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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Hilfsmittel  zum  Rund- 
drücken  eines  sektorförmigen,  verdichteten  Leiters 
in  Anpassung  an  den  runden  Leiteraufnahmekanal 
eines  Norm-Preßverbinderstückes,  z.  B.  eines  Ka- 
belschuhs  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  qua- 
dratischen  oder  sechseckigen  Querschnitt  aufwei- 
sen  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  Preßverbin- 
dertechnik  verwendeten  Preßverbinderstücke  sind 
jeweils  auf  die  größeren  Außendurchmesser  der 
Leiter  mit  runden  Einzeldrähten  abgestimmt  und 
genormt,  was  aber  beim  Einsatz  von  verdichteten 
Leitern  zur  Folge  hat,  daß  die  Preßverbinderstücke 
überstark  verformt  werden  müssen,  wobei  oft  nur 
ein  mangelhafter  elektrischer  Kontakt  zwischen  Lei- 
ter  und  Preßverbinderstück  zustande  kommt.  Dar- 
über  hinaus  ist  im  allgemeinen  die  mechanische 
Auszugsfestigkeit  nicht  ausreichend.  Gesonderte, 
auf  die  Aüßenabmessungen  von  verdichteten  Lei- 
tern  abgestimmte  Preßverbinderstücke  werden 
aber  von  der  Praxis  abgelehnt,  da  die  damit  ver- 
bundene  Typenvermehrung  zu  zusätzlichen  Lager- 
haltungskosten  führen  würde.  Zudem  werden  ver- 
dichtete  Leiter  insbesondere  bei  Dreileiter-  oder 
Vierleiter-Sektorkabeln  eingesetzt,  bei  denen  die 
Leiter  einen  kreissektorförmigen  Querschnitt  von 
120°  bzw.  90°  aufweisen.  Solche  sektorförmigen 
Leiter  sind  aber  wegen  ihrer  sperrigen  Quer- 
schnittsform  nicht  in  die,  ihrem  elektrischen  Lei- 
tungsquerschnitt  entsprechenden,  runden  Norm- 
Preßverbinderstücke  einschiebbar.  Bei  sektorförmi- 
gen  Leitern  mit  runden  Einzeldrähten  ist  es  be- 
kannt,  die  sektorförmigen  Leiter  mittels  eines 
Runddrückwerkzeuges  rund  zu  drücken,  wonach 
sie  dann  in  das  zugeordnete  Preßverbinderstück 
eingeschoben  werden  können.  Verdichtete,  sektor- 
förmige  Leiter  lassen  sich  aber  nicht  in  einem 
ausreichenden  Maße  runddrücken,  da  sich  die  Ein- 
zeldrähte  beim  Runddrücken  auseinanderspreizen, 
was  aus  einer  Störung  des  dichten  Packungsgefü- 
ges  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  erfindungsge- 
mäß  eine  auf  das  rundzudrückende  Ende  des  Lei- 
ters  aufschiebbar,  im  Querschnitt  ebenfalls  sektor- 
förmige  Metallhülse  vorgesehen,  deren  Sektorwin- 

5  kel  90°  oder  120°  beträgt.  Durch  diese,  eine  me- 
tallische  Bandage  darstellende  Metallhülse  werden 
die  Einzeldrähte  des  verdichteten  Leiters  beim 
Runddrücken  in  einem  solchen  Maße  zusammen- 
gehalten,  daß  die  Einheit  aus  rundgedrücktem  Lei- 

io  ter  und  rundgedrückter  metallischer  Bandage  auf 
nunmehr  einen  solchen  Außendurchmesser  ver- 
formt  werden  kann,  daß  diese  Einheit  in  ein  zuge- 
ordnetes  Norm-Preßverbinderstück  eingesteckt 
werden  kann.  Beim  nachfolgenden  Preßvorgang 

