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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé et
un dispositif d'interconnexion de bornes de raccorde-
ment, notamment de bornes de raccordement auto-dé-
nudantes.

[0002] Il estconnudans le domaine des appareillages
de connexion électrique de disposer les uns a cotés des
autres des organes électriques, par exemple des blocs
de jonction, alignés les uns a cété des autres. |l est ainsi
usuel d'aligner sur un méme rail une série de blocs de
jonction identiques.

[0003] 1l est également connu par ailleurs d'intercon-
necter des organes électriques, tels des blocs de jonc-
tion, alignés les uns & coté des autres. Ces organes élec-
triques comportent généralement une structure d’accueil
qui est éventuellement constituée par une piece femelle
congue spécifiguement pour recevoir un type de pince.
Cette structure peut se réduire a une ouverture réalisée
dans un élément de raccordement, par exemple de type
barrette conductrice, pour permettre l'insertion et I'éta-
blissement d'un contact électrique entre cet élément de
raccordement et une pince.

[0004] Pour réaliser une connexion entre plusieurs or-
ganes électriques, par exemple des blocs de jonction,
voisins, il est connu d'utiliser des barrettes d'intercon-
nexion. Des barrettes de ce type sont réalisées avec le
nombre de pinces désirées par l'utilisateur. Les docu-
ments DE-44 11 306 ou FR 2 764 445 révelent de telles
barrettes d’interconnexion. L'utilisation de ces barrettes
suppose que les organes électriques a interconnecter
possédent une structure destinée a recevoir une pince.
[0005] Toutefois, il existe des blocs de jonction qui sont
congus sans structure permettant une interconnexion
avec des blocs de jonction voisins. De tels blocs de jonc-
tion sont par exemple des blocs qui ont été congus avec
un souci de miniaturisation. On s'intéresse ici plus parti-
culierement aux blocs de jonction présentant une borne
de connexion autodénudante comportant une fente de
dénudage et de retenue.

[0006] Le document EP 0 188 034 décrit un dispositif
de raccordement de broches conductrices comportant
un corps isolant délimitant un logement dans lequel est
destiné a étre regu un peigne d’interconnexion compor-
tant des fiches de contact dont les extrémités libres for-
mentdeux adeux une pince destinée a pincer une broche
conductrice.

[0007] Le document US 5 816 851 décrit un dispositif
d’interconnexion comportant un corps isolant délimitant
une pluralité de passage dans lesquels sont destinés a
étre recus les fiches d'un peigne d’interconnexion.
[0008] La présente invention a pour but de fournir un
nouveau procédé et un nouveau dispositif d’intercon-
nexion pour de telles bornes de raccordement. Ce dis-
positif pourra avantageusement étre utilisé avec des
blocs de jonction équipés de bornes de raccordement
telles que décrites et revendiquées dans le document
EP-0 247 360. Une telle borne de raccordement com-
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porte une piece conductrice de connexion, a fente recti-
ligne de dénudage et de retenue pour les ames des fils,
qui estimmobilisée dans un logement d’un boitier isolant
lui-méme doté d’une ouverture qui s'étend en regard de
la fente de dénudage et de retenue pour permettre I'in-
sertion des fils transversalement au-dessus de 'embou-
chure dénudante que comporte cette fente et 'immobi-
lisation des gaines isolantes des fils dont I'ame est rete-
nue dans ladite fente. Toujours selon ce document, la
fente est longitudinalement ménagée au long d'une par-
tie en forme de profilé de la piéce conductrice qui a, a ce
niveau, une section transversale polygonale creuse per-
mettant le guidage en translation le long de la fente d’'un
embout d’outil extérieur prévu pour coulisser & la fois de
part et d’autre et entre les plis délimitant les bords de la
fente, de maniére a enfoncer les fils dans cette fente en
position transversale par rapport a elle, en se guidant
dans la cavité interne de la partie profilée, ledit embout
d’outil étant guidé en translation depuis I'extérieur du boi-
tier isolant vers ladite cavité par les bords d’un trou mé-
nagé dans ledit boitier isolant a cet effet.

