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(54) Title: PRESS-IN CONTACT FOR CONNECTING AN ELECTRONIC COMPONENT TO A PRINTED CIRCUIT BOARD

AND PRESS-IN TOOL FOR PRODUCING A PRESS-IN CONTACT

(54) Bezeichnung : EINPRESSKONTAKT ZUR VERBINDUNG EINES ELEKTRONISCHEN BAUELEMENTES MIT EINER
LEITERPLATTE SOWIE EINPRESSWERKZEUG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES EINPRESSKONTAK-

TES

(57) Abstract: The invention relates to a press-in
contact and to a press-in tool for connecting an elec-
tronic component to a printed circuit board, the
press-in contact of the electronic component being
pressed into a contact opening of the printed circuit
board by means of the press-in tool. The invention
also relates to a method for producing a press-in
contact. The press-in contact according to the inven-
tion comprises at least one guide region which can
be received in a guide contour of the press-in tool in
a position-fixing manner. The maximum length of
the guide region is a multiple of the maximum width
or is substantially equal to or only slightly shorter
than the maximum width and/or the guide region is
highly rigid in the press-in direction (z direction)
and flexible in the other directions (x/y directions).
The method according to the invention is characteri-
zed in that contiguous (interlinked) contours of the
press-in contacts, which contours are produced as a
tape, are supplied to a division station and are subdi-
vided into individual press-in contacts in predeter-
mined points of separation.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Die Erfindung betrifft einen Einpresskontakt sowie ein Einpresswerkzeug zur Verbindung eines elektronischen Bauelementes mit
einer Leiterplatte, wobei der Einpresskontakt des elektronischen Bauelementes durch das Einpresswerkzeug in eine Kontaktoff-
nung der Leiterplatte einpressbar ist und ein Verfahren zur Herstellung eines Einpresskontaktes. Erfindungsgemaéss weist der Ein-
presskontakt wenigstens einen in einer Fiihrungskontur des Einpresswerkzeuges lagefixierend aufhehmbaren Fiithrungsbereich mit
einer maximalen Fiihrungsldnge und einer maximalen Breite auf, wobei die maximale Fiihrungslénge des Fithrungsbereiches ein
Mehrfaches der maximalen Breite betrégt oder im Wesentlichen gleich oder nur geringfiigig kleiner als die maximalen Breite ist
und/oder wobei der Fithrungsbereich eine hohe Steifigkeit in Einpressrichtung (z-Richtung) und eine Flexibility in die anderen
Richtungen (x/y-Richtungen) aufweist. Verfahrensgeméss werden in einem Band hergestellte aneinandergereihte (verkettete) Kon-
turen der Einpresskontakte einer Trennstation zugefiihrt und in dieser an vorgegebenen Trennstellen zu einzelnen Einpresskontak-
ten getrennt.
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Beschreibung

Einpresskontakt zur Verbindung eines elektronischen Bauelementes mit

einer Leiterplatte sowie Einpresswerkzeug und Verfahren zur Herstellung

eines Einpresskontaktes

Die Erfindung betrifft einen Einpresskontakt sowie ein Einpresswerkzeug zur
Verbindung eines elektronischen Bauelementes mit einer Leiterplatte, wobei der
Einpresskontakt des elektronischen Bauelementes durch das Einpresswerkzeug in
eine Kontaktoffnung der Leiterplatte einpressbar ist und ein Verfahren zur

Herstellung eines Einpresskontaktes.

Aus dem Stand der Technik ist eine Vielzahl von Losungen bekannt, die sich auf
die Ausbildung und Montage von Einpressstiften beziehen, die bei Steckverbindern
zum Einsatz kommen. Fur die bei der Montage derartiger Einpressstifte,
Messerstecker oder Pins fur Steckverbinder oder Steckerleisten eingesetzten
Werkzeuge ist gewohnlich genugend Platz vorhanden, um ein ordnungsgemalies

Einpressen beispielsweise in eine Leiterplatte zu gewahrleisten.

So werden in DE 87 14 341 U1 stiftartige Messerstecker fur Steckverbinder
beschrieben, die auf einer Leiterplatte in einem bestimmten Rastermal}
zueinander in mehreren Reihen angeordnet sind. Um einen Festsitz der
Messerstecker in der Leiterplatte zu gewahrleisten, ist jeder Messerstecker mit
einer entsprechenden Einpresszone ausgebildet. Die Befestigung der
Messerstecker in der Leiterplatte erfolgt mittels eines Einpresswerkzeuges, mit
dem mehrere Messerstecker in die Offnungen der Leiterplatte eingepresst werden.
Um ein schiefes Einpressen sowie eine Deformation der Stecker zu vermeiden, ist
der Messerstecker oberhalb seiner Einpresszone mit seitlich Uber den Stift
vorstehenden Anschlagschultern versehen, an denen das Einpresswerkzeug

angreifen kann.
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Ebenso wird der in DE 10 2006 055 086 B3 beschriebene Einpressstift fur
elektrische Kontakte insbesondere bei Steckverbindern eingesetzt.

Hier sollte der Einpressstift so ausgebildet werden, dass dieser, ohne ihn zu
beschadigen, eingepresst werden kann. Zu diesem Zweck weist der Einpressstift
ein Schulterelement auf, mit dessen Hilfe ein Werkzeug den Stift greifen und eine
Kraft in Langsrichtung des Stiftes auf diesen Ubertragen kann. Dabei kann das

Schulterelement unterschiedliche Ausgestaltungen aufweisen.

