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ANSCHLUSSELEMENT FUR ZUMINDEST EINEN LEITER, ANORDNUNG MIT EINEM

ANSCHLUSSELEMENT UND ZUMINDEST EINEM LEITER, SOWIE VERFAHREN ZUR
HERSTELLUNG EINER VERBINDUNG ZWISCHEN EINEM ANSCHLUSSELEMENT UND

ZUMINDEST EINEM LEITER

(567) Die Erfindung betrifft ein Anschlusselement
(100) fir zumindest einen Leiter (200) einer elektrischen
Leitung, wobei das Anschlusselement (100) einen
Quetschmantel (104) zur Ausbildung einer Crimpverbin-
dung mitdem zumindest einen Leiter (200) in einem Mon-
tagezustand des Anschlusselements (100) umfasst, wo-
bei der Quetschmantel (104) einen Wirkbereich (108) zur
Aufnahme des zumindest einen Leiters (200) und einen
Montagebereich (109) zur Betatigung durch ein Press-
werkzeug umfasst, wobei der Wirkbereich (108) zumin-
dest einen inneren Quetschabschnitt (120) zur Ausbil-

Fig. 1

dung einer Verformung des Quetschmantels (104) in
dem Montagezustand umfasst und wobei der Montage-
bereich (109) zumindest einen &ufleren Quetschab-
schnitt (110) zur Ausbildung einer Verformung des
Quetschmantels (104) in dem Montagezustand umfasst.
Die Erfindung betrifft ferner eine Anordnung mit einem
Anschlusselement (100) und zumindest einem Leiter
(200) sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Verbin-
dung zwischen einem Anschlusselement (100) und zu-
mindest einem Leiter (200).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet
der elektrischen Energie- und Signaliibertragungstech-
nik und betrifft ein Anschlusselement fur zumindest einen
Leiter einer elektrischen Leitung. Ferner betrifft die vor-
liegende Erfindung eine Anordnung mit einem Anschlus-
selement und mit zumindest einem Leiter, sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Verbindung, vorzugsweise
einer Crimpverbindung, zwischen einem Anschlussele-
ment und zumindest einem Leiter.

[0002] Leiter elektrischer Leitungen dienen zur Uber-
tragung elektrischer Energie und/oder elektrischer Sig-
nale und sind in einer Vielzahl an Ausbildungen und Kon-
figurationen bekannt, welche sich in der Regel an den
jeweiligen Einsatzzweck und/oder an dem jeweiligen
Einsatzgebiet orientieren. Zum Beispiel kommen im Be-
reich der Elektromobilitét (E-Mobility) zur Aufladung von
Batterien elektrisch antreibbarer Fahrzeuge (Elektro-
fahrzeuge, Hybridfahrzeuge) Leiter zum Einsatz, welche
aus Aluminium oder aus einer Legierung auf Basis von
Aluminium bestehen. Aluminium oder Aluminiumlegie-
rungen sind vor allem durch eine vergleichsweise gerin-
ge Dichte, beispielsweise im Vergleich zu Kupfer oder
Kupferlegierungen, gekennzeichnet. Die Ausbildung
elektrischer Leiter in Form von Einzeldrahten, Litzen
(mehrere zusammengefasste, beispielsweise miteinan-
der verdrillte oder verseilte, Einzeldréhte) oder Drahtge-
flechten aus Aluminium oder Aluminiumlegierungen fihrt
daher zu einer Gewichtsreduktion und damit einherge-
hend beispielsweise zu einer einfacheren Handhabbar-
keit. Derartige Leiter eignen sich zum Beispiel fir den
Einsatz in einem Ladekabel, welches einen Ladesteck-
verbinder (Ladstecker) zur Ubertagung elektrischer En-
ergie und elektrischer Signale mit einer Ladesaule oder
mit einer Wallbox einer Ladestation verbindet. Allerdings
tendieren Leiter aus Aluminium oder aus einer Alumini-
umlegierunginder Umgebungsatmosphare zur Reaktion
mit Sauerstoff. Mit anderen Worten findet mit der Zeit ein
Oxidationsvorgang statt und es bildet sich eine amorphe
Schichtaus Aluminiumoxid (AL203), welche in der Regel
elektrisch isolierend oder zumindest schlecht elektrisch
leitend ist.

[0003] Umdennoch Leiter aus Aluminium oder aus ei-
ner Aluminiumlegierung zu verwenden und vor allem das
Problem der Oxidation zu umgehen oder zumindest hin-
reichend oder vernachlassigbar zu reduzieren, kommen
elektrisch leitende Anschlusselemente zum Einsatz, wel-
che infolge mechanischer Verbindung mit den Leitern
elektrisch leitend verbunden werden. Die Ausbildung ei-
ner Verbindung zwischen den Leitern und den Anschlus-
selementen wird haufig durch einen Pressvorgang rea-
lisiert, wobei vor allem eine plastische und somit dauer-
hafte, irreversible Verformung der Anschlusselemente
stattfindet, um eine entsprechende Kontaktierung zwi-
schen den Anschlusselementen und den Leitern zu er-
zZielen.

[0004] Aus der Patentliteratur des Stands der Technik
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sind Losungen zur Verbindung von Anschlusselementen
mit elektrischen Leitern, das heil3t Leitern elektrischer
Leitungen bekannt.

[0005] Beispielsweise wird in der deutschen Offenle-
gungsschrift Nr. DE 10 2018 130 973 A1 oder in dem
daraus abgezweigt deutschen Gebrauchsmuster Nr. DE
202019106 750 U1 ein Anschlusselement fir einen elek-
trischen Leiter beschrieben. Das Anschlusselement ver-
fugt Uber einen zylindrischen Korper. Der Kérper bildet
eine umfanglich um eine Langsrichtung erstreckte Man-
telflache aus und istdurch einen Aufnahmeraum gekenn-
zeichnet, in dem ein elektrischer Leiter entlang der
Langsrichtung einfiihrbar ist. In der Mantelflache sind
mehrere ellipsenférmige oder schlitzférmige Quetschoff-
nungen ausgebildet, deren Form und/oder Lage an der
Mantelflache sich bei einer plastischen Verformung des
Korpers andert.

[0006] In derdeutschen Offenlegungsschrift Nr. DE 10
2020 103 866 A1 wird unter anderem ein stiftférmiges
Kontaktelement mit einem Kontaktabschnitt zur Ubertra-
gung eines Ladestroms fiir ein Elektrofahrzeug beschrie-
ben. Das Kontaktelement verfigt tber einen radial ge-
genuber dem Kontaktabschnitt vorstehenden Bund und
Uber einen an den Bund anschlieRenden Verbindungs-
abschnitt. Uber den Verbindungsabschnitt wird eine
elektrische Leitung zur Ubertragung von Laststrdmen an
das Kontaktelement angeschlossen, wobei eine form-
schlissige Crimpverbindung hergestellt wird. Die Crimp-
verbindung zwischen dem Verbindungsabschnittund der
Leitung wird durch Umformen hergestellt, wobei mitunter
ein zweigangiges Innengewinde mit umlaufenden Nuten
zum Einsatz kommt.

[0007] Aus dem deutschen Gebrauchsmuster Nr. DE
86 31 572 U1 ist eine Metallhlilse aus Kupfer bekannt.
Die Metallhiilse ist auf ein in die Metallhilse einzupres-
sendes Ende eines Leiters aufschiebbar und wird mittels
eines Pressvorgangs auf den Leiter gepresst. Um die
Kontaktierung und mechanische Auszugsfestigkeit zu
erhohen, verfigt die Metallhiilse iber Lécher oder tber
Langs- und Querrillen.

