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Eine Batterieklemme mit einem Klemmenké&rper in Form
eines radialgeschlitzten Ringes weist auf der dem Zentrum
zugekehrten Seite des Klemmenkérpers einstiickig mit ihm
ausgebildete Zdhne auf, deren als Kontaktflache dienende
Kopffiache sinen Teil einer konischen Flache bildet.
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Batterieklemme

Die Erfindung betrifft eine Batterieklemme, die einen metal-
lischen Klemmenk&rper in Form eines radialgeschlitzten Ringes,
eine an den Ringenden angreifende Spannvorrichtung sowie eine
Anschlquorrichtung fir einen mit der Klemme zu verbindenden

elektrischen Leiter aufweist.

Bei den bekannten Batterieklemmen dieser Art ist die Ubertra-
gung sehr hoher Str6me auch dann nicht problemlos, wenn die

nur durch den radialen Schlitz unterbrochene Innenmantelfl&che
des Ringes, welche die Kontaktfldche des Klemmenkdrpers bildet,
mdglichst genau auf den zu kontaktierenden, konischen AnschlufB-

zapfén oder Pol der Batterie abgestimmt ist.
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Der =rfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine auch flir sehr
hoh= Str8me geeignete Batterieklemme 2zu schaffen, die es er-
mdd-cht, mit geringem Aufwand eine hohe und sich auch {ber
larce Zeitrdume hinweg nicht oder zumindest nicht wesentlich

verschlechternde Kontaktqualitdt zu gewdhrleisten.

Diese Aufgabe ist mit den Merkmalen des Anspruches 1 gelbst.
Die an der Ringinnenseite vorgesehenen Z#hne garantieren

ein=s gleichm@Bige Anlage an der Mantelfl&che des Batteriepols,
wocduarch ein optimaler Kontakt zwischen dem Klemmenk&rper und
dexz Batteriepol erreicht wird, was Voraussetzung ist fiir die

Erzielung einer maximalen Strombelastbarkeit der Batterieklemme.

Damit auch noch bei sehr groBen Fertigungstoleranzen des Bat-
teriepols oder der Batterieklemme eine gleichmi@Bige Anlage
der Kopfflidchen der Z&hne am Batteriepol gewdhrleistet ist,
sind bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform die im Bereich
zwischen dem radialen Schlitz und der ihm gegeniiberliegenden
Stelle angeordneten Z&hne gegeniiber der radialen Richtung in
Umfangsrichtung des Ringes gegén die d=m radialen Schlitz
gegeniiberliegende Stelle hin geneigt. Hierdurch erreicht man
eine gewisse Federung der Zdhne, die zum Ausgleich groBer
Toleranzen ausreicht. AuBerdem trdgt die federnde Vorspannung
der Z&hne bei montierter Batterieklemme dazu bei, negative

Einfliisse auf die Kontaktqualitdt durch Wdrmedehnung zu unter-
driicken. '

Um eine gleichmd&Bige Biegebeanspruchung des Ringes sicher-
zustellen, was im Hinblick auf eine gleichm&Bige Anlage der
Zidhne am Batteriepol ebenfalls vorteilhaft ist, ist vor—
zugsweise der Querschnitt des die Z&hne tragenden, ring-
£O0rmigen Teils deé Klemmenkdrpers im Bereich des Grundes der
zwischen den Z&hnen vorhandenen Nuten rechteckférmig. Dieser
rechteckfbrmige Querschnitt fihrt auBerdem zu Nuten, deren
Lingsachse parallel zur Lingsachse des vom ringfSrmigen Teil
des Klemmenk3rpers gebildéten Kanalsverliuft, was fiir die
Herstellung der Batterieklemme aus einem Ziehprofil, aber

auch fiir ein Herausarbeiten der Nuten aus einem ringfdrmigen



10

15

20

25

30

35

. 0069803

K8rper ,von groBem Vortell ist.

Um den Materialaufwand und die mit der Spannvorrichtung auf-
zubringende Spannkraft sowie den Raumbedarf der erfindungsge-
mdBen Klemme so gering wie mdglich zu halten, nimmt der Quer-
schnitt des den Ring bildenden Teils des KlemmenkOrpers einer
besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform von den Ringenden
gegen die dem radialen Schlitz gegeniiberliegende Stelle hin
ab. Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn der Querschnitt

des Ringes eine Gr&B8e hat, die eine wenigstens anndhernd
gleiche Biegebeanspruchung ergibt.

