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(57) Die Erfindung betrifft einen U-förmigen Klemm-
rahmen für eine elektrische Kontaktklemme mit einem
Mittelschenkel und zwei zu einer gleichen Seite von dem
Mittelschenkel abragenden, einander gegenüberliegen-

den freien Schenkeln, wobei an dem Mittelschenkel eine
zur Aufnahme einer Schraube ausgebildete Durch-
gangsausnehmung mit einem Innengewinde ausgebil-
det ist.



EP 3 018 759 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen U-förmigen Klemm-
rahmen für eine elektrische Kontaktklemme mit einem
Mittelschenkel und zwei zu einer gleichen Seite von dem
Mittelschenkel abragenden, einander gegenüberliegen-
den freien Schenkeln. Ferner betrifft die Erfindung eine
elektrische Kontaktklemme mit dem U-förmigen Klemm-
rahmen und ein Verfahren zur Herstellung der elektri-
schen Kontaktklemme.
[0002] Elektrische Kontaktklemmen sind für verschie-
dene Anwendungen bekannt. Beispielsweise ist be-
kannt, einen Klemmrahmen der elektrischen Kontakt-
klemme einstückig und geschlossen auszuführen. Der
Klemmrahmen wird hierbei beispielsweise urformend
hergestellt. In einer von dem Klemmrahmen gebildeten
Ausnehmung sind ein Einlagestück mit einer V-förmigen
Anlagenut sowie eine längsverschiebbar gehaltene
Klemmplatte vorgesehen. Die Klemmplatte ist drehbar
an einer Schraube festgelegt, welche sich an einer an
dem Klemmrahmen gebildeten Durchgangsausneh-
mung abstützt. Die Kontaktklemme wird beispielsweise
verwendet, um einen elektrischen Draht elektrisch lei-
tend mit einer Steigeleiter zu verbinden. Die Steigeleiter
weist hierzu üblicherweise einen V-förmigen Anschluss-
abschnitt auf. Der Anschlussabschnitt wird in das V-Bett
der elektrischen Kontaktklemme eingelegt und nimmt
den abisolierten Draht eines Kabels auf. Anschließend
wird der Draht mittels der Klemmplatte gegen den An-
schlussabschnitt der Steigeleiter gedrückt und eine elek-
trisch leitende Verbindung zuverlässig hergestellt.
[0003] Eine weitere Bauform einer elektrischen Kon-
taktklemme mit einem zweigeteilten Klemmrahmen ist
beispielsweise aus der EP 2 242 146 A2 bekannt. Der
Klemmrahmen der elektrischen Kontaktklemme umfasst
ein U-förmiges erstes Klemmrahmenteil sowie ein end-
seitig zwischen zwei freien Schenkeln des U-förmigen
ersten Klemmrahmenteils vorgesehenes zweites
Klemmrahmenteil. Das zweite Klemmrahmenteil ist
durch eine angepasste geometrische Gestaltung der An-
schlussabschnitte formschlüssig mit dem ersten Klemm-
rahmenteil verbunden. An dem zweiten Klemmrahmen-
teil ist die Durchgangsausnehmung für die die Klemm-
platte haltende Schraube vorgesehen. Gemeinsam bil-
den das erste Klemmrahmenteil und das zweite Klemm-
rahmenteil den Klemmrahmen der elektrischen Kontakt-
klemme und formen die vom dem Klemmrahmen voll-
ständig umschlossene Ausnehmung, in die das V-förmi-
ge Einlagebett eingelegt wird und in der die an der
Schraube gehaltene Druckplatte längsverstellbar vorge-
sehen ist.
[0004] Weiter ist aus der DE 10 2009 002 470 A1 eine
elektrische Kontaktklemme mit einem zweigeteilten
Klemmrahmen bekannt, bei dem ein Mittelschenkel des
U-förmigen Klemmrahmenteils V-förmig ausgebildet ist.
Auf ein Einlagebett mit der V-förmigen Aufnahmenut
kann insofern verzichtet werden. Auch hier ist an den
beiden Teilen des Klemmrahmens zum Verbinden der-

