EP 2144 334 A2

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
13.01.2010 Patentblatt 2010/02

(21) Anmeldenummer: 09006655.6

(22) Anmeldetag: 18.05.2009

(11) EP 2 144 334 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int CL:
HO1R 13/187 (2006.01

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SKTR

(30) Prioritat: 10.07.2008 DE 202008009305 U
10.07.2008 DE 102008032641

(71) Anmelder: Amphenol-Tuchel Electronics GmbH
74080 Heilbronn (DE)

(72) Erfinder:
¢ Schewe, Eckhard
74074 Heilbronn (DE)
¢ Maiterth, Eduard
74074 Heilbronn (DE)

(54) Federnder Crimphalter

(57)  Die Erfindung betrifft einen Crimphalter beste-
hend aus einer im wesentlichen ebenen Basisplatte, an
der ein Crimpanschluss angeordnet ist, wobei in der Ba-
sisplatte mindestens eine einen Durchzug bildende Off-
nung vorgesehen ist, zum Anbringen an einen zylinder-
férmigen Korper, sowie dass der Durchzug tiber einen
Ringabschnitt verfugt, welcher in seinem Innendurch-
messer Fertigungsbedingte Toleranzen von AX aufweist,
wobei der Ringabschnitt iiber einen Umfang U mit einem

massiven Querschnitt A verfiigt, mit mindestens einer
Ausnehmung versehen ist, welche den Ringabschnitt an
dieser Stelle in seiner massiven Querschnittsflache A re-
duzieren, derart, dass bei einer Dehnung des Durchmes-
sers und damit einer Streckung des Umfangs U um einen
Betrag gréRRer als AX der Ringabschnitt von einer elasti-
schenin eine plastische Verformung tibergeht, wobei AX
in der GréRenordnung von 0,5 % bis 3% des Umfangs
U darstellt.

Fig. 3
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Crimphalter zur Ver-
bindung mit einem rohrférmigen beziehungsweise zylin-
derférmigen Kontaktteil gemal dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 1.

[0002] Die Erfindung betrifft insbesondere einen fe-
dernden Crimphalter, gemaf der hier beschriebenen Er-
findung.

[0003] Im Stand der Technik sind eine Reihe von rohr-
férmigen Kontakttypen bekannt. Insbesondere ist aus
der DE 3 702 012 ein rohrférmiger Kontakt beziehungs-
weise ein Verfahren zur Herstellung eines rohrférmigen
Endstiickes, auch bekannt als RADSOK-Kontakt, offen-
bart. Nach der Herstellung eines solchen zylindrischen
Kontakttyps, besteht die Aufgabe darin, an den Kontakt
einen Anschluss in der Regel oder vorzugsweise in Form
eines Crimpanschlusses anzubringen. Aus Kostengriin-
den gibt es unterschiedliche Ansatze bei der Verwen-
dung der Rohrmaterialien zur Herstellung solcher zylin-
drischer radialsymmetrischer Kontakttypen.

[0004] Im Stand der Technik gibt es unter anderem
mehrere Lésungen, den Kontakt einstlickig mit dem Cr-
imphalter herzustellen. Aus der DE 100 05 297 ist bei-
spielsweise ein Kontaktstuck fiir eine I0sbare elektrische
Steckverbindung mit einem Anschlussbereich, ausgebil-
det als Crimpanschluss, zum Aufnehmen eines zylindri-
schen Kontaktstiftes als den Gegenstiick der Steckver-
bindung bekannt. Dabei wird das Kontaktelement aus
einem leitfahigen dauerentlastischen Bandmaterial her-
gestellt und der Anschlussbereich, gemal einem Aus-
fihrungsbeispiel, wie in Fig. 4 dieses Dokumentes ge-
zeigt, mit ausgestanzt. Nach Stanzen, Biegen und For-
men im klassischen Umformherstellungsverfahren wird
ein Steckverbinder beziehungsweise eine Kontaktanord-
nung gemal Fig. 1 der DE 100 05 297 C2 erhalten, wel-
che Uber einen Crimpanschluss einstlickig verfligt.
[0005] Nachteilig dabei ist, dass einerseits die fir den
Anschlussbereich notwendigen Materialien nicht belie-
big gewahlt werden kénnen, sondern vom Kontaktmate-
rial, also vom Bandmaterial des Kontakttyps bestimmt
werden. Es hat sich jedoch als Vorteilhaft erwiesen, um
auf die unterschiedlichen geometrischen Anforderungen
und Applikationsbedingungen eingehen zu kdénnen, ei-
nen gattungsgemaRen Kontakt getrennt von dem Crim-
phalter herzustellen, Insofern kann beispielsweise fir
den Crimphalter ein erstes Material mit gewtinschten Ma-
terialeigenschaften gewahlt werden und fir den zylindri-
schen Kontakt ein zweites davon unabhangiges Material
verwendet werden.

