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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Bezeichnungstra-
ger far elektrische Leitungen, mit einem zweifliig-
lig-hiilsenartig den Leiter umgreifenden Trager-

kérper, der auf seiner einen Stirnfliche einen

Vorsprung und auf seiner anderen Stirnflache
eine Aufnahme fiir einen solchen Vorsprung auf-
weist.

Derartige Bezeichungstrdger dienen der nach-
traglichen Bezeichnung bereits angeschlossener
Leitungen. Im Gegensatz zu geschlossenen Be-
zeichnungshiilsen, die vor dem Leiteranschluss
aufgeschoben werden und von daher unverlier-
bar sind, besteht hier das Problem, dem Bezeich-
nungstrager nach seinem Aufsetzen auf den Lei-
ter dort einen ausreichenden Festsitz zu geben.

Bei einem bekannten Bezeichnungstrager der
gattungsgemassen Art (DE-C 2655 958) besteht
der Tragerkorper prakiisch aus einer zylindri-
schen, geschlitzten Hiilse, die auf ihrer einen
Stirnflache einen Vorsprung in Form einer Spitze
hat und auf ihrer anderen Stirnflache eine Auf-
nahme in Form einer der Spitze entsprechenden
Kerbe hat. Selbst wenn dem Material einer derar-
tigen Hilse 2ine gewisse Elastizitat innewohnt,
ergibt sich hochstens fiir einen ganz bestimmten
Leitungsquerschnitt ein mdglicherweise hinrei-
‘chender Festsitz. Fiir den weiten Bereich der hier
in Betracht zu ziehenden Leitungsquerschnitte
jedoch ist das nicht der Fall. Die seitlichen Vor-
spriinge und die seitlichen Aufnahmen fiir diese
Vorspriinge kénnen bei der in der Praxis anzutref-
fenden Aneinanderreihung derartiger Bezeich-
nungstrager auf einer elektrischen Leitung allen-
falls verhindern, dass sich die Hiilsen gegenein-
ander verdrehen. Eine Sicherung dagegen, dass
die einzelnen Bezeichnungstrager etwa auf dem
Leiter auseinanderwandern, ist damit nicht gege-
ben.

Zur Erleichterung der Handhabung und Bevor-
ratung werden ferner dort die Bezeichnungstré-
ger einstiickig mit einer gemeinsamen Angusslei-
ste hergestellt. Sie werden mittels dieser Anguss-
leiste insgesamt auf einen Tragstab geschoben
und nach Entfernen der Angussleiste auf dem
Tragstab, der noch mit einem Versteifungsstab
verbunden sein kann, bevorratet. Diese Vorge-
hensweise ist relativ umsténdlich und erfordert
den Einsatz zusatzlicher Hilfsmittel, insbesondere
des versteiften Tragstabes.

Es sind ferner Kennzeichnungseinrichtungen
bekannt, bei denen schellenartig passend um ein
Kabel, Rohr oder dergleichen zu spannende ein-
zelne Materialbander vorgesehen sind, die dann
mit dem eigentlichen Bezeichnungstriger be-
stiickt werden (DE-C 1139368, DE-C 1181511).
Die Kompliziertheit des Aufbaus und der Monta-
ge mag bei der Kennzeichnung einzelner relativ
starker Kabel oder Rohre noch hingenommen
werden. Auch ein Festsitz auf dem Kabel oder
Rohr ist zu erreichen. Zur nachtraglichen Kenn-
zeichnung elektrischer Leitungen, wenn es dar-
auf ankommt, moglicherweise aus einer Vielzahl
einzelner Bezeichnungstriger schnell die pas-

0145852

10

15

20

25

30

35

45

50

55

60

65

2

sende, womadglich aus recht zahlreichen Kennazif-
fern bestehende Leitungskennzeichnung aufzu-
bauen und auf der Leitung festzusetzen, ist diese
Lésung ungeeignet.

