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Vertahren zum Herstellen von Kontaktorganen aus Bandware, sowie nach dem Verfahren hergestelite
Kontaktorgane

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von zum Aufpressen an das abiso-
lierte Ende eines elektrischen Leiters bestimmten
Kontaktorganen, wie Kabelschuhen und Kontakthiil-
sen, aus Bandware, sowie auf nach dem Verfahren
hergestellte Kontaktorgane.

Unter Kabelschuhen werden Kontaktorgane
verstanden, die einen Anschlussteil in Form eines
Hohlzylinders, und einen (in vielen verschiedenen
Formen vorkommenden), gleich dem Anschlussteil
aus Metall bestehenden, Kontaktteil aufweisen. Ein
abisoliertes Leiterende wird in den Anschlussteil -
nicht aber in den Kontaktteil - eingebracht, und der
Anschlussteil, der gegebenen Falls mit einer Isola-
tionsmanschette versehen sein kann, wird um die-
ses Leiterende herum vercrimpt.

Unter Kontakthiilsen werden Kontaktorgane
verstanden, bei denen das abisolierte Leiterende
direkt in den Kontaktteil (Htlsenteil) singefiihrt und
darin verpresst wird, wobei ein etwaiger, gleich
dem Kontaktteil aus nicht isoliertem Metall beste-
hender Anschlussteil ("Isolierumfassung” gemiss
DIN (Entwurf) 46 228 "Aderendhtilsen”, Teil 2) um
das Ende der isolierten Partie des Leiters vercrimpt
wird. Als "Aderendhiilsen mit Kunststoftkragen"
sind Aderendhilsen bekannt, bei denen an den
nurmetailischen Hilsenteil als Isolisrumfassung ein
ausschliesslich aus Isolierstoff, z. B. Polypropylen,
bestehender gespritz ter Kragenteil
("EinfGhrungstrichter”) angeschlossen ist. Zum An-
bringen einer Kontakthliise an das Ende eines elek-
trischen Leiters wird der betreffende, im allgemei-
nen mehrdréhtige Leiter entlang einer der Linge
des Hulsenteiles entsprechenden Strecke abisoliert
und durch den Einfihrungstrichter hindurch in den
Hiisenteil eingeflihrt. Bei diesen Hilsen wird dann
nur der metallische Hulsenteil in einer Crimpzange
oder in einem Crimpapparat verpresst, wobei er
gegebenen Falls ein gewidhltes unrundes, z. B.
trapezf6rmiges, Querschnittsprofil erhalten kann.

Der Kragenteil umschliesst das Ende der Leite-
risolation nur lose und kann nicht, da er nicht aus
Metall besteht, vercrimpt werden. Auch nimmt er
aus diesem Grunde betrdchtlich mehr Platz ein als
der Leiter und die Hdlse alleine, so dass mit derar-
tigen Hilsen versehene Leiter z.B. nicht an eine
dicht nebeneinander liegende Anschluss-Schlitze
aufweisende Kontaktleiste od. dgl. angeschlossen
werden kdnnen.

Kabelschuhe und Kontakthiilsen werden ausser
als Einzelstlicke auch in Bandform hergesteilt und
derart angewandt, dass sie erst beim Anbringen
ans Leiterende von einem vorgestanzten Metall-
band, "Bandware", genannt, entfernt werden, um
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unmittelbar (durch Rollvercrimpung) verpresst zu
werden.

Kontaktelemente in Bandform sind sowohl in
der Herstellung, als auch bei der Anbringung an
die Leiter vorteilhafter als stlickweise vorliegende
Kontakte, im letztgenannten Fall u.a. deshalb, wei
sie nicht zur Einflhrung des betreffenden Leiters in
dessen Lingsrichtung zwingen, sondern auch ein
Einlegen des Leiters in ihre offenen Crimpkrallen -
was die Form ihres Anschlussteiles in unvercrimp-
ten Zustand ist - winkelrecht zur Leiterldngsrich-
tung ermdglichen.

Das Anbringen einer isolierenden Manschette
an stiickweise hergestellte Kabelschuhe gleichwie
das Anbringen des Kunstoffkragens an stlickweise
hergestellte Aderendhiilsen fordert eine separate
Arbeitsoperation und ist deshalb relativ langsam
und teuer.

Aus Bandware hergestellite Kontaktelemente
mit einem isolierten Anschlussteil standen bisher
nicht zur Verfligung, was umsomehr als ein Nacht-
eil zu empfinden ist, weil siner derartigen Isolation
ausser ihrer primdren Funktion bei den stlickweise
hergestelten Kontaktorganen auch eine wichtige
Kennzeichnungsfunktion zukommt, indem ihre ver-
schiedene Farben (wie rot, gelb, grlin) als Kodbe-
zeichnung flr den Anwendungsbereich des betref-
fenden Kontaktorganes (d.h. den passenden Leiter-
querschnitt) dienen.

Die vorliegende Erfindung stellt sich die Aufga-
be, ein Verfahren zum Herstellen von solchen Kon-
taktorganen aus Bandware zu schaffen, die am
Anschlussteil mit einer Isolation in gewihlter, ins-
besondere zur Kodierung dienender Farbe verse-
hen sind, ein dichtes Aneinanderreihen entlang ei-
ner begrenzten Strecke ermdglichen, den Endteil
der Leiterisolation fest ergreifen und umfassen, und
in welche der Leiter auch quer zu seiner Lingsrich-
tung eingelegt werden kann. Die Erfindung bezieht
sich ferner auch auf nach dem Verfahren herge-
stellte Kontaktorgane und auf Bandware zu deren
Hersteliung.