[0006] Im Stand der Technik ist weiterhin bekannt,
dass solche Kontakte beziehungsweise die Hulse der
Kontakte aus einem Standard-Rohrmaterial gefertigt
werden, welches fertigungsbedingten Toleranzen unter-
liegt. Die Toleranzbereiche, welche im Bereich der Rohr-
fertigung auftreten und die damit verbundenen Durch-
messerschwankungen solcher Rohre, fiihren bei der
Fertigung der zuvor genannten Kontaktsysteme zu Fer-
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tigungsproblemen. Einerseits lassen sich Crimphalter
Uberhaupt nicht an dem Zylinderrohr oder dem rohrfor-
migen Kontakt befestigen, weil der Durchmesser deutlich
zu gering ausgebildet ist und andererseits kann es dazu
kommen, dass der Durchmesser so grof3 ausgebildet ist,
dass es Uberhaupt nicht zu einer festen Verbindung zwi-
schen den zylinderférmigen beziehungsweise rohrformi-
gen Kontakt und dem Crimphalter kommt.

[0007] Ausder US 5,667,413 ist ein buchsenférmiger,
zylindrischer Steckverbinder bekannt, an welchem ein
getrennter Crimphalter angeformt ist. Insbesondere in
Fig. 2 ersichtlich, ist die Ausbildung der den Kontakt um-
gebenden Kontakthiilse. Diese hat einen teilkegelformi-
gen Abschnitt gegen den sich der Crimphalter abstiitzen
kann. Insofern ist gewahrleistet, dass der Crimphalter in
einer festen Position am Kontakt befestigt werden kann,
allerdings ist damit nicht das Problem der Fertigungsto-
leranzen behoben.

[0008] Zusatzlicher Nachteil einer solchen Anordnung
besteht in der aufwendigen Fertigung solcher Kontakt-
hiilsen, die nicht wie in der vorliegenden Erfindung aus
handelsublichen Rohrmaterialien hergestellt werden
kann, beziehungsweise mindestens einen weiteren Ver-
fahrensschritt zum Herstellen benétigen.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die besagten fertigungsbedingten Toleranzen, die
einerseits im Crimphalter selbst auftreten und anderer-
seits bedingt durch die zuvor genannten Griinde durch
die Herstellungstoleranzen der Rohrmaterialien auftre-
ten, abzufangen.

[0010] Weiterer Nachteil der am Markt erhéltlichen Cr-
imphalter ist das Problem der Einpresskrafte. Das Ver-
halten metallischer Werkstoffe in Bezug auf Zugversu-
che und ihre Zugfestigkeit ist allgemein bekannt. Im fol-
genden wird die Zugfestigkeit mit Rm angegeben. Rp
bezeichnet, wie Ublich, die Streckgrenze des betreffen-
den Materials und Rp02 die 0,2 % Dehnungsgrenze. Be-
trachtet man das Verhalten eines Probenteils mit einem
definierten Querschnitt und betrachtet den Kurvenverlauf
der Zugfestigkeit, so ist bekannt, dass ab der Streckgren-
ze die Zugspannung bei zunehmender Zugkraft eine
Uberproportionale Dehnung bewirkt. Allerdings bleibt
nach Entlastung eine plastische Dehnung erhalten. Un-
terhalb der Streckgrenze Rp verlauft die Kurve extrem
steil, so dass bei einer zusatzlichen Dehnung bezie-
hungsweise Streckung, die Krafte und damit die Zugkraf-
te im wesentlichen proportional, allerdings in einem ela-
stischen Bereich, ansteigen.

