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@ Elektrische Verbindungs- oder Anschiusskiemme.

@ Eine elekirische Verbindungs-oder  An-
schluBklemme weist einen zum Andriicken an ein
Ende wenigstens eines isolierten elektrischen Leiters
eingerichtetes Blechteil (1) von im wesentlichen U-
férmiger Querschnittsgestalt auf, das auf seiner In-
nenseite quer zu der Lingsachse der Verbindungs-
oder Anschlufklemme verlaufende Stege frdgt, die

durch dazwischenliegende, zumindest ab-
schnittsweise parallele Nuten (2) seitlich begrenzt
sind.

Um die elektrische Verbindungs-oder An-
schlupklemme insbesondere fiir besonders dinne
lackisolierte Dr#hte in einem Durchmesserbereich
von ca. 0,05 - ca. 0,2 mm universell einsetzen zu
kOnnen, ist die Anordnung derart getroffen, daf die

N Uber ihre Langserstreckung eine verdnderiiche Nut-

tiefe aufweisenden Nuten (2), ausgehend von einem

<mittleren Bereich grdfter Nuttiefe (9), stetig zu end-

> seitigen Bereichen (10) kleinster Nuttiefen verlaufend
o ausgebildet sind.
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Elektrische Verbindungs-oder AnschluBklemme

Die Erfindung Dbetrifft eine elektrische
Verbindungs-oder AnschiuBklemme, mit einem zum
Andrliicken an einem Ende wenigstens eines iso-
lierten elekirischen Leiters eingerichteten Blechteil
von im  wesentliichen  U-férmiger  Quer-
schnittsgestalt, das auf seiner Innenseite quer zu
der Langsachse der Verbindungs-oder An-
schluBklemme verlaufende Stege aufweist, die
durch  dazwischenliegende,  zumindest  ab-
schnittsweise parallele Nuten seitlich begrenzt sind.

Solche elekirische Verbindungs-oder An-
schluBkiemmen haben den Vorteil, da8 auf ein
eigenes Abisolieren der isolierten elekirischen Lei-
terenden verzichtet werden kann. Beim Andriicken
("crimpen”) des Blechieiles an den elektrischen
Leiter wird die vorzugsweise aus einer Lackschicht
bestehende Isolationsschicht stellenweise durch-
stoBen oder abgetragen, so daB eine sichere
elektrische Verbindung zwischen der Verbindungs-
oder Anschiufikiemme und dem eiektrischen Leiter
zustandekommt, wobei gjleichzeitig eine stabile
mechanische Befestigung der Verbindungs-oder
AnschiuBklemme an dem Leiter erreicht wird. In
der Praxis ergeben sich aber insbesondere dann
Probleme, wenn diese Verbindungs-oder An-
schluBkiemmen fiir sehr diinne, insbesondere lacki-
solierte Kupfer-oder Aluminiumdrdhte in dem
Durchmesserbereich von 0,05 mm bis etwa 2 mm
Verwendung finden sollen. Es besteht namlich die
Gefahr, daB eniweder diese dinnen Leiter beim
Andriicken des Blechteiles eine unzuldssige und
noch dazu undefinierte &rtliche Durchmesser-
schwichung erfahren, die zum Abbrechen oder Ab-
scheren der Leiter fUhrt oder aber, daB keine si-
chere elekirische Verbindung =zustandegebracht
wird. Auch kdnnen die elektrischen Verbindungs-
kiemmen gelegentlich nicht mehr ihre Funktion als
stabiler Anschiugstift fir eine Schraubklemme oder
dergl. AnschluBeinrichtung erfiilen. Es missen de-
shalb durchweg verschiedene Klemmengrdfen in
diesem kleinen Durchmesserbereich, abhingig von
der Dicke der jeweiligen Isolationsschicht, Verwen-
dung finden, was unerwiinscht ist.

So ist bspw. aus der DE-OS 2300 629 ein
elektrischer Verbinder bekannt, von dem die Erfin-
dung ausgeht und bei dem die Anordnung derart
getroffen ist, daB auf der innenseite des zum
Andriicken an den elekirischen Leiter bestimmten
Blechteils durch Frd3sen, Walzen, Pressen oder
Schieifen in einem oder mehreren Arbeitsgidngen
parallele Rippen ausgebildet sind, die bereichs-
weise durch Schrdgflichen begrenzt und im
Ubrigen durch Nuten voneinander getrennt sind.
Diese Rippen kdnnen entweder rechtwinkiig oder
allgemein schrdg zu der Langsachse des Verbin-
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ders verlaufen, wobei auch eine fi-
schgrétmusterdhnliche oder eine bogenférmige An-
ordnung der Rippen mdglich ist. Aus den genan-
nten Grilnden miissen bei der Verwendung eines
solchen elektrischen Verbinders flir Leiter in dem
Durchmesserbereich von 0,05 bis 2 mm, je nach
Leiterdurchmesser, unterschiedliche Stegh&hen,
d.h. Nuttiefen, vorgesehen werden, um ein &riliches
Abquetschen des Leiters im Bereiche der Rippen
zu verhten.

