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(57) Zusammenfassung: Es ist ein Kontaktelement be-
schrieben. Das Kontaktelement (120; 420) zum Herstellen
eines elektrischen Kontaktes hat eine lasergeschnittene
leitende Platte, wobei die Kontur der lasergeschnittenen lei-
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so miteinander verbunden sind, dass ein einstlckiges
Halbzeug ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Ausflhrungsformen der Erfindung beziehen
sich im Allgemeinen auf die Inbetriebnahme und das
Testen von Bauteilen. Insbesondere beziehen sie
sich auf eine Kontaktierung von Bauteilen mit gerin-
gem Kontaktabstand (Fine-Pitch Bauteile), Kontakte
zur Kontaktierung von Bauteilen, und ein Verfahren
zur Inbetriebnahme und zum Testen eines Bauteils.
Im speziellen beziehen sie sich auf einen Kontaktele-
ment, eine Kontakteinheit, ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Kontakteinheit und ein Verfahren zur Inbe-
triebnahme eines Bauteils.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Elektronische Bauteile wie zum Beispiel Dio-
den werden wahrend der Produktion oder im An-
schluss an die Produktion getestet oder missen cha-
rakterisiert werden. Automatische Testvorrichtungen
(automatic test equipment, ATE) kénnen zum Bei-
spiel dazu genutzt werden, um elektronische Bauteile
marginalen Tests, Parametertests oder Funktionstest
zu unterziehen. Dabei muss das ATE eine dem Test-
objekt (device under test, DUT) angepasste Kontak-
tiervorrichtungen besitzen.

[0003] Auf Grund der fortschreitenden Miniaturisie-
rung wird auch der Kontaktabstand von Bauteilen,
zum Beispiel Fine-Pitch Dioden, d. h. Dioden mit ver-
ringertem Abstand der Kontaktflachen fur die Kontak-
tierung, zunehmend kleiner gewahit.

[0004] Die Anforderungen, die an Test- und Charak-
terisierungsverfahren gestellt werden, erhéhen die
Produktionskosten. Daher ist eine schnelle, preis-
glinstige und robuste Testvorrichtungen wiinschens-
wert.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] Im Bezug hierauf ist ein Kontaktelement ge-
maf unabhangigem Anspruch 1, eine Kontakteinheit
gemal’ unabhangigem Anspruch 6, ein Verfahren zur
Herstellung einer Kontakteinheit gemal unabhangi-
gem Anspruch 15 und Verfahren zur Inbetriebnahme
eines Bauteils gemal unabhangigem Anspruch 18
zur Verfigung gestellt.

[0006] Weiter Vorteile, Merkmale, Aspekte und De-
tails ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen,
der Beschreibung und den Figuren.

[0007] Gemal einer ersten Ausfiihrungsform ist ein
Kontaktelement zur Verfligung gestellt. Das Kontakt-
element zum Herstellen eines elektrischen Kontaktes
hat eine lasergeschnittene leitende Platte, wobei die
Kontur der lasergeschnittenen leitenden Platte zu-
mindest zwei Spitzen beinhaltet, die als Kontaktspit-
zen fur ein Kontakt-Pad eines Bauteils ausgebildet
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sind, und die durch einen Trennungsbereich so mit-
einander verbunden sind, dass ein einstiickiges
Halbzeug ausgebildet ist.

[0008] Gemal einer weiteren Ausflhrungsform ist
eine Kontakteinheit zum Herstellen eines elektri-
schen Kontaktes zur Verfigung gestellt. Die Kontak-
teinheit beinhaltet ein Kontaktelement mit einer Kon-
tur mit zumindest zwei Spitzen, die als Kontaktspit-
zen flr ein Kontakt-Pad eines Bauteils ausgebildet
sind, beinhaltet, eine isolierende Kontakthalterung,
die mit dem Kontaktelement verbunden ist, wobei das
Kontaktelement zumindest einen Trennungsbereich
beinhaltet, der durch Laserschneiden zur Verfligung
gestellt ist, und wobei durch den Trennungsbereich
die zumindest zwei Spitzen elektrisch voneinander
isoliert sind.

