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T visse forbindelsesstik geres der brug af ved
siden af hinanden anbragte kontaktstrimler (6), som ved
deres ene ende udger udragende kontaktfjedre (10) og ved
deres anden ende har en udbukning (12) med en V- eller U-reces
(14) til forbindelse med en tilslutningsledning. Der er
tale om forholdsvis sma dimensioner, og der er darligt
plads til to  recesser i samme udbukning. Der er dog et
udtalt behov for montering af to ledninger p& nogle af
kontaktstrimlerne, og ved opfindelsen tilgodeses dette
ved, at strimlerne hver er udformet med to udbukninger
efter hinanden i strimmelens langderetning, hvor der er
bedre plads end i bredde- og hejderetningen.

Det er med sadvanlig teknik vanskeligt at udforme
to udbukninger (12) pi en kontaktstrimmel (6), men op-
findelsen omfatter en fremgangsmade, som muligger dette,
nemlig ved at der udferes en aktiv tilbringning af
strimmelmateriale til udbukningsonraderne fra begge

sider af hver af disse.
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Den foreliggende opfindelse angdr en elektrisk
forbindelsesterminal, navnlig et sdkaldt ISDN-stik, af
den art, hvori der forekommer et antal kontaktstrimler,
som ved siden af hverandre forlgber mellem et kontakte-
ringsomréde beregnet til indgreb med en komplementzr
terminal og et tilslutningsomrdde, i hvilket kontakt-
strimlerne har en tvarstillet U-eller v~-formet udbukning
beregnet til modtagelse af en tilslutningsledning, for-
trinsvis i en V-formet udskaring i disse udbukninger.

vUdviklingen gdr i retning af en global standardi-
sering af denne type af forbindelsesstik, i hvert fald
hvad angdr udformningen af kontakteringsomrddet, og det
vil s& vare vasentligt, at det tilherende tilslutnings-
omrade kan udferes sd hensigtsmessigt og billigt som
muligt. Det er herved en ganske fordelagtig lgsning
netop at gere brug af en bagudgdende forlezngelse af de
flade kontaktstrimler og at udforme hver af disse med
den nzvnte udbukning, der f.eks. kan bryde frem fra en
overfladedel af en formstofkrop, hvori kontaktstrimlerne
er indstebt for sikker indbyrdes fastholdelse med ganske
sm& indbyrdes afstande. Disse integrerede udbukninger
vil - navnlig ndr de er udformet med de navnte V-formede
udskzringer - vere velegnede £il modtagelse af de res-
pektive ledningsender uden brug af yderligere forbindel-
sesdele.

Ved den pagzldende art af stik er der tale om yd-
erst trange pladsforhold, og ifplge hidtidig praksis har
man forladt sig pd, at der til en og samme kontaktstrim-
mel kun kan tilsluttes en enkelt ledningsende, idet en
selektiv tilslutningsmulighed for blot en eller to led-
ningsender til den navnte udbukning vil indebzre visse
praktiske vanskeligheder. Ved konventionel terminerings-
teknik har man kunnet montere flere ledningsender f.eks.
ved indskydning af disse i en samleklemme, men dette er
jkke foreneligt med en let ledningstilslutning til en
udbukning p& en flad kontaktstrimmel.
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Det er dog i hgjeste grad egnskverdigt, at der pa
enkel made kan skaffes forbindelse mellem hver kontakt-
strimmel og mindst to forbindelsesledninger, og ifelge
nerverende opfindelse er dette opndeligt ved, at forbin-
delsesterminalen er udfert pa den made, der er angivet i
den kendetegnende del af krav 1. Det er meget afggrende,
at der herved kan arbejdes med blot to udbukninger, som
vil muligggre en lidet pladskrazvende tilslutning af to
ledninger til en og samme terminalstrimmel; det har vist
sig, at det praktiske behov for tilslutning af flere
ledninger altovervejende refererer til netop to lednin-
ger, og pad trods af dette behov m& det konstateres, at
de kendte forbindelsesterminaler af den betragtede art
ikke er udformet med mere end en enkelt udbukning pr.
kontaktstrimmel. Fra beslagtede terminaler, f.eks. jfr.
NO~-B-138,709, er det kendt at tildanne terminalstrimler
med flere tilslutningssteder, men dette er opndet ved en
opbgjning af modstdende sideflige pd strimmelen, og det
vil vare uhyre vanskeligt at anvende en sddan teknik i
nervaerende forbindelse.