Grundsétzlich Gleiches gilt auch flr eine aus
der DE-OS 1565 987 bekannte elektrische Verbin-
dungskiemme zum Andriicken an einen isolierten
elektrischen Leiter, bei der die auf der Innenseite
des zum Andriicken bestimmien Blechteiles vorge-
sehenen Rippen eine Breite haben. die im wesentli-
chen gleich oder geringer ist als der Abstand zwi-
schen benachbarten Rippen und die HShe minde-
stens einer der Rippen gleich oder grdBer ist als
der Abstand zwischen benachbarten Rippen und
gleich oder gréfer als die Materialstirke des
Ubrigen Teiles der Klemme. Da die Rippen genau
rechtwinklig zu der Lingsachse der Klemme ver-
laufen, kommen beim Andriicken des Blechieiles
an den isolierten Leiter, insbesondere im Bereiche
der einander genau gegeniberiiegenden Teile der
hohen Rippen. starke Durchmesserverdnderungen
zustande, wie sie etwa in Fig. 23 dieser Druck-
schrift veranschaulicht sind. Auch der Vorschiag,
die Rippen mit unterschiedlicher HShe etwa derart
auszubilden, daB die Rippenh&he vom Einstec-
kende des Drahtes zum anderen Ende gleichma8ig
zunimmt, bietet bei sehr diinnen Drdhten oder
elektrischen Leitern keine Abhilfe, weil eben be-
reichsweise der dinne Leiter entweder nicht sicher
kontaktiert oder abgeschnitten oder abgequetscht
wird.

Andere elekirische Verbindungs-oder An-
schluBklemmen dieser Art verwenden in das zum
Andrlicken bestimmte Blechteil eingearbeitete,
nach innen zu vorsiehende Krallen oder Zzhne
(US-PS 3064 072). Diese Krallen etc. sind aber flir
sehr dinne elektrische Leiter deshalb nicht ohne
weiteres geeignet, weil sie ebenfalls zu unvorher-
sehbaren &rilichen Schwichungen des Leiters
filhren und auBerdem nicht beliebig klein gemacht
werden konnen, wie dies mit Ricksicht auf den
kieinen Leiterdurchmesser erforderlich wire. Dies
gilt auch dann, wenn - wie aus der US-PS 3265
807 bekannt - diese Krallen in Gestalt kleiner, die
Randkanten von in das Blechieil eingearbeiteten
Nuten begrenzender Zahnreihen ausgebildet sind.
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Bei einer aus der GB-PS 820 243 bekannten
elektrischen  Verbindungs-oder AnschiuBklemme
sind in dem zum Andriicken bestimmten Blechteil
parallele, rechtwinklig zu der Lingsachse der
Klemme verlaufende Nuten ausgearbeitet, deren
Berandung als Schneidkante fiir die Isolations-
schicht wirkt. Um eine sichere Durchtrennung der
Isolationsschicht und damit eine einwandfreie
elekirische Verbindung herzustelien, wird so vorge-
gangen, daB der Andrick-oder Crimp-Druck bei der
Befestigung der Verbindungs-oder An-
schiuBklemme an dem elekirischen Leiter Uber die
Lange des zum Andriicken bestimmten Blechteiles
verdnderlich gestaltet wird. Auf diese Weise soll
bei der Verformung des Blechteils und des Leiters
eine Langsbewegung zwischen diesen beiden Ele-
menten erzeugt werden, die fiir eine sichere Durch-
trennung der Isolationsschicht fdrderlich ist.

Da beim Andriicken des Blechteiles an den
Leiter keine Begrenzung der Eindringtiefe der zwi-
schen den Nuten vorhandenen Stege in das sich
plastisch verformende Leitermaterial gegeben ist,
sind solche Verbindungs-oder Anschlufkiemmen
fir dlnne elektrische Leiter in dem erwihnten
Durchmesserbereich von 0,05 bis etwa 0,15 oder
0.2 mm nicht ohne weiteres brauchbar. Auch bersi-
tet es in der Praxis Schwierigkeiten, einen sich
Uber die L&nge des Blechteiles in genau vorge-
schriebenem MaBe dndernden AnpreB-oder Crimp-
Druck zu erzeugen, der obendrein noch auf den
Leiterdurchmesser und die Dicke dessen
Isolationsschicht abgestimmt sein mUBte.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine
elekirische Verbindungs-oder AnschluBklemme der
eingangs genannten Art zu schaffen, die insbeson-
dere zur Verwendung bei sehr diinnen isolierten
elektrischen Leitern mit einem in dem Bersich von
ca. 0,05 - ca. 02 mm liegenden
Aufiendurchmesser geeignet ist und bei diesen
dlnnen Leitern eine einwandfreie Kontaktierung bei
stabiler mechanischer Verbindung gewihrlieistet,
ohne daB flr jeden einzelnen Leiterdurchmesser
oder jede spezielle Isolationsschichtdichte eine
eigene Klemmentype oder -ausbildung auf Vorrat
gehalten bzw. vorgesehen werden miiBte.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist die elektrische
Verbindungs-oder  Anschiuskiemme  erfindungs-
gem&s dadurch gekennzeichnet, daB die {ber ihre
Lé&ngserstreckung eine verédnderliche Nuttiefe auf-
weisenden Nuten, ausgehend von einem mitileren
Bereich grGBter Nuttiefe, stetig zu endseitigen Be-
reichen kleinster Nuttiefe verlaufend ausgebildet
sind.

Durch den grob gesehen bogenf&rmigen Ver-
lauf der Nutentiefe Uber die Nutenldnge wird er-
reicht, daB beim Andriicken des U-férmig geboge-
nen Blechteiles an den elektrischen Leiter die
maximale Eindringtiefe des sich plastisch verfor-
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menden Leitermateriales auf einzelne Zonen be-
grenzt ist und nicht sich rings um den ganzen
Leiter erstreckt. In der begrenzten Zone maximaler
Eindringtiefe erfolgt eine sichere elektrische Ko-
ntaktgabe auch bei dicken Isolationsschichten,
widhrend die an den anderen Umfangsbereichen
sich an den Leiter anlegenden Blechteilbereiche
kieinerer Nuttiefe eine ringsumlaufende gréfere
Durchmesserschwichung verhindern, so daB die
mechanische Stabilitdt und Festigkeit der Verbin-
dung zwischen dem Blechteil und dem Leiter nicht
beeintrachtigt wird.

