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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine elektrische Kontakt-
verbindung zwischen einem abisolierten Aluminiumleiter
und einem daran angeschlossenen Kontaktelement. Die
Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung
einer solchen Kontaktverbindung.

[0002] Insbesondere im Automobilbereich werden er-
hebliche Anstrengungen zur Gewichtseinsparung unter-
nommen. Ein Mittel hierzu ist die Verwendung von Alu-
miniumleitern anstelle der ansonsten Ublicherweise vor-
gesehenen Kupferleiter. Soweit hier von Aluminiumlei-
tern gesprochen wird, wird hierunter verstanden, dass
die Leiter zumindest zu einem groRen Teil aus Aluminium
oder einer Aluminiumlegierung bestehen. Aufgrund des
deutlich geringeren spezifischen Gewichts von Alumini-
um lasst sich eine Gewichtseinsparung erzielen.

[0003] Uber das Kontaktelement wird (iblicherweise
der mit diesem Kontaktelement vorkonfektionierte Alu-
miniumleiter (Aluminiumkabel) an einem elektrischen
Bauteil angeschlossen. Das Kontaktelement ist hierbei
insbesondere als ein so genannter Kabelschuh bei-
spielsweise nach Art eines Schraubkontaktelements
oder eines Steckkontaktelements oder eines sonstigen
Kontaktelements fiir eine mechanisch reversibel I6sbare
Kontaktverbindung ausgebildet.

[0004] Da Aluminium in Verbindung mit dem Luftsau-
erstoff eine Oxidschicht ausbildet, die den Aluminiumlei-
ter Uberzieht und die eine nur geringe Leitfahigkeit auf-
weist, ist die Kontaktierung eines Aluminiumleiters pro-
blematisch. Fur eine zuverlassige Kontaktverbindung mit
einem moglichst geringen Kontaktwiderstand ist daher
im Bereich der Kontaktflache zwischen dem Aluminium-
leiter und dem Kontaktelement die Ausbildung der Oxid-
schicht zu vermeiden.

[0005] Beibisherigen Kontaktverbindungen mit Alumi-
niumleitern wurden daher speziell angepasste Verfahren
sowie speziell ausgebildete Kontaktelemente einge-
setzt.

[0006] AusderDE 10223397 A1 istein Verfahren und
eine Verbindung zur Kontaktierung eines Aluminiumka-
bels zu entnehmen, wobei abisolierte Aluminiumlitzen in
eine formstabile, metallische Hiilse eingeschoben wer-
den. Die Hulse wird stirnseitig Uber einen deckelartigen
Zinnpropfen verschlossen, wobei Uber das Zinn eine
Kontaktverbindung zwischen der Hiilse und den Einzel-
leitern erfolgt. Die Hilse wird schlieBlich in eine nach Art
eines Kabelschluss ausgebildete Kontaktklemme einge-
steckt und in dieser durch Verpressen befestigt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
sichere sowie langzeitbestandige Kontaktierung zwi-
schen einem Aluminiumleiter und einem Kontaktelement
zu ermdglichen.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemall geldst
durch eine elektrische Kontaktverbindung zwischen ei-
nem abisolierten Aluminiumleiter und einem daran an-
geschlossenen Kontaktelement, wobei der Aluminium-
leiter stoffschllissig mit einem Adapterelement verbun-
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denistund das Adapterelement mitdem Kontaktelement
mechanisch verbunden ist, so dass der Aluminiumleiter
mittelbar Gber das Adapterelement mit dem Kontaktele-
ment elektrisch kontaktiert ist. Das Adapterelement ist
dabei eine Folie.

