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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Hochstrom-
kontaktierung nach der Gattung des unabhangigen Pa-
tentanspruchs 1, und von einem korrespondierenden
Verfahren zur Herstellung einer solchen Hochstromkon-
taktierung nach der Gattung des unabhangigen Paten-
tanspruchs 7.

[0002] Im Bereich der Leistungselektronik werden
elektrische Hochstromkontaktierungen zwischen elektri-
schen Komponenten wie Busbars, Hochstrommodulen,
Steckern, Kondensatoren, oder Spulen durch Schraub-
verbindungen, Schweillverbindungen, Crimpen, Durch-
setzfligen oder Federkontakte hergestellt.

[0003] In der Patentschrift EP 0 735 628 B1 wird bei-
spielsweise eine Stromschiene mit einem senkrecht zur
Ebene einer ihrer Hauptflachen orientierten Anschluss-
stift fur elektrische Verbinder beschrieben. Hierbeiist der
Anschlussstift in eine Aufnahmeéffnung, welche mittig in
der Hauptflache der Stromschiene vorgesehen ist, ein-
gesetzt und unldsbar, beispielsweise durch Schweillen,
mit der Stromschiene verbunden, wobei der Anschluss-
stift Anlageschultern aufweist, welche nach dem Einste-
cken formschliissig auf der Flache der Stromschiene auf-
sitzen.

[0004] In der Offenlegungsschrift US 2008/0083553
A1 wird beispielsweise eine Hochstromkontaktierung mit
einem Kontaktpin, welcher mindestens eine Kontaktoff-
nung aufweist, und einer Kontaktklemme beschrieben,
welche mindestens einen Kontaktschenkel aufweist. Der
mindestens eine Kontaktschenkel der Kontaktklemme ist
an mindestens einem Figebereich mit einer korrespon-
dierenden Kontakt6ffnung des Kontaktpins zur Herstel-
lung eines elektrischen Kontaktes und zur Aufnahme von
mechanischen Kraften verbunden, wobei das Herstellen
des elektrischen Kontaktes zwischen dem Kontaktpin
und der Kontaktklemme weitgehend von der Aufnahme
von mechanischen Kréften getrennt ist, und wobei der
elektrische Kontakt zwischen dem Kontaktpin und der
Kontaktklemme durch einen Presskontakt zwischen der
mindestens einen Kontaktéffnung des Kontaktpins und
dem mindestens einem Kontaktschenkel der Kontakt-
klemme hergestellt wird.

[0005] Die bekannten Kontaktier- und Flgeverfahren
besitzen Einschrankungen in der Materialauswahl der zu
kontaktierenden Partner bezliglich der Legierungszu-
sammensetzungen, der Materialpaarungen, der Festig-
keiten, der Leitfahigkeiten, und deren Oberflachen. Da-
her sind die méglichen Materialpaarungen der Kontak-
tierpartner eingeschrankt. Auflerdem sind groRe Freirdu-
me fir die Fulgewerkzeuge wie beispielsweise
Schweiltzangen, Tox-, Durchsetzwerkzeuge oder Laser-
strahlabschattungen notwendig, die eine Miniaturisie-
rung der Hochstromkontaktierung behindern.
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Offenbarung der Erfindung

[0006] Die erfindungsgemale Hochstromkontaktie-
rung mit den Merkmalen des unabhangigen Patentan-
spruchs 1 hat demgegentber den Vorteil, dass das Her-
stellen eines elektrischen Kontaktes zwischen einem
Kontaktpin und einer Kontaktklemme weitgehend von
der Aufnahme von mechanischen Kraften getrennt ist,
wobei der elektrische Kontakt zwischen dem Kontaktpin
und der Kontaktklemme durch eine erste Verbindungsart
hergestellt ist und die mechanischen Krafte durch eine
zweite Verbindungsart aufgenommen sind. Hierbei ist
mindestens ein Kontaktschenkel der Kontaktklemme an
mindestens einem Fligebereich mit einer korrespondie-
renden Kontakt6ffnung des Kontaktpins zur Herstellung
eines elektrischen Kontaktes und zur Aufnahme von me-
chanischen Kréften verbunden.