[0009] Le procédé selon linvention est un procédé
d’interconnexion de bornes de raccordement présentant
une fente de dénudage et de retenue, al'aide d'un peigne
d’interconnexion comportant une barrette de liaison a
partir de laquelle s’étendent des fiches de contact. Selon
I'invention, I'extrémité libre des fiches de contact forme
une pince et l'interconnexion entre deux bornes de rac-
cordement est réalisée en venant pincer a l'aide de I'ex-
trémité de deux fiches de contact les bords des fentes
de dénudage et de retenue correspondantes.

[0010] De cette maniére, I'interconnexion se fait sans
gu'il soit nécessaire de prévoir une structure particuliere
au niveau de la borne de raccordement.

[0011] De préférence, le pincement est réalisé a I'ex-
trémité de la zone de la fente de dénudage et de retenue
destinée a assurer la retenue d'un fil a connecter, extré-
mité se trouvant du c6té duquel se fait I'introduction dans
la fente du fil a connecter. En effet, il s'agit |a d’'une zone
ou un bon contact est possible et facilement accessible
puisqu'il est prévu d'y accéder avec le fil a connecter.
[0012] L’invention propose aussi un ensemble com-
prenant des bornes de raccordement a fente de dénu-
dage et de retenue et un dispositif d’interconnexion de
bornes de raccordement.

[0013] Selon l'invention, le dispositif d'interconnexion
comporte une barrette de liaison a partir de laquelle
s'étendent des fiches de contact; la barrette de liaison
s'étend dans un plan perpendiculaire a la direction d’ex-
tension des fiches ; au niveau de chaque borne de rac-
cordement, s’étend a partir des deux bords longitudinaux
opposés de la barrette de liaison a chaque fois une fiche
de connexion, et deux fiches de connexion se faisant
face forment une pince.

[0014] Un tel dispositif est facile a réaliser. En effet, il
suffit de découper et de plier une bande métallique pour
réaliser un tel dispositif. Il s'agit 1a d’opérations simples
et courantes. Le prix de revient d’'une telle piéce est peu
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élevé.

[0015] Dans la pince peuvent venir prendre place les
bords de la fente de retenue de la piéce conductrice. Les
fichestravaillentalors en s’écartant I'une de l'autre tandis
que dans les dispositifs d’'interconnexion habituels, deux
fiches se trouvant I'une face a l'autre travaillent en se
rapprochant I'une de l'autre.

[0016] Dans une forme de réalisation une dent s’étend
achagque fois entre deux fiches, dans le plan de la barrette
de liaison, sur chaque bord longitudinal de la barrette.
Le dispositif d’interconnexion selon la présente invention
peut alors comporter également une protection isolante
formée par un profilé extrudé en matiére synthétique iso-
lante venant s’enfiler sur les dents des deux bords lon-
gitudinaux opposés de la barrette de liaison.

[0017] Un dispositif d'interconnexion est par exemple
destiné a venir interconnecter des bornes de raccorde-
ment afente de dénudage et de retenue placées chacune
dans un boitier isolant présentant une ouverture pour
permettre le passage et le guidage en translation d’'un
outil extérieur prévu pour enfoncer un fil entre des plis
délimitant les bords de la fente de dénudage et de rete-
nue. Une telle borne de raccordement est décrite par
exemple dans le brevet EP-0 247 360. Dans ce cas, du
c6té de la barrette de liaison, les fiches sont avantageu-
sement espacées l'une de l'autre et présentent une lar-
geur telle qu'elles sont guidées par I'ouverture prévue
pour le passage et le guidage de I'outil extérieur et du
coOté de leur extrémité libre les fiches, en position de con-
nexion, se placent de préférence de part et d'autre des
plis délimitant les bords de la fente de dénudage et de
retenue.

[0018] Dans cette configuration, il estinutile de prévoir
au niveau de la borne de raccordement une adaptation
pour permettre la connexion avec une borne de raccor-
dement voisine puisque la connexion se fait par un orifice
qui est prévu a l'origine pour le passage d'un outil exté-
rieur permettant de réaliser la connexion d'un fil a con-
necter dans la borne de raccordement.

[0019] Dans le cas ou le dispositif de connexion selon
l'invention est destiné a venir interconnecter des bornes
de raccordement a fente de dénudage et de retenue pla-
cées chacune dans un boitier isolant présentant une
ouverture pour permettre le passage et le guidage en
translation d’un outil extérieur prévu pour enfoncer un fil
entre des plis délimitant les bords de la fente de dénu-
dage etderetenue, le boitier isolant présentant un rebord
destiné a recevoir une saillie d’accrochage de I'outil ex-
térieur, alors chaque fiche présente avantageusement
un bossage destiné a venir prendre place dans le rebord
d’accrochage en position de connexion de la pince. Ceci
permetun maintien du dispositif de connexion en position
connectée. Une telle borne de raccordement est décrite
par exemple dans le brevet EP-0 265 321.