Dank der Erfindung steht erstmals u.s. sine
vollautomatisch verarbeitbare Aderendhiiisen-Band-
ware zur Verfligung, aus der mit einer farblich
kodierten, berlihrungssicheren Isolationsumfassung
versehene Kontaktorgane herstellbar sind. Es wer-
den Kontaktorgane erhalten, bei denen die Isola-
tionsumfassung (d.h. der Anschlussteil) selbst iso-
liert ist, und somit sowohi einen Berlhrungsschutz
darstelit, als auch durch seine farbliche Gestaltung
eine Leiterquerschnittserkennung ermdglicht ent-
sprechend dem Farbenschema (z. B. gemiss DIN
(Entwurf) 46228, Teil 4) welches bei Aderendhiilsen
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in Rohrform mit Isolierkragen eingefiihrt ist. Das
erfindungsgemisse Verfahren ermdglicht die Isola-
tion mit hdchster Geschwindigkeit vollautomatisch
am Stanzstreifen anzubringen, und vorzugsweise
unmittlebar im Zusammenhang mit dem Stanzvor-
gang, bei dem die metallische Bandware herge-
stellt wird.

Die erfindungsgemdssen Aderendhiilsen wei-
sen gegeniiber den bekannten Aderendhiisen mit
Isolationskragen auch noch den Vorteil einer erh&h-
ten Zugfestigkeit auf, denn ausser des Kontakitei-
les kann auch der isolierte Anschlussteil um die
isolierte Partie des Leiterendes vercrimpt werden,
da er einen metallischen "K&rper" aufweist. Auch
wird dadurch die Leiterisolation festgehalten, so
dass sie nicht vom Leiterende zuriickgedrangt wer-
den kann.

Die Erfindung bezieht sich folglich auf ein Ver-
fahren der im Oberbegriff des angeschlossenen
Patentanspruches 1, und auf Kontaktorgane und
Stanzbdnder der im Oberbegriff der Patentanspri-
che 18 und 19 angefiihrien Art, und weist die in
den kennzeichnenden Teilen dieser Patentanspri-
che angeflihrten Merkmale auf. In angeschlossen
Unteranspriichen sind vorfeilhafte Weiterentwick-
lungen erfasst.

Die Erfindung soll nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen geméss den beigefligten Zeich-
nungen nidher erldutert werden. Hierbei zeigt

Fig. 1 in Perspektivansicht eine vorbekannte
Aderendhiilse mit Isolationskragen,

Fig. 2 in Vorderansicht in Richtung des Pfei-
les Il in Fig.1 dieselbe Kontakthiilse nach dem
Verpressen,

Fig. 3 im Aufriss ein  Stanzband
("Bandware") zum Herstellen einer erfindungsge-
méssen Kontakthiilse in einer ersten Ausflhrungs-
form,

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Ebene IV-IV
in Fig. 3 in einer spiteren Arbeitsphase,

Fig. 5 im Aufriss ein Stanzband
("Bandware") zum Herstellen einer erfindungsge-
méssen Kontakthiilse in einer zweiten Ausfiih-
rungsform,

Fig. 6 in einer der Fig. 1 entsprechenden
Perspektivansicht einen vorgeformten erfindungs-
gemidssen Rohling flir eine Kontakthiilse in einer
ersten AusfUhrungsform,

Fig. 7 den Rohling geméiss Fig. 6 in einer
Hinteransicht in Richtung des Pfeiles VIl in Fig. 6,

Fig. 8 in einer Vorderansicht in Richtung des
Pfeiles VIl in Fig. 6 die aus dem Rohling gemiss
Fig. 8 und 7 hergestslite Kontakthiilse nach dem
Verpressen,

Fig. 9 den Rohling gemiss Fig. 6 in der
gleichen Hinteransicht wie in Fig. 7 nach dem
Verpressen,

Fig. 10 in Seitenansicht eine erfindungsge-
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misse Kontakthilise in einer zweiten Ausflhrungs-
form,

Fig. 11 die Kontakthilse gemiss Fig. 10 in
einer Vorderansicht in Richtung des Pfeiles X! in
Fig. 10,

Fig. 12 die Kontakthlilse gemiss Fig. 10 in
einer Hinteransicht in Richtung des Pfeiles XlI in
Fig. 10,

Fig. 13 im Aufriss ein erfindungsgemisses
Stanzband in einer dritten Ausflhrungsform (fiir die
Herstellung von Kabelschuhen),

Fig. 14 im Aufriss ein erfindungsgemésses
Stanzband in einer vierten Ausflihrungsform, eben-
falls fUr die Herstellung von Kabelschuhen,

Fig. 15 einen Schnitt enlang der Ebene XV-
XV in Fig. 14,

Fig. 16 und 17 zwei Pressgesidnke zum An-
bringen der erfindungsgemissen Kontaktorgane,
und

Fig. 18 und 19 in Draufsicht und im Schnitt
entlang der Ebene XIX-XIX eine alternative Ausfiih-
rung der Isolation.

