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und Produkte dieses Verfahrens

(57)  Verfahren zum Verbinden eines diinnen Drah-
tes mit einem stromleitenden Kontaktelement, dessen
Mittelteil in einem Kontaktelementgehause angeordnet
ist, wobei der Draht stromleitend mit dem verbindungs-
seitigen Endbereich des Kontaktelements verbunden
wird, und wobei der anschluBseitige Endbereich des
Kontaktelements als AnschluBelement ausgebildet ist,
wobei man das Ende des Drahtes (2) in Nachbarschaft
des verbindungsseitigen Endbereich (7) des Kontakt-
elements (3) mechanisch fixiert, den Draht (2) in Rich-

FIG.3
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Verfahren zum Verbinden eines diinnen Drahtes mit einem stromleitenden Kontaktelement

tung des Endes des verbindungsseitigen Endbereichs
(7) unter leichter Spannung ftihrt, den Draht (2) zwi-
schen dem Ende des verbindungsseitigem Endbereichs
(7) und der Fixierung (5) auf den verbindungsseitigen
Endbereich (7) des Kontaktelements (3) stromleitend
fixiert, und das Kontaktelement (3) in das Kontaktele-
mentgehause (6) achsial unter Zugentspannung des
Drahtes einpreBt, sowie nach diesem Verfahren gefer-
tigte Produkte.
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Beschreibung

[0001] Die Efindung betrifft Verfahren zum Verbinden
dinner Drahte mit einem oder mehreren stromleitenden
Kontaktelementen sowie Produkte, die verfahrensge-
maB verbundene diinne Drahte aufweisen.

[0002] Es ist bekannt, dinne Drahte, beispielsweise
Cu-Lack-Dréhte mit einem Durchmesser von < 0,06 mm
mit Stromschienen aus Buntmetall durch Léten zu ver-
binden und nach dem Léten eine Spannungsentlastung
bzw. Zugentlastung der Drahte zu bewirken.

[0003] Eine Ubliche vorbekannte Lésung besteht
darin, die genannten Lackdrdhte vor dem Léten mit
ihren losen Drahtenden um auf einer Stromschiene auf-
gestellte Vierkant- bzw. Rechteckpins zu wickeln und
diese anschlieBend zurtick zu biegen, wie es in der bei-
liegenden Figur 1 bei 1 und 1a gezeigt wird.

[0004] Hierbei besteht die Gefahr der Beschadigung
der Létverbindung durch das mechanische Zurtckbie-
gen an der Loétstelle wie auch die der Vorschadigung
von dinnen Lackdrahten beim Umwickeln der rechtek-
kigen Buntmetallstifte und beim Zuriickbiegen dieser
Stifte; ebenso unerwiinscht ist Kaltverfestigung des
Buntmetalls an der Biegestelle sowie der Umstand, daf3
keine definierte Zugentlastung, beispielsweise wegen
Zurtuckfederns der Kontakistifte, erzielt wird.

[0005] Nachteilig an der Fertigung von Produkten, die
solche Verbindungen aufweisen, sind der zuséatzliche
Arbeitsgang des Umwickelns der genannten Stifte, das
zusatzliche nachtragliche Umbiegen/Zuriickbiegen der
umwickelten Stifte wegen Zugentlastung, die Herstel-
lung der aufwendigen Buntmetallstromschienen als
Stanzbiegeteil und die vergleichsweise groRe Bauweise
solcher Buntmetallstromschienen.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, die aufgezeigten
Nachteile zu Gberwinden und damit ein Verfahren zur
Verflgung zu stellen, das unter Einsparung von Verfah-
rensschritten die Herstellung zugentlasteter Verbindun-
gen der genannten Art erméglicht. Aufgabe ist es
ferner, Produkte zur Verfligung zu stellen, die nach dem
erfindungsgeméBen Verfahren hergestellte zugent-
spannte Drahtverbindungen aufweisen.

[0007] Die erfindungsgeméaBe Aufgabe wird durch das
Verfahren geméaB Anspruch 1 geldst; der nachfolgende
Anspruch 2 ist eine weitere Ausflhrungsform des
erfindungsgeméaBen Verfahrens. Anspriche 3 bis 5
betreffen Produkte, welche die verfahrensgeman herge-
stellte Verbindung aufweisen.

[0008] Die Erfindung wird anhand der beiliegenden
Figuren 1 bis 4 naher erlautert.

Figur 1 zeigt eine nach dem Stand der Technik her-
gestellte Verbindung von Stromschiene und dln-
nem Draht in schematischer Seitenansicht aus dem
Stand der Technik;

Figur 2 ist die Seitenansicht in teilweisem Quer-
schnitt eines Spulenkérpers, der nach dem
erfindungsgeméaBen Verfahren hergestellt wurde;
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Figur 3 ist die schematische Draufsicht auf die Aus-
fahrungsform gemanB Figur 2;

Figur 4 ist die Draufsicht auf den Gegenstand
gemaB Figur 3 nach der letzten Verfahrensstufe.

[0009] Die der Erlauterung der Erfindung dienenden
Figuren betreffen als ein erfindungsgemaBes Ausfih-
rungsbeispiel eine gewickelte Spule. Hierbei weist der
Stand der Technik gemaB Figur 1/1a eine Stromschiene
3 mit Kontaktanschliissen 3a auf der ein Pin 1 ausgebil-
det ist, der mit dem Ende eines Drahtes 2 umwickelt ist.
Nach dem Umwickeln wird dieser Pin in die Position 1a
zur Zugentlastung des Drahtes umgebogen.