[0020] Pour permettre d’adapter la longueur du dispo-
sitif d’interconnexion selon l'invention aux besoins de
l'utilisateur, des prédécoupes sont avantageusement
prévues sur la barrette de liaison.
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[0021] De toute facon, I'invention sera bien comprise
a I'aide de la description qui suit, en référence au dessin
schématique annexé, représentant a titre d’exemple non
limitatif une forme de réalisation préférentielle d’un dis-
positif d'interconnexion selon l'invention et illustrant le
procédé selon l'invention.

Figure 1 montre en perspective une pince de con-
nexion d'un dispositif selon l'invention,

Figure 2 montre & échelle réduite en perspective
éclatée un dispositif d’'interconnexion selon I'inven-
tion,

Figure 3 montre le dispositif de la figure 2 en position
montée,

Figure 4 estune vue en perspective éclatée montrant
deux pinces telles que celles représentées ala figure
1 avec deux bornes de raccordement correspondan-
tes,

Figure 5 montre les mémes éléments que la figure
précédente mais en position montée,

Figure 6 est une vue en coupe a échelle agrandie
selon la ligne de coupe VI-VI de la figure 5, I'ensem-
ble représenté sur la figure 5 étant monté dans un
boitier isolant, et

Figure 7 est une vue en coupe selon la ligne VII-VII
de la figure 6.

[0022] Le dispositif d'interconnexion selon 'invention
représenté sur la figure 2 est constitué de deux pieces
distinctes : un peigne d’interconnexion 2 et un chapeau
4 isolant.

[0023] Le peigne d’interconnexion 2 est une succes-
sion de pinces 6 telles que représentées sur la figure 1.
Ce peigne 2 est réalisé a partir d'une bande métallique,
par exemple en alliage de cuivre étamé, découpée et
pliée.

[0024] Le peigne d'interconnexion 2 présente une bar-
rette de liaison 8, des fiches 10 qui deux a deux forment
une pince 6, ainsi que des dents 12.

[0025] La barrette de liaison 8 s’étend dans un plan
appelé ci-apres plan horizontal. Les fiches 10 s'étendent
toutes du méme coté de ce plan horizontal dans une
direction générale perpendiculaire a ce plan et appelée
direction verticale. On considérera que les fiches 10
s'étendent verticalement vers le bas. Les fiches 10
s'étendent chacune a partir d'un bord longitudinal 14 de
la barrette de liaison 8. A chaque fiche 10 correspond
une seconde fiche 10 qui forme avec cette premiére une
pince 6. Les deux fiches 10 se font face et la seconde
fiche 10 part du bord longitudinal opposé au bord longi-
tudinal a partir duquel s'étend la premiére fiche 10.
[0026] Entre deux fiches 10 s’étendant a partir d’'un
méme bord longitudinal 14 de la barrette de liaison 8, se
trouve a chaque fois une dent 12. Cette derniére part
également du bord longitudinal 14 mais s’étend dans le
plan horizontal. La forme de la barrette de liaison 8 avec
les dents 12 rappelle ainsi la forme d’une succession de
H placés les uns a c6tés des autres.
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[0027] Lechapeauisolant4 estréalisé en matiére syn-
thétique isolante électriquement. Il s’agit d'un profilé ex-
trudé présentant une face plane 16 destinée a venir re-
couvrir la barrette de liaison 8 et les dents 12. Les bords
longitudinaux de la face plane 16 présentent des retours
18 destinés a venir saisir par le bas I'extrémité libre des
dents 12. Ce profilé peut ainsi venir coulisser sur le pei-
gne d'interconnexion au niveau de la barrette de liaison
8 et des dents 12.

[0028] Comme indiqué ci-dessus, chaque fiche 10
s'étend perpendiculairement a la barrette de liaison 8 a
partir d'un bord longitudinal 14 de celle-ci. A partir du
bord longitudinal 14, chaque fiche 10 présente une face
de guidage 20, un rétrécissement 22, une zone formant
machoire 24 ainsi gu’une extrémité recourbée 26 (figure
6).