[0007] Die erfindungsgemale Hochstromkontaktie-
rung kann beispielsweise bei Pulswechselrichtern fir Hy-
bridantriebe, Gleichstrom-Gleichstrom-Wandlern, Steu-
ergerate fur Windkraftanlegen, Solaranlagen und Brenn-
stoffzellen eingesetzt werden.

[0008] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung einer Hochstromkontaktierung aus einem Kontakt-
pin mit mindestens einer Kontaktéffnung und einer Kon-
taktklemme mit mindestens einem Kontaktschenkel mit
den Merkmalen des unabhéngigen Patentanspruchs 7
hat demgegeniber den Vorteil, dass das Herstellen des
elektrischen Kontaktes zwischen dem Kontaktpin und
der Kontaktklemme weitgehend von der Aufnahme von
mechanischen Kraften getrennt wird, wobei der elektri-
sche Kontakt zwischen dem Kontaktpin und der Kontakt-
klemme im Wesentlichen durch eine erste Verbindungs-
art hergestellt wird und die mechanischen Krafte im We-
sentlichen durch eine zweite Verbindungsart aufgenom-
men werden. Erfindungsgemaf wird eine Federeinheit,
welche mindestens einen Grundkérper mit mindestens
einem Federelement umfasst, zur Aufnahme der mecha-
nischen Krafte in die mindestens eine Kontakt6ffnung
eingefiihrt, wobei sich die Federeinheit beim Einpressen
des mindestens einen Kontaktschenkels in die Kontakt-
6ffnung in mindestens eine Anlageflache des Kontakt-
schenkels verkrallt, und wobei der elektrische Kontakt
zwischen dem Kontaktpin und der Kontaktklemme durch
einen Presskontakt zwischen der mindestens einen Kon-
taktoffnung des Kontaktpins und dem mindestens einem
Kontaktschenkel der Kontaktklemme hergestellt wird.
[0009] Ausfihrungsformen der Erfindung trennen in
vorteilhafter Weise die Funktionen der elektrischen Kon-
taktierung und die Aufnahme der mechanischen Belas-
tungen und ermoglichen in vorteilhafter Weise die elek-
trische Kontaktierung am Fugebereich Uber einen gro-
Ren Leitungsquerschnitt unter Verwendung von hochleit-
fahigen Metallwerkstoffen, wie beispielsweise hochrei-
nen Kupfer-, Silber- oder Aluminiumwerkstoffen oder de-
ren hochleitfahigen Legierungen. In vorteilhafter Weise
gibt es prozesstechnisch keine Einschrénkung in der
Wahl der Materialpartner und ihrer Oberflachen. Der
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elektrische Kontakt zwischen dem Kontaktpin und der
Kontaktklemme ist durch einen Presskontakt zwischen
der mindestens einen Kontaktéffnung des Kontaktpins
und dem mindestens einem Kontaktschenkel der Kon-
taktklemme hergestellt, wobei der Presskontakt Gber
plastische Verformungen der Kontaktéffnung und/oder
des Kontaktschenkels erzeugbar ist. Die mechanischen
Krafte werden erfindungsgeman durch eine Federeinheit
aufgenommen, die so ausgelegt ist, dass keine unzulds-
sigen Relativbewegungen zwischen den elektrischen
Kontaktpartnern auftreten. Die Federeinheitistin die min-
destens eine Kontaktéffnung des Kontaktpins eingefiihrt
und umfasst mindestens einen Grundkdrper mit mindes-
tens einem Federelement zur Aufnahme der mechani-
schen Kréfte, wobei die Federeinheit in mindestens eine
Anlageflache des Kontaktschenkels verkrallt ist.

[0010] Durch die in den abhangigen Anspriichen auf-
gefuhrten MalRnahmen und Weiterbildungen sind vorteil-
hafte Verbesserungen der im unabhangigen Patentan-
spruch 1 angegebenen Hochstromkontaktierung und
des im unabhangigen Patentanspruch 7 angegebenen
Verfahrens zur Herstellung einer Hochstromkontaktier-
anordnung mdoglich.

[0011] Der mindestens eine Kontaktschenkel weist
beispielsweise an zwei Seiten jeweils eine plastisch ver-
formbare Anlageschulter auf, welche sich auf dem Kon-
taktpin an korrespondierenden plastisch verformbaren
Auflageflachen abstiitzen. Zudem kann der mindestens
eine Kontaktschenkel an zwei Seiten jeweils eine plas-
tisch verformbare erste Kontaktflache aufweisen, welche
mit korrespondierenden plastisch verformbaren zweiten
Kontaktflachen der Kontaktéffnung zusammenwirken.
Dies ermdglicht eine einfache Herstellung des elektri-
schen Kontaktes mit beliebigen Materialkombinationen
an dem mindestens einen Kontaktschenkel bzw. an der
mindestens einen Kontakt6ffnung.

