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reich (17) heraus erstreckenden, symmetrischen Kontakt-
federn (5, 6, 13, 14), wobei die Kontaktfedern (5, 6, 13, 14) 
beabstandet zueinander sind, so dass ein Spalt (10, 20) 
gebildet ist und die Kontaktfedern (5, 6, 13, 14) an ihren 
freien Enden eine den Spalt (10, 20) verengende Wölbung 
(18, 19) aufweisen, wobei in mindestens eine Wölbung 
(18, 19) einer Kontaktfeder (5, 6, 13, 14) eine Prägekontur 
(15, 16) eingeformt ist. Darüber hinaus betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung eines Messeraufnah-
mekontaktes (2, 3, 4, 11).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Messeraufnah-
mekontakt, bestehend aus mindestens zwei aus ei-
nem Fußbereich sich heraus ersteckenden, symmet-
rischen Kontaktfedern, wobei die Kontaktfedern be-
abstandet zueinander sind, so dass ein Spalt gebildet 
ist und die Kontaktfedern an ihren freien Enden eine 
den Spalt verengende Wölbung aufweisen. Darüber 
hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung eines Messeraufnahmekontakts.

[0002] Für Zentralelektriken von Kraftfahrzeugen 
sind Stanzgitter bekannt, beispielhaft wird auf die DE 
197 13 008 C1 verwiesen. Zur Ausbildung von Mes-
serkontakten als Anschlusskontakte werden Enden 
von Stegleitern des Stanzgitters rechtwinklig vom 
Stanzgitter abstehend umgebogen. Zur Ausbildung 
von Messeraufnahmekontakten als Anschlusskon-
takte wird beim Stanzen des Stanzgitters ein Spalt in 
die jeweiligen Enden der Stegleiter gestanzt, bevor 
diese rechtwinklig abstehend umgebogen werden. 
Zur Ausbildung der Messeraufnahmekontakte kön-
nen die Enden der Stegleiter verbreitert sein. Die 
Messerkontakte und Messeraufnahmekontakte die-
nen zum elektrischen Anschluss von Sicherungen, 
Relays und sonstigen elektrischen oder elektroni-
schen Bauteilen, die einen Messeraufnahmekontakt 
oder einen Messerkontakt aufweisen. Die Kontakte 
der Bauelemente werden in beziehungsweise auf die 
Anschlusskontakte des Stanzgitters gesteckt.

[0003] Ein weiteres Stanzgitter ist aus der DE 39 28 
751 A1 bekannt, auf dessen Stegleiter Messerkon-
takte als Anschlusskontakte gesteckt sind. Die Mes-
serkontakte weisen zum Aufstecken zwei zueinander 
parallele Laschen auf, die einen Schlitz zwischen 
sich bilden, mit dem die Anschlusskontakte auf einen 
Stegleiter des Stanzgitters gesteckt sind. Um die An-
schlusskontakte mechanisch zu fixieren, sind diese 
in einem elektrisch isolierenden Deckel gesteckt, der 
eine Fassung für die Anschlusskontakte bildet und 
diese mechanisch hält.

[0004] Ein Stanzgitter mit einem Anschlusskontakt, 
der ein vom Stanzgitter ursprünglich separates und 
mit dem Stanzgitter verbundenes Teil ist, ist in der DE 
101 49 574 C2 beschrieben. Hierbei ist der An-
schlusskontakt ein Messeraufnahmekontakt, der 
zwei Kontaktfedern aufweist, die im Fußbereich ein-
stückig miteinander verbunden sind, wobei jede Kon-
taktfeder unter Bildung eines Hebelarms mit Abstand 
vom freien Ende der Kontaktfedern und am Fußbe-
reich mit dem Stanzgitter verbunden ist. Beim Ste-
cken des Messeraufnahmekontaktes auf das Stanz-
gitter werden die Enden der Fortsätze auseinander 
gedrückt und über die Fortsätze die Kontaktfedern 
zusammengedrückt und der Spalt zwischen den 
Kontaktfedern verengt. Auf diese Weise gelingt es, 
den die Kontaktkraft erzeugenden Spalt des Messer-

aufnahmekontaktes bei gleich bleibendem Spalt im 
Stanzwerkzeug an die Materialstärke eines Messer-
kontaktes in den Spalt einzusteckenden Messerkon-
taktes anzupassen.

[0005] Aus der DE 199 63 268 A1 ist eine Siche-
rungsleiste, insbesondere für Fahrzeuge, in Form ei-
nes einteiligen Stanz-Biege-Bauteils bekannt. Das 
Bauteil weist u. a. Kontaktpaare zum Anschluss einer 
Stecksicherung auf. Die Anschlusskontakte beste-
hen jeweils aus zwei Parallelen, in einer gemeinsa-
men Ebene liegenden Kontaktschenkeln, die zwi-
schen sich einen Kontaktschlitz ausbilden. Von der 
Vorder- und Rückseite der Kontaktschenkelebene 
her ist eine kreisförmige Einpressung vorgenommen, 
durch die der Kontaktschlitz lokal verengt ist. Die Ver-
engung erfolgt auf eine definierte Schlitzweite.