[0008] Die deutsche Auslegeschrift Nr. DE 1 113 735
B betrifft ein Pressverfahren zum Verkerben einer zylin-
drischen Metallhlilse mitdem Ende eines verseilten elek-
trischen Leiters, wobei plastische Querschnittseinschnii-
rungen ausgebildet werden und die Metallhiilse durch
umlaufende Rillen gekennzeichnet ist.

[0009] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
ein Anschlusselement fiir zumindest einen Leiter einer
elektrischen Leitung, das heilRtein Anschlusselement zur
Verbindung mit zumindest einem Leiter einer elektri-
schen Leitung bereitzustellen, wobei das Anschlussele-
ment durch eine einfache Montage gekennzeichnet ist
und wobei in einem Montagezustand die Verbindung zwi-
schen dem Anschlusselement und dem zumindest einen
Leiter verbessert ist, insbesondere in Bezug auf Haltbar-
keit, Sicherheit und Leitfahigkeit. Ferner ist es eine Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung, eine Anordnung mit
einem Anschlusselement und zumindest einem Leiter ei-
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ner elektrischen Leitung sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Verbindung zwischen einem Anschlussele-
mentund zumindest einem elektrischen Leiter einer elek-
trischen Leitung bereitzustellen.

[0010] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriiche 1, 15 und 16 geldst. Weitere Ausfiihrungsbei-
spiele und Anwendungen der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen und werden
in der folgenden Beschreibung unter teilweiser Bezug-
nahme auf die Figuren ndher erlautert.

[0011] Die vorliegende Erfindung betrifft nach einem
ersten allgemeinen Gesichtspunkt ein Anschlussele-
ment fUr zumindest einen Leiter einer elektrischen Lei-
tung, wobei das Anschlusselement einen Quetschmantel
zur Ausbildung einer Crimpverbindung mit dem zumin-
dest einen Leiter in einem Montagezustand des An-
schlusselements umfasst, wobei der Quetschmantel ei-
nen Wirkbereich zur Aufnahme des zumindest einen Lei-
ters und einen Montagebereich zur Betatigung durch ein
Presswerkzeug umfasst, wobei der Wirkbereich zumin-
dest einen inneren Quetschabschnitt zur Ausbildung ei-
ner Verformung des Quetschmantels in dem Montage-
zustand umfasst und wobei der Montagebereich zumin-
dest einen dufReren Quetschabschnitt zur Ausbildung ei-
ner Verformung des Quetschmantels in dem Montage-
zustand umfasst.

[0012] Der zumindest eine Leiter ist vorzugsweise als
zumindest eine Litze und somit aus mehreren, vorzugs-
weise aus einer Vielzahl von Einzeldrahten ausgebildet,
oder umfasst zumindest eine Litze. Die mehreren oder
die Vielzahl von Einzeldrahten kdnnen miteinander ver-
drillt und/oder miteinander verseilt sein. Der zumindest
eine Leiter kann alternativ als zumindest ein Drahtge-
flecht ausgebildet sein oder zumindest ein Drahtgeflecht
umfassen.

[0013] Das Anschlusselement gemaR der vorliegen-
den Erfindung ist beispielsweise durch eine optimierte
Presskraftverteilung und/oderdurch eine optimierte plas-
tische Verformung (Kaltverformung) gekennzeichnet.
Dies fuhrt beispielsweise zu einer erhohten elektrischen
und/oder mechanischen Sicherheit bei der Crimpverbin-
dung. Zudem ist eine Montage mittels des Presswerk-
zeugs, welches vorzugsweise ein Quetschwerkzeug ist,
vereinfacht.

[0014] GemalR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung kann vorgesehen sein, dass der zumin-
dest eine innere Quetschabschnitt zu dem zumindest ei-
nen dufleren Quetschabschnittin einer Umfangsrichtung
des Quetschmantels und/oder in einer Radialrichtung
des Quetschmantels voneinander beabstandet ausge-
bildet sind.

[0015] Es ist mdglich, dass sich der zumindest eine
innere Quetschabschnitt in einer Langsrichtung des
Quetschmantels und/oder in einer Umfangsrichtung des
Quetschmantels erstreckt, und/oder dass sich der zu-
mindest eine duRere Quetschabschnitt in einer Langs-
richtung des Quetschmantels und/oder in einer Um-
fangsrichtung des Quetschmantels erstreckt.
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[0016] GemaR einem weiteren Gesichtspunkt der vor-
liegenden Erfindung kann vorgesehen sein, dass der zu-
mindest eine innere Quetschabschnitt und/oder dass der
zumindesteine duBere Quetschabschnitt zur Ausbildung
einer definierten Verformung in eine bestimmte Position
und/oder in eine bestimmte Lage jeweils als Nut, Kerbe,
Rille oder als Sicke konfiguriert ist, oder jeweils eine Nut,
Kerbe, Rille oder Sicke umfasst.

[0017] Die Nut, Kerbe, Rille oder Sicke kann auch Fa-
sen und/oder Abrundungen umfassen, vorzugsweise am
Ubergang und/oder an einer Kante zu einer jeweiligen
inneren Mantelrippe, wodurch beispielsweise eine Soll-
bruchanfalligkeit reduziert wird.

[0018] Es ist mdglich, dass der zumindest eine innere
Quetschabschnitt und/oder dass der zumindest eine du-
Rere Quetschabschnitt in einer Querschnittsansicht des
Quetschmantels jeweils eine keilfdrmige Aussparung
umfasst und/oder jeweils zumindest abschnittsweise ei-
ne keilformige Kontur aufweist.

[0019] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Quetsch-
mantel geschlossen hohlzylinderférmig, vorzugsweise
hilsenférmig, ausgebildet ist, wobei sich in einer Radi-
alrichtung des Quetschmantels der zumindest eine inne-
re Quetschabschnitt und der zumindest eine aufere
Quetschabschnitt Gberschneiden, an einen Durchmes-
ser des Quetschmantels jeweils im Wesentlichen an-
grenzen oder davon beabstandet sind, und/oder wobei
der Wirkbereich und der Montagebereich in einem in ei-
ner Langsrichtung des Quetschmantels aufgeschnitte-
nen und ausgerollten Zustand des Quetschmantels je-
weils in einer Draufsicht zueinander im Wesentlichen
identisch oder zumindest zueinander dhnlich ausgebildet
sind.

[0020] Es ist mdglich, dass der zumindest eine innere
Quetschabschnitt und der zumindest eine duflere Quet-
schabschnittin einer Umfangsrichtung des Quetschman-
tels zickzackférmig ausgebildet und/oder angeordnet
sind, um die Verformungen in entgegengesetzten
und/oder in gleichen Richtungen auszubilden, vorzugs-
weise um den Quetschmantel bei Betatigung durch das
Presswerkzeug durch den zumindest einen aulleren
Quetschabschnitt einzuengen und durch den zumindest
einen inneren Quetschabschnitt einzuengen, vorzugs-
weise gleichzeitig einzuengen.

[0021] GemaR einem weiteren Gesichtspunkt der vor-
liegenden Erfindung kann vorgesehen sein, dass sich
der zumindest eine innere Quetschabschnitt und/oder
dass sich der zumindest eine duRere Quetschabschnitt
unter Ausbildung eines Winkels zu einer Langsrichtung
des Quetschmantels in der Langsrichtung und/oder in
einer Umfangsrichtung des Quetschmantels erstreckt.
[0022] Der Winkel und/oder die Ausrichtung des zu-
mindest einen inneren Quetschabschnitts kann in der
Langsrichtung des Quetschmantels zu dem Winkel
und/oder der Ausrichtung des zumindest einen dufleren
Quetschabschnitts gegenlaufig sein.

