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@ Verfahren zum Herstellen einer elektrischen Verbindung zwischen einer Presshiilse und einem Leiter.

@ Verfahren zum Herstellen einer elektrischen Verbindung
zwischen einer Prel3hilse und einem Leiter in Form eines
Seiles

Bei einem Verfahren zum Herstellen einer elektrischen
Verbindung zwischen einer Prehiilse und einem Leiter in
Form eines Seiles wird die Pref3hilse von einer Hillsenquer-
schnittsform mit einem Polygon als duBerer und einem Kreis
als innerer Begrenzung in eine Querschnittsform gebracht,
die auBen zumindest anndhernd durch einen Kreis und innen
durch einen Linienzug begrenzt ist, der wie die Kontur des
verpreften Seiles sich in Umfangsrichtung wiederholende
Abschnitte mit unterschiedlichem Abstand vom Zentrum
aufweist.
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Verfahren zum Herstellen einer elektrischen Verbindung zwischen

.einer PreBhiilse und einem Leiter

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer elek-
trischen Verbindung zwischen einer PrefBhiilse und einem Leiter
in Form eines Seiles, bei dem die Prefhiilse durch eine mittels
eines Werkzeuges auf ihre AuBenmantelfldche ausgeiibte PrefB-
kraft in unterschiedlichen Bereichen ihres Umfangs in unter-
schiedlichem AusmaBe in radialer Richtung unter Anderung ihrer
Konturform bleibend verformt und das Seil unter Anderung seiner
Konturform auf seinem Umfang in unterschiedlichem MaBe in

radialer Richtung zusammengepreBt wird.

Es ist bekannt (US-PS 2 .109 837),eine vor dem Verpressen
kreiszylindrische Prefhiilse einseitig bleibend zu deformieren

mittes einer in Hiillsenldngsrichtung verlaufenden Rippe eines
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Preflwerkzeuges, das in die PreBhiilse eine rinnenfdrmige,
bleibende Vertiefung eindriickt und dadurch dem in der Pref-
hiilse liegenden Leiterseil eine halbmondartige Querschnitts-
form gibt. Nachteilig ist hierbei in erster Linie, daB eine
solche Verpressung nur bei relativ diinnwandigen PreBhiilsen
mbglich ist, daB bel gr&Beren Querschnitten die erreichbare
Kontaktqualitdt und Querleitf?higkeit des Seiles ungeniigend

ist und daB das Verpressen und ein spezielles PreB-
werkzeuqg erfordert.

Der Erfindung.liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum
Herstellen einer elektrischen Verbindung zwischen einer PreB-
hiillse und einem Leiter in Form eines Seiles zu schaffen, das
nicht nur fir diinnwandige, sondern auch fir dickwandige
PreBhiilsen sowie solche verwendbar ist, die nicht mit &rtlich
sehr tiefen Verformungen versehen werden k&nnen, das aber
dennoch eine hohe Kontaktqualit&t und Querdeitfdhigkeit er-
reichen 1Bt und mit einem m&glichst einfachen PreBwerkzeug
durchoefiihrt werden kann. Diese Aufgabe 18st ein Verfahren

mit den Merkmalen des Anspruches 1.

Dadurch, daB man von einer polygonen AuBenform der PreBhiilse
ausgeht und wdhrend des Verpressens diese AuBenform in eine
kreiszylindrische Form umwandelt, erfdhrt das in der PreB-
hiilse liegende Seil in denjenigen Berechen, auf die die Ecken
des Polygons ausgerichtet sind, eine stirkere radiale Ver-
pressung als in den zwischenliegenden Bereichen, was nicht
nur einen sehr guten Kontakt zwischen der PreBhiilse und dem
Seil ergibt, sondern auch zu einer optimalen QuerleitfZhig-
keit des Seils fihrt. Daher ist das erfindungsgemdBe Verfahren
auch besonders fiir PreBhiilsen aus Aluminium oder einer Alumi-
niumlsgierung geeignet, die mit einem Seil aus Aluminiumdrd&h-
ten verbunden werden sollen. Die Durchfiihrung des Verfahrens
ist einfach, weil die PreBhﬁlsé?%ﬁ den kreiszylindrischen-
PreBkanal eines PreBwerkzeuges eingelegt und dann durch
Schliz53en des PreBwerkzéﬁges in die Form des PreBkanals ge-
bracht zu werden braucht. Die Winkellage der PreBhiilse im

Prefkanal spielt dabei keine Rolle, was das Ansetzen und
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Handhaben des PreBwerkzeuges in vielen F&llen wesentlich er-
leichtert.

Da die erforderlichen Unterschiede der radialen Verpressung
des Seiles mit zunehmender Eckenzahl des Polygons der PreB-
hiilse kleiner werden, wird zweckmdfigerweise von einem regel-

mifigen Polygon mit maximal acht Ecken, vorzugsweise drei bis
sechs Ecken,ausgegangen.

/
Im Hinblick auf die erreichbare Kontaktqualitd@t ist es vor-
teilhaft, fiir '‘die PreBhiilse ein Material zu wihlen, das
wesentlich h8rter ist als das Material, aus dem die Dr3hte
des Seiles bestehen.

Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispiels im einzelnen erl&utert.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine PreBhiilse mit
eingelegtem Leiterseil vor dem Verpressen
sowie eine schematisch dargestellte Ansicht
der fiir das Verpressen vorgesehenen Backen
einer Presse,

Fig. 2 einen Querschnitt der Hiilse und des einge-
legten Leiterseils nach dem Verpressen sowie
eine schematisch dargestellte Ansicht der
Backen der Presse,

Fig. 3 einen uwnvollstindig dargestellten Lingsschnitt durch
die PreBhiilse und ein Kabel.