[0009] GemaR einer noch weiteren Ausflihrungs-
form ist ein Verfahren zur Herstellung einer Kontak-
teinheit zur Verfligung gestellt. Das Verfahren ent-
halt: Schneiden einer einstiickigen leitenden Platte,
wobei die Kontur der leitenden Platte zumindest zwei
Spitzen, die als Kontaktspitzen fiir ein Kontakt-Pad
eines Bauteils ausgebildet sind, beinhaltet, Verbin-
den der leitenden Platte mit einer Halterung, Biegen
von einem an die zumindest zwei Spitzen angrenzen-
den Bereich der leitenden Platte, und Laserschnei-
den der leitenden Platte an zumindest einem Tren-
nungsbereich, wobei die Spitzen elektrisch isoliert
werden, wobei das Laserschneiden der leitenden
Platte an dem zumindest einem Trennungsbereich
nach dem Verbinden durchgefihrt wird.

[0010] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist
ein Verfahren zur Inbetriebnahme eines Bauteils zur
Verfligung gestellt. Das Verfahren enthalt: Schneiden
einer einstuckigen leitenden Platte, wobei die Kontur
der leitenden Platte zumindest zwei Spitzen, die als
Kontaktspitzen fiir ein Kontakt-Pad eines Bauteils
ausgebildet sind, beinhaltet, Verbinden der leitenden
Platte mit einer Halterung, Biegen von einem an die
zumindest zwei Spitzen angrenzend Bereichen der
leitenden Platte, Laserschneiden der leitenden Platte
an zumindest einem Trennungsbereich, wobei die
Spitzen elektrisch isoliert werden, wobei das Laser-
schneiden der leitenden Platte an dem zumindest ei-
nem Trennungsbereich nach dem Verbinden durch-
gefuhrt wird, Kontaktieren eines Bauteils, und Inbe-
triebnehmen des Bauteils.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0011] Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen
der Erfindung anhand von in den anhangenden Figu-
ren gezeigten Ausflhrungsbeispielen beschrieben.
Die Erfindung ist jedoch nicht auf die konkret be-
schriebenen Ausfiihrungsformen beschrankt, son-
dern kann in geeigneter Weise modifiziert und abge-
wandelt werden. Es liegt im Rahmen der Erfindung,
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einzelne Merkmale und Merkmalskombination einer
Ausfuhrungsform mit Merkmalen und Merkmalkombi-
nationen einer anderen Ausfihrungsform zu kombi-
nieren.

[0012] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Kontakthalterung und eines daran befestigten Kon-
taktelements, die eine Kontakteinheit gemaf hierin
beschriebenen Ausfihrungsformen ausbilden;

[0013] Fig. 2 zeigt eine schematische Aufsicht ei-
nes Kontaktelements bei der Kontaktierung eines Fi-
ne-Pitch-Bauteils gemaR hierin beschriebenen Aus-
fuhrungsformen;

[0014] Fig. 3 zeigt eine schematische Aufsicht einer
Kontakthalterung und eines Kontaktelements, die
eine Kontakteinheit ausbilden, bei der Kontaktierung
eines Fine-Pitch-Bauteils gemaR hierin beschriebe-
nen Ausflhrungsformen;

[0015] Fig. 4 zeigt eine schematische Aufsicht einer
weiteren Kontakteinheit bei der Kontaktierung eines
Fine-Pitch-Bauteils gemalR hierin beschriebenen
Ausfuhrungsformen;

[0016] Fig. 5 zeigt eine schematische Ansicht einer
weiteren Kontakthalterung gemaf hierin beschriebe-
nen Ausfihrungsformen; und

[0017] Eiq. 6 zeigt ein Flussdiagramm zur lllustrati-
on von Verfahren zur Kontaktierung von Eine-Pitch
Bauteilen gemaf hierin beschriebenen Ausfihrungs-
formen.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfihrungsbeispielen erlautert.

