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(54) Bezeichnung: Hochstromkontaktelement für Leiterplatten

(57) Zusammenfassung: Ein Hochstromkontaktelement für
Leiterplatten (200) mit einem metallischen Körper (100), an
dem ein Anschlusselement (140) für einen elektrischen Lei-
ter (300) und Kontaktelemente (110, 120, 130) angeordnet
sind, ist dadurch gekennzeichnet, dass das Anschlussele-
ment eine Crimp-Hülse (140) für einen Crimp-Anschluss des
elektrischen Leiters (300) ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hochstromkontakte-
lement für Leiterplatten mit einem metallischen Kör-
per, an dessen einer Seite ein Anschlusselement für
einen elektrischen Leiter und an dessen anderer Sei-
te Kontaktelemente angeordnet sind.

Stand der Technik

[0002] Derartige Hochstromkontaktelemente dienen
der Stromversorgung der auf einer Leiterplatte an-
geordneten elektronischen Bauelemente. Die elektri-
schen Leiter sind Versorgungsleitungen, die an dem
Hochstromkontaktelement befestigt werden.

[0003] Ein gattungsgemäßes Hochstromkon-
taktelement geht beispielsweise aus der
DE 20 2007 010 405 U1 hervor. Dieses Kontakte-
lement weist einen Grundkörper auf, von dessen ei-
ner Seite Kontaktelemente in Form von Kontaktstif-
ten angeordnet sind, die alle parallel zueinander und
senkrecht zu der Unterseite des als Anschlussblock
ausgebildeten Grundkörpers verlaufen und die be-
vorzugt in einem regelmäßigen Muster angeordnet
sind und einen rechteckigen Querschnitt aufweisen.
Diese werden in durchkontaktierte Bohrungen einer
Leiterplatte eingepresst. Auf diese Weise bilden sie
eine mechanische und elektrische Verbindung zwi-
schen der Leiterplatte und dem Anschlusselement
des Hochstromkontaktelements. Das Anschlussele-
ment weist einen mindestens ein Gewinde aufwei-
senden Schaft auf, an dem beispielsweise mit Hilfe
einer Mutter ein Kabelschuh befestigt werden kann.
Der elektrische Leiter wird mit Hilfe eines solchen Ka-
belschuhs an dem Kontaktelement befestigt und kon-
taktiert.

[0004] Ein Stromversorgungselement für Leiterplat-
ten der gattungsgemäßen Art geht ferner aus der
DE 42 26 172 C2 hervor. Bei diesem sind Kontakt-
stifte zur Kontaktierung mit einer Leiterplatte vorge-
sehen.

[0005] Die Befestigung des elektrischen Leiters, bei-
spielsweise einer Stromversorgung mittels eines Ka-
belschuhs und einer Schraubverbindung stellen ins-
besondere bei einer Massenfertigung aufwendige Ar-
beitsschritte dar. Darüber hinaus muss der elektri-
sche Leiter mit einem Kabelschuh oder dergleichen
versehen werden, sodass zusätzliche Bauelemen-
te für den Hochstromanschluss nötig sind. Die Ver-
schraubung muss darüber hinaus präzise ausge-
führt werden, insbesondere mit einem vorgegebenen
Drehmoment, was zusätzlichen Aufwand und zusätz-
liche Werkzeuge erforderlich macht.

[0006] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemäßes Hochstromkontaktelement
dahingehend weiterzubilden, dass es zum einen eine

sichere Kontaktierung auf der Leiterplatte ermöglicht
und zum anderen eine schnelle und stromtragfähige
Verbindung des elektrischen Leiters mit minimalem
Arbeitsaufwand erlaubt.

Offenbarung der Erfindung

Vorteile der Erfindung

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Hochstromkon-
taktelement der eingangs beschriebenen Art dadurch
gelöst, dass das Anschlusselement eine Crimp-Hül-
se für eine Crimp-Verbindung mit dem elektrischen
Leiter ist. Durch die Crimp-Hülse für die Crimp-Ver-
bindung mit dem elektrischen Leiter können zusätzli-
che Bauelemente, die zunächst an dem elektrischen
Leiter angeordnet werden müssen, beispielsweise
Kabelschuhe und dergleichen, wegfallen. Der An-
schluss des elektrischen Leiters, beispielsweise eine
Versorgungsleitung zur Stromversorgung kann durch
einfaches Abisolieren des Isolationsmantels des Lei-
ters und durch Herstellen der Crimp-Verbindung ge-
schehen. Eine solche Verbindung erlaubt nicht nur
insbesondere bei einer Massenfertigung eine deutli-
che Kostenreduzierung, da zusätzliche Bauteile (Ka-
belschuhe und dergleichen) wegfallen, sondern auch
eine sehr schnelle und insbesondere stromtragfähige
und haltbare Verbindung des elektrischen Leiters an
dem Kontaktelement.