selben eine Formschlussgeometrie ausgebildet.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
elektrische Kontaktklemme und insbesondere einen
Klemmrahmen für die elektrische Kontaktklemme mit ei-
nem kostenoptimierten Design bereitzustellen und ein
Herstellverfahren für die elektrische Kontaktklemme an-
zugeben.
[0006] Zur Lösung der Aufgabe ist die Erfindung in Ver-
bindung mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 da-
durch gekennzeichnet, dass an dem Mittelschenkel eine
zur Aufnahme einer Schraube ausgebildete Durch-
gangsausnehmung mit einem Innengewinde ausgebil-
det ist.
[0007] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass ein offener, U-förmiger Klemmrahmen für die
elektrische Kontaktklemme vorgesehen wird, wobei die
Durchgangsausnehmung für die Schraube als Teil des
Klemmrahmens realisiert ist. Der Klemmrahmen kann in
besonders einfacher Weise kostengünstig zum Beispiel
als Biegeteil ausgeführt werden. Hierzu wird zunächst
ein Blechrohling ausgestanzt beziehungsweise zuge-
schnitten und anschließend durch Abkanten der Klemm-
rahmen geformt. Das Fertigungsverfahren lässt sich in-
sofern sehr gut automatisieren mit der Folge, dass der
erfindungsgemäße Klemmrahmen in großen Stückzah-
len kostengünstig hergestellt werden kann.
[0008] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung sind gegenüberliegende offene Endabschnitte
der freien Schenkel nach innen abgewinkelt angeordnet.
Vorteilhaft können die abgewinkelt vorgesehenen offe-
nen Endabschnitte der freien Schenkel der Aufnahme
eines V-förmigen Einlagebetts der elektrischen Kontakt-
klemme dienen. Das V-förmige Einlagebett kann so in
einfacher Weise und positionsgenau an dem einteiligen,
offenen Klemmrahmen der elektrischen Kontaktklemme
angelegt werden.
[0009] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist an
den offenen Endabschnitten der freien Schenkel auf ei-
ner im abgewinkelten Zustand dem Mittelschenkel zuge-
wandten Innenseite derselben jeweils mindestens eine
warzenförmige Ausformung vorgesehen. Dabei ist die
warzenförmige Ausformung erhaben zu der Innenseite
der freien Schenkel ausgebildet. Vorteilhaft werden an
jedem offenen Endabschnitt der freien Schenkel wenigs-
tens zwei zueinander beabstandete warzenförmige Aus-
formungen vorgesehen. Vorteilhaft kann im Bereich der
warzenförmigen Ausformung eine stoffschlüssige Ver-
bindung zwischen dem Klemmrahmen und dem V-förmi-
gen Einlagebett mittels Widerstands- beziehungsweise
Buckelschweißens hergestellt werden. Die warzenförmi-
gen Materialausformungen können in besonders einfa-
cher Weise hergestellt werden, indem das Blech lokal
mechanisch umgeformt wird. Die Blechumformung zum
Formen der Warzen kann wie der Stanzvorgang und das
Biegen beziehungsweise Abkanten des Blechrohlings in
einfacher Weise automatisiert erfolgen.
[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind die
nach innen abgewinkelten offenen Endabschnitte der
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freien Schenkel beabstandet zueinander vorgesehen.
Vorteilhaft kann das V-förmige Einlagebett in einfacher
Weise an die offenen Endabschnitte der freien Schenkel
angelegt und zwischen diesen positioniert werden. Die
Montage der elektrischen Kontaktklemme vereinfacht
sich hierdurch und einer Fehlmontage ist entgegenge-
wirkt.
[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind an
dem Mittelschenkel gegenüberliegend zwei Stützab-
schnitte vorgesehen, welche zu der Seite der freien
Schenkel von dem Mittelschenkel abragen und so zwi-
schen den freien Schenkeln positioniert sind, dass die
freien Schenkel an Stützflächen der Stützabschnitte an-
gelegt sind. Vorteilhaft stabilisieren die Stützabschnitte
den Klemmrahmen. Es können insofern große Kräfte
über die elektrische Kontaktklemme übertragen werden,
ohne dass die Gefahr einer unzulässigen Verformung
des Klemmrahmens besteht. Zudem definieren die
Stützabschnitte durch ihre Geometrie den Abstand der
freien Schenkel. Es ist so sichergestellt, dass die elek-
trische Kontaktklemme einfach gefertigt und zuverlässig
montiert werden kann.
[0012] Zur Lösung der Aufgabe weist die erfindungs-
gemäße elektrische Kontaktklemme die Merkmale des
Patentanspruchs 8 auf.
[0013] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass die elektrische Kontaktklemme sehr kosten-
günstig hergestellt werden kann und einfach zu montie-
ren ist. Die stoffschlüssige Verbindung des V-förmigen
Einlagebetts mit dem U-förmigen Klemmrahmen ge-
währleistet überdies eine hohe mechanische Stabilität
und Festigkeit mit der Folge, dass mittels der erfindungs-
gemäßen elektrischen Kontaktklemme große Kräfte
übertragen werden können und einer Beschädigung der
Kontaktklemme während der Montage vorgebeugt ist.
[0014] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung entspricht ein Klemmwinkel, unter dem die of-
fenen Endabschnitte der freien Schenkel angestellt sind,
einem Einlagewinkel der Flankenschenkel des V-förmi-
gen Einlagebetts. Vorteilhaft wird durch die korrespon-
dierende Winkelgestaltung die Montage der erfindungs-
gemäßen Kontaktklemme vereinfacht und eine flächige
Anlage des V-förmigen Einlagebetts an den offenen En-
dabschnitten der freien Schenkel erreicht.
[0015] Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind
warzenartige Ausformungen auf einer dem Mittelschen-
kel abgewandten Flachseite der Flankenschenkel des V-
förmigen Einlagebetts vorgesehen. Das V-förmige Ein-
lagebett wird mit den warzenartigen Ausformungen an
die offenen Endabschnitte der freien Schenkel angelegt.
Vorteilhaft wird durch das Vorsehen der warzenartigen
Ausformungen das Widerstandsbeziehungsweise Bu-
ckelschweißen des U-förmigen Klemmrahmens mit dem
V-förmigen Einlagebett vereinfacht beziehungsweise
begünstigt. Die warzenartige Materialausformung kann
beispielsweise durch eine lokale Umformung des V-för-
migen Einlagebetts erreicht werden.
[0016] Zur Lösung der Aufgabe weist ein erfindungs-