Det har umiddelbart vist sig at vere meget vanske-
ligt i en rationel produktion at fremstille strimlerne
med de to udbukninger med forngden ngjagtighed ved kon-
ventionel bearbejdningsteknik, da der optrazder blokerin-
ger af tilfegrslen af strimmelmaterialet ved samtidig

operation af to szt udbukningsvarktejer. I forbindelse

med opfindelsen er der imidlertid tilvejebragt en sazrlig
fremgangsmdde, som muligger en hurtig og rationel pro-
duktion ved brug af to szt af i sig selv konventionelle
udbukningsvarktejer med udbukningsstempler.

Denne fremgangsmidde er ejendommelig ved, at den
udferes som angivet i den kendetegnende del af krav 2.
Det opnds herved, at udbuknings- eller f¢ringéstemplerne
blot skal udfere deres primazre opgave, nemlig at fore
strimmelmaterialet uden vasentlig strzkning af dette ud
i den gnskede udbukningsform, medens tilbringningen af
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materialet kan foregd ved separat pdvirkning fra strim-
melholderne og altsd uden at vare afhengig af et af
stemplet fremkaldt trazk i materialet. Ved den navnte
foretrukne fiksering af strimmelen i omrddet mellem
udbukningsomraderne opnads, at der ikke opstdr problemer
med hensyn til skavtrazkning af materialet som fglge af
uens trazkpdvirkninger fra stemplerne ved de mod hinanden
vendende strazkninger af de to udbukninger.

Nar de ydre fikseringsvarktejer fores til veldefi-
nerede slutstillinger i forhold til hinanden vil det
endvidere opnds, at den resulterende forkortelse af det
oprindelige flade strimmelemne vil vere ngje defineret
ved den tilhgrende afstandsformindskelse mellem varktej-
erne uanset om der ved udbukningsoperationen skulle fo-
rekomme en vis, ukendt strekning af strimmelmateralet,
dve. bade for- og bagenderne af strimlerne vil under
alle omstzndigheder vare korrekt beliggende i forhold
til udbukningerne, hvilket er af vasentlig betydning,
navnlig i betragtning af, at kontaktstrimmelszttet skal
udszttes for en delvis omstebning med formstof, dvs.
placeres i en form, hvor det er sazrdeles kritisk, at de
fra formhulrummet udstiende udbukninger er beliggende
meget ngjagtigt i forhold til de ligeledes fra formhul-
runmet udstiende kontakteringsdele af strimlerne.

ved det i krav 3 angivne opnds pd enkel méde en
sikker styring af de bevegelige dele.

opfindelsen forklares i det folgende narmere under
henvisning til tegningen, pd hvilken

fig. 1 er et perspektivbillede af en hoveddel af et
ISDN-stik, ‘

fig. 2 et perspektivbillede af en bane af et deri
benyttet kontaktstrimmelmateriale,

fig. 3 et perspektivbillede af et varktej til udev-
else af den omtalte fremgangsmade,

fig. 4 et sidebillede af dette varktej, og

fig. 5 et tilsvarende billede af varktejet i dettes
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slutstilling.

I fig. 1 er vist et pladelegeme 2 bestdende af
formstof, som er udstebt omkring et indlejret plade-
strimmelemne 4, der bestdr af en razkke ved siden af hin-
anden anbragte metalpladestrimler 6, som med en ringe
indbyrdes afstand strzkker sig mellem en forendedel 8,
hvor pladestrimlerne 6 er fremstdende med terminal-
strimmeldele 10, der er bukket opad-bagud til dannelse
af kontaktfjedre egnede til indsatning i et modsvarende
optagestik. Disse strimmeldele 10 er ganske smalle og er
beliggende ganske tazt ved hinanden, men de er udformet
med tiltagende bredde bagud i pladelegemet 2, sdledes at
de ved dettes bagende optrader som bredere strimler, der
hver er udformet med et par opbukninger 12, der rager op
gennem oversiden af pladelegemet 2. Hver af disse opbuk-
ninger er udformet med en langsgdende, kileformet slids
14, som er egnet til optagelse af og forbindelse med en
afisoleret ledningsende, og pladelegemet 2 indgdr p& ik-
ke vist mdde i et forbindelses- stik, der har midler til
fastholdelse af de tilherende ledninger og i gvrigt er
udformet til opfyldelse af foreskrevne normer.