[0012] In Ausgestaltung der erfindungsgemaRen
Hochstromkontaktierung kénnen Geometrie und/oder
Material und/oder Materialstarke der plastisch verform-
baren Komponenten in vorteilhafter Weise an eine zu
Ubertragende Stromstarke angepasst werden. So kann
die Kontaktklemme beispielsweise zwei Kontaktschen-
kel in Gabelform aufweisen, die senkrecht in zwei korre-
spondierende Kontaktéffnungen eingepresst werden,
wobei zur Herstellung des elektrischen Kontaktes zu-
satzlich eine Spreizwirkung der gabelfdrmigen Kontakt-
schenkel verwendet werden kann.

[0013] Die Federeinheit weist in vorteilhafter Weise
mehrere Federelemente auf. Die Federeinheit kann bei-
spielsweise so ausgefiihrt werden, dass mindestens ein
erstes Federelement als Abstiitzung ausgefihrt ist, wel-
ches in vorteilhafter Weise ein Zuriickweichen der ein-
gefuhrten Federeinheit aus der Kontaktoffnung verhin-
dert. Des Weiteren kann die Federeinheit so ausgefihrt
werden, dass sich mindestens ein zweites Federelement
beim Einpressen des mindestens einen Kontaktschen-
kels in die Kontakt6ffnung in mindestens eine Anlagefla-
che des Kontaktschenkels verkrallt und so in vorteilhafter
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Weise ein unzulassiges Zuriickweichen des mindestens
einen Kontaktschenkels der Kontaktklemme aus der
mindestens einen Kontaktdffnung des Kontaktpins ver-
hindert. Durch die Federeinheitist die erfindungsgemafie
Hochstromkontaktierung in vorteilhafter Weise in der La-
ge, hohe mechanische Belastungen aufzunehmen, wel-
che beispielsweise durch thermische Langenausdeh-
nung oder Schittelbelastungen entstehen. Zudem sind
Ausfuhrungsformen der Erfindung fir "blindes Flgen"
geeignet und bendtigen nur geringe Freirdume fir die
Kraftaufnahme beim Fligen.

[0014] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind in den Zeichnungen dargestellt und werden nach-
folgend beschrieben. In den Zeichnungen bezeichnen
gleiche Bezugszeichen Komponenten bzw. Elemente,
die gleiche bzw. analoge Funktionen ausfiihren.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0015]

Fig. 1 zeigt eine schematische Perspektivdarstel-
lung eines Ausflihrungsbeispiels einer erfindungs-
gemaflen Hochstromkontaktierung.

Fig. 2 zeigt eine schematische Perspektivdarstel-
lung eines Ausflihrungsbeispiels eines Kontaktpins
fur die erfindungsgeméafle Hochstromkontaktierung
geman Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine schematische Perspektivdarstel-
lung eines Ausfiihrungsbeispiels einer Kontaktklem-
me fiir die erfindungsgemafe Hochstromkontaktie-
rung gemaf Fig. 1.

Fig. 4 zeigt eine schematische Perspektivdarstel-
lung des Ausflihrungsbeispiels eines Kontaktpins fur
die erfindungsgemale Hochstromkontaktierung ge-
maR Fig. 1.

Fig. 5 zeigt eine schematische Perspektivdarstel-
lung in Seitenansicht eines Zwischenprodukts bei
der Herstellung der erfindungsgemaRen Hoch-
stromkontaktierung geman Fig. 1.

Fig. 6 zeigt eine schematische Perspektivdarstel-
lung in Draufsicht des Zwischenprodukts beider Her-
stellung der erfindungsgeméafien Hochstromkontak-
tierung geman Fig. 1.

Fig. 7 zeigt eine schematische perspektivische
Schnittdarstellung des Ausfiihrungsbeispiels der er-
findungsgemaRen Hochstromkontaktierung gemafn
Fig. 1.