[0023] Esistmaoglich, dassineinem Ausgangszustand
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des Anschlusselements ein erster innerer Quetschab-
schnitt und ein dazu in einer Umfangrichtung des
Quetschmantels benachbart ausgebildeter zweiter inne-
rer Quetschabschnitt eine erste innere Mantelrippe, vor-
zugsweise eine erste Pressrippe zur Ubertragung einer
Presskraft auf den zumindest einen Leiter, ausbilden.
[0024] GemalR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung kann vorgesehen sein, dass der zumin-
dest eine innere Quetschabschnitt konfiguriert ist, in dem
Montagezustand zumindest teilweise den zumindest ei-
nen Leiter aufzunehmen.

[0025] GemaR einem weiteren Gesichtspunkt der vor-
liegenden Erfindung kann vorgesehen sein, dass sich
der zumindest eine innere Quetschabschnitt und/oder
dass sich der zumindest eine duRere Quetschabschnitt
entlang einer Lange des Quetschmantels in einer Langs-
richtung des Quetschmantels spiralférmig erstreckt, wo-
bei vorzugsweise der zumindest eine innere Quetschab-
schnitt und der zumindest eine dulRere Quetschabschnitt
sich jeweils linksdrehend spiralformig erstrecken oder
sich jeweils rechtsdrehend spiralférmig erstecken oder
sich zueinander unterschiedlich drehend spiralférmig er-
strecken.

[0026] Es ist mdglich, dass der Quetschmantel eine
Vielzahl oder mehrere an inneren Quetschabschnitten
und/oder eine Vielzahl oder mehrere an duf3eren Quet-
schabschnitten umfasst, wobei in einem Ausgangszu-
stand der Anschlussklemme die inneren Quetschab-
schnitte des Wirkbereichs und/oder die dulReren Quet-
schabschnitte des Montagebereichs jeweils in einer Um-
fangsrichtung des Quetschmantels in einem im Wesent-
lichen gleichen Abstand zueinander ausgebildet
und/oder angeordnet sind.

[0027] Dadurch wird beispielsweise eine im Wesentli-
chen gleichmaRige definierte plastische Verformung ge-
wahrleistet.

[0028] GemalR einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung kann vorgesehen sein, dass an einer Au-
Renflache des Quetschmantels zumindest eine Schicht
aus einem Isolierstoff angeordnetist, welche sich in einer
Langsrichtung des Quetschmantels zumindest ab-
schnittsweise erstreckt.

[0029] Esistmoglich, dass das Anschlusselementein-
stlickig integralim Wesentlichen aus Aluminium oder aus
einer Aluminiumlegierung ausgebildetist oder zumindest
darauf basiert, und/oder dass eine Innenflache oder
Wirkflache des Quetschmantels zumindest abschnitt-
weise Riefen zum Aufbrechen einer Metalloxidschicht
des zumindest einen Leiters in einem Montagezustand
umfasst.

[0030] Die vorliegende Erfindung betrifft nach einem
zweiten allgemeinen Gesichtspunkt eine Anordnung mit
einem Anschlusselement und mit zumindest einem Lei-
ter einer elektrischen Leitung, wobei das Anschlussele-
ment wie hierin offenbart ausgebildet ist und zwischen
dem Anschlusselement und dem zumindest einen Leiter
in einem Montagezustand eine Crimpverbindung ausge-
bildet ist, wobei vorzugsweise zwischen dem Quetsch-
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mantel und dem zumindest einen Leiter zumindest ab-
schnittsweise ein Schmierstoff oder ein Klebstoff, vor-
zugsweise ein elektrisch leitender oder nicht-leitender
Schmierstoff, beispielsweise auf Fett- und/oder Olbasis,
oder ein elektrisch leitender oder nichtleitender Klebstoff,
angeordnet ist, wobei vorzugsweise der zumindest eine
elektrische Leiter aus Aluminium oder aus einer Alumi-
niumlegierung ausgebildetist. Der elektrisch nicht-leiten-
de Schmierstoff kann beispielsweise im Wesentlichen
saurefrei und/oderim Wesentlichen alkalifrei ausgebildet
sein und vorzugsweise auf Vaseline basieren oder Va-
seline umfassen.

[0031] Dadurch kann beispielsweise die Qualitat der
Crimpverbindung weiter gesteigert und diese vor Um-
welteinflissen, beispielsweise Sauerstoffeintragung,
besser geschutzt werden. Die Crimpverbindung kann im
Wesentlichen gasdicht und/oder im Wesentlichen flis-
sigkeitsdicht sein. Vorzugsweise kann der zumindest ei-
ne Leiterim Wesentlichen aus Aluminium oder aus einem
Werkstoff auf Basis einer Aluminiumlegierung ausgebil-
det sein. Somit ist der zumindest eine Leiter durch ein
geringes spezifisches Gewicht, das heif3t durch eine ge-
ringe Dichte gekennzeichnet, bei allerdings hinreichen-
der elektrischer Leitfahigkeit (Konduktivitat). Demnach
bietet sich beispielsweise ein Einsatz des zumindest ei-
nen Leiters und somit der elektrischen Leitung als Lade-
kabel zum Laden von elektrisch antreibbaren Fahrzeu-
gen (Elektrofahrzeugen) an. Beim Anschluss eines auf
Aluminium basierenden, zumindest einen Leiters bei-
spielsweise bildet sich beim Abisolieren eine diinne, nicht
leitende Oxidschicht, welche durchbrochen werden
muss, um eine leitende und im Wesentlichen gasdichte
Verbindung herzustellen. Zur Gewahrleistung einer si-
cheren Kontaktierung sind hierzu entsprechende
MaRnahmen erforderlich. Vorzugsweise ist das abiso-
lierte Ende, das heil3t der Endabschnitt des zumindest
einen Leiters von der gebildeten Oxidschicht zu befreien,
beispielsweise mittels einer Klinge, und umgehend oder
sofort in ein saurefreies und alkalifreies Bad, beispiels-
weise aus neutraler Vaseline, zu tauchen. Ferner ist vor-
zugsweise der Einbauort mdglichst frei von Feuchtigkeit
und/oder einer aggressiven Atmosphare zu halten. In
mechanischer Hinsicht sind beispielsweise Schauben in
einem Klemmkorper einer Schraubklemme mit maximal
zulassigen Anzugsdrehmomenten der jeweiligen Rei-
henklemme anzuziehen. Bei einem erneuten Anschluss
des zumindest einen Leiters ist die beschriebene Vorbe-
handlung des zumindest einen Leiters, das heil}t sind die
beschriebenen MalRnahmen vorzugsweise zu wiederho-
len.

[0032] Die vorliegende Erfindung betrifft nach einem
dritten allgemeinen Gesichtspunkt ein Verfahren zur Her-
stellung einer Verbindung, vorzugsweise einer Crimpver-
bindung, zwischen einem Anschlusselement und zumin-
dest einem Leiter einer elektrischen Leitung, wobei das
Anschlusselement wie hierin offenbart konfiguriert ist,
wobei in einem Ausgangszustand des Anschlussele-
ments der zumindest eine Leiter entlang einer Langsrich-
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tung des Quetschmantels in den Wirkbereich eingelegt
wird, und wobei ein Presswerkzeug an den Montagebe-
reich angesetzt wird und den Montagebereich betatigt,
vorzugsweise in einer Radialrichtung des Quetschman-
tels presst, um an dem zumindest einen inneren Quet-
schabschnitt und/oder an dem zumindest einen duReren
Quetschabschnitt jeweils eine Verformung auszubilden.
[0033] Zur Vermeidung von Wiederholungen sollen
rein auf die Vorrichtung des erfindungsgemafen An-
schlusselements gerichtete und/oder damit in Zusam-
menhang offenbarte Merkmale auch als verfahrensge-
maf offenbart gelten und beanspruchbar sein und um-
gekehrt.

[0034] Die zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispie-
le und Merkmale der vorliegenden Erfindung sind belie-
big miteinander kombinierbar. Weitere oder andere Ein-
zelheiten und vorteilhafte Wirkungen der vorliegenden
Erfindung werden im Folgenden unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren naher erlautert.

