der Kontakttrager kann in Ausge-
staltung der Erfindung auch das Steckanschlussteil flach
bzw. eben ausgebildet sein, also im Wesentlichen ohne
Biegungen. Vorteilhaft weist das Steckanschlussteil als
Steckanschluss eine Steckanschlussfahne auf bzw. so-
gar zwei Steckanschlussfahnen, was eine bessere elek-
trische Anbindung sowie ein Weiterverbinden bzw.
Durchschleifen von elektrischen Anschliissen ermdg-
licht. Vor allem, wenn das Steckanschlussteil aus Flach-
material besteht, ist es sehr einfach méglich, Steckan-
schlussfahnen in entsprechender Form daraus auszu-
stanzen, sodass hier keine Vorgange wie Biegen odgl.
notwendig sind.

[0009] Die Verbindung zwischen Steckanschlussteil
und Kontakttrdger kann dadurch erfolgen, dass das
Steckanschlussteil in einem gréReren Bereich, insbe-
sondere mehr als die halbe Lange des Kontakttragers,
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an dem Kontakttrager anliegt, besonders vorteilhaft mit
einer Stirnseite und Giber die gesamte Stirnseite hin. Des
Weiteren wird es als vorteilhaft angesehen, wenn das
Steckanschlussteil entlang einer Mittellangsachse des
Kontakttréagers anliegt.

[0010] Das Anschlussteil kann einen Befestigungsab-
schnitt aufweisen, insbesondere als langlich Zunge od-
gl., der von der dem Steckanschlussteil gegeniiberlie-
genden Seite des Kontakttragers absteht, beispielsweise
sozusagen als Verlangerung des Steckanschlussteils.
Der Befestigungsabschnitt kann dabei parallel zu dem
Steckanschlussteil verlaufen bzw. in die gleiche Rich-
tung weisen. Der Befestigungsabschnitt ist vorteilhaft
mehrfach léanger als die Dicke des Kontakttragers, so-
dass er ein gutes Stiick dariiber Ubersteht, wobei er an-
dererseits nicht so lange wie die Steckanschliisse sein
muss. Dieser Befestigungsabschnitt kann dazu dienen,
in der Schalteinrichtung befestigt zu werden, insbeson-
dere durch Einlagerung oder Umspritzung in Kunststoff-
material der Schalteinrichtung bzw. deren Gehéause, und
so die Befestigung des Anschlussteils zu verstarken.
Dies ist vor allem dann vorteilhaft, wenn der Kontakttra-
ger flach ist, da der Befestigungsabschnitt sozusagen
einen guten Hebel zur Aufnahme von Drehmomenten
bietet, die auf das Anschlussteil bzw. vor allem die Steck-
anschlisse wirken.

[0011] Einerseits kann der Befestigungsabschnitt von
dem Kontakttréger abstehen, beispielsweise auch abge-
bogen sein. Bevorzugt jedoch ist der Befestigungsab-
schnitt ein Teil des Steckanschlussteils, was auch den
vorgenannten Vorteil bietet, da vorgenannte Krafte samt
Drehmomenten vor allem auf den Steckanschluss wirken
und dann direkt Uber den Befestigungsabschnitt in das
Gehdause der Schalteinrichtung eingeleitet und dort auf-
gefangen werden kdnnen. Vorteilhaft ist der Befesti-
gungsabschnitt Teil des Steckanschlussteils und reicht
durch den Kontakttrager hindurch, insbesondere durch
eine Ausnehmung oder einen Schlitz darin. Besonders
vorteilhaft reicht der Befestigungsabschnitt durch einen
vollstandig vom Kontakttrdger umgebenen Schlitz hin-
durch, sodass er auch deren Befestigung unterstitzen
kann, losgeldst von einer sonstigen Befestigung des
Kontakttragers am Steckanschlussteil.

[0012] DesWeiterenkannvorteilhaftvorgesehensein,
den Befestigungsabschnitt in dem Schlitz zusatzlich zu
halten bzw. zu befestigen, beispielsweise durch Klem-
mung. Dies schlie3t weitere Befestigungsmaoglichkeiten
natdrlich nicht aus.

