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Hilfsmittel  und  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Pressverbindung  bei  sektorförmigen,  verdichteten 
Kabelleitern. 

(2)  Preßverbinder,  wie  z.B.  Kabelschuhe  oder 
Stoßverbinder,  weisen  einen  runden  Aufnahmekanal 
für  das  anzuschließende  Leiterende  auf,  dessen  In- 
nendurchmesser  auf  die  elektrischen  Leitungsquer- 
schnitte  von  Leitern  aus  runden  Einzeldrähten  abge- 
stimmt  ist.  Sektorförmige,  verdichtete  Leiter  müssen 
bei  Verwendung  solcher  Norm-Preßverbinder  rund- 
gedrückt  werden,  was  in  Praxis  schwierig  ausführbar 
ist. 

Zur  Erleichterung  des  Runddrückens  sieht  die 
Erfindung  ein  Hilfsmittel  in  Form  einer  auf  das  rund- 
zudrückende  Leiterende  aufschiebbare,  im  Quer- 
schnitt  ebenfalls  sektorförmige  Metallhülse  (2)  vor, 
die  die  Einzeldrähte  als  Bandage  beim  Runddrücken 
umschließt  und  zusammen  mit  dem  rundgedrückten 
Leiterende  in  den  Preßverbinder  eingesteckt  wird. 
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Hilfsmittel  und  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Preflverbindung  bei  sektorförmigen,  verdichteten 
Kabelleitern 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Hilfsmittel  zum 
Runddrücken  eines  sektorförmigen,  verdichteten 
Leiters  in  Anpassung  an  den  runden  Leiteraufnah- 
mekanal  eines  Norm-Preßverbinderstückes,  z.  B. 
eines  Kabelschuhs  oder  Stoßverbinders. 

In  der  Praxis  werden  neben  Kabeln  mit  Leitern 
aus  jeweils  einem  Bündel  runder  Einzeldrähte  auch 
Kabel  mit  sogenannten  verdichteten  Leitern  einge- 
setzt,  bei  denen  die  Einzeldrähte  einen  etwa 
quadratischen  oder  sechseckigen  Querschnitt  auf- 
weisen  und  in  räumlich  engster  Anordnung,  z.B.  in 
wabenförmiger  Anordnung,  zusammengepackt 
sind.  Entsprechend  weisen  Leiter  mit  runden  Ein- 
zeldrähten  und  verdichtete  Leiter  bei  gleichem 
elektrischem  Leitungsquerschnitt  einen  unter- 
schiedlichen  Außendurchmesser  auf.  Die  zur  Her- 
stellung  von  Kabelanschlüssen  in  der 
Preßverbindertechnik  verwendeten 
Preßverbinderstücke  sind  jeweils  auf  die  größeren 
Außendurchmesser  der  Leiter  mit  runden  Ein- 
zeldrähten  abgestimmt  und  genormt,  was  aber 
beim  Einsatz  von  verdichteten  Leitern  zur  Folge 
hat,  daß  die  Preßverbinderstücke  überstark  ver- 
formt  werden  müssen,  wobei  oft  nur  ein  mangelhaf- 
ter  elektrischer  Kontakt  zwischen  Leiter  und 
Preßverbinderstück  zustande  kommt.  Darüber  hin- 
aus  ist  im  allgemeinen  die  mechanische  Auszugs- 
festigkeit  nicht  ausreichend.  Gesonderte,  auf  die 
Aüßenabmessungen  von  verdichteten  Leitern  abge- 
stimmte  Preßverbinderstücke  werden  aber  von  der 
Praxis  abgelehnt,  da  die  damit  verbundene  Typen- 
vermehrung  zu  zusätzlichen  Lagerhaltungskosten 
führen  würde.  Zudem  werden  verdichtete  Leiter 
insbesondere  bei  Dreileiter-oder  Vierleiter-Sektor- 
kabeln  eingesetzt,  bei  denen  die  Leiter  einen  kreis- 
sektorförmigen  Querschnitt  von  120°  bzw.  90°  auf- 
weisen.  Solche  sektorförmigen  Leiter  sind  aber 
wegen  ihrer  sperrigen  Querschnittsform  nicht  in 
die,  ihrem  elektrischen  Leitungsquerschnitt  entspre- 
chenden  runden  Norm-Preßverbinderstück  ein- 
schiebbar.  Bei  sektorförmigen  Leitern  mit  runden 
Einzeldrähten  ist  es  bekannt,  die  sektorförmigen 
Leiter  mittels  eines  Runddrückwerkzeuges  rund  zu 
drücken,  wonach  sie  dann  in  das  zugeordnete 
Preßverbinderstück  eingeschoben  werden  können. 
Verdichtete,  sektorförmige  Leiter  lassen  sich  aber 
nicht  in  einem  ausreichenden  Maße  runddrücken, 
da  sich  die  Einzeldrähte  beim  Runddrücken  ausei- 
nanderspreizen,  was  aus  einer  Störung  des  dichten 
Packungsgefüges  der  Einzeldrähte  resultieren 
dürfte. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  den 
Einsatz  von  Norm-Preßverbinderstücken  auch  für 
sektorförmige,  verdichtete  Leiter  zu  ermöglichen, 

wobei  zugleich  ein  einwandfreier  elektrischer  Kon- 
takt  und  eine  hohe  mechanische  Auszugsfestigkeit 
sichergestellt  werden  sollen. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  erfindungs- 
5  gemäß  eine  auf  das  rundzudrückende  Ende  des 