[0019] Um das Verstdndnis der Beschreibung zu
vereinfachen, werden im Folgenden identische Refe-
renznummern verwendet, wenn es sich um identi-
sche Elemente handelt, die gemeinsam in den Figu-
ren verwendet werden. Es ist vorgesehen, dass Ele-
mente in einer Ausfiihrungsform auch in einer ande-
ren Ausflihrungsform verwendet werden kdénnen,
ohne dass dies jeweils einzeln erwahnt wird.

[0020] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Kontakteinheit zur Kontaktierung von Bauteilen,
wie z. B. einer Fine-Pitch Diode. Die Kontakteinheit
enthalt einen Kontakthalter 110 und ein Kontaktele-
ment 120. Der Kontakthalter 110 hat gemaR einer
Ausfuhrungsform ein erstes Fenster 112, das geeig-
net ist, das Kontaktelement 120 von oben bildlich zu
erfassen oder zu betrachten. Darliber hinaus besteht
ein Fenster 114, welches einen Teil des Kontaktele-
ments 120 von oben zur Bearbeitung zuganglich
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macht. Dieses Fenster wird im Folgenden als Bear-
beitungsfenster 114 bezeichnet. Gemal weiteren
Ausfuhrungsformen beinhaltet die Kontakthalterung
zum Beispiel eine Bohrung 116 um die Kontakthalte-
rung an dartber hinausreichenden Komponenten ei-
ner Testvorrichtung oder einem anderen ATE zu be-
festigen.

[0021] Das Kontaktelement 120 in Fig. 1 enthalt ei-
nen Kontaktierungsbereich 122, der iber den Kon-
takthalter 110 hinausragt (in Fig. 1 auf der rechten
Seite) und ferner einen gebogenen Teil 124, der in ei-
ner Spitze 126 endet, die angepasst ist auf Kon-
takt-Pads einer Fine-Pitch Diode einen Kontakt her-
zustellen.

[0022] GemaR einer Ausfiihrungsform kann eine
Spitze angepasst sein, einen Bereich von z. B. 0.1 bis
0.4 pm zu kontaktieren. Hierbei kann sich die Lan-
genangabe zum Beispiel auf die Seitenlange eines
rechteckigen Kontakt-Pads, einen Durchmessers ei-
nes kreisférmigen Kontakt-Pads, o. a. beziehen. Ge-
mafl weiteren Ausfihrungsformen, kann ein typi-
scher Abstand zwischen benachbarten Kontakt-Pads
eines Bauteils zwischen 0.1 ym 0.6 pm betragen.
Dies ist z. B. in Fig. 2 zu erkennen. In Fig. 2 kontak-
tieren jeweils zwei Spitzen 126 die Kontakt-Pads 22
des Bauteils 20.

[0023] In der in Fig. 1 dargestellten schematischen
Seitenansicht erkennt man die Dicke des Kontaktele-
ments 120. Das Kontaktelement besteht aus einer
leitenden Platte, wie zum Beispiel einem Metallblech.
Es kann eine Dicke von 0.5 mm bis 2 mm haben.

[0024] GemalR einer Ausflihrungsform ist das Kon-
taktelement 120 in Fig. 2 einstlickig ausgebildet und
hat einen Trennungsbereich 128, der die beiden Spit-
zen 126 elektrisch voneinander isolieren kann. Hier-
durch ist es mdglich preisglinstige und fertigungs-
taugliche Kontakte zur Verfligung zu stellen. Geman
einer Ausfuhrungsform kénnen diese Kontakte fir
eine HF-Messung zur Verfiigung gestellt sein, wobei
z. B. zwei Kontakt-Pads eines Bauteils mit jeweils ei-
ner Spitze 126 kontaktiert werden.

[0025] Wie in Fig. 1-Fig. 3 dargestellt ist, wird ein
Kontaktelement 120 zur Verfigung gestellt. Ein Kon-
taktelement kann mehrere Bereiche haben, die je-
weils durch eine Spitze und einen Kontaktierungsbe-
reich vorgegeben sind, und die fur einen Test elek-
trisch voneinander getrennt sind. Gemal unter-
schiedlichen Ausfiihrungsformen kann ein Kontakte-
lement zwei, vier oder mehr Bereiche haben. Die Be-
reiche sind durch die Trennungsbereiche 128 vor
dem Verbinden mit dem Halter miteinander verbun-
den, so dass das Halbzeug einstlickig ausgebildet ist.

