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(54) KONTAKTVORRICHTUNG UND KONTAKTSYSTEM FUR KOAXIALE
HOCHSPANNUNGSKABEL
(57)  Eswird eine Kontaktvorrichtung (100) zum Kon-

taktieren eines Kabels vorgeschlagen. Das Kabel weist
einen elektrischen Leiter auf, der von einem als Rohr
ausgebildeten Schirm umgeben ist. Die Kontaktvorrich-
tung umfasst ein Kontaktrohr (101), welches das Kabel
aufnimmt und das wenigstens ein Gewindeloch (106A,
106B) mit einer darin aufgenommenen Klemmschraube
(107A, 107B) aufweist, die den Schirm des Kabels kon-
taktiert. Weiterhin wird ein Kontaktsystem vorgeschla-
gen, das die Kontaktvorrichtung und das Kabel umfasst,
sowie Herstellungsverfahren fiir die Kontaktvorrichtung
und das Kontaktsystem.
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Beschreibung
Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kontaktvorrichtung
zum Kontaktieren eines koaxialen Kabels, dessen elek-
trischer Leiter von einem Schirm umgeben ist, der als
Rohr, insbesondere als Wellrohr, ausgebildet ist. Weiter-
hin betrifft die Erfindung ein Kontaktsystem, das eine er-
findungsgemafRe Kontaktvorrichtung umfasst. Auf3er-
dem betrifft die Erfindung Verfahren zur Herstellung einer
erfindungsgemaRen Kontaktvorrichtung und eines erfin-
dungsgemafien Kontaktsystems.

Hintergrund

[0002] Kontaktvorrichtungen und Kontaktsysteme der
eingangs genannten Art werden beispielsweise bei Ka-
belgarnituren flr ein koaxiales Kabel benétigt. Eine Ka-
belgarnitur ist ein Bauteil, das ein elektrisches Kabel ab-
schliet oder mit einem weiteren Kabel verbindet.
[0003] Eine Kabelgarnitur soll gute elektrische Kontak-
te zu dem Leiter und dem Schirm des Koaxialkabels her-
stellen und gleichzeitig verhindern, dass Feuchtigkeit
oder Schmutz zwischen die Bestandteile des Kabels ge-
langt. AuBerdem ist die elektrische Isolation zwischen
dem elektrischen Leiter und dem Schirm des Koaxialka-
bels sicherzustellen. Als Schirm kommt bei dieser Art
von Kabeln haufig ein Wellrohr zum Einsatz. Der An-
schluss eines derartigen Hochspannungskabels zum
Beispiel an dem Geh&duse einer elektrischen Garnitur
oder an einem anderen Hochspannungskabel erfordert
somit die Kontaktierung sowohl der Kabelader als auch
des Schirms. Beim Ubergang auf andere Bauteile soll
der elektrische Leiter auch mechanisch stabil an das ent-
sprechende Bauteil gefiihrt werden.

[0004] Eine gangige Methode zum stromtragfahigen
Kontaktieren von Kabeln mit Metallwellmantel (Wellrohr)
ist das Anschwei3en oder Anléten von Metallkontakte-
lementen. Diese Art der Kontaktierung ist anspruchsvoll
und zeitintensiv. Darliber hinaus hangt die Qualitat des
Kontaktes stark von den Fertigkeiten des Montageper-
sonals ab, das den Kontakt herstellt. Eine gleichbleibend
hohe Qualitat der Kontakte ist mit den herkdmmlichen
Kontaktierungsmethoden daher nicht einfach zu errei-
chen.

[0005] Hiervon ausgehend ist eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, eine Kontaktvorrichtung zu schaffen,
die eines oder mehrere der eingangs genannten Proble-
me Uberwindet oder zumindest verbessert.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung nach einem ersten Aspekt eine Kontaktvorrichtung
zum Kontaktieren eines Kabels mit einem isolierten elek-
trischen Leiter vor, der von einem Schirm umgeben ist,
derals Rohr ausgebildetist. Die Kontaktvorrichtung weist
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ein Kontaktrohr auf, welches das Kabel aufnimmt. Die
Kontaktvorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass das
Kontaktrohr wenigstens ein Gewindeloch mit einer darin
aufgenommenen Klemmschraube aufweist, die den
Schirm des Kabels kontaktiert.