Um bei der Montage elektronischer Bauelemente auf Leiterplatten Verschiebungen
bzw. Verformungen der Bauelemente zu vermeiden, ist ein genaues Positionieren
der Einpresskontakte oder Einpressstifte zu den Kontaktéffnungen der Leiterplatte
erforderlich. Bei entsprechend grof3 dimensionierten elektronischen Bauelementen
mussen spezielle Einpresswerkzeuge eingesetzt werden, die moglichst wenig
Bauraum beanspruchen. Derartige Einpresswerkzeuge, wie Montagekdmme,
nehmen die Einpresskontakte oder Einpressstifte auf und fuhren eine

entsprechende Positionierung durch.

Ein elektronisches Bauelement zur Anordnung auf einer Leiterplatte ist in

DE 103 03 009 A1 offenbart. Dieses Bauelement weist Anschlussdrahte mit
Einpresskontakten auf und soll so ohne zusatzliche Adapter mit Kontaktoffnungen
allein durch Einpressen der Einpresskontakte elektrisch verbunden werden.
Dabei sind die Einpresskontakte mit einer Schulter versehen, um die Einpresskraft
zu Ubertragen und die Einpresstiefe in der Kontaktéffnung zu begrenzen.

Mit Hilfe eines Werkzeuges wird der Einpresskontakt in die Kontaktoffnung
eingeflhrt und eingepresst.

In DE 103 03 002 A1 wird zwar nicht naher auf das Einpresswerkzeug sowie auf
den vorhandenen Bauraum eingegangen. Es ist aber leicht vorstellbar, dass ein
genaues Positionieren der Einpresskontakte zu den Leiterplattendffnungen sowie
ein gerades Einpressen langs der Achse des Einpresskontaktes nicht

gewabhrleistet ist. Leicht kann es dabei zu einer Schiefstellung des
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Einpresskontaktes kommen, wodurch eine ordnungsgemalie Befestigung des

elektronischen Bauelementes nicht maglich ist.

Montagen (insbesondere verdeckte) von Presskontaktierungen erfordern hingegen
ein genaues Positionieren der Presskontaktspitzen zu den Leiterplattendffnungen
wahrend der Fugebewegung. Dazu werden zur Zeit sehr aufwandige bzw. durch
aufwandige Technik angetriebene Montagekamme eingesetzt, die einen relativ

grof’en Bauraum bendtigen.

So wird in der noch nicht verdffentlichten DE 20 2008 012 657.6 ein Werkzeug zur
Herstellung einer Kontaktierung eines elektronischen Bauelementes mit einer
Leiterplatte beschrieben, bei dem das als Montagekamm ausgebildete Werkzeug
einen hilsenformig ausgebildeten FUhrungskorper besitzt, der ein axial
bewegbares Schiebeteil aufnimmt. Zwischen Schiebeteil und Fuhrungskorper
besteht dabei eine relative Beweglichkeit in axialer Richtung. Die Einpresskontakte
werden in als Positionierhilfen dienende Nuten des FUhrungskdrpers oder des
Schiebeteils aufgenommen. Dabei weisen die Einpresskontakte jeweils eine
Schulter auf, mit der sie wahrend des Einpressvorganges an einem Anschlag des
Flhrungskadrpers (oder des Schiebeteils) anliegen.

Durch die immer engere Bauweise der elektronischen Baugruppen ist eine

Montage mit dem beschriebenen Montagekamm nur schwer realisierbar.

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines Einpresskontaktes
sowie eines Einpresswerkzeuges zur Verbindung eines elektronischen
Bauelementes mit einer Leiterplatte, und eines einfachen Verfahrens zur
Herstellung eines Einpresskontaktes, wobei unter Einsatz eines kostengunstigen
Einpresswerkzeuges auch bei geringem Bauraum eine leichte Befestigung des
elektronischen Bauelementes auf der Leiterplatte bei hoher Positioniergenauigkeit

gewahrleistet ist.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemal? mit den Merkmalen des 1., 15. und 27.

Patentanspruches geldst.
Weitere Ausgestaltungen zeigen die Unteranspruche.

Erfindungsgemal weist der Einpresskontakt wenigstens einen in einer
Flhrungskontur des Einpresswerkzeuges lagefixierend aufnehmbaren
FUhrungsbereich mit einer maximalen Fiuhrungslange und einer maximalen Breite
auf, wobei die maximale Fuhrungslange ein Mehrfaches der maximalen Breite
betragt oder im Wesentlichen gleich oder nur geringfugig kleiner als die maximalen
Breite

und/oder
wobei der Fuhrungsbereich eine hohe Steifigkeit in Einpressrichtung (z-Richtung)

und eine Flexibilitat in die anderen Richtungen (x/y-Richtungen) aufweist.

Vorzugsweise weist der Einpresskontakt zwei (oder mehr), in axialer Richtung
voneinander beabstandete, Schulterelemente auf, die in einer Fuhrungskontur des
Einpresswerkzeuges lagefixierend aufnehmbar sind. Die Schulterelemente sind
zwischen einer Einpresszone des Einpresskontaktes und einem Anschlussstuck
des elektronischen Bauelementes an dem Einpresskontakt angeordnet.

Jedes Schulterelement stellt eine der maximalen Breite des Fuhrungsbereiches
entsprechende Querschnittserweiterung des Einpresskontaktes dar, welche jeweils
eine mit der FUhrungskontur des Einpresswerkzeuges in Kontakt befindliche
Flhrungsflache aufweist.