[0026] Typischerweise kann ein Kontaktelement
aus einem Metallblech durch Laserschneiden herge-
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stellt werden. Um die Metallbleche schnell und prazi-
se zu strukturieren, kdnnen sie mittels Lasermikroab-
trag bearbeitet werden. Hierzu kann eine Mikrostruk-
turierungsanlage mit einem frequenzverdoppelten
(532 nm) oder frequenzverdreifachten (355 nm)
Nd:YAG-Laser oder ein Nd:YAG-Laser bei seiner ur-
springlichen Wellenlange von 1064 nm verwendet
werden. Auch einzelne Linien eines Argon-lonenla-
sers oder ein Diodenlaser kdnnen fur das Laser-
schneiden bzw. den Materialabtrag verwendet wer-
den. Uber Scannersystem kénnen die einzelnen Po-
sitionen zur Bearbeitung mit dem Laserstrahl ange-
fahren werden. Gemaf weiteren Ausfihrungsformen
ist der Einsatz von gepulster Laserstrahlung méglich,
um das Abtragsverhalten zu optimieren.

[0027] Es lassen sich mit diesen Verfahren sehr fei-
ne Strukturen (ca. 50 pym) bei hohen Aspektverhalt-
nissen und Kantenwinkeln im Bereich von 5 bis 7°
realisieren.

[0028] Fur die weitere Optimierung kann zur Ferti-
gung durch Prazisionsabtrag eine Laseranlage mit
VUV Laserstrahlung verwendet werden. Ein Fluorla-
ser hat z. B. eine Wellenlange von A = 157 nm. Mit
dieser Wellenlange ist ein kontrollierter Tiefenabtrag
im Bereich von 100 nm Aufldsung und eine Bearbei-
tung von Werkstoffen maéglich.

[0029] Das lasergeschnittene einstlickige Kontakte-
lement 120, wie es in Eig. 2 dargestellt ist, kann
preisgunstig zur Verfligung gestellt werden und wird
anschlieBend mit einem Kontakthalter 110 verbun-
den. Nachdem das Kontaktelement 120 mit den Kon-
takthalter 110 verbunden worden ist, kann das Kon-
taktelement 120 in dem Trennungsbereich 128 durch
Laserschneiden elektrisch voneinander getrennt wer-
den. Hierzu kann z. B. das Bearbeitungsfenster 114
in dem Kontakthalter 110 dienen.

[0030] Auf Grund dieses Herstellungsverfahrens
des Kontaktelementes ist es moglich, die Kontakte
einstlickig an einem Kontakthalter zu montieren und
somit eine Position der Kontaktspitzen 126 in Bezug
zueinander solange aufrecht zu erhalten, bis das
Kontaktelement 120 an dem Kontakthalter 110 mon-
tiert.

[0031] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform ist
es auch moglich, dass der Kontakthalter 110 laserge-
schnitten ist und somit ebenfalls kostengtinstig,
schnell und individuell zur Verfiigung gestellt werden
kann.

[0032] Der Kontakthalter 110, wie er anhand der
Fig. 1-Fig. 3 beschrieben ist, wird aus einem isolie-
renden Material hergestellt, so dass die Kontaktspit-
zen 126 elektrisch voneinander isoliert sind und die
Kontaktierungsbereiche 122 jeweils individuell far
eine Kontaktelementspitze 136 zur Verfligung ste-
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hen.

[0033] GemaR noch weiteren Ausfiihrungsformen
kann das Kontaktelement 120 an den Kontakthalter
110 geklebt werden, oder kann mit diesem durch an-
dere Verbindungen wie Schrauben oder Schweilen,
z. B. Laserschweil3en, verbunden werden.