Bei den weiter bekannten, im wesentlichen
hilsenartig-zweifligeligen Bezeichnungstridgern
gemiss DE-C 1207203 und DE-A 2648421 be-
steht wiederum fiir weite Bereiche von Leitungs-
querschnitten ein nur unzureichender Festsitz.
Eine Sicherung gegen gegenseitiges Verdrehen
oder Auseinanderwandern der aufgesetzten Be-
zeichnungstrager ist nicht vorgesehen. Die nach
der DE-A 2648 421 dariberhinaus vorgeschlage-
ne Verklebung der beiden Fliigel des Bezeich-
nungstragers hat den Nachteil, dass eine Be-
zeichnungsanderung in Folge Schaltungsénde-
rungen an einer Schaltanlage nur in milhsamer
Weise durch eine Zerstérung der vorhandenen
und aufgesetzten Bezeichnungstrdger mdoglich
ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt zunéchst die
Aufgabe zugrunde, einen Bezeichnungstrager
der gattungsgemassen Art zu schaffen, der auf
einfache Weise mit sicherem Festsitz auf elektri-
schen Leitungen eines grossen Querschnittsbe-
reiches und mit gutem Verbund mehrerer neben-
einander angeordneter Bezeichnungstrager fest-
gesetzt werden kann. Der vorliegenden Erfindung
liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein besonders
einfaches Verfahren zur Herstellung derartiger
Bezeichnungstrager aufzuzeigen.

Die erfindungsgemésse Losung beziiglich des
Bezeichnungstridgers besteht darin, dass der
Tragerkorper einen Clippverschluss und zumin-
dest teilweise durch die Leitung lagerveréander-
bare Klemmelemente aufweist und der Vor-
sprung und dessen Aufnahme als Rastverbin-
dung ausgebildet sind.

Ein solcher Bezeichnungstrager kann in einfa-
cher Weise, gegebenenfalls bei leichter Aufwei-
tung seiner beiden Fligel, auf eine schon ange-
schlossene elektrische Leitung aufgesetzt wer-
den und in denkbar einfacher Weise von Hand
durch Betédtigung des Clippverschlusses um die
Leitung herum geschlossen werden. Infolge der
durch die Leitung selbst lageveréanderbaren
Klemmelemente kommt es einerseits zu einem
besonderen Festsitz auf der Leitung und durch
die Lageveridnderung der Klemmelemente auch
zu einer Veranderung bzw. Anpassung des Off-
nungsbereiches des Bezeichnungstridgers an
einen grossen Querschnittsbereich elektrischer
Leitungen, so dass fiir eben diesen grossen Quer-
schnittsbereich immer nur ein Bezeichnungstra-
gertyp erforderlich ist. Dadurch, dass die seitli-
chen Vorspriinge und Aufnahmen als Rastverbin-
dung ausgebildet sind, werden nebeneinander
angeordnete, in ihrer Gesamtheit die gewiinsch-
te Leitungskennzeichnung ergebende Bezeich-
nungstrager nicht nur verdrehsicher, sondern
auch gegen ein Auseinanderwandern auf der Lei-
tung im Verbund gehalten, so dass einerseits die
Lesbarkeit der Bezeichnung selbst immer ge-
wahrleistet bleibt und andererseits in diesem Be-
zeichnungstrigerverbund die Festsitze der ein-
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zelnen Bezeichnungstréger sich gegenseitig un-
terstiitzen.

Weitere Ausgestaltungen verschiedener Aus-
fiihrungsformen derartiger Bezeichnungstrager
sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

Hervorzuheben ist eine Ausgestaltung, bei der
eines der Klemmelemente eines der Elemente
der Clippverbindung tragt. Diese Ausfiihrungs-
form ist besonders bedienungsfreundlich, weil
lediglich durch Aufdriicken auf die Leitung infol-
ge der damit verbundenen Lageverdnderung des
betroffenen Klemmelementes durch die Leitung
selbst zugleich auch die Clippverbindung ge-
schiossen werden kann.