Die Schulterelemente sind in einem Abstand zueinander angeordnet, welcher
durch ein Zwischenstuck in Form einer Querschnittsverringerung gebildet wird,
dessen Breite geringer ist als die maximale Breite des FUhrungsbereiches. Die
Schulterelemente kdnnen gleich oder unterschiedlich geformt und/oder
dimensioniert sein. Sie konnen einstuckig oder mehrstuckig mit dem

Einpresskontakt hergestellt sein.
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Die hohe Steifigkeit des Fuhrungsbereiches in Einpressrichtung (z-Richtung)
gewabhrleistet die Ubertragung der erforderlichen Einpresskréfte. Die Flexibilitét des
FUhrungsbereiches im eingebauten Zustand in x-y-Richtung sichert die
weitestgehende Unempfindlichkeit gegen Schwingungen, StoRbelastungen und
dergleichen. Der Fuhrungsbereich weist dazu eine die Flexibilitdt gewahrleistende
Querschnittsverringerung auf.

Vorzugsweise wurde jeder Einpresskontakt durch Trennen von miteinander

verketteten Einpresskontakten vereinzelt.

Das erfindungsgemalie Einpresswerkzeug nimmt in wenigstens einer
FUhrungskontur einen Einpresskontakt lagefixierend auf, welcher einen
FUhrungsbereich mit einer maximalen Fiuhrungslange und einer maximalen Breite
aufweist, wobei die maximale Fuhrungslange ein Mehrfaches der maximalen Breite
betragt.

Die Konturlange der Flhrungskontur des Einpresswerkzeuges entspricht dabei
mindestens der FlUhrungslange des Einpresskontaktes. Das dem elektronischen
Bauelement am nachsten befindliche Schulterelement liegt wahrend des
Einpressvorganges an wenigstens einem quer zu der Einpressrichtung
angeordneten Anschlag der Fuhrungskontur des Einpresswerkzeuges an. Die
Fuhrungsflachen der beiden Schulterelemente liegen wahrend des
Einpressvorganges in Einpressrichtung an komplementaren Seitenflachen der
Flhrungskonturen des Einpresswerkzeuges an.

Die FUhrungskontur des Einpresswerkzeuges stellt eine endseitig an dem
Einpresswerkzeug vorgesehene Querschnittserweiterung einer Fuhrungsnut dar.
Die FUhrungskontur kann aber auch in einem Aufsatzteil angeordnet sein, welches
sich endseitig an dem Einpresswerkzeug befindet. Dabei kann das

Aufsatzteil einstlckig mit dem Einpresswerkzeug hergestellt sein. Es kann aber
auch als separates Bauteil an das Einpresswerkzeug angebracht sein.

Die FUhrungskonturen sind in Einsatzen des Aufsatzteils vorgesehen, wobei die

Flhrungskonturen und/oder die Einsatze vorzugsweise austauschbar sind.
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Die Herstellung eines Einpresskontaktes erfolgt erfindungsgemal dadurch, dass
zuerst in einem Band die Konturen der Konturen der Einpresskontakte miteinander
verkettet/aneinandergereiht erzeugt werden. Anschliefend wird das Band einer
Trennstation zugefuhrt und in dieser der verkettete Verbund an vorgegebenen

Trennstellen zu einzelnen Einpresskontakten getrennt.

Im Band sind die einzelnen Konturen der Einpresskontakte zumindest im Bereich
der FUhrungsbereiche miteinander Verbunden sind und vorzugsweise auch an

ihren gegenuberliegenden Enden.

Die Trennstellen liegen dabei vorzugsweise zwischen zwei Schulterelementen
eines Einpresskontaktes, so dass sich beim Trennen eine Einschnlrung in Form
eines Zwischenstlcks zwischen den Schulterelementen ausbildet, wodurch die
FUhrungskonturen der Schulterelemente durch den Trennvorgang nicht

beeintrachtigt werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels naher

erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 zwei Einpresskontakte eines elektronischen Bauelementes,

Fig. 2 eine Teilansicht eines Einpresswerkzeuges,

Fig. 3  von einem Einpresswerkzeug aufgenommene Einpresskontakte eines
elektronischen Bauelementes,

Fig. 4  eine AusfUhrungsvariante eines Einpresswerkzeuges,

Fig. 5 von einem Einpresswerkzeug aufgenommene Einpresskontakte vor dem
Einpressvorgang,

Fig. 6  von einem Einpresswerkzeug aufgenommene Einpresskontakte zu
Beginn des Einpressvorganges,

Fig. 7 von einem Einpresswerkzeug aufgenommene Einpresskontakte am Ende
des Einpressvorganges.

Fig. 8  AusfUhrungsbeispiele (a) bis (d) von Einpresskontakten,
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Fig. 9  Darstellung von verketteten Einpresskontakten die aus einem Band 10
vorgefertigt wurden auf einer Rolle 11,

Fig. 10 die Darstellung von mehreren miteinander verbundenen Konturen von
Einpresskontakten, die aus einem Band 10 erzeugt wurden,

Fig. 11 vereinzelter Einpresskontakt.

In Fig. 1 ist ein elektronisches Bauelement B angedeutet, welches beispielsweise
eine Spule darstellt. Das elektronische Bauelement B weist hier zwei
Anschlussdrahte/Anschlussstucke B1 auf, an deren freien Enden jeweils ein
Einpresskontakt 1 vorgesehen ist. In Abhangigkeit von der Grofle und der
Beschaffenheit des elektronischen Bauelementes B kann die Anzahl der
Anschlussstucke B1 und damit auch der Einpresskontakte 1 variieren. Die
Einpresskontakte 1 sind vorteilhafter Weise in axialer Richtung des elektronischen
Bauelementes B angeordnet. Sie kdnnen aber ebenso wie die Anschlussstiucke B1
abgewinkelt zu dem Bauelement B angebracht sein. An dieser Stelle sei vermerkt,
dass als axiale Richtung oder Langsrichtung des Einpresskontaktes 1 die Richtung
des durchzufuhrenden Einpressvorganges zu sehen ist.

