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@ Verbindung eines Leiterdrahtes mit einem Klemmenstiick sowie Verfahren zur Herstellung dieser Verbindung.

@ Verbindung eines Leiterdrahtes (3) rechteckigen Quer-
schnittes in einer Bohrung {2) eines Klemmenstickes (1).
Klemmbacken halten den Leiterdraht (3) wahrend der Herstel-
lung der Verbindung. Das in die Bohrung (2) eingefihrte Lei-
terdrahtende (7) wird von einem von der Gegenseite in die
Bohrung (2) eindringenden Stempel (9) mehrfach ausknic-
kend harmonikaartig verstaucht. Es entsteht eine Reibver-
scheweissung.
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Verbindung eints Leiterdrahtes mit einem Klemmenstiick

-

Die Erfindung bezieht sich auf eine Verbindung eines Leiter-
drahtes mit einem Klemmenstick sowie auf ein Verfahren zur

Herstellung solcher Verbindungen nach den Oberbegriffen der

Patentanspriiche 1 und 2.

Aus der GB-PS 1 490 124 ist es bekannt, einen Leiterdraht
runden Querschnittes in einer Bohrung eines Klemmenstiickes
durch einen Stauchvorgang im Durchmesser so zu erweitern,
dass sich zwischen .dem Leiterdraht und der Bohrungswand eine
fir den Stromibergang notige Fldchenpressung ergibt. In der
Praxis hat es sich jedoch gezeigt, dass die Uebergangswider-
stdnde sowie auch die mechanische Stabilitdt solcher Verbin-
dungen beispielsweise fiir den Anschluss von Stromspulen in
Elektrizitdtszahlern nicht geniigen. e

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine einfach herzu-

stellende Verbindung zu schafffen, die einer Ldtverbindung
gleichwertig ist.

Die Erfindung ist in den Patentansprichen 1 und 2 gekenn-
zeichnet.

Nochfolgend wird ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung an-

‘hand der Zeichnung naher erldutert.

Es zeigen: Fig. 1 eine perspektivische Darstellung ei-
ner Verbindung und die
Fig. 2 bis 5 den Ablauf eines Stauchvorganges
im Schnitt.

In allen Figuren sind fir die gleichen Teile die gleichen Be-

zugszeichen verwendet,

Ein Klemmenstick 1 weist eine durchgehende Bohrung 2 fir die

Aufnahme eines mit dem Klemmenstiick 1 zu verbindenden Leiter-
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drcht:;_3 cuf..Piesep kann das Ende irgend eines elektrischen
Leiters sein. Vorteilhafterweise wird die nachfolgend be-
schriebene Verbindungsart bei Elektrizitdtszdhlern angewandt,
um defen-StromSpulen, bestehend aus einem Leiterdraht 3 recht-f
eckigen Querschnittes, an das Klemmenstiick 1 anzuschliessen.
Bei anderen Querschnittsformen sind die Leiterenden wenig-
stens auf der der Verbindung dienenden Ldnge rechteckig zu

formen, beispielsweise durch Quetschen.

In der Figur 1 hat die Bohrung 2 auf ihrer ganzen Ldnge den
gleichen Durchmesser, wdhrend in den Schnittzeichnungen der
Figuren 2 bis 5 die Bohrung 2 ausserhalb einer fiir die Ver- |
bindung mit dem Leiterstiick beanspruchten Ldnge L (Figur 2)

in eine Bohrung 4 grosseren Durchmessers (bergeht. Die gros-

sere Bohrung 4 dient fiir den Anschluss von einem oder mehreren,
Drghten, die mittels zweier Gewindeltcher 5 (Figur 2) im Klem-

menstiick 1 von nicht dargestellten Schrauben festklemmbar

sind, wdhrend in der kleineren Bohrung 2 in der fertigen Ver-

bindung der Leiterdraht 3, entsprechend der Figur 1, harmo-

'nikccrtig in der Form eines Leporellostapels gestaucht ist.

Ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Verbindung wird

nachfolgend beschrieben:

Der zu verbindende Leiterdraht 3 wird in die Bohrung 2 hin-
eingesteckt und mit zwei Klemmbacken 6 ausserhalb des Klem- j
menstiickes 1 gehalten. Die Eindringtiefe V des Leiterdraht- :
endes 7 in das Klemmenstick 1 richtet sich nach der gewiin-
schten Paketdicke S (Figur 1 und 5) der fertigen Verbindung
und ist durch Versuche festzulegen. Der Leiterdraht 3 soll
vor dem nachfolgend beschriebenen Verquetschen auf der gan-
ien Ldnge seiner Eindringtiefe V in der Bohrung 2 mit etwas
Spiel gefiihrt sein. Wenn sich die Bohrung 2 zu einer gros-
seren Bohrung 4 erweitert (Figur 2 bis 5), daonn ist das in
die Bohrung 4 vordringende lLeiterdrahtende 7 wdhrend des
Quetschvorganges in einer Filhrungshiilse 8 gleichen Innen-

durchmessers wie die Bohrung 2 zu fihren, denn sonst wirde
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das Leiterdrahtende 7 seitlich ausweichen. Ein durch die
FUhH&%gshUlse 8 in die ézhrung 2 eindringender Stempel 9 ver-
quetscht das Leiterdrahtende 7 in dem von der Bohrung 2, den
Klemmbacken 6 und.der Stempelstirnseite 10 umgrenzten Raum.

Dabei knickt der Leiterdraht 3 auf der Ldngsseite seines

‘Rechteckquerschnittes mehrfach aus, wie dies in den Figuren

3 bis 5 dargestellt ist. Die Reibung zwischen dem Leiterdraht
3 und der Wand der Bohrdhg 2 beim harmonikaartigen Zusammene
dricken fihrt zu einer ortlichen Reibverschweissung, deren
Verbindungsqualitdt einer Lotverbindung gleichgesetzt werden

kann.

