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) Schneidklemm-Hiilsenkontakt.

@ Die Erfindung bezieht sich auf einen
Schneidklemm-Hulsenkontakt zum Kontaktieren ei-
ner Kabelader quer zur Hilsenachse, insbesondere
fir Kabeladern der Fernmeldetechnik, aus einem
metallischen Hilsenmantel 12 mit einem Klemm-
schlitz 3 fUr die isolierte Kabelader 5 und mit einem
Schneidklemm-Kontaktschlitz 2 im Inneren des Hiil-
senkOrpers 12 zum abisolierfreien Anschliefen der
Kabelader 5.

Zur Verbesserung des Schneidklemmt-Hiilsen-
kontaktes im Hinblick auf die Unabhingigkeit des
Kontaktschlitzes 2 von Bewegungen am Klemm-
schlitz 3 und im Hinblick auf die Einhaltung genauer
Toleranzen ist erfindungsgemiB vorgesehen, daB ein
Teilstlick 13 des Hilsenmantels 12 in das Innere
des Hilsenk&drpers 12 radial abgebogen und mit
dem Schneidklemm-Kontaktschlitz 2 versehen ist
und daB der dem Schneidklemm-Kontaktschlitz 2
gegeniberliegende Klemmschlitz 3 in den Hulsen-
mantel 15 eingeschnitten ist.
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Die Erfindung Dbezieht sich auf einen
Schneidklem-Hillsenkontakt zum Kontaktieren einer
Kabelader quer zur Hilsenachse, insbesondere flr
Kabeladern der Fernmeldetechnik, aus einem me-
tallischen Hilsenmantel mit einem Klemmschlitz
fir die isolierte Kabelader und mit einem
Schneidklemm-Kontaktschlitz im Inneren der Hilse
zum abisolierfreien AnschlieBen der Kabelader und
auf ein  Verfahren zur Herstellung des
Schneidklemm-Hiilsenkontaktes.

Ein Schneidklemm-Hiilsenkontakt der gattungs-
gemiBen Art ist aus der DE 37 09 376 C1 vorbe-
kannt. Bei diesem sind Mantelstiicke aus dem me-
tallischen Hilsenmantel freigeschnitten und zur Bil-
dung des Schneidklemm-Kontaktschlitzes als Kon-
takischenkel in das Innere der Hilse abgebogen.
Der Klemmschlitz zum Halten der isolierten Kabela-
der wird hierbei durch die mit geringem Abstand
befindlichen Endkanten des runden, ovalen oder
mehreckigen Hiilsenkdrpers gebildet. Nachteilig
hierbei ist, daB eine Aufweitung des Klemmschlit-
zes flUr die isolierte Kabelader auch eine Aufwei-
tung des Schneidklemm-Kontaktschlitzes zum abi-
solierfreien AnschlieBen der Kabelader verursacht.
Dies insbesondere dann, wenn die in das Innere
der Hilse abgebogenen, den Schneidklemm-Kon-
taktschlitz bildenden Kontakischenkel vom Bereich
nahe dem Klemmschlitz nach innen gebogen sind,
und ferner insbesondere dann, wenn Kabeladern
mit relativ dicker Isolierhiille und kleinem Aderquer-
schnitt an den Hilsenkontakt angeschlossen wer-
den, wobei die dicke Isolierhiille den Klemmschlitz
relativ groB aufweitet, woraus eine entsprechende
Aufweitung des Schneidklemm-Kontaktschlitzes
folgt, der dann mdglicherweise die diinne Ader
nicht mehr kontaktieren kann.

Ferner hat es sich gezeigt, daB der vorbekann-
te Schneidklemm-Hiilsenkontakt beim Biegen der
Kontaktschenkel zueinander und somit beim Aus-
bilden der Schlitzweite des Schneidklemm-Kontaki-
schlitzes relativ groBe Toleranzen der Schlitzweiten
von Hilsenkontakt zu Hilsenkontakt aufwies, so
daB ein Herstellen des Kontakischlitzes mit an-
nehmbaren Toleranzen praktisch unmd&glich ist.