[0009] Einwesentlicher Gesichtspunkthierbeiistinder
Verwendung des Adapterelements zu sehen. Auf der ei-
nen Seite ist durch die stoffschlliissige Verbindung mit
dem Aluminiumleiter eine sichere und dauerhaft zuver-
lassige elektrische Kontaktierung zwischen dem Adap-
terelement und dem Aluminiumleiter gegeben. Das Ad-
apterelement besteht hierbei aus einem von Aluminium
verschiedenen Material und istinsbesondere aus Kupfer
oder einer Kupferlegierung. Uber das Adapterelement
wird daher quasi ein herkdmmlicher Kupferleiter flr die
Ausbildung der Kontaktverbindung mit dem Kontaktele-
ment "nachgebildet". Daher kann fiir das Kontaktelement
auf herkdmmliche Kontaktelemente und Kabelschuhe
sowie auf herkémmliche Befestigungsarten des Leiters
in diesen Kontaktelementen zuriickgegriffen werden.
Aufgrund der Anordnung des Adapterelements ist daher
eine herkdémmliche mechanische Kontaktverbindung
zum Kontaktelement fiir eine dauerhaft sichere elektri-
sche Kontaktverbindung ausreichend. Durch die diinne
und damit leicht verformbare Ausbildung des Adaptere-
lements nach Art einer Folie lasst es sich problemlos
zwischen dem Aluminiumleiter und dem Kontaktelement
einbringen, so dass herkdmmliche Kontaktelemente ein-
gesetztwerden kdnnen. Durch die leichte Verformbarkeit
eignet sich das Adapterelement insbesondere fiir den
Einsatz in einer Crimpverbindung.

[0010] GemaR einerbevorzugten Ausgestaltungistdie
Kontaktverbindung eine Crimpverbindung und das Kon-
taktelement ein Crimpelement. Crimpverbindungen wer-
den bevorzugt fir kleinere Leiterquerschnitte mit einer
Leiterquerschnittflache kleiner 10 mm?2 eingesetzt und
haben sich als besonders zuverlassig erwiesen und sind
einfach zum Herstellen. Mit der neuartigen Crimpverbin-
dung unter Verwendung des Adapterelements zur Kon-
taktierung des Aluminiumleiters ist daher eine modifizier-
te Crimpverbindung geschaffen, die auf der einen Seite
eine zuverlassige und sichere dauerhafte Kontaktverbin-
dung gewahrleistet und andererseits den Einsatz von bis-
herigen Crimpkontaktsystemen ermdglicht. Insgesamt
ist durch diese MaRnahme der Aufbau eines Aluminium-
Bordnetzes mit Aluminium- kabeln mit kleinen Leiter-
querschnitten moglich, wobei hierbei - bis auf die Ver-
wendung des Adapterelements auf herkdmmliche Tech-
nologien und Kontaktelemente zuriickgegriffen werden
kann.

[0011] Beim Crimpen, also bei der Ausbildung der
Crimpverbindung, werden allgemein so genannte
Crimpflanken des Crimpelements mechanisch verformt,
so dass der Leiter im Crimpelement von den Crimpflan-
ken geklemmt wird. Es werden fiir die hier beschriebene
Crimpverbindung bevorzugt standardmaRig verwendete
Crimpelemente eingesetzt. Diese werden bzw. sind ins-
besondere auch verzinnt, so dass die elektrische Kon-



3 EP 2 371 036 B1 4

taktverbindung korrosionsfest ausgefiihrt ist.

[0012] Im Hinblick auf eine Minimierung der Korrosi-
onsrisiken weist die Folie bevorzugt eine Antikorrosions-
beschichtung auf. Insbesondere werden als Antikorrosi-
onsbeschichtung elektrochemisch verwandte Materia-
lien zu Aluminium wie z.B. Chrom, Nickel und/oder Zink
oder deren Legierungen eingesetzt

[0013] Vorteilhafterweise ist die stoffschlissige Ver-
bindung zwischen dem Aluminiumleiter und dem Adap-
terelement eine Schweillverbindung. Es wird somit eine
unlésbare Verbindung hergestellt, die einen sicheren
Halt des Adapterelements am Aluminiumleiter gewahr-
leistet. Bevorzugte SchweilRverfahren, die fir diese An-
wendung geeignet sind, sind z.B. Ultraschallschweil3en,
Laserschwei3en und Elektroschweilen.

