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(54) Klemmhdlse fir elektrische Leiter sowie Verfahren zur Herstellung dieser

(57)  Bei einer Klemmhtilse (5) fur elektrische Leiter
(11) aus einem rahmenférmigen, elektrisch leitenden
Blechbiegeteil, mit einem oberen Wandabschnitt (19)
und einem damit ersten Seitenwandabschnitt (17.1) und
zweiten Seitenwandabschnitt (17.2),

wobei der obere Wandabschnitt (19) mindestens ein
durch FlieRformtechnik hergestelltes Gewindeloch (21)

Fig.2

mit kragenférmigen Ansatzen (23.1,23.2) aufweist, ist
vorgesehen, dass zwei Ubereinander angeordnete und
jeweils von den beiden Seitenwandabschnitten (17.1,
17.2) umgelenkte obere Wandabschnitte (19.1, 19.2)
vorgesehen sind, wobei das Gewindeloch (21) durch die
beiden oberen Wandabschnitte (19.1, 19.2) hindurchge-
fuhrt ist und diese miteinander mechanisch verbindet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Klemmhtil-
se fur elektrische Leiter gemaf dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Daneben betrifft die Erfindung gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 7 ein Verfahren zur Herstel-
lung der Klemmhdtilse.

[0002] Elektrische Anschlussklemmen, insbesondere
Reihenklemmen, weisen ein Isolierstoffgehduse mit
bspw. als Zugfeder-, Direkt-, Schneid- oder Schauban-
schluss ausgebildeten Anschlissen zur Klemmung und
Kontaktierung von elektrischen Leitern auf.

Elektrische Anschlussklemmen mit Schraubanschluss
zeichnen sich durch ihre hohen und tber Jahre konstant
auf elektrische Leiter Ubertragbaren Klemmkréfte aus.
Mit diesem Klemmentyp kdnnen vorgegebene hohe
Klemmkréfte ohne Schwankungen sogar bei auf die elek-
trische Anschlussklemme wirkenden Vibrationen einge-
halten werden.

Aufgrund dieser Eigenschaften werden elektrische An-
schlussklemmen mit Schraubanschluss auch bei an-
spruchsvollen industriellen Anwendungen mit bewegten
und schwingenden Maschinenteilen bevorzugt einge-
setzt.

[0003] Eine elektrische Anschlussklemme mit
Schraubanschluss umfasst eine in das Isolierstoffgehau-
se montierte und durch elektrisch leitende Wandab-
schnitte gebildete Klemmhilse mit einem Aufnahme-
raum fur einen elektrischen Leiter. Einer der Wandab-
schnitte enthalt mindestens eine bis in den Aufnahme-
raum gefiihrte Gewindebohrung mit je einer eingesetzten
Schraube. hr Schraubenkopf ist Gber eine in dem Iso-
lierstoffgehduse vorgesehene Montage6ffnung zugang-
lich, so dass die Schraube mit ihrer Spitze in den Auf-
nahmeraum gedreht werden kann und einen hierin ein-
gefiihrten elektrischen Leiter klemmen kann.

[0004] Derartige elektrische Anschlussklemmen mit
Klemmhilsen und Schraubanschluss sind bspw. aus der
DE 295 22 146 U1, der DE 30 03 140 Al, der US
2,885,654 bekannt.

[0005] Da elektrische Anschlussklemmen mit Klemm-
hilsen Massenartikel sind, besteht die Forderung die
Klemmhilsen mit geringsten Material und Herstellungs-
kosten zu produzieren. Deshalb sind die Materialkosten
fur aus vollem Material gefertigte Klemmhilsen oftmals
nicht mehr akzeptabel. Zur Senkung der Materialkosten
istes bereits aus der US 2,885,654 bekannt, eineinihrem
Querschnitt kastenférmige Klemmhulse aus einem elek-
trisch leitenden Blechbiegeteil mit einem oberen Wand-
abschnitt und einen daran anschlieBendem unteren U-
formigen Wandabschnitt herzustellen.