Fiir eine hohe und liber lange Zeitr&ume hinweg zumindest an-
ndhernd gleichbleibende Kontaktqualitdt ist auch die Ausbil-
dung der AnschluBvorrichtung fiir den elektrischen Leiter wvon
groBer Bedeutung. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
deshalb die AnschluBvorrichtung als eine PreBhiilse mit in Um-
fangsrichtung variierender Wandstdrke ausgebildet. Eine PreB-
hiilse ist in mancherlei Hinsicht gegeniiber anders ausgebil-
deten AnschluBvorrichtungen vorteilhaft. Erwdhnt sei hierbei
beispielhaft nur die Brauchbarkeit auch fiir Aluminiumkabel
und der erzielbare hohe Kontaktdruck. Eine optimale Kontakt-
qualitdt erhdlt man mit einfachen Mitteln jedoch erst durch
die variable Wandstdrke der PreBhiilse, weil hierdurch beim
Verpressen eine unterschiedlich starke radiale Druckbean-
spruchung des Leiters erreicht wird,.was bei Seilen, und

zwar auch bei sehr feindréﬁtigen Seilen und solchen aus Alu-
minium, zu einer optimalen Kontaktierung des Seiles und einer
optimalen, eine hervorragende Querleitfdhigkeit ergebenden
Verdichtung des Seiles fiihrt.

Hinsichtlich des Fertigungs- und Montageaufwandes besonders
vorteilhaft ist eine Form der PreBhiilse gem&B Anspruch 6,
.well eine kreiszylindrische Lingsbohrung der PreBhiilse ferti-
gungstechnisch besonders giinstig ist und die Verpressung mit-
tels eines einen kreiézyiindrischen PreBkanal aufweisenden
PreBwerkzeuges erfolgen kann. Da mit zunehmender Anzahl der
Ecken des die duBere Kontur der PreBhiilse bildenden Polygons

die Unterschiede in der radialen Verpressung geringer werden,
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ist es zweckmdBig, die Eckenzahl nicht gr&B8er als acht zu

wdhlen.

Einen dichten VerschluB der PreBhiilse, der eine Beeintrichti-
gung der Kontaktqualitd@t zwischen der PrefBhiilse und dem Leiter
durch duBere St&reinfliisse verhindert, 13Bt sich in besonders
einfacher Weise erreichen, wenn die PreBhiilse gem#B Anspruch

9 ausgebildet ist, da dann beim Verpressen der im Inneren der

PreBhiilse liegende Endabschnitt der Kabelisolation eine Dich-
tung bildet.

Sowohl im Hinblick auf den Widerstand, den die Klemme fiir den
zu iUbertragenden Strom bildet, als auch aus Raum- und Ferti-
gungsgriinden ist bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméBen Klemme, die sich an die Ringenden anschlies-
sende Flansche aufweist, die mit je einer Durchgangsbohiung

zur Aufnahme einer Spannschraube versehen sind, die PreBhiilse

mit
_an den einen Flansch gleichachsig/dessen Durchgangsbohrung

20

25

30

angeformt, wobei im AnschluB an den der Aufnahme des Leiter-
endes dienenden Abschnitt der Hilsenldngsbohrung der Kopf

der Spannschraube liegt. Beim Verpressen der PreBhiilse im Be-
reich des Kopfes dieser Schraube wird die Schraube gegen ein
Verdrehen gesichert. AuBerdem wird die PreBhiilse mit Hilfe
des Schraubenkopfes auch an diesem Ende dicht verschlossen.
Bei einer bevorzugten Ausfliihrungsform sind der KlemmenkSrper
und die PreBhiilse durch ein von einem Profilstab abgeldngtes
Stiick gebildet. Hierdurch wird der Fertigungsaufwand minimiert.
AuBerdem ist die rechteckfdrmige oder quadratische &duBere
Kontur der PreBhiilse, die sich beim Abladngen von einem Profil-
stab ergibt, flir eine in Umfangsrichtung des Leiters unter-
schiedliche radiale Verpressung beim Rundpressen der PrefBhiilse
besonders vorteilhaft. Das Rundpressen der PreBhiilse beim Ver-
pressen ist auch insofern vorteilhaft, als das hierzu erfor-
derliche PreBwerkzeug besonders einfach ausgebildet ist und

in beliebiger Winkellage an die PreBhiilse angesetzt werden
kann.
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Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung

dargestellten Ausfiihrungsbeispiels im einzelnen erl&dutert.
Es zeilgen:

Fig. 1 das Ausfilhrungsbeispiel teils in Ansicht

und teils im L&ngsschnitt,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II - II der
Fig. 1,

Fig. 3 einen schematisch dargestellten Schnitt

entsprechend Fig. 2 nach dem Verpressen.