[0014] Bevorzugt ist der Aluminiumleiter ein Litzenlei-
ter mit mehreren Litzendrahten. Der Aluminiumleiter ist
im Kontaktbereich zweckdienlicherweise abgeflacht
ausgebildet. Hierdurch sind die einzelnen Litzendrahte
nebeneinander anliegend angeordnet. Bevorzugt sind
nur wenige Lagen von Litzendréhten Ubereinander an-
geordnet. Insbesondere ist nur eine Lage ausgebildet,
so dass jeder oder nahezu jeder Litzendraht an dem Ad-
apterelement anliegt und mit diesem verbunden ist.
Durch das Abflachen sind die Litzendrahte also nach Art
einer Reihe nebeneinander angeordnet und mit dem Ad-
apterelement verschweillt, so dass die Kontaktflache
zwischen dem Aluminiumleiter und dem Adapterelement
besonders groR ist.

[0015] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung bil-
den die Litzendrahte hierbei eine in etwa U-férmige Kon-
tur aus, die Aneinanderreihung der Litzendrahte ist daher
insgesamt gebogen ausgebildet. Durch die gebogene
Ausgestaltung ist daher quasi die AuRenkontur eines
herkdbmmlich verwendeten Leiters flir eine Crimpverbin-
dung simuliert, so dass sich die Auf’enkontur auch an
die Kontur des standardmaRig verwendeten Crimpele-
ments anpasst. Dadurch ist auch zwischen dem Adap-
terelement und dem Kontaktelement eine méglichst gro-
Re Kontaktflache gebildet. Bevorzugt wird hierbei die ge-
bogene oder U-férmige Kontur beim Ausbilden der stoff-
schlissigen Verbindung ausgebildet, insbesondere
beim Verschweillen des Litzenleiters mit der Folie.
[0016] Zur Verhinderung der Korrosion der elektri-
schen Kontaktverbindung ist vorzugsweise zur Abdich-
tung der Kontaktverbindung diese mit einem Lack tber-
zogen. Der Lack umschlief3t dabei eine Kontaktzone des
Kontaktelements, in der die elektrische Kontaktierung er-
folgt und in der sich der Aluminiumleiter mit dem Adap-
terelement befindet, so dass kein Luftsauerstoff an die
elektrischen Kontaktstellen gelangen kann.

[0017] Die Aufgabe wird weiterhin erfindungsgemaf
geléstdurch ein Verfahren zur Herstellung einer Kontakt-
verbindung zwischen einem abisolierten Aluminiumleiter
und einem daran angeschlossenen Kontaktelement, bei
dem der Aluminiumleiter mit einem Adapterelement, ins-
besondere einer Kupferfolie, stoffschliissig verbunden
wird, und das Adapterelement mit dem Kontaktelement
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mechanisch verbunden wird, so dass der Aluminiumlei-
ter mittelbar Uiber das Adapterelement mit dem Kontak-
telement elektrisch kontaktiert wird.

[0018] Diein Bezug auf die elektrische Kontaktverbin-
dung angefiihrten Vorteile und bevorzugten Ausgestal-
tungen sind sinngeman aufdas Verfahren zu Gbertragen.
[0019] Bevorzugt wird zunachst der Aluminiumleiter
mit der Kupferfolie stoffschllissig verbunden, insbeson-
dere zusammengeschweillt. Wenn der Aluminiumleiter
mehrere Litzendrahte umfasst, werden diese bevorzugt
abgeflacht und an dem Adapterelement nebeneinander
angeordnet, derart, dass sie insbesondere nach Art einer
U-férmigen Kontur mit dem Adapterelement verbunden
werden. Die U-férmige Kontur wird bevorzugt durch die
Form der Schweilelektroden realisiert, (iber die also der
Litzendraht und die Adapterfolie in die U-férmige Kontur
gepresst werden.