Leiters  aufschiebbar,  im  Querschnitt  ebenfalls  sek- 
torförmige  Metallhülse  vorgesehen,  deren  Sektor- 
winkel  90°  oder  120°  beträgt.  Durch  diese,  eine 
metallische  Bandage  darstellende  Metallhülse  wer- 

w  den  die  Einzeldrähte  des  verdichteten  Leiters  beim 
Runddrücken  in  einem  solchen  Maße  zusammen- 
gehalten,  daß  die  Einheit  aus  rundgedrücktem  Lei- 
ter  und  rundgedrückter  metallischer  Bandage  auf 
nunmehr  einen  solchen  Außendurchmesser  ver- 

75  formt  werden  kann,  daß  diese  Einheit  in  ein  zu- 
geordnetes  Norm-Preßverbinderstück  eingesteckt 
werden  kann.  Beim  nachfolgenden  Preßvorgang 
wird  nunmehr  einerseits  das  Preßverbinderstück 
großflächig  an  die  Metallhülse  angepreßt  und  an- 

20  drerseits  die  Metallhülse  noch  inniger  auf  den  ver- 
dichteten  Leiter  aufgeoreßt,  wobei  Material  der 
Metallhülse  in  die  randseitigen  Eckräume  zwischen 
den  Einzeldrähten  des  verdichteten  Leiters 
gedrückt  wird,  so  daß  insgesamt  eine  sehr  innige 

25  metallische  Verbindung  zwischen  dem  verdichteten 
Leiter  und  dem  Preßverbinderstück  hergestellt  wird. 
Hierdurch  werden  sehr  niedrige  und  vor  allen  Din- 
gen  immer  reproduzierbar  gleiche  elektrische 
Übergangswiderstände  sowie  eine  hohe  mechani- 

30  sehe  Auszugsfestigkeit  erreicht,  so  daß  nunmehr 
auch  bei  dieser  Art  von  Preßverbindungen  defini- 
tive  Verhältnisse  vorliegen. 

Der  Erfindung  zufolge  kann  die  Metallhülse,  die 
vorzugsweise  aus  Kupfer  besteht,  quer-und 

35  längsgerillt  oder  gelocht  sein  und  eine  Länge  etwa 
gleich  der  Länge  des  Aufnahmeteiles  des 
Preßverbinderstückes  aufweisen. 

Die  Erfindung  ist  ferner  auf  ein  Arbeitsverfah- 
ren  zur  Herstellung  einer  Preßverbindung  zwischen 

40  einem  Preßverbinderstück  mit  rohrförmigem,  run- 
dem  Leiteraufnahmeteil  und  einem  sektorförmigen 
verdichteten  Leiter  gerichtet,  welcher  vor  Einstec- 
ken  in  den  Leiteraufnahmekanal  des 
Preßverbinderstückes  rundzudrücken  ist.  Das  Ver- 

45  fahren  ist  erfindungsgemäß  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  vor  dem  Runddrücken  der  verdichtete, 
sektorförmige  Leiter  zunächst  mit  einer  metalli- 
schen  Bandage  versehen  wird,  wobei  als  metalli- 
sche  Bandage  eine  sektorförmige  Metallhülse  von 

so  90°  oder  120°  Sektorwinkel  verwendet  werden 
kann,  die  zusammen  mit  dem  sektorförmigen  Leiter 
rundgedrückt  wird. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  der 
Zeichnung  näher  erläutert,  in  der  zeigen: 

2 



0  275  344 4 

ng.  i  ein  i-iiiismittei  in  r-orm  einer  im  Quer- 
schnitt  kreissektorförmigen  Metallhülse  mit  90° 
Sektorwinkel, 

Fig.  2  ein  Hilfsmittel  in  Form  einer  im  Quer- 
schnitt  sektorförmigen  Metallhülse  mit  einem  Sek- 
torwinkel  von  120°, 

Fig.  3  einen  Querschnitt  durch  die 
Metallhülse  nach  Fig.  2,  wobei  zugleich  strichpunk- 
tiert  ein  von  der  Metallhülse  umschlossener  sek- 
torförmiger,  verdichteter  Leiter  dargestellt  ist, 

Fig.  4  die  Hülse  und  den  verdichteten  Leiter 
nach  dem  Runddrücken, 

Fig.  5  einen  Längsschnitt  durch  eine  rund- 
gedrückte  Einheit  aus  Metallhülse  und  sek- 
torförmigem  Leiter  nach  Fig.  4,  wobei  zugleich 
strichpunktiert  ein  die  Einheit  aufnehmender 
Preßverbinderkabelschuh  angedeutet  ist,  und 