[0010] Inden nachfolgenden Figuren 2 bis 4 wird das
erfindungsgemaBe Verbinden von Draht- 2 und Strom-
schiene 3 unter Zugentlastung des Drahtes 2 darge-
stellt.

[0011] Hierbei werden in Nachbarschaft zu den ver-
bindungsseitigen Endbereichen 7 des Kontaktelements
3 Kunststoffpins 5/6 ausgebildet. Dann wird der als
Fixierung 5 ausgebildete Pin mit einem Ende des din-
nen Lackdrahtes 2 als Wickelanfang gewickelt, diago-
nal, ggf. durch Flhrungsschlitze und Gber Umlaufpins
zur Spule gewickelt, worauf das andere Ende des Drah-
tes 2, ebenfalls ggf. tber Umleitpins und Fihrungen an
der als Pin ausgelegten Fixierung 6 fixiert. Dann wird
zwischen den Fixierungen 5/6 und Spule der Draht 2 in
den Punkten 4 bzw. 4a stumpf auf die verbindungsseiti-
gen Endbereiche 7 des Kontakielements 3 aufgelétet.
AbschlieBend werden die Kontaktelemente 3 in Rich-
tung Spulenkérper in das Kontaktelementgehause 8 zur
Erzielung der Spannungsentlastung der Drahtverbin-
dung zwischen Lotstellen 4/4a und Spulenkérper einge-
preBt; hierbei kann die Drahtverbindung zwischen den
Pins 5/6 und den Létstellen 4/4a ohne nachteilige Fol-
gen unterbrochen werden.

[0012] Im vorliegenden Fall wurde das erfindungsge-
maBe Verfahren an einer besonderen Ausflihrungsform
einer gewickelten Spule, wie sie beispielsweise fur die
Drehzahlerfassung bezw. Positioerromagnetischer
Zahnrader, Wellen, Bauteile verwendet werden,
beschrieben. Es ist aber aus der Beschreibung offen-
kundig, daB das geschilderte Verfahren zur Verbindung
von Drahten immer dann zu den erfindungsgeméaBen
Vorteilen fihrt, wenn dinne Drahte unter einer gewis-
sen Vorspannung mit einem Kontaktelement, beispiels-
weise einer Stromschiene verbunden werden miissen,
und bei denen anschlieBend die Vorspannung oder der
Zug entlastet werden soll, um eine Unterbrechung des
Stromdurchflusses Draht/Kontaktelement zu vermei-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden eines diinnen Drahtes
mit einem stromleitenden Kontaktelement, dessen
Mittelteil in einem Kontaktelementgehause ange-
ordnet ist, wobei der Draht stromleitend mit dem
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verbindungsseitigen Endbereich des Kontaktele-
ments verbunden wird, und wobei der anschluBsei-

tige Endbereich des Kontakielements als
AnschluBelement ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man das Ende des Drahtes (2) in 5
Nachbarschaft des verbindungsseitigen Endbe-
reich (7) des Kontakielements (3) mechanisch
fixiert, den Draht (2) in Richtung des Endes des ver-
bindungsseitigen Endbereichs (7) unter leichter
Spannung flihrt, den Draht (2) zwischen dem Ende ¢
des verbindungsseitigem Endbereichs (7) und der
Fixierung (5) auf den verbindungsseitigen Endbe-
reich (7) des Kontaktelements (3) stromleitend
fixiert, und das Kontaktelement (3) in das Kontakt-
elementgehause (6) achsial unter Zugentspannung 15
des Drahtes einprefBt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man in einen werkzeugfallenden
Spulenkérper, dessen Vorderbereich als Kontakt- 20
elementgehause (6) ausgebildet ist, zwei Kontakt-
elemente (3) in Form von Stanzteilen aus
Buntmetall einpreBt, einen diinnen Lackdraht (2)
als Wickelanfang um einen Kunststoffpin als Fixie-
rung (5) wickelt und diagonal Uber den verbin- 25
dungsseitigen Endbereich (7) des Kontaktelements
(3) zieht, die Spule wickelt und das Wicklungsende
wiederum diagonal Uber den anderen verbindungs-
seitigen Endbereich (7) zum Kunststoffpin (6) als
Fixierung rackfihrt, dann den Draht (2) in den Posi- 30
tionen (4) und (4a) auf den verbindungsseitigen
Endbereichen (7) der Kontaktelemente (3) stumpf
aufldtet und danach die Kontaktelemente (3) in
axialer Richtung in den Spulenkérper unter Zugent-
spannung der Drahte (2) einpreft. 35

Spulenkérper, bei dem ein dlinner Draht mit einem
stromleitenden Kontaktelement durch das Verfah-
ren nach Anspruch 1 und/oder Anspruch 2 verbun-
den ist. 40

Drossel, bei der ein diinner Draht mit einem strom-
leitenden Kontaktelement durch das Verfahren
nach Anspruch 1 und/oder Anspruch 2 verbunden
ist. 45

Transformator, bei dem ein dlinner Draht mit einem
stromleitenden Kontaktelement durch das Verfah-
ren nach Anspruch 1 und/oder Anspruch 2 verbun-
den ist. 50
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