75  wird  nunmehr  einerseits  das  Preßverbinderstück 
großflächig  an  die  Metallhülse  angepreßt  und  an- 
drerseits  die  Metallhülse  noch  inniger  auf  den  ver- 
dichteten  Leiter  aufgeoreßt,  wobei  Material  der  Me- 
tallhülse  in  die  randseitigen  Eckräume  zwischen 

20  den  Einzeldrähten  des  verdichteten  Leiters  ge- 
drückt  wird,  so  daß  insgesamt  eine  sehr  innige 
metallische  Verbindung  zwischen  dem  verdichteten 
Leiter  und  dem  Preßverbinderstück  hergestellt  wird. 
Hierdurch  werden  sehr  niedrige  und  vor  allen  Din- 

25  gen  immer  reproduzierbar  gleiche  elektrische  Über- 
gangswiderstände  sowie  eine  hohe  mechanische 
Auszugsfestigkeit  erreicht,  so  daß  nunmehr  auch 
bei  dieser  Art  von  Preßverbindungen  definitive  Ver- 
hältnisse  vorliegen. 

30  Der  Erfindung  zufolge  kann  die  Metallhülse,  die 
vorzugsweise  aus  Kupfer  besteht,  quer-  und  längs- 
gerillt  oder  gelocht  sein  und  eine  Länge  etwa 
gleich  der  Länge  des  Aufnahmeteiles  des  Preßver- 
binderstückes  aufweisen. 

35  Die  Erfindung  ist  ferner  auf  ein  Arbeitsverfah- 
ren  zur  Herstellung  einer  Preßverbindung  zwischen 
einem  Preßverbinderstück  mit  rohrförmigem,  run- 
dem  Leiteraufnahmekanal  und  einem  sektorförmi- 
gen,  verdichteten  Leiter  gerichtet,  welcher  vor  Ein- 

40  stecken  in  den  Leiteraufnahmekanal  des  Preßver- 
binderstückes  rundzudrücken  ist.  Das  Verfahren  ist 
erfindungsgemäß  dadurch  gekennzeichnet,  daß  vor 
dem  Runddrücken  der  verdichtete,  sektorförmige 
Leiter  zunächst  mit  einer  metallischen  Bandage 

45  versehen  wird,  wobei  als  metallische  Bandage  eine 
sektorförmige  Metallhülse  von  90°  oder  120°  Sek- 
torwinkel  verwendet  werden  kann,  die  zusammen 
mit  dem  sektorförmigen  Leiter  rundgedrückt  wird. 

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

Fig.  1  ein  Hilfsmittel  in  Form  einer  im  Quer- 
schnitt  kreissektorförmigen  Metallhül- 
se  mit  90°  Sektorwinkel, 

Fig.  2  ein  Hilfsmittel  in  Form  einer  im  Quer- 
55  schnitt  sektorförmigen  Metallhülse  mit 

einem  Sektorwinkel  von  120°  , 
Fig.  3  einen  Querschnitt  durch  die  Metallhül- 

se  nach  Fig.  2,  wobei  zugleich  strich- 
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punktiert  ein  von  der  Metallhülse  um- 
schlossener  sektorförmiger,  verdichte- 
ter  Leiter  dargestellt  ist, 

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

Fig.  5  einen  Längsschnitt  durch  eine  rundge- 
drückte  Einheit  aus  Metallhülse  und 
sektorförmigem  Leiter  nach  Fig.  4, 
wobei  zugleich  strichpunktiert  ein  die 
Einheit  aufnehmender  Preßverbinder- 
kabelschuh  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  1  20  °  -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  ge- 
preßt  ist,  insgesamt  aber  eine  zylindrische  Außen- 
form  erlangt  hat,  so  daß  die  Einheit  aus  rundge- 
drückter  Metallhülse  2'  und  rundgedrücktem  Leiter 
4'  nunmehr  in  den  runden  Aufnahmekanal  6  eines 
zugeordneten  Preßverbinderstückes  7  einschiebbar 
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- 
keit  zu  erhöhen.  Alternativ  kann,  wie  in  Fig.  6 
gezeigt,  die  Metallhülse  9  auch  mit  Längsrillen  10 
und  Querrillen  11  versehen  sein. 