[0029] Lafacedeguidage 20 estune face plane s'éten-
dant perpendiculairement a la barrette de liaison 8 et au
plan horizontal. Un bossage 28 est prévu dans le plan
de la face de guidage 20 sur un bord de celle-ci.

[0030] Le rétrécissement 22 se trouve dans un plan
incliné par rapport a la face de guidage 20. Il s’étend vers
la seconde fiche 10 formant avec la fiche décrite ici une
pince 6. Cette zone de rétrécissement 22 présente une
largeur moindre par rapport a la face de guidage 20.
[0031] La zone formant méachoire 24 forme un angle
de quelques degrés avec la perpendiculaire au plan ho-
rizontal de telle maniéere que les deux zones formant ma-
choire 24 se faisant face se rapprochent I'une de I'autre
en s’éloignant de la barrette de liaison 8.

[0032] Enfin, 'extrémité 26 de la zone formant machoi-
re 24 estrecourbée vers I'extérieur, c’est-a-dire en s’éloi-
gnant de 'autre fiche de la pince.

[0033] Les deux zones formant machoire 24 sont des-
tinées avenir prendre en sandwich une piece conductrice
a interconnecter.

[0034] La figure 4 montre un dispositif d'intercon-
nexion tel que celui décrit ci-dessus ainsi que deux pieces
de connexion 30 a relier électriqguement. Ces piéces de
connexion 30 reprennent les caractéristiques, en ce qui
concerne leur forme, de pieces de connexion déja con-
nues par des brevets de I'art antérieur comme par exem-
ple le document EP-0 247 360 ou EP-0 265 321.
[0035] Chaque piece 30 comporte une fente 32 de dé-
nudage et de retenue qui est rectiligne et paralléle a I'axe
longitudinal de la piece de connexion 30 profilée. Elle est
par exemple obtenue a partir d’'un flanc plan par matri-
cage entrainant une découpe, puis pliage et éventuelle-
ment réalisation d’amincissements localisés.

[0036] Lapiece de connexion 30 présente ici une sec-
tion transversale polygonale creuse qui correspond a un
U comportant une base 34 et deux branches 36 dont les
extrémités libres ont été obliquement et également re-
pliéesl'une versl'autre. L'extrémité libre de chaque partie
repliée 38 forme un bord de la fente de dénudage et de
retenue 32. Ces parties 38 sont éventuellement amincies
graduellement vers la fente 32.

[0037] Lafentede dénudage etde retenue 32 présente
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a l'une de ses extrémités une embouchure dénudante
40. Cette derniere est obtenue par découpe oblique sy-
meétrique des partiesrepliées 38 a leurs extrémités. Cette
découpe oblique permet d’obtenir une embouchure éva-
sée dont les bords forment une aréte permettant d'enta-
mer une gaine d’un fil poussé dans I'embouchure.
[0038] Comme on le voit notamment sur la figure 5, le
contact électrique entre une fiche 10 et une piéce de
connexion 30 se fait au niveau des bords de la fente 32,
du c6té de I'embouchure 40, dans une zone de la fente
32 destinée a réaliser la retenue d’un fil électrique a con-
necter. Une zone formant méchoire 24 de la fiche 10 se
trouve alors a l'intérieur du profilé de section polygonale
creuse tandis que la zone formant machoire 24 de la
fiche 10 qui lui est associée se trouve a I'extérieur de ce
profilé. La présence des extrémités recourbées 26 sur
les fiches 10 permet de faciliter I'écartement des fiches
10 qui est provoqué lorsque le contact entre la fiche 10
et la piece de connexion 30 s’établit.

[0039] Les figures 6 et 7 montrent les piéces de con-
nexion 30 des figures 4 et 5 en place dans un boitier
isolant 42 d'un bloc de jonction. Ce dernier correspond
a un bloc de jonction tel que décrit dans le brevet euro-
péen n° 0 265 321. Ce boitier 42 comporte un orifice
d’introduction 44 destiné au passage d'une lame d'un
outil extérieur permettant de réaliser la connexion d’'un
fil au niveau de la piéce de connexion 30. Cet orifice
d’introduction 44 est doté de rebords d'accrochage 46
destinés a recevoir des éléments mobiles de fixation por-
tés par I'extrémité d’outil comme décrit dans le brevet
EP-0 265 321.