gemäßes Herstellverfahren für eine elektrische Kontakt-
klemme die Merkmale des Patentanspruchs 11 auf.
[0017] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass in einfacher Weise eine stoffschlüssige Ver-
bindung des V-förmigen Einlagebetts mit dem U-förmi-
gen Klemmrahmen der erfindungsgemäßen elektrischen
Kontaktklemme gefertigt wird. Die elektrische Kontakt-
klemme kann demzufolge kostengünstig hergestellt wer-
den und große Kräfte zuverlässig ohne unzulässige Ver-
formung übertragen. Beispielsweise kann unter Schutz-
gas mit beziehungsweise ohne Schweißzusatzwerkstoff
geschweißt werden. Infrage kommt insofern etwa das
WIG-Schweißen.
[0018] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung wird die stoffschlüssige Verbindung herge-
stellt, indem der Klemmrahmen und das V-förmige Ein-
lagebett widerstandsverschweißt werden. Die Verbin-
dung wird hierbei lokal im Bereich der warzenförmigen
Ausformungen hergestellt, welche an den offenen En-
dabschnitten des U-förmigen Klemmrahmens bezie-
hungsweise an den Flankenschenkeln des V-förmigen
Einlagebetts jeweils im Bereich einer dem Fügepartner
zugewandten Flachseite vorgesehen sind. Der Anpress-
druck und das Zuführen elektrischer Energie sorgen da-
bei für kurze Prozesszeiten. Zugleich kann die Fertigung
automatisiert erfolgen, sodass große Stückzahlen kos-
tengünstig hergestellt werden können.
[0019] Untersuchungen der Anmelderin haben ge-
zeigt, dass zur Herstellung einer stoffschlüssigen Ver-
bindung zwischen dem V-förmigen Einlagebett und den
offenen Endabschnitten der freien Schenkel des U-för-
migen Klemmrahmens ein Schweißstrom im Bereich von
30 bis 50 kA für eine Prozessdauer (Schweißzeit) von
140 bis 220 ms angelegt werden kann. Beispielsweise
fließt für 180 ms ein Schweißstrom von 40 kA. Während
der Bestromung werden das V-förmige Einlagebett und
der U-förmige Klemmrahmen zwischen einem Stempel
und einer Matrize einer Montagevorrichtung festgelegt
und gegeneinander angedrückt. Ein an dem Stempel be-
ziehungsweise der Matrize ausgebildeter Oberflächen-
winkel korrespondiert hierbei bevorzugt zu dem an der
elektrischen Kontaktklemme vorgesehenen Klemmwin-
kel beziehungsweise Einlagewinkel.
[0020] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist der
U-förmige Klemmrahmen nach Art eines Blechbiegeteils
realisiert. Es wird hierzu ein Rohling aus einem Blech-
rohling zugeschnitten beziehungsweise ausgestanzt
und durch Blechumformung der U-förmige Klemmrah-
men ausgebildet. Insbesondere können beim Formen
des U-förmigen Klemmrahmens zunächst die Stützab-
schnitte umgebogen und die freien Schenkel abgewin-
kelt werden. Vorteilhaft ergibt sich hierdurch eine vorteil-
hafte Festigkeit beziehungsweise Stabilität und eine aus-
reichende Maßgenauigkeit beim Formen der freien
Schenkel.
[0021] Aus den weiteren Unteransprüchen und der
nachfolgenden Beschreibung sind weitere Vorteile,
Merkmale und Einzelheiten der Erfindung zu entnehmen.
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Dort erwähnte Merkmale können jeweils einzeln für sich
oder auch in beliebiger Kombination erfindungswesent-
lich sein. Erfindungsgemäß beschriebene Merkmale und
Details des Klemmrahmens sowie der Kontaktklemme
gelten selbstverständlich auch im Zusammenhang mit
dem erfindungsgemäßen Verfahren und umgekehrt. So
kann auf die Offenbarung zu den einzelnen Erfindungs-
aspekten stets wechselseitig Bezug genommen werden.
Die Zeichnungen dienen lediglich beispielhaft der Klar-
stellung der Erfindung und haben keinen einschränken-
den Charakter. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemäßen elektrischen Kontaktklemme
in einer Öffnungsstellung,