Gemass einer weiteren bevorzugten Ausge-
staltung einer weiteren Ausfiihrungsform ist der
Clippverschluss am freien Ende der Fliigel vorge-
sehen, und {ber die Fliigellinge sind mehrere
Klemmelemente vorgesehen. Ein solcher Be-
zeichnungstrager wird von Hand nach Aufsetzen
auf die Leitung durch Schliessen des Clippver-
schlusses geschlossen, und er hat aufgrund der
Fliigelausgestaltung mit lber die Lange gesehen
mehreren Klemmelementen den Vorzug, dass ein
besonders grosser Leitungsquerschnittsbereich
bei Gewahrleistung eines einwandfreien Festsit-
zes abgedeckt wird.

Bezliglich des Herstellungsverfahrens besteht
die erfindungsgemasse Ldsung darin, dass zu-
néchst ein Bezeichnungstridger mit der Rastaus-
nehmung an der Stirnflache gespritzt wird und er
dann nur so weit verlagert wird, dass sein die
Rastausnehmung aufweisender Endbereich noch
eine Spritzformbegrenzung bildet, dann der
néachste Bezeichnungstriger gespritzt und dabei
sein Rastvorsprung durch Ausfiillung der Rast-
ausnehmung des vorhergehenden Bezeich-
nungstrigers gebildet wird und dieser Vorgang
zur Erzeugung eines losbar verrasteten Stranges
einer Vielzahl von Bezeichnungstrdgern wieder-
holt wird.

Auf diese Weise ldsst sich unter Verwendung
einer relativ einfachen Spritzgussform trotz der
Einzelspritzung der Bezeichnungstréger ein vom
Prinzip her endloser Strang von l6sbar miteinan-
der verrasteten einzeinen Bezeichnungstragern
herstellen, ohne dass irgendwelche Montagevor-
génge wie das Auffadeln auf Tragstdbe und der-
gleichen und die Verwendung sonstiger Hilfsmit-
tel erforderlich ware. Die gebildete Strangform in
ihrer losbaren Verrastung erleichtert die Handha-
bung, den Transport und die Lagerhaltung sowie
auch die Bearbeitung, insbesondere das Bedruk-
ken, der einzelnen Bezeichnungstréger erheblich.

Ausfiihrungsbeispiele der erfindungsgemaés-
sen Bezeichnungstridger sowie ein Durchfih-
rungsbeispiel des erfindungsgeméssen Herstel-
lungsverfahrens werden nachstehend anhand
der Zeichnung ndher erlautert.

Es zeigen:
Fig.1 einen Bezeichnungstrdger gemaéss der

Erfindung, aufgesetzt auf eine elektrische Lei-
tung, noch in geéffnetem Zustand,
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Fig. 2 den Bezeichnungstréger nach Figur 1 im
geschlossenen Zustand,

Fig. 3 einen weiteren Bezeichnungstréger ge-
mass der Erfindung wéhrend seiner Schliess-
phase,

Fig. 4 den Bezeichnungstréager nach Figur 3 in
geschlossenem Zustand,

Fig. 5 ein Funktionsschema einer Spritzguss-
einrichtung zur Erzeugung derartiger Bezeich-
nungstrager mit iliustrierung des Herstellungs-
verfahrens.

Der in den Figuren 1 und 2 dargestellte Be-
zeichnungstrager fiir eine elektrische Leitung hat
einen hiilsenartigen Tragerkdrper 1, auf dessen
Oberseite ein Kennzeichnungselement, bei-
spielsweise eine Ziffer oder eine Zahl, ange-
bracht, beispielsweise aufgedruckt, ist. Der
Tragerkorper hat in diesem Ausfiihrungsbeispiel
zwei relativ lange Fliigel 2, die beim Aufsetzen auf
die elektrische Leitung 3 um diese herumgefihrt
werden kénnen. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
ist an-den freien Enden der Fligel 2 ein Clippver-
schluss 4, 5 vorgesehen, beispielsweise an dem
einen Fliige! ein pfeilartiger Vorsprung b und am
anderen Fligel eine entsprechend geformte Auf-
nahme 4 fiir den pfeilartigen Vorsprung 5, mit
einem Widerlagerabschnitt 6 fiir den Pfeil.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind in-
nenseitig an den beiden Fligeln 2, von ihren
freien Enden abgewandt und in der Néhe des das
Kennzeichen tragenden oberen Tragerbereiches
zwei elastisch verformbare Klemmstege 7 vorge-
sehen, die so angeordnet sind, dass sie durch die
Leitung 3 selbst lageverénderbar sind. Des weite-
ren sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel, auf die
Lange der Fliigel 2 verteilt, noch einige kleine
Kiemmwiilste 8 vorgesehen.

