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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Leitungsverbindungsanordnung
(1), mit einem Leitungsverbinder (2) und einer mit dem
Leitungsverbinder (2) verbundenen elektrischen Leitung
(3), die zumindest eine Isolationsschicht (5) und einen
die Isolationsschicht (5) umschlieenden Leitungsman-
tel (7) umfasst. Der Leitungsmantel (7) ist an zumindest
einem Leiterendabschnitt (8) zumindest bereichsweise
entfernt. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:
Positionieren des Leitungsverbinders (2) am Leiteren-
dabschnitt (8), sodass ein Abschnittder Isolationsschicht
(5) zumindest teilweise vom Leitungsverbinder (2) um-
schlossen wird; Anordnen des Leiterendabschnitts (8)
innerhalb eines Befestigungsrohres (9), so dass ein ers-
ter Rohrabschnitt (10) des Befestigungsrohres (9) zumin-
dest abschnittsweise den Leitungsverbinder (2) und ein
zweiter Rohrabschnitt (11) des Befestigungsrohres (9)
zumindest abschnittsweise den Leitungsmantel (7) um-
schliel3t; Pressen des Befestigungsrohres (9) zwischen
einer Mehrzahl von streifenférmigen Pressflachen (12),
die im konstanten Abstand zu einer Zentralachse (20)
umdie Zentralachse (20) angeordnet sind, wobei der ers-
te Rohrabschnitt (10) mit dem Leitungsverbinder (2) und
der zweite Rohrabschnitt (11) mit dem Leitungsmantel
(7) vercrimpt werden; wobei wahrend des Schrittes des
Pressens der erste Rohrabschnitt (10) auf einen ersten
Innendurchmesser (d1) und der zweite Rohrabschnitt
(11) auf einen zweiten Innendurchmesser (d2) gepresst
werden und der erste Innendurchmesser (d1) kleiner als
der zweite Innendurchmesser (d2) ist. Darliber hinaus
umfasst die Erfindung eine Vorrichtung (25) zum durch-
fuhren des erfindungsgemalen Verfahrens.

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINER LEITUNGSANORDNUNG

Fig. 1
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Leitungsverbindungsanordnung, mit einem
Leitungsverbinder und einer mit dem Leitungsverbinder
verbundenen elektrischen Leitung. Des Weiteren betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen einer sol-
chen Leitungsverbindungsanordnung.

Stand der Technik

[0002] Aufgrund der zunehmenden Digitalisierung von
Komponenten und Systemen und der damit verbunde-
nen steigenden Menge an zu tibertragenden Daten wer-
den in der heutigen Zeit immer grofRere Anforderungen
an die zur Ubertragung benétigten elektrischen Leitun-
gen gestellt. Insbesondere eine gleichbleibend hohe
Ubertragungsqualitat von Signalen {iber groRe Fre-
quenzbereiche, bei geringer oder zumindest iber den
betreffenden Frequenzbereich konstanter Dampfung,
spielen bei der Ubertragung von groRen Datenmengen
eine immer zentralere Rolle.

[0003] Um diesen Anforderungen gerecht zu werden,
kommen beispielsweise Koaxialleitungen zum Einsatz.
Durch die koaxiale Anordnung von Innenleiter, Dielekt-
rikum und Schirmung kann weitestgehend eine hohe
Ubertragungsqualitat von Signalen bei geringer Damp-
fung und geringer Storanfalligkeit sichergestellt werden,
sofern der koaxiale Aufbau und der damit verbundene
Leitungswellenwiderstand tber die gesamte Lange der
elektrischen Leitung méglichst konstant bleiben. Proble-
matisch sind in diesem Zusammenhang jedoch haufig
die Leitungsenden, an denen in aller Regel Stecksyste-
me montiert werden, um die elektrische Leitung mit den
Komponenten, zwischen denen die Datenilibertragung
erfolgen soll, kommunizierend zu verbinden. Im Zuge der
Montage des Stecksystems an der elektrischen Leitung
entstehen regelmaRig unerwiinschte Storstellen, die bei-
spielsweise durch unsymmetrische Verformung der elek-
trischen Leitung wahrend der Montage des Stecksys-
tems an der elektrischen Leitung auftreten kdnnen. Diese
Storstellen kénnen die Ubertragungsqualitat von zu
Ubertragenden Signalen gesamtheitlich beeintrachtigen.
Zum Beispiel konnen die Storstellen zu frequenzabhan-
gigen Dampfungen fihren, die auch als "notches" be-
zeichnet werden. Gleichzeitig muss jedoch im Rahmen
der Montage des Stecksystems an der elektrischen Lei-
tung sichergestellt werden, dass die Verbindung zwi-
schen Stecksystem und elektrischer Leitung stabil genug
ist, um einen sicheren Gebrauch der elektrischen Leitung
und des Stecksystems zu ermdglichen. Mit den derzeit
bekannten Verbindungsverfahren ist es jedoch nicht
moglich ein Stecksystem mit einer elektrischen Leitung
prozesssicher zu verbinden, ohne die Ubertragungsqua-
litdt negativ zu beeinflussen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung der Erfindung

[0004] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ein Verfahren zur Herstellung einer Leitungsan-
ordnung bereit zu stellen, das eine stabile Verbindung
zwischen einem Leitungsverbinder mit einer elektrischen
Leitung ermdglicht, wobei eine hohe Ubertragungsqua-
litdt von zu Gbertragenden Signalen beibehalten wird. Ei-
ne weitere Aufgabe besteht darin, eine Vorrichtung zum
Durchfiihren eines erfindungsgemafien Verfahrens be-
reitzustellen.

[0005] Die erfindungsgemafie Aufgabe wird durch ein
Verfahren und eine Vorrichtung mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche geldst. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungsformen der Erfindung lassen sich den
Unteranspriichen, der Beschreibung sowie den Zeich-
nungen entnehmen.

[0006] Ein erfindungsgeméafes Verfahren betrifft die
Herstellung einer Leitungsverbindungsanordnung, die
einen Leitungsverbinder und eine mit dem Leitungsver-
binder verbundene elektrische Leitung umfasst. Unter ei-
nem Leitungsverbinder kann ein Bauteil verstanden wer-
den, dass zur mechanischen und elektrischen Verbin-
dung der elektrischen Leitung mit einer weiteren Kom-
ponente dient. Die Komponente kann beispielsweise ein
Elektronikbauteil oder auch eine weitere elektrische Lei-
tung sein. Die Komponente umfasst bevorzugt ein ge-
eignetes Gegensteckelement, das mit dem Leitungsver-
binder verbindbar ist. Der Leitungsverbinder ist bevor-
zugt als Hilsenelement ausgebildet, wobei das Hilsen-
element besonders bevorzugt einen rotationssymmetri-
schen Aufbau aufweist. Das Hiilsenelement kann Berei-
che verschiedener Durchmesser aufweisen. Der Lei-
tungsverbinder kann des Weiteren aus einem elektrisch
leitenden Material ausgebildet sein.