[0007] Ein Klemmkontakt zwischen dem Schirm des
Kabels und dem Kontaktrohr hat den Vorteil, dass diese
Art der Kontakte im Vergleich zu SchweiRen oder Léten
einfach herzustellen ist und auch in Bezug auf die Ar-
beitssicherheit Vorteile bietet. Gleichzeitig ist es moglich,
mit Klemmkontakten eine gleichmafRigere Qualitat der
elektrischen Kontakte zu erreichen, die kaum von der
Qualifikation und Fertigkeit des Montagepersonals ab-
hangt. Ein weiterer Vorteil von Klemmkontakten ist, dass
nahezu beliebige metallische Materialien miteinander
kombiniert werden kénnen, um einen elektrischen Kon-
takt herzustellen. Weiterhin sind fir die Herstellung eines
Klemmkontaktes nur einfache Werkzeuge notwendig.
[0008] Bei einem vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel
sind bei der Kontaktvorrichtung mehrere Gewindelécher
mit jeweils einer Klemmschraube vorgesehen, die auf
einer Kreislinie auf dem Umfang des Kontaktrohres
gleichmaRig verteilt angeordnet sind.

[0009] Diese Anordnung der Klemmschrauben ist vor-
teilhaft, weil ein Kabel in der Kontaktvorrichtung auf ein-
fache Weise zentrisch angeordnet werden kann. Diese
Anordnung hat im Falle eines Kurzschlusses zwischen
dem Leiter des Kabels und dem Kontaktrohr den Vorteil,
dass die dabei entstehenden elektrodynamischen Krafte
sich gegenseitig aufheben, wodurch die mechanische
Belastung der Kontaktvorrichtung begrenzt wird.

[0010] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Kon-
taktvorrichtung sind die Gewindelécher mit jeweils einer
Klemmschraube auf mindestens zwei Kreislinien auf
dem Umfang des Kontaktrohres auf jeder Kreislinie
gleichmaRig verteilt angeordnet. Mit Vorteil sind in die-
sem Fall die Gewindelécher auf benachbarten Kreislini-
en in Umfangsrichtung zueinander versetzt. Auf diese
Weise wird erreicht, dass in dem Mantel des Kontaktroh-
res keine strukturellen Schwachstellen auftreten. Zudem
wird auch der Anpressdruck der Klemmschrauben auf
den Schirm des Kabels gleichmaRig verteilt.

[0011] ZweckmaRigerweise kann das Kontaktrohr der
Kontaktvorrichtung an einem Ende einen Befestigungs-
flansch aufweisen, um die Kontaktvorrichtung beispiels-
weise an einer elektrischen Anlage oder einer Kabelgar-
nitur zu befestigen.

[0012] Beieiner Weiterbildung der Erfindung weist die
Kontaktvorrichtung mindestens eine Kontaktstelle auf,
die das AnschlielRen von Kabeln oder Litzen erméglicht,
z.B. zur Erdung der Kontaktvorrichtung. In diesem Fall
kann die Kontaktstelle zweckmaRigerweise als Zapfen
ausgebildet sein, der ein Innengewinde oder ein Auf3en-
gewinde aufweist, um dort z.B. einen Kabelschuh oder
ahnliches anzuschrauben. Denkbar ist auch, dass der
Zapfen einen Gewindestift mit AuRengewinde zur Befes-
tigung von weiterfihrenden Kontaktelementen aufweist.
[0013] Nach einem zweiten Aspekt schlagt die Erfin-
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dung ein Kontaktsystem vor, das eine erfindungsgema-
Re Kontaktvorrichtung sowie ein Kabel aufweist, das ei-
nen elektrischen Leiter aufweist, der von einem Schirm
umgeben ist, der als Rohr ausgebildet ist.

[0014] Das Kontaktsystem hat dieselben Vorteile, die
bereits im Zusammenhang mit der Kontaktvorrichtung
beschrieben wurden.

[0015] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Schirm
des Kabels von dem Kontaktsystem als ein Glattrohr-
mantel oder ein Wellrohrmantel ausgebildet. Welcher
Manteltyp gewahlt wird hangt von den Anwendungsfallen
ab. Grundsatzlich weist ein Wellrohrmantel eine hohere
Biegsamkeit als ein Glattrohrmantel auf.

