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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum feste-
ren Verbinden von in einer Blindmontage montierten
bzw. vormontierten Kontakten, bei dem mittels einer In-
duktionslötung ein Lotdepot (6) zwischen aneinander-
grenzenden Kontaktgeometrien verflüssigt wird.
[0002] Bekanntlich weisen in Blindmontage montierte
Teile den Nachteil auf, dass insbesondere Steckverbin-
dungen, die durch diese Montage nicht mehr zugänglich
sind, ausfallen, wenn diese vorrangig durch Rüttel- oder
Schüttelbewegungen oder durch Korrosion bean-
sprucht werden. Die durch die Montage vorgegebene
mechanische Stabilität des Kontaktschlusses ist nicht
ausreichend.
[0003] Aus der DE 101 04 083 A1 ist eine Baueinheit
aus einem Näherungsschalter und einem Kabelan-
schlußteil offenbart, bei dem eine elektrisch leitende
Verbindung zwischen einem ab isolierten und verzinn-
ten Ende mit separaten Steckhülsen des Anschlußteils
mittels Induktionslötung geschaffen wird. Dazu wird im
zusammengefügten Zustand des Näherungsschalters
mit dem Kabelanschlußteil über den Übergang zwi-
schen dem Isolationsteil und dem Verbindungsteil eine
Spule geschoben, so dass in deren stromführenden Zu-
stand die Steckhülsen mit dem in diesen vorgesehenen
Lot und den eingesteckten Aderenden erwärmt werden.
Für die in Blindmontage miteinander kontaktierenden
Kontakte ist ein derartiger Lösungsweg nicht begehbar.
[0004] Eine weitere unlösbare Verbindung zwischen
einem Stecker und einer Buchse bzw. dem elektrischen
Kontakt ist aus der US 6,217,397 B1 die als nächstlie-
gender Stand der Technik angesehen ist bekannt ge-
worden. Ein das Kabelende und die elektrische Leitung
umfassender elektrischer Kontakt besitzt eine Verlän-
gerung, die mit dem Kontakt in der Buchse im Eingriff
steht. Eine erste formschlüssige Verbindung zwischen
Buchse und Stecker wird dabei über die Kunststoffele-
mente der Buchse und des Steckers hergestellt. Eben-
so wird mittels einer Verlängerung am Stecker der elek-
trische Kontakt des Steckers auf den Kontakt der Buch-
se gedrückt. Zwischen den beiden Kontakten befindet
sich ein Lot, dass über eine induktive Erwärmung eine
stoffschlüssige Verbindung zwischen den beiden Kon-
takten herstellt. Somit ist eine permanente, elektrisch
leitende Verbindung realisiert.
[0005] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Ver-
fahren anzugeben, mit welchem die Sicherheit einer
elektrischen Verbindung verbessert und die mechani-
sche Kontaktkraft zwischen den Kontakten trotz Unzu-
gänglichkeit erhöht wird.
[0006] Gelöst wird die Aufgabe durch die Merkmale
des Patentanspruchs 1.
[0007] Der Erfindung liegt die Idee zugrunde, die me-
chanische Verbindung der Kontakte durch Induktionslö-
tung zu erhöhen. Durch eine Vorumspritzung von we-
nigstens einem der Kontakte und einem anschließen-
dem Fertigumspritzen entsteht ein Kunststoffdom, in