Die Materialkosten sinken bei dieser Klemmhilse mit ab-
nehmender Blechstérke des Blechbiegeteils. Die Blech-
stérke kann jedoch nur in gewissen Grenzen reduziert
werden, weil mit abnehmender Blechstarke die Festig-
keit der Klemmhlse-und somit die auf den elektrischen
Leiter Ubertragbaren Klemmkrafte sinken. Der grofte
Einflussfaktor auf die Ubertragbaren Klemmkréafte bildet

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hierbei die axiale Lange der Gewindebohrung, welche
der Blechstéarke entspricht.

Abhilfe schafft hier eine aus der DE 195 46 889 Al be-
kannte Klemmhdilse. Die bekannte Klemmhilse umfasst
einen U-formigen Wandabschnitt aus einem Blechbie-
geteil mit einem Bodenwandabschnitt und zwei daran
angrenzende Seitenwandabschnitte mit zu ihren oberen
Enden vorgesehenen Ausklinkungen fur die Aufnahme
eines gesonderten Einlegeteils it einer zentralen Gewin-
debohrung. Das Einlegeteil weist eine gréf3ere Material-
starke als das Blechbiegeteil auf. Die Lange der axialen
Gewindebohrung entspricht der Materialstarke des Ein-
legeteils und kann somit hieriiber leicht angepasst wer-
den.

[0006] Als wesentlicher Nachteil bei dieser Ausfih-
rung wird angesehen, dass die Klemmhulse mehrteilig
ist und somit mehrere Werkzeuge zu ihrer Herstellung
notwendig sind und die Fertigungskosten entsprechend
hoch sind.

Eine allgemein bekannte alternative Losung sieht zur
Verlangerung der axialen Gewindeldnge eine Gewinde-
bohrung mit einem Uiber das Blech ragenden Ansatz vor.
Die zusatzliche Lange der Gewindebohrung ergibt sich
durch die axiale Lange des Ansatzes. Eine derartige Ge-
windebohrung kann bspw. durch eine Lochung des
Blechbiegeteils mit anschlieRendem Tiefziehverfahren
erzielt werden. Auch diese Herstellung ist aufgrund der
zahlreichen Verfahrensschritte zeitaufwendig und teuer.
[0007] Ausder DE 20310 459 U1 ist eine Klemmhiilse
mit einer durch FlieRformtechnik hergestellte Gewinde-
bohrung mit kragenférmigen Ansétzen bekannt. Die
Klemmhilse fiir elektrische Leiter besteht aus einem rah-
menfoérmigen, elektrisch leitenden Blechbiegeteil mit ei-
nem oberen Wandabschnitt und einem damit verbunde-
nen etwa U-formigen unteren Wandabschnitt. Dieser
umfasst einen Bodenwandabschnitt mit einem hieran an-
grenzenden ersten Seitenwandabschnitt und zweiten
Seitenwandabschnitten. Die durch FlieRformtechnik her-
gestellte Gewindebohrung mit ihren kragenférmigen An-
sétzen ist an den AufRenseiten des oberen Wandab-
schnitts gebildet.

[0008] Bei dieser Klemmbhiilse ist die Lange der Ge-
windebohrung entsprechend der axialen Léange der kra-
genférmigen Ansatze gegenuber der Blechstarke des
oberen Wandabschnitts vergro3ert worden. Zudem ist
die Klemmhdilse einstlickig ausgebildet und kann somit
kostengiinstig gefertigt werden.

[0009] Ausgehendvondieser Klemmhilse liegtder Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Klemmhdlse mit Ge-
windeloch zu offenbaren, mit der noch héhere Klemm-
krafte auf zu klemmende elektrische Leiter tibertragen
werden kdnnen.