[0008] Vorteilhafte Ausführungsformen und Ausge-
staltungen der Erfindung sind Gegenstand der auf
den Anspruch 1 rückbezogenen Unteransprüche.
So sieht eine vorteilhafte Ausgestaltung vor, dass
die Crimp-Hülse in dem metallischen Körper durch
Presspassung befestigt ist.

[0009] Der metallische Körper besteht vorzugsweise
aus verzinntem Messing und die Crimp-Hülse besteht
aus einer Kupferlegierung, die ebenfalls verzinnt sein
kann.

[0010] Eine andere, sehr vorteilhafte Ausgestaltung,
bei der zusätzliche Herstellungsschritte zur Befesti-
gung der Crimp-Hülse in dem metallischen Körper
wegfallen, sieht vor, dass Crimp-Hülse und metalli-
scher Körper einstückig ausgebildet sind.

[0011] In diesem Falle bestehen sowohl der metalli-
sche Körper als auch die Crimp-Hülse aus einer be-
vorzugt verzinnten Kupferlegierung.

[0012] Die Kontaktelemente können auf die unter-
schiedlichste Art und Weise realisiert sein. So sieht
eine vorteilhafte Ausgestaltung vor, dass die Kon-
taktelemente in massiver Einpresstechnik ausgeleg-
te Kontaktstifte umfassen. Die Kontaktstifte werden in
entsprechende durchkontaktierte Öffnungen der Lei-
terplatte eingepresst.



DE 10 2011 108 937 A1    2012.10.25

3/18

[0013] Bei einer anderen Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass die Kontaktelemente Einpresskontaktele-
mente mit flexiblen Einpresszonen umfassen. Diese
Einpresskontaktelemente, die ebenfalls in durchkon-
taktierte Öffnungen, beispielsweise Bohrungen, der
Leiterplatte eingepresst werden, erlauben insbeson-
dere eine leichtere Montage gegenüber Kontaktstif-
ten in massiver Einpresstechnik, die mit sehr gro-
ßem Kraftaufwand einzupressen sind. Die Einpress-
kontaktelemente weisen hierzu flexible Einpresszo-
nen auf, die eine optimale Einpressung in durchkon-
taktierte Öffnungen ermöglichen.

[0014] Rein prinzipiell sind Ausführungsformen
denkbar, bei denen nur Einpresskontaktelemente mit
flexiblen Einpresszonen vorgesehen sind oder bei
denen nur Kontaktstifte vorgesehen sind.

[0015] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass
die Kontaktelemente Lötkontaktelemente, beispiels-
weise Kontaktstifte für die Löttechnik oder Kon-
taktelemente für die SMT-Technik, sind. In diesen
Fällen erfolgt die Kontaktierung und Befestigung
durch Lötung, wobei gegebenenfalls nicht der elektri-
schen Kontaktierung dienende weitere Befestigungs-
elemente und Zugentlastungselemente zur Befesti-
gung und Zugentlastung des metallischen Körpers
vorgesehen sein können.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausführungsform
sieht vor, dass in dem metallischen Körper sowohl
Kontaktstifte als auch Einpresskontaktelemente an-
geordnet sind. Dabei ist gemäß einer Ausführungs-
form vorgesehen, dass eine Mehrzahl von Kontakt-
stiften in einem zentralen Bereich angeordnet sind
und eine Mehrzahl von Einpresskontaktelementen in
einem den zentralen Bereich umgebenden Bereich
angeordnet sind. Eine solche Anordnung ermöglicht
eine besonders gute elektrische Leitung bei gleich-
zeitig sehr hoher Stabilität. Der metallische Körper,
der insbesondere aus massivem Metall besteht, kann
beispielsweise eine quaderförmige oder eine zylindri-
sche Form aufweisen. Er kann aber rein prinzipiell
auch eine polygonale Form aufweisen.