Gemdiss Fig. 1 und 2, die eine herkdmmliche,
stiickweise hergestellie Aderendhiilse mit Kunst-
stoffkragen zeigen, und die sich folglich nicht un-
mittelbar auf die vorliegende Erfindung beziehen,
weist eine derartige Kontakthiilse 10 einen Hillsent-
eil 11 in Form eines Hohizylinders aus Metall auf,
an dessen Ende 11’ ein Kunststoffkragen oder Ein-
fihrungstrichter 12 aus Isoliermaterial angeschlos-
sen ist. Der betreffende Leiter L (Fig. 2), an einem
Ende in der Lidnge des Hohizylinders 11 abisoliert,
wird im Sinne des Pfeiles A, d.h. axial in seiner
Langsrichtung, in die Kontakthiilse eingeschoben,
und danach zusammen mit dem Hilsenteil ver-
presst, wobei z.B. die in Fig. 2 dargestellte unrunde
Querschnittsform zustande kommen kann. Der
Kunststoftkragen 12, dessen Farbe als Kodbezei-
chung gewahlt worden ist, umschiiesst hierbei lose
einen nicht abisolierten Teil des Leiterendes.

Erfindungsgemiss werden nun nicht einzelne
Kontakthlilsen mit isolierenden EinflUhrungstrichtern
hergestellt, sondern aus Metallblech gewihiter Be-
schaffenheit und Dicke werden in an sich bekannter
Weise Stanzbdnder ("Bandware"”) 20 oder 120
(z.B. 0,5 mm dicke Messingbdnder) geméss Fig. 3
oder 5 mit einer gewdhlten Anzahl von durch Ver-
bindungsstege 23 oder 123 miteinander verbunde- -
nen Kontaktorgan-Rohlingen 30 bzw. 130 angefer-
tigt (gestanzt), wobei jeder Rohling 30, 130 im
wesentlichen eben ist und einen ersten Teil 31,
131, sowie einen zweiten Teil 32, 132 aufweist. Der
erste Teil 31, 131 hat im wesentlichen die Form
eines Rechtecks und ist zumindest im Anschluss-
gebiet un den zweiten Teil 32, 132 breiter als
dieser, z.B. zufolge einer Einschniirung 33" (Fig.
14), oder beiderseitiger solcher Einschniirungen 33
bzw. 133. Die beiden Teile 31, 32 bzw. 131, 132
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kénnen im letztgenannten Fall eine gemeinsame
Symmetrieachse D aufweisen.

Das Band 20, 120 enthilt somit im wesentli-
chen einen ersten Bereich | mit allen ersten Teilen
31, 131, und einen zweiten Bereich It mit allen
zweiten Teilen 32, 132.

Die ersten Teile 31, 131 haben je zwei Seitenk-
anten 31A, 31B bzw. 131A, 131B, und eine diese
Seitenkanten verbindende Abschiusskante 31C
bzw. 131C.

Die zweiten Teile 32, 132 weisen bei flir Kon-
takthiilsen bestimmten Rohlingen (Fig. 3 und 5)
ebenfalls im wesentlichen rechteckige Form auf,
und sind von einer Vorderkante 32A, 132A abge-
schlossen.

Gemiss Fig. 3 und 5 sind die zweiten Teile 32,
132 nicht nur im Anschlussgebiet, sondern auch im
allgemeinen enger ais die ersten Teile 31, 131. Die
Langen L, L (Dimensionen in waagrechter Rich-
tung in Fig. 3 und 5) der ersten bzw. zweiten Teile
31, 131 bzw. 32, 132 entsprechen dem vorausge-
sehenen Umfang (eventuell, insbesondere bei den
ersten Teilen, mit Zugabe fiir gewiinschte Uberlap-
pung, wie bei B in Fig. 9 und 12) der kiinftigen
Kragen- bzw. Hiilsenteile. Die Einschniirungen 33
bzw. 133 ermdglichen hiebei ein Zusammenrollen
bzw. Zusammenpressen der ersten bzw. zweiten
Teile zu unterschiedlichen Querschnittsdimensio-
nen und/oder Querschnittsprofilen, bzw. (bei Kabel-
schuhen - Fig. 13, 14) ein Zusammenrollen bloss
der ersten Teile.

Aus der Betrachung der Fig. 3 und 5 geht
hervor, dass die Verbindungsstege 23 bzw. 123
auch an anderer Stelle, z.B. in halber Linge der
zweiten Teile (wie in Fig. 14 dargestellt), oder am
Anschluss an die Abschlusskante 31C, 131C (im
Gebiet der Achse D, oder ausserhalb dieses Gebie-
tes) angeordngt werden k&nnen. Ein Rand- oder
Trégerteil 120 (Fig. 5) des Bandes 120, aus dem
die Verbindungsstege 123 ausgehen, weist Mani-
pulations&finungen 120" auf, die dem Vorschub
des Bandes 120 in der Crimpvorrichtung dienen.