Fig. 2 eine Frontansicht der erfindungsgemäßen
elektrischen Kontaktklemme nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht der erfindungsgemäßen
elektrischen Kontaktklemme nach Fig. 1,

Fig. 4 eine Frontansicht der erfindungsgemäßen
elektrischen Kontaktklemme in einer
Schließstellung,

Fig. 5 einen Längsschnitt durch die erfindungsge-
mäßen elektrische Kontaktklemme nach Fig.
4,

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines Klemm-
rahmens der erfindungsgemäßen elektri-
schen Kontaktklemme,

Fig. 7 eine Seitenansicht des Klemmrahmens nach
Fig. 6,

Fig. 8 einen Blechrohling zum Formen des Klemm-
rahmens nach den Fig. 6 und 7,

Fig. 9 einen ersten Längsschnitt durch den erfin-
dungsgemäßen Klemmrahmen nach Fig. 6,

Fig. 10 einen zweiten Längsschnitt durch den erfin-
dungsgemäßen Klemmrahmen nach Fig. 6,

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht eines V-förmi-
gen Einlagebetts der erfindungsgemäßen
elektrischen Kontaktklemme nach Fig. 1,

Fig. 12 eine Frontansicht des V-förmigen Einlage-
betts nach Fig. 11,

Fig. 13 eine Seitenansicht des V-förmigen Einlage-
betts nach Fig. 11,

Fig. 14 eine perspektivische Ansicht einer Druckplat-
te der erfindungsgemäßen elektrischen Kon-
taktklemme nach Fig. 1,

Fig. 15 eine Aufsicht auf die Druckplatte nach Fig. 14,
Fig. 16 eine Seitenansicht der Druckplatte nach Fig.

14,
Fig. 17 einen Längsschnitt durch die Druckplatte

nach Fig. 14,
Fig. 18 eine Montagesituation zum Verbinden einer

elektrischen Steigeleiter mit einem Draht mit-
tels der erfindungsgemäßen elektrischen
Kontaktklemme und

Fig. 19 den Draht und die Steigeleiter mit der elektri-
schen Kontaktklemme in einem montierten
Zustand.