Ausflihrungsformen der Erfindung

[0016] Wie aus Fig. 1 bis 7 ersichtlich ist, umfasst das
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dargestellte Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Hochstromkontaktierung 1 einen Kontaktpin 10, wel-
cher im dargestellten Ausflihrungsbeispiel zwei Kontak-
téffnungen 15 aufweist, eine Kontaktklemme 20, welche
im dargestellten Ausfihrungsbeispiel zwei Kontakt-
schenkel 24 aufweist, und eine Federeinheit 30, welche
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel zwei Grundkdrper
32 mit mehreren Federelementen 33, 34 umfasst. Wie
aus Fig. 1 und 7 weiter ersichtlich ist, sind die beiden
Kontaktschenkel 24 der Kontaktklemme 20 an entspre-
chenden Figebereichen 14 mit korrespondierenden
Kontaktéffnungen 15 des Kontaktpins 10 zur Herstellung
eines elektrischen Kontaktes und zur Aufnahme von me-
chanischen Kréaften verbunden. Erfindungsgemaf ist
das Herstellen des elektrischen Kontaktes zwischen dem
Kontaktpin 10 und der Kontaktklemme 20 weitgehend
von der Aufnahme von mechanischen Kraften getrennt,
wobei der elektrische Kontakt zwischen dem Kontaktpin
10 und der Kontaktklemme 20 durch eine erste Verbin-
dungsart 7 hergestellt ist und die mechanischen Krafte
durch eine zweite Verbindungsart 5 aufgenommen sind.
[0017] Wie aus Fig. 1 und 5 bis 7 weiter ersichtlich ist,
ist die Federeinheit 30 zur Aufnahme der mechanischen
Krafte in die mindestens eine Kontakt6ffnung 15 einge-
fuhrt. Hierbei ist die Federeinheit 30 so ausgefiihrt, dass
mindestens ein erstes Federelement 34 als Abstlitzung
ausgefiihrt ist, das ein Zuriickweichen der eingefiihrten
Federeinheit 30 aus der Kontakt6ffnung 15 verhindert.
Zudem verkrallt sich mindestens ein zweites Federele-
ment 33 beim Einpressen des mindestens einen Kon-
taktschenkels 24 in die Kontaktéffnung 15 in mindestens
eine Anlageflache 29 des Kontaktschenkels 24. Des Wei-
teren wird der elektrische Kontakt zwischen dem Kon-
taktpin 10 und der Kontaktklemme 20 durch einen Press-
kontakt 7 zwischen den Kontaktéffnungen 15 des Kon-
taktpins 10 und den Kontaktschenkeln 24 der Kontakt-
klemme 20 hergestellt, wobei der Presskontakt 7 Uber
plastische Verformungen der Kontaktéffnung 15
und/oder des Kontaktschenkels 24 erzeugt wird.

[0018] Wie insbesondere aus Fig. 2 und 3 weiter er-
sichtlich ist, weisen die Kontaktschenkel 24 zur Herstel-
lung des elektrischen Kontaktes 7 an zwei Seiten jeweils
eine plastisch verformbare Anlageschulter 28 auf, wel-
che sich auf dem Kontaktpin 10 an korrespondierenden
plastisch verformbaren Auflageflachen 18 abstitzen. Zu-
dem weisen die Kontaktschenkel 24 an zwei Seiten je-
weils eine plastisch verformbare erste Kontaktflache 26
auf, welche mit korrespondierenden plastisch verform-
baren zweiten Kontaktflachen 16 der Kontaktéffnung 15
zusammenwirken. In vorteilhafter Weise kénnen Geo-
metrie und/oder Material und/oder Materialstarke der
plastisch verformbaren Komponenten 18, 28, 16, 26 der
Kontaktschenkel 24 bzw. der Kontakt6ffnung 15 an eine
zu Ubertragende Stromstarke angepasst werden.