[0040] Les pinces 6 du peigne d’interconnexion 2 pas-
se a travers l'orifice d'introduction 44 pour réaliser la
liaison électrique entre deux piéces de connexion 30 voi-
sines.

[0041] Lalargeur de la face de guidage 20 de chaque
fiche 10 ainsi que I'espacement entre deux fiches 10
d’une pince 6, espacement qui correspond sensiblement
alalargeur de la barrette de liaison 8, sont adaptés a cet
orifice d'introduction 44 afin de permettre un bon guidage
de la pince 6 lors d’'une connexion. Le bossage 28 de
chaque face de guidage 20 est placé de telle sorte que,
lorsque la connexion entre la fiche 10 et la piéce de con-
nexion 30 correspondante est réalisée, le bossage 28
vienne prendre place juste en dessous du rebord d'ac-
crochage 46. Ceci permet alors le maintien en place du
peigne d'interconnexion 2 sur le bloc de jonction.
[0042] Le dispositif d’interconnexion décrit ci-dessus
est particulierement simple a réaliser. En effet, les opé-
rations de découpe et de pliage sont des opérations auto-
matisables et couramment utilisées. Le fait d’avoir un
chapeau isolant 4 venant s’enfiler sur le peigne d'inter-
connexion facilite également la réalisation du dispositif
d’interconnexion.

[0043] Pour adapter la taille du dispositif d’intercon-
nexion selon I'invention aux besoins de I'utilisateur, il est
possible de prévoir une prédécoupe au niveau des dents
12. A partir d’'un long dispositif d’interconnexion, on peut
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alors réaliser un dispositif d’interconnexion de la taille
choisie et présentant autant de pinces 6 qu'ily a de blocs
de jonction a connecter.

[0044] Un autre avantage du dispositif d’'intercon-
nexion décrit ci-dessus est qu'il peut venir prendre place
sur des blocs de jonction qui ne présentent pas de struc-
ture particuliere destinée a recevoir un peigne d’intercon-
nexion. En effet, le dispositif décrit vient se connecter au
niveau d’un orifice ayant pour fonction premiére le pas-
sage d'un outil permettant de réaliser la connexion d'un
filala piece de connexion se trouvant a l'intérieur du bloc
de jonction.

Revendications

1. Procédé d'interconnexion de bornes de raccorde-
ment présentant une fente de dénudage et de rete-
nue, a l'aide d'un peigne d’interconnexion compor-
tant une barrette de liaison (8) a partir de laquelle
s'étendent des fiches de contact (10), caractérisé
en ce que I'extrémité libre des fiches de contact for-
me une pince (6), eten ce que l'interconnexion entre
deux bornes de raccordement est réalisée en venant
pincer a 'aide de I'extrémité de deux fiches de con-
tact (10) les bords des fentes de dénudage et de
retenue correspondantes.

2. Procédé d'interconnexion selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le pincement est réalisé a
I'extrémité de la zone de la fente de dénudage et de
retenue (32) destinée a assurer la retenue d'un fil &
connecter, extrémité se trouvant du cété duquel se
fait I'introduction dans la fente du fil a connecter.

3. Ensemble comprenant des bornes de raccordement
(30) a fente de dénudage et de retenue (32) et un
dispositif d'interconnexion de bornes de raccorde-
ment, caractérisé en ce que le dispositif d’intercon-
nexion comporte une barrette de liaison (8) a partir
de laquelle s'étendent des fiches de contact (10), la
barrette de liaison (8) s’étendant dans un plan per-
pendiculaire a la direction d’extension des fiches
(10), en ce que, au niveau de chaque borne de rac-
cordement, s’étend a partir des deux bords longitu-
dinaux (14) opposés de la barrette de liaison (8) a
chaque fois une fiche de connexion (10), et en ce
gue deux fiches de connexion (10) se faisant face
forment une pince (6), les pinces (6) étant destinées
respectivement a venir pincer les bords des fentes
de dénudage et de retenue correspondantes.

4. Ensemble selon la revendication 3, caractérisé en
ce que dans le plan de la barrette de liaison (8), sur
chaque bord longitudinal (14) de la barrette (8), entre
deuxfiches (10), s'étend a chaque fois une dent (12).