Mit Vorteil sind die Nuten endseitig in die In-
nenfliche des Blechteiles auslaufend ausgebildet,
wobei die Nuten unmitielbar durch die seitlichen
Randkanten des Blechteiles begrenzt sein kdnnen.
Die Anordnung kann aber auch derart getroffen
sein, daf zwischen den Nuten und der jeweils
benachbarten Seitenberandung des Blechteiles ein
ungenuteter Bereich vorhanden ist. so daB die
dinnen Leiter beim Andricken des Blechteiles in
einem Umfangsbereich Uberhaupt keine zu einer
Schwichung des Durchmessers filhrende plasti-
sche Verformung erleiden.

In Weiterflihrung dieses Gedankens ké&nnen
zumindest einige der Nuten Uber ihre
Langserstreckung durch wenigstens einen -
schmalen, ungenuteten Bereich unterbrochen sein,
wie es auch denkbar ist, daB zwischen den einan-
der gegeniberliegenden Seitenberandungen des
Blechteils zumindest zwei getrennte, streifenférmig
nebeneinanderliegende,Nuten enthaltende Bereiche
vorhanden sein k&nnen.

in einer bevorzugten Ausflihrungsform sind die
im wesentlichen parallelen Nuten schridg zu der
Langsachse der Verbindungs-oder An-
schiuBklemme verlaufend angeordnet, womit er-
reicht wird, daB beim Andrlcken des U-férmig
gebogenen Blechteils an den elekirischen Leiter
die Nuten schrdg zu der Achse des elektrischen
Leiters verlaufen, was bedeutet, daB der elektrische
Leiter von den Nuten und den zwischen diesen
befindlichen Stegen etwa spiralenfSrmig umgriffen
wird. Damit ist eine noch weitergehende Schonung
sehr empfindlicher Leiter, bspw. sehr diinner Alu-
miniumdrdhte, gegeben.

In einer abgewandelten Ausflhrungsform
kdnnen die Nuten auch paarweise einander
Uberkreuzend angeordnet sein. Sind die Nuten, wie
erwdhnt, jewsils in streifenfGrmigen Bereichen an-
geordnet, so kbnnen die Nuten benachbarter strei-
fenférmiger Bereiche jeweils paarweise einen
stumpfen Winkel miteinander einschliefend vorge-
sehen sein, was etwa einer fi-
schgrétmusterghnlichen Anordnung entspricht.
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Die Steigung der Nuten iUber die Nuteniénge
oder die Breite des Blechteils entspricht
zweckmaBigerweise etwa der Nutenbreite, so daB
bei U-férmig gefaltetem Blechteil die Nuten-und
Stegbereiche auf dem einen Schenkel des Blech-
teiles gegeniber den Nuten und Stegbereichen auf
dem anderen Schenkel des Blechteiles um eine
halbe Nutenteilung gegeneinander versetzt sind.
Damit kann beim Andriicken des Blechteiles das
Material des diinnen Leiters immer in eine Nut
ausweichen, der ein Steg gegeniiberliegt; es kom-
men niemals zwei Stege einander gegeniiber zu
liegen.

Die Nuten weisen mit Vorteil in dem flachlie-
genden Blechteil einen im wesentlichen kreisbo-
genférmig gekrimmten Nutenboden auf, wobei sie
zweckmaBigerweise an ihren Seitenrdndern -
scharfkantig begrenzt sind. Diese Nutenausbiidung
erlaubt nicht nur eine exakte rationelle Herstellung
mit verhdlinism&Big einfachen Mitteln, sondern
gewahrleisiet gleichzeitig auch ein sicheres Durch-
trennen der Isolationsschicht.

Zur Hersteliung der neuen Verbindungs-oder
AnschiuBklemmen kann ein Verfahren Verwendung
finden, bei dem das Blechteil der Kiemmen
zundchst flachliegend genutet und sodann U-
férmig gebogen wird, wabei erfindungsgemisB
derart vorgegangen wird, daf die Nuten in das
flachliegende Blechteil mittels eines rundiaufenden,
vielzahnigen Schneidwerkzeuges eingefrdst wer-
den. Als Schneidwerkzeug kann dabei vorzugs-
weise ein ein-oder mehrgdngiges Gewinde-
schneidwerkzeug verwendet werden.

Auf diese Weise ist es nicht nur mdglich, die
Nuten sehr exakt maBhaltig einzufrdsen, sondern
es ergibt sich auch eine sehr rationelle Herstel-
lungsweise, weil die jeweils auf einem Flugkreis
laufenden Schneiden des Werkzeuges automatisch
einen kreisbogenférmigen Verlauf des Nutenbo-
dens erzeugen.

Fir die Massenfertigung soicher Verbindungs-
oder Anschlufklemmen ist es zweckmiBig, wenn
ein  Metallbiechband mit dem umlaufenden
Gewindeschneidwerkzeug in Eingriff gehalten und
dabei von dem Gewindeschneidwerkzeug zumin-
dest abschnittsweise genutet wird, wobei das
Metallblechband gleichzeitig in Bandlangsrichtung
gefdrdert wird und anschlieBfend die Verbindungs-
oder AnschluBklemmen aus dem genuteten Band
fortlaufend ausgestanzt und gebogen werden.
Wegen des spiralenfdrmigen Verlaufs der Zdhne
des Gewindeschneidwerkzeuges bewirkt dieses
automatisch einen Vorschub des Metallblechban-
des in dessen Langsrichtung.