[0010] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch eine
Klemmhilse mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
[0011] Die erfindungsgeméafe Klemmhilse nach An-
spruch 1 umfasst Blechbiegeteil mit einem oberen Wand-
abschnitt und einen damit verbundenen ersten Seiten-
wandabschnitt und zweiten Seitenwandabschnitt.
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In dem oberen Wandabschnitt der Klemmhdilse ist min-
destens ein durch Flie3formtechnik hergestelltes Gewin-
deloch mit kragenférmigen Ansatzen ausgebildet. Damit
noch héhere Klemmkréfte auf in die Klemmhdilse einge-
fuhrte elektrische Leiter Gbertragen werden kénnen, ist
die axiale Lange des Gewindelochs dadurch verlangert
worden, dass zwei Ubereinander angeordnete und je-
weils von den beiden Seitenwandabschnitten umgelenk-
te obere Wandabschnitte vorgesehen sind, wobei das
Gewindeloch durch die beiden oberen Wandabschnitte
hindurchgefuhrt ist und diese miteinander mechanisch
verbindet.

[0012] Durch die erfindungsgemafle Klemmhilse mit
genau zwei oberen Wandabschnitten wird die axiale Lan-
ge des Gewindelochs gegeniber der bekannten Klemm-
hulse aus der DE 203 10 459 U1 um die Materialstarke
von genau einem oberen Wandabschnitt vergréR3ert, weil
die bekannte Klemmhdtilse einen einzigen oberen Wand-
abschnitt aufweist.

[0013] Hierdurch wird insbesondere mit immer héher
festen Materialien fur die Klemmhilse der Vorteil er-
reicht, dass die Klemmkréafte gegentiber der bekannten
Klemmhulse aus der DE 203 10 459 U1 wesentlich erhdht
werden kénnen. Dariiber hinaus ist durch die Erfindung
eine Klemmhdlse geschaffen, die sehr einfach und somit
kostenguinstig als einstilickiges Blechbiegeteil herstellbar
ist. Ferner wird durch die Erfindung erreicht, dass ziel-
genau ausschlieRlich der fur die Kraftibertragung kri-
tischste Bereich, ndmlich die Gewindelange des Gewin-
delochs, modifiziert wird, ohne Parameter der ubrigen
Bereiche der Klemmhiilse, bspw. die Blechstarke, ver-
andern zu missen.

[0014] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

[0015] Eine besondere Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dass die beiden oberen Wandabschnitte na-
herungsweise plan aufeinander liegen. Diese Weiterbil-
dung ist Uberraschender Weise technisch realisierbar.
Zwar zeigt das auf die FlieRformtechnik, spezialisierten
Unternehmen "Flowdrill B.V." auf seiner Internetseite "ht-
tp://www.flowdrill.nl/joining.html" bereits zwei miteinan-
der uiber ein durch FlieRformtechnik hergestelltes Gewin-
deloch verbundene Wandabschnitte. Jedoch sind die
Wandabschnitte unterschiedlich verformt, so dass sich
zwischen den Wandabschnitten ein Spalt gebildet hat
und die Wandabschnitte nicht plan aufeinander liegen.

[0016] Daruber hinaus war auch vom physikalischen
Verstandnis her erwartet worden, dass sich die beiden
oberen Wandabschnitte bei durch das Einbringen des
durch FlieRformtechnik hergestellten Gewindeloches
unterschiedlich verformen und sich wie vorbeschrieben
ein Spalt zwischen den oberen Wandabschnitten bildet.
Denn die Prozessparameter wie Temperatur und Druck
wirken bei dem durch FlieRformtechnik hergestellten Ge-
windeloch mit kragenformigen Ansétzen zeitversetzt auf
die beiden separaten oberen Wandabschnitte. Auch war
eine unterschiedliche Verformung aufgrund der bei der
Gewindelochherstellung induzierten Schwingungen zwi-
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schen den beiden oberen Wandabschnitten erwartet
worden.