Der Einpresskontakt 1 weist einen Fuhrungsbereich 1.1 auf, an den sich
leiterplattenseitig eine Einpresszone 2 und bauteilseitig die Anschlussstucke B1
anschliel®en. Der FUhrungsbereich 1.1 besitzt eine maximale axiale FUhrungslange
a1 sowie eine maximale Breite b1. Dabei ist die maximale FUhrungslange a1 um
ein Mehrfaches grofer als die maximale Breite b1 des Fuhrungsbereiches 1.1 des
Einpresskontaktes 1.

In einer bevorzugten Ausfuhrung besteht der Flhrungsbereich 1.1 aus zwei in
axialer Richtung voneinander beabstandeten Schulterelementen 3, 5.

Das erste Schulterelement 3 befindet sich in einem axialen Abstand a zu dem
zweiten Schulterelement 5, wobei der Abstand a gleichzeitig der Lange eines
Zwischenstucks 4 mit einer zur Breite b1 verringerten Breite b entspricht. Die
Schulterelemente 3, 5 bilden gemeinsam mit dem Zwischenstick 4 eine maximale

FUhrungslange a1.
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Dabei sind die Schulterelemente 3, 5 vorzugsweise als in etwa gleichgrol3e, der
maximalen Breite b1 entsprechende, Querschnittserweiterungen des
Flhrungsbereiches 1.1 des Einpresskontaktes 1 ausgebildet, die in axialer
Richtung eine Fuhrungsflache 3.1 bzw. 5.1 aufweisen. Die Schulterelemente 3, 5
konnen einstluckig mit dem Einpresskontakt 1 gefertigt oder mehrsttckig hergestellt
sein und befinden sich hier zwischen der Einpresszone des Einpresskontaktes 1
und dem Anschlussstiick B1 des elektronischen Bauelementes B.

Der Einpresskontakt 1 konnte aber auch ohne Zwischenschaltung eines
Anschlussstuckes B1 direkt mit dem Bauelement B verbunden sein.

Zwischen den Schulterelementen 3, 5 (FUhrungsbereich 1.1) und dem
Anschlussstluck B1 jedes Einpresskontaktes 1 ist ein nicht ndher bezeichneter S-
férmig gebogener Bereich ausgebildet, so dass jeder Einpresskontakt 1 in zwei
Richtungen (die durch die Doppelpfeile angedeutet sind) federn kann, in diesem
Fall in Einpressrichtung (z-Richtung) und von der Ebene des Einpresskontaktes 1
weg (y-Richtung) und rechtwinklig dazu in Richtung der Ebene des Einpress-
kontaktes (x-Richtung), wobei eine Verwindungssteifigkeit des Einpresskontaktes 1
in z-Richtung (Einpressrichtung) gewahrleistet ist. Dadurch wird eine Flexibilitat
des Bauelementes B in Bezug auf die damit bestuckte Leiterplatte (hier nicht
dargestellt) erzielt, die es gewahrleistet, das Schwingungen und Erschutterungen
besser standgehalten wird.

Zusatzlich wird durch die Schwachung des Querschnitts im Fuhrungsbereich 1.1
durch die verringerte Breite b des sich zwischen ersten Schulterelement 3 und
zweiten Schulterelement 5 erstreckenden Zwischenstlcks 4 eine Flexibilitat des
Flhrungsbereiches in x/y-Richtung bei gleichzeitiger Gewahrleistung der
erforderlichen Steifigkeit in z-Richtung (beim Einpressvorgang) erzielt. Die
Flexibilitat des FUhrungsbereiches in x/y-Richtung gewahrleistet im eingebauten
Zustand eine Flexibilitat im Endprodukt und die Steifigkeit in z-Richtung die

Ubertragung der erforderlichen Einpresskraft.

In Fig. 2 ist eine Teilansicht eines Einpresswerkzeuges 6 in der Art eines

Montagekammes gezeigt. Das Einpresswerkzeug 6 weist zwei Fihrungsnuten 7
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auf, wobei jeweils eine FUhrungsnut 7 zur Aufnahme von jeweils einem
Einpresskontakt 1 vorgesehen ist. Die FUhrungsnuten 7 weisen an dem in
Richtung einer zu kontaktierenden Leiterplatte L (in den Figuren 5 bis 7 dargestellt)
liegenden Ende des Einpresswerkzeuges 6 durch Querschnittserweiterung
gebildete Fuhrungskonturen 7.1 auf. Deren Konturlange | entspricht in etwa der
maximalen Fuhrungslange a1 des Einpresskontaktes 1. Jeweils quer zur axialen
Richtung verlaufende Anschlage 8 begrenzen die zu dem Ende des
Einpresswerkzeuges 6 hin offenen Fuhrungskonturen 7.1.

Die weitere konstruktive Ausbildung des Einpresswerkzeuges 6 ist hier nicht

erfindungswesentlich und deshalb nicht dargestellit.

In Fig. 3 ist das elektronische Bauelement B mit seinen Einpresskontakten 1 von
dem Einpresswerkzeug 6 aufgenommen, wobei das bauteilseitige Schulterelement
5 an den Anschlagen 8 des Einpresswerkzeuges 6 anliegt. Das sich an die
Einpresszone 2 des Einpresskontaktes 1 anschlieliende Schulterelement 3
befindet sich dabei am Ende des Einpresswerkzeuges 6 innerhalb der
FUhrungskontur 7.1. Die beabstandeten, uber ihre jeweiligen Fuhrungsflachen 3.1
bzw. 5.1 mit den FUhrungskonturen 7.1 in Kontakt befindlichen Schulterelemente
3, 5 bewirken eine gute Positionierung und Lagefixierung des Einpresskontaktes 1

in dem Einpresswerkzeug 6.