[0022] Eine erfindungsgemäße elektrische Kontakt-
klemme nach den Fig. 1 bis 5 umfasst einen U-förmigen
Klemmrahmen 1, ein V-förmiges Einlagebett 2, welches
an den Klemmrahmen 1 angelegt ist, eine Druckplatte 3
sowie eine die Druckplatte 3 tragende Schraube 4, wel-
che in einer Durchgangsausnehmung 5 des Klemmrah-
mens 1 geführt ist. Die elektrische Kontaktklemme wird
verwendet, um zwischen zwei Leitern einen lösbaren
elektrischen Kontakt herzustellen. Hierzu wird eine Stei-
geleiter 6 mit einem Anschlussabschnitt 7 flächig unter-
halb der Druckplatte 3 an das V-förmige Einlagebett 2
der elektrischen Kontaktklemme angelegt, vergleiche
Fig. 18. Weiter wird ein abisolierter Draht 8 eines An-
schlusskabels 9 mit einer Umhüllung 10 zwischen dem
Anschlussabschnitt 7 und der Druckplatte 3 der Kontakt-
klemme positioniert. Anschließend wird der Kontakt zwi-
schen dem Draht 8 und der Steigeleiter 6 hergestellt,
indem beide zwischen der Druckplatte 3 und dem V-för-
migen Einlagebett 2 der Kontaktklemme verklemmt wer-
den, vergleiche Fig. 19. Hierzu wird die Druckplatte 3
durch Rotation der Schraube 4 in Richtung des V-förmi-
gen Einlagebetts 2 zugestellt. Die Fig. 1 bis 3 zeigen
insofern die elektrische Kontaktklemme in einer Öff-
nungsstellung, in der die Steigeleiter 6 mit dem An-
schlussabschnitt 7 und der Draht 8 eingelegt werden kön-
nen. Die Darstellung der gleichen Kontaktklemme in den
Fig. 4 und 5 zeigt einen Zustand, in dem die Druckplatte
3 an das V-förmige Einlagebett 2 angelegt ist.
[0023] Der U-förmige Klemmrahmen 1 nach den Fig.
6 und 7 weist einen Mittelschenkel 11 und zwei von dem
Mittelschenkel 11 in eine gleiche Richtung abragende
freie Schenkel 12 auf. Die freien Schenkel 12 liegen ein-
ander gegenüber und weisen jeweils einen offenen En-
dabschnitt 13 auf, indem die freien Schenkel 12 nach
innen, das heißt in Richtung des gegenüberliegenden
freien Schenkels 12 abgewinkelt ausgebildet sind. Zu-
sätzlich ragen von dem Mittelschenkel 11 zwei Stützab-
schnitte 14 in die Richtung der freien Schenkel 12 ab.
Die Stützabschnitte 14 sind so geformt und zwischen den
freien Schenkeln 12 vorgesehen, dass die freien Schen-
kel 12 an einer Stützfläche 15 der Stützabschnitte 14
angelegt sind. Die Stützfläche 15 ist unter einem Winkel
von näherungsweise 45° zu einer Längserstreckungs-
richtung 16 der freien Schenkel 12 vorgesehen.
[0024] Im Bereich des Mittelschenkels 11 ist die Durch-
gangsausnehmung 5 zur Aufnahme der Schraube 4 aus-
gebildet. Die Durchgangsausnehmung 5 weist innen-
mantelseitig ein Innengewinde auf.
[0025] Der Klemmrahmen 1 ist in Bezug auf eine ko-
axial zur Durchgangsausnehmung 5 verlaufende Mittel-
achse 17 symmetrisch ausgebildet. Die freien Schenkel
12 erstrecken sich abschnittsweise parallel zueinander
und zur Mittelachse 17. Die gegenüberliegenden offenen
Endabschnitte 13 definieren durch ihre Anstellung einen
Klemmwinkel 18, wobei der Klemmwinkel 18 vorliegend
für beide offenen Endabschnitte 13 betragsmäßig gleich
ausgebildet ist.
[0026] Im Bereich der offenen Endabschnitte 13 sind
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auf einer dem Mittelschenkel 11 zugewandten Innenseite
19 der freien Schenkel 12 je zwei zueinander beabstan-
dete warzenförmige Ausformungen 20 vorgesehen. Die
warzenförmigen Ausformungen 20 sind insbesondere in
der Schnittdarstellung des Klemmrahmens 1 nach den
Fig. 9 und 10 im Detail zu erkennen. Zur Herstellung der
warzenförmigen Ausformungen 20 wird der Klemmrah-
men 1 im Bereich der offenen Endabschnitte 13 lokal
umgeformt.
[0027] Der Klemmrahmen 1 kann als Blechbiegeteil
hergestellt sein. Hierzu wird im ersten Schritt ein Blech-
rohling 21 für den Klemmrahmen 1 nach Fig. 8 zuge-
schnitten beziehungsweise gestanzt. Aus dem Blechroh-
ling 21 gelangt man zum Klemmrahmen 1, indem die
Stützabschnitte 14 und dann die freien Schenkel 12 um-
gebogen werden. Die freien Schenkel 12 können sich
dabei an den Stützflächen 15 der Stützabschnitte 14 an-
legen. Vor oder nach dem Umformen der freien Schenkel
12 können die offenen Endabschnitte 13 abgewinkelt
werden. Die warzenförmigen Ausformungen 20 können
insbesondere vor dem Umformen der freien Schenkel 12
beziehungsweise der offenen Endabschnitte 13 durch
lokale Materialumformung hergestellt werden.
[0028] Das Einlagebett 2 nach den Fig. 11 bis 13 weist
einen V-förmigen Querschnitt und eine Symmetrie in Be-
zug auf eine Längsmittelachse 22 auf. Die Längsmittel-
achse 22 verläuft durch einen Nutgrund 23 des V-förmi-
gen Einlagebetts 2. Seitlich erstrecken sich zwei zuein-
ander unter einem stumpfen Winkel angestellte Flanken-
schenkel 24. Die Flankenschenkel 24 definieren einen
zum Klemmwinkel 18 korrespondierenden Einlagewin-
kel 25. Im montierten Zustand der elektrischen Kontakt-
klemme liegt das V-förmige Einlagebett 2 mit einer dem
Mittelschenkel 11 abgewandten Flachseite 26 der Flan-
kenschenkel 24 an der Innenseite 19 der offenen En-
dabschnitte 13 an. Der Nutgrund 23 ist hierbei zwischen
den zueinander beabstandeten offenen Endabschnitten
13 positioniert. Im montierten Zustand der erfindungsge-
mäßen Kontaktklemme ist das V-förmige Einlagebett 2
auf der dem Mittelschenkel 11 zugewandten Innenseite
19 an den Klemmrahmen 1 angelegt und mit ihm ver-
bunden.
[0029] Die an der Schraube 4 drehbar gehaltene
Druckplatte 3 ist in den Fig. 14 bis 17 im Detail dargestellt.
Die Druckplatte 3 weist eine Ausnehmung 27 zur Auf-
nahme eines Verbindungsabschnitts 28 auf. Im Bereich
gegenüberliegender Querseiten sind drei fächer- bezie-
hungsweise V-förmig angestellte Druckplattenstege 29,
30, 31 gebildet, wobei ein erster Druckplattensteg 29 und
ein dritter Druckplattensteg 31 im montierten Zustand der
Druckplatte 3 in Richtung des V-förmigen Einlagebetts 2
abgewinkelt vorgesehen sind und ein zweiter, zwischen
dem ersten Druckplattensteg 29 und dem dritten Druck-
plattensteg 31 vorgesehener Druckplattensteg 30 in
Richtung des Mittelschenkels 11 abgewinkelt ist. Eine
Kontur einer im montierten Zustand der erfindungsge-
mäßen Kontaktklemme dem V-förmigen Einlagebett 2
zugewandten Flachseite 32 ist im Bereich der Ausneh-