Nach einem dritten Aspekt schlagt die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung einer erfindungsgemafen Kon-
taktvorrichtung vor. Das Verfahren umfasst:

-  Bereitstellen eines Kontaktrohres;

- Herstellen von gleichmaRig beanstandeten radialen
Léchern auf einer Kreislinie in einem Mantel des
Kontaktrohres und

- Schneiden von Gewinde in die zuvor gebohrten L&-
cher.

[0016] GemaR einer Weiterbildung des Herstellungs-
verfahrens fur die Kontaktvorrichtung erfolgt das Herstel-
len der radialen Lécher durch einen Reib-Flie3-Bohr-
Prozess, durch Tiefziehen oder durch Anbringen einer
Nietmutter.

[0017] Dier genannten Verfahren zur Herstellung der
radialen Locher haben den Vorteil, dass eine groRere
Materialstarke im Vergleich zu der Wandstéarke des Kon-
taktrohres fur das Gewinde zur Verfligung steht und so-
mit die Lange des Gewindeloches groRer wird und ein
besserer Halt der Klemmschraube in dem Kontaktrohr
erreicht wird. Dadurch ist es beispielsweise mdglich, gro-
Rere Klemmkréafte mit den Klemmschrauben zu tbertra-
gen.

[0018] SchlieBlich schlagt die Erfindung nach einem
vierten Aspekt ein Verfahren zur Herstellung eines Kon-
taktsystems vor. Das Verfahren umfasst:

- Bereitstellen einer Kontaktvorrichtung nach einem
der vorstehenden Anspriiche;

- Entfernen eines aulReren Mantels von einem Kabel
mit einem als Rohr ausgebildeten Schirm, um den
Schirm freizulegen;

- Einflhren des Kabels in die Kontaktvorrichtung; und

- Eindrehen der Klemmschrauben, um den Schirm zu
kontaktieren.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0019] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
Ausfiihrungsform unter Bezugnahme auf die begleiten-
den Figuren exemplarisch naher erlautert. Alle Figuren
sind rein schematisch und nicht maRstablich. Es zeigen:
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Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemafien Kontaktvorrichtung;

Fig. 2A  einen Querschnitt der Kontaktvorrichtung aus
Figur;

Fig. 2B  ein vergroRerter Ausschnitt aus Figur 2A;

Fig. 3 den Aufbau eines Kabels, das mit der Kon-
taktvorrichtung kontaktiert wird;

Fig. 4 die Kontaktvorrichtung aus Figur 1 in einer
Draufsicht mit einem montierten Kabel;

Fig. 5 ein Flussdiagramm mit den Verfahrensschrit-
ten zur Herstellung einer erfindungsgeméafien
Kontaktvorrichtung; und

Fig. 6 ein Flussdiagramm mit den Verfahrensschrit-
ten zur Herstellung eines erfindungsgeméafien
Kontaktsystems.

[0020] Gleiche oder ahnliche Elemente sind in den Fi-

guren mit gleichen oder ahnlichen Bezugszeichen ver-
sehen.

Ausfihrungsbeispiel

[0021] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht auf
eine Kontaktvorrichtung 100, die ein Kontaktrohr 101 auf-
weist. Das Kontaktrohr 101 hat in unterschiedlichen Aus-
fuhrungsbeispielen einen Durchmesser von 10 - 20 cm
und eine Hohe von 10-30 cm. Falls erforderlich, kbnnen
diese Abmessungen auch anders gewahlt sein, um das
Kontaktrohr 101 an bestimmte Anwendungsfalle anzu-
passen. Andemin Figur 1 untenliegenden Ende des Kon-
taktrohres 101 ist an das Kontaktrohr ein Flansch 102
angeschweil3t. Der Flansch 102 ist entlang seines Um-
fangs mit Befestigungsléchern 103 zur Aufnahme von
Befestigungsschrauben (nicht dargestellt) versehen, um
die Kontaktvorrichtung an einer elektrischen Einrichtung
zu befestigen, wie zum Beispiel einem Transformator
oder einer Kabelgarnitur (in Figur 1 nicht dargestellt). Das
Kontaktrohr 101 und der Flansch 102 sind aus Aluminium
oder einer Aluminiumlegierung hergestellt. Grundséatz-
lich kommen auch andere Metalle hierfur infrage, bei-
spielsweise Kupfer oder andere gut leitende Metalle.