[0017] Die Kontaktelemente in Form der Kontaktstif-
te und der Einpresskontaktelemente sind im Sinne ei-
ner hohen Stabilität und einer optimalen Stromleitfä-
higkeit insbesondere möglichst gleichverteilt an der
Unterseite des metallischen Körpers angeordnet.

[0018] Der Crimp-Anschluss kann rein prinzipiell auf
die unterschiedlichste Art und Weise ausgebildet
sein. Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass
der Crimp-Anschluss eine Crimp-Hülse ist, die in ei-
nem Winkel zur Ebene, in der die Kontaktelemen-
te angeordnet sind, angeordnet ist. Der Winkel ist
an vorgegebene Bauformen anpassbar, er liegt bei-
spielsweise zwischen 85° und 180°. Der Winkel be-
trägt insbesondere 90° oder 180°, das heißt der

Crimp-Anschluss verläuft parallel zu den Kontaktele-
menten oder senkrecht zu diesen und damit paral-
lel bzw. senkrecht zur Leiterplatte, auf der der Hoch-
stromkontakt befestigt wird. Letztere Anordnung er-
möglicht einen besonders platzsparenden und kom-
pakten Anschluss eines Leiters an dem Hochstrom-
kontaktelement.

[0019] Der Crimp-Anschluss kann auch durch einen
Crimpschuh gebildet werden, der in beliebiger Rich-
tung angeordnet ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und in der nachfolgen-
den Beschreibung näher erläutert.

[0021] In der Zeichnung zeigen:

[0022] Fig. 1 eine isometrische Ansicht eines Hoch-
stromkontaktelements von schräg unten;

[0023] Fig. 2 eine isometrische Ansicht des in Fig. 1
dargestellten Hochstromkontaktelements von schräg
oben;

[0024] Fig. 3 eine Schnittdarstellung des in Fig. 1
und Fig. 2 dargestellten Hochstromkontaktelements;

[0025] Fig. 4 eine isometrische Ansicht eines auf ei-
ner Leiterplatte angeordneten Hochstromkontaktele-
ments von schräg unten;

[0026] Fig. 5 eine isometrische Ansicht des auf
der Leiterplatte angeordneten Hochstromkontaktele-
ments von schräg oben;

[0027] Fig. 6 eine Unteransicht der Kontaktelemente
auf der Leiterplatte;

[0028] Fig. 7 eine isometrische Ansicht einer an-
deren Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Hochstromkontaktelements von schräg unten;

[0029] Fig. 8 eine isometrische Ansicht des in Fig. 7
dargestellten Hochstromkontaktelements von schräg
oben;

[0030] Fig. 9 eine Schnittdarstellung des in Fig. 7
und Fig. 8 dargestellten Hochstromkontaktelements;

[0031] Fig. 10 eine isometrische Ansicht einer wei-
teren Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Hochstromkontaktelements von schräg unten;

[0032] Fig. 11 eine isometrische Ansicht des in
Fig. 10 dargestellten Hochstromkontaktelements von
schräg oben;
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[0033] Fig. 12 eine Schnittdarstellung des in Fig. 10
und Fig. 11 dargestellten Hochstromkontaktelement

[0034] Fig. 13 eine isometrische Ansicht der Monta-
ge eines elektrischen Leiters an einem auf einer Lei-
terplatte angeordneten Hochstromkontaktelement;

[0035] Fig. 14 eine Schnittansicht der in Fig. 13 ge-
zeigten Anordnung;

[0036] Fig. 15 einen montierten elektrischen Leiter
an einem auf einer Leiterplatte angeordneten und
kontaktierten Hochstromkontaktelement;

[0037] Fig. 16 eine Schnittdarstellung der in Fig. 15
dargestellten Anordnung;

[0038] Fig. 17 eine isometrische Ansicht einer an-
deren Ausführungsform eines Hochstromkontaktele-
ments;

[0039] Fig. 18 eine isometrische Ansicht von schräg
unten des in Fig. 17 dargestellten Hochstromkontak-
telements;

[0040] Fig. 19 eine isometrische Ansicht einer wei-
teren Ausführungsform eines Hochstromkontaktele-
ments und

[0041] Fig. 20 eine isometrische Ansicht von schräg
unten des in Fig. 19 dargestellten Hochstromkontak-
telements.