[0007] Die elektrische Leitung umfasstzumindest eine
Isolationsschicht, die sich bevorzugt entlang einer
Langserstreckungsrichtung der elektrischen Leitung er-
streckt und einen die Isolationsschicht umschlielenden
Leitungsmantel, der sich bevorzugt ebenfalls entlang der
Langserstreckungsrichtung der elektrischen Leitung er-
streckt und die elektrische Leitung gegen aufere Ein-
flisse schitzt. Weiterhin kann die Isolationsschicht zu-
mindest einen elektrisch leitenden Innenleiter umschlie-
Ren. Darliber hinaus kann zwischen Isolationsschicht
und Leitungsmantel eine elektrisch leitende Schirmung
angeordnet sein, die die Isolationsschicht umschlief3t.
Sofern die elektrische Leitung einen Innenleiter und eine
Schirmung aufweist, ist es bevorzugt, dass der Innenlei-
ter, die Isolationsschicht, die Schirmung und der Lei-
tungsmantel koaxial zueinander angeordnet sind.
[0008] Die elektrische Leitung weist zumindest einen
Leiterendabschnitt auf, an dem zumindest bereichswei-
se der Leitungsmantel entfernt ist, so dass bevorzugt zu-
mindest die Isolationsschicht freiliegt. Sofern zwischen
Leitungsmantel und Isolationsschicht eine Schirmung
angeordnet ist, kann die Isolationsschicht durch die
Schirmung im Leiterendabschnitt noch teilweise um-
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schlossen sein. Sofern die elektrische Leitung einen In-
nenleiter umfasst, kann im Endabschnitt auch die Isola-
tionsschicht entfernt sein, so dass der Innenleiter frei-
liegt. Der Innenleiter kann sowohl einadrig als auch mehr-
adrig ausgefihrt sein.

[0009] Das erfindungsgemaRe Verfahren umfasst zu-
mindest einen Schritt des Positionierens des Leitungs-
verbinders an einem Leiterendabschnitt, so dass ein Ab-
schnitt der Isolationsschicht zumindest teilweise vom
Leitungsverbinder umschlossen wird. Dies kann bei-
spielsweise erfolgen, indem der Leitungsverbinder als
Hulsenelement ausgebildet ist und zumindest teilweise
Uber die Isolationsschicht geschoben wird. Es ist daher
bevorzugt, dass die Isolationsschicht einen kleineren
Durchmesser als der Leitungsverbinder aufweist. Bevor-
zugt wird der Leitungsverbinderin einem Bereich am Lei-
tungsendabschnitt positioniert, in dem der Leitungsman-
tel vollstandig entfernt ist, so dass eine Uberlappung von
Leitungsmantel und Leitungsverbinder vermieden wird.
[0010] Weiterhin umfasst das erfindungsgemalfe Ver-
fahren zumindest einen Schritt des Anordnens des Lei-
terendabschnitts innerhalb eines Befestigungsrohres, so
dass ein erster Rohrabschnitt des Befestigungsrohres
zumindest den Leitungsverbinder und ein zweiter Rohr-
abschnitt des Befestigungsrohres zumindest abschnitts-
weise den Leitungsmantel umschlielt. Bevorzugt weist
das Befestigungsrohr einen Ursprungsinnendurchmes-
ser auf, der groRer ist als der Leitungsverbinder und als
die elektrische Leitung im Bereich des Leitungsmantels.
Unter Ursprungsinnendurchmesser kann in diesem Zu-
sammenhang der Innendurchmesser des Befestigungs-
rohres verstanden werden, den das Befestigungsrohr
nach seiner Herstellung und vor seiner Weiterverarbei-
tung aufweist. Das Befestigungsrohrist des Weiteren be-
vorzugt nahtlos ausgebildet. Der erste Rohrabschnitt
wird bevorzugt durch den Bereich des Befestigungsroh-
res definiert, der den Leitungsverbinder zumindest ab-
schnittsweise umschliet, wenn der Leitungsen-
dabschnitt mit dem Leitungsverbinder im Befestigungs-
rohr angeordnet ist. Der zweite Rohrabschnitt wird ent-
sprechend bevorzugt durch den Bereich des Befesti-
gungsrohres definiert, der zumindest abschnittsweise
den Leitungsmantel umschlief3t.

[0011] Dartber hinaus umfasst das erfindungsgema-
Re Verfahren einen Schritt des Pressens des Befesti-
gungsrohres zwischen einer Mehrzahl von streifenférmi-
gen Pressflachen, die im konstanten Abstand zu einer
Zentralachse um die Zentralachse, bevorzugt auf einer
gedachten Kreisbahn, angeordnet sind. Das Befesti-
gungsrohr wird bevorzugt koaxial zur der Zentralachse
zwischen den Pressflachen positioniert. Unter der koa-
xialen Positionierung kann in diesem Zusammenhang
verstanden werden, dass das Befestigungsrohr mit sei-
ner Langsachse auf der Zentralachse positioniert wird.
Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass es sich bei der
Zentralachse eine gedachte Hilfslinie zur Veranschauli-
chung der Anordnung handelt und keine gegenstandli-
che Achse darstellt.
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[0012] Die streifenférmigen Pressflachen verlaufen
bevorzugtmitihrerlangsten Seite parallel zur Zentralach-
se. Des Weiteren sind die Pressflachen bevorzugt mit
ihren langsten Seiten parallel zueinander angeordnet.
Wahrend des Schrittes des Pressens des Befestigungs-
rohres wird dabei der erste Rohrabschnitt mit dem Lei-
tungsverbinder und der zweite Rohrabschnitt mit dem
Leitungsmantel vercrimpt. Dies erfolgt im Wesentlichen
durch die Umformung des Befestigungsrohres durch den
Schritt des Pressens. Auf diese wird eine kraft- und/oder
formschlissige Verbindung zwischen dem Befesti-
gungsrohr mitdem Leitungsverbinderund dem Leitungs-
mantel hergestellt. Das Pressen erfolgt in diesem Zu-
sammenhang bevorzugt, indem die Pressflachen aus ei-
ner Grundstellung in eine Pressstellung bewegt werden
und aufdiese Weise das Befestigungsrohr pressen. Wei-
terhin ist es bevorzugt, dass die Pressflachen das Be-
festigungsrohr synchron, also gleichzeitig, mit einer Kraft
beaufschlagen. Hierbei ist besonders bevorzugt, dass
jede Pressflache das Befestigungsrohr mit gleicher Kraft
beaufschlagt.