[0013] Fir eine Klemmung bzw. Halterung des Befe-
stigungsabschnitts in dem Schlitz ist der Schlitz vorteil-
haft nur geringfligig gréRer als der Befestigungsab-
schnitt. Er kann entweder in der Lange und/oder in der
Breite etwas grol3er sein, besonders vorteilhaft sowohl
etwas langer als auch etwas breiter. Als vorteilhaft wird
es angesehen, wenn Vorspriinge zwischen dem norma-
len Verlauf des Schlitzes und dem normalen Verlauf des
Befestigungsabschnittes vorgesehen sind, die die zu-
satzliche Klemmwirkung hervorrufen. Besonders vorteil-
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haft sind diese Vorspriinge am Schlitz selber bzw. des-
sen Seiten ausgebildet, sodass der Befestigungsab-
schnitt selber einfach und flach ausgebildet sein kann.
[0014] Diese Vorspringe sind vorteilhaft an den
Langsseiten des Schlitzes vorgesehen, beispielsweise
zwei rippenartige Vorspriinge an jeder Langsseite mit
etwas Abstand zueinander. Die Vorspriinge kénnen so
weitin den Schlitz hineinragen, dass sie beim Einstecken
oder Eindriicken des Befestigungsabschnittes diesen
bereits klemmen und sich ggf. in dessen Material hinein-
driicken, wodurch eine sehr gute mechanische Befesti-
gung erreicht wird sowie auch eine sehr gute elektrische
Kontaktierung zwischen Kontakttrager und Steckan-
schlussteil. Mégliche Ausbildungen dieser Vorspriinge
kénnen den Ausflhrungsbeispielen entnommen wer-
den.

[0015] In Ausgestaltung der Erfindung ist es moglich,
insbesondere wenn der Befestigungsabschnitt in der
Schalteinrichtung gehaltertwird, in seinem tiber den Kon-
takttrager Uberstehenden Bereich eine Ausnehmung
vorzusehen. Diese ist insbesondere ein Loch, welches
beim Umspritzen mit Kunststoffmaterial durchspritzt wird
fur eine besonders gute Befestigung.

[0016] Zusétzlich zu einer méglichen vorbeschriebe-
nen Verbindung von Kontakttrdger und Steckan-
schlussteil ber einenin einem Schlitz eingesteckten Be-
festigungsabschnitt des Steckanschlussteils kbnnen die
beiden Teile stoffschliissig miteinander verbunden sein,
insbesondere verschweil3t werden. Grundsétzlich kann
eine solche Verschwei3ung an beliebiger Stelle stattfin-
den. Vorteilhaftwird dort geschweif3t, wo ein vorbeschrie-
bener Befestigungsabschnitt des Steckanschlussteils
durch den Kontakttrager reicht. Da die Seite des Kon-
takttragers, Uber die der Befestigungsabschnitt tber-
steht, Ublicherweise leicht erreichbar ist, wird eine Ver-
schweiBung dort bzw. an dieser Seite vorgenommen.
Insbesondere wird dabei im wesentlichen oder sogar
ausschlief3lich der Befestigungsabschnitt mit dem Kon-
takttrager verschweif3t. Dies schlie3t jedoch grundsatz-
lich nicht aus, dass auch sonstige Verschweil3ungen zwi-
schen Kontakttrager und Steckanschlussteil vorgesehen
sein kdnnen, insbesondere auch an der anderen Seite
des Kontakttragers.

[0017] Als VerschweiRung wird eine Laserschwei-
Bung bevorzugt. Damit an den fir Kontakttrager sowie
auch Steckanschlussteil Gblicherweise glanzenden und
somit sehr gut Licht reflektierenden Metall-Flachen eine
Laserschweil3ung Uberhaupt vorgenommen werden
kann, sollte eine Oberflachenbehandlung stattfinden zur
Verbesserung des Energieeintrags des Lasers. Eine sol-
che Oberflaichenbehandlung ist vorteilhaft eine Aufrau-
ung der Oberflache. Diese kann zwar mechanisch erfol-
gen, besonders vorteilhaft jedoch wird die Oberflache
durch Laserbearbeitung aufgeraut. Hierfuir kann ein Ver-
fahren benutzt werden, wie es ansonsten zum Laserbe-
schriften verwendet wird. An der aufgerauten Oberfla-
che, welche auch optisch durch geringeres Glanzen auf-
fallt, kann die Energie des Lasers bei der Laserschwei-
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Bung erheblich besser eingekoppelt werden flir eine gute
Verschweil3ung.