Beschreibung von Ausführungsbeispielen

[0042] Ein erstes Ausführungsbeispiel eines Hoch-
stromkontaktelements, dargestellt in den Figuren,
weist einen metallischen Körper 100 auf, der bei-
spielsweise, wie dargestellt, zylinderförmig ausge-
staltet sein kann. An seiner einen, einer Leiterplat-
te 200 (Fig. 4 bis Fig. 6) zugewandten Seite, weist
der metallische Körper 100 Kontaktelemente 110,
120 auf. An seiner anderen, der Leiterplatte 200 ab-
gewandten Seite, ist ein Anschlusselement für ei-
nen elektrischen Leiter angeordnet, das erfindungs-
gemäß als Crimp-Hülse 140 ausgebildet ist, die nach-
folgend auch als Crimp-Rohr bezeichnet wird.

[0043] Das Crimp-Rohr 140 wird bei der Herstel-
lung des Hochstromkontaktelements in den metalli-
schen Körper 100 getrieben und in dem Körper 100
durch Presspassung gehalten. Das Crimp-Rohr kann
im Bereich der Presspassung eine glatte Oberfläche
oder auch eine Rändelung aufweisen. Eine Rände-
lung hat den Vorteil, dass auf diese Weise Toleranz-
schwankungen ausgeglichen werden können und ein
sicherer Halt in dem Körper 100 nach der Presspas-
sung gewährleistet ist.

[0044] Das Hochstromkontaktelement wird auf der
Leiterplatte 200 befestigt. Dies geschieht durch Ein-
pressen der Kontaktstifte 120 und durch Einpres-
sen der Einpresskontaktelemente 110 in dafür ent-
sprechend vorgesehene und durchkontaktierte Öff-
nungen in der Leiterplatte 200. Dabei ist vorzugswei-
se die Anordnung der Kontaktstifte so, dass diese
in einem zentralen Bereich angeordnet sind (Fig. 6),
wohingegen die Einpresskontaktelemente 110 bevor-
zugt in einem äußeren, diesen zentralen Bereich um-
gebenden Bereich angeordnet sind. Rein prinzipiell
kann aber auch vorgesehen sein, die Einpresskon-
taktelemente und die Kontaktstifte alternierend anzu-
ordnen. In jedem Falle ist eine möglichst gleichmäßi-
ge Verteilung in Bezug auf die Fläche vorteilhaft, ins-
besondere auch im Hinblick auf eine optimale Strom-
leitung. Im Hinblick auf diese optimale Stromleitung
ist darüber hinaus auch eine Mehrzahl von derarti-
gen Kontaktstiften 120 und Einpresskontaktelemen-
ten 110 vorteilhaft. Je höher diese Anzahl ist, desto
größer ist die Stromleitfähigkeit. Rein prinzipiell könn-
te auch vorgesehen sein, ausschließlich Einpress-
kontaktelemente 110, wie sie beispielsweise aus der
DE 20 2006 004 404 U1 der Anmelderin hervorge-
hen, vorzusehen. Eine solche Anordnung erlaubt ei-
ne vorteilhafte, da leichtere Montage gegenüber Kon-
taktstiften 120, die wesentlich höhere Einpresskräf-
te erfordern als derartige Ein presskontaktelemente
110.

[0045] Ein weiteres Ausführungsbeispiel eines erfin-
dungsgemäßen Hochstromkontaktelements, darge-
stellt in den Fig. 7 bis Fig. 9, unterscheidet sich von
dem vorstehend in Verbindung mit den Fig. 1 bis
Fig. 6 beschriebenen Hochstromkontaktelement da-
durch, dass das Crimp-Rohr 140 nicht durch Press-
passung in dem metallischen Körper 100 befestigt
ist, sondern einstückig mit dem metallischen Körper
100 verbunden ist. Das Crimp-Rohr 140 wird damit
in einem Herstellungsschritt zusammen mit dem me-
tallischen Körper 100 hergestellt. Das in Fig. 7 bis
Fig. 9 dargestellte Hochstromkontaktelement weist
darüber hinaus im Gegensatz zu dem vorstehend
in Verbindung mit den Fig. 1 bis Fig. 6 dargestell-
ten Hochstromkontaktelement nur Einpresskontakt-
elemente 110 mit flexibler Einpresszone auf. Dies
ermöglicht eine besonders leichte Befestigung des
Hochstromkontaktelements auf einer (nicht darge-
stellten) Leiterplatte.