[0013] Wahrend des Schrittes des Pressens wird der
erste Rohrabschnitt auf einen ersten Innendurchmesser
und der zweite Rohrabschnitt auf einen zweiten Innen-
durchmesser gepresst, wobei der erste Innendurchmes-
ser kleiner als der zweite Innendurchmesser ist. In einer
Ausfihrungsform kann hierbei der erste Rohrabschnitt
auf einen ersten Innendurchmesser gepresst werden,
der kleiner oder zumindest gleich einem Aufendurch-
messer des Leitungsverbinders ist, wobei der zweite
Rohrabschnitt auf einen zweiten Innendurchmesser ge-
presst werden kann, der kleiner oder zumindest gleich
einem AuRendurchmesser des Leitungsmantels ist.
[0014] Um auch nach dem Schritt des Pressens eine
moglichst kreisrunde Form des Befestigungsrohres zu
gewahrleisten, kdnnen die Pressflachen kreisbogenfor-
mig geformt sein, wobei ein gedachter Mittelpunkt der
Kreisbogenform auf der Zentralachse liegt. Es ist hierbei
besonders bevorzugt, dass durch die Summe aller
Pressflachen eine vollstdndige Kreisform ausgebildet
wird, wobei besonders bevorzugt der Mittelpunkt dieser
Kreisform auf der Zentralachse liegt.

[0015] Durch das erfindungsgemafe Verfahren kann
ein Herstellungsverfahren von Leitungsverbindungsan-
ordnungen bereitgestellt werden, dass einen Leitungs-
verbinder stabil an einer elektrischen Leitung befestigt
und gleichzeitig eine hohe Ubertragungsqualitat bei der
elektrischen Leitung und dem Leitungsverbinder erhal-
ten bleibt. Dies wird zum einen durch die Pressung des
Befestigungsrohres durch die Mehrzahl von streifenfor-
migen Pressflachen ermdglicht, die fir eine gleichmafi-
ge Verformung und damit gleichverteilte Crimpung des
Befestigungsrohres mit dem Leitungsmantel und dem
Leitungsverbinder sorgen. Unerwiinschte Verformungen
insbesondere innerhalb der elektrischen Leitung werden
auf diese Weise deutlich reduziert. Durch die Pressung
des Befestigungsrohres im ersten Rohrabschnitt auf den
ersten Innendurchmesser und im zweiten Rohrabschnitt
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auf den zweiten Innendurchmesser wird zuséatzlich si-
chergestellt, dass die elektrische Leitung nicht zu stark
durch die Pressung gequetscht wird. Gleichzeitig kann
ein koaxialer Aufbau der elektrischen Leitung weitestge-
hend erhalten werden, sofern dieser gewiinscht ist.
[0016] Wahrend des Schrittes des Pressens kann das
Befestigungsrohr Uber eine Gesamtlange des Befesti-
gungsrohres gepresst werden. Die langste Seite der
streifenférmigen Pressflachen weisen in diesem Fall be-
vorzugt eine groRere Lange auf als die Lange des Be-
festigungsrohres. Durch das Pressen des Befestigungs-
rohres Uber die Gesamtlange kann die Verformung des
Befestigungsrohres genauer definiert werden und uner-
wiinschte Materialanhaufungen, die beispielsweise
durch das Flie3en des Materials des Befestigungsrohres
entstehen kdnnen, werden reduziert. Weiterhin kann die
Pressung des Befestigungsrohres noch gleichmaRiger
erfolgen.

[0017] Das Befestigungsrohr kann vor dem Schritt des
Pressens einen konstanten Ursprungsinnendurchmes-
ser aufweisen. Die Erzeugung des ersten und des zwei-
ten Innendurchmessers kann erst wahrend des Schrittes
des Pressens erfolgen. Durch die Verwendung eines Be-
festigungsrohres mit konstanten Ursprungsdurchmesser
wird zum einen die Anordnung des Befestigungsrohres
gegenuber dem Leitungsverbinder und der elektrischen
Leiter vereinfacht und zum anderen, kann der Herstel-
lungsaufwand des Befestigungsrohres gesenkt werden.
[0018] Es hat sich gezeigt, dass eine besonders vor-
teilhafte Pressung des Befestigungsrohres erfolgen
kann, wenn das Befestigungsrohr durch mindestens
zehn, besonders bevorzugt mindestens sechzehn,
Pressflachen gepresst wird. Die Pressflachen kénnen
dabei rotationssymmetrisch um die Zentralachse ange-
ordnet sein, so dass es von Vorteil ist, wenn stets eine
gerade Zahl von Pressflachen gewahlt wird. Durch die
Verwendung von mindestens 10 Pressflachen kannauch
nach dem Schritt des Pressens eine nahezu kreisrunde
Form des Befestigungsrohres sichergestelltwerden, was
die Stabilitat der Crimpung deutlich erhéht. Dies begriin-
det sich darin, dass auf das Befestigungsrohr wirkende
Krafte Uber den gesamten Umfang des Leitungsverbin-
ders und/oder den Umfang des Leitungsmantels abge-
leitet werden kdnnen.

[0019] Wahrend des Schrittes des Pressens kann zu-
mindest zwischen zwei benachbarten Pressflachen ein
Spalt verbleiben, in dem das Befestigungsrohr unge-
presst bleibt. Bevorzugt ist zwischen allen zueinander
benachbarten Pressflachen jeweils ein Spalt, angeord-
net. Hierbei ist besonders bevorzugt, dass der Spalt bei
allen benachbarten Pressflachen gleich grof ist. Indem
das Befestigungsrohr zwischen den Pressflachen unge-
presst verbleibt, werden definierte Bereiche geschaffen,
in die wahrend des Schrittes des Pressens das Material
des Befestigungsrohres flieRen kann. Auf diese Weise
ist es mdglich, dass trotz eines durch das Pressen be-
dingtes MaterialflieBen, eine prozesssichere, definierte
Umformung des Befestigungsrohrs gewahrleistet ist.
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[0020] Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
wenn die Pressflachen eine Breite aufweisen, die hdchs-
tens der zehnfachen Breite des Spalts, bevorzugt h6chs-
tens der funffachen Breite des Spalts entsprechen. Unter
Breite des Spalts kann in diesem Zusammenhang der
Abstand zweier benachbarter Pressflachen verstanden
werden, den die Pressflachen aufweisen, wenn sich die-
se bevorzugt in einer Pressstellung befinden. Entspre-
chend kann die Breite des Spalts der Breite des unge-
pressten Bereichs des Befestigungsrohres entsprechen.
Unter Breite einer Pressflache kann in diesem Zusam-
menhang eine Schmalseite verstanden werden, die zwi-
schen zwei langsten Seiten der Pressflache angeordnet
ist.