Zur Durchfiihrung des neuen Verfahrens kann
eine erfindungsgemdfe Vorrichtung Verwendung
finden, die dadurch gekennzeichnet ist, daB sie ein
in einem ortsfesten Gestell drehbar gelagertes und
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mit einer Antriebsquelle gekuppeltes, rundlaufen-
des, vielzahniges Gewindeschneidwerkzeug auf-
weist, dem eine Fiihrungseinrichtung fiir ein Metall-
blechband zugeordnet ist, durch die das Metall-
blechband im Bereiche des schneidenden Umfan-
ges des Gewindeschneidwerkzeuges sowohl! radial
als auch seitlich in Eingriffslage mit der Verzah-
nung des Gewindeschneidwerkzeuges abstlitzbar
ist. Die Tiefe der Nuten ergibt sich dann durch

entsprechende radiale Verstellung der
Fihrungsbahn beziiglich der Achse des Gewinde-
schneidwerkzeuges.

Zusdiziich kann diese Vorrichtung eine umiau-
fende Birste aufweisen, die in Bandlaufrichtung
dem Gewindeschneidwerkzeug nachgeordnet ist
und deren Borsten mit der genuteten Seite des
vorbeigeforderten Metallblechbandes in Eingriff
stehen. Die Blrste gewdhrleistet, daBf die fertig-
gefrdsten Nuten von etwa zurlickbleibenden klei-
nen Spanteilchen oder anderen Verunreinigungen
sicher gereinigt werden, die beim Andriicken des
U-i8rmig gebogenen Blechtieils an den dinnen Lei-
ter zu dessen Beschidigung oder zu einer unsi-
cheren Kontaktgabe fiihren kdnnten.

Um zu vermeiden, daB anfallende SpZne das
exakte Einschneiden der Nuten in das Metallbiech-
band behindern, ist es vorieilhaft, wenn dem
Gewindeschneidwerkzeug eine Abblassinrichtung
und eine Spéneabfuhreinrichiung zugeordnet sind.
Dazu kann in einer praktischen AusfUhrungsform
das Gewindeschneidwerkzeug in einem GehZuse
umlaufend angeordnet sein, in das wenigstens eine
auf den Umfang des Gewindeschneidwerkzeuges
und/oder des Metallblechbandes gerichtete Ab-
blasdiise miindet und das an seiner Unterseite eine
Sp&neabflihrdfinung aufweist. Sehr einfache kon-
struktive Verhlinisse ergeben sich schiieBlich,
wenn die Bilirste mit dem = Gewinde-
schneidwerkzeug auf einer gemeinsamen Woelle
sitzt, die im wesentlichen parallel zu der
Flihrungseinrichtung verlaufend angeordnet und mit
der Antriebswelle gekuppelt ist.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele
des Gegenstandes der Erfindung dargestellt. Es
zeigen:

Fig.1-3
jeweils eine Reihe von AnschluB-oder Verbindungs-
klemmen gem3B der Erfindung, in drei ver-
schiedenen AusfUhrungsformen, in perspektivischer
schematischer Darsteliung,

Fig. 4 eine AnschluBklemme gemiB der Er-
findung, in einer weiteren AusfGhrungsform, in
perspektivischer schematischer Darstellung,

Fig. 5 das zum Andrlicken bestimmte Blech-
teil einer der Verbindungs-oder AnschluBklemmen
nach den Fig. 1 - 4, im flachliegenden Zustand, in
der Draufsicht und im Ausschnitt, sowie in einer
vergrdBerten Darstellung,
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Fig. 6 das Blechteil nach Fig. 5, geschnitten
l&ngs der Linie VI-VI der Fig. 5, in einer Seitenan-
sicht,

Fig. 7 das Blechteil nach Fig. 5, geschnitten
ldngs der Linie VII-VIl der Fig. 5, in einer Seitenan-
sicht,

Fig. 8 das Blechteil nach Fig. 5, im U-f&rmig
gebogenen Zustand, im Ausschnitt und in einem
anderen MafBstab,

Fig. 9 das Blechteil nach Fig. 8, in dem
einen elekirischen Leiter vollstdndig umgreifenden
angedrickten Zustand, im Ausschnitt und in einer
Draufsicht,

Fig. 10, 11
gine Verbindungsklemme nach Fig. 2, in dem an
zwei dinne elektrische Leiter angedrlickten Zu-
stand, in zwei verschiedenen AusfUhrungsformen,
jeweils in einer stirnseitigen Ansicht und in einem
anderen Ma@stab,

Fig. 12 die Anordnung nach Fig. 9, ge-
schnitten l&ngs der Linie XII - XIl der Fig. 10,in
einer Draufsicht und in einem anderen MaBstab,

Fig. 13- 15
das Blechteil einer Anschiug-oder Verbindungs-
klemme gem3B der Erfindung, in drei ver-
schiedenen Ausflihrungsformen der Nutanordnung,
jeweils im Ausschnitt und in einer Draufsicht,

Fig. 16 eine Vorrichtung gem&s der Erfin-
dung, zur Herstellung einer Verbindungs-oder An-
schiuBklemme nach den Fig. 1 - 15, in einer
Schnittdarstellung entsprechend der Linie XVI-XVI
der Fig. 19,

Fig. 17 die Vorrichtung nach Fig. 16, ge-
schnitten l8ngs der Linie XVI-XVII der Fig. 18, in
einer Seitenansicht und im Ausschnitt,

Fig. 18 die Vorrichtung nach Fig. 16, ge-
schnitten 1dngs der Linie XVII-XVIII der Fig. 186, in
einer Seitenansicht und im Ausschnitt, und

Fig. 19 die Vorrichtung nach Fig. 186, in einer
Ansicht 1&ngs der Linie XIX-XIX der Fig. 16 und im
Ausschnitt.

in den Fig. 1 - 4 sind vier verschiedene
Ausfiihrungsformen von AnschluB-oder Verbin-
dungskilemmen veranschaulicht, von denen jede
ein im wesentlichen U-fdrmig gebogenes Blechteil
1 aufweist, das aus einem geeigneten Metallblech,
bspw. halbhartem Messingblech besteht und im
flachiiegenden Zustand von rechteckiger Gestalt
ist. Das im Querschnitt im wesentlichen U-fdrmige
Blechteil 1 ist auf seiner Innenseite mit schrig zu
der Klemmenidngsachse verlaufenden Nuten 2 ver-
sehen und zum Andriicken (Crimpen) an einen in
den Fig. 1 - 4 nicht weiter dargestellten
dinnen,isolierten, elektrischen Leiter bestimmt.