mung 27 derart gewölbt, dass eine gute Anlage an den
zwischen der Druckplatte 3 und dem V-förmigen Einla-
gebett 2 vorgesehenen Draht 8 gewährleistet ist.
[0030] Die Druckplatte 3 ist insbesondere spielbehaf-
tet mit der Schraube 4 vernietet. Eine Rotation der
Schraube 4 führt insofern zu einer Längsverschiebung
derselben in der Durchgangsausnehmung 5 und zu einer
Längsverschiebung der Druckplatte 3 zwischen den frei-
en Schenkeln 12 des Klemmrahmens 1. Eine Breite 33
der Druckplatte 3 ist dabei so gewählt, dass eine Rotation
der Druckplatte 3 zwischen den freien Schenkeln 12 des
Klemmrahmens 1 vermieden wird.
[0031] Zur Herstellung der erfindungsgemäßen elek-
trischen Kontaktklemme wird nach dem Zuschneiden
des Blechstücks 21 und dem Formen des Klemmrah-
mens 1 die Flankenschenkel 24 des V-förmigen Einla-
gebetts 2 mit der Flachseite 26 voran im Bereich der In-
nenseite 19 an die offenen Endabschnitte 13 der freien
Schenkel 12 angelegt. Anschließend wird das V-förmige
Einlagebett 2 gegen die offenen Endabschnitte 13 des
Klemmrahmens 1 angedrückt. Ein Anpressdruck liegt
üblicherweise im Bereich von 0,5 t bis 2 t und bevorzugt
im Bereich von 1 t bis 1,5 t. Hierzu werden beispielsweise
nicht dargestellte Stempel und Matrizen einer Montage-
vorrichtung verwendet. Es wird unter Druck eine Wider-
standsverschweißung des V-förmigen Einlagebetts 2 mit
dem Klemmrahmen 1 im Bereich der offenen En-
dabschnitte 13 hergestellt, indem für ein Schweißzeit von
etwa 140 bis 220 ms ein Schweißstrom von zirka 30 bis
50 kA angelegt wird. Bevorzugt wird für eine Zeitdauer
von 160 bis 200 ms ein Schweißstrom von 35 bis 45 kA
angelegt. Infolge der Energiezuführung schmilzt das Ma-
terial im Bereich der warzenförmigen Ausformungen 20
und eine stoffschlüssige Verbindung des V-förmigen Ein-
lagebetts 2 mit dem Klemmrahmen 1 wird hergestellt.
Die Schraube 4 und die Druckplatte 3 werden vor oder
bevorzugt nach dem stoffschlüssigen Verbinden des
Klemmrahmens 1 mit dem Einlagebett 2 montiert.
[0032] Die Warzen- beziehungsweise Ballenform der
Ausformung 20 begünstigt durch die sehr kleine Kontakt-
fläche zwischen dem V-förmigen Einlagebett 2 und den
offenen Endabschnitten 13 des Klemmrahmens 1 vor
dem Herstellen der stoffschlüssigen Verbindung kurze
Prozesszeiten.
[0033] Nach einer alternativen, nicht dargestellten
Ausführungsform der Erfindung können warzenartige
Ausformungen im Bereich der Flachseite 26 der Flan-
kenschenkel 24 des V-förmigen Einlagebetts 2 vorgese-
hen sein. Auf das Vorsehen der warzenförmigen Ausfor-
mungen 20 im Bereich der offenen Endabschnitte 13 des
Klemmrahmens 1 kann optional verzichtet werden.
[0034] Nach einer weiteren nicht dargestellten alterna-
tiven Ausführungsform der Erfindung kann bei dem
Klemmrahmen 1 auf das Vorsehen der abgewinkelten
offenen Endabschnitt 13 verzichtet werden. Die warzen-
förmigen Ausformungen 20 können beispielsweise auf
einer der Innenseite 19 gegenüberliegenden Außenseite
der freien Schenckel vorgesehen sein. Beispielsweise
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kann vorgesehen sein, dass an dem V-förmigen Einla-
gebett 2 abgewinkelte Anlageabschnitt vorgesehen sind,
die sich an die Flankenschenckel 24 auf einer dem Nut-
grund 23 abgewandten Seite endseitig anschließen und
die auf der Innenseite 23 oder der gegenüberliegenden
Außenseite an die freien Schenkel 12 des Klemmrah-
mens 1 jedenfalls abschnittsweise flächig angelegt wer-
den. Die stoffschlüssige Verbindung wird dann zwischen
den freien Schenckeln 12 des Klemmrahmens 1 und den
Anlageabschnitten des V-förmigen Einlagebetts 2 her-
gestellt. Das V-förmige Einlagebett 2 kann hierbei die
freien Schenkel 12 des Klemmrahmens 1 mit den Anla-
geabschnitten beispielsweise von außen umgreifen.
[0035] Gleiche Bauteile und Bauteilfunktionen sind
durch gleiche Bezugszeichen gekennzeichnet.