Der Erfindung liegt von daher die Aufgabe zu-
grunde, einen Schneidklemm-Hulsenkontakt der
gattungsgemiBen Art dahingehend zu verbessern,
daB eine Beeinflussung des Schneidklemm - Kon-
takischlitzes von einer Aufweitung des Klemm-
schlitzes verhindert ist und daB das Herstellen des
Kontaktschlitzes mit engen Toleranzen mdglich ist.

Zur L&sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, daB ein Teilstlick des Hullsenmantels radial in
das Innere der Hiilse abgebogen und mit dem
Schneidklemm-Kontaktschlitz versehen ist und daB
der dem Schneidklemm-Kontaktschlitz gegeniiber-
liegende Klemmschlitz in den Hilsenmantel einge-
schnitten ist. Hierdurch sind sowohl der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Schneidklemm-Kontaktschlitz als auch der Klemm-
schlitz jeweils durch Einschnitte in dem Hiilsen-
mantel gebildet, wodurch genaue Toleranzen bei
der Ausbildung von Klemmschlitz und
Schneidklemm-Kontaktschlitz eingehalten werden
kdnnen. AuBerdem befindet sich der Schneid-
klemmKontaktschlitz auf einem Teilstlick des Hul-
senmantels, der unbeeinfluBt von einer mdglichen
Aufweitung des Klemmschlitzes ist.

In bevorzugter Weise wird der Schneidklemm-
Hilsenkontakt aus einem Metallstreifen gebildet, in
den vor dem Biegen zum Hilsenkontakt der
Klemmschlitz und der Kontaktschlitz eingeschnitten
sind, insbesondere durch Stanzen. Dabei kann
gleichzeitig eine Schneidstelle mit scharfer Kante
ausgestanzt werden. Erst in einem zweiten Arbeits-
gang wird die endglltige Hdilsenform des
Schneidklemm-Hulsenkontaktes durch Biegen und
Zusammenrollen erstellt. Dabei kann das den
Schneidklemm-Kontaktschlitz aufnehmende Teil-
stlick des Hulsenmantels in einer e-férmigen Aus-
fuhrungsform als Endstlick des Hilsenmantels aus-
gebildet und radial in das Innere der Hilse hinein-
gebogen werden. In einer anderen Ausflihrungs-
form bildet das den Schneidklemm-Kontaktschlitz
aufnehmende Teilstlick ein Mittelstlick des Hulsen-
mantels, dessen den Klemmschlitz und auch die
Schneidstelle aufnehmende an das mittlere Teil-
stlick anschliessenden Endstlicke halbkreisformig
und entgegengesetzt gerichtet vom geraden Mittel-
stlick weggebogen sind.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemiBen Schneidklemm-Hilsenkontaktes er-
geben sich aus den Unteranspriichen. Der
Schneidklemm-Hulsenkontakt kann alleinstehend
auf eine Leiterplatte montiert oder in einer Beschal-
tungsleiste zusammen mit einem Kontakt gleicher
Bauart oder mit ganz anderen als AnschluB-oder
Trennkonfigurationen eingesetzt werden. Die Kabe-
ladern werden mittels einer Druckbewegung gleich-
zeitig im Klemmschlitz geklemmt, im
Schneidklemm-Kontaktschlitz kontaktiert und an
der scharfen Schneidstelle abgeschnitten. Die Be-
schaltung kann mit einem Werkzeug oder durch
SchlieBen eines Gehdusedeckels eines Gehduses
erfolgen, in welches der Schneidklemm-Hilsenkon-
takt eingesetzt ist. Dieser kann auch als Rund-
Rohrkontakt bezeichnet werden. Der Hiilsenkontakt
ist selbsttragend und bendtigt kein Gehduse zum
Abstlitzen oder zum Klemmen der Kabeladern und
kann z.B. direkt auf einer Leiterplatte montiert wer-
den. Der Klemmschlitz des Hulsenkontakies er-
mdglicht eine sichere Klemmung der Kabelader,
ohne daB sich Bewegungen der Kabelader auf den
Schneidklemm-Kontaktschlitz auswirken bzw. auf
diesen Ubertragen werden. Die anzuschaltenden
Kabeladern miissen nicht vorher auf eine bestimm-
te Lange abgeschnitten werden, sodern werden
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direkt am Hulsenkontakt mit Hilfe eines einfachen
Beschaltungswerkzeuges ohne bewegliche Teile
beim Beschalten an der scharfen Schneidstelle ab-
getrennt. Der Hillsenkontakt erm&glicht eine siche-
re Kontaktierung von Cu-Drdhten zwischen 0,32
mm und 0,80 mm Durchmesser, was abhingig
vom Durchmesser des Hilsenkontaktes ist. Auch
ist ein Kontaktieren von Litzenleitern md&glich. Die
Stellung des Kontaktschlitzes gegeniiber der Kabe-
lader kann eine Gabel-oder Winkel-Stellung mit
Kontakitwinkeln zwischen 45 und 90° sein.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand mehrerer
Ausfihrungsformen niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1