5. Ensemble selon la revendication 4, caractérisé en

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ce que le dispositif d’'interconnexion comporte éga-
lement une protection isolante formée par un profilé
extrudé (4) en matiére synthétique isolante venant
s’enfiler sur les dents (12) des deux bords longitudi-
naux (14) opposés de la barrette de liaison (8).

6. Ensemble selon I'une des revendications 3 a 5, ca-
ractérisé en ce que les bornes de raccordement
(30) sont placées chacune dans un boftier isolant
(42) présentant une ouverture (44) pour permettre
le passage et le guidage en translation d’un outil ex-
térieur prévu pour enfoncer un fil entre des plis dé-
limitant les bords de la fente de dénudage et de re-
tenue (32), en ce que du coté de la barrette de liaison
(8), les fiches (10) sont espacées l'une de l'autre et
présentent une largeur telle qu’elles sont guidées
par 'ouverture (44) prévue pour le passage et le gui-
dage de I'outil extérieur et en ce que du cdté de leur
extrémité libre les fiches (10), en position de con-
nexion, se placent de part et d’autre des plis délimi-
tant les bords des fentes de dénudage et de retenue
(32).

7. Ensemble selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le boitier isolant (42) présente un rebord (46)
destiné a recevoir une saillie d'accrochage de I'outil
extérieur, et en ce que chaque fiche (10) présente
un bossage (28) destiné a venir prendre place dans
le rebord d'accrochage (46) en position de con-
nexion de la fiche (10).

8. Ensemble selon I'une des revendications 3 a 7, ca-
ractérisé en ce que le dispositif d'interconnexion
est réalisé par découpe et pliage d'une bande mé-
tallique.

9. Ensemble selon I'une des revendications 3 a 8, ca-
ractérisé en ce que des prédécoupes sont prévues
sur la barrette de liaison.

Claims

1. Process for interconnection of connection terminals
having a stripping and retaining slot, using an inter-
connection comb comprising a link bar (8) from which
extend contact pins (10), characterised in that the
free ends of the contact pins form a clip (6), and in
that the interconnection between two connection ter-
minals is achieved by clamping, via the ends of two
contact pins (10), the edges of the corresponding
stripping and retaining slots.

2. Interconnection process according to claim 1, char-
acterised in that the clamping is achieved at the
end of the zone of the stripping and retaining slot
(32) intended to retain a wire to be connected, this
end being on the side from which the wire to be con-
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nected is introduced into the slot.

Assembly comprising connection terminals (30) hav-
ing a stripping and retaining slot (32), and a device
for interconnection of connection terminals, charac-
terised in that the interconnection device has a link
bar (8) from which extend contact pins (10), the link
bar (8) extending in the plane perpendicular to the
direction of extension of the pins (10), in that at each
connection terminal, a connecting pin (10) extends
from each of two opposing longitudinal edges (14)
of the link bar (8), and in that two facing connecting
pins (10) form a clip (6), the clips (6) each being
intended to clamp the edges of the corresponding
stripping and retaining slots.

Assembly according to claim 3, characterised in
that in the plane of the link bar (8), a tooth (12) ex-
tends between every two pins (10) on each longitu-
dinal edge (14) of the bar (8).

Assembly according to claim 4, characterised in
that the interconnection device also comprises an
insulating protection formed by an extruded profile
(4) of synthetic insulating material which threads on-
tothe teeth (12) of the two opposing longitudinal edg-
es (14) of the link bar (8).

Assembly according to any of claims 3to 5, charac-
terised in that the connection terminals (30) are
each placed in an insulating housing (42) with an
opening (44) to allow the passage and translation
guidance of an external tool intended to press down
a wire between the folds delimiting the edges of the
stripping and retaining slot (32), in that at the link
bar (8) the pins (10) are spaced apart and have a
width such that they are guided via the opening (44)
provided for passage and guidance of the external
tool, and in that at their free ends the pins (10), in
the connection position, are positioned on both sides
of the folds delimiting the edges of the stripping and
retention slots (32).

Assembly according to claim 6, characterised in
that the insulating housing (42) has a shoulder (48)
intended to receive a hook-like protrusion of the ex-
ternal tool, and in that each pin (10) has a boss (28)
intended to come to rest in the hook-like shoulder
(46) in the connection position of the pin (10).

Assembly according to any of claims 3to 7, charac-
terised in that the interconnection device is formed
by the cutting and folding of a metal strip.