An einer Seite bzw. Oberfliche de Zone | des
Bandes 20 bzw. 120, und zwar an der, welche die
Aussenseite des fertigen Kontakielementes bilden
soll (der unteren Oberfldche in Fig. 3 und 5), ist ein
Streifen 34 bzw. 134 eines geeigneten Isolationsma
terials gew&hlter Dicke und Farbe angebracht (z.B.
aufgeklebt, festgechweisst u.s.w.), beispielsweise
ein unter der Warenbezeichnung "Mylar" vertriebe-
ner, 0,05 bis 0,1 mm dicker Polyesterfilm. Hierbei
ist die gegenseitige Entfernung zweier benachbar-
ter Rohlinge 30 bzw. 130 im Band 20 bzw. 120
durch Dimensionieren der Verbindungsstege 23
bzw. Positionieren der Verbindungsstege 123 vor-
zugsweise so gewihlt, dass zwischen den ersten
Teilen 31 bzw. 131 der genannten benachbarten
Rohlinge 30 bzw. 130 eine freie Strecke S vorge-
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wihlter Linge zustande kommt, die von den Sei-
tenkanten 31A, 318, 131A, 131B benachbarter
Rohlinge 30, 130, bzw. deren ersten Teile 31, 131
flankiert, und nur von dem Isolationsstreifen 34,
134 Uberbriickt ist.

Zweck dieser Anordnung ist zu ermd&glichen,
dass der Isolationsstreifen 34 baw. 134 (nach spa-
ter zu beschreibender Durchtrennung) um die Sei-
tenkante 31A, 131A etc. eines oder beider betref-
fender erster Teile 31 bzw. 131 umgebogen bzw.
umgestilpt werden kann, wie in Fig 15 bei 34"A
(Umstlilpen um eine Seitenkante) und in Fig. 4 und
7 bei 34A (Umstlilpen an beiden Seitenkanten)
dargestellt ist, um auch diese Seitenkante zu isolie-
ren.

Der Isolationsstreifen 34, 134 hat eine Breite W
(Fg. 5), die etwas grdsser ist als die HShe H der
ersten Teile 31, 131, aber kleiner als das Doppel
dieser Hohe H ist. Der Isolationsstreifen wird so-
dann so angebracht, dass er mit einer Strecke T
die Abschlusskanten 31C, 131C Uberragt, um eine
zuverldssige Isolation auch dieser Kanten im
Schlussprodukt zu gewihrieisten, und gegebenen
Falls auch mit einer Strecke T die gegeniiber
liegenden Kanten 31D, 131D Uberragt (so dass er
etwa bis zu den Einschniirungen 33, 33, 133, 133"
reicht).

Das Stanzband 20 bzw. 120 einerseits, und der
Isolierstreifen 34 bzw. 134 anderseits werden in an
sich bekannter Weise hergestellt, und der "Isola-
tionsstreifen 34, 134 wird, wie bereits erwidhnt, auf
diejenige Seite bzw. Oberfliche des Stanzbandes
20, 120 angebracht, welche die dussere Oberfliche
des kiinftigen Kontaktorganes bilden wird.

Alternative Verfahren zum Anbringen einer Iso-
lation an den ersten Teil eines erfindungsgem4s-
sen Kontaktorgans werden Spéter, u.a. im Zusam-
menhang mit den Fig. 18 und 19, beschrieben.

Die einzelnen Rohiinge 30 bzw. 130 k&nnen
vor dem endgiiltigen Vercrimpen vorzugsweise teil-
weise vorgeformt, d.h. etwa zu der in Fig. 6 darge-
stellten Form vorgebogen werden.

Im Prinzip kann man wihlen, ob die mit dem
Isolationsstreifen versehenen Rohlinge (eventusll
die vorgeformten Rohlinge) voneinander getrennt,
und einzeln vertrieben werden sollen, oder ob sie,
und zwar vorzugsweise, zusammenhingend in
mehr oder minder langen Streifen als Bandware
geliefert, und erst beim Anbringen an ein Leiteren-
de voneinander getrennt werden sollen.

Beim Trennvorgang werden die Verbindungs-
stege 23, 123 durchtrennt, und zwar bei der Aus-
flihrungsform gemiss Fig. 3 jeweils an zwei Stellen
23A (wodurch die Stege vdllig entfernt werden),
und bei der Ausflihrungsform gemdss Fig. 5 an
einer einzigen Stellt 123A (so dass sie beim Rand-
bzw. Trédgerteil 120" verbleiben, der jedoch als
Ganzes Abfall bildet). Die Trennstellen 23A, 123A
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kénnen vorzugsweise schon bei der Anfer tigung
der Bénder 20, 120 vorbereitet (vorgestanzt) wer-
den. Ferner werden auch die Isolationsstreifen 34,
134 an gewihlter Stelle 34B, 134B oder 34 B (Fig.
14) zwischen zwei benachbarten Rohlingen 30, 130
durchtrennt, um danach, wie bereits angefiihrt, um
die eine Seitenkante 31 A (Fig. 14) oder um beide
Seitenkanten 31A, 31B bzw. 131A, 131B (wenn die
Trennlinie in den Mittenbereich der Strecke S ver-
legt wird) eines ersten Teiles 31, 131 auf die Kehr-
seite des ersten Teiles umgestlilpt, und vorzugs-
weise auch mit dieser Kehrseite verklebt etc.