Bei der AusfUhrungsform nach Fig. 1 ist jedes
der U-tdrmig gebogenen Blechteile 1 mit zwei ein-
ander gegeniberliegenden Laschen 3 verbunden,
die die Isolation des Leiters umgreifend zusam-
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mengebogen werden. Diese Ausflhrungsform dient
auch zum AnschluB von wenigstens einem stirnsei-
tig in das Blechteil 1 einzuflhrenden dinnen
elektrischen Leiter, mit dem gemeinsam ein diesen
abstltzender, vorstehender Zapfen eines
Kunststoff-Spulenkdrpers oder einer Kunststofi-
Wickelkopfisolationseinrichtung eines Transforma-
tors oder einer Drossel aufgenommen wird, wie
dies beispielsweise in der DE-PS 22 48 158 im
einzelnen erlédutert ist. Diese Ausflihrungsform nach
Fig. 2 ist ohne die Laschen 3 ausgebildet. Bei der
Ausflhrungsform nach Fig. 3 sind die veran-
schaulichten U-frmig gebogenen Biechteile 1 mit
einer flachliegenden AnschluBleiste 4 einstlickig
verbunden, die auch zur Befestigung der AnschiuB-
oder Verbindungsklemmen an esinem elektrischen
Gerdt oder auf einer Leiterplatte Verwendung fin-
den kann. Bei der Ausflhrungsform nach Fig. 4 -
schlieflich ist an das U-f6rmig gebogene Blechteil
1 eine AnschluBdse 5 angeformt. .

Wie aus den Fig. 5 und 7 hervorgeht, sind die
parallelflankig begrenzten Nuten 2 parallel zueinan-
der ausgerichtet in das flachliegende Blechteil 1
derart eingeschnitten, daB zwischen benachbarten
Nuten 2 jeweils ein ebenfalls parallelflankig be-
grenzter Steg 6 stehen bleibt. Die Nuten 2 sind
seitlich bei 7 scharfkantig begrenzt. Sie verlaufen
quer zu der bei 8 angedeuteten Lingsachse der
Verbindungs-oder AnschiuBkiemme, wobei die An-
ordnung derart getroffen ist, daf die Nuten 2 -
schrig zu der Langsachse 8 verlaufend angeordnet
sind.

Jede der Nuten 2 weist Uber inhre
Langserstreckung in der aus Fig. 6 zu entnehmen-
den Weise eine verédnderliche Nuttiefe auf, derart,
daB die Nut 2, ausgehend von einem mittieren
Bereich 9 grGBter Nuttiefe, stetig zu endseitigen
Bereichen 10 kileinster Nuttiefe verlaufend ausgebil-
det ist. Bei der dargestellten Ausflhrungsform ist
der Nutenboden 11 kreisbogenfdrmig gekrimmt,
d.h. er liegt auf einem bei 12 angedeuteten Kreis-
bogen.

Die Nuten 2 sind endseitig in die Innenfliche
des Biechteiles 1 auslaufend ausgebildet, wobei
zwischen den Nuten 2 und der jeweils benachbar-
ten Seitenberandung 13 des Blechteiles 1 ein un-
genuteter Bereich 14 vorhanden ist (vergl. auch
Fig. 8). Alternativ kdnnten die Nuten 2 auch unmit-
telbar an den seitlichen Randkanten 13 auslaufen,
womit die ungenuteten Bereiche 14 in Wegfall
kommen, wie dies in Fig. 5 flir die unterste Nut 2a
angedeutet ist. Die Nutenbreite entspricht etwa der
Breite der Stege 6. Es kdnnen aber auch die Nuten
2 breiter als die Stege 6 ausgebildet sein.
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Die durch den Winkel, den die Langsachse den
Nuten 2 mit der Klemmenladngsachse 8 einschlieft
gegebene Steigung der Nuten 2 ist Uber die
Nutenldnge bzw. die Breite des Blechteiles 1 stwa
der Nutenbreite entsprechend gewahli.