[0020] Zum Herstellen der mechanischen Verbindung
zwischen dem Adapterelement und dem Kontaktelement
werden im darauf folgenden zweiten Herstellungsschritt
das Adapterelement und der Aluminiumleiter im Bereich
der Kontaktzone im Kontaktelement geklemmt, und zwar
insbesondere durch ein Vercrimpen. Die Lage des Ad-
apterelements ist - je nach Auspragung der einzelnen
Crimpflanken des Crimpelements - am Boden des Kon-
taktelements oder auch oberhalb des Leiters direkt unter
den Crimpflanken positioniert. Alternativ ist eine komplet-
te Umfassung der Litzendréhte des Leiters mit dem Ad-
apterelement flir eine erhdhte Stabilitat der Haltekrafte
in der Kontaktzone vorgesehen.

[0021] SchlieRlich wird vorzugsweise bei Bedarf zur
Abdichtung ein Lack auf die Kontaktverbindung aufge-
tragen derart, dass die Lackschicht die Kontaktverbin-
dung in der Kontaktzone umschlief3t.

[0022] Das Verfahren zum Herstellen einer solchen
elektrischen Kontaktverbindung istinsbesondere fir Alu-
miniumleiter mit kleinen Querschnitten einsetzbar und
ermdglicht den Einsatz von Crimpkontaktsystemen in ei-
nem Aluminium-Bordnetz.

[0023] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand einer Zeichnung naher erldutert. Hierin zeigen
schematisch und stark vereinfacht:

Fig. 1 die Komponenten einer elektrischen Kontakt-
verbindung bevor diese zusammengefligt wer-
den,

Fig.2 die Komponenten der elektrischen Kontaktver-
bindung gemafR Fig. 1 nach einem Schweil3pro-
zess, und

Fig. 3  die fertiggestellte Kontaktverbindung.

[0024] In den verschiedenen Figuren haben gleiche

Bezugszeichen die gleiche Bedeutung.

[0025] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, umfasst eine elektri-
sche Kontaktverbindung 2 im Wesentlichen das abiso-
lierte Ende eines Aluminiumleiters 4, ein Adapterelement
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6 und ein Kontaktelement 8. Der Aluminiumleiter 4 ist
hierbei ein Litzenleiter und weist mehrere Litzendrahte
10 auf, die miteinander verflochten sind. Der Aluminium-
leiter 4 ist als Aluminiumkabel ausgebildet und umfasst
weiterhin aulerhalb des Kontaktbereiches einen (hier
nicht dargestellten) Isoliermantel. Das Adapterelement
6 ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel eine Kupferfolie,
die eine hier nicht ndher gezeigte Antikorrosionsbe-
schichtung aus Chrom, Nickel und/oder Zink aufweist.
Als Kontaktelement 8 ist ein Crimpelement vorgesehen,
welches zwei Crimpflanken 12 umfasst.

[0026] ZurHerstellung der elektrischen Kontaktverbin-
dung 2 wird in einem ersten Schritt der Aluminiumleiter
4 durch Schweil3en stoffschlissig mit der Kupferfolie 6
verbunden. Geeignete Schweilverfahren flr diesen An-
wendungsfall sind z.B. Ultraschallschweif3en, Laser-
schweiflen oder Elektroschweil’en.

[0027] Wie aus der Fig. 2 zu entnehmen ist, sind die
einzelnen Litzenleiter 10 nebeneinander angereiht, so
dass vorzugsweise jeder der Litzenleiter 10 an der Kup-
ferfolie 6 anliegt und unmittelbar mit dieser verschweil3t
ist. Der urspriinglich im Wesentlichen kreisrunde Litzen-
leiter 4 wird daher zur Ausbildung der stoffschliissigen
Verbindung mit der Kupferfolie 6 in eine flache Quer-
schnittsgeometrie gepresst.