[0017] Durch diese besondere vorteilhafte Weiterbil-
dung, bei der die beiden oberen Wandabschnitte nahe-
rungsweise plan aufeinander liegen, gelingt es, sogar mit
zwei oberen Wandabschnitten den Aufnahmeraum der
Klemmhilse ausreichend grof3 auszubilden, ohne hierfir
die Seitenwandabschnitte besonders hoch ausfuhren zu
missen. Ferner wird durch die beiden naherungsweise
plan aufeinander liegenden oberen Wandabschnitte er-
reicht, dass die mechanische Verbindung zwischen den
beiden oberen Wandabschnitten wesentlich fester ist; als
bei zwei obere, durch einen Spalt getrennte Wandab-
schnitte.

[0018] Zur Fixierung der Position von mindestens ei-
nem der beiden oberen Wandabschnitte ist in vorteilhaf-
ter Weise ein Befestigungsmittel an der Klemmhilse vor-
gesehen. Hierdurch wird erreicht, dass beide oberen
Wandabschnitte auch bei der Fertigung des Gewin-
delochs ihre Position exakt einhalten kénnen und nicht
verformt werden oder gar in den Aufnahmeraum ge-
driickt werden.

[0019] Alternativ kbnnten zur Fixierung die oberen
Wandabschnitte an den fur das Gewindeloch vorgese-
henen Positionen erhitzt werden.

[0020] Besonders einfach und kostengiinstig kann ei-
ne Fixierung der beiden oberen Wandabschnitte erreicht
werden, wenn das Befestigungsmittel ein endseitig an
einem der beiden oberen Wandabschnitte angeformten
Vorsprung sowie eine hierzu korrespondierend in einem
Seitenwandabschnitt ausgebildete Ausnehmung um-
fasst. Dies ist fertigungstechnisch giinstig, weil der Vor-
sprung sowie die korrespondierende Ausnehmung durch
unkomplizierte Geometrien gebildet werden kdnnen. So-
mit kénnen der Vorsprung und die Ausnehmung bereits
durch einfache Ausstanzungen an einem flachen Blech-
teil erfolgen, welches dann im Blechbiegeverfahren zur
Klemmhiilse geformt wird.

[0021] Weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Ver-
fahren zur Herstellung der Klemmhiilse. Vorteilhafte
Weiterentwicklungen zu dem erfindungsgemafen Her-
stellungsverfahren sind in den anschlieRenden Unteran-
spruchen angegeben.

[0022] Die erfindungsgeméaRe Klemmhiilse sowie das
Verfahren zur Herstellung dieser sind nachfolgend an
Hand eines Ausfiihrungsbeispiels beschrieben und
zeichnerisch dargestellt. In der Zeichnung zeigen

eine aus mehreren Modulen bestehende elek-
trische Anschlussklemme mit Schauban-
schliissen in perspektivischer Darstellung, wo-
bei das vorderste Modul im Schnitt mit Blick auf
den Schraubanschluss, der Klemmhulse sowie
einen eingefuhrten Leiter dargestellt ist

und

in perspektivischer Ansicht die Klemmhdtilse der
Anschlussklemme von Fig. 1.

Fig. 1

Fig. 2
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[0023] Fig. 1 zeigt eine Anschlussklemme 1 mit einem
Gehéuse aus Isolationsmaterial. Die Anschlussklemme
1 besteht aus mehreren Modulen 3, welche in Breiten-
richtung an ihren Seitenwénden aneinandergereiht sind.
Innerhalb des Geh&auses ist ein Schraubanschluss mit
einer Klemmhilse 5 aus elektrisch leitendem Material
montiert. In dem als Aufnahmeraum bezeichneten Innen-
raum der Klemmhilse 5 taucht eine uUber eine auf der
Gehéauseoberseite 6 vorgesehene Gehauseodffnung 7
zugéangliche Schraube 9. Sie dient zur Klemmung eines
elektrischen Leiters 11, welcher Uber eine auf der Ge-
h&auseriickseite 15 vorgesehene Offnung 16 in die
Klemmhulse 5 geschoben ist.