Zur Verbindung zweier diinner, bspw. lackiso-
lierter elekirischer Leiter 15 wird das U-férmige
Blechteil in der aus den Fig. 10,11 ersichtlichen
Weise entweder Doppel-C-iérmig oder Doppel-U-
férmig eingebogen (gecrimpt). Dabei werden die
Leiter 15 in der aus den beiden Figuren hervorge-
henden Weise etwas platigedrickt, wobei sie
gleichzeitig auf ihrer AuBenseite von den Nuten 2
{iber einen Bereich von etwa 180° umschiungen
werden. In Fig. 10 sind die vergieichsweise dinnen
Dréhte durch die eingefalieten stirnseitigen Rinder
13 in Anlage an den sie umschlingenden Nuten
gehalten, wihrend in Fig 11 die etwas dickeren
Leiter 15 durch die ungenuteten streifenfGrmigen
Randbereiche 14 gehalten sind. In jedem Falle
liegen die Leiter 15 aber - bezogen auf die Fig. 10,
11 - lediglich mit jhrer Unterseite auf den tiefen
Nutbereichen auf, wahrend auf threr Oberseite die
Nuttiefe der ihnen gegenilberliegenden eingefalte-
ten Blechteile schon sehr gering ist und zu den
innen einander gegeniiberliegenden Leiterseiten
hin auf Null auslZuft. Dies bedeutet, daf bei der
Verformung das Leitermaterial in gréBerem MaBe
lediglich in die unteren tieferen Nutbereiche plasti-
sch einfliefit, wihrend in den obenliegenden wenig
tiefen Nutbereichen die Stege 6 nurmehr entspre-
chend geringflgig in das Leitermaterial eingedriickt
werden. Da die Nuten 2 und die Stege 6 in der aus
Fig. 8 ersichtlichen Wesise bei angedriicktem
Blechteil 1 die Leiter 15 spiralig umschlingend -
schrdg zu der Klemmenidngsachse 8 verlaufen,
ergibt sich fUr jeden Leiter 15 im Schnittbild durch
den Bereich gr&fter plastischer Verformung des
Leitermaterials die im Prinzip in. Fig. 12 dargesielite
Anordnung, bei der einem in das Leitermaterial
eingedriickten Steg 6 auf der gegeniberliegenden
Seite ein Nutenbereich 2 zugeordnet ist. Damit ist
das Auftreten von Bereichen vermieden, in denen
das Leitermaterial durch einen in einer Ebene lie-
genden Steg ringfdrmig abgeschniirt wird. Das
durch einen Steg 6 verdrangte Material kann in den
gegeniberliegenden Nutbereich ausweichen.

Selbstverstidndlich kann jede der be-
schriebenen Anschluf-oder Verbindungsklemmen
nicht nur in der in den Fig.10, 11 gezeigten Weise
flr besonders diinne oder etwas dickere Leiter 15
verwendet werden, die jeweils paarweise in ein
Blechteil 1 eingecrimpt werden. Es ist jederzeit
mdgtich, auch lediglich einen diinnen Leiter 15 in
der beschriebenen Weise mit dem Blechteil 1 zu
vercrimpen oder das Blechteil 1 zur Verbindung
mit einem wesentlich dickeren Leiter zu verwen-
den. In dem letztgenannten Fall umschlieft das
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Blechteil 1 diesen (verhiitnism3Big dicken) Leiter
einfach Uber einen Umfangsbereich von etwa 360°.
wobei es im Bereiche der von den einander ge-
geniberliegenden Seitenrandkanten 13 gebildeten
Naht rinnenférmig etwas nach innen eingedriickt
ist, wie dies an sich bekannt ist.

Bei der in den Fig. 5 - 8 dargesteliten
Austlihrungsform erstrecken sich die Nuten 2 - bis
auf die ungenuteten Randbereiche 14 - im wesent-
lichen Uber die gesamte Breite des Blechteiles 1,
wobei die Stelle gréfter Nuttiefe 9 in der Mitte zwi-
schen den beiden Seitenrandkanten 13 liegt. Dem-
gegeniber sind in den Fig. 13,14
Ausfiihrungsformen des Blechteiles 1 veran-
schaulicht, bei denen die Nuten 2 {ber ihre
Langserstreckung jeweils durch sinen schmalen,
ungenuteten Bereich 16 unterbrochen sind. Die
sich beidseitig des ungenutsten (Mittel)-Bereiches
16 erstreckenden Nuten 2 sind dabei ersichilich
jeweils in zwei getrennt nebeneinanderliegenden,
im wesentlichen streifenfdrmigen Bereichen 17 ent-
halten, die in den Fig. 13, 14 gestrichelt angedeutet
sind.

Wihrend bei der AusfUhrungsform nach Fig.
13 die Nuten 2 paraliel zueinander verlaufend
derart angeordnet sind, daB ihre Ldngsachse die
Klemmenidngsachse 8 jeweils unter dem gleichen
(stumpfen) Winkel schneidet, schliefen bei der
Ausflhrungsform nach Fig. 14 in den strei-
fenf6rmigen Bereichen 17 jeweils paarweise einan-
der entsprechende gegeniiberliegende Nuten mit
ihren Ldngsachsen einen stumpfen Winkel mitei-
nander  ein, =T} daf sich eine fi-
schgrétmusterdhnliche Anordnung ergibt.

in Fig. 15 ist eine Ausflihrungsform veran-
schaulicht bei der die schrdg zu der
Nutenlédngsachse 8 verlaufenden Nuten 2 jeweils
paarweise einander Uberkreuzend angeordnet sind,
wobei  die  Nutenldnge etwa jener der
Ausfihrungsform nach den Fig. 5,8 entspricht.

Die Stelle grdBter Nuttiefe 9 liegt bei den
Ausfiihrungsfarmen nach Fig. 13,14 jeweils auf der
Mittellinie eines der streifenfdrmigen Bereiche 17,
wihrend sie bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 15
auf der Klemmenléngsachse 8 zu liegen kommt.

Grundsétzlich wire es auch denkbar, eine
grbBere Anzahl von streifenférmigen, Nuten 2 ent-
haltenden Bereichen 17 Uber die Breite des Blech-
teiles 1 anzuordnen, wenn dies fiir den einzelnen
Einsatzzweck sich als notwendig oder vorteilhaft
erweisen sollte.

Bei der Herstellung der in den Fig. 1 - 4
beispielhaft veranschaulichten Verbindungs-oder
AnschluBklemmen wird derart vorgegangen, daB in
ein Metallblechband die Nuten 2 mitiels eines
rundiaufenden  vielzdhnigen Schneidwerkzeuges
eingefrdst werden und anschlieBend aus dem
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Metallblechband  die  Verbindungs-oder  An-
schiuBklemmen ausgestanzt und mit ihrem die Nu-
ten 2 enthaltenden Blechteil 1 U-férmig gebogen
werden.