[0021] Sofern die elektrische Leitung eine Schirmung
umfasst, die bevorzugt zwischen Isolationsschicht und
Leitungsmantel angeordnet ist und bevorzugt entlang
der Langserstreckungsrichtung der elektrischen Leitung
die Isolationsschicht umschlief3t, kann wahrend des
Schrittes des Anordnens die Schirmung zwischen das
Befestigungsrohr und einer dem Befestigungsrohr zuge-
wandten Flache des Leitungsverbinders angeordnet
werden. Dies ist dann besonders von Vorteil, wenn der
Leitungsverbinder als Auenleiter genutzt werden soll
und eine elektrisch leitende Verbindung zwischen Schir-
mung und Leitungsverbinder notwendig ist. Da die Schir-
mung meist direkt auf der Isolationsschicht angeordnet
ist, kann es von Vorteil sein, wenn vor dem Schritt des
Positionierens ein Schritt des Weitens der Schirmung er-
folgt, um zumindest bereichsweise einen, bevorzugt um-
laufenden, Abstand zwischen Schirmung und Isolations-
schicht zu erzeuge, Auf diese Weise kann der Leitungs-
verbinder die Isolationsschicht umschlielend am Lei-
terendabschnitt zwischen Isolationsschicht und Schir-
mung positioniert werden.

[0022] Es hat sich gezeigt, dass es von besonderem
Vorteil ist, wenn wahrend des Schrittes des Pressens
zumindest im ersten Rohrabschnitt der Leitungsverbin-
der auf einen Innendurchmesser gepresst wird, der ei-
nem urspriinglichen Innendurchmesser der Schirmung
entspricht. Unterdem urspriinglichen Innendurchmesser
der Schirmung kann in diesem Zusammenhang der In-
nendurchmesser verstanden werden, den die Schirmung
vor dem Schritt des Pressens und dem Schritt des Wei-
tens aufweist, sofern ein Schritt des Weitens durchge-
flhrt wird.

[0023] Neben dem erfindungsgemafen Verfahren be-
trifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung einer
Leitungsverbindungsanordnung, gemalR dem erfin-
dungsgemalen Verfahren.

[0024] Die erfindungsgemale Vorrichtung umfasst ei-
ne Mehrzahl von Werkzeugsegmenten, die im konstan-
ten Abstand zu einer Zentralachse um die Zentralachse,
bevorzugt auf einer gedachten Kreisbahn, angeordnet
sind und senkrecht zur Zentralachse zwischen einer
Grundstellung und einer Pressstellung, bevorzugt syn-
chron, bewegbar sind, wobei jedes Werkzeugsegment
an einer der Zentralachse zugewandten Seite eine strei-
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fenformige Pressflache aufweist. Die Pressflachen ver-
laufen bevorzugt mit ihrer Iangsten Seite parallel zuein-
ander und parallel zur Zentralachse. Die Bewegung der
Werkzeugsegmente zwischen Grundstellung und Press-
stellung kann beispielsweise durch einen pneumati-
schen, mechanischen oder elektrischen Antrieb erfol-
gen. Jede Pressflache umfasst zumindest einen ersten
und zumindest einen zweiten Pressflachenabschnitt. Der
erste Pressflachenabschnitt weist dabei einen geringe-
ren Abstand zur Zentralachse auf als der zweite Press-
flachenabschnitt. Die ersten Pressflachenabschnitte, be-
vorzugt aller Werkzeugsegmente, bilden dabei einen
ersten Pressbereich. Die zweiten Pressflachenabschnit-
te, bevorzugt aller Werkzeugsegmente, bilden einen
zweiten Pressbereich aus.

[0025] Durch die erfindungsgemafe Vorrichtung kann
eine Leitungsverbindungsanordnung gemaf dem erfin-
dungsgemafien Verfahren hergestellt werden. Durch
den ersten und den zweiten Pressbereich kann das Be-
festigungsrohr im ersten Rohrabschnitt auf den ersten
Innendurchmesser und im zweiten Rohrabschnitt auf
den zweiten Innendurchmesser gepresst werden. Dabei
ist es bevorzugt, dass der erste Rohrabschnitt zumindest
Uberwiegend, noch bevorzugter vollstandig, im ersten
Pressbereich und der zweite Rohrabschnitt zumindest
Uberwiegend, noch bevorzugter vollstandig, im zweiten
Pressbereich gepresst wird.

[0026] Die Werkzeugsegmente sind, insbesondere im
Bereich der Pressflachen, bevorzugtin gleichbleibenden
Abstéanden zueinander angeordnet, so dass zwischen
zwei Werkzeugsegmenten ein Spalt ausgebildet wird.
Der Abstand zwischen zumindest zwei benachbarten
Werkzeugsegmenten kann sich in der Grundstellung von
einem Abstand zwischen zumindest zwei benachbarten
Werkzeugsegmenten in der Pressstellung unterschei-
den. Esistjedoch bevorzugt, dass auch in der Pressstel-
lung ein Abstand zwischen den Werkzeugsegmenten er-
halten bleibt.

[0027] Zwischen ersten und zweiten Pressflachenab-
schnitt kann eine Stufe ausgebildet sein. Die Stufe kann
hierbei senkrecht zur Zentralachse verlaufen, so dass
ein abrupter Ubergang zwischen ersten und zweiten
Pressflachenabschnitt erfolgt. Alternativ kann die Stufe
schrag verlaufen, so dass ein flieBender Ubergang zwi-
schen ersten und zweiten Pressflachenabschnitt ermég-
licht wird. Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Stufe
eine Hohe aufweist, die hdchstens einer doppelten, noch
bevorzugter der einfachen, Schichtdicke des Leitungs-
mantels entspricht.

[0028] Zumindest eine Pressflache kann zur Zen-
tralachse parallel verlaufende Kanten aufweisen, die ab-
gerundet sind. Bevorzugt verlaufen die Kanten entlang
der langsten Seiten der Pressflachen. Dies ist insbeson-
dere dann von Vorteil, wenn die Werkzeugsegmente im
Abstand zueinander angeordnet sind, so dass beim
Schritt des Pressens zwischen den Pressflachen ein un-
gepresster Bereich im Befestigungsrohr verbleibt. Durch
die abgerundete Kante kénnen auf diese Weise scharfe
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Ubergénge zwischen gepressten und ungepressten Be-
reichen im Befestigungsrohr vermieden werden.