Fig. 4 zeigt eine weitere mogliche Ausfuhrungsform des Einpresswerkzeuges 6.
Hier weist das Einpresswerkzeug 6 ein Aufsatzteil 9 auf, in welchem sich Einsatze
9.1 in Form der Fuhrungskonturen 7.1 befinden. Das Aufsatzteil 9 kann dabei
einstuckig mit dem Einpresswerkzeug 6 hergestellt sein; es kann aber auch als
separates Bauteil an das Einpresswerkzeug 6 anbringbar sein. Im Falle des
zusatzlich auf dem ursprunglichen Einpresswerkzeug 6 angebrachten Aufsatzteils
9 ist eine einfache Nachrustung von an sich bekannten Einpresswerkzeugen 6 fur
Einpresskontakte 1, z. B. mit einem Schulterelement 3, zu Einpresswerkzeugen 6
mit zwei Schulterelementen 3, 5 moglich. Die Einsatze 9.1 sind vorzugsweise

austauschbar vorgesehen. Bei Verschleil der hoch beanspruchten
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FUhrungskonturen 7.1 kdnnen die alten Einsatze 9.1 entfernt und dafur neue

Einsatze 9.1 eingebracht werden. Dadurch bietet sich die Mdglichkeit des
Einsatzes von effektiveren Herstellungsverfahren fur das Einpresswerkzeug 6.

Fig. 5 zeigt das Einpresswerkzeug 6 mit den Einpresskontakten 1 vor dem
Einpressvorgang in einer Positionierstellung. Dabei befindet sich die Leiterplatte L
mit ihren Kontaktoffnungen L1 Uber den Spitzen der Einpresskontakte 1, welche
mit den Fuhrungsflachen 3.1 bzw. 5.1 der beiden Schulterelemente 3, 5 an

komplementaren Seitenflachen der Fuhrungskonturen 7.1 anliegen.

In Fig. 6 ist das Einpresswerkzeug 6 mit den Einpresskontakten 1 zu Beginn des
Einpressvorganges dargestellt. Die Einpresskontakte 1 befinden sich mit ihren
endseitigen Spitzen in den Kontaktéffnungen L1 der Leiterplatte L.

Gemeinsam mit dem an dem Anschlag 8 anliegenden Schulterelement 5 befinden
sich sowohl das Zwischenstuck 4 als auch das Schulterelement 5 innerhalb der

FUhrungskontur 7.1 des Einpresswerkzeuges 6.

Fig. 7 zeigt das Einpresswerkzeug 6 mit den Einpresskontakten 1 am Ende des
Einpressvorganges. Die Leiterplatte L liegt mit inrer dem Einpresswerkzeug 6
zugewandten Seite auf diesem auf. Die Spitzen der Einpresskontakte 1 schauen
auf der dem Einpresswerkzeug 6 abgewandten Seite der Leiterplatte L aus dieser
heraus, wahrend die Einpresszonen 2 der Einpresskontakte 1 sich in den
Kontaktoffnungen L1 der Leiterplatte L befinden. Beide Schulterelemente 3, 5
befinden sich ebenso wie das Zwischenstuck 4 noch in der Fuhrungskontur 7.1

des Einpresswerkzeuges 6.

In Fig. 8 sind weitere mogliche AusfUhrungsformen (a) bis (d) des
erfindungsgemalien Einpresskontaktes 1 dargestellt, die zwar unterschiedlich
ausgebildete FUhrungsbereiche 1.1 zeigen, bei denen aber in etwa ein gleiches

Verhaltnis von maximaler FlUhrungslange a1 zu maximaler Breite b1 vorliegt und
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die mit dem erfindungsgemafen Einpresswerkzeug 6 in die Kontaktoffnung L1 der

Leiterplatte L einpressbar sind.

Die Befestigung des elektronischen Bauelementes B auf der Leiterplatte L wird
folgendermafien durchgefthrt:

Zur Durchflihrung des Einpressvorganges wird die Leiterplatte L Uber das
Einpresswerkzeug 6 bewegt. Das elektronische Bauelement B befindet sich mit
seinen Einpresskontakten 1 in den Fuhrungskonturen 7.1 des Einpresswerkzeuges
6 entsprechend der weiter oben beschriebenen Figur 3.

Die Kontaktéffnungen L1 der Leiterplatte L werden Uber den Spitzen der
Einpresskontakte 1 positioniert. Durch ein Aufschieben der Leiterplatte L von oben
auf die von dem Einpresswerkzeug 6 gehaltenen Einpresskontakte 1 erfolgt deren
Einpressen in die Kontaktoffnungen L1 der Leiterplatte L.

Nach Beendigung des Einpressvorganges wird das Einpresswerkzeug 6
zurtckgefahren, d. h. es entfernt sich nach unten von der Leiterplatte L. Das
elektronische Bauteil B ist mittels seiner Einpresskontakte 1 auf der Leiterplatte L
befestigt.

An dieser Stelle sei angeflgt, dass auch die Mdglichkeit besteht, das
Einpresswerkzeug 6 in Richtung der ruhenden Leiterplatte L zu bewegen und das

Einpressen durch Druck auf das Einpresswerkzeug 6 durchzufuhren.

Durch das gegentber dem Stand der Technik neu hinzu gekommene zweite
Schulterelement 5, das sich in einem dem Zwischenstuick 4 entsprechenden
Abstand a zu dem ersten Schulterelement 3 befindet, ergibt sich eine verlangerte
FUhrung des Einpresskontaktes 1 innerhalb des Einpresswerkzeuges 6.