Der mit einer Isolationsschicht M (Fig. 9) verse-
hene Leiter L wird nach Abisolieren einer Endpartie
in siner Crimpanordnung (Crimpzange oder Crimp-
apparat) mit entsprechend geformien Gesédnken fiir
den ersten Teil 31, 131 (im Falle von Kontakthiilsen
auch fiir den zweiten Teil 32, 132) in beliebiger
Richtung, d.h. insbesondere auch winkeirecht zu
seiner Langsrichtung, in den {vorzugsweise vorge-
bogenen) Rohling 30, 130 eingelegt. Beim Betiti-
gen der Crimpanordnung wird dann der erste Teil
31, 131 um das abisolierte Ende (bei Kabelschu-
hen) oder (bei Kontakthlilsen) um den an das abi-
solierte Ende sich anschliessenden, nicht abisolier-
ten Teil des Leiters L im allgemeinen zylinderf&r-
mig (Fig.9) verpresst, vorzugsweise mit einer ge-
wissen Uberlappung (B, Fig. 9) der Seitenkanten-
partien, wobei bei Kontakthilsen gleichzeitig auch
der zweite  Teil 32, 132 mit dem eingelegten abiso-
lierten Leiterende in einem Gesenke zu gewlinsch-
tem Querschnitt (Fig. 8) verpresst und verformt
wird. Der den ersten Teil 31, 131 Uberragende
Abschnitt des Isolationsstreifens 34, 134 (Strecke T
in Fig. 3 und 5) gewidhrleistet einen llickenlosen
Anschluss der Kon taktisolation an die Leiterisola-
tion.

Wenn der Isclationsstreifen 34, 134 bloss an
einer der Seitenkanten 31°A (Fig. 15) umgestlipt
worden ist, so hat diese Seitenkante nach dem
Verpressen aussen, d.h. oberhalb der anderen,
nicht abisolierten Seitenkante 31°B, zu liegen.

In Fig.6 und 7 ist ein dem Bande 20 gemiss
Fig. 3 entnommener Rohling 30 nach der Vorver-
formung, und in Fig. 8 bzw. 9 dessen erster Teil 31
bzw. zweiter Teil 32 nach dem endgtiltigen Ver-
pressen dargestellt.

In Fig. 10 bis 12 ist eine aus einem Rohling
130 gemiss Fig.5 entstandene Kontakthiilse 100
nach dem Verpressen, d.h. nach dem Anbringen an
einen Leiter L, dargestellt, wobei durch strichpunk-
tierte Linien die Konturen des vorgeformten Roh-
lings (vor dem Abtrennen vom Verbindungssteg
123) angedeutet sind. In dem zum Hiftsenteil ge-
stalten zweiten Teil 132 ist zum Verstirken der
mechanischen Verbindung eine Anzahl von Kerben
oder Sicken 132’ eingepresst worden, eniweder
beim Verformen in den in Fig. 6 dargestellten Zu-
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stand, oder beim engliltigen Vercrimpen (z.B. in
einem zweiten Parellelgesenk). Im letztgenannten
Falt wird der Vorteil erzielt, dass die Auslieferung
und Bevorratung der Bandware in platzsparender
flacher Form mdglich ist.

Eine erfindungsgemésse Kontakthiilse 100 be-
steht somit aus einem MetallkGrper, der in an sich
bekannter Weise durch Zusammenrollen von zwei
verschiedenen, aber zusammenhdngenden Teilen
eines ursprlinglich flachen Rohlings 130 entstanden
ist, wobei der aus dem ersten Teil 131 des Roh-
lings 130 entstandene Kragenteil der Hlilse, der um
einen isolierten Teil des Leiterendes verpresst wer-
den soll, zumindest auswirtig mit einem Isolations-
{berzug versehen ist.

Zum Unterschied von herk8mmiichen stiick-
weise ergestellten Kontakthiilsen (Fig. 1) wird da-
durch ausser der rationelleren Herstellungsweise
der Vorteil einer verstidrkten mechanischen Verbin-
dung der Kontakthiilse mit dem Leiter, und insbe-
sondere mit dessen Isolationsumhiillung M, er-
reicht. Zum Unterschied von herk&mmlichen aus
Bandware hergestellten Kontakthiilsen ist auch der
Kragenteil mit einer Isolation, und zwar in gewZh!-
ter Farbe, die auch Kodierung ermdglicht, verse-
hen. Der Uberragende Teil der Kragenisolation
(Strecke T in Fig. 5) schmiegt sich hierbei an die
Isolationsumhdillung M des Leiters L an.

Das Stanzband 20 geméss Fig. 13 unterschei-
det sich von dem Stanzband 20 gemiss Fig. 3 nur
dadurch, dass bei den Rohlingen 30’ {mit unverén-
derten ersten Teilen 31') die zweiten Teile 32
anstatt zu Hilsenteilen, zu gabelférmigen
Kabelschuh-Kontaktteillen gestaltet sind, die nicht
weiter verformt werden, so dass das Endprodukt
keine Kontakthlilse, sondern einen Kabelschuh bil-
det. Im Ubrigen unterscheidet sich das Verfahren
von dem im Zusammenhang mit Fig. 3 beschriebe-
nen nur dadurch, dass die Kontaktteile 32 nicht
weiter verpresst werden, und dass das abisolierte
Leiterende in an sich bekannter Weise nur in den
jetzt einen Anschlussteil bildenden ersten Teil 31
eingelegt wird. Der Isolationsstreifen 34 mit Trenn-
stellen 34'A, und die Verbindungsstege 23" mit
Trennstellen 23'A entsprechen der Ausfiihrung ge-
miss Fig. 3. )

Es gibt auch Kabelschuhe, z.B. so genannte
Stiftkabelschu he, bei denen der Kontaktteil nicht
eben, sondern z.B. zusammengerolit ist; derartige
Kabelschuhe kdnnen erfindungsgemiss offensicht-
lich auf die gleiche Weise hergestellt werden, wie
ein Hulsenteil bei einer Kontakthiilse (Vorformen
und/oder Verpressen).