In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind ferner auf
der einen Stirnfliche des Bezeichnungstriger-
korpers 1 zwei zur Seite hin vorstehende Rastzap-
fen 9 angeformt. Auf der gegeniiberliegenden
Stirnflache befinden sich den Rastzapfen 9 ent-
sprechende Rastausnehmungen 10.

Das Aufsetzen und Festsetzen eines derartigen
Bezeichnungstragers auf einer elektrischen Lei-
tung istin den Figuren 1 und 2 illustriert. Zundchst
wird der Tragerkorper 1 mit seinen unterseitig
noch offengehaitenen Fliigeln 2 so weit liber die
Leitung 3 geschoben, dass diese die Kiemmstege
7 elastisch verformt. Danach wird von Hand der
Clippverschluss 4, b betatigt, wodurch die beiden
Fliigel zusammengefiihrt werden und im darge-
stellten Fall die beiden oberen Klemmwiilste 8
noch die elektrische Leitung 3 seitlich untergrei-
fen, so dass insgesamt der Bezeichnungstrager
einen guten Festsitz auf der elektrischen Leitung
3 hat.

Zur Erstellung der Leitungskennzeichnung in
ihrer Gesamtheit werden nun in der erforderli-
chen Anzahl derartige Bezeichnungstrager, je-
weils mit den gewiinschten Kennziffern oder
Kennbuchstaben, nebeneinanderliegend auf die
elektrische Leitung 3 gesetzt, wobei die Rastzap-
fen 9 des einen Bezeichnungstragers sich dannin
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den entsprechenden Rastausnehmungen 10 des
angrenzenden Bezeichnungstragers verrasten
und somit ein praktisch unverschiebbarer, verra-
stet zusammenhéangender Verbundblock aus ein-
zelnen Bezeichnungstragern auf der elektrischen
Leitung gebildet wird. Die in Figur b dargestelite
Aneinanderreihung einzelner Bezeichnungstré-
ger illustriert im Prinzip, wie die Bezeichnungstréa-
ger dann auch auf einer elektrischen Leitung ne-
beneinander sitzen. Schon die Anschauung der
Figuren 1 und 2 zeigt, dass ein so aufgebauter
einzelner Bezeichnungstridger mit gutem Festsitz
auf einem ausserordentlich grossen Quer-
schnittsbereich von elekirischen Leitungen auf-
gesetzt werden kann.

Bei dem in den Figuren 3 und 4 dargesteliten
Ausfithrungsbeispiel weist der Tragerkérper 1/
im Verhiltnis zum Ausfiihrungsbeispiel in den Fi-
guren 1 und 2 etwas kiirzere Fliigel 2’ auf. Die
freien Enden der Fliigel 2' sind lediglich gebogen
ausgebildet, so dass sie eine Leitung 3 umfassen
kénnen. Der Clippverschluss 47, 5’ befindet sich
nunmehr von den freien Enden der Fliigel 2’ ab-
gewandt innen oben. Der eine Hakensteg 4 der
Clippverbindung ist fest an den Tragerkorper 1/
angeformt. Bei diesem Ausfiithrungsbeispiel ist
nun in der Wegbahn des aufzunehmenden Lei-
ters 3 eine elastische Klemmleiste 7’ vorgesehen,
die wiederum beim Aufsetzen auf den Leiter 3
von diesem in ihrer Lage verdndert wird und die
ihrerseits nun direkt das andere Hakenteil 5’ des
Clippverschlusses tragt. Wie mit den Figuren 3
und 4 illustriert, geniigt es bei dieser Ausfiih-
rungsform des Bezeichnungstréagers, den Tréger-
koérper 17 einfach auf die Leitung 3 zu driicken,
wobei sich durch die Klemmleiste 7' und die ge-
bogenen Enden der Fliigel 2’ der gewiinschte
gute Festsitz auf der Leitung 3 ergibt und wobei
durch das Aufdriicken zugleich automatisch, und
zwar durch die Lageverdnderung des Klemmste-
ges 7' durch die Leitung 3, auch der Clippver-
schluss 4/, 5’ schliesst, ohne dass eine gesonder-
te manuelle Betatigung dieses Clippverschlusses
erforderlich wiére.