Dabei konnen die Abmessungen des Einpresskontaktes 1, wie z. B. der Abstand a
oder die Fuhrungslange a1, in Abhangigkeit von dem Einsatzgebiet (aber in

Ubereinstimmung mit der Konturldnge | des Einpresswerkzeuges 6) variieren.

Aufgrund der beiden beabstandeten Schulterelemente 3, 5, die sich wahrend des

gesamten Einpressvorganges innerhalb der entsprechend ausgestalteten
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Flhrungskontur 7.1 des Einpresswerkzeuges 6 befinden, kann mit der
erfindungsgemafien Losung eine hohe Positioniergenauigkeit wahrend des
Positionier- und Flgevorganges gewahrleistet werden. Der Bestuckungsvorgang
ist leichtgangig ohne Verklemmen durch herstellungsbedingte Formfehler
durchfuhrbar.

Zudem ermoglicht die gegenuber der maximalen Breite b1 in Form einer
Querschnittsverringerung vorhandenen Breite b eine Verkettung der Kontakte im
Herstellungsprozess, ohne dass der Schnittgrat nach dem Vereinzeln (Trennen)
der Kontakte einen negativen Einfluss auf die FUhrungsflachen hat.

Ein weiterer Vorteil ist die mit der erfindungsgemafen Ausbildung erzielte
Flexibilitat der Einpresskontakte 1 wahrend des Einpressvorganges und im

eingebauten Endprodukt.

In dem in den Zeichnungen Figur 1 bis Figur 7 dargestellten AusfUhrungsbeispiel
weist der Einpresskontakt 1 einen Fuhrungsbereich 1.1 auf, dessen Vorteile einer
verlangerten Fuhrung des Einpresskontaktes 1 innerhalb des Einpresswerkzeuges
6 durch zwei axial beabstandete Schulterelemente 3, 5 erzielt werden, die eine
Querschnittserweiterung des Fuhrungsbereiches 1.1 mit der maximalen Breite b1
darstellen.

Der Fuhrungsbereich 1.1 kann aber auch als einziges Schulterelement
ausgebildet sein (siehe Figur 8), welches Uber die gesamte maximale
Flhrungslange a1 oder zumindest Uber den Grofteil der FUhrungslange a1 eine
maximale Breite b1 aufweist. Wichtig ist dabei, dass auch hier die maximale

Flhrungslange a1 um ein Mehrfaches groRer ist als die maximale Breite b1.

In der ersten Darstellung (a) von links gemaf Figur 8 wurde der Einpresskontakt
mit einer Doppelschulter im Fuhrungsbereich gemaf den vorgenannt
beschriebenen Beispielen dargestellt. Diese konstruktive AusfUhrungsvariante tragt
durch die Einschnurung zwischen den beiden Schultern zu einer Flexibilitat im

Endprodukt (nicht dargestellt) in xy-Richtung bei. Die zweite Variante (b) von links
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zeigt eine durchgangige Ausbildung des langen Flhrungsbereiches 1.1 der
ebenfalls eine hervorragende Fuhrung bei der Montage gewahrleistet. Nach der
dritten Darstellung (c) und der vierten Darstellung (d) von links wurde der
langgestreckte Fuhrungsbereich 1.1 mit Aussparungen/ Durchbrichen (nicht
bezeichnet) versehen um Gewicht zu sparen. Zusatzlich fuhren die Varianten der
Darstellungen (c) und (d) in Figur 8 im eingebauten Zustand ebenfalls zu einer
gewunschten Flexibilitat.

Aus den Darstellungen der Figur 8 ist ersichtlich, dass jeder Fuhrungsbereich 1.1
in Einpressrichtung (z-Richtung) eine erste Schulter 1.2 und an seinem dazu

entgegen gesetzten Ende eine zweite Schulter 1.3 aufweist.

Bei den Varianten (a), (¢), (d) in Figur 8 wird somit der langgestreckte und mit
aulderen Einschnurungen oder mit Aussparungen versehene Fuhrungsbereich 1.1,
der zwischen der ersten Schulter 1.2 und der zweiten Schulter 1.3 eine
Querschnittsschwachung aufweist, fUr zwei Funktionen genutzt. Einerseits
gewabhrleistet dieser Bereich in z-Richtung die Ubertragung der erforderlichen
Einpresskraft bei der Herstellung der Verbindung mit der hier nicht dargestellten
Leiterplatte und andererseits tragt er zu einer Flexibilitat im Endprodukt in x-
Richtung und in y-Richtung bei, die vorteilhaft bei auftretenden Schwingungen und
Erschutterungen ist.

Die Variante gemaf Figur 8, Darstellung (b) weist eine hohe Steifigkeit in z-
Richtung (Einpressrichtung) auf. Dadurch, dass der Fuhrungsbereich 1.1
,vollflachig” ausgebildet ist und somit keine Querschnittsverringerung aufweist, ist

im Endprodukt eine sehr eingeschrankte Flexibilitat vorhanden.

Mit der neuartigen Gestaltung, insbesondere mit der Verwendung der
,=Doppelschulter” in Form der zwei Schulterelemente 3, 5 zwischen denen sich eine
Einschnirung in Form des Zwischenstlicks 4 erstreckt (s. Fig. 1) lasst eine
Verkettung der Einpresskontakte im Herstellungsprozess zu, ohne dass der
Schnittgrat nach dem Trennen der Kontakte einen negativen Einfluss auf die
Flhrungsflachen hat.
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Gemal Figur 9 kdnnen die vom Band 10 vorgestanzten oder anderweitig
hergestellten Konturen (Laser, Wasserstrahlschneiden...) der Einpresskontakte
z.B. von einer Rolle 11 (Fig. 9) einer Trennstation zugefuhrt werden und dort
gemal Figur 10 an den vorgesehenen Trennstellen T vom Band 10 zu einzelnen
Einpresskontakten 1 gemaf Figur 11 getrennt werden. Dabei befindet sich in
Richtung zur Einpresszone 2 die Trennstellen T jeweils zwischen den
Schulterelementen 3, 5, so dass damit das Zwischenstlck 4 ausgebildet wird und
die Fuhrungsflache 3.1 und 5.1 keinen Schnittgrat aufweisen, wodurch eine gute
FUhrung im Einpresswerkzeug gewahrleistet ist.