[0034] Typischerweise ist es gemal verschiedenen
Ausfuhrungsformen moglich, dass das Kontaktele-
ment 120 aus einem Metallblech besteht, wobei eine
grole Vielfalt an Materialauswahl besteht. Es kann z.
B. Federstahl oder Kupferberyllium verwendet wer-
den. Beispiel fir typische Dicken, die fir Ausflh-
rungsformen, wie sie hierin beschrieben sind, ver-
wendet werden kdnnen, sind im Bereich von 0.5 bis
2 mm liegen.

[0035] Wie in Fig. 1-Fig. 3 zu sehen ist, wird der
Bereich 124, in der gebogenen wurde, auf die Kon-
takt-Pads des Bauteils gedriickt. Hierzu kann eine fe-
dernde Eigenschaft des gebogenen Bereichs 124
vorteilhaft sein.

[0036] Wie in Fig. 3 dargestellt, ist mit der Kontak-
teinheit bestehend aus einer Kontakthalterung 110
und einem Kontaktelement 120 das Bauteil 20 durch
die Spitzen 126 kontaktiert. In Fig. 3 ist der Tren-
nungsbereich 328 (siehe Bereich 128 in Fig. 2) nach
dem die Kontakthalterung 110 mit dem Kontaktele-
ment 120 verbunden worden ist, durch Laserschnei-
den beziehungsweise Laserablation getrennt wor-
den. Hierdurch und angesichts der isolierenden Ei-
genschaft der Kontakthalterung 110 sind die Kontakt-
spitzen 126, die jeweils auf einem Kontakt-Pad 22 zur
Herstellung eines Kontaktes angeordnet sein kon-
nen, elektrisch voneinander isoliert. Mit der Kontak-
teinheit, die nun individuelle Kontaktspitzen und Kon-
taktierungsbereiche 122 zum Ansteuern bzw. zum
Empfangen von Messsignalen enthalt, kann eine In-
betriebnahme, ein Test oder eine Charakterisierung
eines Bauteils vorgenommen werden.

[0037] Fig. 4 zeigt eine weitere Ausflihrungsform ei-
nes Kontaktelementes 420. Das Kontaktelement 420
besteht aus vier Bereichen, die mit Trennungsberei-
chen 328 durch Laserschneiden voneinander ge-
trennt worden sind. Somit sind die vier Kontaktspit-
zen 126 elektrisch voneinander getrennt. Die vier
Spitzen 126 bilden einen Kelvin-Testkontakt zur Cha-
rakterisierung oder zum Testen des Bauteils 20 mit
den Kontakt-Pads 22. Der Kontakthalter 410, der in
Fig. 5 dargestellt ist, ist, bevor die Spitzen 126 an
den Trennungsbereichen 328 elektrisch voneinander
getrennt worden sind, mit dem Kontaktelement 420
verbunden worden, so dass die Spitzen 126 zueinan-
der in einer festen Position stehen bevor eine elektri-
sche Vereinzelung der Spitzen vorgenommen wird.
In Fig. 4 ist dies durch den gestrichelten Kontakthal-
ter 410 angedeutet.
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[0038] Typischerweise ist es gemal verschiedenen
Ausfuhrungsformen mdglich, dass das Kontaktele-
ment 120 aus einem Metallblech besteht, wobei eine
grofRe Vielfalt an Materialauswahl besteht. Es kann z.
B. Federstahl oder Kupferberyllium verwendet wer-
den.

[0039] Um die Metallbleche schnell und prazise zu
strukturieren, kénnen sie mittels Lasermikroabtrag
bearbeitet werden. Hierzu kann eine Mikrostrukturie-
rungsanlage mit einem frequenzverdoppelten (532
nm) oder frequenzverdreifachten (355 nm)
Nd:YAG-Laser oder ein Nd:YAG-Laser bei seiner ur-
sprunglichen Wellenlange von 1064 nm verwendet
werden. Auch einzelne Linien eines Argon-lonenla-
sers oder ein Diodenlaser kénnen fur das Laser-
schneiden und den Materialabtrag verwendet wer-
den. Uber Scannersystem kdnnen die einzelnen Po-
sitionen zur Bearbeitung mit dem Laserstrahl ange-
fahren werden. Gemaf weiteren Ausfihrungsformen
ist der Einsatz von gepulster Laserstrahlung mdéglich,
um das Abtragsverhalten zu optimieren.