[0018] Zum Herstellen der vorbeschriebenen
Schalteinrichtung kénnen die beschriebenen An-
schlussteile zuerst hergestellt werden und dann mehrere
davon in ein vorgefertigtes Teil-Geh&use eingelegt wer-
den. Dabei ist es auch mdglich, dass zwei Kontakttrager
noch aneinander hangen, beispielsweise Uber Material-
briicken, und ein oder auch zwei Steckanschlussteile
aufweisen. In das Teil-Gehause der Schalteinrichtung
werden dann die Anschlussteile eingelegt. Eine Befesti-
gung kann durch ein vorbeschriebenes Umspritzen mit
Kunststoffmaterial erfolgen, wodurch die Anschlussteile
fest und unlésbar in der Schalteinrichtung integriert sind.
Dies weist den Vorteil auf, dass sonstige Befestigungs-
maoglichkeiten wie Schrauben, Klemmen odgl. entfallen
kénnen, welche sich auch im Lauf der Lebensdauer einer
Schalteinrichtung lockern kénnen. Nach dem Umsprit-
zen mit Kunststoff reichen zumindest die wesentlichen
Bereiche der Steckanschlusse aus der Schalteinrichtung
heraus bzw. davon ab, ein Bereich der Verbindung zwi-
schen Kontakttrdger und Steckanschlussteil ist vorteil-
haft umspritzt.

[0019] Diese und weitere Merkmale gehen auf3er aus
den Anspriichen auch aus der Beschreibung und den
Zeichnungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale je-
weils fur sich allein oder zu mehreren in Form von Un-
terkombinationen bei einer Ausfihrungsform der Erfin-
dung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vor-
teilhafte sowie fir sich schutzfahige Ausfihrungen dar-
stellen kénnen, flr die hier Schutz beansprucht wird. Die
Unterteilung der Anmeldung in einzelne Abschnitte so-
wie Zwischen-Uberschriften beschranken die unter die-
sen gemachten Aussagen nicht in ihrer Allgemeingultig-
keit.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0020] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen schematisch dargestellt und werden im
Folgenden naher erlautert. In den Zeichnungen zeigt:
Fig. 1  eine Matrize mit mehreren aneinanderhangen-
den Kontakttragern vor dem Vereinzeln,

eine vergroRerte Darstellung eines Schlitzes ei-
nes Kontakttragers gemaR Fig. 1,

eine Draufsicht auf einen Schlitz entsprechend
Fig. 2 mit durchgestecktem und
festgeschweildtem Befestigungsabschnitt ei-
nes Steckanschlusses,

eine Schragdarstellung eines fertigen An-
schlussteils zur Veranschaulichung der Befe-
stigung des Steckanschlussteils am Kontakt-
trager und

das fertige Anschlussteil aus Fig. 4 in einer
Schalteinrichtung mit Kunststoffumspritzung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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Detaillierte Beschreibung der Ausfiihrungsbeispie-
le

[0021] In Fig. 1 ist eine Art Matrize 11 dargestellt mit
mehreren, Uber Materialbriicken 13 zusammenhangen-
den Kontakttrdgern 12, die aus Blech ausgestanzt ist.
Die langlichen Kontakttrager 12 weisen am nach rechts
weisenden Ende einen Kontaktbereich 15 mit Kontakt-
kopf 16 auf und am breiten, mittleren Bereich einen
Langsschlitz 17. Am linken und am rechten Ende des
Schlitzes 17 sind Aufrauungen 18 nach Art von Feldern
vorgesehen, die nachfolgend noch naher erlautert wer-
den. Eine derartige Matrize 11 kann beispielsweise nach
Art eines Bandes hergestellt werden und die Kontakttra-
ger 12 werden dann davon weg vereinzelt, unter Um-
stdnden auch paarweise weiter verarbeitet.