Die somit vereinzelten Einpresskontakte 1 werden nun S-formig gebogen und
jeweils zwei Einpresskontakte 1 mit einem Bauelement B verbunden (Fig. 1),

welches zur Kontaktierung mit einer Leiterplatte vorgesehen ist.

Neben der Herstellung von Einpresskontakten mit FUhrungsbereichen, deren
axiale Fuhrungslange a1 grofier ist als deren maximale Breite b1, wie in den
vorgenannt beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen dargestellt, ist es auch mdglich,
dass Fuhrungslange und -breite im Wesentlichen gleich sind oder dass die
Flhrungslange unwesentlich kleiner ist als die Breite des Fuhrungsbereiches,
wobei immer noch eine gute Fuhrung gewahrleistet ist, und dass dieser
FUhrungsbereich mit einer Querschnittsverringerung versehen sein kann, die eine
Flexibilitat in x/y-Richtung gewahrleistet und eine Stabilitat in z-Richtung zur

Ubertragung der Einpresskraft garantiert.

Das erfindungsgemalie fur das Einpressen der Einpresskontakte verwendete
Einpresswerkzeug ist kostengunstig und einfach herstellbar. Es wird kein Antrieb
bendtigt und somit der wirtschaftliche Einsatz dieser Einpresswerkzeuge auf nicht
stationaren Einrichtungen ermaoglicht.

Es zeigt geringere Abmessungen als die bekannten Montagekadmme mit
Schiebeteil, wodurch die Bauelemente naher an die Flgeachsen herangeruckt
werden kénnen. Die gesamte Baugruppe kann dadurch in Abmessungen und

Gewicht verringert werden.



10

15

20

25

30

WO 2010/142289

-15 -

Bezugszeichenliste

Einpresskontakt
FUhrungsbereich
erste Schulter
zweite Schulter
Einpresszone
Schulterelement
Fuhrungsflache
Zwischenstlck
Schulterelement
Fuhrungsflache
Einpresswerkzeug
FUhrungsnut
FUhrungskontur
Anschlag
Aufsatzteil
Einsatze

Band

Rolle
Bauelement
Anschlussstick
Leiterplatte
Kontaktéffnung
Abstand
maximale Fuhrungslange
Breite

maximale Breite
Konturlange

Trennstellen
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Patentanspriiche

Einpresskontakt zur Verbindung eines elektronischen Bauelementes mit
einer Leiterplatte, wobei der Einpresskontakt (1) des elektronischen
Bauelementes (B) mit einem Einpresswerkzeug (6) in eine Kontaktoffnung
(L1) der Leiterplatte (L) einpressbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Einpresskontakt (1) wenigstens einen in einer Fuhrungskontur (7.1) des
Einpresswerkzeuges (6) lagefixierend aufnehmbaren Fuhrungsbereich (1.1)
mit einer maximalen Fuhrungslange (a1) und einer maximalen Breite (b1)
aufweist,
- wobei die maximale Fuhrungslange (a1) des Fuhrungsbereiches (1.1)
o ein Mehrfaches der maximalen Breite (b1) betragt oder
o im Wesentlichen gleich oder nur geringfugig kleiner als die
maximalen Breite (b1)
und/oder
- dass der Fuhrungsbereich (1.1) eine hohe Steifigkeit in
Einpressrichtung (z-Richtung) und eine Flexibilitat in die anderen

Richtungen (x/y-Richtungen) aufweist.

Einpresskontakt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
FUhrungsbereich (1.1) aus zwei, in axialer Richtung voneinander
beabstandeten Schulterelementen (3, 5) besteht, die in der FUhrungskontur
(7.1) des Einpresswerkzeuges (6) lagefixierend aufnehmbar sind.

Einpresskontakt nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
Schulterelement (3, 5) eine der maximalen Breite (b1) entsprechende
Querschnittserweiterung des Fuhrungsbereiches s (1.1) darstellt, welche in
axialer Richtung mit der Fuhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6)

in Kontakt bringbare Fuhrungsflachen (3.1, 5.1) aufweist.
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Einpresskontakt nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schulterelemente (3, 5) in einem Abstand (a) zueinander angeordnet sind,
welcher durch ein Zwischenstick (4) gebildet ist, dessen Breite (b) geringer

ist als die maximale Breite (b1) des FUhrungsbereiches (1.1).

Einpresskontakt nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Konturlange (I) der FUhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6)
mindestens der maximalen FUhrungslange (a1) des Einpresskontaktes (1)

entspricht.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das bauelementseitige Schulterelement (5) wahrend
des Einpressvorganges an wenigstens einem quer zur Einpressrichtung
angeordneten Anschlag (8) der Fuhrungskontur (7.1) des

Einpresswerkzeuges (6) anliegt.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 2 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass beide Schulterelemente (3, 5) wahrend des
Einpressvorganges mit ihren FUhrungsflachen (3.1, 5.1) in Einpressrichtung
an komplementaren Seitenflachen der FUhrungskontur (7.1) des

Einpresswerkzeuges (6) anliegen.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schulterelemente (3, 5) gleich geformt und/oder

dimensioniert sind.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schulterelemente (3, 5) unterschiedlich geformt

und/oder dimensioniert sind.
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Einpresskontakt nach einem der Anspruche 2 bis 9, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schulterelemente (3, 5) einstuckig mit dem
Einpresskontakt (1) hergestellt sind.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schulterelemente (3, 5) und der Einpresskontakt

(1) mehrstuckig hergestellt sind.