[0046] Bei dem in Fig. 10 bis Fig. 12 dargestell-
ten dritten Ausführungsbeispiel eines erfindungsge-
mäßen Hochstromkontaktelements ist wie bei dem
in Fig. 7 bis Fig. 9 dargestellten Hochstromkontakte-
lement das Crimp-Rohr 140 einstückig mit dem me-
tallischen Körper 100 verbunden. Im Gegensatz zu
dem in den Fig. 7 bis Fig. 9 dargestellten Hochstrom-
kontaktelement sind hier jedoch Lötkontaktelemente
in Form von Lötkontaktstiften 130 vorgesehen, die
in entsprechenden (nicht dargestellten) Bohrungen in
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der Leiterplatte auf an sich bekannte Weise verlötet
werden. Statt der Lötkontaktstifte können auch SMT
(Surface Mounting Technology)-Lötkontaktelemente
vorgesehen sein (nicht dargestellt).

[0047] Nachdem das Hochstromkontaktelement auf
der Leiterplatte 200 befestigt ist, erfolgt die Anord-
nung des elektrischen Leiters, beispielsweise eines
Stromversorgungsleiters, der in Fig. 13, Fig. 14 und
Fig. 15 und Fig. 16 mit dem Bezugszeichen 300 be-
zeichnet ist. Ein solcher elektrischer Leiter 300, bei-
spielsweise ein Stromversorgungskabel, weist einen
Isolationsmantel 310 und einen Kern 320 auf, der
beispielsweise – wie dargestellt – durch eine Mehr-
zahl von Litzen auf an sich bekannte Weise gebil-
det ist. Der Isolationsmantel 310 wird auf eine vor-
gegebene Länge entfernt. Nach diesem Abisolations-
vorgang liegt der elektrische Leiter 320 des Kabels
300 frei und wird in die Crimp-Hülse oder in das
Crimp-Rohr 140 eingeführt, wie es schematisch in
Fig. 13 und Fig. 14 dargestellt ist. Nachdem der Lei-
ter 320 vollständig in dem Crimp-Rohr 140 angeord-
net ist, wird durch einen Crimp-Vorgang, beispiels-
weise mit einer Crimp-Zange, die elektrische Kontak-
tierung und gleichzeitig die Zugentlastung hergestellt,
wie es schematisch in Fig. 15 und Fig. 16 dargestellt
ist.

[0048] Fig. 17 und Fig. 18 zeigen eine andere Aus-
gestaltung eines erfindungsgemäßen Hochstrom-
kontaktelements. Gleiche Elemente sind mit den glei-
chen Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis Fig. 16
dargestellt. Das in Fig. 17 und Fig. 18 dargestellte
Kontaktelement unterscheidet sich von dem in den
Fig. 1 bis Fig. 16 dargestellten Hochstromkontakte-
lement dadurch, dass das Crimp-Rohr 140 im We-
sentlichen senkrecht zu den Kontaktstiften 120 bzw.
Einpresskontaktelementen 110 angeordnet ist. In die-
sem Falle ist das Crimp-Rohr 140 im montierten Zu-
stand des Hochstromkontaktelements im Wesentli-
chen parallel zur Leiterplatte angeordnet. Diese An-
ordnung ist deshalb vorteilhaft, weil auf diese Weise
ein Kabel, das beispielsweise der Stromversorgung
dient, direkt zu einer Öffnung in einem Gehäuse ge-
führt werden kann und durch diese hindurchgeführt
werden kann. Es ist in diesem Falle keine Umbiegung
des elektrischen Leiters erforderlich. Die Anordnung
ermöglicht insoweit einen besonders platzsparenden
Leitungsverlauf.

[0049] In Fig. 19 und Fig. 20 ist eine wieder ande-
re Ausführungsform eines erfindungsgemäßen Hoch-
stromkontaktelements dargestellt, bei dem wiederum
gleiche Elemente mit den gleichen Bezugszeichen
versehen sind wie in Fig. 1 bis Fig. 16 bzw. Fig. 17
und Fig. 18. Bei diesem Hochstromkontaktelement
ist das Crimp-Rohr 140 in einem Winkel zu den Ein-
presskontaktelementen 110 bzw. zu den Kontaktstif-
ten 120 angeordnet.

