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(54) Verfahren zum elektrisch leitenden Verbinden eines Litzenleiters mit einem Kontaktelement

(57) Es wird ein Verfahren zum elektrisch leitenden
Verbinden eines Litzenleiters, der eine Vielzahl von Alu-
minium enthaltenden Drähten aufweist, mit einem elek-
trischen Kontaktelement angegeben, bei welchem ein
aus Metall bestehendes Bauteil durch Crimpen an dem
Leiter befestigt wird. Der Litzenleiter wird an seinem En-

de unter Zerstörung von die Drähte desselben gegebe-
nenfalls umgebenden Oxidschichten elektrisch leitend
an das Kontaktelement angeschlossen und das einstü-
ckig mit dem Kontaktelement verbundene, als mechani-
sches Halteteil wirkende Bauteil wird neben der Kontakt-
stelle um den Litzenleiter herumgecrimpt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum elektrisch leitenden Verbinden eines Litzenleiters,
der eine Vielzahl von Aluminium enthaltenden Drähten
aufweist, mit einem elektrischen Kontaktelement, bei
welchem ein aus Metall bestehendes Bauteil durch Crim-
pen an dem Leiter befestigt wird (EP 2 001 085 B1).
[0002] Aluminium enthaltende Leiter werden als Er-
satz für Kupferleiter immer öfter eingesetzt, beispielswei-
se in der Automobil- und Flugzeugtechnik. Die darin ver-
wendeten, Aluminium enthaltenden Leiter bestehen ent-
weder aus Aluminium oder aus einer Aluminiumlegie-
rung. Ein wesentlicher Vorteil von derartigen elektrischen
Leitern ist ihr gegenüber Kupfer geringeres Gewicht. Die
geringere elektrische Leitfähigkeit des Aluminiums ge-
genüber Kupfer ist für die meisten Anwendungen hinge-
gen von untergeordneter Bedeutung. Ein Nachteil dieser
Leiter ist die Tatsache, daß Aluminium mit Sauerstoff re-
agiert, wodurch elektrisch isolierende Oxidschichten ge-
bildet werden, welche die Drähte eines entsprechenden
Leiters umgeben.
[0003] Aus der eingangs erwähnten EP 2 001 085 B1
ist ein Verfahren zur Herstellung einer elektrisch leiten-
den Verbindung zwischen einem Aluminium enthalten-
den elektrischen Litzenleiter und einem Kontaktteil eines
elektrischen bzw. elektronischen Geräts bekannt. An
dem von seiner Isolierung befreiten Ende des Leiters wird
ein Kontaktelement durch Crimpen elektrisch leitend be-
festigt. Das Kontaktelement wird danach mit dem Kon-
taktteil des Geräts verbunden. Beim Crimpen des Kon-
taktelements werden die Oxidschichten des Litzenleiters
durchbrochen, so daß sich eine elektrisch leitende Ver-
bindung zwischen Kontaktelement und Leiter ergibt. Die-
se Verbindung hat sich in der Praxis bewährt. Sie kann
aber in ungünstigen Fällen bei größeren Erschütterun-
gen beeinträchtigt werden, wie sie beispielsweise beim
Betrieb eines Kraftfahrzeugs auftreten.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs geschilderte Verfahren so weiterzubilden, daß
die Kontaktstelle zwischen dem Leiter und dem Kontak-
telement wirksam gegen Erschütterungen geschützt ist.
[0005] Diese Aufgabe wird gemäß der Erfindung da-
durch gelöst,

- daß der Litzenleiter an seinem Ende unter Zerstö-
rung von die Drähte desselben gegebenenfalls um-
gebenden Oxidschichten elektrisch leitend an das
Kontaktelement angeschlossen wird und

- daß das einstückig mit dem Kontaktelement verbun-
dene, als mechanisches Halteteil wirkende Bauteil
neben der Kontaktstelle um den Litzenleiter herum-
gecrimpt wird.