[0022] Indem Mantel 104 des Kontaktrohres 101 sind
Gewindelécher 106A und 106B vorgesehen, die jeweils
eine Klemmschraube 107A bzw. 107B aufnehmen. Die
Gewindelécher 106A sind entlang einer Kreislinie 108A
und die Gewindel6cher 106B sind entlang einer Kreislinie
108B in Umfangsrichtung in gleichmaBigem Abstand
verteilt. Obwohlin Figur 1 zwei Kreislinien 108A und 108B
dargestellt sind, kdnnen in anderen Ausfiihrungsbeispie-
len die Gewindel6écher auch auf nur einer einzigen Kreis-
linie oder auf mehr als zwei Kreislinien angeordnet sein.
Die diesbezigliche Ausgestaltung der erfindungsgema-
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Ren Kontaktvorrichtung 100 hangt von dem jeweiligen
Anwendungsfall ab, insbesondere davon, wie viele
Klemmschrauben benétigt werden.

[0023] Injedem Fall sind die Gewindel6cher auf unter-
schiedlichen Kreislinien bevorzugt versetzt zueinander
angeordnet. Bei dem in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel liegt jeweils ein Gewindeloch 106B auf der Kreis-
linie 108B in Umfangsrichtung genau zwischen zwei Ge-
windeldchern 106A, die sich auf der Kreislinie 108A be-
finden. Dadurch wird vermieden, dass entlang axialer
Richtungen der Mantel 104 des Kontaktrohres 101 durch
hintereinander angeordnete Bohrungen strukturell ge-
schwacht wird.

[0024] Die Kontaktvorrichtung 100 weist dartiber hin-
aus noch einen in radialer Richtung abstehenden Zapfen
111 auf, der an dem Mantel 104 des Kontaktrohres in
einem bestimmten Abstand zwischen dem Flansch 102
und der Kreislinie 108B angeschweilt ist und eine Kon-
taktstelle zum Anschluss eines weiteren Kabels bildet.
Zu diesem Zweck weist der Zapfen 111 ein zentrales
Gewindeloch 112 auf, um zum Beispiel einen Kabel-
schuh des weiteren Kabels festzuschrauben.

[0025] Die in Figur 1 dargestellten Schrauben 107A,
107B sind mit einem Innensechskant versehen. Grund-
satzlich kénnen fir die vorliegende Erfindung auch an-
dere Arten von Schrauben verwendet werden, insbeson-
dere auch Schrauben mit einem Abreisskopf.

[0026] Figur2Azeigteinen Querschnittdurch das Kon-
taktrohr 101 auf der Ebene der Kreislinie 108B. In dieser
Ansichtist deutlich zu erkennen, dass die Gewindel6cher
106B in gleichmaRigem Abstand auf einer Umfangslinie
des Mantels 104 des Kontaktrohres 101 verteilt sind.
[0027] Figur 2B zeigt einen vergréRerten Ausschnitt
aus Figur 2A und illustriert eine herstellungsbedingte Be-
sonderheit des Kontaktrohres 101. Die Bohrungen fiir
die Gewindeldcher werden durch einen Reib-Flie-Bohr-
Prozess hergestellt. Dabei wird ein schnell rotierendes
Stahlwerkzeug in radialer Richtung auf den Mantel 104
des Kontaktrohres 101 gepresst. Durch die Reibungs-
warme wird das Metall in einen flieRférmigen Zustand
versetzt, wodurch das Material unter dem rotierenden
Werkzeug verdrangt wird. Dabei bilden sich rund um die
Bohrungen in dem Kontaktrohr 101 Wilste 201 um das
jeweilige Bohrloch herum, die in radialer Richtung in dem
Kontaktrohr 101 nach innen gerichtet sind. Dabei ent-
steht ein Bohrloch, dessen Lange | grofer ist als die Di-
cke d des Mantels 104 des Kontaktrohres 101. In das
Bohrloch wird ein Gewinde geschnitten, um ein Gewin-
deloch herzustellen, zum Beispiel ein Gewindeloch 106A
oder 106B. Die Lange des Gewindeloches entspricht da-
beider Lange | des Bohrloches. Im Gegensatz dazu wiir-
de die Lange eines herkdbmmlich mit einem Spiralbohrer
hergestellten Gewindeloches der Lange der Manteldicke
d des Kontaktrohres 101 entsprechen. Im Vergleich dazu
ist das Gewindeloch bei dem erfindungsgemafRen Kon-
taktrohr wegen seiner gréferen Ladnge mechanisch sta-
biler, sodass es mdglich ist, vergleichsweise groRere
Klemmkrafte mit den Klemmschrauben 107A und 107B
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auszuliben.