[0035] Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel des Anschlus-
selements gemaf der vorliegenden Erfindung
in einem Ausgangszustand und in einer per-
spektivischen Ansicht;

Fig. 2 einen Ausschnitt des Anschlusselements aus
Figur 1 in vergroRerter Darstellung (Aus-
schnitt Z);

Fig. 3 eine Querschnittsansicht des Anschlussele-
ments aus Figur 1 in einem Ausgangszustand
mit einem aufgenommenen zumindest einen
Leiter einer elektrischen Leitung;

Fig. 4 eine Querschnittsansicht des Anschlussele-
ments aus Figur 1 in einem Montagezustand
mit einem aufgenommenen zumindest einen
Leiter einer elektrischen Leitung, wobei zwi-
schen dem Anschlusselement und dem auf-
genommenen zumindest einen Leiter eine
Crimpverbindung ausgebildet ist;

Fig. 5 eine Seitenansicht eines zweiten Ausflh-
rungsbeispiels des Anschlusselements ge-
mafR der vorliegenden Erfindung in einem
Ausgangszustand;

eine Seitenansicht des Anschlusselements
aus Figur 5 in einem Montagezustand, wobei
der mit dem Anschlusselement verbundene
zumindest eine Leiter ausgeblendet ist;

Fig. 6

Fig. 7 eine Seitenansicht des Anschlusselements
aus Figur 1 in einem Montagezustand, wobei
der mit dem Anschlusselement verbundene

zumindest eine Leiter ausgeblendet ist;
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eine Schnittansicht des Anschlusselements
aus Figur 7 in einem Montagezustand, wobei
der mit dem Anschlusselement verbundene
zumindest eine Leiter ausgeblendet ist;

Fig. 8

die Schnittansicht des Anschlusselements
aus Figur 8, wobei der mit dem Anschlusse-
lement verbundene zumindest eine Leiter ein-
geblendet ist;

Fig. 9

Fig. 10  eine Seitenansicht eines dritten Ausfihrungs-
beispiels des Anschlusselements gemaR der
vorliegenden Erfindung in einem Montagezu-
stand, wobei der mit dem Anschlusselement
verbundene zumindest eine Leiter ausgeblen-

det ist;

eine Schnittansicht des Anschlusselements
aus Figur 10 in einem Montagezustand, wobei
der mit dem Anschlusselement verbundene
zumindest eine Leiter ausgeblendet ist;

Fig. 11

Fig. 12 ein viertes Ausflihrungsbeispiel des An-
schlusselements gemalR der vorliegenden Er-
findung in einem Ausgangszustand in einer
schematischen Darstellung;

Fig. 13  eine Anordnung des Anschlusselements aus
Figur 12 mit einem Leiter in einem Montage-

zustand in einer schematischen Darstellung.

[0036] Gleiche oder funktional aquivalente Kompo-
nenten oder Elemente sind in den Figuren mit denselben
Bezugszeichen gekennzeichnet. Zu deren Erlauterung
wird teilweise auch auf die Beschreibung anderer Aus-
fuhrungsbeispiele und/oder Figuren verwiesen, um Wie-
derholungen zu vermeiden.

[0037] Die folgende detaillierte Beschreibung der in
den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiele dient
zur ndheren Veranschaulichung oder Verdeutlichung
und sollden Umfang der vorliegenden Erfindung in keiner
Weise beschranken.

[0038] Figur 1 zeigt ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
des Anschlusselements 100 gemaR der vorliegenden Er-
findung in einem Ausgangszustand und in einer perspek-
tivischen Ansicht. Der Ausgangszustand ist vorzugswei-
se ein Herstellungszustand des Anschlusselements 100.
[0039] Das Anschlusselement 100 ist flirzumindest ei-
nen Leiter 200 (nachfolgend der Einfachheit halber auch
abgekirzt als "Leiter 200" bezeichnet) einer elektrischen
Leitung konfiguriert. Mit anderen Worten ist das An-
schlusselement 100 zur Verbindung mit einem Leiter 200
einer elektrischen Leitung konfiguriert. Der Leiter 200 ist
vorzugsweise als zumindest eine Litze und somit aus
mehreren, vorzugsweise aus einer Vielzahl von Einzel-
drahten ausgebildet, oder umfasst zumindest eine Litze.
Die mehreren oder die Vielzahl von Einzeldrahten kon-
nen miteinander verdrillt und/oder miteinander verseilt
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sein. Der Leiter 200 kann alternativ als zumindest ein
Drahtgeflecht ausgebildet sein oder zumindest ein Draht-
geflechtumfassen. Die Leitung des Leiters 200 kann bei-
spielsweise Bestandteil eines Ladekabels einer Ladesta-
tion fir elektrisch antreibbare Fahrzeuge (Elektrofahr-
zeuge, Hybridfahrzeuge) sein, wobei das Ladekabel zur
Verbindung eines Ladesteckverbinders (Ladesteckers)
mit einer Ladesaule dient. Die Ladestation mit dem La-
dekabel und dem Ladesteckverbinder sind aus Griinden
der Ubersichtlichkeit in den Figuren nicht gezeigt. Es ver-
steht sich jedoch, dass das Ladekabel eine elektrische
Leitung mit zumindest einem elektrischen Leiter 200 und
zumindest ein Anschlusselement 100 wie hierin offenbart
umfasst. Der Leiter 200 kann im Wesentlichen aus Alu-
minium oder aus einem Werkstoff auf Basis einer Alumi-
niumlegierung ausgebildet sein und ist daher durch ein
geringes spezifisches Gewicht, das heillt durch eine ge-
ringe Dichte gekennzeichnet. Alternativ kann der Leiter
200 im Wesentlichen aus Kupfer oder aus einem Werk-
stoff auf Basis einer Kupferlegierung ausgebildet sein.
[0040] Zur Ausbildung einer Fligeverbindung in Form
einer Crimpverbindung mit dem Leiter 200 umfasst das
Anschlusselement 100 einen Quetschmantel 104. Der
Quetschmantel 104 ist vorzugsweise im Wesentlichen
aus Aluminium oder aus einem Werkstoff auf Basis einer
Aluminiumlegierung ausgebildet, vor allem dann, wenn
der Leiter 200 im Wesentlichen aus Aluminium oder aus
einem Werkstoff auf Basis einer Aluminiumlegierung
ausgebildet ist, womit beispielsweise gleiche Ausdeh-
nungskoeffizienten gegeben sind. Der Quetschmantel
104 ist ein mittels eines Presswerkzeugs definiert plas-
tisch verformbarer Kérper des Anschlusselements 100.
Mit anderen Worten ist der Quetschmantel 104 ein form-
veranderbarer oder formvariabler Kérper, was nachfol-
gend noch naher beschrieben wird. Der Quetschmantel
104 ist vorzugsweise integral einstiickig ausgebildet.
[0041] Der Quetschmantel 104 umfasst einen Wirkbe-
reich 108 zur Aufnahme des Leiters 200, vorzugsweise
in einer Langsrichtung L des Quetschmantels 104. Die
Langsrichtung L ist vorzugsweise diejenige Richtung, in
welcher sich der Quetschmantel 104 am langsten oder
langstens erstreckt. Der Quetschmantel 104 ist in der
Langsrichtung L durch die Lange 103 gekennzeichnet,
durch welche wiederum das Anschlusselement 100 we-
sentlich charakterisiert ist.