[0040] Es lassen sich mit diesen Verfahren sehr fei-
ne Strukturen (ca. 50 pym) bei hohen Aspektverhalt-
nissen und Kantenwinkeln im Bereich von 5 bis 7°
realisieren. Weitere Optionen flir das Laserschneiden
von einem Kontaktelement, einer Kontakthalterung,
oder eines Trennungsbereiches kdénnen analog zu
anderen hierin aufgefihrten Ausfiihrungsformen
durch gefiihrt werden.

[0041] Auch bei einem Kelvin-Testkontakt, werden
typischerweise die folgenden Dimensionen fir die
Kontakt-Pads und somit fiir den Abstand der Kontakt-
spitzen 126 zur Verfigung gestellit.

[0042] Gemal einer ersten Ausflihrungsform kann
eine Spitze angepasst sein, einen Bereich von z. B.
0.1 bis 0.4 pm kontaktieren. Hierbei kann sich die
Langenangabe zum Beispiel auf die Seitenlange ei-
nes rechteckigen Kontakt-Pads, einen Durchmes-
sers eines kreisférmigen Kontakt-Pads, o. a. bezie-
hen. Gemal weiteren Ausfihrungsformen, kann ein
typischer Abstand zwischen benachbarten Kon-
takt-Pads eines Bauteils zwischen 0.1 pm 0.6 pm be-
tragen.

[0043] Bei der Trennung eines Testkontaktes 420,
wie zum Beispiel eines Kelvin-Testkontaktes, zur
Messung mit vier Spitzen 126 wird ein Test-Kontakt in
vier Bereiche getrennt, dies ist in Fig. 5 durch die vier
Bearbeitungsfenster 514 angedeutet. Das Fenster
512, wie es in Fig. 5 dargestellt ist, und welches ana-
log zu dem Fenster 112 in Fig. 1 anzusehen ist, dient
z. B. dafiir, die Kontakteinheit in einem Inbetriebnah-
me-Verfahren auf das Bauteil auszurichten. Durch
das Fenster 512, kann eine visuelle Ausrichtung der
Kontakteinheit in Bezug auf das Bauteil durchgefiihrt
werden.
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[0044] Fig. 6 zeigt ein Verfahren, welches Ausfih-
rungsformen zum Durchfihren der Inbetriebnahme
oder des Testens eines Bauteils illustriert. In Schritt
602 wird durch Laserschneiden ein einstlickiges
Kontaktelement zur Verfiigung gestellt. Das einsti-
ckige Kontaktelement wird in Schritt 604 an dem Kon-
takthalter befestigt. GemaR einer weiteren Ausflih-
rungsform, kann auch der Kontakthalter durch Laser-
schneiden hergestellt werden. Typische Ausfih-
rungsformen des Befestigens des Kontaktelements
an einem Kontakthalter beinhalten kleben, schrau-
ben oder schweilRen, z. B. laserschweilen. In Schritt
606 werden die in Fig. 1 mit dem Bezugszeichen 124
bezeichneten Bereiche des Kontaktelementes gebo-
gen, so dass diese anschlielend auf ein Kontakt-Pad
gedruckt werden kénnen.

[0045] In Fig. 6 sind das Befestigen des Kontaktele-
ments an dem Kontakthalter und das Biegen des
Kontaktelementes beziehungsweise der Kontaktspit-
zen parallel zueinander dargestellt. Dies dient zur II-
lustration unterschiedlicher Ausfuhrungsformen, da
das Biegen des Kontaktelementes vor der Befesti-
gung an dem Kontakthalter oder nach der Befesti-
gung an dem Kontakthalter durchgefihrt werden
kann.