[0050] Der metallische Körper 100 kann beispiels-
weise aus verzinntem Messing bestehen, das Crimp-
Rohr 140 kann aus einer ebenfalls verzinnten Kup-
ferlegierung bestehen. Dabei können sowohl der me-
tallische Körper als auch das Crimp-Rohr sowohl vor
dem Fügevorgang als auch nach dem Fügevorgang
verzinnt werden. Im Falle der einstückigen Ausbil-
dung bestehen sowohl der metallische Körper 100 als
auch die Crimp-Hülse oder das Crimp-Rohr 140 aus
einer Kupferlegierung, die vorzugsweise verzinnt ist.

[0051] Der Vorteil dieser Befestigung des elektri-
schen Leiters liegt in einer sehr schnellen Monta-
ge, wobei hier gleichzeitig eine sichere Zugentlas-
tung und Kontaktierung des elektrischen Leiters in
dem Hochstromkontaktelement möglich ist. Ein wei-
terer wesentlicher Vorteil ist darin zu sehen, dass
für die Kontaktierung des Leiters keine zusätzlichen
Elemente wie Kabelschuhe und dergleichen erfor-
derlich sind. Darüber hinaus können aufwendige
Schraubvorgänge, die bei aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Hochstromkontaktelementen erforder-
lich sind, vollständig entfallen.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 202007010405 U1 [0003]
- DE 4226172 C2 [0004]
- DE 202006004404 U1 [0044]
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Patentansprüche

1.    Hochstromkontaktelement für Leiterplatten
(200) mit einem metallischen Körper (100), an dem
ein Anschlusselement (140) für einen elektrischen
Leiter (300) und Kontaktelemente (110, 120, 130) an-
geordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass das
Anschlusselement eine Crimp-Hülse (140) für einen
Crimp-Anschluss des elektrischen Leiters (300) ist.

2.  Hochstromkontaktelement nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Crimp-Hülse (140)
durch Presspassung in dem metallischen Körper
(100) befestigt ist.

3.  Hochstromkontaktelement nach einem der vor-
stehenden Ansprüche, dass der metallische Körper
(100) aus verzinntem Messing besteht und dass die
Crimp-Hülse (140) aus einer verzinnten Kupferlegie-
rung besteht.

4.  Hochstromkontaktelement nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der metallische Körper
(100) und die Crimp-Hülse (140) einstückig ausgebil-
det sind.

5.  Hochstromkontaktelement nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass sowohl der metallische
Körper (100) als auch die Crimp-Hülse (140) aus ei-
ner verzinnten Kupferlegierung bestehen.

6.    Hochstromkontaktelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktelemente
Kontaktstifte (120) umfassen.

7.    Hochstromkontaktelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktelemente
Einpresskontaktelemente (110) umfassen.

8.    Hochstromkontaktelement nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass in dem me-
tallischen Körper (100) sowohl Kontaktstifte (120)
als auch Einpresskontaktelemente (110) angeordnet
sind.

9.  Hochstromkontaktelement nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Kon-
taktstiften (120) in einem zentralen Bereich angeord-
net sind und dass eine Mehrzahl von Einpresskon-
taktelementen (110) in einem den zentralen Bereich
umgebenden Bereich angeordnet sind.

10.    Hochstromkontaktelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktelemen-
te Lötkontaktelemente, insbesondere Kontaktstifte
(130) für die Löttechnik oder Lötkontaktelemente für
die SMT-Technik umfassen.

11.    Hochstromkontaktelement nach einem der
vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktelemente (110, 120, 130) an einer
Unterseite des metallischen Körpers (100) möglichst
gleichmäßig verteilt angeordnet sind.

12.    Hochstromkontaktelement nach einem der
vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Crimpanschluss durch eine Crimp-Hülse
(140) gebildet wird, das in einem Winkel zur Ebene,
in der die Kontaktelemente (110, 120, 130) angeord-
net sind, angeordnet ist.

13.  Hochstromkontaktelement nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel an bauli-
che Gegebenheiten anpassbar ist und insbesondere
zwischen 85° und 180°, vorzugsweise 90° oder 180°
beträgt.

Es folgen 11 Blatt Zeichnungen
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