[0042] Der Wirkbereich 108 ist ein innerer oder innen-
liegender Abschnitt des Quetschmantels 104 mit einer
Innenflache oder Wirkflache 106, welcher in einem Mon-
tagezustand des Anschlusselements 100 mit dem Leiter
200 kontaktiert und eine im Wesentlichen formschlissige
und/oder eine im Wesentlichen kraftschliissige Verbin-
dung, vorzugsweise infolge plastischer Verformung, in
Form einer Crimpverbindung ausbildet. Somit ist der
Wirkbereich 108 zur Aufnahme des Leiters 200 konfigu-
riert. Der Quetschmantel 104 umfasst daruber hinaus ei-
nen Montagebereich 109 zur Betatigung durch ein Press-
werkzeug, das heillt vorzugsweise durch ein
Quetschwerkzeug. Das Presswerkzeug ist in den Figu-
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ren aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt.
Der Montagebereich 109 ist ein dulRerer oder auflenlie-
gender Abschnitt des Quetschmantels 104 mit einer Au-
Renflache 105, welcher mit dem Presswerkzeug im Zuge
des Montagevorgangs des Anschlusselements 100 mit
dem Leiter 200 kontaktiert.

[0043] Zur Ausbildung und/oder Herstellung der
Crimpverbindung umfasst der Wirkbereich 108 zumin-
dest einen inneren Quetschabschnitt 120 und im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel eine Vielzahl oder mehrere
innere Quetschabschnitte 120, von welchen in Figur 1
zwei innere Quetschabschnitte 120 gekennzeichnet
sind. Die Quetschabschnitte 120 sind zur Ausbildung ei-
ner Verformung, vorzugsweise einer plastischen Verfor-
mung, konfiguriert. Dariiber hinaus umfasst der Monta-
gebereich 109im Weiteren zur Ausbildung und/oder Her-
stellung der Crimpverbindung zumindest einen dufReren
Quetschabschnitt 110 und in dem vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel eine Vielzahl oder mehrere duRere Quet-
schabschnitte 110, von welchen in Figur 1 zwei dullere
Quetschabschnitte 110 gekennzeichnet sind.

[0044] Sowohl die inneren Quetschabschnitte 120 als
auch die duReren Quetschabschnitte 110 sind jeweils
durch Aussparungen von Werkstoff des Quetschmantels
104 gekennzeichnet, was nachfolgend noch naher be-
schrieben wird.

[0045] In dem in Figur 1 gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel des Anschlusselements 100 ist der Quetschmantel
104 in einer Umfangsrichtung U des Quetschmantels 104
geschlossen hohlzylinderférmig, vorzugsweise hiilsen-
férmig, ausgebildet. Der Quetschmantel 104 ist in einer
radialen Richtung, das heil3t in einer Radialrichtung R
des Quetschmantels 104 durch einen resultierenden
oder maximalen Aufiendurchmesser 101, durch einen
resultierenden Innendurchmesser 102 und durch eine re-
sultierende oder maximale Dicke 107 in dem Ausgangs-
zustand des Anschlusselements 100 gekennzeichnet.
Die innere resultierende oder effektive Querschnittsfla-
che zur Aufnahme des Leiters 200 kann beispielsweise
in einem Bereich von ca. 2,5 mmZ bis ca. 300 mm2 liegen.
[0046] In Figur 1 ist ferner ein Winkel o dargestellt,
welcher stellvertretend eine Ausrichtung und/oder einen
Verlaufderinneren Quetschabschnitte 120 und/oder der
auleren Quetschabschnitte 110, vorzugsweise zu der
Langsrichtung L, gekennzeichnet. Die dulReren Quet-
schabschnitte 110 erstrecken sich entlang der Lange 103
des Quetschmantels 104 demnach zumindest ab-
schnittsweise im Wesentlichen spiralférmig. Analog kon-
nen sich auch die inneren Quetschabschnitte 120 ent-
lang der Lange 103 zumindest abschnittsweise im We-
sentlichen spiralférmig erstrecken. Mit anderen Worten
erstrecken sich die inneren Quetschabschnitte 120
und/oder die duBeren Quetschabschnitte 110 drallférmig
entlang der Langsrichtung L.

[0047] Daruber hinaus sind in Figur 1 eine sich durch
innere Quetschabschnitte 120 ergebende innere Man-
telrippe 140 sowie eine sich durch aullere Quetschab-
schnitte 110 ergebende aulRere Mantelrippe 130 gekenn-
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zeichnet. Analog den inneren und den aufleren Quet-
schabschnitten 120, 110 erstrecken sich die sich erge-
benden inneren und auleren Mantelrippen 140, 130
drallférmig entlang der Langsrichtung L, was aus weite-
ren Figuren hervorgeht.

[0048] Der Quetschmantel 104 wird mittels eines
Presswerkzeugs, welches zumindest abschnittsweise
an der Auenflache 105, das heit an dem Montagebe-
reich 109 angesetzt wird, plastisch und somitirreversibel
verformt, vorzugsweise zumindest insgesamtin der Um-
fangsrichtung U und/oder in der Radialrichtung R. Um
dies naher zu verdeutlichen, zeigt Figur 2 den Ausschnitt
Z des Anschlusselements 100 aus Figur 1 in vergroRerter
Darstellung.

[0049] Die inneren Quetschabschnitte 120 sind vor-
zugsweise jeweils als Nuten ausgebildet oder umfassen
jeweils Nuten, welche sich in dem Wirkbereich 108 in der
Langsrichtung L, vorzugsweise Uber die Lange 103, (iber
den oder entlang des Quetschmantels 104 erstrecken.
Die aufleren Quetschabschnitte 110 sind vorzugsweise
jeweils als Nuten ausgebildet oder umfassen jeweils Nu-
ten, welche sich in dem Montagebereich 109 in der
Langsrichtung L, vorzugsweise Uber die Lange 103, iber
den oder entlang des Quetschmantels 104 erstrecken.
Sowohl die inneren Quetschabschnitte 120 als auch die
auReren Quetschabschnitte 110 weisen zumindest ab-
schnittsweise eine keilférmige oder im Wesentlichen V-
férmige Kontur 120K, 110K auf, was ferner auch aus der
Querschnittsansicht des Quetschmantels 104 in Figur 3
hervorgeht.

[0050] Ferner zeigt sich in der Darstellung in Figur 2,
dass die inneren Quetschabschnitte 120 zu den duReren
Quetschabschnitten 110 in der Umfangsrichtung U des
Quetschmantels 104 voneinander beabstandet ausge-
bildet und/oder angeordnet sind. Somit kann der
Quetschmantel 104 in der Umfangrichtung U und/oder
in der Radialrichtung R gleichmafig verformt werden,
womit eine Verkleinerung des resultierenden oder maxi-
malen Auflendurchmessers 101 und/oder des resultie-
renden Innendurchmessers 102in dem Montagezustand
des Anschlusselements 100 mit einhergeht.

[0051] Jeweils zwei in der Umfangsrichtung U zuein-
ander benachbart angeordnete und/oder ausgebildete
innere Quetschabschnitte 120 bilden zusammen eine in-
nere Mantelrippe 140, welche vorzugsweise als Press-
rippe zur Ubertragung einer Presskraft auf den Leiter 200
fungiert und dazu auch konfiguriert ist. Um eventuell an
dem Leiter 200 vorhandene Metalloxidschichten aufzu-
brechen und/oder zu durchdringen, umfasst die Innen-
flache 106 des Quetschmantels 104, vorzugsweise an
den Pressrippen 140, zumindest abschnittsweise Riefen
150. Die Riefen 150 kénnen vorzugsweise als schmale
und/oder langliche Vertiefungen, oder als Rillen ausge-
bildet sein.

[0052] Durch die Ausbildung der inneren Quetschab-
schnitte 120 als Nuten mit keilférmigen Konturen 120K,
das heif3t schrdg zueinander angeordneten Nutflachen,
sind die inneren Quetschabschnitte 120 konfiguriert, in
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dem Montagezustand bei Ausbildung der Crimpverbin-
dung (siehe hierzu auch Figur 5) zumindest teilweise den
Leiter 200 aufzunehmen, sodass zumindest teilweise der
Leiter 200, beispielsweise Einzeldrahte oder Teile einer
Litze, zwischen zwei benachbart angeordneten Nutfla-
chen eines inneren Quetschabschnitts 120 angeordnet
sind. Dies tragt beispielsweise zu einer weiteren Verbes-
serung der Qualitat der Crimpverbindung bei, vor allem
hinsichtlich elektrischer Leitfahigkeit und mechanischer
Auszugsfahigkeit.