[0019] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
zur Herstellung einer Hochstromkontaktierung 1 aus
dem Kontaktpin 10 mit mindestens einer Kontaktéffnung
15 und der Kontaktklemme 20 mit mindestens einem
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Kontaktschenkel 24 wird zuerst die Federeinheit 30 mit
mindestens einem Grundkdérper 32 in die mindestens ei-
ne Kontaktéffnung 15 des Kontaktpins 10 eingefiihrt, so
dass das in Fig. 5 und 6 dargestellte Zwischenprodukt
entsteht. Wie aus Fig. 5 und 6 ersichtlich ist, weist die
Federeinheit 30 mehrere Auflagebunde 31.1, 31.2 auf,
welche auf der Oberflache des Kontaktpins 10 an zwei
Randern der Kontakt6ffnungen 15 aufliegen, wobei ein
erster Auflagebund 31.1 die beiden Grundkérper 32 der
Federeinheit 30 mit einander verbindet. Auf der anderen
Seite des Kontaktpins 10 stitzt sich die Federeinheit 30
Uber die ersten Federelemente 34 am Rand der Kontak-
téffnungen 15 ab, so dass das Zuriickweichen der ein-
gefiihrten Federeinheit 30 aus den Kontaktoffnungen 15
verhindert wird. Nach dem Einfiihren der Federeinheit
30 in die Kontaktéffnungen 15 des Kontaktpins 10 wird
der mindestens eine Kontaktschenkel 24 der Kontakt-
klemme 20 an mindestens einem Fligebereich 14 in eine
korrespondierende Kontaktoéffnung 15 des Kontaktpins
10 zur Herstellung eines elektrischen Kontaktes einge-
presst, wobei sich die Federeinheit 30 mit mindestens
einem zweiten Federelement 33 beim Einpressen des
mindestens einen Kontaktschenkels 24 in die Kontakt-
6ffnung 15 in mindestens eine Anlageflache 29 des Kon-
taktschenkels 24 verkrallt. Dadurch wird erfindungsge-
mafl das Herstellen des elektrischen Kontaktes zwi-
schen dem Kontaktpin 10 und der Kontaktklemme 20
weitgehend von der Aufnahme von mechanischen Kraf-
ten getrennt, da der elektrische Kontakt zwischen dem
Kontaktpin 10 und der Kontaktklemme 20 im Wesentli-
chen durch eine erste Verbindungsart, hier durch das
Einpressen, hergestellt wird und die mechanischen Kraf-
te im Wesentlichen durch eine zweite Verbindungsart,
namlich durch die Federeinheit 30 aufgenommen wer-
den, welche so ausgelegt ist, dass keine unzuldssigen
Relativbewegungen zwischen dem Kontaktpin 10 und
der Kontaktklemme 20 auftreten..

[0020] Die erfindungsgemale Hochstromkontaktie-
rung 1 kann beispielsweise bei Pulswechselrichtern fir
Hybridantriebe, Gleichstrom-Gleichstrom-Wandlern,
Steuergerate fur Windkraftanlegen, Solaranlagen und
Brennstoffzellen eingesetzt werden.

[0021] Ausfihrungsformen der erfindungsgemafien
Hochstromkontaktierung kénnen in vorteilhafter Weise
zum Kontaktieren von groRen Leitungsquerschnitten un-
ter Verwendung von beliebigen Kombinationen von
hochleitfahigen Metallwerkstoffen wie beispielsweise
hochreinen Kupfer-, Silber- oder Aluminiumwerkstoffen
und/oder deren hochleitfahigen Legierungen benutzt
werden, wobei es prozesstechnisch keine Einschran-
kung in der Wahl der Materialpartner und ihrer Oberfla-
chen gibt. Zudem sind Ausfihrungsformen der erfin-
dungsgemalen Hochstromkontaktierung in vorteilhafter
Weise in der Lage hohe mechanische Belastungen auf-
zunehmen, welche beispielsweise durch thermische
Langenausdehnungen oder Schittelbelastungen ent-
stehen kénnen. Bei Ausfiihrungsformen der erfindungs-
gemalen Hochstromkontaktierung werden die Funktio-
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nen der elektrischen Kontaktierung und die Aufnahme
der mechanischen Belastungen weitgehend getrennt.
Die elektrische Kontaktierung wird tiber einen Presskon-
takt hergestellt, der Gber plastische Verformung der zu
kontaktierenden Partner erfolgt. Die mechanischen Kraf-
te werden durch die Federeinheit aufgenommen, die so
ausgelegt ist, dass keine unzulassigen Relativbewegun-
gen zwischen den elektrischen Kontaktflachen auftreten
kénnen.

Patentanspriiche

1.