Eine BatterieanschluBklemme zur Herstellung einer filir hohe
Strbme geeigneten Verbindung zwischen einem Aluminiumkabel 1
und dem durch einen nicht dargestellten, konischen Bolzen
gebildeten Pol einer Batterie weist einen KlemmenkOrper 2 in
Form eines radial geschlitzten Ringes auf. An das eine Ring-
ende ist ein Flansch 3, an das andere Ringende ein zu ihm
parallel liegender Flansch 4 angeformt, zwischen denen sich
der radiale Schlitz}des Klemmenk&rpers 2 nach auBen hin
fortsetzt. Eine Durchgangsbohrung 5 des Flansches 3 steht
mit ihrer Ldngsachse lotrecht auf der durch das Zentrum des
vom KlemmenkOrper 2 gebildeten Klemmkanals 6 gehenden, radial

verlaufenden Mittelebene des den Klemmenkdrper 2 teilenden
Schlitzes 7.

Der andere Flansch 4, der mit einer mit der Durchgangsboh-
rung 5 fluchtenden Durchgangsbohrung 8 versehen ist, ist

auf der dem Flansch 3 abgekehrten Seite einstlickig mit einer
PreBhiilse 9 ausgebildet, deren Lingsachse nt der Lingsachse
der Durchgangsbohrung 8 fluchtet.

Wegen der einstilickigen Ausbildung der PreBhiilse 9 mit dem
KlemmenkSrper 2 ist das Material, aus dem diese beiden
Teile bestehen, ein verpreBbares Aluminium. Um die erfin-
dungsgemdfe Klemme mdglichst kostenglinstig herstellen zu
k&nnen, werden der Klemmenkdrper 2 und die PreBhiilse 9 von
einem Ziehprofil abgeldngt. Die PreBhiilse 9 hat deshalb im
unverpreBten Zustand eine rechteckige AuBenkontur, wie
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Fig. 2 zeigt. Sie besteht aus einer Aluminiumlegierung, die
wesentlich hidrter ist als das Aluminium, aus dem die fein-
drihtige Seele 11 besteht.

Der Innendurchmesser der Lingsbohrung 10 der PreBhiilse 9 ist
mi+ Ausnahme eines Abschnittes am freien Ende der PreBhiilse 9

anf den AuBendurchmesser der als Seil ausgebildeten Seele 11 des Aluminium-

kabels 1 angepaBt. Im Bereich des vorstehend erwdhnten Abschnittes

10

20

ist der Innendurchmesser der L&ngsbohrung 10 auf den AuBen-
durchmesser der Isolation 12 des Aluminumkabels 1 abgestimmt.
Es ist dann gewd@hrleistet, daB bei einem Rundverpressen, bei
dem die PrefBhiilse eine im wesentlichen kreiszylindrische
AuBenmantelfldche erhdlt, wie Fig. 3 zeigt, der PreBhiilse im
Bereich der schematisch angedeuteten PreBstellen 13 nicht nur
eine optimale Kontaktbildung mit der Seele 11 einschlieBlich
einer optimalen Komprimierung dieser Seele dank der ungleich-
maBigen radialen Verpressung erreicht wird, sondern auch ein vdl-
lig dichter Verschluf in dem die Tsolation 12 aufnehmenden Endabschnitt.
Von diesem freien Ende der PreBhiilse 9 her k&nnen also keine Feuchtig-
keit oder andere duBere StOreinfliisse in das Innere der PrefB-

hiilse und zu dem abisolierten Endabschnitt der Seele 11 ge-

langen.