[0006] Bei diesem Verfahren sind die elektrisch leiten-
de Verbindung zwischen dem Kontaktelement und dem
Leiter sowie die mechanische Entlastung der Kontakt-
stelle voneinander getrennt, allerdings unter Einsatz ei-

nes einstückigen Bauteils. Die elektrisch leitende Ver-
bindung wird, beispielsweise durch Ultraschallschwei-
ßung, so hergestellt, daß gegebenenfalls vorhandene
Oxidschichten aufgebrochen werden, so daß das elek-
trisch leitende Material des Leiters direkt mit dem Kon-
taktelement verbunden wird. Oxidschichten, die sich
nach Fertigstellung der Kontaktstelle gegebenenfalls bil-
den, bleiben ohne Einfluß. Die mechanische Entlastung
der Kontaktstelle wird durch das gecrimpte Halteteil er-
reicht, welches den Leiter in unmittelbarer Nähe der Kon-
taktstelle ausreichend fest umgibt, so daß weder Biege-
belastungen noch Zugbelastungen und insbesondere
auch gröbere Erschütterungen sich auch auf Dauer nicht
auf die Kontaktstelle auswirken können. Dabei ist von
Bedeutung, daß das Halteteil nur der mechanisch stabi-
len Festlegung des Leiters dient, während die elektrische
Verbindung direkt zwischen dem Leiter und dem Kon-
taktelement hergestellt wird.
[0007] Das Verfahren nach der Erfindung wird anhand
der Zeichnungen in einem Ausführungsbeispiel erläutert.
[0008] Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung ein bei dem Ver-
fahren nach der Erfindung einsetzbares Kontaktele-
ment.
Fig. 2 das Ende eines elektrischen Leiters.
Fig. 3 und 4 zwei unterschiedliche Ansichten einer
Verbindungsstelle zwischen einem Leiter und dem
Kontaktelement nach Fig. 1.

[0009] Das in Fig. 1 schematisch dargestellte Kontak-
telement 1 besteht beispielsweise aus Kupfer. Es kann
aber auch aus einem anderen elektrisch gut leitenden
Metall bestehen. Das Kontaktelement 1 soll beispiels-
weise in Kraftfahrzeugen eingesetzt werden. Es wird im
Montagefall mit elektrischen Kontaktteilen verbunden,
die beispielsweise an einem Anlasser, einem Elektromo-
tor oder anderen, elektrischen Strom führenden Geräten
angebracht sind. Die Verbindung kann beispielsweise
durch Aufstecken, Verschrauben oder Schweißen erfol-
gen. Das Kontaktelement 1 ist gemäß Fig. 1 ein flaches
Bauteil mit einem etwa rechteckigen Querschnitt. Es
kann aber auch eine andere geometrische Form haben.
Einstückig mit dem Kontaktelement 1 ist ein für einen
Crimpvorgang geeignetes Halteteil 2 verbunden.
[0010] Ein mit dem Kontaktelement 1 sowohl elektrisch
als auch mechanisch zu verbindender elektrischer Leiter
ist gemäß Fig. 2 ein Litzenleiter 3 - im folgenden kurz
"Leiter 3" genannt -, der aus einer Vielzahl von zu einer
Einheit zusammengefaßten Drähten 4 besteht. Die Dräh-
te 4 können beispielsweise miteinander verseilt sein. Sie
bestehen im vorliegenden Fall aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung. Der durch den Aufbau als Litzen-
leiter gut biegbare Leiter 3 ist von einer Isolierung 5 um-
geben, die zur Durchführung des Verfahrens nach der
Erfindung vom Ende des Leiters 3 entfernt ist.
[0011] Zum elektrisch leitenden Verbinden des Leiters
3 mit dem Kontaktelement 1 wird eine Anordnung einge-
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setzt, die sicherstellt, daß Oxidschichten aufgebrochen
werden, welche die einzelnen Drähte 4 des Leiters 3 um-
geben. Dadurch ist erreicht, daß das elektrisch leitende
Material des Leiters 3 bzw. der Drähte 4 desselben nach
Abschluß des Verfahrens mit dem Kontaktelement 1
elektrisch leitend verbunden ist. Eine solche Anordnung
ist in bevorzugter Ausführungsform eine Ultraschall-
schweißanlage. Es könnte aber auch beispielsweise ei-
ne Elektro-Schweißanlage eingesetzt werden, deren
Stromstärke zur Zerstörung der Oxidschichten hoch ge-
nug ist oder die mit einer mechanischen Anlage gekop-
pelt ist, durch welche die erwähnten Oxidschichten auf-
gebrochen werden.
[0012] Das Verfahren nach der Erfindung wird bei-
spielsweise wie folgt durchgeführt:

Der gemäß Fig. 2 vorbereitete Leiter 3 wird mit sei-
nem Ende auf das Kontaktelement 1 aufgelegt. Die
entsprechende Position kann durch das Halteteil 2
mechanisch stabilisiert werden, welches um den Lei-
ter 3 herumgecrimpt wird. Danach werden der Leiter
3 bzw. die Drähte 4 auf das Kontaktelement 1 auf-
gelegt und mittels einer Ultraschallschweißanlage
elektrisch leitend mit demselben verschweißt. Es er-
gibt sich bei der dargestellten geometrischen Form
des Kontaktelements 1 als flaches Bauteil eine etwa
rechteckige, in Fig. 4 gestrichelt umrandete Kontakt-
stelle 6. Die dem Leiter 3 zugewandte Oberfläche
der Sonotrode der Ultraschallschweißanlage wird
zweckmäßig stets in ihrer geometrischen Form so
angepaßt, daß sie den Leiter 3 vollständig abdeckt.
Das gilt insbesondere auch dann, wenn das Kontak-
telement 1 nicht als flaches Bauteil entsprechend
Fig. 1 bis 3 ausgeführt ist, sondern eine andere ge-
ometrische Form hat.

[0013] In einer anderen Ausführungsform des Verfah-
rens kann der Leiter 3 - so wie beschrieben - zunächst
ohne Betätigung des Halteteils 2 mit dem Kontaktele-
ment 1 verbunden werden. Das Halteteil 2 wird dann
nach Fertigstellung der elektrisch leitenden Verbindung
zwischen Leiter 3 und Kontaktelement 1 zur mechani-
schen Entlastung der Kontaktstelle 6 um den Leiter 3
herumgecrimpt.

Patentansprüche

1. Verfahren zum elektrisch leitenden Verbinden eines
Litzenleiters, der eine Vielzahl von Aluminium ent-
haltenden Drähten aufweist, mit einem elektrischen
Kontaktelement, bei welchem ein aus Metall beste-
hendes Bauteil durch Crimpen an dem Leiter befes-
tigt wird, dadurch gekennzeichnet,

- daß der Litzenleiter (3) an seinem Ende unter
Zerstörung von die Drähte (4) desselben gege-
benenfalls umgebenden Oxidschichten elek-

trisch leitend an das Kontaktelement (1) ange-
schlossen wird und
- daß das einstückig mit dem Kontaktelement
(1) verbundene, als mechanisches Halteteil (2)
wirkende Bauteil neben der Kontaktstelle (6) um
den Litzenleiter (3) herumgecrimpt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zuerst der Litzenleiter (3) und das
Kontaktelement (1) elektrisch leitend miteinander
verbunden werden und danach das Halteteil (2) um
den Litzenleiter (3) herumgecrimpt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zuerst das Halteteil (2) um den Lit-
zenleiter (3) herumgecrimpt und der Litzenleiter (3)
danach elektrisch leitend mit dem Kontaktelement
(1) verbunden wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß der Litzenleiter (3) und
das Kontaktelement (1) mittels einer Ultraschall-
schweißanlage elektrisch leitend miteinander ver-
bunden werden.
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