In Fig. 14 und 15 ist ein Stanzband 20" darge-
stelit, welches gleich dem Bande 20" Rohlinge 30"
zum Herstellen von Kabelschuhen enthilt. Die Ver-
bindungsstege 23" sind etwa in halber Hhe der
zweiten Teile 32" angeordnet, die ersten Teile 31"
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sind mittels einer emzngen Einschniirung 33" von
den zweiten Teilen 32" abgeteilt (so dass der Roh-
ling 30" nicht achsensymmetnsch ist), und der
Isolationsstreifen 34" wnrd bei 34B dicht neben der
einen Seitenkante 31'B durchtrennt um entlang ei-
ner einzigen Seitenkante 31°A des benachbarten
Rohlings 31 umgestiilpt zu werden (34 ‘A in Fig.
15).

In Fig. 16 ist die Verformung eines zweiten
Teiles 32 gemiss Fig. 6 in dem Pressgesenk einer
Crimpanordnung zu einem Kontakiteil z.B. gemiss
Fig. 8 oder 11 (je nach der jeweiligen Form des
Pressgesenkes) dargestellt. Das Pressgesenk weist
zwei im Sinne des Pfeiles P aneinander heranflihr-
bare Hélften C und D auf. In Fig. 17 ist die Verfor-
mung eines ersten Teiles 31, 34 geméss Fig. 6 zu
einem zylindrischen, isolierten Anschlussteil z.B.
gemiss Fig. 9 in einem Pressgesenk einer Crim-
panordnung dargestellt, welches zwei im Sinne des
Pfeiles P aneinander heranfiihrbare Hilften CC, DD
aufweist.

in den Fig. 18 och 19 ist ein alternatives Ver-
fahren zum Anbringen der Isolation an die ersten
Teile der Rohlinge darge stelll. An jeden ersten
Teil wie 131" wird ein Beutel 35  aus Isolationsma-
terial aufgezogen und durch Verschweissen oder
Verkleben entlang zumindest einer seiner Kanten,
beispielsweise der Kante E, festgegemacht.

Aus der Fig. 18 geht hervor, dass hierbei von
einem Rechteck des betreffenden Isolationmaterials
ausgegangen werden kann, welches etwas mehr
als die doppelte Fldche des zu bekleidenden er-
sten Teiles 131 aufweist, und entlang einer Linie A
um die Abschlusskante 131'C des ersten Teils 31’
umgestllpt wird, um entlang seiner Ubrigen Kanten
E, E (mit Ausnahme des Bereichs V am Verbin-
dungssteg) verschweisst oder verklebt wird. Zum
Umstlilpen kann natlirlich auch eine andere als die
dargestellte Kante E gewihlt werden, z.B. eine der
Seitenkanten.

Vorzugsweise kann jedoch so verfahren wer-
den, dass an eine der beiden Oberfidichen des die
ersten Teile umfassenden Bereiches | des Stanz-
bandes wiederum ein Streifen 234 eines geeigne-
ten Isolationsmaterials angelegt wird, der aber zum
Unterschied von z.B. Fig. 3 jetzt eine Breite w
aufweist, die etwas mehr als die doppeite Hhe H
des Genannten Bereiches | ausmacht. Dieser Strei-
fen 234 wird dann um die Abschlusskante 131'C
des ersten Teiles 131", bzw. um die Abschlusskan-
te des ersten Bereiches | gefaltet und entlang
seiner Kante E (ausserhalb der Abschnitte V) mit
seinem schon vorher angelegten Teil verschweisst
oder verklebt. Mittels Trennschnitten 234 und mit-
tels Verschwelssen oder Verkleben entlang der
Kanten E, E werden dann, analog wie bei dem
friher beschriebenen Verfahren, die einzelnen Iso-
lationsbeutel hergestelit.
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Zu noch sichereer Befestigung der Isolation-
beutel kann im ersten Teil 131 zumindest eine
Offnung 131'a angeordnet werden, durch weiche
hindruch die beiden Winde 25a, 35b des Beutels
35 zusidtzlich miteinander verschweist oder ver-
klebt werden.

Eine dritte Alternative zum Anbringen einer Iso-
lation an den ersten Teil eines erfindungsgemZs-
sen Kontaktorgans besteht darin, dass an zumin-
dest eine Seite bzw. Oberfliche (disjenige, welche
die dussere Oberfldche des Kontaktorganes bilden
soll) des die ersten Teile 31, 31', 31" 131 umfas-
senden Bereiches | des Stanzbandes eine Schicht
Isolationslack aufgeiragen wird, vorzugsweise der-
art, dass dieser Bersich in ein Bad mit Isolations-
fack eingetaucht, oder mit Isolationsiack bespriinht
wird.