Wie bekannt, sind bei hoheren Festigleiten die Werte fur
die Streckgrenze Rp schwer bestimmbar. Man definiert
daher die 0,2 % Dehngrenze als die Zugspannung, ab
der nach einer Entlastung gerade eine plastische Verfor-
mung von 0,2 % erhalten bleibt, sprich eine plastische
Dehnung zurtck bleibt.

[0011] Werden Crimphalter auf Kontakthilsen, insbe-
sondere auf zylindrische Kontakthilsen aufgepresst,
steigen je nach Toleranzsituation im elastischen Bereich
die Einpresskrafte exponentiell an und dies kann dazu
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fuhren, dass der Durchzug des Crimphalters entweder
nicht einpressbar ist oder im Bereich des Durchzugs
durch hohe Spannungen Risse erhalt und komplett auf-
reisen kann.

[0012] Das weiter unten angefiihrte Diagramm gibt
weiterhin an, wie sich prinzipiell die Dehnung, insbeson-
dere die Uberproportionale Dehnung verhélt, ohne dass
die Zugkraft wesentlich zunehmen muss. Da allerdings
die Toleranzlage von 0 bis zur 0,2 % Dehnungsgrenze
die zuvor erwadhnten hohen Einpresskrafte bedingt und
daher erheblich hohe Spannungen mit sich bringt, ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine geometrische
Konzeption des Crimphalters bereit zu stellen, welcher
die Nachteile dieser hohen Zug,- und Einpresskrafte und
damit verbundenen Spannungen umgeht.

[0013] Der erfindungsgemafe Crimphalter wird daher
so ausgebildet, dass der Querschnitt eines im Stand der
Technik bekannten Crimphalters geschwacht wird, vor-
zugsweise durch Ausnehmung definierter GréRen, wie
Aussparungen oder Ausdinnungen im Bereich des
Durchzugs des Crimphalters.

[0014] Der Crimphalter hatin seiner Konzeption einen
Ringabschnitt mit einer Dicke D und einer H6he H und
einem Umfang U. Die H6he H und Dicke D definieren
den massiven Querschnittsbereich beziehungsweise die
Querschnittsfliche A des Ringabschnitts. Wirde man
den Ringabschnitt abwickeln, so erhielte man ein Pro-
benstlick der Lange U mit einer Querschnittsflache A.
Wird nun an definierten Stellen eines solchen Abschnit-
tes Uber die Lange U verteilt der Querschnitt A an ver-
schiedenen Stellen geschwécht, zum Beispiel durch Re-
duzierung der Dicke D an mehreren Stellen unterschied-
licher oder gleicher Langen L, so ergibt sich bei einer
Langsstreckung um die Lange AX bei gleicher Zugkraft
eine Verldngerung von einer elastischen in eine plasti-
sche Verformung, welche bei nicht reduziertem Quer-
schnitt nicht auftreten wiirde, bei vergleichbarer Strek-
kung um die Lange AX. Insofern ist der erfindungsgema-
Re Crimphalter im Bereich der Ringabschnitte 6 mit solch
definierten Materialausnehmungen oder Verdiinnungen
oder Aussparungen zu versehen, dass die daraus resul-
tierende Geometrie Uber eine Querschnittsflache A ver-
flgt, bei welcher bei Dehnung eines Crimphalters um die
Strecke AX automatisch eine plastische Verformung auf-
tritt.