Eine  Draufsicht auf einen  e-frmigen
Schneidklemm-Hulsenkontakt in der ersten Aus-
fUhrungsform,

Fig. 2

die Abwicklung des den Hllsenmantel bildenden
Metalistreifens des Schneidklemme-Hulsenkon-
taktes mit eingestanztem Kontakischlitz, einge-
stanzter Schneidstelle und eingestanzter
Klemmstelle,

Fig. 3 bis 12

verschiedene Ausflihrungsformen des e-férmi-
gen Hulsenkontaktes und

Fig. 13 und 14

zwei Ausflihrungsformen eines S-férmigen Hul-
senkontaktes.

Der Schneidklemm-Hiilsenkontakt besteht in
der ersten Ausfilihrungsform gem3B den Figuren 1
und 2 aus einen flachen Metallstreifen 1 eines
elektrisch leitfahigen Materiales, in den gemiB Fig.
2 links ein Kontakischlitz 2 und rechts ein Klemm-
schlitz 3 und in der Mitte eine Schneidstelle 4
durch Stanzen in einem Arbeitsgang eingebracht
sind. Der Kontaktschlitz 2 hat eine bestimmte Wei-
te W, die vom Kerndurchmesser der anzuschlie-
Benden Kabeladern 5 abhdngig ist, und ist mit
einem V-férmigen Eingangsbereich 6 versehen.
Die Klemmstelle besteht aus einem Klemmschlitz 3
der Weite Z, die regelmiBig grBer ist als die
Weite W des Kontaktschlitzes 2, und ist ebenfalls
mit einem V-férmigen Eingangsbereich 7 versehen.
Zur Ausbildung elastischer Federlappen 8 zu bei-
den Seiten des Klemmschlitzes 3 ist ein U-f6rmiger
Freischnitt 9 in dem Metallstreifen 1 eingestanzt,
dessen Basis 10 sich am inneren Ende des
Klemmschlitzes 3 mit diesem rechtwinklig kreuzt
und dessen Schenkel 11 sich parallel zum Klemm-
schlitz 3 in Richtung auf dessen Eingangsbereich 7
erstrecken, wie es in Fig. 2 dargestellt ist.

Wie es die Fig. 1 zeigt, ist der Metallstreifen 1
nach dem Stanzvorgang gemiB Fig. 2 zu einem im
Querschnitt runden Hilsenk&rper 12 gebogen bzw.
zusammengerollt, wobei ein Teilstlick 13, das in
Fig. 2 durch die gestrichelte Linie 14 vom Ubrigen
Hilsenmantel 15 abgeteilt ist, radial in das Innere
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des Hulsenk&rpers 12 gebogen ist, wie es in Fig. 1
dargestellt ist. Dabei liegt der Kontakischlitz 2 im
Zentrum des Hiilsenk&rpers 12 und ist unter einem
Winkel o« zur Querachse 16 des Hiilsenkdrpers 12
ausgerichtet. In der hierzu senkrechten Achse 17
des Hiilsenk&rpers 12 sind der Klemmschlitz 3 und
diesen gegeniiberliegend die Schneidstelle 4 ange-
ordnet, wie es in Fig. 1 dargestellt ist. Diese Aus-
fiihrungsform der Schneidklemm-Hiilsenkontaktes
bildet eine e-Form mit einem unter dem Winkel a
schrdg zur Achse 17 der anzuschlieBenden Kabela-
der 5 ausgerichteten Schneidklemm-Kontakischlitz
2, wobei die Kabelader 5 in der Richtung der
Achse 17 liegt (Fig. 1). Das den Kontaktschlitz 2
aufnehmende Teilstlick 13 ist bei dieser Ausfiih-
rungsform am freien Ende 18 nicht mit dem Hul-
senmantel 12 verbunden, wie es in Fig. 1 darge-
stellt ist.