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist als Rast-
verbindung der einzelnen Bezeichnungstriger
untereinander bei Nebeneinanderreihung auf der
Leitung 3 auf der einen Stirnflaiche des Tréger-
kérpers 1/ eine Aufnahme 10’ mit einer leicht hin-
terzogenen Rippe 10” vorgesehen, wéhrend,
passend hierzu, auf der anderen Stirnfliche des
Triagerkorpers 1’ eine entsprechend geformie,
seitlich vorstehende Zunge 9’ vorgesehen ist.

Ein bevorzugtes Herstellungsverfahren fiir der-
artige Bezeichnungstrager ist in Figur 5 illustriert.
Als Teile des Werkzeuges sind Formplatten 11
und 12, Spannbacken 13, ein Auswerfer 14 fiir die
Bezeichnungstriger dargestellt, der mit Zapfen
15 entsprechend der Rastzapfen 9 der Bezeich-
nungstragerkorper 1 versehen ist, sowie einen
Auswerfer 16 fiir den sich in den Raum 17 bilden-
den Anguss. Die Zapfen 15 des Auswerfers 14 ra-
gen in den eigentlichen Spritzraum 18.

Zu Beginn des Herstellungsvorganges wird das
Werkzeug durch die entsprechende Verlagerung
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des Auswerfers 14 und die vollstéindige Schlies-
sung der Spannbacken 13 geschlossen, darauf-
hin wird ein erster Bezeichnungstragerkorper ge-
spritzt, der 1. keine Rastbolzen 9 hat und 2. ge-
geniiber dem Sollmass eine Uberbreite hat. Nach
dem Spritzvorgang fiir diesen ersten Tragerkor-
per werden die Spannbacken 13 auseinanderge-
fahren und dieser erste Tragerkdrper wird mit
dem Auswerfer 14 nur so weit zwischen den
Formplatten 11, 12 ausgeschoben, dass noch ein
kleiner Endbereich dieses ersten Tragerkorpers in
der Form verbleibt, und zwar derjenige, der infol-
ge der Zapfen 15 des Auswerfers 14 die Rastaus-
nehmungen 10 aufweist. Die Spannbacken 13
schliessen sich dann wieder bis auf den insoweit
ausgeschobenen ersten Tragerkorper. Der Aus-
werfer 14 wird zuriickgezogen, das Werkzeug
wird geoffnet und der Anguss wird {iber den Aus-
werfer 16 ausgeworfen. Es wird dann erneut
Formmasse eingespritzt, wobei jetzt das verblie-
bene Ende des ersten Tragerkoérpers Teil der Be-
grenzung des Spritzraumes 8 bildet. Die neu an-
gebrachte Formmasse fillt nun auch die Rast-
ausnehmungen 10 dieses ersten Trégerkorpers
aus und bildet somit die Rastzapfen 9 fiir den
nunmehr gespritzten Bezeichnungstragerkérper
1. Dieser Vorgang wird nun kontinuierlich wieder-
holt, so dass sich automatisch ein Strang losbar
miteinander verrasteter einzelner Tréagerkorper 1
bildet, wobei der zuerst gespritzte Tragerkorper
infolge seiner Uberbreite und des Fehlens vom
Rastzapfen nachher fortgenommen wird. Es hat
sich dabei gezeigt, dass selbst bei der Verwen-
dung eines Thermoplastes die einzelnen Tréger-
koérper 1 keine stoffliche Verbindung miteinander
eingehen und auch nicht miteinander verkleben
oder dergleichen, so dass tatsachlich in dem trotz
Einzelspritzung der Tragerkdrper gebildeten
Tragerkorperstrang die Verbindung zwischen
zwei benachbarten Tragerkérpern 1 jederzeit 16s-
bar ist. Andererseits hat der gebildete Strang
doch einen so guten Zusammenbhalt, dass seine
weitere Bearbeitung, beispielsweise die Bedruk-
kung mit Kennzeichen, sowie seine weitere
Handhabung und Bevorratung sehr bequem
moglich sind.