Eine zu diesem Zweck dienende Vorrichtung
ist in den Fig. 16 - 19 dargestellt:

Die Vorrichtung weist ein ortsfestes Gestell 20
auf, in dem eine horizontal ausgerichtete Welle 21
in Wilziagern 22 drehbar gelagert ist. Die Welle 21
trégt einenends ein bspw. 10-gingiges Gewinde-
schneidwerkzeug 23 und andernends eine
Rundbiirste 24; sie ist Uber ein drehfest aufgesetz-
tes Zahnrad 25 und zwei Zwischenzahnrider 26
mit dem Ritzel 27 eines an das Gestell 20
angeflanschien Eiektromotors 28 gekuppelt.

Das Gewindeschneidwerkzeug 23 I4uft in ein-
em Gehduse 29 um, das durch einen Deckel 30
verschiossen ist, der nach Ldsen von Befestigungs-
schrauben 31 um eine Scharnierachse 32 abge-
klappt werden kann. An dem Deckel 30 ist eine -
schiitzartige Fithrung 33 fUr ein Metallblechband 34
ausgebildet, die eine im wesentlichen U-f&rmige,
dem Umri des Metallblechbandes 34 angepafBte
Querschnittsgestalt aufweist und in der das Metall-
blechband bezlglich des Gewinde-
schneidwerkzeuges 23 radial nach aufien und seit-
lich abgestitzt ist. Die Flhrung 33 verlduft in der
Nihe des Umfanges des Gewinde-
schneidwerkzeuges 23 parallel zu der Achse der
Welie 21 in einem soichen Abstand von dieser, daf
der Fiugkreis der Schneiden des Gewinde-
schneidwerkzeuges 23.entsprechend der Kreisspur
nach Fig. 6, um ein vorbestimmtes MaB in das
Material des Metallblechbandes 34 eindringt,
wodurch die Nuten 2 mit bogenf&rmiger Quer-
schnittsgestalt ausgefrdst zu werden. Da das
Gewindeschneidwerkzeug auf seinem Umfang spi-
ralenférmig angeordnete Zdhne trigt, deren stirn-
seitige Schneiden 35 in der bei solchen Gewinde-
schneidwerkzeugen bekannter Weise am Rand
querverlaufender schriiger Ausnehmungen liegen,
werden die Nuten 2 in das Metallblechband 34 -
schrdg zu dessen Lingsachse verlaufend einge-
schnitten. Gleichzeitig wird das Metallblechband
34, bezogen auf Fig. 18, nach rechts geférdert.

In das Gehduse 29 miindet eine iiber eine
Leitung 36 mit Druckiuft beaufschlagte Abblasdiise
37, die in der Ndhe der Flihrung 33 auf das
Gewindeschneidwerkzeug 23 gerichtet ist und die
die sich bildenden SpZne aus den Zihnen des
Gewindeschneidwerkzeuges 23 entfernt. An der
Unterseite ist an das Gehiuse 29 Uber eine
Spéneabfuhrdffnung 38 ein Spineabfuhrkanal 39
angeschlossen.

Das von dem Gewindeschneidwerkzeug 23 mit
Nuten 2 versehene Metallblechband 34 wird durch
die Fihrung 33 paralle! zu der Achse der Welle 21
zu der Rundblirste 24 transportiert, die ebenfalls
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von einem Geh&duse 40 umschlossen ist, durch das
sich die Flhrung 33 in der N3he des Umfanges
der Rundbiirste 24 erstreckt. Die Anordnung ist
derart getroffen, daB die Borsten der Rundblrste
24 unter Zugabe von Reinigungsfiiissigkeit die Nu-
ten 2 ausblrsten, so daf auch kleine Spanreste
sicher entfernt werden. Auch das Gehiduse 40 ist
mit einem abnehmbaren Deckel 41 ausgeristet,
der Zugang zum Geh&useinneren gibt. Ablaf-bzw.
Zufuhrstopfen 42  erlauben die Zufuhr der
erwéhnten Reinigungsfilissigkeit.

Das aus dem Geh#use herausgefbrderte, mit
Nuten 2 versehene Metallblechband 34 bildet eine
Schlaufe und wird sodann einem nicht weiter dar-
gesteliten Stanzautomaten zugefiihrt, in dem die
Verbindungs-und  AnschiuBklemmen ausgestanzt
werden, deren Blechteil 1 dann jeweils U-f&rmig
gebogen wird.

Anspriiche

1. Elektrische Verbindungs-oder An-
schiuBkiemme, mit einem zum Andriicken an ein
Ende wenigstens sines isolierten elektrischen Lei-
ters eingerichteten Blechteil von im wesentlichen
U-férmiger Querschnittsgestalt, das auf seiner In-
nenseite quer zu der L&ngsachse der Verbindungs-
oder AnschluBkiemme verlaufende Stege aufweist,
die durch dazwischenliegende, zumindest ab-
schnittsweise parallele Nuten seitlich begrenzt sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die iber ihre
Langserstreckung eine verdnderliche Nuttiefe auf-
weisenden Nuten (2), ausgehend von einem mittle-
ren Bergich grfter Nuttiefe (9), stetig zu endseiti-
gen Bereichen (10) kleinster Nuttiefe verlaufend,
ausgebildet sind.

2. Kiemme nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nuten (2) endseitig in die In-
nenfldche des Blechteils (1) auslaufend ausgebildet
sind.

3. Kiemme nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen den Nuten (2) und der
jeweils benachbarten Seitenberandung (13) des
Blechteils (1) ein ungenuteter Bereich (14) vorhan-
den ist.