[0028] Bevorzugt nehmen die einzelnen Litzendrahte
10 hierbei eine Kontur an, die insbesondere an die ge-
bogene Kontur des Kontaktelements 8 angepasst ist.
[0029] Bevorzugt erfolgt das Abflachen des Alumini-
umleiters 4 sowie dessen Konturierung in eine U-Form
unmittelbar beim SchweilRprozess. Die U-formige Kontur
wird insbesondere durch eine entsprechende Konturie-
rung der Schweilelektroden eingestellt, die gegen den
Aluminiumleiter 4 und die Kupferfolie 6 gepresst werden.
[0030] Im Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass
die Kupferfolie 6 ebenfalls lediglich U-férmig an den ein-
zelnen Litzendrahten 10 anliegt. Alternativ besteht auch
die Mdglichkeit, dass die Kupferfolie 6 den Aluminium-
leiter 4 weitergehend und beispielsweise vollstdndig oder
nahezu vollstandig umschliet, so dass die einzelnen Lit-
zendrahte beispielsweise an zwei Seiten mit der Kupfer-
folie 6 verbunden sind. Falls mehrere Reihen - beispiels-
weise 2 Reihen/Lagen - an Litzendrahten 10 Ubereinan-
der angeordnet sind, ist durch eine umschlieRende An-
ordnung der Kupferfolie 6 zumindest die Wahrscheinlich-
keit erhdht, dass jeder der einzelnen Litzendrahte 10 mit
der Kupferfolie 6 verschweilt ist.

[0031] Das Verschweilien erfolgt in einem ersten Ver-
fahrensschritt aulRerhalb des Kontaktelements 8. Durch
das AnschweilRen der Kupferfolie 6 als Adapterelement
wird daher quasi ein herkdmmliches Kupfer-Kabel simu-
liert. Zur Kontaktierung mit dem Kontaktelement 8 kén-
nen daher herkdmmliche Kontaktelemente und Verfah-
ren zur Ausbildung der Kontaktverbindung herangezo-
gen werden. Im Ausfihrungsbeispiel ist die Ausbildung
einer Crimpverbindung vorgesehen. Hierzu wird der mit
der Kupferfolie 6 vorbereitete Aluminiumleiter 4 mit sei-
nem abisolierten und die Kupferfolie 6 aufweisenden En-
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de in das Kontaktelement 8 eingelegt. Dieser Zustand ist
in Fig. 2 dargestellt.

[0032] Im n&chsten Schritt, der in Fig. 3 dargestellt ist,
wird die Crimpverbindung hergestellt, indem die
Crimpflanken 12 mit Hilfe eines nicht dargestellten
Crimpwerkzeuges nach innen zum Aluminiumleiter 4 hin
umgebogen werden, so dass die Kupferfolie 6 mit dem
Aluminiumleiter 4 im Crimpelement 8 geklemmt wird und
dadurch eine mechanische Verbindung zwischen dem
Adapterelement 6 und dem Crimpelement 8 entsteht.
[0033] Im Ausfiihrungsbeispiel ist die Kupferfolie 6
zum gerundeten Boden des Crimpelements 8 hin orien-
tiert. Alternativ besteht auch die Mdéglichkeit, dass die
Kupferfolie 6 im Bereich der Crimpflanken 12 angeordnet
ist oder - wie bereits oben erwahnt - dass die Kupferfolie
6 umfassend um die Litzendrahte 10 gelegt ist, so dass
sowohl der Boden als auch die Crimpflanken 12 des
Crimpelements 8 mit der Kupferfolie 6 kontaktiert sind.
[0034] Mitdem Anschlagen des Kontaktelements 8 an
dem Aluminiumkabel ist somit ein vorkonfektioniertes
Kabel gebildet. Das Kontaktelement 8 ist hierbei allge-
mein nach Art eines Kabelschuhs ausgebildet, bei dem
allgemein an seinem einen Ende eine Klemmbefestigung
des Leiters erfolgt und dessen anderes Ende fir eine
Schraub- oder Steckverbindung ausgebildet ist. Hierzu
ist das andere Ende beispielsweise als eine Ose oder
Gabel (Schraubverbindung) oder nach Art eines Flach-
steckverbinders ausgebildet. Zur klemmenden Befesti-
gung des Leiterendes kann neben einer Crimpverbin-
dung auch eine Press- oder Quetschverbindung vorge-
sehen sein, bei denen das Leiterende zunachst in eine
entsprechende Hilse des Kontaktelements eingelegt
wird und diese Hilse dann mit Hilfe einer Presszange
verformt wird, so dass sich ein Kraft- und Formschluss
mit dem abisolierten Leiterende ausbildet.