[0028] Figur 3 zeigt schematisch den Aufbau eines
Hochspannungskabels 300, das einen dueren Mantel
301 aufweist. Ein Schirm 302 umgibt einen mehradrigen
Leiter 303, der aus Einzeladern 304 gebildet ist. Die Ein-
zeladern 304 sind von einer Hulle 306 umgeben, welche
die Einzeladern 304 zu dem Leiter 303 blindelt. Der
Schirm 302 ist als Wellrohr ausgebildet. Der elektrische
Leiter 303 ist von einem Dielektrikum 307 umgeben, an
das sich eine Isolationsschicht 308 anschlief3t, die zwi-
schen dem Dielektrikum 307 und dem Schirm 302 liegt.
In anderen Ausfiihrungsbeispielen ist der Leiter 303 als
massiver Einzelleiter ausgebildet.

[0029] Figur4 zeigteine Querschnittsansichtdurch die
Kontaktvorrichtung 100 mit einem montierten HV Koaxi-
alkabel 301, wobei die Schnittflache entlang der Linie 4-4
in Figur 1 verlauft. Hierbei ist zu beachten, dass in Figur
4 im Unterschied zu Figur 1 die Schrauben 107A und
107B in die Gewindel6cher 106A bzw. 106B des Kon-
taktrohres 101 eingedreht sind. Von dem Kabel 300 ist
der aulRere Mantel 301 auf einer Lange entfernt, die un-
gefahr der Lange des Kontaktrohres 101 zuzlglich der
Lange entspricht, die bendtigt wird, um das Kabel 301
im Inneren einer elektrischen Einrichtung mit einem dafir
vorgesehenen Anschluss zu verbinden. Im Inneren der
Kontaktvorrichtung 100 liegt das Wellrohr 302 frei. Die
Schrauben 107A und 107B sind eingedreht, klemmen
das Wellrohr 302 im Wesentlichen in der Mitte des Kon-
taktrohres 101 fest und stellen einen elektrisch leitenden
Kontakt zwischen dem Kontaktrohr 101 und dem Well-
rohr 302 her. Diese Anordnung hatauch den Vorteil, dass
bei einem Kurzschluss und hohen Stromflissen durch
den Leiter 303 und das Kontaktrohr 101 sich die dabei
entstehenden elektrodynamischen Krafte gegenseitig
aufheben. Insbesondere hat die Anordnung aber den
Vorteil, dass auf eine einfache Weise reproduzierbare
elektrische Kontakte zwischen dem Wellrohr 302 und
dem Kontaktrohr 101 herstellbar sind.

[0030] Die aufjeweils einer Kreislinie 108A bzw. 108B
gleichmaRig beabstandete Anordnung der Klemm-
schrauben 107A und 107B, die auf unterschiedlichen
Kreislinien zueinander versetzt sind, flihrt unter anderem
auch dazu, dass die Klemmkrafte auf den Schirm 302
vergleichsweise gleichmaRig verteilt sind, was sich glins-
tig auf die Formstabilitdt des Schirmes 302 auswirkt.
[0031] In Figur 5 ist ein Flussdiagramm mit den we-
sentlichen Verfahrensschritten zur Herstellung eines er-
findungsgemafen Kontaktrohres 101 schematisch dar-
gestellt. In einem ersten Schritt S1 wird ein zylindrisches
Rohr aus beispielsweise Aluminium oder einer Alumini-
umlegierung bereitgestellt. In einem nachsten Schritt S2
werden in den Mantel 104 des Kontaktrohres 101 radiale
Lécher gebohrt, die auf einer Kreislinie auf dem Umfang
des Mantels 104 gleichmaRig beabstandet sind. Das
Bohren der Lécher erfolgt vorzugsweise mit einem Reib-
FlieR-Bohr-Prozess bei dem ein schnell rotierendes
Stahlwerkzeug auf den Mantel 104 gedrtickt wird. Da-
durch gehtdas Material des Mantels in einen flieRfahigen
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Zustand Uber, wodurch zum einen ein Loch entsteht und
zum anderen ein das Loch umgebender Wulst 201 auf
der Innenseite des Mantels entsteht. In die so gebildeten
Lécher werden Gewinde geschnitten, sodass Gewinde-
I6cher entstehen, in welche die Kontaktschrauben 107A
bzw. 107B eingedreht werden. Im Bedarfsfall kann an
das Kontaktrohr 101 vor oder nach dem Herstellen der
Gewindelécher 106A und 106B ein Flansch 102 ange-
schweil3t werden.

