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1. Allgemeines

WIZON-Kontakte haben drei Funktionsbereiche: Halten, Wickeln, Kontaktieren, s. Bild unten.

Sie bendtigen eine Haltebohrung in einem isolierenden (Kunststoff)-Trager.

Diese Bohrung mit dem entsprechenden Durchmesser und der richtigen Tiefe dient der Halterung und
Positionierung des Kontaktes in allen drei Ebenen x, y, z.

Die x-y-Ebene korreliert mit der Position der Bohrungen in der Leiterplatte.

Die z-Ebene (Bohrungstiefe) bestimmt die richtige Lage des Einpresskontaktes in der Mitte der
Leiterplattendicke oder einer anderen Anwendung (z.B. Steckverbinder, Schweilllasche,...).

2. Bedingungen

Der Kunststofftrager wird anwenderseitig festgelegt und muss in seinen Eigenschaften mit dem
WIZON-Kontakt abgestimmt werden. Durch den rotierenden Wickelzug beim Bewickeln des Kontaktes
bendtigt der Kunststoff eine Mindestfestigkeit, damit die Haltefunktion flr den Kontakt erfillt werden
kann.

Die Fahigkeit dazu sollte in einem Vorversuch festgestellt werden. Ggf. kann der Haltebereich verstéarkt
werden.

Der Bohrungsdurchmesser fir die Haltebohrung im Tréger ist gleich der Breite des Haltebereiches
des Kontaktes. Die Bohrung ist an der Oberflache scharfkantig ohne Fase, damit der Drahtwickel beim
Einpressen gut unterstiitzt wird. Bei einer Fase kann der Draht in die Bohrung gezogen werden und
rei3en.

Zur leichteren Einfuhrung und damit beim Setzen des Kontaktes keine Beschadigung des
Bohrungsrandes (Unterstiitzungsflache) erfolgt, hat der Kontakt eine Spitzenpragung. Diese verjlingte
Spitze reduziert jedoch die Auflageflache zur Abstilitzung der Einpresskraft in die Leiterplatte. Je nach
Harte des Kunststofftragers ist die Bohrungstiefe entsprechend anzupassen. Der Einpressvorgang
nach dem Wickeln setzt den Kontakt auf die richtige Hohe fiir den Einpressvorgang fiir die Leiterplatte.

Durch das Einpressen der Leiterplatte darf sich der WIZON-Kontakt nicht mehr bewegen. Das heif3t,
die Halte- oder Stitzkraft muss grof3er als die maximale Einpresskraft in die Leiterplatte sein.
Kontakt und Trager kdnnen in gewissen Grenzen konstruktiv aneinander angepasst werden.

Fur die maBliche Koordination zwischen Leiterplatte, Leiterplattenauflage und Kontakt ist das
Dokument

https://bizon-kontakt.de/files/BIZON-Pruef-, Koordinationsmasz-beim-Anwender.pdf

hilfreich.

3. Vorbereitende Prifungen

3.1 Ausreichende Festigkeit des Kunststoff-Tragers.
Der Wickelzug darf keine unzuléssige Lockerung oder Schiefstellung des Kontaktes bewirken.
Eine Verstarkung des Haltebereiches des WIZON-Kontaktes ist moglich. Wird durch den Wickelzug
eines zu dicken Drahtes der Kontakt verbogen, ist der nachstgrofRere Kontakt zu verwenden.

Telefon: (07026) 3004 info@veigelnorm.de 1
Telefax: (07026) 4638 www.bizon-kontakt.de



mailto:info@veigelnorm.de
https://bizon-kontakt.de/files/BIZON-Pruef-,Koordinationsmasz-beim-Anwender.pdf

3.2 Ausreichende Abstilitzung am Bohrungsgrund.
Durch die verringerte Auflageflache der Kontaktspitze kann es bei weichen Kunststoffen vorkommen,
dass sich der Kontakt beim Einpressen der Leiterplatte noch weiter setzen wiirde. Dieses Nachsetzen
muss verhindert werden. Dazu wird die Kraft gemessen, um den bewickelten Kontakt vollstandig in die
Haltebohrung zu pressen. Ist diese Kraft hher als die maximal zu erwartende Leiterplatten-
Einpresskraft des Kontaktes, ist alles i.O. Ist sie kleiner, wird die Kraft mindestens bis zur max.
Leiterplatten-Einpresskraft erhdht und das Setzmal’ ermittelt. Die Bohrungstiefe wird um dieses
Setzmal? (Eindringtiefe x) verringert.
Der Kontakt darf durch das Einpressen der Leiterplatte nicht mehr verschoben werden.
In der Fertigung hat die richtige Einpresstiefe in die Leiterplatte Vorrang vor der Kraft
(Kraft/Weg).
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Eindringtiefe x > 0,1,
dann Bohrungstiefe
um Mal x verringern

4. Verarbeitung

Die Windungen sollen méglichst eng aneinander anliegen.
Es darf nicht Uberwickelt werden. Es darf also keine Windung auf einer bereits bestehenden liegen.
Es kann der gleiche Wickelzug wie fur die Spule angewandt werden.