[0035] Insgesamtist durch die hier beschriebene Kon-
taktverbindung mit dem insbesondere als Folie ausge-
bildeten Adapterelement eine zuverlassige und dauer-
haft sichere Kontaktverbindung zwischen dem Alumini-
umleiter 4 und dem Kontaktelement 8 ausgebildet, wel-
ches beispielsweise aus Kupfer oder einer Kupferlegie-
rung/Messing besteht. Durch das Adapterelement 6 wird
quasi ein herkdmmlicher Kupferdraht "simuliert", so dass
herkdmmliche Kontaktelemente, insbesondere Crimp-
kontaktelemente 8, herangezogen werden kénnen. Die
hier beschriebene Kontaktverbindung wird insbesondere
in einem Kraftfahrzeug-Bordnetz eingesetzt, vorzugs-
weise fiir kleinere Leiterquerschnitte von bis zu 10 mm?2,
Durch diese spezielle Technologie kann ein herkdmmli-
ches Kupfer-Crimpkontaktsystem innerhalb eines sol-
chen Bordnetzes prozesssicher und zuverldssig durch
ein modifiziertes Crimpkontaktsystem fir Aluminiumlei-
ter ersetzt werden.

Bezugszeichenliste

[0036]
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elektrische Kontaktverbindung
Aluminiumleiter
Adapterelement
Kontaktelement

Litzendraht

Crimpflanke

Patentanspriiche

1.

Elektrische Kontaktverbindung (2) zwischen einem
abisolierten Aluminiumleiter (4) und einem daran an-
geschlossenen Kontaktelement (8), wobei der Alu-
miniumleiter (2) stoffschliissig mit einem Adaptere-
lement (6) verbunden ist und das Adapterelement
(6) mit dem Kontaktelement (8) mechanisch verbun-
den ist, so dass der Aluminiumleiter (4) mittelbar
Uber das Adapterelement (6) mit dem Kontaktele-
ment (8) elektrisch kontaktiert ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Adapterelement (6) eine Folie ist.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach Anspruch 1,
wobei das Kontaktelement (8) ein Crimpelement ist.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

wobei das Adapterelement (6) eine Folie ist, insbe-
sondere aus Kupfer.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

wobei das Adapterelement (6) eine Antikorrosions-
beschichtung aufweist, die insbesondere Chrom, Ni-
ckel und/oder Zink enthalt.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

wobei die stoffschllissige Verbindung zwischen dem
Aluminiumleiter(4) und dem Adapterelement (6) eine
Schweillverbindung ist.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

wobei der Aluminiumleiter (4) ein Litzenleiter mit
mehreren Litzendrahten (10) ist und der Aluminium-
leiter (4) eine von der Kreisform abweichende abge-
flachte Querschnittsform aufweist derart, dass die
einzelnen Litzendrahte (10) aneinander angrenzend
an dem Adapterelement (6) anliegen.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach Anspruch 6,
wobei die Litzendrahte (10) eine U-formige Kontur
bilden.

Elektrische Kontaktverbindung (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,
aufwelcher zur Abdichtung ein Lack aufgebracht ist.
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Kon-
taktverbindung (2) zwischen einem abisolierten Alu-
miniumleiter (4) und einem daran angeschlossenen
Kontaktelement (8), bei dem

der Aluminiumleiter (4) mit einem Adapterele-
ment (6), insbesondere einer Kupferfolie, stoff-
schlissig verbunden wird, und

das Adapterelement (6) mit dem Kontaktele-
ment (8) mechanisch verbunden wird, so dass
der Aluminiumleiter (4) mittelbar tGber das Ad-
apterelement (6) mit dem Kontaktelement (8)
elektrisch kontaktiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9,
bei dem der Aluminiumleiter(4) mit dem Adapterele-
ment (6) verschweil3t wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