Pladestrimmelemnet 4 er tildannet ud fra en plade-
materialebane 16 som vist i fig. 2. Denne bane, som
fortrinsvis bestdr af en tynd bronzeplade, er forlods
bearbejdet ved udstansning af efter hinanden fglgende
strimmelemner 4, dvs. ved udstansning af enkeltstrim-
meldele 6, som fra den brede bagende af hvert emne 4
strzkker sig frem til et indsnavret forendeomrdde, som
rummer de ydre kontaktstrimler 10. De bageste strimmel-
dele udggres af parallelle, forholdsvis brede strimler
18, som er beregnet til at blive udformet med udbukning-
erne 12, dvs. som er af sterre lzngde end slutafstanden
mellem for- og bagenden af de enkelte kontaktstrimler i
disses indstebte sluttilstand. I hvert af emneomrdderne
4 er strimlerne 6 sammenhzngende ved tvarglende strim-
melomrader 20, der afklippes pd et senere stadium af
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tilvirkningen.

Et udsnit af et emneomrédde 4, nemlig nogle af det-
tes brede strimmeldele 18, er i fig. 3 vist under ind-
fedning til et apparat £il dannelse af opbukningerne 12
p4 disse dele. Strimmeldelene 18 er tildannet med de
kileudsparinger 14, som efter dannelse af udbukningerne
er beliggende ved disses gvre ender, o9 midtvejs mellenm
de respektive udsparinger 14 er der i strimmeldelene
udformet midterhuller 22, og tilsvarende huller 24 i
modsvarende afstand fra udsparingerne 14. Disse huller
er beregnet til at blive grebet af nedenfor omtalte
verktejsdele i opbukningsapparatet.

Dette apparat, som ogsd er vist i fig. 4 og 5, har
en rzkke nedre varktejer 26,28,30,32,34, hvis evre ender
er beliggende i et fzlles plan, hvori de kan understotte
de i apparatet indfoerte strimmeldele 6 af emnet 4 pa en
sddan mdde, at hullerne 22 er beliggende lige over verk-
tejet 30, medens udsparingerne 14 er centreret over de
ydre varktejer 26 og 34. I verktgjerne 30 og 26,34 er
tildannet evre huller 36, som herved vil vare beliggende
lige neden under de respektive huller 22 og 24 i strim-
meldelene 18. Varktgjerne 28 og 32 har matricehoveder 38
beregnet til formgivning af de op- eller udbukkede dele
12, der sé@ledes her tildannes som nedbukninger.

De viste egvre varktgjer er modsvarende betegnet med
40,42,44,46, og 48, og de danner en samlet varktejsrzk-
ke, som efter indferingen af strimmeldelene 6 kan sankes
samlet til fastklemning af strimlerne 6 mod de nedre
verktejer, hvilket dog naturligvis ogs& kan foregd ved
hezvning af de nedre varktejer. P4 den nedre ende af de
ovre vaerktejer 40, 44 og 48 er anbragt nedragende, even-
tuelt tilspidsede holdetappe 50, som ved samlingen med
de nedre verktejer vil trange igennem hullerne 22 og 24
i strimlerne 6 og videre ned i hullerne 36 i de nedre
verktejsdele 26, 30 og 34, siledes at strimmeldelene 6
vil fastléses yderst effektivt til disse respektive par
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af samvirkende verktgjer uden at denne fastholdelse
alene er betinget af den tilhgrende sammenklemning af
disse varktegjspar.

De gvre varktejer 42 og 46 udgeres af blokke, hvori
der er lejret en tvargdende, nedskydelig stempelplade
52, som for oven er forbundet med en trykcylinder 54,
ved hvis hjzlp stempelpladen 52 kan nedskydes i den med
56 betegnede, opadvendende hulhed i det underliggende
matricehoved 38 for tildannelse af de respektive udbuk-
ninger 12.