[0022] In Fig. 2 ist ein Schlitz 17 eines Kontakttragers
12in VergrofRerung dargestellt. Gestrichelt dargestelltist
ein Befestigungsabschnitt 25 eines aus den anderen Fi-
guren zu erkennenden Steckanschlusses 22, der durch
den Schlitz 17 reicht. Um den Befestigungsabschnitt 25
festin dem Schlitz 17 zu halten kénnen am Innenbereich
des Schlitzes 17 unterschiedlich ausgebildete Rippen
20a bis d vorgesehen sein. An der linken Léangsseite des
Schlitzes 17 sind unten eine halbrunde Rippe 20a und
daruber eine dreieckige Rippe 20b dargestellt. An der
unteren Schmalseite ist eine halbrunde Rippe 20c dar-
gestellt und oben an der rechten Langsseite eine sehr
breite, abgerundete Rippe 20d. Aus diesen Beispielen
soll klar werden, dass derartige Rippen 20 an den Langs-
seiten und/oder an den Schmalseiten des Schlitzes 17
vorgesehen sein kénnen.

[0023] Des Weiteren kdnnen die Rippen verschiedene
Formen bzw. Querschnitte aufweisen, wobei abgerun-
dete oder auch spitze Querschnitte jeweils unterschied-
liche Vorteile haben. Je spitzer eine Rippe 20 ist, desto
stérker driickt sie sich beim Durchstecken des Befesti-
gungsabschnitts darin ein fur eine feste mechanische
Verbindung. Gleichzeitig besteht dabei jedoch auch die
Gefahr, dass eine solche spitze Rippe 20b verbogen
bzw. flach gedriickt wird und dann die mechanische Fe-
stigkeit nachlasst. Die Rippen 20 werden bei der Herstel-
lung des Schlitzes 17 durch Ausstanzen aus dem Kon-
takttrager 12 erzeugt, wobei die Form der Rippen in ei-
nem Stanzwerkzeug eingearbeitet ist. Alternativ kénnen
derartige Rippen oder Vorspriinge in den Schlitz 17 hin-
ein auch durch Pragen in den Rand des Schlitzes 17
hinein erzeugt werden, wobei dabei die Rippenform we-
niger genau vorgegeben werden kann.

[0024] InderDarstellung gemaR Fig. 3istzu erkennen,
dass an beiden Langsseiten des Schlitzes 17 jeweils mit
Abstand zwei halbrunde Rippen 20 vorgesehen sind.
Diese stehen Uber den Querschnitt des eingesteckten
Befestigungsabschnitts 25 Uber, sodass sie sich beim
Durchstecken in diesen bzw. sein Material hineindriik-
ken. Mit vier derartigen Rippen 20 kann bereits eine re-
lativ gute mechanische Festigkeit zwischen dem Befe-
stigungsabschnitt 25 und dem Kontakttrager 12 und so-
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mit auch zwischen Steckanschlussteil 22 und Kontakt-
trager 12 geschaffen werden. Die Ausgestaltung des An-
schlussteils ist besonders gut aus Fig. 4 mit der
Schragdarstellung zu ersehen. Hier ist deutlich zu erken-
nen, wie der Befestigungsabschnitt 25, der nach oben
zu verjingt und abgeschmalert ausgefihrt ist fur ein
leichteres Einstecken in den Schlitz 17, den Kontakttra-
ger 12 ein gutes Stiick Uiberragt. Der Befestigungsab-
schnitt 25 dient dazu, durch das Eindriicken der Rippen
20 eine gute mechanische Festigkeit der Verbindung zwi-
schen Steckanschlussteil 22 und Kontakttréger 12 si-
cherzustellen. Diese mechanische Verbindung wird
durch die Laserschweiflungen 19 zwischen Befesti-
gungsabschnitt 25 und Oberseite des Kontakttragers 12
noch verstarkt. Auf diese Laserschweil3ung wird nach-
folgend noch genauer eingegangen.

[0025] Des Weiteren dient der Uberstand des Befesti-
gungsabschnitts 25 Uber die Oberseite des Kontakitra-
gers 12 dazu, dass eine Umspritzung 30 mit Kunststoff
erfolgen kann beim Einbau des Anschlussteils 28 gemaf
Fig. 5 in eine Schalteinrichtung 29, die hier nur aus-
schnittsweise dargestellt ist. Hier erfolgt ndmlich eine
Umspritzung 30 mit Kunststoff nicht nur entlang eines
Teils der Oberseite des Kontakttragers 12, zumindest in
dem Bereich des Befestigungsabschnitts 25, sondern
auch mit einem Uberstand 31, der den Befestigungsab-
schnitt 25 vollstandig umgibt. Fir eine noch bessere Ver-
bindung ist auch noch ein Loch 26 im Befestigungsab-
schnitt 25 vorgesehen.