bei dem zum Herstellen der mechanischen Verbin-
dung zwischen dem Adapterelement (6) und dem
Kontaktelement (8), insbesondere zum Herstellen
einer Crimpverbindung, das Kontaktelement (8) mit
dem Aluminiumleiter (4) unter Einschluss des Adap-
terelements (6) verpresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

bei dem der Aluminiumleiter (4) mehrere Litzendrah-
te (10) umfasst und der Aluminiumleiter (4) abge-
flacht wird, so dass die einzelnen Litzendrahte (10)
mit dem Adapterelement (6) nebeneinander anlie-
gend verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

bei dem die Litzendréhte (10) beim Ausbilden der
stoffschllissigen Verbindung zwischen dem Alumi-
niumleiter (4) und dem Adapterelement (6) in eine
U-férmige Kontur gebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
bei dem zur Abdichtung ein Lack auf die Kontaktver-
bindung (2) aufgetragen wird.

Claims

2,

Electrical contact connection (2) between a stripped
aluminium conductor (4) and a contact element (8)
connected thereto, wherein the aluminium conductor
(4) is firmly connected to an adapter element (6) and
the adapter element (6) is connected mechanically
to the contact element (8), such that the aluminium
conductor (4) is in electrical contact with the contact
element (8) indirectly via the adapter element (6),
characterised in that

the adapter element (6) is a foil.

Electrical contact connection (2) according to claim
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1,
wherein the contact element (8) is a crimp element.

Electrical contact connection (2) according to one of
the preceding claims,

wherein the adapter element (6) is a foil, in particular
made from copper.

Electrical contact connection (2) according to one of
the preceding claims,

wherein the adapter element (6) has an anti-corro-
sion coating which contains in particular chromium,
nickel and/or zinc.

Electrical contact connection (2) according to one of
the preceding claims,

wherein the firm connection between the aluminium
conductor (4) and the adapter element (6) is awelded
connection.

Electrical contact connection (2) according to one of
the preceding claims,

wherein the aluminium conductor (4) is a stranded
conductor having several stranded wires (10) and
the aluminium conductor (4) has a flattened cross-
sectional shape which deviates from the circle shape
in such a way that the individual stranded wires (10)
abut onto one another adjacent to the adapter ele-
ment (6).

Electrical contact connection (2) according to claim
6,

wherein the stranded wires (10) form a U-shaped
contour.

Electrical contact connection (2) according to one of
the preceding claims,
to which a lacquer is applied for sealing.

Method for the production of an electrical contact
connection (2) between a stripped aluminium con-
ductor (4) and a contact element (8) connected
thereto, in which

the aluminium conductor (4) is firmly connected
to an adapter element (6), in particular a copper
foil, and

the adapter element (6) is connected mechani-
cally to the contact element (8), such that the
aluminium conductor (4) is in electrical contact
with the contact element (8) indirectly via the
adapter element (6).

Method according to claim 9,
in which the aluminium conductor (4) is welded to

the adapter element (6).

Method according to claim 9 or 10,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12.

13.

14.
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in which, for the production of the mechanical con-
nection between the adapter element (6) and the
contact element (8), in particular for the production
of a crimp connection, the contact element (8) is
pressed with the aluminium conductor (4) including
the adapter element (6).

Method according to one of claims 9 to 11,

in which the aluminium conductor (4) comprises sev-
eral stranded wires (10) and the aluminium conduc-
tor (4) is flattened such that the individual stranded
wires (10) are connected to the adapter element (6)
to abut on one another.

Method according to claim 12,

in which the stranded wires (10) are brought into a
U-shaped contour during formation of the firm con-
nection between the aluminium conductor (4) and
the adapter element (6)

Method according to one of claims 9 to 13,
in which, for the sealing, a lacquer is applied to the
contact connection (2).