[0006] Ferner beschreibt die US 6,286,209 B1 ein 
Herstellungsverfahren für eine Kontaktfeder zur Ver-
ringerung der Kontaktflächenrauhigkeit. Bei dem Ver-
fahren werden die Kontaktfedern seitlich geprägt, um 
diese gegen einen im Spalt angeordneten Amboss zu 
deformieren, der eine polierte Oberfläche zur der 
Kontaktflächen der Kontaktfedern aufweist.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Stanzgitter mit einem Messeraufnahmekontakt 
vorzuschlagen, das einerseits eine Erleichterung der 
Oberflächenveredelung ermöglicht und gleichzeitig 
zur Erhöhung der Kontaktsicherheit dient.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
die Merkmale der Ansprüche 1 bis 5 gelöst. Beim er-
findungsgemäßen Stanzgitter mit mindestens einem 
Messeraufnahmekontakt ist die Aufgabe dadurch ge-
löst, dass in mindestens eine Wölbung einer Kontakt-
feder eine Prägekontur eingeformt ist. Durch die er-
findungsgemäße Ausbildung der Kontaktfeder ist nun 
die Möglichkeit geschaffen, ein Kontaktband mit ei-
nem Spaltmaß zwischen den Kontaktfedern von grö-
ßer 0,3 mm herzustellen. Dies bietet den Vorteil, dass 
eine sichere und gleichmäßige Oberflächenverede-
lung an den Kontaktfedern stattfinden kann. Die Prä-
gekontur wird erfindungsgemäß in die Kontaktfedern 
nach der Oberflächenveredelung eingebracht, so 
dass das Spaltmaß zwischen den Kontaktfedern zwi-
schen nahezu 0 und 0,2 mm einstellbar ist. Hierbei 
wird die Prägekontur in einem Bereich der Kontaktfe-
dern angebracht, der es ermöglicht, dass der Spalt 
verringert wird. Vorzugsweise wird die Prägekontur in 
die den Spalt bildenden Wölbungen der Kontaktfe-
dern eingebracht. Die Prägekontur folgt hierbei mit 
Abstand vom Spalt der Form der Wölbungen der 
Kontaktfedern.

[0009] Durch das Einprägen einer Prägekontur mit 
Abstand vom Spalt und entlang der Wölbung wird die 
Kontaktfeder oder werden die Kontaktfedern derart 
deformiert und gedehnt, dass das Spaltmaß je nach 
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eingesetzter Prägung variierbar ist. Durch das einzu-
stellende Spaltmaß ist eine höhere Kraft auf die Mes-
ser beziehungsweise Messerleiste aufbringbar, was 
letztlich einer Erhöhung der Kontaktsicherheit zwi-
schen dem Messeraufnahmekontakt und dem Mes-
ser oder der Stegleiste oder dem Leitersteg dient.

[0010] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfin-
dung ist es, dass das Spaltmaß vor dem Einbringen 
der Prägekontur so groß einstellbar ist, dass eine si-
chere und gleichmäßige Oberflächenveredelung an 
den Kontaktfedern und insbesondere im Bereich des 
Spaltes zwischen den Wölbungen der Kontaktfedern 
erreicht werden kann. Die Oberflächenveredelung 
wird beim anschließenden Prägeprozess nicht zer-
stört.

[0011] Der Messeraufnahmekontakt mit der erfin-
dungsgemäßen Prägekontur ist bevorzugt ein Kon-
taktband, wobei das Kontaktband mittels Stanzen 
hergestellt ist. Nach dem Ausstanzen der Messerauf-
nahmekontakte wird das gestanzte Kontaktband 
oberflächenveredelt. Nach dem Veredeln erfolgt das 
Einprägen und somit das Einstellen des Spaltmaßes. 
Abschließend werden die Messeraufnahmekontakte 
vorzugsweise rechtwinklig aus dem Kontaktband 
heraus gebogen, so dass ein Messerkontakt, eine 
Stegleiste und/oder ein Leitersteg kontaktierbar ist.

[0012] Darüber hinaus betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Messeraufnahmekon-
taktes, das mindestens die Verfahrensschritte: 
• Stanzen des Anschlusskontaktes, mit symmetri-
schen Kontaktfedern, wobei derart gestanzt wird, 
dass zwischen den Kontaktfedern ein Spalt er-
zeugt wird,
• Veredeln, insbesondere Oberflächenbeschich-
ten des Messeraufnahmekontaktes und
• Prägen einer Prägekontur in mindestens eine 
Kontaktfeder, so dass der Spalt zwischen den 
Kontaktfedern verringert wird.