[0015] Vorzugsweise wird der Ringabschnitt am
Durchzug an mehreren zueinander beabstandeten Stel-
len mit geeigneten Schlitzen oder Spalten so versehen,
dass der Durchzug im Bereich des Ringabschnittes ins-
gesamt eine Querschnittsverkleinerung erhalt. Alternativ
kénnen auch Durchbriiche oder Materialverdiinnungen
im Bereich der Durchzugsflansche angeordnet werden,
die ebenfalls dazu fihren, dass beim Einpressen der Rin-
gabschnitt bedingt durch den geringeren Querschnitt und
das Verhaltnis der maximalen Zugkraft zum Spannungs-
querschnitt, also das Verhdaltnis von Kraft zur Quer-
schnitt, in einer anderen Relation steht. Durch Verringern
des Querschnitts bei einer Toleranzbedingung, die gré-
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Rer ist in ihrem Abstand wie die 0,2 % Dehnungsgrenze
Ap02, bedeutet dies, dass bei einer Dehnung, also einer
Verlangerung oder Streckung des Materials Uber die 0,2
% Dehnungsgrenze, bedingt durch eine so groRRe Tole-
ranz, wie sie in den vorliegenden Ausfiihrungsbeispielen
Fertigungstechnik bedingt ist, flihrt daher dazu, dass sich
der Crimphalter mit seiner Streckeigenschaft im Bereich
der plastischen Verformung und damit im Bereich der
plastischen Dehnung befindet. Dies bedeutet aber un-
gekehrt, dass die Zugkréfte automatisch abnehmen, das
heifdt, oberhalb der Streckgrenze beziehungsweise ober-
halb der 0,2 % Dehnungsgrenze, erreicht man mit einem
erfindungsgemaflen Crimphalter eine deutliche Redu-
zierung der Zugkréfte und Spannungen, da das Material
plastisch verformt wird. Werden vorzugsweise mehrere
radial angeordnete Ausnehmungen am Crimphalter an-
gebracht, so verteilt sich die plastische Verformung auf
die Bereiche, in denen der Crimphalter solche Material-
verjliingungen bereithalt.

[0016] Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindungist
es daher, einen Crimphalter mit einem Durchzug derart
bereit zu stellen, dass Probleme mit Einpresskrafte ver-
mieden werden.

[0017] Darlber hinaus zeichnet sich der erfindungs-
gemale Crimphalter dadurch aus, dass er auf einfache
Weise in Gro3serienfertigung aus einem Stanz-/Biege-
teil hergestellt werden kann und ohne grof3e zusatzliche
Aufwendungen in unterschiedlichen Variationen ausge-
bildet werden kann.

[0018] Mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
werden im folgenden anhand der Zeichnungen néher er-
lautert. Dabei zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung;
Fig. 2 ein zweites Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung;

Fig. 3 ein drittes Ausflhrungsbeispiel der Erfindung;
Fig. 4 zeigt eine Zugkraftkurve mit Angabe der
Streckgrenze und der 0,2 % Dehnungsgrenze.

[0019] In den Figuren werden jeweils Teile des erfin-
dungsgemafien Crimphalters in ihrer speziellen Ausfiih-
rungsart dargestellt, wobei die mit a) bezeichnete Ansicht
eine Schnittansicht beziehungsweise eine Teilschnittan-
sicht durch einen erfindungsgeméafRen Crimphalter 1
zeigt. Nicht dargestellt ist im einzelnen der Crimpan-
schluss 4. Die bei den Figuren unter b) gezeigte Ansicht
ist jeweils die Draufsicht von oben der Ausflihrungsbei-
spiele der Fig. 1 bis 4 geman der Ansicht a).

[0020] Fig. 1a zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-
nes Crimphalters 1, gebildet aus einer Basisplatte 5, an
welches sich im rechten Teil angedeutet, der Crimpan-
schluss 4 anschlief3t, welcher einstlickig mit der Basis-
platte 5 ausgebildet ist. Die Basisplatte 5 ist in ihrem lin-
ken Bereich mit einer Offnung 2 zur Aufnahme bezie-
hungsweise zum Anschluss eines rohrférmigen Kontakt-
stlickes versehen.

