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(55) Herstellungsverfahren, elektrisch, leitend, Werkstoff,
Tragerstreifen, Kontaktbauelement, Steckverbinder,
rationell, Montage, kammformig, Ausrichtung, Anordnung
(57) Die Erfindung bezieht sich auf Kontaktbauelemente mit
mehreren, beispielsweise im Raster, ein- oder mehrreihig
angeordneten Kontaktstellen, zu deren Herstellung
Tragerstreifen verwendet werden. Um eine rationelle
Montage von Kontaktbauelementen mit mehreren
Kontaktstellen zu erméglichen, wird nach der Erfindung so
verfahren, daf ein Kontakt-Tragerband zu einem
Stanzgitterband ausgeschnitten und anschlieRend mit
einem mit Haftkleber versehenen Folienband kaschiert
wird. Nach der Kaschierung werden die Verbindungsstege
zwischen den Kontaktelementen zusammen mit dem ’
Folienband abgelocht. Das Folienband (ibernimmt jetzt die
Tragerfunktion fir die auf ihm verbindungssteglos
aufgeklebten Kontaktelemente. Je nach gewiinschter

' Lange werden vom Folienband Tragerstreifen zur weiteren
Verwendung abgetrennt. Fig. 1

Fig. 1
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung montagerationeller Tragerstreifen fiir Kontaktbauelemente,
gekennzeichnet dadurch, da band- bzw. streifenférmige metallische, federharte, elektrisch
leitende Halbzeuge, wie z. B. ein Tragerband (1) in einer Stanzstation mit Vorschubeinrichtung (5) zu
einem Stanzgitterband (6) angearbeitet werden und welches ausgangs dieser mit einem einseitig
mit Haftkleber versehenen nichtmetallischen, elektrisch isolierenden Folien- oder dergl. Band (7)
mittels Andruckrollen (11) kaschiert und anschlieRend in einer Steg- und Langentrennstation (12)
ein so kaschiertes Stanzgitterband (13) nach Ablochung von Verbindungsstegen (16) zu
Trégerstreifen (14) in erforderlicher Lange abgetrennt wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf? zur Herstellung von Trégerstreifen ein
folienkaschiertes Tragerband (2) in die Bearbeitungsstationen, wie Stanzstation mit
Vorschubeinrichtung (5) und Steg- und Langentrennstation (12) einlauft, was bewirkt, daR die
Stanzgitterbandkaschierung mittels der Positionen (7 bis 10) in Wegfall kommt.

3. Verfahren nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, dal zwischen der Stanzstation mit
Vorschubeinrichtung (5) und den Andruckrollen (11) eine Einrichtung zum einseitigen Aufbringen
von Haftkleber auf das Stanzgitterband (6) vorgesehen ist und daf? dadurch das Folien- oder dergl.
Band (7) haftkleberfrei vor den Andruckrollen (11) einlauft.

4. Verfahren nach den vorangehenden Punkten, gekennzeichnet dadurch, daf3 je nach partiell auf dem
Tragerband (1; 2) aufgebrachtem Kontaktmetall gleichen Aussehens zur Kennzeichnung ein
farbiger Folienfaden in das Folien- oder dergl. Band (7) einkaschiert ist.

5. Verfahren nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, da® zur Kennzeichnung des
kontaktmetallbehafteten Tragerbandes (1; 2) unterschiedlich farbiges Folien- oder dergl. Band (7)
verwendet wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, bekannte gitterformige, vorzugsweise aus federharten und vorrangig elektrisch leitfahigen
Werkstoffen bestehende Tragerstreifen fir Kontaktbauelemente mit mehreren Kontaktstellungen, wie beispielsweise.
Flachsteckverbinderkdmme, montagerationel! herzustellen.

Charakteristik des Standes der Technik

Es sind Trégerstreifen, beispielsweise fiir Flachsteckverbinder, bekannt, die so gestaltet sind, daR Kontaktelemente, z.B.
Kontaktfedern, nach dem Ausstanzen von Gassen aus einem Band bzw. Strelfen an einem Randstreifen desselben kammférmig
angeordnet sind.

Zur Bestlickung von Kontaktelementen in Kanélen geschlossener Kontaktbauelemente-Geh&use wird der Randstreifen vom
Trégerstreifen getrennt, so daR die Kontaktbauelemente vom Tragerstreifenverband gel6st und vereinzeit in die vorgenannten
Kanéle axial dieser lose eingefiihrt werden. Zum méglichst stérungsfreien Einlauf der Kontaktelemente sind die
Kontaktbauelementen-Gehausekanéle entsprechend gerdumig gestaltet, was zur Folge hat, da zur Einhaltung der Teilung der
Kontaktelemente nach erfolgter Bestlickung umfangreiche Richtvorgénge notwendig sind.

Des weiteren werden die vorgenannten Tréagerstreifen aus Griinden der Edelmetalleinsparung nur an den
Kontaktberihrungsstellen mit Kontaktmetall durch galvanische oder andere Kontaktmetallauftragsverfahren versehen. Durch
den dadurch bedingten Transport der Tragerstreifenkdmme in andere Produktionsabteilungen oder zu einem
Kooperationspartner werden die Kontaktelemente, die in den Randstreifen miinden, in zwei Ebenen deformiert, so daf sich auch
hier Richtarbeitsgange erforderlich machen. Diese vorbeschriebenen Arbeitsgange sind kompliziert, werkzeug-, zeit und
kostenaufwendig.
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Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist, den bei einer Tragerstreifenkamm-Montage durch Stecken in Durchbriiche erforderlichen Richt- und
Lagesicherungsaufwand zu minimieren und dabei zu erreichen, dafd unkomplizierte Werkzeuge zur Montage von
kontaktstellenbehafteten Kontaktfederkdmmen und die Montage derselben relativ problemlos erfolgen kann, um damit zur
Einsparung von Arbeitszeit und zur Steigerung der Arbeitsproduktivitét beizutragen.

-Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, die Bestiickung von Kontaktbauelementen mit Kontaktelementen nicht mit Tragerstreifen
in Kammform mit einem Randstreifen vorzunehmen sondern mit randlosen gitterférmig gestalteten Trégerstreifen, die von
einem Stanzgitterband abgetrennt werden. Die Herstellung des Stanzgitterbandes erfolgt, indem band- oder streifenférmiges
Halbzeug aus beispielsweise federharten Buntmetallegierungen als Tragermaterial, auf das partiell streifen- bzw. punktférmig
Kontaktmetall aufgebracht sein kann, von einer Haspel ablaufend einer Stanzstation mit Vorschubeinrichtung zugefihrt wird. -
Letztere verlaRt das Band so, dal Kontaktelemente, beispielsweise Kontaktfedern mit Kontakt- und AnschluBseite, im rechten
Winkel zur Stanzgitterband-Vorschubrichtung in der gewtinschten Teilung der Anschliisse ausgeschnitten sind. Um den
Charakter eines Bandes aufrecht zu erhalten, sind Kontaktelemente vorzugsweise mit zwei Stegen verbunden. Das so gebildete
Stanzgitterband wird je nach gewiinschter Anzahl von AnschluBstellen getrennt. Dieser Abschnitt, der Tragerstreifen, kann in
dieser Form nicht zur Bestiickung eines Kontaktbauelementes verwendet werden, da die Stege als elektrisch leitende Verbindung
von Kontaktelement zu Kontaktelement einen KurzschluReffekt erzeugten.

Zur Realisierung des Erfindungsgedankens, d. h. zur Vereinzelung der'Kontakelemente bei blelbendem Bearbeitungs- bzw.
Montageeffekt eines Tragerstreifens wird folgendes Verfahren angewendet:

. Ein vorzugsweise bandférmiges Tragermaterial ist entweder mit einem mit Haftkleber versehenem diinnwandigen
nichtmetallischen, elektrisch isolierenden Folienband Kaschiert oder dieses wird bei Verwendung eines unkaschierten
Tragermaterials erst nach der Bildung des Stanzgitterbandes auf dasselbe (iber eine gesonderte Bandablaufeinrichtung
zwischen der Stanzstation mit Vorschubeinrichtung und einer Steg- und Langentrennstation kaschiert. Nach erfolgter
Kaschierung werden die Verbindungsstege, die zwischen den Kontaktelementen des Stanzgitterbandes angeordnet sind,
ausgestanzt und ein Tragerstreifen gew(inschter Lange durch Trennen des Stanzgitterbandes gebildet. Die durch Haft- oder
dergl. Kleber elektrisch isolierende nichtmetallische Folie dient nunmehr als Tréger der verbindungssteglosen Kontaktelemente
und wird so als Tragerstreifen der weiteren Verwendung zugefihrt.

Zur Kennzeichnung der im Kontaktbereich aufgetragenen unterschiedlichen Kontakimetalle, die visuell nicht unterscheldbar
sind, kénnen entweder.verschiedenfarbig eingefarbte Selbstklebe-Tragerfolien oder verschiedenfarbige Folienbander geringer

‘Breite bei der Kaschierung mit einlaufen.

~ Ausfiihrungsbeispiel
Im folgenden Ausfiihrungsbeispiel werden die Merkmale der Erfindung beschrieben. In der Zeichnung zeigen die

Fig.1: ein Schema des Verfahrens zur Herstellung von'erfindungsgeméfen Trégerstreiifen,
Fig.2: ein Detail eines unkaschierten Stanzgitterbandes,
Fig.3: ein Detail eines kaschierten Stanzgitterbandes mit durchtrennten Verbmdungsstegen

Die Einrichtung zur Herstellung von erfindungsgemaRen Tragerstreifen setzt sich zusammen aus einer Haspel 3, auf die
Tragerband 1; 2 aufgewickelt ist und dessen Ende nach Passieren von Flihrungsrollen 4 eine Stanzstation mit
Vorschubeinrichtung 5 durchliuft und diese als Stanzgitterband 6 verlaRt. Zwischen der Stanzstation mit Vorschubeinrichtung 5
und einer Steg- und Langentrennstation 12 wird, wenn nicht bereits das Tragerband 1 als folienkaschiertes Trédgerband 2 in die
Haspel eingelegt wurde, mittels Andruckrollen 11 das Stanzgitterband 6 mit einem selbstklebenden Folien- oder dergl. Band 7
kaschiert, wobei von einer Kaschierungsband-Ablaufeinrichtung 8 ein Abzugsband 9 gesondert auf eine Aufwickelspule 10
aufgespult wird. In einer Steg- und Langentrennstation 12 wird ein.nunmehr kaschiertes Stanzgitterband 13 so bearbeitet, daf3
Verbindungsstege 16 zwischen Kontaktfedern 15 des Stanzgitterbandes 6 zusammen mit dem kaschierten Folien- oder dergl.
Band 7 durchtrennt und Langenabschnitte, d. h. zu Tragerstreifen 14 beliebiger Lange, vereinzelt werden.
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