In dem sich unmittelbar an den Flansch 4 anschlieBenden Ab-
schnitt der PreSBhiilse 9 liegt der Kopf 14 einer im Ausfiih-
rungsbeispiel aus rostfreiem Stahl bestehenden Spann-
schraube 15, welche die beiden Durchgangsbohrungen 5 und 8
der Flansche 4 bzw. 3 durchdringt. Da die PreBhiilse 9 auch
in dem den Kopf 14 umgebenden Bereich so verpreBt wird, daB
ein dichter Verschluf entsteht, k®nnen auch durch die Durch-

gangsbohrungen 8 hindurch keine Feuchtigkeit oder andere St&r-

30 einfliisse in das Innere der PreBhiilse 9 gelangen. Kontaktfett,

das vor dem Verpressen in die PreBhiilse 9 eingefiillt wird,

verhindert Lufteinschliisse im Inneren der PreBhiilse 9.
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Durch die Verpressung der PreBhiilse 9 im Bereich des Kopfes 14,

der im Ausfiihrungsbeispiel ein Vierkantkopf ist, aber auch

ein Sechskantkopf sein k&nnte, kann sich die Spannschraube 15

nicht relativ zur PreBhiilse 9 und den Flanschen 4 sowie 3 ver-
5 drehen. Eine an der dem Flansch 4 abgekehrten Seite des Flan-

sches 3 anliegende Mutter 16 kann deshalb angezcgen werden,

ohne dabei die Spannschraube 15 mittels eines Werkzeuges

gegen ein Verdrehen sichern zu miissen.

Das Zentrum des vom Klemmenkdrper 2 gebildeten Klemmkanals 6
10 ist, wie Fig. 1 zeigt, aus dem Zentrum der zylindrischen
AuBenmantelflidche des Klemmenk®rpers 2 heraus gegen die dem
Schlitz 7 gegeniiberliegende Stelle des KlemmenkOrpers 2 hin
versetzt. Dadurch nimmt der Querschnitt des ringfdrmigen

Teils des Klemmenk&rpers 2 von den die Flansche 3 bzw. 4
15 tragenden Enden aus gegen die dem Schlitz 7 gegeniiberlie-~

gende Stelle hin ab, und zwar derart, daB bei einem Zusammen-
spannen der beiden Flansche eine anndhernd gleiche Riegehe-
anspruchung des ringfdrmigen Teils des KlemmenkOrpers er-
recht wird.

20 Den Klemmkanal 6 begrenzen Zdhne 17, zwischen denen je eine
Nut 18 liegt. Im Ausfiihrungsbeispiel sind neun Z&hne vorge-
sehen. Die Kopffldche 17' jedes dieser Zdhne 17, welche die
Kontaktfldche des Zahnes bildet, liegt in der gemeinsamen
konischen Fl&che, welche an die konische AuBenmantelfliche

25 des Poles ' der Batterie angepaBt ist. Hingegen
verlduft die Ld&ngsachse aller Nuten 18 parallel zur L&ngs-
achse des Klemmkanals 6. Der Querschnitt des ringfdrmigen
Teils des Klemmenk&rpers 2 ist deshalb im Bereich des Nut-
grundes Jeder Nut 18 ein Rechteck, was zu einer gleichen

30 Biegespannung iiber die gesamte axiale Ldnge des Klemmen-
k&rpers 2 fiihrt. AuBerdem k&nnen infolge dieser Lage der
Nutl&ngsachse die Nuten 18 am Ziehprofil vorgesehen sein,
was insofern vorteilhaft "ist, als dann das Einarbeiten der
Nuten 18 entfdllt. Aber auch dann, wenn die Nuten 18 nach-

35 trdglich eingearbeitet werden milssen, ist eine zur L&ngs-

achse des Klemmkanals 6 parallele Lage vorteilhaft.
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wie Fig. 1 zeigt, sind alle Zihne mit Ausnahme desjenigen,
walcher an der dem Schlitz 7 gegeniiberliegenden Stelle vor-
cesehen ist, in Umfangsrichtung gegen diese Stelle hin ge-
genliber der radialen Richtung geneigt, was eine gleichm@Bige
anlage aller Kopfflichen 7' am Pol der Batterie
ISrdert, weil so die Zdhne 17 besser Toleranzen aus-—
gleichen k&nnen. Wie die Figur zeigt, sind alle Nuten 18 mit
2usnahme der beiden neben dem mittleren Zahn liegenden Nuten

rarallelflankig ausgebildet.