[0026] Diese Kunststoffumspritzung 30, insbesondere
mit dem Uberstand 31, bewirkt eine Verkippsicherung
des Steckanschlussteils 22 dadurch, dass der Befesti-
gungsabschnitt 25 grof¥flachig in dem Kunststoff der
Schalteinrichtung 29 gehaltertist. Gerade weil die Steck-
anschlussfahnen 23 des Steckanschlussteils 22 gegen
Kippbewegungen beim Anschliessen, welche aufgrund
ihrer Lange grof3e Hebelwirkung ausiiben kénnen, gesi-
chert werden sollen, ist diese Umspritzung von grof3em
Vorteil. Dabei kénnen mehrere derartige Anschlussteile
28 in der Schalteinrichtung 29 vorgesehen sein, insbe-
sondere parallel zueinander, beispielsweise als Sieben-
Takt-Schalter entsprechend der DE 2604783 Al.
[0027] Der Vorteil der tber die Dicke des Kontakttra-
gers 12 reichenden Rippen 20 ist auch der, dass sie na-
hezu Uber ihre gesamte Lange an dem Befestigungsab-
schnitt 25 anliegen bzw. in diesen etwas eingedriickt
sind, der in diesem Bereich ebenfalls gleich bleibende
Dicke aufweisen sollte. Dadurch bieten sie nicht nur ge-
gen Bewegung und in der Ebene des Kontakttrager 12
eine Sicherung, sondern auch gegen ein Verkippen des
Steckanschlussteils 22 relativ zu dem Kontakttrager 12
weg von dem rechten Winkel, den die beiden miteinander
bilden.

[0028] Da das Steckanschlussteil 22 ublicherweise
aus Messing gefertigt wird und der Kontakttréager 12 aus
Messing oder einer Legierung aus Messing und Kupfer,
ist die Laserschweil3ung auf der blanken Metalloberfla-
che schwierig. Um hier einen besseren Energieeintrag
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des Lasers zu ermdglichen sind die Aufrauungen 18 vor-
gesehen in feldartiger Erstreckung an den Stellen, an
denen, wie aus den Fig. 3 bis 5 ersichtlich ist, die Laser-
schweilRung 19 stattfindet. Die Aufrauung 18 kann ent-
weder mechanisch durchgefiihrt werden, beispielsweise
durch Anschleifen, Préagen oder Ritzen. Vorteilhaft je-
doch wird sie durch Laserbestrahlung erzeugt, insbeson-
dere derart, wie Metalloberflachen mithilfe eines Lasers
beschriftet werden kdnnen zum Aufbringen von Schrift-
zugen odgl.. Die durch das Laserschreiben verénderte
Oberflache der Aufrauung 18 kann dann die Energie ei-
nes Schweilllasers besser absorbieren flr einen verbes-
serten SchweiRvorgang. Des Weiteren ist es mdglich,
alternativ oder zusatzlich zu den Laserschwei3ungen 19
an den Schmalseiten des Schlitzes 17 welche an den
Langsseiten, beispielsweise zwischen den Rippen 20,
vorzunehmen. Diese kénnten auch helfen, das vorbe-
schriebene, ungewiinschte Verkippen von Kontakttréager
12 und Steckanschlussteil 22 gegeneinander zu verhin-
dern.

[0029] Aus der Schnittdarstellung in Fig. 5 ist auch zu
erkennen, dass die obere Kante des Steckanschlussteils
22 einigermafen bundig an dem Kontakttrager 12 an-
liegt, und zwar vorteilhaft bis in die Nahe des Kontakt-
kopfes 16. Im Bereich des Schlitzes 17 jedoch besteht
die mechanische Verbindung nur aus den in die Seiten
des Befestigungsabschnittes 25 eingedriickten Rippen
20 sowie der Laserschweil3ung 19. Zuséatzlich kdnnten
noch an den Schmalseiten des Schlitzes 17 derartige
Rippen vorgesehen sein, welche durch die Laserschwei-
Bung 19 fur eine noch bessere Verschweil3ung bzw. ma-
terialschlissige Verbindung sorgen kénnen. Gleichzeitig
istjedoch auch darauf zu achten, dass fir das Einstecken
des Befestigungsabschnitts 25 in den Schlitz 17 nicht
zuviel Kraft aufgebracht werden muss, da ansonsten die
Teile verbogen werden kdnnten.