Hochstromkontaktierung mit einem Kontaktpin (10),
welcher mindestens eine Kontaktéffnung (15) auf-
weist, und einer Kontaktklemme (20), welche min-
destens einen Kontaktschenkel (24) aufweist, wobei
der mindestens eine Kontaktschenkel (24) der Kon-
taktklemme (20) an mindestens einem Fligebereich
(14) mit einer korrespondierenden Kontakt6ffnung
(15) des Kontaktpins (10) zur Herstellung eines elek-
trischen Kontaktes und zur Aufnahme von mecha-
nischen Kréften verbunden ist, wobei das Herstellen
des elektrischen Kontaktes zwischen dem Kontakt-
pin (10) und der Kontaktklemme (20) weitgehend
von der Aufnahme von mechanischen Kraften ge-
trennt ist, und wobei der elektrische Kontakt zwi-
schen dem Kontaktpin (10) und der Kontaktklemme
(20) durch einen Presskontakt (7) hergestelltist, wo-
bei der Presskontakt (7) zwischen der mindestens
einen Kontaktéffnung (15) des Kontaktpins (10) und
dem

mindestens einem Kontaktschenkel (24) der Kon-
taktklemme (20) hergestellt ist und Uber plastische
Verformungen der Kontaktéffnung (15) und/oder des
Kontaktschenkels (24) erzeugbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet dass eine Federeinheit (30),
welche mindestens einen Grundkdérper (32) mit min-
destens einem Federelement (33, 34) umfasst, zur
Aufnahme der mechanischen Kréfte in die mindes-
tens eine Kontaktoffnung (15) eingefiihrt ist, wobei
die Federeinheit (30) in mindestens eine Anlagefla-
che (29) des Kontaktschenkels (24) verkrallt ist.

Hochstromkontaktierung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens eine
Kontaktschenkel (24) an zwei Seiten jeweils eine
plastisch verformbare Anlageschulter (28) aufweist,
welche sich auf dem Kontaktpin (10) an korrespon-
dierenden plastisch verformbaren Auflageflachen
(18) abstutzen.

Hochstromkontaktierung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne Kontaktschenkel (24) an zwei Seiten jeweils eine
plastisch verformbare erste Kontaktflache (26) auf-
weist, welche mit korrespondierenden plastisch ver-
formbaren zweiten Kontaktflachen (16) der Kontak-
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toffnung (15) zusammenwirken.

Hochstromkontaktierung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass Geometrie
und/oder Material und/oder Materialstarke der plas-
tisch verformbaren Komponenten (18, 28, 16, 26) an
eine zu Ubertragende Stromstarke angepasst sind.

Hochstromkontaktierung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Feder-
einheit (30) so ausgefihrt ist, dass mindestens ein
erstes Federelement (34) als Abstiitzung ausgefihrt
ist, die ein Zurtickweichen der eingeflhrten Feder-
einheit (30) aus der Kontakt6ffnung (15) verhindert.

Hochstromkontaktierung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Federeinheit (30)
so ausgefiihrt ist, dass sich mindestens ein zweites
Federelement (33) beim Einpressen des mindestens
einen Kontaktschenkels (24) in die Kontakt6ffnung
(15) in mindestens eine Anlageflache (29) des Kon-
taktschenkels (24) verkrallt.

Verfahren zur Herstellung einer Hochstromkontak-
tierung aus einem Kontaktpin (10) nach einem der
Anspriiche 1 bis 6 mit mindestens einer Kontaktoff-
nung (15) und einer Kontaktklemme (20) mit min-
destens einem Kontaktschenkel (24), wobei der min-
destens eine Kontaktschenkel (24) der Kontaktklem-
me (20) an mindestens einem Fligebereich (14) mit
einer korrespondierenden Kontakt6ffnung (15) des
Kontaktpins (10) zur Herstellung eines elektrischen
Kontaktes und zur Aufnahme von mechanischen
Kraften verbunden wird, wobei das Herstellen des
elektrischen Kontaktes zwischen dem Kontaktpin
(10) und der Kontaktklemme (20) weitgehend von
der Aufnahme von mechanischen Kraften getrennt
wird, und wobei der elektrische Kontakt zwischen
dem Kontaktpin (10) und der Kontaktklemme (20)
durch einen Presskontakt (7) zwischen der mindes-
tens einen Kontakt6ffnung (15) des Kontaktpins (10)
und dem mindestens einen Kontaktschenkel (24)
der Kontaktklemme (20) hergestellt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Federeinheit (30), wel-
che mindestens einen Grundkérper (32) mit mindes-
tens einem Federelement (33, 34) umfasst, zur Auf-
nahme der mechanischen Kréafte in die mindestens
eine Kontaktéffnung (15) eingefiihrt wird, wobei sich
die Federeinheit (30) beim Einpressen des mindes-
tens einen Kontaktschenkels (24) in die Kontaktoff-
nung (15) in mindestens eine Anlageflache (29) des
Kontaktschenkels (24) verkrallt.