Bei  allen  Ausführungsformen  besitzen  die  Me- 
tallhülsen  1,  2  und  9  eine  Länge  etwa  gleich  der 
Länge  des  rohrförmigen  Aufnahmeteils  6  eines  ge- 
normten  Preßverbinderstückes,  z.  B.  eines  Kabel- 
schuhs. 

Patentansprüche 

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

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

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

Metallhülse  (1,  2,  9)  etwa  gleich  der  Länge  des 
Leiteraufnahmekanals  (6)  des  Preßverbinder- 
stückes  (7)  ist. 

75  5.  Hilfsmittel  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Metallhülse 
(1  ,  2,  9)  aus  Kupfer  besteht. 

6.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Preßverbin- 
20  dung  zwischen  einem  Preßverbinderstück  (7) 

mit  rohrförmigem,  rundem  Leiteraufnahmeka- 
nal  (6)  und  einem  sektorförmigen,  verdichteten 
Leiter  (4),  welcher  vor  Einstecken  in  den  Lei- 
teraufnahmekanal  (6)  des  Preßverbinderstük- 

25  kes  (7)  rundzudrücken  ist,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Ende  des  Leiters  (4)  vor 
dem  Runddrücken  zunächst  mit  einer  metalli- 
schen  Bandage  versehen  wird. 

30  7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  als  metallische  Bandage  eine  auf 
den  sektorförmigen  Leiter  (4)  aufschiebbare, 
im  Querschnitt  etwa  sektorförmige  Metallhülse 
(1,  2,  9)  verwendet  wird,  die  zusammen  mit 

35  dem  Leiter  (4)  rundgedrückt  wird. 

Claims 

1.  Auxiliary  device  for  compressing  into  circular 
40  form  a  sector-shaped,  compressed  conductor 

(4)  to  fit  the  circular  conductor-reception  Chan- 
nel  (6)  of  a  Standard  compression  joint  unit  (7), 
for  example  of  a  cable  lug  or  butt  joint,  charac- 
terised  by  a  metal  casing  (1  ,2,9),  itself  sector- 

45  shaped  in  cross-section,  which  can  be  pushed 
on  to  the  end  of  the  conductor  (4)  which  is  to 
be  rendered  circular  by  compression. 

1.  Hilfsmittel  zum  Runddrücken  eines  sektorför- 
migen,  verdichteten  Leiters  (4)  in  Anpassung  so 
an  den  runden  Leiteraufnahmekanal  (6)  eines 
Norm-Preßverbinderstückes  (7),  z.B.  eines  Ka- 
belschuhs  oder  Stoßverbinders,  gekennzeich- 
net  durch  eine  auf  das  rundzudrückende  Ende 
des  Leiters  (4)  aufschiebbare,  im  Querschnitt  55 
ebenfalls  sektorförmige  Metallhülse  (1,  2,  9). 

2.  Hilfsmittel  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

2.  Auxiliary  device  according  to  Claim  1,  charac- 
terised  in  that  the  metal  casing  (1,2,9)  has  a 
cross-section  in  the  form  of  a  sector  of  a  circle 
with  a  sector  angle  of  90°  or  120°  . 

3.  Auxiliary  device  according  to  Claims  1  or  2, 
characterised  in  that  the  metal  casing  (1,2,9) 
has  transverse  and  longitudinal  corrugation  or 
holes. 

3 
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4.  Auxiliary  device  according  to  Claims  2  or  3, 
characterised  in  that  the  length  of  the  metal 
casing  (1,2,9)  is  roughly  equal  to  that  of  the 
conductor-reception  Channel  (6)  of  the  com- 
pression  joint  unit  (7). 

(6)  de  la  piece  de  liaison  par  pression  (7). 

5.  Accessoire  selon  une  la  revendication  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  la  douille  metallique 

5  (1  ,2,9)  est  en  cuivre. 