Fir volle Verbindungssicherheit sollen mindestens drei ganze Drahtwindungen auf den Wickelbereich
gewickelt werden. Nach Einpressen des Kontaktes auf Endposition missen sich mindestens alle drei
Windungen auf dem scharfkantigen Kontaktbereich befinden.

In seiner Hohe ist der Wickelbereich mit diesen Vorgaben auf den grof3ten individuell zu verwendenden
Drahtau3endurchmesser ausgelegt. Also H,=3 x D,

Werden kleinere als der maximale Drahtdurchmesser auf den Kontakt gewickelt, muss sichergestellt
werden, dass auf den Kontaktbereich wieder mindestens drei Windungen geschoben werden. Bei
dunneren Drahten kénnen auch einfach mehr Windungen gewickelt werden.

Wird darauf geachtet, dass in der Endposition der Wickelbereich vollstandig im Kunststofftréager
verschwindet, kann nichts schiefgehen. Bei diinnerem Draht und 3 Windungen kann auch tiefer
eingedrickt werden (tiefere Bohrung). Dadurch gewinnt man Bauraum oberhalb des Tragers.
Allerdings darf auf keinen Fall die Schulter auf den Wickel driicken. Je diinner der Draht, desto
kritischer ist das. Der Drahtwickel soll nicht gleichzeitig von unten und oben unter Druck gesetzt werden
(statisch Uberbestimmt). Also zwischen Schulter und Draht einen Luftspalt lassen.

Bei zwei getrennten Wicklungen auf einem Kontakt muss durch auere Ma3nahmen (Fixierungen,
Wickelstrategie) verhindert werden, dass der Abgang der ersten und der Anfang der zweiten Wicklung
sich beim Einpressen aufwickeln kann. Dieses Aufwickeln ist nur im gerundeten Wickelbereich méglich,
weil der Draht durchrutschen kann und sich der zweite Wickel auf dem ersten abstiitzt. Im kantigen
Kontaktbereich fixiert sich der Wickel selbst.

Damit auch der zweite Wickel eine moglichst ebene Unterstltzung hat, sollen der Abgang des ersten
und der Anfang des zweiten Wickels moéglichst nahe beieinander sein. So, wie wenn der Wickel
durchgehend ware.

Das Einpressen in die Haltebohrung darf nur Uber die Schulter erfolgen. Auf keinen Fall darf auf die
Spitze des BIZON-Kontaktes gedriickt werden. Die Bohrung des Einpresswerkzeuges nimmt den
BIZON-Kontakt ohne Kraft auf.



Zusammenfassung

Kunststofftrager

Haltebohrung

Leiterplatte

WIZON

Materialfestigkeit auf Eignung prifen

Durchmesser = Stanzbreite des Haltebereichs des Kontaktes, Feinabstimmung
entsprechend Materialeigenschaften (Thermoplast, Duroplast)
Tiefe evtl. anpassen

Bohrung entsprechend Kontaktgré3e und Norm,
Hohenlage koordinieren zwischen Kunststoffkérper (Auflage) und Kontakt.
Ziel: Kontaktmitte liegt Mitte Leiterplattendicke plus 0,2 mm

Mindestens 3 Windungen wickeln, eng anliegend, nicht tiberlapppend,
Kontakt muss immer auf Bohrungsgrund gedriickt werden (Weg).
Mindestens 3 Windungen muissen innerhalb des Kontaktbereichs liegen.
Bei zwei getrennten Wicklungen pro Kontakt siehe Punkt 4.

\
J | Kontaktbereich fir metallisierte Bohrung
\‘ oder beliebige Anwendung

C
Schnitt Kontaktbereich fir Drahtwickel
Schnitt 77 Wickelbereich fur Metalldraht
Schnitt 77 Haltebereich fur Kontaktstift
-