[0030] Anstelle der in Fig. 4 dargestellten zwei Steck-
anschlussfahnen 23 kdnnen auch mehr oder weniger an
dem Steckanschlussteil 22 vorgesehen sein. Ebenso ist
es moglich, Steckanschliisse als Steckanschlusshiilsen
auszubilden. Des Weiterenistes auch durchaus méglich,
aus der Matrize 11 gemaf Fig. 1 zwei zusammenhan-
gende Kontakttrager 12 mit einer Materialbriicke 13 da-
zwischen herauszustanzen und dann beide Kontakttra-
ger mit jeweils einem Steckanschlussteil 22 entspre-
chend Fig. 4 zu versehen und gemaf Fig. 5 in eine
Schalteinrichtung 29 einzuspritzen.

[0031] Somitistes durch die Erfindung in den Ausfiih-
rungsbeispielen der Figuren méglich, aufgrund der guten
Materialverbindung zwischen Kontakttrager 12 und
Steckanschlussteil 22 mittels der in den Befestigungs-
abschnitt 25 eingedriickten Rippen 20 nicht nur eine me-
chanisch sichere Verbindung zu schaffen, sondern auch
einen geringen elektrischen Ubergangswiderstand. Die-
ser wird zusétzlich noch durch die VerschweiBung 19
verringert. Somitist es moglich, dass bei Stromfluss tber
den Kontaktkopf 16 zu den Steckanschlussfahnen 23 ei-
ne Erwarmung des Anschlussteils 28 gering gehalten
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wird, was insgesamt vorteilhaft ist, weil beispielsweise
die Schalteinrichtung 29 weniger erwéarmt wird und somit
weniger temperaturfest sein muss. Des Weiteren wird
eine vorteilhafte und sehr feste mechanische Verbindung
durch die beiden genannten Verbindungs-Mechanismen
geschaffen. Diese feste mechanische Verbindung wird
noch durch das Umspritzen des Befestigungsabschnitts
25 mit dem Uberstand 31 in der Schalteinrichtung 29
gemal Fig. 5 verstarkt.

[0032] Somit kann das erfindungsgemalle zweiteilige
Anschlussteil 28 sehr einfach gefertigt werden und bisher
verwendete, einteilige und umgebogene Anschlussteile
ersetzen. Die genannten Schritte beim Herstellungsver-
fahren des Anschlussteils 28 sind insgesamt einfacher
durchzufuhren als entsprechendes Umbiegen derartiger
Flachteile. Somit kann auch die Schalteinrichtung 29
sehr kompakt und damit leicht und einfach gefertigt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Elektrisches Anschlussteil (28), bestehend aus zwei
einzelnen und miteinander verbundenen Teilen, wo-
bei das eine Teil ein Steckanschlussteil (22) mit min-
destens einem Steckanschluss (23) ist und das an-
dere Teil ein Kontakttrager (12) mit einem Kontakt
(16)ist,dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Teile aus Flachmaterial, insbesondere Blech, beste-
hen und unlésbar mechanisch miteinander verbun-
den sind zu einer Baueinheit (28).

2. Anschlussteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kontakttrager (12) im Wesentli-
chen flach bzw. eben ausgebildet ist zumindest in
einem Verbindungsbereich zum Steckanschlussteil
(22) hin.

3. Anschlussteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kontakttrdger (12) lang
und schmal ist, wobei er vorzugsweise an einem En-
de (15), insbesondere in gréRtmoglichster Entfer-
nung von dem Steckanschlussteil (22), den Kontakt
(16) aufweist.

4. Anschlussteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kon-
takttrager (12) senkrecht steht zum Steckan-
schlussteil (22) bzw. zur Steckanschlussfahne (23).

5. Anschlussteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steckanschlussteil (22), insbesondere mit einer
Stirnseite, an dem Kontakttrager (12) anliegt tiber
mehr als die halbe Lange des Kontakttragers, wobei
vorzugsweise das Steckanschlussteil (22) an einer
der Seitenflachen entlang einer Mittellangsachse
des Kontakttragers (12) anliegt.
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10.

11.

12.