Patentanspriiche

1. Bezeichungstrager fiir elekirische Leitun-
gen, mit einem zweifliigelig-hilsenartigen, den
Leiter (3) umgreifenden Tragerkorper (1; 1/), der
auf seiner einen Stirnflache einen Vorsprung (9;
9’) und auf seiner anderen Stirnfliche eine Auf-
nahme (10; 10’) fiir einen solchen Vorsprung (9;
9’) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerkdrper (1; 17) einen Clippverschluss (4, 5;
4’, 5’) und zumindest teilweise durch den Leiter
(3) lagerveranderbare Klemmelemente (7; 7', 8)
aufweist und der Vorsprung (9; 9') und dessen
Aufnahme (10; 10’) als Rastverbindung ausgebil-
det sind.

2. Bezeichnungstréger nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Clippverschluss
(4, 5) am freien Ende der Fliigel (2) vorgesehen ist
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und iber die Fliigellinge verteilt mehrere Klemm-
elemente (7, 8) vorgesehen sind.

3. Bezeichnungstrdger nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass im oberen-Endbe-
reich der Fliigel (2) als Klemmelemente jeweils
einem der Fligel zugeordnete elastisch verform-
bare Klemmstege (7) vorgesehen sind.

4, Bezeichnungstrdger nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass iiber die Lange der
Fiiigel (2) verteilt an beiden Fliigeln jeweils einan-
der zugewandt liegende Klemmwiilste (8) vorge-
sehen sind.

b. Bezeichnungstrdger nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das durch die Lei-
tung lagerveranderbare Klemmelement (7’) den

einen Teil (6’) des Clippverschlusses {4/, 5’) tragt.

6. Bezeichnungstrager nach Anspruch b, da-
durch gekennzeichnet, dass das eine Element (4')
des Clippverschlusses {4', 5) an dem freien Fli-
gelende abgewandten Bereich des Trégerkérpers
(17) vorgesehen ist und das etwa im mittleren Be-
reich der Fliigelldinge vorgesehene Klemmele-
ment (7’) oberseitig das andere Element (5’) des
Clippverschiusses (4/,5) tragt.

7. Bezeichnungstrager nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die freien Enden der
Fliigel (5’) des Tragerkorpers (1) fiir ein Umgrei-
fen der Leitung (3) gerundet sind.

8. Bezeichnungstriger nach einem der An-
spriiche 1, 2 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rastvorsprung auf der einen Stirnflache
des Tragerkorpers (1) durch hinterzogene Rast-
zapfen (9) gebildet ist, wahrend in der anderen
Stirnflache des Tragerkérpers (1) entsprechende
Rastaufnahmen (10) vorgesehen sind.

9. Bezeichnungstrdger nach einem der An-
spriiche 1, 2 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der einen Stirnflache des Tragerkorpers
(17) eine seitlich vorstehende Zunge (9’) vorgese-
hen ist, wéhrend in der anderen Stirnflache des
Trégerkorpers (17) eine entsprechende Aufnah-
me (10’) mit einer hinterzogenen Rippe (10"} vor-
gesehen ist.