[0029] Eshatsichgezeigt, dass eine besonders gleich-
maRige Pressung des Befestigungsrohres erreicht wer-
den kann, wenn zumindest zehn, bevorzugter zumindest
sechszehn Werkzeugsegmente vorgesehen sind. Auf
diese Weise kann eine nahezu kreisrunde Form des Be-
festigungsrohres auch nach dem Schritt des Pressens
gewahrleistet werden.

[0030] Zumindestein Werkzeugsegmentkann ein ers-
tes Teilsegment und ein zweites Teilsegment umfassen,
wobei das erste Teilsegment den ersten Pressflachen-
abschnitt und das zweite Teilsegment den zweiten
Pressflachenabschnitt ausbilden. Durch die Verwen-
dung von Teilsegmenten zum Erzeugen der Pressfla-
chenabschnitte kann die Form der Pressflachen im Bau-
kastensystem erzeugt und zusammengestellt werden.
[0031] In diesem Zusammenhang kann es besonders
vorteilhaft sein, wenn das erste Teilsegment und das
zweite Teilsegment I6sbar miteinander verbunden sind.
Auf diese Weise kdnnen die Teilsegmente auch mehr-
fach in verschiedenen Konfigurationen Anwendung fin-
den.

[0032] Um ein MaterialflieRen des Befestigungsrohres
wahrend des Schrittes des Pressens zu begtinstigen und
definierter zu gestalten, kann zwischen ersten und zwei-
ten Pressflachenabschnitt eine Fase angeordnet sein.
Der zweite Pressflachenabschnitt kann zusatzlich im Be-
reich der Fase oder im Bereich der Stufe eine Vertiefung
aufweisen, um wahrend des Schrittes des Pressens eine
definierte Wulst in dem Befestigungsrohr auszubilden.
Des Weiteren kann auch eine Fase an einer dem ersten
Pressabschnitt abgewandten Seite des zweiten Press-
abschnitts angeordnet sein.

[0033] Weiterhin kann der erste und/oder der zweite
Pressflachenabschnitt zumindest eine Erhdhung aufwei-
sen, die sich vom Pressflachenabschnitt, auf welchem
die Erhéhung angeordnet ist, in Richtung Zentralachse
erstreckt. Die Erh6hung kann derart ausgeformt sein,
dass wahrend des Schrittes des Pressens eine Vertie-
fung oder besonders bevorzugt ein Hinterschnitt in dem
Befestigungsrohr ausgebildet wird. Durch eine solche
Vertiefung kann beispielsweise die mechanische Stabi-
litdt der Vercrimpung zwischen Befestigungsrohr und
Leitungsverbinder und/oder Leitungsmantel verbessert
werden.

[0034] Die Erhéhung kann punktférmig, linienférmig
oder flachenférmig ausgebildet sein.

[0035] Die Erfindung wurde mit Bezug auf ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung beschrieben. Sofern nichts
anderes angegeben ist, sind die Ausfiihrungen zum Ver-
fahren analog auf die Vorrichtung anwendbar. Gleiches
gilt natiirlich in umgekehrter Richtung. Die Ausgestaltun-
genderVorrichtung kénnen also auch im Verfahren ihren
Niederschlag finden.

[0036] Dariber hinaus sind weitere Vorteile und Merk-
male der vorliegenden Erfindung aus der folgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen ersichtlich.
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Die dort und oben beschriebenen Merkmale kdnnen al-
leinstehend oder in Kombination umgesetzt werden, in-
sofern sich die Merkmale nicht widersprechen. Die fol-
gende Beschreibung der bevorzugten Ausflihrungsfor-
men erfolgt dabei unter Bezugnahme auf die begleiten-
den Zeichnungen. Dabei zeigen:

Figur 1  eine erste Ausfihrungsform einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung zum Herstellen einer
erfindungsgemafen Leitungsverbindungsan-
ordnung;

Figur2  eine schematische Darstellung einer Anord-
nung von Werkzeugsegmenten nach der ers-
ten Ausfiihrungsform;

Figur 3  eine Schnittdarstellung einer zweiten Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung in einer Grundstellung;

Figur4 eine vergroRerte alternative Schnittdarstel-
lung einer erfindungsgemafRen Vorrichtung
gemal der zweiten Ausfiihrungsform in einer
Grundstellung;

Figur 5 eine Schnittdarstellung der zweiten Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung in einer Pressstellung;

Figur 6 eine vergroRerte alternative Schnittdarstel-
lung einer erfindungsgemafRen Vorrichtung
gemal der zweiten Ausfiihrungsform in einer
Pressstellung;

Figur 7  eine Schnittdarstellung einer dritten Ausflh-
rungsform einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung in einer Grundstellung;

Figur 8 eine Schnittdarstellung einer vierten Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung in einer Grundstellung; und

Figur9 eine Schnittdarstellung einer finften Ausfih-
rungsform einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung in einer Grundstellung.

[0037] Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung 25 zum Durchfiihren ei-
nes erfindungsgemafien Verfahrens. Die Vorrichtung 25
umfasst sechszehn Werkzeugsegmente 19, die um eine
Zentralachse 20 angeordnet sind. Die Werkzeugseg-
mente 19 sind dabei kreisférmig um die Zentralachse 20
im konstanten Abstand zur Zentralachse 20 rotations-
symmetrisch angeordnet. Die Werkzeugsegmente 19
sind senkrecht zur Zentralachse 20 zwischen einer
Grundstellung und einer Pressstellung mit Hilfe eines
mechanischen Antriebes bewegbar. Auf der Zentralach-
se 20 ist an einer Riickseite der Vorrichtung 25 ein nicht
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gezeigter Betatigungsanschlag angeordnet. Sofern der
Betatigungsanschlag betéatigt wird, bewegen sich die
Werkzeugsegmente 19 aus der Grundstellung in die
Pressstellung. Da der Betatigungsanschlag auf der Zen-
tralachse 20 angeordnet ist, kann der Betatigungsan-
schlag durch eine zu pressende elektrische Leitung aus-
gelost werden, indem die elektrische Leitung entlang der
Zentralachse 20 in die Vorrichtung 25 eingefiihrt wird,
bis diese den Betatigungsanschlag betatigt. Auf diese
Weise kann der Betatigungsanschlag zusatzlich dazu
dienen die elektrische Leitung korrekt zwischen den
Werkzeugsegmenten 19 zu positionieren. Nach erfolgter
Pressung bewegen sich die Werkzeugsegmente 19 zu-
rick in die Grundstellung.