Claims

High-current contact comprising a contact pin (10),
which has at least one contact opening (15), and a
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contact terminal (20), which has at least one contact
limb (24), wherein the at least one contact limb (24)
of the contact terminal (20) is connected at at least
one joining region (14) to a corresponding contact
opening (15) in the contact pin (10) for producing an
electrical contact and for absorbing mechanical forc-
es, wherein the production of the electrical contact
between the contact pin (10) and the contact terminal
(20) is largely separated from the absorption of me-
chanical forces, and wherein the electrical contact
between the contact pin (10) and the contact terminal
(20) is produced by a press contact (7), wherein the
press contact (7) is produced between the at least
one contact opening (15) of the contact pin (10) and
the at least one contact limb (24) of the contact ter-
minal (20) and can be generated via plastic defor-
mations of the contact opening (15) and/or the con-
tact limb (24), characterized in that a spring unit
(30) which comprises at least one basic body (32)
comprising at least one spring element (33, 34) is
introduced into the at least one contact opening (15)
for absorbing the mechanical forces, wherein the
spring unit (30) is dug into at least one bearing face
(29) of the contact limb (24).

High-current contact according to Claim 1, charac-
terized in that the at least one contact limb (24) has
in each case one plastically deformable bearing
shoulder (28) on two sides, which bearing shoulders
are supported on the contact pin (10) on correspond-
ing plastically deformable resting faces (18).

High-current contact according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the at least one contact limb (24)
hasin each case one plastically deformable first con-
tact face (26) on two sides, which contact faces in-
teract with corresponding plastically deformable sec-
ond contact faces (16) of the contact opening (15).

High-current contact according to one of Claims 1 to
3, characterized in that the geometry and/or mate-
rial and/or material thickness of the plastically de-
formable components (18, 28, 16, 26) are matched
to a current intensity to be transmitted.

High-current contact according to one of Claims 1 to
4, characterized in that the spring unit (30) is em-
bodied in such a way that at least one first spring
element (34) is in the form of a support, which pre-
vents the inserted spring unit (30) from drawing back
out of the contact opening (15).

High-current contact according to Claim 5, charac-
terized in that the spring unit (30) is embodied in
such a way that at least one second spring element
(33) digs into at least one bearing face (29) of the
contact limb (24) when the at least one contact limb
(24) is pressed into the contact opening (15).
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Method for producing a high-current contact from a
contact pin (10) according to one of Claims 1 to 6,
comprising at least one contact opening (15) and a
contact terminal (20) comprising at least one contact
limb (24), wherein the at least one contact limb (24)
of the contact terminal (20) is connected at at least
one joining region (14) to a corresponding contact
opening (15) in the contact pin (10) for producing an
electrical contact and for absorbing mechanical forc-
es, wherein the production of the electrical contact
between the contact pin (10) and the contact terminal
(20) is largely separated from the absorption of me-
chanical forces, and wherein the electrical contact
between the contact pin (10) and the contact terminal
(20) is produced by a press contact (7) between the
at least one contact opening (15) of the contact pin
(10) and the at least one contact limb (24) of the
contact terminal (20), characterized in that a spring
unit (30) which comprises at least one basic body
(32) comprising at least one spring element (33, 34)
is introduced into the at least one contact opening
(15) for absorbing the mechanical forces, wherein
the spring unit (30) digs into at least one bearing face
(29) of the contact limb (24) when the at least one
contact limb (24) is pressed into the contact opening
(15).