Anschlussteil nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Be-
festigungsabschnitt (25) von der dem Steckan-
schlussteil (22) gegentiberliegenden Seite des Kon-
takttragers (12) absteht, wobei er vorzugsweise
mehrfach langer ist als die Dicke des Kontakttragers
(12) und kirzer als die Lange des Steckan-
schlussteils (22) und wobei insbesondere der Befe-
stigungsabschnitt (25) Teil des Steckanschlussteils
(22) ist und durch den Kontakttrager (12) hindurch-
reicht.

Anschlussteil nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Befestigungsabschnitt (25) in ei-
nem Schlitz (17) im Kontakttrager (12) gehaltert ist,
vorzugsweise klemmend, wobei insbesondere der
Schlitz (17) nur geringfugig gréRer ist als der hin-
durchragende Befestigungsabschnitt (25), wobei
vorzugsweise entlang der Langsseiten des Schlitzes
(17) bzw. des Befestigungsabschnittes (25) Vor-
spriinge (20a-d) vorgesehen sind zur Verstarkung
der Klemmwirkung des Befestigungsabschnitts im
Schlitz.

Anschlussteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steckanschlussteil (22) und der Kontakttrager (12)
miteinander stoffschllissig verbunden sind bzw. ver-
schweil3t sind.

Anschlussteil nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verschweilung eine Laser-
schweilBung (19) ist, wobei insbesondere ein Be-
reich der Laserschweif3ung (19) an zumindest einem
der beiden Teile vorbehandelt ist zur Verbesserung
des Energieeintrags bei der Laserschweil3ung, vor-
zugsweise an der Oberflache aufgeraut ist, insbe-
sondere durch Laserbearbeitung (18).

Anschlussteil nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Schwei3verbindung (19)
zwischen Steckanschlussteil (22) und Kontakttrager
(12) am Durchtritt des Befestigungsabschnitts (25)
nach Anspruch 6 oder 7 durch den Kontakttrager
(12) vorgesehen ist, vorzugsweise auf der dem
Steckanschlussteil (22) gegenliberliegenden Seite
des Kontakttragers (12).

Verfahren zur Herstellung eines Anschlussteils (28)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass ein flaches Steckan-
schlussteil (22) mit mindestens einem Steckan-
schluss (23) und ein Kontakttrager (12) mit einem
Kontakt (16), beide jeweils als lose Einzelteile, me-
chanisch fest miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mechanisch feste Verbindung
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durch SchweilRung erfolgt, insbesondere durch La-
serschweifl3ung (19).

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Steckanschlussteil (22) ei-
nen Befestigungsabschnitt (25) aufweist und der Be-
festigungsabschnitt (25) durch einen entsprechend
grof3 ausgebildeten Schlitz (17) im Kontakttrager
(12) hindurchgesteckt wird, vorzugsweise mit einer
Klemmwirkung zwischen Befestigungsabschnitt
(25) und Schlitz (17).

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich des Durchtritts des Be-
festigungsabschnitts (25) durch den Schlitz (17) im
Kontakttrager (12) mindestens eine Schweilung
vorgenommen wird, insbesondere eine Laser-
schweilRung (19).

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Laserschweifung
(19) eine Vorbehandlung als Oberflachenbearbei-
tung (18) fir eine verbesserte Laserschweif3ung (19)
vorgenommen wird vor der Laserschweil3ung, ins-
besondere eine Oberflache aufgeraut wird, wobei
vorzugsweise die Aufrauung (18) der Oberflache mit
einem Laser vorgenommen wird, insbesondere auf
der Flache des Kontakttragers (12).

Verfahren zur Herstellung einer Schalteinrichtung
(29) mit mindestens einem Anschlussteil (28) nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kontaktteil (12) in ein Gehau-
seteil der Schalteinrichtung (28) eingesetzt wird, wo-
bei eine Befestigung des Anschlussteils (28) am Ge-
héuseteil durch Verkleben oder Umschlieen mit
Kunststoffmaterial (30, 31) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anschlussteil (28) durch Um-
spritzen mit Kunststoff (30, 31) am Geh&useteil be-
festigt wird, wobei der wesentliche Teil des Steck-
anschlussteils (22) frei liegt und ein wesentlicher Teil
des Kontakttragers (12) umspritzt wird von zumin-
dest einer Seite, wobei insbesondere der Befesti-
gungsabschnitt (25) vollstandig mit Kunststoff um-
spritzt wird.
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