[0038] Figur2zeigteine schematische Darstellung der
Werkzeugsegmente 19 gemall dem ersten Ausfih-
rungsbeispiel. Die Werkzeugsegmente 19 sind rotations-
symmetrisch angeordnet. Die Symmetrieachse verlauft
dabei auf der Zentralachse 20. Jedem Werkzeugseg-
ment 19 ist ein gegeniberliegendes Werkzeugsegment
19 zugeordnet. Die Werkzeugsegmente 19 besitzen ei-
nen einheitlichen Aufbau und kénnen daher als Gleich-
teile angesehen werden. Die Werkzeugsegmente 19 be-
sitzen eine sich zur Zentralachse 20 hin verjingende
Form, um zum einen, an einem der Zentralachse 20 ab-
gewandten Ende eine stabile Befestigung des Antriebes
und gleichzeitig eine moéglichst dichte Anordnung im Be-
reich der Zentralachse 20 zu ermdglichen.

[0039] Figur 3 zeigt eine Schnittdarstellung einer zwei-
ten Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung 25in einer Grundstellung im Bereich der Zentralach-
se 20. Die Schnittebene verlauft dabei entlang der Zen-
tralachse 20. Um die Zentralachse 20 sind im vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel sechzehn Werkzeugsegmente
19 angeordnet, die einen einheitlichen Aufbau aufwei-
sen. Zur besseren Ubersicht, wird in Figur 3 jedoch nur
ein Werkzeugsegment 19 dargestellt. Das Werk-
zeugsegment 19 befindet sich in der Grundstellung. Auf
der Zentralachse 20 ist ein Leiterendabschnitt 8 einer
elektrischen Leitung 3 angeordnet. Im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel handelt es sich bei der elektrischen Lei-
tung 3 um eine Koaxialleitung, bestehend aus einem In-
nenleiter 4 aus Kupfer, einer Isolationsschicht 5, einer
Schirmung 6, die durch ein Drahtgeflecht aus Kupfer er-
zeugt wird und einem Leitungsmantel 7.

[0040] Der Leitungsmantel 7 ist im Bereich des Lei-
terendabschnitts 8 entfernt, so dass die Schirmung 6 frei-
liegt. Weiterhin ist in einem Teilbereich des Leiteren-
dabschnitts 8 auch die Isolationsschicht 5 und die Schir-
mung 6 entfernt, so dass der Innenleiter 4 freiliegt. Der
freiliegende Innenleiter 4 wurde in einem vorhergehen-
den nicht gezeigten Verfahrensschritt mit einer nicht ge-
zeigten Crimphilse vercrimpt. An der elektrischen Lei-
tung 3 ist im Leiterendabschnitt 8 ein Leitungsverbinder
2 positioniert. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird
der Leitungsverbinder 2 durch ein Hilsenelement aus
Bronze ausgebildet. Der Leitungsverbinder 2 ist zwi-
schen einer Isolationsschicht 5 und Schirmung 6 am Lei-
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terendabschnitt 8 angeordnet, wobei der Leitungsverbin-
der 2 die Isolationsschicht 5 dabei teilweise umschlief3t.
Die Isolationsschicht 5 ist also mit anderen Worten teil-
weise innerhalb des Leitungsverbinders 2 angeordnet.
Hierzu weistder Leitungsverbinder 2 einen Durchmesser
auf, der gréRRer als ein Durchmesser der Isolationsschicht
5 ist. Um den Leitungsverbinder 2 zwischen Isolations-
schicht 5 und der Schirmung 6 anordnen zu kdnnen, wur-
de die Schirmung 6 in einen vorangegangenen, nicht ge-
zeigten Verfahrensschritt geweitet, so dass ein Abstand
zwischen Schirmung 6 und Isolationsschicht 5 besteht.
Im Anschluss wurde der Leitungsverbinder 2 auf die Iso-
lationsschicht 5 aufgeschoben. Die Schirmung 6 wird da-
beiaufeiner der Isolationsschicht 5 abgewandten Flache
18 am Leitungsverbinder 2 angeordnet, so dass die
Schirmung 6 elektrisch leitend mit dem Leitungsverbin-
der 2 verbunden wird.

[0041] Der Leiterendabschnitt 8 und der Leitungsver-
binder 2 sind innerhalb eines Befestigungsrohres 9 an-
geordnet. Das Befestigungsrohr 9 besteht im vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel ebenfalls aus Bronze. Das Be-
festigungsrohr 9 ist dabei derart zu Leitungsverbinder 2
und der elektrischen Leitung 3 angeordnet, dass ein ers-
ter Rohrabschnitt 10 des Befestigungsrohres 9 die Schir-
mung 6 und den Leitungsverbinder 2 und ein zweiter
Rohrabschnitt 11 den Leitungsmantel 7 umschlief3t. Das
Befestigungsrohr 9 ist mit einer Mittelachse 13 auf der
Zentralachse 20 angeordnet. Weiterhin ist das Befesti-
gungsrohr nahtlos ausgebildet und weist tber seine Lan-
ge | einen gleichbleibenden Ursprungsdurchmesser d0
auf.

[0042] Das Werkzeugsegment 19 besteht im vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiel aus Stahl und besitzt eine
Pressflache 12, die sich in einen ersten Pressflachenab-
schnitt 14 und einen zweiten Pressflachenabschnitt 15
aufteilt. Die beiden Pressflachenabschnitte 14, 15, wer-
den durch eine Stufe 16 unterteilt, die im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel in einem Winkel von 50 Grad zur
Zentralachse 20 angeordnet ist. Die Stufe 16 wird durch
einen Héhenunterschied erzeugt, in demder erste Press-
flachenabschnitt 14 und der zweite Pressflachenab-
schnitt 15 zueinander angeordnet sind. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel betragt die Hoéhe der Stufe 0,1 mm.
Die ersten Pressflachenabschnitte 14 der sechzehn
Werkzeugsegmente 19 bilden einen ersten Pressbereich
A aus, wobei die zweiten Pressflachenabschnitte 15 ei-
nen zweiten Pressbereich B ausbilden.

[0043] In Figur 4 ist eine vergrofRerte Schnittdarstel-
lung des zweiten Ausfliihrungsbeispiels im ersten Press-
bereich A gezeigt. Zur besseren Ubersicht ist ein Kreis-
ausschnitt der elektrischen Leitung und der erfindungs-
gemalen Vorrichtung 25 mit der Zentralachse 20 als Mit-
telpunkt dargestellt. Die Schnittebene verlauft dabei
senkrecht zur Zentralachse 20. Die Pressflachen 12 der
einzelnen nicht gezeigten Werkzeugsegmente sind in
gleichmaBigen Abstdnden zueinander um die Zen-
tralachse 20 angeordnet. Da die Pressflachen 12 in der
Grundstellung angeordnet sind, weisen die Pressflachen
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12 daruber hinaus einen Abstand zum Befestigungsrohr
9 auf.