Einpresskontakt nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
FUhrungsbereich (1.1) eine die Flexibilitat in x-Richtung und y-Richtung

gewabhrleistende Querschnittsverringerung/Reduzierung aufweist.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der FUhrungsbereich (1.1) EinschnUrungen und/oder

Aussparungen und/oder Durchbruche aufweist.

Einpresskontakt nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere miteinander verkettete Einpresskontakte zu

einzelnen Einpresskontakten (1) vereinzelt/getrennt sind.

Einpresswerkzeug zur Verbindung eines elektronischen Bauelementes mit
einer Leiterplatte, wobei ein Einpresskontakt (1) des elektronischen
Bauelementes (B) mit dem Einpresswerkzeug (6) in eine Kontaktéffnung
(L1) der Leiterplatte (L) einpressbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass in
wenigstens einer Fuhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6) ein
Flhrungsbereich (1.1) des Einpresskontaktes (1) mit einer maximalen
FUhrungslange (a1) und einer maximalen Breite (b1) lagefixierend
aufnehmbar ist, wobei die maximale FUhrungslange (a1) des
Flhrungsbereiches (1.1) ein Mehrfaches seiner maximalen Breite (b1)
betragt oder gleich oder nur geringfugig kleiner als die maximale Breite (b1)

ist.
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Einpresswerkzeug nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Flhrungsbereich (1.1) des Einpresskontaktes (1) aus zwei, in axialer
Richtung voneinander beabstandeten Schulterelementen (3, 5) besteht, die
in der Fuhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6) lagefixierend

aufnehmbar sind.

Einpresswerkzeug nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Schulterelement (3, 5) eine der maximalen Breite (b1)
entsprechende Querschnittserweiterung des Fuhrungsbereiches (1.1) des
Einpresskontaktes (1) darstellt, welche in axialer Richtung mit der
FUhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6) in Kontakt bringbare
Flhrungsflachen (3.1, 5.1) aufweist.

Einpresswerkzeug nach einem der Ansprtche 15 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schulterelemente (3, 5) in einem Abstand (a)
zueinander angeordnet sind, welcher durch ein Zwischenstlck (4) gebildet
ist, dessen Breite (b) geringer ist als die maximale Breite (b1) des
Flhrungsbereiches (1.1), wobei die maximale Fuhrungslange (a1) des
Einpresskontaktes (1) mindestens einer Konturlange (1) der FUhrungskontur

(7.1) des Einpresswerkzeuges (6) entspricht.

Einpresswerkzeug nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das bauelementseitige Schulterelement (5) des
Einpresskontaktes (1) wahrend des Einpressvorganges an wenigstens
einem quer zur Einpressrichtung angeordneten Anschlag (8) der

FUhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6) anliegt.

Einpresswerkzeug nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass beide Schulterelemente (3, 5) des

Einpresskontaktes (1) wahrend des Einpressvorganges mit ihren
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FUhrungsflachen (3.1, 5.1) in Einpressrichtung an komplementaren

Seitenflachen der FUhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges (6)

anliegen.

Einpresswerkzeug nach einem der Anspruiche 15 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die FUhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges
(6) eine endseitig an dem Einpresswerkzeug (6) vorgesehene

Querschnittserweiterung einer Fuhrungsnut (7) darstellt.

Einpresswerkzeug nach einem der Anspruiche 15 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die FUhrungskontur (7.1) des Einpresswerkzeuges
(6) in einem endseitig an dem Einpresswerkzeug (6) angeordneten

Aufsatzteil (9) vorgesehen ist.

Einpresswerkzeug nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufsatzteil (9) einstlickig mit dem Einpresswerkzeug (6) herstellbar ist.

Einpresswerkzeug nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufsatzteil (9) als separates Bauteil an das Einpresswerkzeug (6)

anbringbar ist.

Einpresswerkzeug nach einem der Anspruiche 15 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass die FUuhrungskonturen (7.1) in Einsatzen (9.1) des

Aufsatzteils (9) vorgesehen sind.

Einpresswerkzeug nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die

Einsatze (9.1) und/oder die FUhrungskonturen (7.1) austauschbar sind.

Verfahren zur Herstellung eines Einpresskontaktes nach Anspruch 1, der
zur Verbindung eines einen Fuhrungsbereich (1.1) aufweisenden

elektronischen Bauelementes mit einer Leiterplatte (L) dient, dadurch
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gekennzeichnet, dass in einem Band (10) hergestellte aneinandergereihte
(verkettete) Konturen der Einpresskontakte einer Trennstation zugefthrt
werden und in dieser an vorgegebenen Trennstellen (T) zu einzelnen

Einpresskontakten (1) getrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die im Band
(10) hergestellten Konturen zumindest im Bereich der FUhrungsbereiche

(1.1) miteinander Verbunden sind und in der Trennstation getrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 27 und 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trennstellen (T) zwischen zwei Schulterelementen (3, 5) eines
Einpresskontaktes (1) angeordnet sind und dass sich beim Trennen eine
Einschnirung in Form eines Zwischensticks (4) zwischen den

Schulterelementen (3, 5) ausbildet.
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Fig. 8
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Fig. 9

Fig. 11
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