[0021] Die Offnung 2 ist ausgebildet als Durchzug 3
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und bildet daher in der Basisplatte 5 einen Ringabschnitt
6 in der Form eines Topfes 7, welcher allerdings beid-
seitig durch die Offnung 2 gedffnet ist. Der Ringabschnitt
6 verfligt Uber eine Durchzugsflanke 8, die einen Radius
zum Ringabschnitt 6 hin im Bereich der Basisplatte 5
bildet. Durch diese Kontur wird der Durchzug 3 so aus-
gebildet, dass an seinem in der Fig. 1a oben bezeichnete
Offnung ein definierter Durchmesser D1 gebildet wird.
Der Durchmesser wird abgestimmt auf den Durchmesser
des darin aufzunehmenden rohrférmigen Kontaktkor-
pers oder der darin aufzunehmenden, rohrférmigen Kon-
takthilse.

[0022] ErfindungsgemaR sind, wie in Fig. 1a und Fig.
1b gezeigt, umfangs am Ringabschnitt 6 mehrere Schlit-
ze 10 auf den Uhrzeigerpositionen 3, 6,9 und 12 ange-
ordnet. Die Schlitze gehen Uber die gesamte Hohe des
Ringabschnittes 6 in etwa bis in den Bereich, wo sich die
Durchzugsflanke 8 befindet. Die Breite und Tiefe des
Schlitzes bestimmt die Federeigenschaften des Durch-
zugs 3 des Crimphalters 1. Je nach Anforderung lassen
sich die Anzahl und die breite der Schlitze radial umlau-
fend in Abhangigkeit vom rohrférmigen Kérper oder vom
rohrférmigen Kontakt einstellen.

[0023] Dabei ist einerseits darauf zu achten, das der
Durchzug Uber einen geeigneten Durchmesser D1 ver-
fugt, welcher prinzipiell abgestimmt ist auf den AulRen-
durchmesser D2 des rohrférmigen Koérpers, jedoch an-
dererseits die Toleranzen Uber die Federeigenschaften,
ausgebildet durch die Schlitze 10, abfangen kann.
[0024] InFig.2istein zweites Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung gezeigt. Der grundsatzliche Aufbau des Crim-
phalters 1 entspricht dem aus dem ersten Ausfiihrungs-
beispiel. Unterschiedlich sind hierbei jedoch die Ausbil-
dungen der Ausnehmungen 9 im Bereich des Ringab-
schnittes 6. Alternativ zu den Schlitzen 10 lassen sich
auch Einpragungen 11, wie hier gezeigt, im AuRenbe-
reich des Ringabschnittes 6 anordnen. Diese fiihren in
einem symmetrischen, radial umlaufenden Abstand zu
einer Materialverdinnung, derart, dass der Bereich des
Ringabschnittes 6 verdnderte Federeigenschaften be-
kommt und insofern ebenfalls das Problem der Einpres-
skrafte minimiert.

[0025] In Fig. 3 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung gezeigt. Insbesondere im Bereich der
Durchzugsflanke 8 treten, bedingt durch die Verformung
bei der Bildung des Durchzugs 3, hohe Umformkrafte
auf, die zur Verfestigung des Materials und damit des
Crimphalters fiihren und die Federeigenschaften negativ
beeinflussen. Daher wird gemaf der vorliegenden Erfin-
dung die Lésung der zuvor beschriebenen Aufgabe in
diesem Ausflihrungsbeispiel dadurch bereitgestellt,
dass mehrere Durchbriiche 12, insbesondere Bohrun-
gen 12, im Bereich der Durchzugsflanke 8 umlaufend
angeordnet sind. Durch die konkrete Materialschwa-
chung in diesem Bereich werden ebenfalls die Federei-
genschaften des Durchzugs und damit des Crimphalters
1 positiv beeinflusst.

[0026] Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
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der vorliegenden Erfindung, indem der Ringabschnitt 6
durch innen liegende Ausnehmungen 9 ausgebildet ist.
[0027] Durch die Materialverjingung werden insbe-
sondere die nach oben liegenden Flanken zunehmend
federnd und in Richtung zur Durchzugsflanke 8 hin wie-
der stabilisierend ausgebildet.