[0032] Die insoweit hergestellte Kontaktvorrichtung
wird zum Herstellen eines Kontaktsystems verwendet.
Die Verfahrensschritte zur Herstellung des Kontaktsys-
tems sind schematisch in einem Flussdiagramm in Figur
6 gezeigt. In einem ersten Schritt S10 wird eine erfin-
dungsgemaflle Kontaktvorrichtung 100 bereitgestellt.
Dann wird in einem Schritt S11 der duRere Mantel 301
von dem Kabel 300 entfernt, um den als Wellrohr aus-
gebildeten Schirm 302 freizulegen. In einem Schritt S12
wird das Kabel 300 mit dem Ende in die Kontaktvorrich-
tung 100 eingefiihrt, an dem das Wellrohr 302 freigelegt
ist. SchlieRlich werden in Schritt S13 die Klemmschrau-
ben 107A und 107B eingedreht, um das Wellrohr 302 in
einerim Wesentlichen zentralen Position in dem Kontak-
trohr 101 zu kontaktieren.

[0033] Zum Abschluss der Kontaktierung kann ein wei-
teres Kabel an den Zapfen 111 angeschlossen werden,
welches mit einer Schraube befestigbar ist.

Bezugszeichenliste

[0034]

100  Kontaktvorrichtung
101 Kontaktrohr

102  Befestigungsflansch
103  Befestigungslocher

106A, 106B  Gewindelocher
107A, 107B  Klemmschraube
108A, 108B  Kreislinie

111 Zapfen

112  Gewindeloch

113  AuBlengewinde

201  Wilste

300 Kabel

301  aulerer Isolationsmantel
302  Schirm

303  mehradriger Leiter

304 Einzeladern

306  Hiulle

307 Dielektrikum

308  Pufferschicht
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Patentanspriiche

1.

Kontaktvorrichtung (100) zum Kontaktieren eines
Kabels (300) mit einem isolierten elektrischen Leiter
(303), der von einem Schirm (302) umgeben ist, der
als Rohr ausgebildet ist, wobei die Kontaktvorrich-
tung ein Kontaktrohr (101) aufweist, welches das Ka-
bel (300) aufnimmt,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kontaktrohr (101) wenigstens ein Gewindeloch
(106A, 106B) mit einer darin aufgenommenen
Klemmschraube (107A; 107B) aufweist, die den
Schirm (302) des Kabels (300) kontaktiert.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Gewindelocher
(106A, 106B) mit jeweils einer Klemmschraube
(107A, 107B) vorgesehen sind, die auf einer Kreis-
linie (108A, 108B) auf dem Umfang des Kontaktroh-
res (101) gleichmaRig verteilt angeordnet sind.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gewindelocher (106A,
106B) mit jeweils einer Klemmschraube (107A,
107B) auf mindestens zwei Kreislinien (108A, 108B)
auf dem Umfang des Kontaktrohres (101) auf jeder
Kreislinie (108A, 108B) gleichmaRig verteilt ange-
ordnet sind.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gewindelocher (106A,
106B) auf benachbarten Kreislinien in Umfangsrich-
tung zueinander versetzt sind.

Kontaktvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kontaktvorrichtung mindestens eine Kontaktstelle
aufweist, die das AnschlieRen von Kabeln oder Lit-
zen ermdoglicht.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontaktstelle als Zapfen
(111) ausgebildet ist, der ein Innengewinde oder ein
AuRengewinde aufweist.