Die Figuren 3 bis 12 zeigen von der in Fig. 1
dargestellten e-Form abgewandelte Ausflihrungs-
formen. So zeigen die Figuren 3 und 4 einen
reinen Gabelkontakt, dessen Teilstlick 13 des Hul-
senmantels 12 genau in der Querachse 16 ange-
ordnet ist, so daB der Kontakischlitz 2 parallel mit
der hierzu senkrechten Achse 17 liegt, wie es in
Fig. 3 dargestellt ist. Der Schneidklemm-Hilsen-
kontakt gem3B Fig. 4 entspricht dem in Fig. 3
dargestellten und ist nur entgegengesetzt gebogen
bzw. zusammengerollt.

Der in Fig. 5 dargestellt Schneidklemm-Hiilsen-
kontakt entspricht demjenigen von Fig. 1, wobei
der Winkel o« mit 70° angegeben ist. Der
Schneidklemm-Hulsenkontakt gemdB Fig. 6 ent-
spricht demjenigen von Fig. 5 und ist nur entge-
gengesetzt gebogen bzw. zusammengerolli.

Die in den Figuren 7 und 8 dargestellien
Schneidklemm-Kontakte haben einen Winkel o von
45°, unter welchem das in das Innere des Hilsen-
kérpers 12 hineingebogene Teilstlick 13 gegen-
Uber der Achse 17 der Kabelader 5 hineingebogen
ist.

Bei den bisher dargestellten Schneidklemm-
Hilsenkontakten entspricht die radiale Ldnge des
Teilstlickes 13 dem Innendurchmesser des Hilsen-
kérpers 12. Bei den in den Figuren 9 und 10
dargestellten Ausflihrungsformen ist die Ldnge des
in das Innere des Hiilsenk&rpers 12 hineingeboge-
nen Teilstlickes 13' ldnger als der Innendurchmes-
ser des Hiilsenkdrpers 12, wobei zur seitlichen
Abstlitzung des radialen Teilstlickes 13" Aufnah-
men in Form einer Offnung 19 (Fig.9) oder in Form
einer Ausbauchung 20 (Fig. 10) vorgesehen sind.
In diesem wird das radiale Teilstlick 13" seitlich
abgestitzt. In den Ausfihrungsformen gemiB den
Figuren 11 und 12 entspricht die Ldnge des radial
nach innen gebogenen Teilstlickes 13 wiederum
dem Innendurchmesser des Hiilsenk&rpers 12, wo-
bei wiederum Aufnahmen 18 fiir das Teilstlick 13
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vorgesehen sind, die in Form von nach innen gebo-
genen Lappen 21 ausgebildet sind, die aus dem
Hilsenmantel 15 des Hulsenstlickes 12 U-F&rmig
freigeschnitten sind.

In der Ausfihrungsform gemapB den Figuren 13
und 14 hat der Schneidklemm-Hiilsenkontakt in der
Draufsicht eine S-Form, wobei das Teilstlick 13"
des Hilsenmantels 12", das den Kontakischlitz 2
aufnimmt, das Mittelstlick des Metalistreifens 1"
des Hilsenmantels 12" bildet. Die zu beiden Sei-
ten des Mittelstlickes 13" angeordneten und mit
diesem einstlickig ausgebildeten Mantelstiicke
22,23 des Hilsenkdrpers 12' sind jeweils halbkreis-
férmig und entgegengesetzt zueinander gebogen,
so daB diese Mantelstlicke 22,23 den eigentlichen
Hilsenk&rper 12 bilden, der vom Mittelstiick 13"
radial durchquert wird. Hierbei liegt das Mittelstlick
13" unter einem groBen Winkel a zur Achse 3, in
der die Kabelader 5 verlduft. Die Schneidstelle 4
liegt auch hierbei diametral gegeniiber dem
Klemmschlitz 3.