10. Verfahren zur Herstellung von Bezeich-
nungstragern nach Anspruch 1, mit einem Sprit-
zen der einzelnen Bezeichnungstriager, dadurch
gekennzeichnet, dass zunachst ein Tragerkorper
mit der Rastausnehmung (10, 10’) an der einen
Stirnflache gespritzt wird und dieser dann so weit
verlagert wird, dass sein die Rastausnehmung
(10, 10’) aufweisender Endbereich noch eing
Spritzformbegrenzung bildet, dann der nachste
Bezeichnungstragerkdrper (1, 1’) gespritzt und
dabei sein Rastvorsprung (9, 9') durch Ausfiillung
der Rastausnehmung (10, 10’) des vorhergehen-
den Trégerkorpers gebildet wird und dieser Vor-
gang zur Bildung eines ldsbar verrasteten Stran-
ges einer Vielzahl einzelner Bezeichnungstrager-
kérper (1) wiederholt wird.

Claims
1. An identification carrier for electric lines

comprising a two-leg sleeve-like carrier body (1;
1) which embraces the conductor (3) and which
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has a projection (9; 9’) on its one end face and a
receiving means (10; 10’) for receiving such a
projection (9; 9') on its other end face character-
ised in that the carrier body (1; 1) has a clip clo-
sure means (4, 5; 4/, 5’) and clamping elements
(7; 7', 8) which are variable in position at least in
part by the conductor (3) and the projection (9;
9’} and the receiving means (10; 10’) therefore
are in the form of a locking connection.

2. Anidentification carrier according to claim 1
characterised in that the clip closure means (4, 5)
is disposed at the free ends of the legs (2) and a
plurality of clamping elements (7, 8) are provided
distributed over the length of the legs.

3. An identification carrier according to claim 2
characterised in that provided in the upper end
region of the legs {2) as clamping elements are
elastically deformable clamping web portions (7)
associated with respective ones of the legs.

4. An identification carrier according to claim 2
characterised in that clamping beads (8) which
are in mutually facing relationship are provided
on both legs, distributed over the length of the
legs (2).

5. Anidentification carrier according to claim 1
characterised in that the clamping element (7)
which is variable in position by the line carries the
one part (6’) of the clip closure means (4/,5°).

6. Anidentification carrier according to claim 5
characterised in that the one element (4’) of the
clip closure means (4/, 5’) is provided on the re-
gion of the carrier body (1), which is remote
from the free end of the leg, and the clamping
element (7’) which is disposed approximately in
the middle region of the length of the leg carries
on its top side the other element (5’) of the clip
closure means (4, 57).

7. An identification carrier according to claim 5
characterised in that the free ends of the legs {5')
of the carrier body (1) are rounded for engaging
around the line (3).

8. An identification carrier according to one of
claims 1, 2 and b characterised in that the locking
projection is formed on the one end face of the
carrier body (1) by undercut focking pins (9) while
corresponding locking receiving means (10) are
provided in the other end face of the carrier body
(1).

9. An identification carrier according to one of
claims 1, 2 and 5 characterised in that provided
on the one end face of the carrier body (1) is a la-
terally projecting tongue (9) while provided in
the other end face of the carrier body (1') is a
corresponding receiving means (10’) with an un-
dercut rib (107).

10. A method of manufacturing identification
carriers according to claim 1, with injection of the
individual identification carriers, characterised in
that firstly a carrier body is injected with the lock-
ing recess (10, 10’) at the one end face and it is
then displaced to such an extent that its end re-
gion having the locking recess (10, 10) still forms
a boundary means of the injection mould, then
the next identification carrier body (1, 1) is in-
jected and in that operation the locking projec-
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tion (9, 9’} thereof is formed by filling the locking
recess (10, 10’) of the preceding carrier body, and
that operation is repeated to form a releasably in-
terlocked line of a multiplicity of individual ident-
ification carrier bodies (1).