[0053] Jeweils zwei in der Umfangsrichtung U zuein-
ander benachbart angeordnete und/oder ausgebildete
auBere Quetschabschnitte 110 bilden zusammen eine
aulere Mantelrippe 130, welche vorzugsweise als Mon-
tagerippe zur Anbringung eines Presswerkzeugs und
Aufbringung einer Presskraft (Druckkraft) fungiert, um
bei dem Quetschmantel 104 eine Verformung im Zuge
eines Montagevorgangs herbeizufiihren

[0054] Figur 3 zeigt zur weiteren Veranschaulichung
eine Querschnittsansicht des Anschlusselements 100
aus Figur 1 in dem Ausgangszustand, welcher vorzugs-
weise einen Herstellungszustand des Anschlussele-
ments 100 darstellt, wobei noch keine Crimpverbindung
ausgebildetist. In dem Wirkbereich 108 befindet sich der
Leiter 200 der elektrischen Leitung. Gut erkennbar sind
Querschnitte von Einzeldrahten des Leiters 200.

[0055] Ferner ergibt sich aus der Darstellung in Figur
3, dass in dem Ausgangszustand der Anschlussklemme
100 die inneren Quetschabschnitte 120 des Wirkbe-
reichs 108 und die duReren Quetschabschnitte 110 des
Montagebereichs 109 jeweils in der Umfangsrichtung U
des Quetschmantels 104 in einem im Wesentlichen glei-
chen Abstand oder im Wesentlichen gleichmaRig zuein-
ander ausgebildet und/oder angeordnet sind. Mit Blick
auf die Konfiguration des Wirkbereichs 108 ergeben sich
in Analogie zu dem Lauf eines Gewehrs somit Ziige und
Felder bei dem Wirkbereich 108, wobei die inneren Quet-
schabschnitte 120 die Zige und die inneren Mantelrip-
pen 130 die Felder darstellen.

[0056] Die entsprechende Anordnung und/oder Aus-
gestaltung sowohl der inneren Quetschabschnitte 120
als auch der dufReren Quetschabschnitte 110 erlaubt ei-
ne definierte und somit zielgerichtete plastische Verfor-
mung des Quetschmantels 104, wodurch das Anschlus-
selement 100 gemaR der vorliegenden Erfindung unter
anderem gekennzeichnet ist.

[0057] Aus der Darstellung in Figur 3 geht unter ande-
rem ferner hervor, dass sich in der Radialrichtung R des
Quetschmantels 104 die inneren Quetschabschnitte und
die duReren Quetschabschnitte 110 Uberschneiden. Mit
anderen Worten erstrecken sich die Nuten der inneren
Quetschabschnitte 120 in der Radialrichtung R soweit
nach auflen in Richtung der AufRenflaiche 105 und die
Nuten der dufReren Quetschabschnitte 110 in der Radi-
alrichtung R soweit nach innen in Richtung der Innenfla-
che 106, das vor allem bei einer Uberlagerung der Nuten
eine Uberschneidung gegeben ist. Dies fiihrt dazu, dass
die Quetschabschnitte 110 und 120 in Bezug auf den
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Quetschmantel 104 mehr oder weniger "Verformungs-
gelenke" oder "Verformungsscharniere" bilden und somit
die definierte plastische Verformung des Quetschman-
tels 104 gewahrleisten.

[0058] Die inneren Quetschabschnitte 120 und die du-
Reren Quetschabschnitte 110 sind in der Umfangsrich-
tung U des Quetschmantels 104 zickzackférmig oder ein-
ander abwechselnd ausgerichtet ausgebildet und/oder
angeordnet. Dadurch werden zunachst jeweils Verfor-
mungen in entgegengesetzten Richtungen realisiert,
was sich jedoch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel insge-
samt auf die Form des Quetschmantels 104 derart aus-
wirkt, dass der Quetschmantel 104 in dem Montagezu-
stand durch eine Form gekennzeichnet ist, welche ahn-
lich zu der Form in den Ausgangszustand ist, ndmlich
eine hilsenférmige Konfiguration. Die duReren Quer-
schabschnitte 110 sind ausgebildet, den Quetschmantel
104 aufzuweiten, die inneren Quetschabschnitte 120
sind ausgebildet, den Quetschmantel 104 im Zuge eines
Montagevorgangs gleichzeitig einzuengen. Somit ergibt
sich nach einem Montagevorgang insgesamt wiederum
eine hulsenférmige Konfiguration des Quetschmantels
104.

[0059] Figur 4 zeigt eine Querschnittsansicht des An-
schlusselements 100 aus Figur 1 in dem Montagezu-
stand mit dem aufgenommenen Leiter 200 der elektri-
schen Leitung, wobei zwischen dem Anschlusselement
100 und dem aufgenommenen Leiter 200 eine Crimp-
verbindung ausgebildet ist.

[0060] Es zeigt sich, das sowohl die inneren Quet-
schabschnitte 120 als auch die duBeren Quetschab-
schnitte 110 plastisch verformt ("nahezu geschlossen")
und somit geometrisch verandert sind. Der resultierende
oder maximale AufRendurchmesser 101 ist gegenuber
dem Ausgangszustand des Anschlusselements 100
ebenfalls verandert, das heif3t geringer. Zudem kann
auch der Leiter 200 zumindest teilweise plastisch ver-
formt sein. Durch die plastische Verformung ibt nun der
Quetschmantel 104 um den Umfang herum Presskrafte
in der Radialrichtung R auf den Leiter 200 aus. Es wird
eine im Wesentlichen formschlissige und/oder eine im
Wesentlichen kraftschllssige Verbindung ausgebildet.
[0061] Figur 5 zeigt eine Seitenansicht eines zweiten
Ausfiihrungsbeispiels des Anschlusselements 100 in
dem Ausgangszustand, in welchem noch keine plasti-
sche Verformung stattfindet. Gut erkennbar ist der Win-
kel o, unter welchem sich die du3eren Quetschabschnit-
te 110 in Bezug auf die Langsrichtung L entlang des
Quetschmantels 104 erstrecken. Das zweite Ausfih-
rungsbeispiel des Anschlusselements 100 ist zu dem
ersten Ausfiihrungsbeispiel des Anschlusselements 100
im Wesentlichen identisch ausgebildet, allerdings erstre-
cken sich bei dem zweiten Ausflihrungsbeispiel die du-
Reren Quetschabschnitte 110 unter einem anderen Win-
kel o als bei dem ersten Ausflihrungsbeispiel des An-
schlusselements 100. Mit anderen Worten haben bei
dem Anschlusselement 100 in Figur 5 die auBeren Quet-
schabschnitte 110 in Langsrichtung L gesehen einen
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Linksdrall, wohingegen bei dem Anschlusselement 100
in Figur 1 die dufReren Quetschabschnitte 110 in Langs-
richtung L gesehen durch einen Rechtsdrall gekenn-
zeichnet sind.

[0062] Figur 6 zeigt erganzend eine Seitenansicht des
Anschlusselements 100 aus Figur 5 in dem Montagezu-
stand, wobeider mitdem Anschlusselement 100 verbun-
dene Leiter 200 ausgeblendet ist.