4. Klemme nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da zumin-
dest einige der Nuten (2) (Uber ihre
Léngserstreckung durch wenigstens einen -
schmalen, ungenuteten Bereich (16) unterbrochen
sind.

5. Klemme nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da zwischen
den einander gegentberliegenden Seitenberandun-
gen (13) des Biechteiles zumindest zwei getrennte,
streifenfGrmig nebeneinanderliegende Nuten (2)
enthaltende Bereiche (17) vorhanden sind.
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6. Klemme nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die im
wesentlichen parallelen Nuten (2) schrdg zu der
Léngsachse (8) der Verbindungs-oder An-
schiuklemme verlaufend angeordnet sind.

7. Klemme nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nuten (2) paarwseise einander
Uberkreuzend angeordnet sind.

8. Klemme nach den Anspriichen 5, 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daf die Nuten (2) be-
nachbarter streifenférmiger Bereiche (17) jeweils
paarweise einen stumpfen Winkel miteinander ein-
schliefend angeordnet sind.

9. Klemme nach einem der Anspriiche 5 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daf8 die Steigung der Nu-
ten (2) Uber die Nutenlinge oder die Breite des
Blechteiles (1) etwa der Nutenbreite entspricht.

10. Klemme nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf die Nu-
ten (2) in dem flachliegenden Blechteil (1) einen im
wesentlichen kreisbogenf&rmig gekriimmten Nuten-
boden (11) aufweisen.

11. Klemme nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Nu-
ten (2) an ihren Seitenrdndern scharfkantig be-
grenzt sind.

12. Verfahren zur Hersteliung von Verbindungs-
oder AnschiuBklemmen nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, bei dem der Blechteil der
jeweiligen  Verbindungs-oder  AnschluBkiemme
zundchst flachliegend genutet und sodann U-
fédrmig gebogen wird, dadurch gekennzeichnet, daf
die Nuten in das flachliegende Blechteil mittels
eines rundlaufenden, vielzahnigen Schneidwerkzeu-
ges eingefrast werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf als Schneidwerkzeug ein ein-
oder mehrgéngiges Gewindeschneidwerkzeug ver-
wendet wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Metallblechband mit dem
umlaufenden Gewindeschneidwerkzeug in Eingriff
gehalten und dabei von dem Gewinde-
schneidwerkzeug zumindest abschnittsweise genu-
tet und gleichzeitig in Bandlangsrichtung gefdrdert
wird und daf anschlieBend die Verbindungs-oder
AnschiuBklemmen aus dem genuteten Band fort-
laufend ausgestanzt und gebogen werden.

15. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
daB sie ein in einem ortsfesten Gestell (20) drehbar
gelagertes und mit einer Antriebsquelle (28) gekup-
peltes rundlaufendes, vielzdhniges Gewinde-
schneidwerkzeug (23) aufweist, dem eine
Flhrungseinrichtung (33) flr ein Metallblechband
(34) zugeordnet ist, durch die das Metallblechband
(34) im Bereiche des schneidenden Umfanges des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Gewindeschneidwerkzeuges sowonhl radial als auch
seitlich in Eingriffslage mit der Verzahnung des
Gewindeschneidwerkzeuges abstlitzbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB sie eine umlaufende Biirste
(24) aufweist, die in Bandlaufrichtung dem
Gewindeschneidwerkzeug (23) nachgeordnet ist
und deren Borsten mit der genuteten Seite des
vorlibergeférderien Metallblechbandes (34) in Ein-
griff stehen.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 186,
dadurch gekennzeichnet, da8 dem Gewinde-
schneidwerkzeug (23) eine Abblaseinrichtung (36,
37) und eine Spaneabflhreinrichtung (38, 39) zuge-
ordnet sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daf das Gewindeschneidwerkzeug
(23) in einem Geh3use (29) umlaufend angeordnet
ist, in das wenigstens eine auf den Umfang des
Gewindeschneidwerkzeuges (23) und-oder das
Metallblechband (34) gerichiete Abblasdiise (37)
mindet und das an seiner Unterseite eine
Spéneabfihréffnung (38) aufweist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Blirste (24) mit dem
Gewindeschneidwerkzeug (23) auf einer gemeinsa-
men Welle (21) sitzt , die im wesentlichen parallel
zu der Flhrungseinrichtung (33) verlaufend an-
geordnet und mit der Antrisbsquelle (28) gekuppelt
ist.



0 263 325




0 263 325

e
Fig.6

1%

- -8 2 7
N
MO nnnm
I~
. 2
. e
[ [
S| S|
O
N ~N
/nyﬁ.\ﬁblrﬂllrrﬁlr
iy N\
61!'.W_II

\

U 787 X7 22 727 B 7 2] T 7 247 73 O

/

~

|

o~

"

/ e

o
N



0 283 325

3 13
14

|

A
H
I
H
/ ‘\

ﬂ
/!
| A I N I |
/
N
|
N

\/

fA
\‘/\

/
/

n

\

|
|

/

/
I

/

~d -

n
«Q
0
A
il
]
o
|
|

S—
— - — ——
— T e——]




0 263 325

e
L]

Fig. 13

Fig. 15




0 2683 325

— |

— XVIT
- > O
\ Z I —
i i E : 42 .
T E ]
@ Nowore ;
/ Vo7 i
3| L < 40
A o = | :
23 '4‘_ E .
. 12

24




0 263 325

54

1
H
!
v — |
H

"7

Yl LY

~
Q

%
AN
l’\ SUIANS NN SN NN NN RN




0 263 325

37

29

Fig. 18

2

@39
27
33

N
L
XU ~—

T e

24

s

Fig. 19

M1\ |
PN [
| L
“—llle-“lv— s A —_

I .v \zﬂmillz lﬂ
SR 7

_1 _\_

i

41

L




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