Revendications

Connexion pour forte intensité avec une broche de
contact (10) présentant au moins une ouverture de
contact (15), et une borne de contact (20) présentant
au moins une branche de contact (24), dans laquelle
cette au moins une branche de contact (24) de la
borne de contact (20) est reliée au niveau d’au moins
une zone d’assemblage (14) a une ouverture de con-
tact (15) correspondante de la broche de contact (10)
pour I'établissement d’'un contact électrique et pour
encaisser des forces mécaniques, dans laquelle
I'établissement du contact électrique entre la broche
de contact (10) et la borne de contact (20) est large-
ment séparé de I'encaissement de forces mécani-
ques, et dans laquelle le contact électrique entre la
broche de contact (10) et la borne de contact (20)
est établi grace a un contact par pression (7), dans
laquelle le contact par pression (7) est établi entre
cette au moins une ouverture de contact (15) de la
broche de contact (10) et cette au moins une branche
de contact (24) de la borne de contact (20) et peut
étre généré via des déformations plastiques de
I'ouverture de contact (15) et/ou de la branche de
contact (24),

caractérisée en ce que

une unité de ressort (30), laquelle comprend au
moins un corps de base (32) avec au moins un ’élé-
ment de ressort (33, 34), est insérée dans cette au
moins une ouverture de contact (15) pour I'encais-
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sement des forces mécaniques, dans laquelle l'unité
de ressort (30) est agrippée a au moins une surface
de butée (29) de la branche de contact (24).

Connexion pour forte intensité selon la revendication
1, caractérisée en ce que cette au moins une bran-
che de contact (24) présente, sur deux cotés, res-
pectivement un épaulement de butée plastiquement
déformable, lesquels sont en appui sur la broche de
contact (10) au niveau de surfaces d’appui (18) plas-
tiguement déformables correspondantes.

Connexion pour forte intensité selon la revendication
1 ou 2, caractérisée en ce que cette au moins une
branche de contact (24) présente, sur deux cotés,
respectivement une premiére surface de contact
(26) plastiquement déformable, lesquelles coope-
rent avec des deuxiémes surfaces de contact (16)
plastiquement déformables correspondantes de
I'ouverture de contact (15).

Connexion pour forte intensité selon I'une des re-
vendications 1 a 3, caractérisée en ce que la géo-
métrie et/ou le matériau et/ou I'épaisseur de maté-
riau des composants plastiquement déformables
(18, 28, 16, 26) sont adapté(e)s a une intensité de
courant a transmettre.

Connexion pour forte intensité selon I'une des re-
vendications 1 a 4, caractérisée en ce que l'unité
de ressort (30) est réalisée de maniére a ce qu'au
moins un premier élément de ressort (34) soit réalisé
en tant que support qui empéche l'unité de ressort
(30) insérée de s’échapper de I'ouverture de contact
(15).

Connexion pour forte intensité selon la revendication
5, caractérisée en ce que l'unité de ressort (30) est
réalisée de maniére a ce que, en pressant cette au
moins une branche de contact (24) dans I'ouverture
de contact (15), au moins un deuxiéme élément de
ressort (33) s’agrippe a au moins une surface de
butée (29) de la branche de contact (24).

Procédé pour la fabrication d’'une connexion pour
forte intensité en une broche de contact (10) selon
'une des revendications 1 a 6, avec au moins une
ouverture de contact (15) et une borne de contact
(20) avec au moins une branche de contact (24),
dans lequel cette au moins une branche de contact
(24) de la borne de contact (20) est reliée au niveau
d’aumoins une zone d’assemblage (14) aune ouver-
ture de contact (15) correspondante de la broche de
contact (10) pour I'établissement d’'un contact élec-
trique et pour encaisser des forces mécaniques,
dans lequel I'établissement du contact électrique en-
tre la broche de contact (10) et la borne de contact
(20) est largement séparé de I'encaissement de for-
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ces mécaniques, et dans lequel le contact électrique
entre la broche de contact (10) et la borne de contact
(20) est établi grace a un contact par pression (7)
entre cette au moins une ouverture de contact (15)
de la broche de contact (10) et cette au moins une
branche de contact (24) de la borne de contact (20),
caractérisé en ce qu’une unité de ressort (30), la-
quelle comprend au moins un corps de base (32)
avec au moins un élément de ressort (33, 34), est
insérée dans cette au moins une ouverture de con-
tact (15) pour encaisser les forces mécaniques, dans
lequel I'unité de ressort (30) s’agrippe a au moins
une surface de butée (29) de la branche de contact
(24) en pressant cette au moins une branche de con-
tact (24) dans I'ouverture de contact (15).
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