Den nedre razkke af varktegjer 26-34 er anbragt pa
understeotninger 56, som pd ikke vist madde er vandret
forskydelige i rzkkens lzngderetning pd en fering 58,
sdledes at vaerktejsdelene er forskydelige ind imod og
bort fra hverandre.

Varktejerne i den ¢vre rzkke er indbyrdes forbundet
ved hjzlp af et system af skridtstillede svingarme 60,
der forleber sdledes zigzagformet, at der ved en sammen-
skydning af de ydre varktejsdele 40 og 48 vil foregd en
nedskydning af varktegjsdelene 42 og 46, sdledes at dis-
ses stempelpladedele 52 nedskydes i matricedbningerne 56
i de underliggende varktgjsdele 28,38. Til sammenbring-
ningen af yderdelene 40 og 48 kan benyttes vandret virk-
ende trykcylindre 62, men for sd vidt kunne der ogsa be-
nyttes trykmidler til separat nedtrykning af varktejs-
delene 42, da en sddan nedtrykning via armsystemet 60
vil medfeore en sammentrzkning af ydervarktgjerne 40,48
ind mod hinanden. Det vil samtidig opnds, at varktejs-
delene 42 og 46 hele tiden, som fglge af styringsfunk-
tionen af svingarmene 60, vil vare beliggende ngjagtig
midtvejs mellem de respektive varktejer 44 og henholds-
vis 40 og 48.

Straks ved den begyndende aktivering af apparatet
vil der séledes foregd bdde en nedskydning af strimmel-
omréderne ved udsparingerne 14 ned i matricedbningerne
56 og en tilbringning af strimmelmateriale fra begge si-
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der til nedtrykningsomrdderne. Denne tilbringning udeves
aktivt ved sammenskydningen af de respektive szt af
klemvaerktejer, sdledes at det ikke er stempelpladerne
52, der skal trzkke materialet ned 1 &bningerne. Nar
tilbringningen fra hver side sker med negjagtigt den
hastighed, hvormed materialet trykkes ned i &bningerne
56, vil materialet nzrmest kun udszttes for den pavirk-
ning, at det skal bgjes ned over kanten til &bningen 56
og derefter lebende udrettes igen, medens der ikke fore-
kommer noget betydende trzk i materialet og slet ingen
tendens til skavtrzkning, dvs. til trzkning af materia-
let hen over den nedre ende af stempelpladerne 52. Disse
nedre ender skel ikke udeve noget szrligt tryk pd ma-
terialet, men nzrmest blot sikre, at strimmelmaterialet
nedstyres i &bningerne 56.

Ved det viste bevagesystem baseret pd armsystemet
60 vil der naturligvis ikke opnds den gnskede linezre
sammenhzng mellem tilbringnings- og nedskydningshastig-
hederne, men ved en passende styring af stempelpladerne
52 ved hjzlp af disses cylindre 54 kan der fuldt ud
kompenseres for de optrzdende hastighedsforskelle. I
begyndelsesfasen vil nedskydningen af varktejsdelene 42
og 46 foregd meget hurtigere end tilbringningsbevagel~
serne, men der kan sd udvirkes en relativ optrazkning af
stempelpladerne, sdledes at resultatet alligevel bliver
en synkron stempelforskydning. Modsvarende skal der und-
er den sidste nedskydningsfase fremkaldes en accelereret
relativ nedskydning af stempelpladerne for bibeholdelse
af den synkrone hastighed. Det er pd denne baggrund vig-
tigt, at cylinderne 54 styres cyklisk med god nejagtig-
hed fra en styreenhed 62, eller at synkronbevagelserne
opnds med andre former for styremidler. Den primzre op-
gave for armsystemet 60 er at sikre, at tilbringnings-
bevegelserne foregdr synkront fra begge sider, men det
vil vere klart, at ogs& dette vil kunne opnds p& andre

mader.
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Hvis de midterste klemvarktojer 30,44 holdes i en
stationzr stilling, vil de ydre ender af strimlerne 6,
dvs. ved venstre ende af apparatet jfr. fig. 3 og 4
blive trukket mod hojre, medens hele fgodestrimmelen 16
til hejre for apparatet vil strzkkes tilsvarende mod
venstre, men netop kun s8 meget, som svarer til strim-
melforbruget til dannelse af udbukningen 12 i det hgjre
varktej 28,42. Hvis det hejre klemvarktej 26,42 holdes
stationzrt vil der under arbejdet ikke forekomme nogen
fremforingsbevagelser i fedestrimmelen.