den die beiden zu verbindenden Kontaktgeometrien
beispielsweise vorgesteckt werden können. Durch Um-
fassen dieses Doms kann durch Induktionslötung bei ei-
nem entsprechenden Lötdepot die Steckverbindung ab-
gesichert werden. Dazu wird das entsprechende Werk-
zeug über den Kunststoffdom geführt, wobei dann die
erzeugte Wärme das Lot verflüssigt und beide Kontakte
fest miteinander verbindet.
[0008] Diese Lösung ermöglicht eine einfache und
nachträgliche mechanische Befestigungserhöhung von
nicht mehr zugänglichen, beispielsweise vormontierten
Kontakten. Ein Verschrauben der beiden Teile mit den
Kontakten miteinander kann entfallen. Ein weiterer gro-
ßer Vorteil ist, dass eine Korrosionsunterwanderung an
den Kontakten nicht mehr stattfinden kann.
[0009] Anhand eines Ausführungsbeispiels mit Zeich-
nung soll die Erfindung näher erläutert werden.
[0010] Es zeigt die einzige Figur ein geschlossenes
System 10 bestehend aus einem Stellmotorkontakt 1
(Schwert) eines nicht näher dargestellten Stellmotors
sowie einer Kunststoffabdeckung 2.
Das Schwert 1 des Stellmotors greift in einen gezoge-
nen Federkontakt 3, hier mit angeformter Kontaktschlei-
fe 4, ein, welche innerhalb der Kunststoffabdeckung 2
eingespritzt sind. Durch den gezogenen Federkontakt
3 wird an dieser Stelle ein Kunststoffdom 5 gebildet. Der
Federkontakt 3 ist wie das Schwert 1 metallisch.
Mit Zusammenbau beider Teile, d.h. dem Aufsetzen der
Kunststoffabdeckung 2 auf den nicht näher dargestell-
ten Stellmotor sind der Stellmotorkontakt 1 als auch der
Federkontakt 3 von außen nicht mehr erreichbar.
[0011] Zur Erhöhung der mechanischen Verbindung
wird nun ein auf der Oberfläche des Stellmotorkontaktes
1 und des Federkontaktes 3 zumindest im Seitenbe-
reich befindliches Lotdepot 6, beispielsweise Zinn, Sil-
ber oder Gold, mittels Induktionslötung verflüssigt. Dazu
wird ein nicht näher dargestelltes Induktionswerkzeug
über den Kunststoffdom 5 geführt. Die erzeugte Wärme
ist so dimensioniert, dass ein Schmelzen oder Zerstören
des Kunststoffdomes 5 vermieden wird. Durch das Lot,
insbesondere Zinn 6, werden beide Kontakte 1, 3 mit-
einander fest verbunden. Neben der mechanischen
Verbindung wird auch die elektrische Verbindung ver-
bessert.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer festen Verbinden
von in Blindmontage montierten Kontaktgeometri-
en bei dem mittels einer Induktionslötung ein Lot-
depot (6) zwischen aneinandergrenzenden Kon-
taktgeometrien verflüssigt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- zuerst aus einem als Kontaktschleife (4) aus-
gebildeten Federkontakt (3) durch Umsprit-
zung mit Kunststoff ein Kunststoffdom (5) ge-

1 2



EP 1 378 976 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bildet wird, und danach ein metallisches Kon-
taktelement (1) in die Kontaktschleife (4) bis in
einen Bereich des Kunststoffdoms (5) einge-
führt und dass anschließend ein Induktions-
werkzeug über den Kunststoffdom (5) geführt
und dass abschließend ein im Bereich der Kon-
taktschleife (3) und des Kunststoffdoms (5) be-
findliches Lotdepot (6) durch Induktionslötung
verflüssigt wird.

Claims

1. Method for producing a fixed connection of contact
geometries mounted using blind mounting, in which
a solder deposit (6) between mutually adjoining
contact geometries is liquefied by means of induc-
tion soldering, characterized in that

- firstly, a plastic dome (5) is formed from a spring
contact (3), which is in the form of a contact loop
(4), by plastic being injection moulded around
it, and then a metallic contact element (1) is in-
serted into the contact loop (4) all the way into
a region of the plastic dome (5), and in that,
subsequently, an induction tool is passed over
the plastic dome (5), and in that, finally, a sol-
der deposit (6), which is located in the region
of the contact loop (3) and the plastic dome (5),
is liquefied by induction soldering.

Revendications

1. Méthode de fabrication d'une connexion fixe de
géométries de contact à montage en aveugle dans
laquelle, au moyen d'un soudage par induction, un
dépôt de soudure (6) est liquéfié entre des géomé-
tries de contact adjacentes, caractérisée en ce
que

- l'on forme tout d'abord un dôme de plastique
(5) à partir d'un contact élastique (3) réalisé en
tant que boucle de contact (4) par enrobage par
injection de plastique, puis un élément de con-
tact métallique (1) est introduit dans la boucle
de contact (4) jusque dans une région du dôme
de plastique (5) et en ce qu'ensuite un outil
d'induction est guidé sur le dôme de plastique
(5) et en ce qu'ensuite un dépôt de soudure (6)
se trouvant dans la région de la boucle de con-
tact (4) et du dôme de plastique (5) est liquéfié
par soudage par induction.
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