Eine weitere Alternative besteht schliesslich
darin, das der genannte Bereich an der genannten
zumindest einen Seite bzw Oberfliche mittels
Pulver-Einbrennbeschichtung mit einer isolierenden
Schicht versehen wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von zum Aufpres-
sen auf abisolierte Enden elektrischer Leiter (L)
bestimmten Kontaktorganen (100) mit einem An-
schlussteil und einem Kontaktteil, wie Kabelschu-
hen und Kontakthilsen (100), aus Rohlingen (30,
30', 30", 130) die einen im wesentlichen vierecki-
gen, zum Anschlussieil des Kontaktorgans (100)
gestaltbaren ersten Teil (31, 31, 31", 131) der von
zwei Seitenkanten (31A, 31B, 131A, 131B) und
einer Abschlusskante (31C, 131C) begrenzt ist, so-
wie emen zum Kontaktteil gestaltbaren zweiten Teil
(32, 32, 32 132) aufweisen, der von einer End-
kante (32A, 132A) abgeschlossen ist, wobei eine
Vielzahl dieser Rohlmge (30 130) mittels Verbin-
dungsstegen (23, 23 23" 123) zu einem Stanz-
band (20, 20, 20" 120) aus Metall zusammenge-
flgt sind, welches eine der Aussenseite der Kon-
taktorgane entsprechende Vorderseite, sowie eine
Kehrseite aufwetst und einen alle genannten ersten
Teilen (31, 31 , 131) umfassende ersten Be-
reich (I) sowne einen alle genannten zweiten Teile
(32, 32', 32" 132) umfassenden zweiten Bereich (ll)
enthdlt, dadurch gekennzeichnet, dass an den
ersten Beich, und zumindest an dessen Vorderseite
] vor dem Abtrennen der einzelnen Rohlinge (30,
30', 30" 130) eine Isolationsschicht derart aufge-
bracht wurd dass sie den ganzen ersten Teil (31,
31, , 131) inklusive der Abschlusskante (31C,
131C) und zumindest siner der Seitenkanten (31A,
31B, 131A, 131B) bedeckt.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rohlinge (30, 130) im
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Stanzband (20, 20" 20, 120), mit gegenseitigen
Abstidnden zwischen ihren ersten Teilen (31, 31'.
31" 131) angeordnet werden, und dass an die
Vorderseite des ersten Bereichs (I) ein Isolations-
treifen (34, 34’ 34". 134) angebracht wird, dessen
Breite (W) gr8sser als die H8he (H) der ersten
Teile (31, 131), aber kleiner als das Doppel dieser
Hoher ist, so dass zwischen je zwei benachbarten
ersten Teilen (31, 31, 31" 131) eine nur von die-
sem Isolationsstireifen (34, 34' 34" 134) Uberbrlick-
te freie Strecke (S) zustande kommt und dass der
Isolationsstreifen (34 34, 34" 134) an gewdihlter
Stelle (34B, 34'B, 34", 1348B) innerhalb dieser frei-
en Strecke (8) durchtrennt, und um zumindest eine
der beiden die freie Strecken (S) flankierenden
Seitenkanten (31A, 31B, 31'A, 31'B, 31"A, 31B,
131A, 131B) der genannten ersten Teile (31, 31,

1", 131) auf ihre Kehrseite umgebogen wird, so
dass auch die betreffende Seitenkante isoliert wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolatlonsstrelfen (34")
dicht neben einer Seitenkante (31 B) eines ersten
Telles (31 ) durchtrennt, und um die Settenkante
(31 A) eines benachbarten ersten Teiles (31 ) um-=
gestilpt wird.

4. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolationsstreifen (34,
134) im Mittenbereich der freien Strecke (S) durch-
trennt, und um beide diese freie Strecke (8S) flan-
kierenden Seitenkanten (31A, 31B, 131A, 131B)
benachbarter erster Teile (31, 131) umgestiipt
wird.

5. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass dle Rohlinge (30, 130) im
Stanzband (20, 20', 20’ 120), mit gegenseitigen
Absténden zwischen ihren ersten Teilen (31, 31
31", 131), und mit im zweiten Bereich (Il) gelege-
nen Verbindungsstegen (23, 123) angeordnet sind,
und dass ein Beutel (35') aus Isolationsmaterial auf
jeden ersten Teil (31, 31, 31", 131) so aufgezogen
wird, dass er diesen Teil gdnzlich umschliesst.

6. Verfahren nach Patentanspruch 5, dadurch
gekennzeichnt, dass der Beutel (35') derart her-
gestellt wird, dass von einem Rechteck Isolations-
material (35), das etwas gr&sser als die doppelte
Fldche des betreffenden ersten Teiles (131') ist,
ausgegangen wird, dass dieses Rechteck entlang
giner Kante des ersten Teiles (31) umgestiipt
wird, und die beiden derart entstandenen Beutel-
winde (35a, 35b) danach entlang zumindest einer
ihrer Ubrigen Kanten (E, E) miteinander ver-
schweisst oder verklebt werden.

7. Verfahren nach Patentanspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Beutel (35') derart her-
gestellt wird, dass an eine der Oberﬂachen des
ersten Bereiches () des Stanzbandes (20 20 20
120) ein Isolationstreifen (34, 34 34 134) ange-
bracht wird, dessen Breite (W) etwas grdsser als
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die doppelte HShe (H) der ersten Teile (31, 31,
31", 131) ist, dass dieser Streifen entlang der Ab-
schlusskante (131C) des ersten Bereiches (I) um-
gestlilpt, und mittels Durchtrennung in einzelne
Beutel aufgeteilt wird, von denen jeder entlang
zumindest einer seiner Ubrigen Kanten ver-
schweisst oder verklebt wird.