[0024] Die Klemmbhilse 5 selbst ist rahmenférmig als
Blechbiegeteil ausgefihrt und weist im montierten Zu-
stand zu den Gehauseoffnungen 7, 16 fluchtend ausge-
fuihrte Offnungen auf.

[0025] Die Klemmhulse 5istin Fig. 2 als Einzelteil dar-
gestellt. Die Klemmhulse 5 umfasst einen unteren U--
formigen Wandabschnitt 17 mit einem Bodenwandab-
schnitt 17.3 sowie einen hieran angrenzenden ersten
Seitenwandabschnitt 17.1 und zweiten Seitenwandab-
schnitt 17.2. Von jedem Seitenwandabschnitt 17.1, 17.2
erstreckt sich jeweils ein oberer Wandabschnitt 19.1,
19.2. Sie sind zu dem Bodenwandabschnitt 17.3 gegen-
Uberliegend angeordnet und verlaufen lotrecht zu den
Seitenwandabschnitten 17.1, 17.2. Die Klemmhulse 5 ist
somit in Art eines kastenférmigen geschlossenen Profils
mit zwei Ubereinander angeordneten oberen Wandab-
schnitten 19.1, 19.2 ausgebildet. Durch die beiden obe-
ren Wandabschnitte 19.1, 19.2 ist ein in FlieRformtechnik
hergestelltes Gewindeloch 21 mit kragenférmigen An-
satzen 23 gefiihrt. Uber dieses in FlieRformtechnik her-
gestellte Gewindeloch 21 sind die beiden oberen Wand-
abschnitte 19.1, 19.2 mechanisch miteinander verbun-
den.

[0026] Diese mechanische Verbindung ist durch die
Wahl der FlieRformtechnik als Herstellungsverfahrens
des Gewindelochs 21 begrundet, weil bei diesem Ver-
fahren, dass aus dem Gewindeloch 21 herausgeldste
Material flissig ist und das herausgeldsten Material zu
den beiden axialen Lochenden flie3t und ein Material-
austausch stattfindet.

[0027] Um eine besonders stabile Verbindung zwi-
schen den beiden oberen Wandabschnitten 19.1, 19.2
sowie einen moglichst groRen Klemmenraum zu erzie-
len, liegen die beiden oberen Wandabschnitte vorzugs-
weise naherungsweise plan aufeinander und bertihren
einander.

[0028] Zur Fixierung der vorbeschriebenen Lage der
beiden oberen Wandabschnitte 19.1, 19.2 zueinander ist
vorgesehen, dass eine der beiden oberen Wandab-
schnitte 19.1, 19.2 zumindest vor Herstellung der Gewin-
debohrung Uber Befestigungsmittel gehalten wird. Als
Befestigungsmittel wurde in vorliegenden Ausfiihrung ei-
ne Steckverbindung 25, 27 gewahlt. Sie umfasst einen
endseitig an dem oberen Wandabschnitt 19.2 angeform-
ten Vorsprung 25 sowie eine hierzu korrespondierend in
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dem Seitenwandabschnitt 17.1 angeordnete Ausneh-
mung 27. Neben der in Fig. 2 gezeigten Steckverbindung
25, 27 konnen aber auch alle weiteren bekannten Ver-
fahren und Vorrichtungen wie Kleben, Nieten, Schwei-
Ben etc. als Befestigungsmittel dienen. Insbesondere
kénnen auch von der Klemmhdilse getrennt ausgebildete
Werkzeuge zum Halten des oberen Wandabschnitts, die
bspw. unterhalb des oberen Wandabschnitts greifen, als
Befestigungsmittel verwendet werden.