Revendications

1. Porte-inscriptions pour lignes électriques,
avec un corps porteur (1; 1/) du genre manchon &
deux branches entourant le conducteur (3), corps
qui présente sur une de ses faces frontales une
saillie {9; 9') et sur son autre face frontale un lo-
gement (10; 10’) pour une telle saillie (9; 9'), ca-
ractérisé en ce que le corps porteur (1; 1/} pré-
sente une fermeture a clip (4, 5; 4, 5’) et des élé-
ments de serrage (7; 7, 8) dont les points d’appui
peuvent étre au moins partiellement modifiés par
les conducteurs (3}, et en ce que la saillie (9; 9/) et
son logement (10; 10’) sont configurés sous la
forme d’un assemblage encliquetabile.

2. Porte-inscriptions selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la fermeture & clip (4, b) est
prévue a I'extrémité libre des branches (2), et en
ce qu’il est prévu plusieurs éléments de serrage
(7. 8) répartis sur la longueur des branches.

3. Porte-inscriptions selon la revendication 2,
caractérisé en ce qu’il est prévu comme éléments
de serrage dans la région terminale supérieure
des branches (2) des nervures de serrage (7) élas-
tiqguement déformables respectivement asso-
ciées a chaqune des branches.

4. Porte-inscriptions selon la revendication 2,
caractérisé en ce qu’il est prévu sur les deux
branches (2), répartis sur la longueur des bran-
ches, des bourrelets de serrage (8) disposés res-
pectivement en vis-a-vis.

5. Porte-inscriptions selon la revendication 1,
caractérisé en ce que I'élément de serrage (7')
dont le point d'appui est modifiable par la ligne
électrique porte un (5/) des éléments de la ferme-
ture a clip (4’,5'). :

6. Porte-inscriptions selon la revendication 5,
caractérisé en ce qu'un {4') des éléments de la
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fermeture a clip (4, 5’) est prévue sur la région
du corps porteur (1') qui est éloignée dé |'extré-
mité libre des branches, et en ce que I’élément de
serrage {7’) prévu approximativement au milieu
de la longueur des branches porte sur son c6té
supérieur I'autre élément (5’) de la fermeture a
clip (4’,5').

7. Porte-inscriptions selon la revendication 5,
caractérisé en ce que les extrémités libres des
branches (5’) du corps porteur (1) sont arrondies
afin d'entourer la ligne électrique (3}.

8. Porte-inscriptions selon l'une des revendi-
cations 1, 2 ou 5, caractérisé en ce que la saillie
d'encliquetage prévue sur une des faces fron-
tales du corps porteur (1) est formée par des er-
gots d’'encliquetage (9) en contre-dépouille, tan-
dis que des logements d’encliquetage (10) cor-
respondants sont pratiqués dans |‘autre face
frontale du corps porteur (1).

9. Porte-inscriptions selon 'une des revendi-
cations 1, 2 ou b, caractérisé en ce qu'une lan-
guette (9') latéralement en saillie est prévue sur
une des faces frontales du corps porteur (1), tan-
dis qu'un logement (10’) correspondant muni
d’'une nervure en contre-dépouille (10”) est prati-
qué dans l'autre face frontale du corps porteur
(1).

10. Procédé pour la réalisation de porte-
inscriptions selon la revendication 1, avec moula-
ge par injection des différents porte-inscriptions,
caractérisé en ce qu’'on moule tout d’abord par
injection un corps porteur muni sur une de ses
faces frontales de {'évidement d’encliquetage
(10, 10’), puis qu'on le déplace suffisamment
pour que sa région terminale présentant |'évide-
ment d'encliquetage (10, 10’) constitue une nou-
velle délimitation du moule d’injection, puis

" qu’on moule par injection le porte-inscriptions (1,
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1’) suivant et que sa saillie d'encliquetage (9, 9')
est alors formée par remplissage de |I'évidement
d’encliquetage (10, 10’) du corps porteur précé-
dent, ce processus étant répété afin de former
une rangée constituée d'un certain nombre de
corps de porte-inscriptions individuels mutuelle-
ment encliquetés de maniére amovible.
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