Kontaktsystem, das eine Kontaktvorrichtung (100)
nach einem der vorstehenden Anspriiche sowie ein
Kabel (300) aufweist, das einen elektrischen Leiter
(303) aufweist, der von einem Schirm (302) umge-
ben ist, der als Rohr ausgebildet ist.

Kontaktsystem nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schirm (302) ein Glattrohrmantel
oder ein Wellrohrmantel ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kontaktvorrichtung
nach einemder vorstehenden Anspriiche, wobei das
Verfahren umfasst:
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- Bereitstellen eines Kontaktrohres (101);

- Herstellen von gleichméaRig beanstandeten ra-
dialen Léchern auf einer Kreislinie (108A, 108B)
in einem Mantel (104) des Kontaktrohres (101)
und

- Schneiden von Gewinde in die zuvor gebohrten
Locher.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

1.

zeichnet, dass das Herstellen der radialen Lécher
durch einen Reib-FlieR-Bohr-Prozess, durch Tief-
ziehen oder durch Anbringen einer Nietmutter er-
folgt.

Verfahren zur Herstellung eines Kontakisystems,
wobei das Verfahren umfasst:

- Bereitstellen einer Kontaktvorrichtung (100)
nach einem der vorstehenden Anspriiche;

- Entfernen eines auleren Mantels (301) von
einem Kabel mit einem als Rohr ausgebildeten
Schirm (302), um den Schirm freizulegen;

- Einfiihren des Kabels (300) in die Kontaktvor-
richtung (100); und

- Eindrehen von Klemmschrauben (106A,
106B), um den Schirm (302) zu kontaktieren.

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

Kontaktvorrichtung (100) mit einem Kontaktrohr
(101) und miteinem Kabel (300), das einen isolierten
elektrischen Leiter (303) aufweist, der von einem
Schirm (302) umgeben ist, der als Rohr ausgebildet
ist, wobei das Kontaktrohr (101) das Kabel (300) auf-
nimmt,

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem Kontaktrohr (101) mehrere Gewindelécher
(106A, 106B) mit jeweils einer Klemmschraube
(107A, 107B) vorgesehen sind, die auf einer Kreis-
linie (108A, 108B) auf dem Umfang des Kontaktroh-
res (101) gleichméRig verteilt angeordnet sind, und
dass die Klemmschrauben (107A; 107B) zu dem
Schirm (302) des Kabels (300) einen Klemmkontakt
herstellen.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gewindel6cher (106A,
106B) mit jeweils einer Klemmschraube (107A,
107B) auf mindestens zwei Kreislinien (108A, 108B)
auf dem Umfang des Kontaktrohres (101) auf jeder
Kreislinie (108A, 108B) gleichmaRig verteilt ange-
ordnet sind.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gewindel6cher (106A,
106B) auf benachbarten Kreislinien in Umfangsrich-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung zueinander versetzt sind.

Kontaktvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kontaktrohr mindestens eine Kontaktstelle aufweist,
die das AnschlieRen von Kabeln oder Litzen ermdg-
licht.

Kontaktvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontaktstelle als Zapfen
(111) ausgebildet ist, der ein Innengewinde oder ein
AuRengewinde aufweist.

Kontaktvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schirm (302) ein Glattrohrmantel oder ein Wellrohr-
mantel ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kontaktvorrichtung
nach einemder vorstehenden Anspriiche, wobei das
Verfahren umfasst:

- Bereitstellen eines Kontaktrohres (101) mit
mehreren Gewindeléchern (106A, 106B), in de-
nen jeweils eine Klemmschraube (107A, 107B)
vorgesehen ist, wobei die Gewindeldcher
(106A, 106B) auf einer Kreislinie (108A, 108B)
auf dem Umfang des Kontaktrohres (101)
gleichmaRig verteilt angeordnet sind;

- Entfernen eines auferen Mantels (301) von
einem Kabel mit einem als Rohr ausgebildeten
Schirm (302), um den Schirm freizulegen;

- Einfiihren des Kabels (300) in die Kontaktvor-
richtung (100); und

- Eindrehen der Klemmschrauben (106A,
106B), um den Schirm (302) zu kontaktieren.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Verfahren weiterhin umfasst

- Herstellen der Gewindelécher durch einen
Reib-Flie-Bohr-Prozess, durch Tiefziehen
oder durch Anbringen einer Nietmutter erfolgt.
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