[0029] Beider Herstellung der Klemmhtilse 5, wird ein
flaches Blechteil zu einem rahmenartigen Biegeteil mit
einem oberen Wandabschnitt 19 und einem damit ver-
bundenen etwa U-formigen unteren Wandabschnitt 17
gebogen. Der U-férmige Wandabschnitt 17 enthalt einen
Bodenwandabschnitt 17.3 mit einem hieran angrenzen-
den ersten Seitenwandabschnitt 17.1 und einem zweiten
Seitenwandabschnitt 17.2. Von den beiden Seitenwand-
abschnitten 17.1, 17.2 werden jeweils ein erster oberer
Wandabschnitt 19.1 und ein oberer zweiter Wandab-
schnitt 19.2 im rechten Winkel zu den Seitenwandab-
schnitten 17.1, 17.2 in Richtung auf die jeweils gegen-
Uberliegende Seitenwand umgelenkt. Die Biegeachsen
der beiden oberen Wandabschnitte 19.1, 19.2 sind von
dem Bodenwandabschnitt 17.3 in H6henrichtung der je-
weiligen Seitenwdnde um ca. eine Blechstarke der
Klemmhilse versetzt zueinander angeordnet. Hierdurch
wird erreicht, dass die beiden parallel angeordneten obe-
ren Wandabschnitte plan aufeinander liegen und einan-
der berihren.

Vorzugsweise wird die Biegung der beiden oberen
Wandabschnitte 19.1, 19.2 nacheinander ausgefihrt.
Erst wird der zweite obere Wandabschnitt 19.2 umgebo-
gen und sein endseitig angeformter Vorsprung 25 wird
in die Ausnehmung 27 gesteckt. Anschlieend erfolgt die
Umformung des ersten oberen Wandabschnitts 19.1. Er
liegtdurch seine um eine Blechstérke héher angeordnete
Biegeachse auf den zweiten oberen Wandabschnitt 19.2
und berthrt diesen. Nach Durchfuhrung der Biegevor-
gange werden die beiden oberen ubereinander liegen-
den Wandabschnitte 19.1, 19.2 spanabhebend durch-
bohrt. Dieser Bohrungsdurchmesser ist um ein Vielfa-
ches kleiner ist als der Durchmesser des finalen Gewin-
delochs 21. AnschlieRend wird mit einem speziell aus-
gebildeten FlieBbohrer in FlieRformtechnik die bestehen-
de spanabhebend durchgefiihrte Bohrung aufgebohrt.
Wahrend des Bohrvorgangs wird ein Teil des aus der
Bohrung herausgeldsten heissen und fliissigen Materials
durch den Bohrer nach oben auf die Oberseite 29 des
oberen Wandabschnitts 19.1 transportiert und ein oberer
kragenférmiger Ansatz 23.1 gebildet. Andererseits flie3t
ein Teil des heil3en, aus der Bohrung herausgeldsten
Materials, im Wesentlichen durch den Vorschub des
Bohrers und der Gravitationskraft gesteuert zunachst auf
die Oberflache des zweiten oberen Wandabschnitts
19.2. Das in diesem Bereich erstarrte Material verbindet
die beiden oberen Wandabschnitte 19.1, 19.2. Im weite-
ren Verlauf des Flie3bohrens wird die Bohrung im zwei-
ten oberen Wandabschnitt 19.2 aufgebohrt. Auch bei die-
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sem Bohrvorgang wird erneut einerseits Material durch
die Drehung des Bohrers nach oben in Richtung der
Oberseite 29 transportiert. Andererseits wird auch ein
Teil des aus der Bohrung herausgeldsten fliissigen heis-
sen Materials nach unten in Richtung des Bodenwand-
abschnitts 17.3 gefordert, so dass ein zweiter Ansatz
23.2 gebildet wird. Ferner findet durch die unterschied-
lichen FlieRrichtungen des heissen Materials ein Mate-
rialaustausch statt. Durch den Materialaustausch im
Ubergangsbereich der die beiden oberen Wandabschnit-
te werden diese miteinander verbunden.

Patentanspriiche

1.