Fig.  6  ein  weiteres  Ausführungsbeispiel. 
Die  Fig.  1  und  2  zeigen  zwei  im  Querschnitt 

sektorförmige  Metallhülsen  1,  2.  Die  Metallhülse  1 
nach  Fig.  1  weist  einen  Sektorwinkel  von  90°  auf 
und  ist  für  einen  Einsatz  bei  Leitern  eines 
Vierleiter-Sektorkabels  bestimmt.  Die  Metallhülse  2 
weist  einen  Sektorwinkel  von  120°  auf  und  ist  für 
den  Einsatz  bei  Leitern  eines  Dreileiter-Sektorka- 
bels  geeignet. 

Die  Hülse  2  wird,  wie  in  Fig.  3  gezeigt,  auf 
einen  120°-Sektorleiter  4  aufgeschoben,  wonach 
die  Metallhülse  2  eine  metallische  Bandage  für  die 
Einzeldrähte  5  des  Sektorleiters  4  beim  nachfol- 
genden  Runddrücken  darstellt.  Beim  Runddrücken 
gelangt  die  Metallhülse  2  in  den  verformten  Zu- 
stand  gemäß  Position  2'  in  Fig.  4,  in  der  sie  bereits 
in  innige  Berührung  mit  den  Einzeldrähten  5 
gepreßt  ist,  insgesamt  aber  eine  zylindrische 
Außenform  erlangt  hat,  so  daß  die  Einheit  aus 
'undgedrückter  Metallhülse  2'  und  rundgedrücktem 
Leiter  4'  nunmehr  in  den  runden  Aufnahmekanal  6 
3ines  zugeordneten  Preßverbinderstückes  7  ein- 
schiebbar  ist,  vgl.  Fig.  5. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  2  ist  die 
Metallhülse  2  mit  Löchern  8  versehen,  um  die 
Kontaktgabe  und  die  mechanische  Auszugsfestig- 
<eit  zu  erhöhen.  Alternativ  kann,  wie  in  Fig.  6 
gezeigt,  die  Metallhülse  9  auch  mit  Längsrillen  10 
jnd  Querrillen  1  1  versehen  sein. 

Bei  allen  Ausführungsformen  besitzen  die 
vletallhülsen  1  ,  2  und  9  eine  Länge  etwa  gleich  der 
-änge  des  rohrförmigen  Aufnahmeteils  6  eines 
genormten  Preßverbinderstückes,  z.  B.  eines 
Kabelschuhs. 

Preßverbinderstückes,  z.B.  eines  Kabelschuhs  oder 
Stoßverbinders,  gekennzeichnet  durch  eine  auf  das 
rundzudrückende  Ende  des  Leiters  aufschiebbare, 
im  Querschnitt  ebenfalls  sektorförmige  Metallhülse 

5  (1,2,9). 
2.  Hilfsmittel  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Metallhülse  (1,  2,  9)  einen 
kreissektorförmigen  Querschnitt  von  90°  oder  120° 
Sektorwinkel  aufweist. 

10  3.  Hilfsmittel  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Metallhülse  (1,  2, 
9)  quer-und  längsgerillt  oder  gelocht  ist. 

4.  Hilfsmittel  nach  den  Ansprüchen  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Länge  der 

15  Metallhülse  (1,  2,  9)  etwa  gleich  der  Länge  des 
Leiteraufnahmeteiles  (6)  des  Preßverbinderstückes 
(7)  ist. 

5.  Hilfsmittel  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Metallhülse  (1, 

20  2,  9)  aus  Kupfer  besteht. 
6.  Verfahren  zur  Herstellung  einer 

Preßverbindung  zwischen  einem 
Preßverbinderstück  mit  rohrförmigem,  rundem  Lei- 
teraufnahmeteil  und  einem  sektorförmigen  verdich- 

25  teten  Leiter,  welcher  vor  Einstecken  in  den  Leite- 
raufnahmekanal  des  Preßverbinderstückes  rund- 
zudrücken  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 
Ende  des  Leiters  (4)  vor  dem  Runddrücken 
zunächst  mit  einer  metallischen  Bandage  versehen 

30  wird. 
7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  als  metallische  Bandage  eine 
auf  den  sektorförmigen  Leiter  (4)  aufschiebbare,  im 
Querschnitt  etwa  sektorförmige  Metallhülse  (1,  2, 

?5  9)  verwendet  wird,  die  zusammen  mit  dem  Leiter 
(4)  rundgedrückt  wird. 
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vnsprucne 

1.  Hilfsmittel  zum  Runddrücken  eines  sek- 
Drförmigen,  verdichteten  Leiters  in  Anpassung  an 
len  runden  Leiteraufnahmekanal  eines  Norm- 
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