Eine PreBhiilse 1, die im Ausfihrungsbeispiel einen Verbinder
bildet, also eine Klemme, mittels deren zwei gegeneinander
weisende und gleichachsig angeordnete Leiterenden miteinander
verbunden werden k&nnen, die aber auch beispielsweise mit
ihrem einen Ende an einen anderen KlemmenkOrper, beispiels-
weise den Flansch einer Batterieklemme, angeformt sein k&nnte,
besteht aus einem verpreBSbaren Material, bei dem es sich im
Ausfiihrungsbeispiel um eine Aluminiumlegierung handelt. Die

Hirte dieser Aluminiumlegierung ist wesentlich grdBSer als die
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H&rte des Aluminiums, aus dem die Dr&hte eines als Seil aus-
gebildetz Leiters 2 eines isolierten Kabels 3 bestehen. Der

centrale, Jurchgehende Ldngskanal 4 der Prefhiilse 1 ist in

n

einem M-=Ttelabschnitt an den AuBendurchmesser des Leiters 2

angepalBt, wdhrend in den beiden Endabschnitten der Innendurch-

3!

2sser des Ldngskanals 4 auf den AuBendurchmesser des Kabels
3 vergréZz=rt ist, damit das Ende der Isolation 5 des Kabels
3 in die ZreBhiilse 1 eingefﬁﬁft werden kann. Selbstverstind-
lich ist Zie PreBhiilse 1 auch zur Herstellung einer Verbin-

dung mit =2inem nichtisolierten Leiterseil verwendbar.

Im unvergreBten Zustand ist die Querschnittsform der PreBhiilse
1 auBen cuzrch ein Polygon, ndmlich ein Quadrat, begrenzt, zu
cem konzentrisch der Lidngskanal 4 liegt. Beim Verpressen der
Prafhiilse 7 soll diese Polygonform im Bereich der PreBstelle oder -stellen
in eine Krzisform ibergefiihrt werden, damit,wie Fig. 2 zeigt, der lLeiter 2
in sich in Umfangsrichtung wiederhclenden. Abschnitten in radialer Rich-
tung unterschiedlirh stark verpreBt wird. An die AuBenmantel-
fl3che der PreBhiilse 1 werden deshalb Backen 6 einer Presse
angelegt, die einen kreiszylindrischen Prefkanal 7 bilden.

Der Durchmesser dieses PreBkanals ist gleich oder geringfiigig
ro8er als . die Seitenlénge des die Kontur der PreB-

hiillse 1 im unverpreBten Zustand bildenden Quadrates.

U]

Werden nun die Backen 6 gegeneinander gedriickt, dann wird

das Material der PreBhiilse 1 in denjenigen vier Bereichen,

in denen die L&ngskanten der unverpreBten PrefBhiilse waren,
weiter gegen das Zentrum des Langskanals 4 gedriickt als in
den vier dazwischenliegenaen Bereichen. Dies hat, wie Fig. 2
zeigt, zur Folge, daB die Innenkontur der PrefBhiilse 1 und

die dieser entsprechende AuBenkontur des Leiters 2 zwischen
vier um je 90° versetzten Bereichen mit maximalem Abstand vom

Zentrum vier Bereiche aufweist, in denen dieser Abstand zur
Bereichsmitte hin abnimmt.

Da eine entsprechende Véfpressung der PreBhiilse auch in den
in
Endabschnitten erfolgt,}die hinein auch die Isolation 5 ragt,

wird dort ein dichter VerschluB erzielt, der es verhindert,
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daB duBere Stdreinfliisse zu dem Kontakt zwischen der Pref-
hiilse und dem Leiter sowie den Kontakten zwischen den ein-
zelnen Drdhten des Leiters 2 gelangen kSnnen. Der Kontakt
zwischen der PreBhiilse 1 und dem Leiter 2 ist deshalb be-
sonders hoch elektrisch belastbar und von gleichbleibender

Qualitdt lber lange Zeitrdume hinweg.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen einer elektrischen Verbin-
dung zwischen einer Prefhiilse und einem Leiter in Form eines
Seils, bei dem die PreBhiilse durch eine mittels eines Werk-
zeuges auf ihre AuBenmantelfl&dche ausgeiibte PreBkraft in
unterschiedlichen Bereichen ihres Umfangs in unterschied-
lichem AusmaBe in radialer Richtung unter Anderung ihrer
Konturform bleibend verformt und das Seil unter ZAnderung
seiner Konturform auf seinem Umfang in unterschiedlichem
MaBe in radialer Richtung zusammengepreBt werden, dadarch

gekennzeichnet, daB beim Verpressen der PreBhiilse von einer

Hiilsenquerschnittsform mit einem Polygon als &duBerer und
einem Kreis als innerer Begrenzung ausgegangen wird und daB
der PreBhiilse durch das Verpressen eine Querschnittsform
gegeben wird, die auBen zumindest anndhernd durch einen
Kreis und innen durch einen Linienzug begrenzt ist, der
wie die Kontur des verpreB8ten Seiles sich in Umfangsrich-
tung wiederholende Abhschnitte mit unterschiedlichem Ahstand

vom Zentrum aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 von einem regelmdBigen Polygon mit maximal acht Ecken,

vorzugsweise drei bis sechs Ecken,ausgegangen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB flir die PreBhiilse ein Material gewdhlt wird,
das wesentlich hidrter ist als das Material, aus dem die Drdh-

te des Seiles bestehen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB8 bei einem aus Aluminiumdr&hten bestehenden Leiter
Aluminium oder eine Aluminiumlegierung fiir die PreBhiilse

gewdhlt wird.
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