[0028] Erfindungsgemal sind auch Kombinationen
der zuvor dargestellten MaRnahmen denkbar.

Bezugszeichenliste
[0029]

Crimphalter
Offnung
Durchzug
Crimpanschluss
Basisplatte
Ringabschnitt
Topf
Durchzugsflanke
9 Ausnehmung
10  Schlitz

11 Einpragung
12 Durchbruch

O~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Crimphalter (1) bestehend aus einer im wesentli-
chen ebenen Basisplatte (5), an der ein Crimpan-
schluss (4) angeordnet ist, wobei in der Basisplatte
(5) mindestens eine einen Durchzug (3) bildende
Offnung (2) vorgesehen ist, zum Anbringen an einen
zylinderférmigen Korper, sowie dass der Durchzug
(3) uber einen Ringabschnitt (6) verfugt, welcher in
seinem Innendurchmesser Fertigungsbedingte To-
leranzen von AX aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ringabschnitt (6) Giber einen Umfang
U miteinem massiven Querschnitt A verfugt, mit min-
destens einer Ausnehmung (9) versehen ist, welche
den Ringabschnitt (6) an dieser Stelle in seiner mas-
siven Querschnittsflache A reduzieren, derart, dass
bei einer Dehnung des Durchmessers und damit ei-
ner Streckung des Umfangs U um einen Betrag gro-
Rer als AX der Ringabschnitt (6) von einer elasti-
schen in eine plastische Verformung Ubergeht, wo-
bei AX in der GréRRenordnung von 0,5 % bis 3 % des
Umfangs U darstellt.

2. Crimphalter (1) gemaR Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Durchzug (3) im Bereich
des Ringabschnittes (6) iber mindestens eine den
Ringabschnitt (6) durchsetzende Ausnehmung (9)
verflgt.

3. Crimphalter (1) gemaR Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Ausnehmungen (9)
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am Umfang des Ringabschnittes (6) zueinander be-
abstandet angeordnet sind.

Crimphalter (1) gemaR Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausnehmungen (9) als
Schlitze (10) ausgebildet sind.

Crimphalter (1) gemafl Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Im Berelch des Ringabschnit-
tes (9) die Ausnehmungen (9) in Form von Einpra-
gungen (11) angeordnet sind, welche sich bis hin
zur Durchzugsflanke (8) erstrecken.

Crimphalter (1) gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der Durchzugs-
flanke (8) mehrere Durchbriiche (10) ausgebildet
sind.

Crimphalter (1) geman Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ringabschnitt (6) Gber
einen Verjungungsabschnitt (13) an seinem auslau-
fenden Ende verfiigt, wodurch die Wandstérke des
Ringabschnitts vom oberen Ende hin zum Durch-
zugsflanke (8) hin zunimmt, bis auf die identische
Materialstarke, wie die der Basisplatte (5).

Crimphalter (1) gemaf einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass circa
4 bis 8 Ausnehmungen (9) mit einer Lange von je
einem zwanzigstel des Umfangs U an diesem ange-
ordnet sind und die Querschnittsflache A um circa
42 % bis 58 % in diesen Bereich reduzieren.

Crimphalter (1) gemaR einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausnehmungen (9) innen umlaufend angeordnet
sind.

Crimphalter (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausneh-
mungen (9) auflen am Ringabschnitt (6) angeordnet
sind.

Verfahren zum Herstellen eines Crimphatters (1) ge-
maM Anspruch 1 bis 10, gekennzeichnet durch die
folgenden Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen eines Crimphalters, bestehend
aus einer ebenen Basisplatte (5) mit einem
Durchzug (3), welcher tber einen Ringabschnitt
(6) verflgt,

b) Anbringen von Ausnehmungen (9) im Bereich
des Ringabschnittes (6),

c) Aufpressen des Crimphalters (1) unter Erzeu-
gung einer plastischen Verformung des Ringab-
schnittes (6) groRer als die fertigungsbedingten
Toleranzen AX im Bereich der Ringabschnitte

(6).
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