[0063] Wie sich aus den Figuren 5 und 6 ferner ergibt
und dort mit gestrichelten Linien angedeutet ist, kann zu-
mindest ein Einfuhrabschnitt des Quetschmantels 104
fur den Leiter 200 gefast sein, das heifl3t zumindest eine
Fase 160 aufweisen. Vorzugsweise kdnnen auch beide
Einfihrabschnitte des Quetschmantels 104 fiir den Leiter
200 gefast sein. Dadurch wir beispielsweise ein einfa-
cheres Einflihren des Leiters 200 in den Wirkbereich 108
des Quetschmantels 104 gewahrleistet. Mit anderen
Worten kann somit ein verbessertes Auffadeln des An-
schlusselements 100 realisiert werden, wodurch im Wei-
teren Sollbruchstellen an dem Leiter 200 vermieden wer-
den kdnnen.

[0064] Aufgrundderplastischen Verformung, vorzugs-
weise plastischen Kaltumformung, ergibt sich bei dem
Quetschmantel 104 ein gegeniber dem Ausgangszu-
stand verringerter, das heil3t geringerer resultierender
oder maximaler AuBendurchmesser 101. Die Nuten der
auBeren Quetschabschnitte 110 und mithin auch der in-
neren Quetschabschnitte 120 sind nahezu geschlossen
oder zusammengedriickt.

[0065] Figur 7 zeigt eine Seitenansicht des Anschlus-
selements 100 aus Figur 1 in einem Montagezustand,
wobei der mit dem Anschlusselement 100 verbundene
Leiter 200 ausgeblendet ist. Ebenfalls kann auch dieses
Anschlusselement 100 an zumindest einem Einfiihrab-
schnitt fir den Leiter 200 gefast sein und somitzumindest
eine Fase 160 aufweisen.

[0066] Figur 8 zeigt nun eine Schnittansicht (Langs-
schnitt/Schnitt in Langsrichtung L) des Anschlussele-
ments 100 aus Figur 7 in einem Montagezustand, wobei
der mit dem Anschlusselement 100 verbundene Leiter
200 ausgeblendet ist. Aus der Zusammenschau der Fi-
guren 7 und 8 ergibt sich, dass der Verlauf oder die Er-
streckung der auBeren Quetschabschnitte 110 durch ei-
nen anderen Winkel a. gekennzeichnetist, als der Winkel
o des Verlaufs oder der Erstreckung der inneren Quet-
schabschnitte 120. Dies gilt analog fir die dulReren und
inneren Mantelrippen 130, 140, wobei die aufieren Man-
telrippen 130 in der Langsrichtung L gesehen durch ei-
nen Rechtsdrall und die inneren Mantelrippen 140 in der
Langsrichtung L gesehen durch einen Linksdrall gekenn-
zeichnet sind.

[0067] Figur 9 zeigt die Schnittansicht des Anschluss-
elements 100 aus Figur 8 in dem Montagezustand, wobei
der mit dem Anschlusselement 100 verbundene Leiter
200 eingeblendet ist. Gut erkennbar ist die Gegenlaufig-
keitderinneren Quetschabschnitte 120 und dem als Litze
ausgebildeten Leiter 200.

[0068] Figur 10 zeigt eine Seitenansicht eines dritten
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Ausfiihrungsbeispiels des Anschlusselements 100 ge-
maf der vorliegenden Erfindung in einem Montagezu-
stand, wobei der mit dem Anschlusselement 100 verbun-
dene Leiter 200 ausgeblendet ist. Dass es sich hierbei
um ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel handelt, wird aus
der Darstellung in Figur 11 deutlich. Figur 11 zeigt eine
Schnittansicht des Anschlusselements 100 aus Figur 10
in dem Montagezustand, wobei der mit dem Anschluss-
element 100 verbundene Leiter 200 ausgeblendet ist.
Aus der Zusammenschau der Figuren 10 und 11 ergibt
sich, dass der Verlauf oder die Erstreckung der dufReren
Quetschabschnitte 110 durch einen Winkel o gekenn-
zeichnet ist, welcher im Wesentlichen dem Winkel o. des
Verlaufs oder der Erstreckung der inneren Quetschab-
schnitte 120 entspricht. Dies gilt analog fiir die dueren
und inneren Mantelrippen 130, 140, wobei die aulderen
Mantelrippen 130 in der Langsrichtung L gesehen durch
einen Rechtsdrall und ebenfalls die inneren Mantelrippen
140in der Langsrichtung L gesehen durch einen Rechts-
drall gekennzeichnet sind. Mit anderen Worten ist hier
ein Gleichlauf der inneren und &uReren Quetschab-
schnitte 120, 110 gegeben. Selbstverstandlich istjeweils
eine Vielzahl von Winkeln a fir den Verlauf oder die Er-
streckung der inneren und duReren Quetschabschnitte
120, 110 moglich.

[0069] Die Figuren 12 und 13 zeigen ein viertes Aus-
fuhrungsbeispiel des erfindungsgemafien Anschlusse-
lements 100 in einer stark vereinfachten, schematischen
Darstellung, wobei in Figur 12 das Anschlusselement
100 in einem Ausgangszustand dargestellt ist und wobei
in Figur 13 eine Anordnung des Anschlusselements 100
mit einem Leiter 200 in einem Montagezustand darge-
stellt ist.

[0070] Zumindest geht aus den Darstellungen in den
Figuren 12 und 13 hervor, dass der Quetschmantel 104
auch andere Konfigurationen aufweisen kann, als eine
hohlzylinderférmige oder eine hiilsenférmige Konfigura-
tion, beispielsweise die Konfiguration eines Vierkant-
rohrs mit trapezférmigem, rechteckformigem oder im
Wesentlichen quadratischem Querschnitt.

[0071] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die vor-
stehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt. Vielmehr ist eine Vielzahl von Varianten und
Abwandlungen mdglich, die ebenfalls von dem Erfin-
dungsgedanken Gebrauch machen und deshalb in den
Schutzbereich fallen. Vorzugsweise beansprucht die
vorliegende Erfindung auch Schutz fir den Gegenstand
und die Merkmale der Unteranspriiche unabhangig von
den in Bezug genommenen Anspriichen.

Bezugszeichenliste

[0072]

100 Anschlusselement

101 (resultierender) AuRendurchmesser
102 (resultierender) Innendurchmesser
103 Lange (Erstreckung in Langsrichtung)
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104 Quetschmantel

105 AuBenflache

106 Wirkflache

107 Dicke

108 Wirkbereich

109 Montagebereich

110 aulerer Quetschabschnitt
110K Kontur

120 innerer Quetschabschnitt
120K  Kontur

130 aullere Mantelrippe (Pressrippe)
140 innere Mantelrippe

150 Riefen

160 Fase

200 (elektrischer) Leiter

L  Langsrichtung

R  Radialrichtung

U  Umfangsrichtung

o Winkel

Patentanspriiche

1. Anschlusselement (100) fir zumindest einen Leiter
(200) einer elektrischen Leitung, wobei das An-
schlusselement (100) einen Quetschmantel (104)
zur Ausbildung einer Crimpverbindung mit dem zu-
mindest einen Leiter (200) in einem Montagezustand
des Anschlusselements (100) umfasst,

wobei der Quetschmantel (104) einen Wirkbe-
reich (108) zur Aufnahme des zumindest einen
Leiters (200) und einen Montagebereich (109)
zur Betatigung durch ein Presswerkzeug um-
fasst,

wobei der Wirkbereich (108) zumindest einen
inneren Quetschabschnitt (120) zur Ausbildung
einer Verformung des Quetschmantels (104) in
dem Montagezustand umfasst und wobei der
Montagebereich (109) zumindest einen dulRe-
ren Quetschabschnitt (110) zur Ausbildung ei-
ner Verformung des Quetschmantels (104) in
dem Montagezustand umfasst.