Klemmbhulse (5) fur elektrische Leiter (11) aus einem
Blechbiegeteil, mit einem oberen Wandabschnitt
(19) und einem damit verbundenen ersten Seiten-
wandabschnitt (17.1) und zweiten Seitenwandab-
schnitt (17.2),

wobei der obere Wandabschnitt (19) mindestens ein
durch FlieBformtechnik hergestelltes Gewindeloch
(21) mit kragenférmigen Ansétzen (23.1,23.2) auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei Ubereinander angeordnete und jeweils
von den beiden Seitenwandabschnitten (17.1, 17.2)
umgelenkte obere Wandabschnitte (19.1, 19.2) vor-
gesehen sind, wobei das Gewindeloch (21) durch
die beiden oberen Wandabschnitte (19.1, 19.2) hin-
durchgefiihrt ist und diese miteinander mechanisch
verbindet.

Klemmhilse (5) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden oberen Wandabschnitte (19.1,
19.2) nédherungsweise plan aufeinander liegen.

Klemmbhdlse (5) nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kragenférmigen Anséatze (23.1, 23.2) aus-
schlieRlich an den einander abgewandten Aul3enfla-
chen der beiden oberen Wandabschnitte (19.1,
19.2) angeordnet sind.

Klemmhilse (5) nach mindestens einem der vorge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Fixierung der Position von mindestens ei-
nem der beiden oberen Wandabschnitte (19.1, 19.2)
ein Befestigungsmittel an der Klemmhdilse (5) vor-
gesehen ist.

Klemmhilse (5) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Befestigungsmittel ein endseitig an einem
der beiden oberen Wandabschnitte (19.1, 19.2) an-
geformten Vorsprung (25) sowie eine hierzu korre-
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10.

spondierend in einem Seitenwandabschnitt (17.1)
ausgebildete Ausnehmung (27) umfasst.

Klemmhdiilse (5) nach mindestens einem der Anspri-
che 4 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Befestigungsmittel Klebstoff vorgesehen
ist.

Verfahren zur Herstellung einer Klemmbhiilse (5), bei
dem ein flaches Blechteil zu einem Blechbiegeteil
mit einem oberen Wandabschnitt (19) und einem da-
mit verbundenen ersten Seitenwandabschnitt (17.1)
und zweiten Seitenwandabschnitt (17.2) gebogen
wird und in den oberen Wandabschnitt (19) minde-
stens ein durch FlieBformtechnik hergestelltes Ge-
windeloch (21) mit kragenférmigen Ansétzen (23.1,
23.2) eingebracht wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils ausgehend von dem ersten Seiten-
wandabschnitt (17.1) und dem zweiten Seitenwand-
abschnitt (17.2) obere Wandabschnitte (19.1, 19.2)
derart gebogen werden,

dass diese parallel Ubereinander angeordnet sind
und, einander berihren,

wobei anschlieRend durch beide oberen Wandab-
schnitte (19.1, 19.2) ein gemeinsames in Flie3form-
technik hergestelltes Gewindeloch eingebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Klemmhiilse (5)
nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor der Einbringung des gemeinsamem Ge-
windelochs zumindest einer der beiden oberen
Wandabschnitte (19.1, 19.2) fixiert wird.

Verfahren zur Herstellung einer Klemmhiilse (5)
nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Fixierung von wenigstens einem der bei-
den oberen Wandabschnitte (19.1, 19.2), insbeson-
dere als von der Klemmhdilse (5) getrennt ausgebil-
dete Werkzeuge, Befestigungsmittel an dem zu fi-
xierenden oberen Wandabschnitt (19.2) angebracht
werden.

Verfahren zur Herstellung einer Klemmhilse (5)
nach mindestens einem der Anspriiche 8 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass Klebstoff auf wenigstens einem der oberen
Wandabschnitte (19.1, 19.2) zu seiner Fixierung auf-
getragen wird.
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