Sofern die Nuten 18 bereits im Ziehprofil vorhanden sind,

nilse 9 durchbohrt werden. Der Fertigungsaufwand ist des-
halb relativ gering.

-9 /Anspriiche-
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Patentanspriche

1. Batterieklemme, die einen metallischen Klemmenkdrper
in Form eines radialgeschlitzten Ringes, eine an den Ring-
enden angreifende Spannvorrichtung sowie eine AnschluBvorrich-
tung fiir einen mit der Klemme zu verbindenden elektrischen

Leiter aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB8 der Klemmen-

kdrper (2) auf seiner dem Zentrum zugekehrten Seite ein-
stlickig mit ihm ausgebildete Z&hne (17) aufweist, deren als
Kontaktfldche dienende Kopffliche (17') einen Teil einer
konischen Fl&che bildet.

2. Batterieklemme nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die im Bereich zwischen dem radialen Schlitz (8) und der
ihm gegeniiberliegenden Stelle angeordneten Zihne (17) gegen-
iiber der radialen Richtung in Umfangsrichtung des Klemmenk&r-
pers (2) gegen die dem radialen Schlitz (7) gegeniiberliegende
Stelle hin geneigt sind.

3. Batterieklemme nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Querschnitt des den Ring bildenden Teils
des Klemmenk®rpers (2) im Bereich des Grundes der zwischen

den Zdhnen (17) vorhandenen Nuten (18) rechteckig ist.

4. Batterieklemme nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB8 der Querschnitt des den Ring bil-
denden Teils des Klemmenkdrpers (2) von den Ringenden gegen

die dem radialen Schlitz (7) gegeniiberliegende Stelle hin
abnimmt.

5. Batterieklemme nach Anspruch 4,dadurch gekennzeichnet,
daB8 der Querschnitt des rngfdrmigen Teils des Klemmenk&rpers

(2) eine wenigstens anndhernd eine gleiche Biegebeanspruchung
ergebende Gr&Be hat.

6. Batterieklemme nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, da8 die AnschluBvorrichtung als eine
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PreB8hiilse (9) mit in Umfangsrichtung varierender Wandstdrke

ausgebildet ist.

7. Batterieklemme nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Querschnittsfldche der PreBhiilse (3) im unverpreBten
Zustand auBen durch ein konzentrisch zur zylindrischen Lings-

bohrung (10) angeordnetes, vorzugsweise regelmdfiges Polygon

begrenzt ist.

8. Batterieklemme nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die PreBhiilse (9) mit der abisolierten, aus
Aluminiim bestehenden Seele (11) eines Kabels und dessen Iso-
lation (12) zu einer zumindest im wesentlichen kreiszylind-

rischen AuBenform verpreBt ist.

9. Batterieklemme nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die PreBhﬁlse-(9) zumindest auf
einem Teil ihrer L3nge einen an den AuBendurchmesser eines
isolierten Kabels angepaBten und im verprebten Zustand einen
dichten VerschluB ergebenden Innendurchmesser ihrer Ldngs-—
bohrung (10) hat.

10. Batterieklemme nach einem der Anspriiche 6 bis 9 mit
sich an die Ringenden anschlieBenden Flanschen,die mit je
einer Durchgangsbohrung zur Aufnahme .einer Spannschraube ver-

sehen sind, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBhiilse (9)

an einen der Flansche (4} gleichachsig mit dessen Durchgangs-
bohrung (8) angeformt ist und im AnschluB an den der Aufnahme
des Leiterendes (11) dienenden Abschnitt ihrer Lingsbohrung
(10) den Kopf (14) der Spannschraube (15) im verpreBten Zu-

stand dicht schlieBend aufnimmt.

11. Batterieklemme nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der KlemmenkOrper (2) und die
PreBhiilse (9) durch ein von einem Profilstab abgeldngtes
Stiick gebildet sind.
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12. Verfahren zum Verpressen der PreBhiilse einer Batte-
rieklemme gemdB einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der bleibenden Verformung der PreBhiilse
deren prismatische AuBenmantelfldche im Bereich der Pref-
stelle oder-stellen in eine hohlzylindrische Form und deren
Kraiszylindrische Innenmantelfl&che in eine Form mit {iber

den Umfang variierendem Abstand vom Zentrum gebracht werden.
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