2. Anschlusselement (100) nach Anspruch 1,
wobei der zumindest eine innere Quetschabschnitt
(120) zu dem zumindest einen dufReren Quetschab-
schnitt (110) in einer Umfangsrichtung (U) des
Quetschmantels (104) und/oder in einer Radialrich-
tung (R) des Quetschmantels (104) voneinander be-
abstandet ausgebildet sind.

3. Anschlusselement (100) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei sich der zumindest eine innere Quetschab-
schnitt (120)in einer Langsrichtung (L) des Quetsch-
mantels (104) und/oder in einer Umfangsrichtung
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(U) des Quetschmantels (104) erstreckt, und/oder
wobei sich der zumindest eine duRere Quetschab-
schnitt (110) in einer Langsrichtung (L) des Quetsch-
mantels (104) und/oder in einer Umfangsrichtung
(U) des Quetschmantels (104) erstreckt.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei der zumindest eine innere Quetschabschnitt
(120) und/oder wobei der zumindest eine aullere
Quetschabschnitt (110) zur Ausbildung einer defi-
nierten Verformung in eine bestimmte Position
und/oder in eine bestimmte Lage jeweils als Nut,
Kerbe, Rille oder als Sicke konfiguriert ist.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei der zumindest eine innere Quetschabschnitt
(120) und/oder wobei der zumindest eine aullere
Quetschabschnitt (110) in einer Querschnittsansicht
des Quetschmantels (104) jeweils eine keilférmige
Aussparung umfasstund/oder jeweils zumindest ab-
schnittsweise eine keilférmige Kontur (120K, 110K)
aufweist.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei der Quetschmantel (104) geschlossen hohl-
zylinderférmig, vorzugsweise hilsenférmig, ausge-
bildet ist,

wobei sich in einer Radialrichtung (R) des
Quetschmantels (104) der zumindest eine inne-
re Quetschabschnitt (120) und der zumindest
eine aullere Quetschabschnitt (110) Uber-
schneiden, an einen Durchmesser des
Quetschmantels (104) jeweils angrenzen oder
davon beabstandet sind, und/oder

wobei der Wirkbereich (108) und der Montage-
bereich (109) in einem in einer Langsrichtung
(L) des Quetschmantels (104) aufgeschnittenen
und ausgerollten Zustand des Quetschmantels
(104) jeweils in einer Draufsicht zueinander
identisch oder zumindest zueinander &hnlich
ausgebildet sind.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei der zumindest eine innere Quetschabschnitt
(120) und der zumindest eine auflere Quetschab-
schnitt (110) in einer Umfangsrichtung (U) des
Quetschmantels (104) zickzackférmig ausgebildet
und/oder angeordnet sind, um die Verformungen in
entgegengesetzten und/oder in gleichen Richtun-
gen auszubilden,

vorzugsweise um den Quetschmantel (104) bei Be-
tatigung durch das Presswerkzeug durch den zumin-
dest einen dufleren Quetschabschnitt (110) einzu-
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10

10.

1.

12.

engenund durchden zumindest einen inneren Quet-
schabschnitt (120) einzuengen, vorzugsweise
gleichzeitig einzuengen.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei sich der zumindest eine innere Quetschab-
schnitt (120) und/oder wobei sich der zumindest eine
auRere Quetschabschnitt (110) unter Ausbildung ei-
nes Winkels (o) zu einer Langsrichtung (L) des
Quetschmantels (104) in der Langsrichtung (L)
und/oder in einer Umfangsrichtung (U) des Quetsch-
mantels (104) erstreckt.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei in einem Ausgangszustand des Anschlusse-
lements (100) ein erster innerer Quetschabschnitt
(120) und ein dazu in einer Umfangrichtung (U) des
Quetschmantels (104) benachbart ausgebildeter
zweiterinnerer Quetschabschnitt (120) eine erste in-
nere Mantelrippe (140), vorzugsweise eine erste
Pressrippe (140) zur Ubertragung einer Presskraft
auf den zumindest einen Leiter (200), ausbilden.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei der zumindest eine innere Quetschabschnitt
(120) konfiguriertist, indem Montagezustand zumin-
dest teilweise den zumindest einen Leiter (200) auf-
zunehmen.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei sich der zumindest eine innere Quetschab-
schnitt (120) und/oder wobei sich der zumindest eine
auRere Quetschabschnitt (110) entlang einer Lange
(103) des Quetschmantels (104) in einer Langsrich-
tung (L) des Quetschmantels (104) spiralférmig er-
streckt, wobei vorzugsweise der zumindest eine in-
nere Quetschabschnitt (120) und der zumindesteine
auRere Quetschabschnitt (110) sich jeweils linksdre-
hend spiralférmig erstrecken oder sich jeweils
rechtsdrehend spiralférmig erstecken oder sich zu-
einander unterschiedlich drehend spiralférmig er-
strecken.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei der Quetschmantel (104) eine Vielzahl an in-
neren Quetschabschnitten (120) und/oder eine Viel-
zahl an duReren Quetschabschnitten (110) umfasst,
wobei in einem Ausgangszustand der Anschluss-
klemme (100) die inneren Quetschabschnitte (120)
des Wirkbereichs (108) und/oder die auReren Quet-
schabschnitte (110) des Montagebereichs (109) je-
weils in einer Umfangsrichtung (U) des Quetsch-
mantels (104)in einem gleichen Abstand zueinander
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ausgebildet sind.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei an einer Auf3enflache (105) des Quetschman-
tels (104) zumindest eine Schicht aus einem Isolier-
stoff angeordnet ist, welche sich in einer Langsrich-
tung (L) des Quetschmantels (104) zumindest ab-
schnittsweise erstreckt.

Anschlusselement (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

wobei das Anschlusselement (100) einstlickig
integral aus Aluminium oder aus einer Alumini-
umlegierung ausgebildetist oder zumindest dar-
auf basiert, und/oder

wobei eine Innenflache (106) des Quetschman-
tels (104) zumindest abschnittweise Riefen
(150) zum Aufbrechen einer Metalloxidschicht
des zumindest einen Leiters (200) in einem
Montagezustand umfasst.

Anordnung mit einem Anschlusselement (100) und
mit zumindest einem Leiter (200) einer elektrischen
Leitung, wobei das Anschlusselement (100) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche ausgebildet ist
und zwischen dem Anschlusselement (100) und
dem zumindest einen Leiter (200) in einem Monta-
gezustand eine Crimpverbindung ausgebildet ist,

wobei vorzugsweise zwischen dem Quetsch-
mantel (104) und dem zumindest einen Leiter
(200) zumindest abschnittsweise ein Schmier-
stoff oder ein Klebstoff, vorzugsweise ein elek-
trisch leitender oder nicht-leitender Schmier-
stoff, oder ein elektrisch leitender oder nicht-lei-
tender Klebstoff, angeordnet ist, und/oder
wobei vorzugsweise der zumindest eine elektri-
sche Leiter (200) aus Aluminium oder aus einer
Aluminiumlegierung ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung, vor-
zugsweise einer Crimpverbindung, zwischen einem
Anschlusselement (100) und zumindest einem Lei-
ter (200) einer elektrischen Leitung, wobei das An-
schlusselement (100) vorzugsweise nach einem der
vorhergehen Anspriiche konfiguriert ist,

wobei in einem Ausgangszustand des An-
schlusselements (100) der zumindest eine Lei-
ter (200) entlang einer Langsrichtung (L) des
Quetschmantels (104) in den Wirkbereich (108)
eingelegt wird, und

wobei ein Presswerkzeug an den Montagebe-
reich (108) angesetzt wird und den Montagebe-
reich (108) betatigt, vorzugsweise in einer Ra-
dialrichtung (R) des Quetschmantels (104)
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presst, um an dem zumindest einen inneren
Quetschabschnitt (120) und/oder an dem zu-
mindest einen dufleren Quetschabschnitt (110)
jeweils eine Verformung auszubilden.
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