Um das Klemmenstiick 1 nach dem Quetschvorgang in einem nahe-
2u zugspannungslosen Zustand zu haben, ist es vorteilhaft,
wenn die Aussenseiten des Klemmenstiickes 1, wenigstens ldngs
der die fertige Verbindung aufweisenden Bohrung 2, wdhrend .
des Stauchvorganges von Spannbacken 11 (Figur 2) umschlossen
werden. Diese pressen das Klemmenstiick 1 zusammen und wirken
den beim Quetschvorgang entstehenden Querkrdften entgegen, so
dass im Klemmenstick 1 der fertigen Verbindung nur kleine
innere Spannungen verbleiben. Dies ist zur Vermeidung von
Spannungsrisskorrosion dann wichtig, wenn das Klemmenstiick

1 aus Messing besteht und in eine Einbettung aus ammoniakhal-

tiger Pressmasse eingelegt wird.

Fir die Verbindung konnen lackisolierte Leiterdrdhte verwen-
det werden. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn gleich-
zeitig mit dem Ablangen des Drahtes dessen Enden 7 an den
Schmalseiten auf der Ldnge der Eindringtiefe V angeschnitten
werden. Durch die entstehenden scharfen Kanten und das seit-
liche Wegschneiden der Isolierschicht des Leiterdrahtes ent-
steht eine gute Ausgangslage fur ein Kaltverschweissen beim
Stauchen. Ferner kann durch das seitliche Anschneiden auch

ein Leiterdraht 3 grosseren Querschnittes mit dem gleichen
Klemmenstick 1 verbunden werden, wobei es sich gezeigt hat,

dass sich die entstehende Querschnittverkleinerung in keiner
Weise nachteilig auswirkt.
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Die besten Verbindungen ergeben sich, wenn das Verhdltnis von

Breite zur Hohe des Rechteckquerschnittes ldngs der Eindring-
tiefe V des lLeiterdrahtes 3 zwischen 5:1 und 2:1 liegt und
wenn der: Durchmesser der zugehdrigen Bohrung 2 etwa 2 bis 104%

grosser als die DicgoncleAdes Rechteck-Querschnittes ist.

Die beschriebene Verbindungsart erlaubt.sowohl die Verwendung
von Leiterdraht aus Kupfer als auch aus Aluminium, und es ent-
stehen sichere und in der Serienfertigung gleichmdssige an-

fallende Verbindungen geringen elektrischen Widerstandes und

hoher thermischer und mechanischer Stabilitdt.

LA
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1. Verbindung eines Leiterdrahtes mit einem Klemmenstiick in
einer den lLeiterdraht aufnehmenden, das Klemmenstiick durch-
dringenden Bohrung, in der der Leiterdraht durch eine seinen
Querschnitt dndernde Quetschung gehalten ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der im wesentlichen einen rechteckigen Quer-
schnitt aufweisende Leiterdraht (3) in der Bohrung (2) runden
Querschnittes harmonikaartig in der Form eines Leporello-Sta-

pels gestaucht ist.

2. Verfahren zur Herstellung der Verbindung nach Patentan-
spruch 1, bei dem der in die Bohrung gesteckte Leiterdraht
von Klemmbacken ausserhalb des Klemmenstiickes gehalten und
von einem von der anderen Seite der Bohfung eindringenden
Stempel gestaucht wird, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem
eindringenden Stempel (9) das Leiterdrahtende (7) in dem von
der Bohrung (2), den Klemmbacken (6) und der Stempelstirn-
seite (10) umgrenzten Raum so verstaucht wird, dass die Rei-
bung zwischen dem auf der Ldngsseite seines Rechteckquer-
schnittes mehrfach ausknickenden Leiterdraht (3) und der Wand

der Bohrung (2) beim harmonikaartigen Zusammenstauchen zu ei-

ner Reibverschweissung fihrt,

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Aussenseiten des Klemmenstiickes (1) wenigstens ldngs
der die fertige Verbindung aufweisenden Bohrung (2) widhrend

des Stauchvorganges von Spannbacken (11) umschlossen werden.

4, Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Verwendung eines Leiterdrahtes {3) rechteckigen
Querschnittes gleichzeitig mit dem Abldngen des Drahtes des-
sen Enden an den Schmalseiten auf der Lange der Eindringtiefe

(V) des Leiterdrahtendes (7) in das Klemmenstiick (1) ange-

schnitten werden,
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»5. Verfahren nach einem “der Patentanspriche 2 bis 4, dadurch

gekenﬁzeichnet, dass das vor dem Verstauchen in eine Bohrung
(4) grosseren Durchmessers vordringende Leiterdrahtende (7)
wdhrend des Quetschvorgcnges durch eine Fiihrungshiilse (8)
gleichen Innendurchmessers wie die der Verbindung dienende
Bohrung (2) gefiihrt ist.

6. Verbindung nach Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch die
Verwendung in einem Elektrizitdtszdhler zum Anschliessen der

Stromspulenenden (3) an je ein Klemmenstiick (1).

7. Verbindung nach Pdtentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass der Leiterdraht (3) aus Kupfer oder Aluminium besteht.

8. Verbindung nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhdltnis von Breite zur Hohe des Rechteck-Quer-
schnittes ldngs der Eindringtiefe (V) des Leiterdrahtes (3)
zwischen 5:1 und 2:1 liegt und dass der Durchmeéser der zu-
gehorigen Bohrung (2) etwa 2 bis 10 % grdsser als die Diago-
nale des Rechteck-Querschnittes ist. 7
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