Patentanspriiche

1. Schneidklemm-Hilsenkontakt zum Kontaktie-
ren einer Kabelader quer zur Achse, insbeson-
dere flr Kabeladern der Fernmeldetechnik, aus
einem metallischen Hilsenmantel mit einem
Klemmschlitz flr die isolierte Kabelader und
mit einem Schneidklemm-Kontaktschlitz im In-
neren des Hilsenkdrpers zum abisolierfreien
Anschliefen der Kabelader,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Teilstlick (13, 13', 13") des Hiilsen-
mantels (15) in das Innere des Hiilsenkdrpers
(12,12',12") radial abgebogen und mit dem
Schneidklemm-Kontaktschlitz (2) versehen ist
und daB der dem Schneidklemm-Kontaktschlitz
(2) gegeniiberliegende Klemmschlitz (3) in den
Hilsenmantel (12) eingeschnitten ist.

2. Schneidklemm-Hilsenkontakt nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB das Teilstlick
(13) ein Endstlick des Hilsenmantels (15) ist
und daB der Hilsenmantel (15) zu einem e-
férmigen Hilsenkdrper (12,12") gebogen ist.

3. Schneidklemm-Hilsenkontakt nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB das Teilstlick
(13") ein Mittelstlick des Hiilsenmantels (15)
bildet und daB der Hiilsenmantel (15) zu einem
S-férmigen Hulsenk&rper (12") gebogen ist.

4. Schneidklemm-Hulsenkontakt nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die radiale Linge des Teilstlickes
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10.

(13,13,13") gleich dem Innendurchmesser des
Hilsenk&rpers (12,12',12") ist.

Schneidklemm-Hulsenkontakt nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die radiale Linge des Teilstlickes (13")
des Hilsenmantels 15) grdBer als der Innen-
durchmesser des Hilsenkbrpers (12,12',12")
ist und in einer Aufnahme (18) im Hilsenman-
tel (12) abgesttzt ist.

Schneidklemm-Hulsenkontakt nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die radiale Linge des Teilstlickes (13")
des Hulsenmantels (15) gleich dem Innen-
durchmesser des Hilsenkbrpers (12,12',12")
ist und daB das Teilstlick (13) an einem frei-
geschnittenen, nach innen gebogenen Lappen
(21) des Hilsenmantels (12') abgestitzt ist.

Schneidklemm-Hulsenkontakt nach einem der
vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hilsenmantel (12) zu einem
S-férmigen Hulsenkdrper (12") gebogen ist
und daB das mittlere Teilstlick (13") gerade
ausgebildet ist und das radiale Teilstiick zur
Aufnahme des Schneidklemm-Kontaktschlitzes
(2) bildet und daB die beiden daran anschlie-
Benden Mantelstiicke 22,23) den gebogenen
Hiilsenmantel (12") bilden.

Schneidklemm-Hulsenkontakt nach einem der
vorangegangenen Anspriiche, daB der dem
Klemmschlitz (3) gegenliberliegende Bereich
des Hilsenmantels (12) eine geschérfte
Schneidstelle (4) zum Abldngen der Kabelader
(5) bildet.

Schneidklemm-Hulsenkontakt nach einem der
vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klemmschlitz ( 3 ) von einem
Freischnitt (9) in umgedrehter U-Form umge-
ben ist, dessen Basis (10) den Klemmschlitz
(3) senkrecht schneidet und dessen Schenkel
(11) parallel zum Klemmschlitz (3) in Richtung
auf dessen Eingangsbereicht (7) gerichtet sind.

Verfahren zur Herstellung eines
Schneidklemm-Hulsenkontaktes nach einem
der Anspriiche 1 bis 12 aus einem Metallstrei-
fen, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Me-
tallstreifen (1) der Schneidklemm-Kontakt-
schlitz ( 2 ) und der Klemmschlitz (3) einge-
schnitten, insbesondere eingestanzt, werden
und daB der Metallstreifen (1) in e- oder S-
Form zu einem Hulsenk&rper (12,12',12") ge-
bogen wird, wobei das den Schneidklemm-
Kontaktschlitz (2) aufnehmende Teilstiick
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(13,13',13") radial im Innern des Hiilsenk&r-
pers (12) angeordnet ist.
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