Patentansprüche

1. U-förmiger Klemmrahmen (1) für eine elektrische
Kontaktklemme mit einem Mittelschenkel (11) und
zwei zu einer gleichen Seite von dem Mittelschenkel
(11) abragenden, einander gegenüberliegenden
freien Schenkeln (12), dadurch gekennzeichnet,
dass an dem Mittelschenkel (11) eine zur Aufnahme
einer Schraube (4) ausgebildete Durchgangsaus-
nehmung (5) mit einem Innengewinde ausgebildet
ist.

2. Klemmrahmen (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein offener Endabschnitt (13)
der freien Schenkel (12) nach innen abgewinkelt an-
geordnet ist.

3. Klemmrahmen (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass an dem freien Schenkel (12)
jeweils mindestens eine warzenförmige Ausformung
(20) vorgesehen ist, wobei die warzenförmige Aus-
formung (20) erhaben zu der Innenseite (19) der frei-
en Schenkel (12) oder einer der Innenseite (19) ge-
genüberliegenden Außenseite der freien Schenkel
(12) ausgebildet ist.

4. Klemmrahmen (1) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die warzenförmige Ausfor-
mung (20) an den abgewinkelten offenen En-
dabschnitten (13) der freien Schenkel (12) auf der
im abgewinkelten Zustand dem Mittelschenkel (11)
zugewandten Innenseite (19) oder auf der gegenü-
berliegenden Außenseite vorgesehen sind.

5. Klemmrahmen (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die offenen En-
dabschnitte (13) der freien Schenkel (12) im abge-
winkelten Zustand beabstandet zueinander vorge-
sehen sind.

6. Klemmrahmen (1) nach einem der Ansprüche 1 bis

5, dadurch gekennzeichnet, dass koaxial zu der
Durchgangsausnehmung (5) eine Symmetrieachse
gebildet ist und/oder dass die freien Schenkel (12)
jedenfalls abschnittsweise zueinander parallel ori-
entiert vorgesehen sind und/oder dass der Klemm-
rahmen (1) als ein Blechbiegeteil realisiert ist.

7. Klemmrahmen (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Mittel-
schenkel (11) gegenüberliegend zwei Stützab-
schnitte (14) vorgesehen sind, welche zu der Seite
der freien Schenkel (12) von dem Mittelschenkel (11)
abragen und so zwischen den freien Schenkeln (12)
positioniert sind, dass die freien Schenkel (12) an
Stützflächen (15) der Stützabschnitte (14) angelegt
sind.