Revendications

Liaison de contact électrique (2) entre un conducteur
en aluminium (4) dénudé et un élément de contact
(8) qui y est raccordé, le conducteur en aluminium
(4) étant lié par continuité de matiére a un élément
d’adaptation (6), et I'élément d’adaptation (6) étant
lié mécaniquement a I'élément de contact (8) de sor-
te que le conducteur en aluminium (4) est contacté
électriquement a I'élément de contact (8) indirecte-
ment par l'intermédiaire de I'élément d’adaptation
(6),

caractérisée

en ce que I'élément d’adaptation (6) et une feuille.

Liaison de contact électrique (2) selon la revendica-
tion 1,

danslaquelle I'élément de contact (8) est un élément
a sertir (crimp).

Liaison de contact électrique (2) selon 'une des re-
vendications précédentes,

dans laquelle I'élément d’adaptation (6) est une
feuille, notamment en cuivre.

Liaison de contact électrique (2) selon I'une des re-
vendications précédentes,

dans laquelle I'élément d’adaptation (6) présente un
revétement anticorrosion, qui renferme notamment
du chrome, du nickel et/ou du zinc.

Liaison de contact électrique (2) selon I'une des re-
vendications précédentes,
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dans laquelle la liaison par continuité de matiére en-
tre le conducteur en aluminium (4) et I'élément
d’adaptation (6) est une liaison par soudage.

Liaison de contact électrique (2) selon I'une des re-
vendications précédentes,

dans laquelle le conducteur en aluminium (4) est un
conducteur toronné a plusieurs fils de toron (10), et
le conducteur en aluminium (4) présente une forme
de section transversale aplatie s’écartant d’'une for-
me circulaire, de maniére telle que les fils de toron
individuels (10) s’appuientde maniére mutuellement
adjacente sur I'élément d’adaptation (6).

Liaison de contact électrique (2) selon la revendica-
tion 6,

dans laquelle les fils de toron (10) forment un contour
en forme de U.

Liaison de contact électrique (2) selon I'une des re-
vendications précédentes,
sur laquelle est appliqué un vernis pour I'étanchéité.

Procédé pour la réalisation d’une liaison de contact
électrique (2) entre un conducteur en aluminium (4)
dénudé et un élément de contact (8) qui y est rac-
cordé, procédé d’apres lequel

onrelie le conducteur en aluminium (4), par con-
tinuité de matiére, a un élémentd’adaptation (6),
notamment une feuille de cuivre, et

on relie mécaniquement I'élément d’adaptation
(6) a I'éléement de contact (8), de sorte que le
conducteur en aluminium (4) est contacté élec-
triquement a I'élément de contact (8) indirecte-
ment par l'intermédiaire de I'élément d’adapta-
tion (6).

Procédé selon la revendication 9,
d’aprés lequel on soude le conducteur en aluminium
(4) a I'élément d’adaptation (6).

Procédé selon la revendication 9 ou la revendication
10,

d’aprées lequel pour réaliser la liaison mécanique en-
tre 'élément d’adaptation (6) et I'élément de contact
(8), notamment pour réaliser une liaison de sertis-
sage, on produit une compression réciproque de
I'élément de contact (8) et du conducteur en alumi-
nium (4) avec interposition de I'élément d’adaptation

(6).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 11,

d’aprés lequel le conducteur en aluminium (4) com-
prend plusieurs fils de toron (10), et 'on aplatit le
conducteur en aluminium (4) de maniére a ce que
les fils de toron individuels (10) soient reliés a I'élé-
ment d’adaptation (6) en s’appuyant de maniere ad-
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12
jacente les uns contre les autres.

Procédé selon la revendication 12,

d’aprés lequel les fils de toron (10), lors de la réali-
sation de la liaison par continuité de matiére entre
le conducteur en aluminium (4) et I'élément d’adap-
tation (6), sont amenés dans une disposition a con-
tour en forme de U.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 13,
d’apres lequel on applique un vernis sur la liaison de
contact (2) pour I'étanchéité.
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