8. Verfahren nach einem der Patentanspriiche
5 bis 7, da durch gekennzeichnet, dass im er-
sten Teil (131)) zumindest eine Offnung (131'a)
angeordnet wird, durch welche hindurch die beiden
Winde (35a, 35b) des Beutels (35) zusatzlich mit-
einander verschweist oder verklebt werden.

9. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Bereich (I) zumin-
dest an der Vorderseite mit mit einer Schicht Isola-
tionslack versehen wird, z.B. durch Besprihen oder
Eintauchen in ein Bad mit Isolationslack.

10. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Bereich (I) zumin-
dest an der Vorderseite mittels Pulver-Einbrennbe-
schichtung mit einer Isolationsschicht versehen
wird.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Patentanspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Stanzband (20, 120) Ab-
trennstellen (23A, 23'A, 23 A, 123A) fir die Verbin-
dungsstege (23, 23’, 23", 123) vorgestanzt werden.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Patentanspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsstege (23,

23" ) im Bereich zwischen den zweiten Teilen (32,

32) angeordnet sind und jeweils an zwei Stellen
(23A, 23"A) durchtrennt werden.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der
Patentanspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsstege (123) an eine Ab-
schlusskante (132A) der Rohlinge (130) ange-
schiossen sind und an einer einzigen Stelle (123A)
durchtrennt werden.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Patentanspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die ersten Teile
(31, 31, 31 ', 131) der Rohlinge vor dem Verpres-
sen auf ein Leiterende vorgebogen werden.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Patentanspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweiten Teile (32, 32,
132) durch beiderseitige Einschnlrungen (33, 33,
133) von den ersten Teilen (31, 31, 131) abgeteilt
sind und die ersten Teile (31, 31', 131) angeordnet
sind zu einem ein isoliertes Leiterende mit Kraft
umschliessenden Anschlussteil einer Kontakthiilse
(100) vercrimpt zu werden.

16. Verfahren nach Patentanspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (32,
132) der Rohlinge, nach Einlegen eines Leiters, in
einem Gesenke zu einer Aderendhiilse vercrimpt
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wird.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der
Patentanspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Teil (32', 32") der Rohlinge
als der Kontaktteil eines Kabelschuhs gestaitet ist.

18. Ein einen MetallkGrper und ein lIsolierle-
ment aufweisendes, nach dem Verfahren geméss
einem der vorhergehenden Patentanspriiche her-
stelltes Kontaktorgan (100) zum Aufpressen auf das
abisolierte Ende eines Leiters (L), dadurch ge-
kennzeichnet, dass der MetallkGrper von einem
verformten, urspriinglich ebenen Rohling (30, 30,
30", 130) gebildet ist, der aus einem eine Vielzahl
gleichartiger Rohlinge aufweisenden Stanzband
(20, 20", 20, 120) abgetrennt worden ist, und der
einen ursprlnglich ebenen und im wesentlichen
reckteckigen ersten Teil (31, 31, 31”, 131), sowie
einen zweiten Teil (32, 32", 32", 132) aufweist,
wobei der erste Teil mit einer isolierenden Schicht
(34, 43'. 34", 134; 35') versehen ist und beim
Aufpressen des Kontaktorgans auf das Leiterende
durch Rollvercrimpen zu einer das Leiterende fest
umgreifenden Form zuammengerollt worden ist.

19. Stanzband (20, 120) aus Metall, beinhaltend
eine Vielzahl von Rohlingen (30, 30, 30", 130) zum
Herstellen von einen Anschlussteil und einen Kon-
taktted aufweisenden Kontakorganen wie Kabel-
schuhen und Kontakthiilsen (100), wobei die Roh-
linge einem im wesentlichen viereckigen, von einer
Abschlusskante (31C, 131C) und zwei Seitenkanten
(31A, 31B, 131A, 131B) begrenzten, zum genann-
ten Anschlusstsil gestaltbaren ersten Teil (31, 31,
31", 131), sowie einen zum genannten Kontaktteil
gestaltbaren zweiten Teil (32, 32', 32", 132) aufwei-
sen, und wobei das Stanzband (20, 120) eine der
Aussenseite der Kontaktorgane entsprechende Vor-
derseite aufweist und sinen alle genannten ersten
Teilen (31, 31', 31”, 131) umfassenden ersten Be-
reich (I), sowie einen alle genannten zweiten Teil
(32, 32', 32". 132) umfassenden zweiten Bereich
(Il) enthdlt, dadurch gekennzeichnet, dass es im
ersten Bereich (l), and zumindest an dessen Vor-
derseite, mit einer Isolation in Form einer Schicht
oder eines Uberzuges versehen ist, die beim ferti-
gen Kontaktorgan auch die Abschlusskante (31C)
und zumindest eine der beiden Seitenkanten (31A,
31B, 131A, 131B) eines jeden erten Teiles (31, 31,
31", 131) bedeckt.

20. Stanzband nach Patentanspruch 19, da-
durch gekennzeich ner, das die zweiten Teile
(32’, 32") angeordnet sind nach dem Vercrimpen
Kontakiteile, und die ersten Teile (31', 31") isolierte
Anschlussteile von Aderendhiilsen bilden.
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