Det skal tilfejes, at fordelene ved den omhandlede
aktive materialetilbringning vil vare markante ogsd ved
frembringelse af kun en enkelt udbukning 12 eller flere
end to sidanne udbugtninger eller andre former for de-
formationer. Disse behgver end ikke vere lige store, da
apparatet kan opbygges med individuelt afpassede vark-
tpjer og bevagemekanismer forhver enkelt bearbejdnings-
afsnit. Der kan endda geres brug af individuelle bevage-
midler for hvert par af de samvirkende varktejer, f.eks.
ved brug af stepmotorer med ngjagtigt programmeret sam-
styring.
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PATENTEKRAV:

1. Elektrisk forbindelsesterminal, navnlig et sa-
kaldt ISDN-stik, af den art, hvori der forekommer et
antal kontaktstrimler, (18,6,10) som ved siden af hver-
andre forlober mellem et kontakteringsomrdde (8) bereg-
net til indgreb med en komplementar terminal og et til-
slutningsomrade, i hvilket kontaktstrimlerne har en
tverstillet U- eller V- formet udbukning (12) beregnet
til modtagelse af en tilslutningsledning, fortrinsvis i
en V-formet udskzring (14) i disse udbukninger, k e n -
detegnet ved, at hver kontaktstrimmel (18) er
tildannet med mere end een udbukning, nemlig med i kon-
taktstrimmelens (18) langderetning efter hinanden fore-
kommende tvargdende udbukninger for tilslutning af hver

sin tilslutningsledning.

2. Fremgangsmdde til fremstilling af kontaktstrim-
melszt til en forbindelsesterminal ifelge krav 1 ved
tildannelse af en tvarstillet, U- eller V-formet udbuk-
ning (12) p& strimlerne (18) ved deformering af disse ud
i et matriceverktej (38), kendetegnet ved, at
der til dannelse af to efter hinanden beliggende udbuk-
ninger pd hver strimmel geres brug af to efter hinanden
anbragte matricevarktepjer, som er forskydelige mod og
port fra hinanden, samt af tilsvarende forskydelige
strimmelholdere (26,40,34,48) beliggende uden for disse
matriceverktojssat og fortrinsvis tillige en strimmel-
holder (30,44) beliggende midt imellem matricevarktejer-
ne (38), og at deformeringen af strimmelen fremkaldes
ved en tvangsstyret sammenskydning af b&de matricevark-
tojerne og strimmelholderne pd en sddan mdde, at de
respektive strimmelafsnit ved den tilhegrende afstands-
formindskelse mellem strimmelholderne bringes til frem-
adskridende, lokal indbuling i en formedbning (56) 1
hver af matricevarktsjerne, assisteret af et forings-
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10

stempel (42,46) med en stempelpladedel (52), som indfe-
res i formedbningen synkront med den pagzldende tvangs-
tilforsel af strimmelmateriale til de respektive forme-

dbninger.

3. Fremgangsmdde ifplge krav 2, kend e teg -
n e t ved, at der benyttes strimmelholdere og matrice-
verktgjer med tilherende feringsstempler (42,46), som er
sammenkoblet i et fast mekanisk system med parallello-
gramferinger (60), der ved navnte sammenskydning til
stadighed fastholder en beliggenhed af matricevarktejer-
ne og stempelpladedelene (52) eller foringsstemplerne
(42,46) for disse midt imellem de tilgraznsende strimmel-
holdere, idet disse foringsstempler (42,46) herved sam-
tidigt bringes vinkelret ind mod strimmelens udbuknings-
omrdder, og at man styrer stempelpladedelene (52) p& en
s8dan made i forhold til bevagelsen af de pagzldende
feringsdele at stempelpladedelene (52) resulterende
udfgrer en javn synkron- bevagelse ind i matricedbnin-
gerne (56).
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