[0013] Mittels des erfindungsgemäßen Verfahrens 
ist nun die Möglichkeit geschaffen, den Bereich zwi-
schen den Wölbungen der Kontaktfedern prozesssi-
cher zu veredeln. Eine Problematik, die sich bei Mes-
seraufnahmekontakten stellt, ist die, dass einerseits 
ein möglichst minimaler Spalt vorhanden sein muss, 
um eine sichere Kontaktierung mit dem Messerkon-
takt zu gewährleisten und andererseits eine gleich-
mäßige, federfreie Beschichtung im Bereich des 
Spaltes zwischen den sich gegenüber liegenden 
Kontaktfedern herzustellen. Einerseits ist bei der ge-
ringen Dicke der Messerkontakte, die meist kleiner 
als 1 mm ist, ein geringes Spaltmaß notwendig, an-
dererseits benötigt die Oberflächenveredelung eine 
Spaltbreite von minimal zirka 0,3 mm, um eine fehler-
freie Oberflächenveredelung zu gewährleisten. 
Durch das erfindungsgemäße Verfahren des Einprä-
gens einer Kontur in die Kontaktfedern wird ein Ver-

fahren bereitgestellt, das es ermöglicht, einen mini-
malen Spalt zwischen den Kontaktfedern zu erzeu-
gen.

[0014] Für das erfindungsgemäße Verfahren wer-
den aus einem leitfähigen Blech Kontaktbänder aus-
gestanzt, die auch als Stanzgitter bezeichenbar sind. 
Nach dem Ausstanzen des Kontaktbandes erfolgt 
eine Oberflächenveredelung mit einem den Kontakt 
verbessernden oder leitenden Werkstoff, wie bei-
spielsweise Nickel oder Kupfer beziehungsweise de-
ren Legierungen. Da die Oberflächenveredelung zu-
meist nasschemisch erfolgt, sind hierfür Spaltmaße 
erforderlich, die es ermöglichen, dass einerseits die 
chemischen Substanzen an alle Stellen des Kontakt-
bandes gelangen und andererseits ein genügender 
Abstand zwischen den Teilen des Kontaktbandes 
vorhanden ist, um ein sicheres Abscheiden der Werk-
stoffe auf der Oberfläche des Kontaktbandes zu ge-
währleisten. Ein Abstand ist hierbei in einer Größe 
von zirka 0,3 mm bezifferbar.

[0015] Nachfolgend wird die Erfindung anhand ei-
nes Ausführungsbeispiels näher erläutert. Es zeigt:

[0016] Fig. 1 die Draufsicht auf ein Kontaktband 
nach dem Stanzen und Oberflächen veredeln und

[0017] Fig. 2 eine Detailansicht eines Messerauf-
nahmekontaktes, der aus dem Kontaktband abge-
winkelt vorliegt.

[0018] In der Fig. 1 ist ein Kontaktband 1 mit ausge-
stanzten Messeraufnahmenkontakten 2, 3, 4 in einer 
Draufsicht wiedergegeben. Es handelt sich hierbei 
um ein übliches in der Automobilindustrie eingesetz-
tes Kontaktband 1, das zum Beispiel Messerkontakte 
eines Motors eines Drosselklappenstutzens kontak-
tiert.

[0019] Der Messeraufnahmekontakt 2, 3, 4 wird aus 
zwei Kontaktfedern 5, 6 gebildet, hierbei wurden der 
besseren Übersichtlichkeit halber lediglich die Kon-
taktfedern 5, 6 des Messeraufnahmekontakts 2 mit 
Bezugszeichen versehen. Die Kontaktfedern 5, 6 er-
strecken sich aus dem Kontaktband 1 heraus aus ei-
nem Fußbereich 7 bis in einen Bereich, der aus zwei 
sich gegeneinander erstreckenden Wölbungen 8, 9
gebildet ist. Zwischen den Wölbungen 8, 9 der Kon-
taktfedern 5, 6 ist ein Spalt 10 ausgestanzt.

[0020] Der Spalt 10 besitzt nach dem Stanzen eine 
Breite von größer 0,3 mm und ist somit sehr gut ober-
flächenveredelbar. Als Oberflächenveredelung sind 
beispielsweise Nickel oder Kupfer oder deren Legie-
rungen einsetzbar. Lediglich durch das große Spalt-
maß von größer 0,3 mm ist eine prozesssichere 
Oberflächenveredelung möglich.