[0046] Nachdem das Kontaktelement an dem Kon-
takthalter befestigt worden ist, werden in Schritt 608
die einzelnen Bereiche des Kontaktelementes durch
Laserschneiden voneinander getrennt. Hierdurch
werden die Kontaktspitzen mit den jeweils zugehori-
gen Kontaktierungsbereichen 122 fir die jeweilige
Kontaktelementspitze elektrisch voneinander ge-
trennt. Mit der Kontakteinheit, die nun individuelle
Kontaktspitzen zum Ansteuern bzw. zum Empfangen
von Messsignalen enthalt, kann in Schritt 610 eine In-
betriebnahme, ein Test oder eine Charakterisierung
eines Bauteils vorgenommen werden.

[0047] Ausflhrungsformen richten sich auch auf mit
den beschriebenen Kontaktelementen, Kontaktein-
heiten, und mit den Verfahren zum Testen von Bau-
teilen getesteten Bauteilen. Hierbei kdnnen diese
Bauteile gegebenenfalls durch die von den Kontakit-
spitzen hinterlassenen Abdriicken in den Kon-
takt-Pads des Bauteils identifiziert werden.

[0048] Wahren das oben aufgeflihrte auf Ausfih-
rungsformen gerichtet ist, kdnnen andere Ausfih-
rungsformen hiervon abgeleitet werden, ohne vom
Umfang der durch die Anspriiche bestimmten Erfin-
dung abzuweichen.
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Bezugszeichenliste

110 Kontakthalter

112 Fenster

114 Bearbeitungsfenster
116 Bohrung

120 Kontaktelement

122 Kontaktierungsbereich
124 gebogener Teil

126  Spitze
128 Trennungsbereich
20 Bauteil

22 Kontakt-Pad

328  Trennungsbereich

410 Kontakthalter

420 Kontaktelement

512 Fenster

514 Bearbeitungsfenster

602 Laserschneiden Kontaktelement
604 Befestigung Kontaktelement-Kontakthalter
606 Biegen Kontaktelement

608 Lasertrennen

610 Testem

Patentanspriiche

1. Kontaktelement (120; 420) zum Herstellen ei-
nes elektrischen Kontaktes, beinhaltend:
eine lasergeschnittene leitende Platte, wobei die
Kontur der lasergeschnittenen leitenden Platte zu-
mindest zwei Spitzen (126) beinhaltet, die als Kon-
taktspitzen fur ein Kontakt-Pad eines Bauteils ausge-
bildet sind, und die durch einen Trennungsbereich
(128) so miteinander verbunden sind, dass ein ein-
stiickiges Halbzeug ausgebildet ist.

2. Kontaktelement gemaf Anspruch 1, wobei die
lasergeschnittene leitende Platte ein Metallblech be-
inhaltet.

3. Kontaktelement gemaf Anspruch 1, wobei die
lasergeschnittene leitende Platte eine Dicke von 0.5
bis 2.0 mm hat.

4. Kontaktelement gemaf Anspruch 2, wobei das
Metallblech eine Dicke von 0.5 bis 2.0 mm hat.

5. Kontaktelement gemal einem der vorange-
gangenen Anspriche, wobei die Kontur der laserge-
schnittenen leitenden Platte zumindest zwei Kontak-
tierungsbereiche (122) beinhaltet, und wobei jeweils
ein Kontaktierungsbereich mit jeweils einer Spitze
korrespondiert.

6. Kontakteinheit zum Herstellen eines elekitri-
schen Kontaktes, beinhaltend:
ein Kontaktelement (120; 420) beinhaltend:
eine Kontur mit zumindest zwei Spitzen (126), die als
Kontaktspitzen fir ein Kontakt-Pad eines Bauteils
ausgebildet sind, beinhaltet;
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eine isolierende Kontakthalterung (119; 410), die mit
dem Kontaktelement verbunden ist;

wobei das Kontaktelement zumindest einen Tren-
nungsbereich (328) beinhaltet, der durch Laser-
schneiden zur Verfligung gestellt ist, und wobei durch
den Trennungsbereich die zumindest zwei Spitzen
elektrisch voneinander isoliert sind.