[0044] Figur 5 zeigt das zweite Ausfiihrungsbeispiel
der erfindungsgemalen Vorrichtung 25 in einer Press-
stellung. Durch das Bewegen der Werkzeugsegmente
19 von der Grundstellung in die Pressstellung wird das
Befestigungsrohr 9 gepresst. Dabei presst der erste
Pressbereich A den ersten Rohrabschnitt 10 auf einen
ersten Inndurchmesser d1. Der zweite Pressbereich B
presst den zweiten Rohrabschnitt 11 auf einen zweiten
Innendurchmesser d2. Der erste Innendurchmesser d1
ist dabei kleiner als der zweite Innendurchmesser d2.
Der Ubergang zwischen ersten und zweiten Innendurch-
messer d1, d2 des Befestigungsrohres 9 wird dabei
durch die Stufe 16 zwischen den Pressbereichen A, B
erzeugt. Durch den schragen Verlauf der Stufe 16 ist
dabei sichergestellt, dass keine scharfkantigen Bereiche
an dem Befestigungsrohr 9 ausgebildet werden. Im ers-
ten Rohrabschnitt 10 wird zusatzlich die Schirmung 6
zwischen Befestigungsrohr 9 und Leitungsverbinder 2
gepresst, so dass eine kraftschlissige, leitende Verbin-
dung zwischen Leitungsverbinder 2 und Schirmung 6 er-
zeugt wird. Darliber hinaus wird das Befestigungsrohr 9
im ersten Rohrabschnitt 10 mit dem Leitungsverbinder 2
vercrimpt. Der zweite Rohrabschnitt 11 wird hingegen
mit dem Leitungsmantel 7 vercrimpt. Im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel wird das Befestigungsrohr 9 iber
seine gesamte Lange | gepresst. Durch das Pressen des
Befestigungsrohres 9 und das damit verbundene ver-
crimpen mit dem Leitungsverbinder 2 und dem Leitungs-
mantel 7 wird die erfindungsgemaRe Leitungsverbin-
dungsanordnung 1 erzeugt.

[0045] Figur 6 zeigt den Kreisausschnitt der zweiten
Ausfihrungsform im ersten Pressbereich A, wobei sich
die Werkzeugsegmente 19 in einer Pressstellung befin-
den. In der Pressstellung wirken alle Pressflachen 12
gleichzeitig mit gleicher Kraft auf das Befestigungsrohr
9 und formen somit durch die Pressung das Befesti-
gungsrohr 9 um. Auch in der Pressstellung sind die
Pressflachen 12 im gleichmaRigen Abstand angeordnet,
so dass in der Pressstellung zwischen zwei benachbar-
ten Pressflachen 12 jeweils ein Spalt 17 verbleibt. Im
Bereich des Spalts 17 wird das Befestigungsrohr 9 nicht
gepresst, so dass auch nach erfolgter Pressung zwi-
schen den Pressflachen 12 ungepresste Bereiche ver-
bleiben. Um sicher zu stellen, dass das Befestigungsrohr
9 auch nach dem Pressen eine mdglichst kreisrunde
Form aufweist, ist das Verhaltnis zwischen der Breite b1
der Pressflachen 12 zu der Breite b2 der Spalte 17 im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel eins zu sechs ge-
wahlt. Eine Breite b1 der Pressflachen entspricht also
sechs Breiten b2 der Spalte 17. Um das FlieRen des Ma-
terials des Befestigungsrohres 9 wahrend des Pressens
zu begiinstigen, besitzen die Pressflachen an den Sei-
ten, die parallel zur Zentralachse verlaufen, abgerundete
Kanten 21.

[0046] Figur 7 zeigt eine dritte Ausfihrungsform der
erfindungsgeméafen Vorrichtung 25 in einer Schnittdar-
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stellung, wobei zur besseren Ubersicht nur ein Werk-
zeugsegment 19 in Grundstellung dargestellt ist. Das
Werkzeugsegment 19 besitzt an einer dem ersten Press-
bereich A abgewandten Seite des zweiten Pressbereichs
B eine Fase 24. Mit Hilfe der Fase 24 wird das FlieRen
des Materials des Befestigungsrohres 9 wahrend des
Pressens begiinstigt.

[0047] Figur 8 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaRen Vorrichtung 25 in einer Schnittdar-
stellung. Das Werkzeugsegment 19 befindet sich in der
Grundstellung. Das Werkzeugsegment 19 besitzt zwi-
schen Stufe 16 und zweitem Pressflachenabschnitt 15
eine Vertiefung. Mittels der Vertiefung kann im Zuge des
Pressens ein Raum ausgebildet werden, in den das flie-
Rende Material des Befestigungsrohres 9 eindringen und
eine Wulst ausbilden kann.

[0048] Figur 9 zeigt eine fiinfte Ausflihrungsform einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung 25 in einer Schnittdar-
stellung. Das Werkzeugsegment 19 besitzt ein erstes
Teilsegment 22 und ein zweites Teilsegment 23. Die Teil-
segmente 22; 23 sind miteinander verschraubt. Das Ers-
te Teilsegment 22 bildet den ersten Pressflachenab-
schnitt 14 aus. Das zweite Teilsegment 23 bildet den
zweiten Pressflachenabschnitt 15 aus.

[0049] Die mit Bezug auf die Figuren gemachten Er-
lauterungen sind rein beispielhaft und nicht beschran-
kend zu verstehen.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0050]

Leitungsverbindungsanordnung
Leitungsverbinder
elektrische Leitung
Innenleiter

Isolationsschicht

Schirmung

Leitungsmantel
Leiterendabschnitt

9 Befestigungsrohr

10  erster Rohrabschnitt

11 zweiter Rohrabschnitt

12 Pressflache

13  Mittelachse Befestigungsrohr
14  Erster Pressflachenabschnitt
15  Zweiter Pressflachenabschnitt
16  Stufe

17  Spalt

18  Flache Leitungsverbinder

19  Werkzeugsegment
Zentralachse

21  Kanten

o ~NOoO O WN =

22 erstes Teilsegment

23 zweites Teilsegment

24  Fase

25  Vorrichtung

d0  Ursprungsinnendurchmesser
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d1
dz2

b1
b2

W >

erster Innendurchmesser (erster Rohrabschnitt)
zweiter Innendurchmesser (zweiter Rohrab-
schnitt)