8. Elektrische Kontaktklemme mit einem U-förmigen
Klemmrahmen (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
7, mit einem V-förmigen Einlagebett (2), wobei das
V-förmige Einlagebett (2) mit zwei zueinander unter
einem stumpfen Winkel angestellten Flankenschen-
keln (24) dem Mittelschenkel (11) gegenüberliegend
und zugewandt an die abgewinkelten offenen En-
dabschnitte (13) der freien Schenkel (12) angelegt
ist derart, dass ein Nutgrund (23) des V-förmigen
Einlagebetts (2) zwischen den abgewinkelten offe-
nen Endabschnitten (13) der freien Schenkel (12)
vorgesehen ist und von dem Mittelschenkel (11) weg
weist, und wobei das V-förmige Einlagebett (2) im
Bereich der offenen Endabschnitte (13) stoffschlüs-
sig mit dem U-förmigen Klemmrahmen (1) verbun-
den ist, mit einer in der Durchgangsausnehmung (5)
des U-förmigen Klemmrahmens (1) geführten
Schraube (4) und mit einer drehbar an der Schraube
(4) gehaltenen Klemmplatte, wobei die Klemmplatte
zwischen den gegenüberliegenden freien Schen-
keln (12) einerseits und zwischen dem Mittelschen-
kel (11) des U-förmigen Klemmrahmens (1) und dem
V-förmigen Einlagebett (2) andererseits vorgesehen
ist.

9. Elektrische Kontaktklemme nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Klemmwinkel (18)
der offenen Endabschnitte (13) der freien Schenkel
(12) einem Einlagewinkel (25) der Flankenschenkel
(24) des V-förmigen Einlagebetts (2) entspricht.

10. Elektrische Kontaktklemme nach Anspruch 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass warzenartige
Ausformungen (20) auf einer dem Mittelschenkel
(11) abgewandten Flachseite (26) der Flanken-
schenkel (24) des V-förmigen Einlagebetts (2) vor-
gesehen sind und das V-förmige Einlagebett (2) mit
den warzenartigen Ausformungen (20) an die offe-
nen Endabschnitte (13) der freien Schenkel (12) an-
gelegt ist.
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11. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Kon-
taktklemme nach einem der Ansprüche 8 bis 10 um-
fassend die folgenden Verfahrensschritte:

- das V-förmige Einlagebett (2) wird zwischen
den freien Schenkeln (12) des U-förmigen
Klemmrahmens (1) positioniert und mit den
Flankenschenkeln (24) an die offenen En-
dabschnitte (13) des Klemmrahmens (1) ange-
legt; und
- das V-förmige Einlagebett (2) wird mit dem
Klemmrahmen (1) verschweißt zur Herstellung
einer stoffschlüssigen Verbindung.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flankenschenkel (24) des V-för-
migen Einlagebetts (2) vor dem Herstellen der stoff-
schlüssigen Verbindung gegen die offenen En-
dabschnitte (13) der freien Schenkel (12) angedrückt
werden und dass der Stoffschluss zwischen dem V-
förmigen Einlagebett (2) und den offenen En-
dabschnitten (13) der freien Schenkel (12) des U-
förmigen Klemmrahmens (1) hergestellt wird, indem
mittels Stromzuführung Material der warzenförmi-
gen Ausformung (20) erwärmt wird und das V-förmi-
ge Einlagebett (2) sich unter dem Anpressdruck mit
dem Klemmrahmen (1) verbindet.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das V-förmige Einlagebett (2)
und die offenen Endabschnitte (13) des U-förmigen
Klemmrahmens (1) während der Bestromung zwi-
schen einem Stempel und einer Matrize gegenein-
ander angedrückt werden, wobei der Stempel
und/oder die Matrize im Bereich einer Anlagefläche
einen dem Klemmwinkel (18) und/oder dem Einla-
gewinkel (25) korrespondierenden Oberflächenwin-
kel aufweisen.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der
stoffschlüssigen Verbindung für eine Schweißzeit
von 140 bis 220 ms ein Schweißstrom von 30 bis 50
kA fließt und dass bevorzugt für eine Schweißzeit
von 160 bis 200 ms ein Schweißstrom von 35 bis 45
kA angelegt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der U-förmige
Klemmrahmen (1) als ein Blechbiegeteil hergestellt
wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Herstellung des
U-förmigen Klemmrahmens (1) zunächst die Stütz-
abschnitte (14) umgebogen und dann die freien
Schenkel (12) abgewinkelt werden.
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