7. Kontakteinheit gemal Anspruch 6, wobei das
Kontaktelement gebogen ist.

8. Kontakteinheit gemaR einem der Anspriiche 6
bis 7, wobei das Kontaktelement aus einem einsti-
ckigen Halbzeug ausgebildet ist.

9. Kontakteinheit gemaR einem der Anspriiche 6
bis 8, wobei das Kontaktelement und die Kontakthal-
terung verklebt sind.

10. Kontakteinheit gemafl einem der Anspriche
6 bis 9, wobei die leitende Platte eine lasergeschnit-
tene leitende Platte ist.

11. Kontakteinheit gemaR einem der Anspriche
6 bis 10, wobei die leitende Platte ein Metallblech be-
inhaltet.

12. Kontakteinheit gemafl einem der Anspriche
6 bis 11, wobei die leitende Platte eine Dicke von 0.5
bis 2.0 mm hat.

13. Kontakteinheit gemaly Anspruch 11, wobei
das Metallblech eine Dicke von 0.5 bis 2.0 mm hat.

14. Kontakteinheit gemafl einem der Anspriiche
6 bis 13, wobei die Kontur der leitenden Platte zumin-
dest zwei Kontaktierungsbereiche (122) beinhaltet,
und wobei jeweils ein Kontaktierungsbereich mit je-
weils einer Spitze korrespondiert.

15. Verfahren zur Herstellung einer Kontaktein-
heit, beinhaltend:
Schneiden einer einstiickigen leitenden Platte, wobei
die Kontur der leitenden Platte zumindest zwei Spit-
zen (122), die als Kontaktspitzen fiir ein Kontakt-Pad
(22) eines Bauteils (20) ausgebildet sind, beinhaltet;
Verbinden der leitenden Platte mit einer Halterung
(110; 410);
Biegen von einem an die zumindest zwei Spitzen an-
grenzenden Bereich (124) der leitenden Platte;
Laserschneiden der leitenden Platte an zumindest ei-
nem Trennungsbereich (128; 328), wobei die Spitzen
elektrisch isoliert werden;
wobei das Laserschneiden der leitenden Platte an
dem zumindest einem Trennungsbereich nach dem
Verbinden der leitenden Platte mit der Halterung
durchgefihrt wird.

16. Verfahren zur Herstellung einer Kontaktein-
heit gemal Anspruch 15, wobei das Schneiden der
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einstlckigen leitenden Platte mittels Laserstrahlung
durchgefiihrt wird.

17. Verfahren zur Herstellung einer Kontaktein-
heit gemaf einem der Anspriche 15 bis 16 weiter be-
inhaltend:

Laserschneiden der Halterung.

18. Verfahren zur Inbetriebnahme eines Bauteils,
beinhaltend:
Schneiden einer einstiickigen leitenden Platte, wobei
die Kontur der leitenden Platte zumindest zwei Spit-
zen (126), die als Kontaktspitzen fur ein Kontakt-Pad
(22) eines Bauteils (20) ausgebildet sind, beinhaltet;
Verbinden der leitenden Platte mit einer Halterung
(110; 410);
Biegen von einem an die zumindest zwei Spitzen an-
grenzenden Bereich der leitenden Platte;
Laserschneiden der leitenden Platte an zumindest ei-
nem Trennungsbereich, wobei die Spitzen elektrisch
isoliert werden;
wobei das Laserschneiden der leitenden Platte an
dem zumindest einem Trennungsbereich nach dem
Verbinden der leitenden Platte mit der Halterung
durchgefiihrt wird;
Kontaktieren eines Bauteils; und
Inbetriebnehmen des Bauteils.

19. Verfahren gemaf Anspruch 18, wobei das In-
betriebnehmen ein Testen ist.

20. Bauteil das nach einem Verfahren gemaf ei-
nem der Anspruche 18 bis 19 bzw. mit einer Kontak-
teinheit geman einem der Anspriiche 6 bis 14 getes-
tet wurde, wobei das Bauteil Kontaktabdriicke hat,
die von den Spitzen auf Kontakt-Pads des Bauteils
verursacht sind.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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