Lange Befestigungsrohr

Breite Pressflache

Breite Spalt

erster Pressbereich

zweiter Pressbereich

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Leitungsverbin-
dungsanordnung (1), mit einem Leitungsverbinder
(2) und einer mit dem Leitungsverbinder (2) verbun-
denen elektrischen Leitung (3), die zumindest eine
Isolationsschicht (5) und einen die Isolationsschicht
(5) umschlieenden Leitungsmantel (7) umfasst,
wobei der Leitungsmantel (7) an zumindest einem
Leiterendabschnitt (8) zumindest bereichsweise
entfernt ist, mit den folgenden Schritten:

- Positionieren des Leitungsverbinders (2) am
Leiterendabschnitt (8), so dass ein Abschnittder
Isolationsschicht (5) zumindest teilweise vom
Leitungsverbinder (2) umschlossen wird;

- Anordnen des Leiterendabschnitts (8) inner-
halb eines Befestigungsrohres (9), so dass ein
erster Rohrabschnitt (10) des Befestigungsroh-
res (9) zumindest abschnittsweise den Lei-
tungsverbinder (2) und ein zweiter Rohrab-
schnitt (11) des Befestigungsrohres (9) zumin-
dest abschnittsweise den Leitungsmantel (7)
umschlief3t;

- Pressen des Befestigungsrohres (9) zwischen
einer Mehrzahl von streifenférmigen Pressfla-
chen (12), die im konstanten Abstand zu einer
Zentralachse (20) um die Zentralachse (20) an-
geordnet sind, wobei der erste Rohrabschnitt
(10) mitdem Leitungsverbinder (2) und der zwei-
te Rohrabschnitt (11) mit dem Leitungsmantel
(7) vercrimpt werden;

wobeiwahrend des Schrittes des Pressens der erste
Rohrabschnitt (10) auf einen ersten Innendurchmes-
ser (d1) und der zweite Rohrabschnitt (11) auf einen
zweiten Innendurchmesser (d2) gepresst werden
und der erste Innendurchmesser (d1) kleiner als der
zweite Innendurchmesser (d2) ist.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei wahrend des Schrittes des Pressens das Be-
festigungsrohr (9) Uber eine Gesamtlange (I) des Be-
festigungsrohres (9) gepresst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Befestigungsrohr (9) vor dem Schritt
des Pressens einen konstanten Ursprungsinnen-
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durchmesser (d0) aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei das Befestigungsrohr (9) durch mindes-
tens zehn, besonders bevorzugt mindestens sechs-
zehn, Pressflachen (12), insbesondere synchron,
gepresst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei wahrend des Schrittes des Pressens zu-
mindest zwischen zwei benachbarten Pressflachen
(12) ein Spalt (17) verbleibtin dem das Befestigungs-
rohr (9) ungepresst bleibt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei die Pressflachen (12) eine Breite (b1) aufwei-
sen, die hdchstens der zehnfachen Breite (b2) des
Spalts (17), bevorzugt hochstens der fiinffachen
Breite (b2) des Spalts (17) entsprechen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei die elektrische Leitung eine Schirmung
(6) umfasst und wahrend des Schrittes des Anord-
nens die Schirmung (6) zwischen das Befestigungs-
rohr (9) und einer dem Befestigungsrohr (9) zuge-
wandten Flache (18) des Leitungsverbinders (2) an-
geordnet wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei wahrend des Schrittes des Pressens zumin-
dest im ersten Rohrabschnitt (10) der Leitungsver-
binder (2) auf einen Innendurchmesser gepresst
wird, der einem urspriinglichen Innendurchmesser
der Schirmung (6) entspricht.

Vorrichtung (25) zur Herstellung einer Leitungsver-
bindungsanordnung (1), gemaR einem Verfahren
nach den Anspriichen 1 bis 8, mit einer Mehrzahl
von Werkzeugsegmenten (19), die im konstanten
Abstand zu einer Zentralachse (20) um die Zen-
tralachse (20) angeordnet sind und orthogonal zur
Zentralachse (20) zwischen einer Grundstellung und
einer Pressstellung synchron bewegbar sind, wobei
jedes Werkzeugsegment (19) an einer der Zen-
tralachse (19) zugewandten Seite eine streifenfor-
mige Pressflache (12) aufweist, jede Pressflache
(12) zumindest einen ersten und zumindest einen
zweiten Pressflachenabschnitt (14; 15) umfasst, der
erste Pressflachenabschnitt (14) einen geringeren
Abstand zur Zentralachse (19) aufweist als der zwei-
te Pressflachenabschnitt (15) und die ersten Press-
flachenabschnitte (14) einen ersten Pressbereich
(A) und die zweiten Pressflachenabschnitte (15) ei-
nen zweiten Pressbereich (B) ausbilden.

Vorrichtung (25) nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei zwischen erstem und zweitem Press-
flachenabschnitt (14, 15) eine Stufe (15) ausgebildet
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Vorrichtung (25) nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei eine Hohe der Stufe (15) héchstens
einer Schichtdicke der Leitungsmantel (7) der elek-
trischen Leitung (3) entspricht.

Vorrichtung (25) nach einem der Anspriiche 9 bis
11, wobei zumindest eine Pressflache (12) zur Zen-
tralachse (20) parallel verlaufende Kanten (21) auf-
weist, die abgerundet sind.

Vorrichtung (25) nach einem der Anspriiche 9 bis
12, wobei zumindest zehn, bevorzugter zumindest
sechszehn, Werkzeugsegmente (18) vorgesehen
sind.

Vorrichtung (25) nach einem der Anspriiche 9 bis
13, wobei die Werkzeugsegmente (18) symmetrisch
um die Zentralachse (20) angeordnet sind.

Vorrichtung (25) nach einem der Anspriiche 9 bis
14, wobei zumindest ein Werkzeugsegment (19) ein
erstes Teilsegment (22) und ein zweites Teilseg-
ment (23) umfasst, wobei das erste Teilsegment (22)
den ersten Pressflachenabschnitt (14) und das zwei-
te Teilsegment (23) den zweiten Pressflachenab-
schnitt (15) ausbildet.

Vorrichtung (25) nach Anspruch 15, wobei das erste
Teilsegment (22) und das zweite Teilsegment (23)
I6sbar miteinander verbunden sind.

Vorrichtung (25) nach einem der Anspriiche 10 bis
16, wobei zumindest ein Werkzeugsegment (19) im
Bereich der Pressflache (12) zumindest eine Fase
(24) aufweist.

Vorrichtung (25) nach einem der Anspriiche 10 bis
17, wobei im ersten und/oder im zweiten Pressfla-
chenabschnitt (14; 15) zumindest eine Erhéhung an-
geordnetist, die sich von dem Pressflachenabschnitt
(14; 15) in Richtung Zentralachse (20) erstreckt.
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