Assembly according to any of claims 3to 8, charac-
terised in that cutting markings are provided on the
link bar.
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Patentanspriiche

1.

Verbindungsverfahren fir Anschlussklemmen, die
einen Abisolier- und Halteschlitz aufweisen, mittels
eines Verbindungskamms, der einen Verbindungs-
steg (8) umfasst, von dem aus sich Kontaktstecker
(10) erstrecken, dadurch gekennzeichnet, dass
das freie Ende der Kontaktstecker eine Klammer (6)
bildet und dass die Verbindung zwischen zwei An-
schlussklemmen realisiert wird, indem die Rander
der entsprechenden Abisolier- und Halteschlitze mit-
tels der Enden von zwei Kontaktsteckern (10) ein-
geklemmt werden.

Verbindungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einklemmen am Ende
des Bereichs des Abisolier- und Halteschlitzes (32)
hergestellt wird, der dafuir bestimmt ist, den Riickhalt
eines zu verbindenden Drahts zu sichern, wobei sich
das Ende auf der Seite befindet, von der die Einfih-
rung des zu verbindenden Drahts in den Schlitz
durchgefihrt wird.

Satz, umfassend Anschlussklemmen (30) mit Abi-
solier- und Halteschlitz (32) und eine Verbindungs-
vorrichtung der Anschlussklemmen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsvorrichtung ei-
nen Verbindungssteg (8) umfasst, von dem aus sich
Kontaktstecker (10) erstrecken, wobei sich der Ver-
bindungssteg (8) in einer zur Erstreckungsrichtung
der Stecker (10) orthogonalen Ebene erstreckt, dass
sich im Bereich jeder Anschlussklemme ausgehend
von den beiden dem Verbindungssteg (8) gegen-
Uber liegenden Langsrandern (14) jeweils ein Kon-
taktstecker (10) erstreckt, und

dass die sich gegenuberliegenden Kontaktstecker
(10) eine Klammer (6) bilden, wobei die Klammern
(6) dafur bestimmt sind, die jeweiligen Rander von
entsprechenden Abisolier- und Halteschlitzen einzu-
klemmen.

Satz nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass sich in der Ebene des Verbindungsstegs (8)
auf jedem Léngsrand (14) des Stegs (8) zwischen
zwei Stekkern (10) jeweils ein Zahn (12) erstreckt.

Satz nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsvorrichtung ferner einen iso-
lierenden Schutz umfasst, der durch ein extrudiertes
Profil (4) aus synthetischem, isolierendem Material
gebildet ist, das auf die Zahne (12) der beiden ge-
geniiberliegenden Langsrander (14) des Verbin-
dungsstegs (8) gestreift ist.

Satz nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlussklemmen (30)
jeweils in einem Isoliergehduse (42) untergebracht
sind, das eine Offnung (44) aufweist, um den Durch-
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tritt und die translatorische Fuhrung eines &uf3eren
Werkzeugs zu ermdglichen, das vorgesehen ist, um
einen Draht zwischen Falze einzustecken, die die
Réander des Abisolier- und Halteschlitzes (32) be-
grenzen,

dass auf der Seite des Verbindungsstegs (8) die
Stecker (10) voneinander im Abstand angeordnet
sind und eine derartige Breite aufweisen, dass sie
durch die Offnung (44) gefiihrt sind, die fir den
Durchtritt und die Fiihrung des auReren Werkzeugs
vorgesehen sind, und dass sich die Stecker (10) an
ihrem freien Ende in Verbindungsstellung auf beiden
Seiten der Falze anordnen, die die Rander der Abi-
solier- und Halteschlitze (32) begrenzen.

Satz nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass das Isoliergehduse (42) einen Rand (46) auf-
weist, der daflr bestimmt ist, einen Rastvorsprung
des auBeren Werkzeugs aufzunehmen, und dass je-
der Stecker (10) einen Buckel (28) aufweist, der da-
fur bestimmt ist, in der Verbindungsstellung des
Steckers (10) im Rastrand (46) angeordnet zu wer-
den.

Satz nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungsvorrichtung
durch Schneiden und Falzen eines Metallbandes
hergestellt ist.

Satz nach einem der Anspriche 3 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass auf dem Verbindungssteg
Zuschnitte vorgesehen sind.
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