5.  Auxiliary  device  according  to  one  of  Claims  1 
to  4,  characterised  in  that  the  metal  casing 
(1  ,2,9)  is  made  of  copper. 

6.  Process  for  producing  a  compression  joint  be- 
tween  a  compression  joint  unit  (7),  with  a  tubu- 
lär,  circular  conductor-reception  Channel  (6), 
and  a  sector-shaped  compressed  conductor 
(4)  which  before  insertion  in  the  conductor- 
reception  Channel  (6)  of  the  compression  joint 
unit  (7)  has  to  be  compressed  into  circular 
form,  characterised  in  that  the  end  of  the  con- 
ductor  (4),  before  being  compressed  into  cir- 
cular  form,  is  first  covered  with  a  metal  ban- 
dage. 

7.  Process  as  in  Claim  6,  characterised  in  that  for 
the  metal  bandage  a  metal  casing  (1,2,9)  is 
used,  roughly  sector-shaped  in  cross-section, 
which  can  be  pushed  on  to  the  sector-shaped 
conductor,  the  metal  casing  (1  ,2,9)  being  com- 
pressed  into  circular  form  along  with  the  con- 
ductor  (4). 

Revendications 

6.  Procede  de  fabrication  d'une  liaison  par  pres- 
sion,  entre  une  piece  de  liaison  par  pression 
(7)  dotee  d'un  canal  de  reception  de  conduc- 

io  teur  (6)  rond  et  tubulaire  et  un  conducteur  (4), 
comprime,  en  forme  de  secteur,  qui  doit  etre 
rendu  cylindrique  par  pression,  avant  enficha- 
ge  dans  le  canal  de  reception  de  conducteur 
(6)  de  la  piece  de  liaison  par  pression  (7), 

15  caracterise  en  ce  que  l'extremite  du  conduc- 
teur  (4)  est  d'abord  pourvue  d'un  bandage 
metallique,  avant  mise  en  forme  cylindrique 
par  pression. 

20  7.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise 
en  ce  que  l'on  utilise  comme  bandage  metalli- 
que  une  douille  metallique  (1,2,9)  ä  section 
transversale  ä  peu  pres  en  forme  de  secteur, 
susceptible  d'etre  enfichee  sur  le  conducteur 

25  en  forme  de  secteur  (4),  qui  est  rendue  cylin- 
drique  par  une  pression  effectuee  conjointe- 
ment  avec  le  conducteur  (4). 

30 

1.  Accessoire  pour  rendre  cylindrique  par  pres- 
sion  un  conducteur  (4)  comprime,  en  forme  de 
secteur,  afin  de  l'adapter  ä  un  canal  de  recep-  35 
tion  de  conducteur  (6)  d'une  piece  de  liaison 
par  pression  (7)  normalisee,  par  exemple  une 
cosse  de  cäble  ou  un  organe  de  liaison  bout- 
ä-bout,  caracterise  par  une  douille  metallique 
(1,2,9),  enfichable  sur  l'extremite,  ä  rendre  cy-  40 
lindrique  par  pression,  du  conducteur  (4),  dont 
la  section  transversale  est  egalement  en  forme 
de  secteur. 

2.  Accessoire  selon  la  revendication  1,  caracteri-  45 
se  en  ce  que  le  douille  metallique  (1,2,9)  pre- 
sente  une  section  transversale  en  forme  de 
secteur  d'angle  de  secteur  de  90°  ou  120°  . 

3.  Accessoire  selon  la  revendication  1  ou  2,  ca-  50 
racterise  en  ce  que  la  douille  metallique  (1  ,2,9) 
est  rainuree  transversalement  ou  longitudinale- 
ment,  ou  percee. 

4.  Accessoire  selon  la  revendication  2  ou  3,  ca-  55 
racterise  en  ce  que  la  longueur  de  la  douille 
metallique  (1,2,9)  est  ä  peu  pres  egale  ä  la 
longueur  du  canal  de  reception  de  conducteur 

4 
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