[0021] Die Dicke eines Messerkontaktes ist meist 
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kleiner als 1 mm. Um eine federnde Kontaktierung 
des Messeraufnahmekontaktes mit dem Messer zu 
erreichen, muss der Kontaktierungsspalt 10 sehr 
klein sein. Ein sehr kleiner Abstand 10 ist schwierig 
herstellbar und ab einer Breite von zirka 0,3 mm nicht 
mehr prozesssicher oberflächenveredelbar. Erfin-
dungsgemäß ist das Spaltmaß 10 auch nach dem 
Stanzen und Oberflächenveredeln noch einstellbar. 
Mit anderen Worten zeigt die Erfindung eine Möglich-
keit auf, mit der das Spaltmaß 10 minimalisiert wer-
den und gleichzeitig eine optimale Oberflächenvere-
delung besitzen kann.

[0022] In der Fig. 2 ist ein Messeraufnahmekontakt 
11 in einer Vergrößerung und aus dem Kontaktband 
12 herausgekantet dargestellt. Der Messeraufnah-
mekontakt ist rechtwinklig aus dem Kontaktband 12
herausgekantet und oberflächenveredelt. Darüber hi-
naus besitzen die Kontaktfedern 13, 14 Einprägun-
gen 15, 16.

[0023] Der Messeraufnahmekontakt 11 besteht 
hierbei aus einem Fußbereich 17, von dem ausge-
hend sich die Kontaktfedern 13, 14 von dem Kontakt-
band 12 aus erstrecken. Hierbei verjüngen sich die 
Kontaktfedern 13, 14 bis in einen Bereich hinein, in 
dem Wölbungen 18, 19 an die Kontaktfedern 13, 14
angeformt sind. Zwischen den Wölbungen 18, 19 ist 
ein Spalt 20 ausgebildet. Im Bereich der Wölbungen 
18, 19 und entlang des Spaltes 20 erstrecken sich die 
Einprägungen 15, 16, wodurch der Spalt 20 einstell-
bar ist.

[0024] Die Einprägungen 15, 16 sind einseitig oder 
beidseitig in die Kontaktfedern 13, 14 einbringbar. 
Das in der Fig. 2 gezeigte Ausführungsbeispiel zeigt 
lediglich eine alternative Ausführungsform. Hierbei ist 
es ebenfalls vorstellbar, die Einprägungen in den sich 
verjüngenden Bereich der Kontaktfedern 13, 14 ein-
zubringen, so lange die Einprägung derart ist, dass 
hierdurch der Spalt 20 verjüngt wird. Durch die Ein-
prägungen wird der Werkstoff des Kontaktbandes 12
derart deformiert und gedehnt, dass der Spalt mini-
mierbar und bis auf ein Aneinandertreffen der Wöl-
bungen 18, 19 einstellbar ist. Das Spaltmaß 20 wird 
dadurch auf nahezu 0 mm einstellbar, so dass die 
Wölbungen 18, 19 aneinander anliegen. Damit das 
Messer mit dem Messeraufnahmekontakt 11 kontak-
tierbar ist, beziehungsweise der Kontakt 11 mit dem 
Messer verbindbar ist, besitzen die Kontaktfedern 13, 
14 Einlaufschrägen 21, 22, die ein leichtes Aufschie-
ben ermöglichen. Das Kontaktband 1, 12 und der 
Messeraufnahmekontakt 2, 3, 4, 12 besitzen eine Di-
cke von zirka 1 mm, vorzugsweise kleiner 1 mm.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines Messerauf-
nahmekontaktes (2, 3, 4, 11) mit mindestens den Ver-
fahrensschritten:  

• Stanzen des Messeraufnahmekontaktes (2, 3, 4, 
11) mit symmetrischen Kontaktfedern (5, 6, 13, 14), 
wobei derart gestanzt wird, dass zwischen den Kon-
taktfedern (5, 6, 13, 14) ein Spalt (10, 20) erzeug 
wird,  
• Oberflächenbeschichten des Messeraufnahmekon-
taktes, und  
• Verringern des Spalts (10, 20) zwischen den Kon-
taktfedern (5, 6, 13, 14) durch Prägen einer Präge-
kontur (15, 16) in mindestens eine Kontaktfeder (5, 6, 
13, 14),  
dadurch gekennzeichnet, dass  
die Prägekontur (15, 16) mit Abstand vom Spalt (10, 
20) in die Kontaktfeder (5, 6, 13, 14) eingeprägt wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des Prägens das Spaltmaß
des Spaltes (10, 20) zwischen den Kontaktfedern (5, 
6, 13, 14) auf ein Spaltmaß von weniger als 0,3 mm 
verringert wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels des Prägens das Spaltmaß
des Spaltes (10, 20) zwischen den Kontaktfedern (5, 
6, 13, 14) auf ein Spaltmaß auf zirka 0 bis 0,2 mm 
verringert wird.

4.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die mit-
tels des Prägens die Kontaktfedern (5, 6, 13, 14) der-
art verformt werden, dass die Kontaktfedern (5, 6, 13, 
14) in einem Bereich einer Wölbung (18, 19) aneinan-
der anliegen.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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