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64 Steckkontakt fiir thermoplastische Elektroschwelss- Verbindungselemente.

@ In einem Verfahren zur Herstellung einer kontaktie-

renden Verbindung in einem Kunststoff-Formteil, ins-
besondere einem Elektroschweiss-Verbindungselement,
zwischen einem elektrisch leitenden Steckkontaktelemente
und einem mit einer Isolationsschicht umgebenen Wider-
standsdraht (4) wird ein ein Abschnitt des Widerstands-
drahtes (4) Uber eine Steckelement-Aufnahme (11) eines
am Kunststoff-Formteil angeformten Steckkontakt-Sockel
geflhrt gelegt. Anschliessend wird das Steckkontaktele-
ment unter Klemmung des Widerstandsdrahtes (4) in den
Steckkontakt-Sockel gesteckt, wobei der Widerstandsdraht
(4) beidseitig der Steckelement-Aufnahme (11) des Steck-
kontakt-Sockels geklemmt wird. In den Klemmbereichen
wird die Isolationsschicht des Widerstandsdrahtes (4)
durch Flachenpressung entfernt und so der Kontakt zum
Steckkontaktelement hergestellt, wobei der Widerstands-
draht (4) zwischen den Klemmbereichen druckirei aufge-
nommen wird.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer kontaktierenden Verbindung in
einem Kunststoff-Formteil, insbesondere einem
Elektroschweiss-Verbindungselement, zwischen ei-
nem elektrisch leitenden Steckkontaktelement und
einem mit einer Isolationsschicht umgebenen Wi-
derstandsdraht, gemass Oberbegriff des Patentan-
spruches 1. Die Erfindung betrifft ferer ein Elektro-
schweiss-Verbindungselement gemass Oberbegriff
des Patentanspruches 6.

Thermoplastische  Elektroschweiss-Verbindungs-
elemente, beispielsweise Elektro-Schweissmuffen
oder Anbohrschellen, werden zur Verbindung von
Rohrleitungen aus thermoplastischem Kunststoft
verwendet, wobei die Schweissverbindung mittels
eines eingebauten Heizwendels aus Widerstands-
draht erstellt wird. Beim Schweissvorgang wird Uber
den Widerstandsdraht ein Stromkreis geschlossen,
so dass die erzeugte Warme zur Erhitzung des Ma-
teriales an den Grenzzonen von Elektroschweiss-
Verbindungselement und Rohr oder Rohrleitungsteil
fuhrt. Die erforderliche Schweissenergie wird von ei-
nem externen Schweissgerat geliefert, weiches an
das Elektroschweiss-Verbindungselement  ange-
schlossen wird. Es miissen deshalb Mittel vorgese-
hen sein, um die Enden des Widerstandsdrahtes zu
kontaktieren.

In CH-A 622 870 ist eine Steckverbindung zur
Kontaktierung des  Widerstandsdrahtes  einer
Schweissmuffe offenbart. Die Schweissmuffe weist
zwei Steckeraufnahmen in Form von Ausnehmun-
gen auf. In jeder Ausnehmung ist ein Statzkdmper
aus Kunststoff angeformt, Gber welchem und ent-
lang deren vertikalen Flanken ein Ende des Wider-
standsdrahtes in Form einer Schlaufe gefihrt gehal-
ten ist. Der Stitzkérper und die Schlaufe des Wi-
derstandsdrahtes bilden gemeinsam einen Kontakt-
stift, auf welchen eine Buchse gesteckt werden
kann. Damit ein elektrischer Kontakt stattfinden
kann, muss der Widerstandsdraht vorgéngig abiso-
liert werden.

DE-A 4 332 194 offenbart ein Verfahren zur Her-
stellung einer kontaktierenden Verbindung in einer
Schweissmuffe zwischen einem Widerstandsdraht
und einem Steckkontaktelement, welches als Kon-
taktstift dient. Auf der Schweissmuffe sind zwei
Steckkontaktaufnahmen in Form von Ausnehmun-
gen angeordnet, in denen je ein Vorsprung ange-
formt ist. Je ein Ende des Widerstandsdrahtes wird
auf einen Vorsprung gelegt, wobei der Draht beid-
seitig der Ausnehmung in Schiitzen getiihrt gehalten
ist. Das zugehdrige Steckkontaktelement weist ei-
nen Kiemmschlitz auf, dessen Breite kleiner ist als
der Durchmesser des nackten Widerstandsdrahtes.
Dieses Steckkontaktelement wird in die Ausneh-
mung gesteckt, wodurch der Widerstandsdraht uber
den Vorsprung hinweggepresst und im Klemm-
schlitz des Steckkontaktelementes eingeklemmt und
angeschnitten wird. Dadurch wird der gewinschte
Kontakt hergestelit, wobei eine allfallige Kunststoff-
ummantelung des Widerstandsdrahtes durchge-
schnitten wird. Dieses Verfahren lasst sich bei dun-
nen Widerstandsdrahten jedoch kaum anwenden,
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da diese beim Anschneiden derart geschwécht war-
den, dass es zum Bruch k&dme.

Dinne Widerstandsdrahte, insbesondere mit
Durchmessern von 0.1 bis 0.5 mm sind jedoch zu
bevorzugen, da dadurch der Schwund des zu ver-
schweissenden Kunststoffteils weniger behindert
wird. Die kontaktierende Verbindung zwischen ei-
nem dinnen beschichteten oder lackierten Wider-
standsdraht und einem Steckkontaktelement lasst
sich jedoch schwer herstellen, da die Isolations-
schicht kaum vom Widerstandsdraht entfernt wer-
den kann, ohne diesen zu verletzen.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Herstellung einer kontaktierenden Ver-
bindung zwischen einem Kontaktelement und einem
dannen, mit einer Isolationsschicht versehenen Wi-
derstandsdraht zu schaffen.

Diese Aufgabe 18st ein Verfahren mit den Merk-
malen des Patentanspruches 1.

Es ist ferner eine Aufgabe der Erfindung, ein
Elektroschweiss-Verbindungselement zu schaffen,
welches einen einfach montierbaren Steckeran-
schluss mit einem dinnen Widerstandsdraht aut-
weist.

Diese Aufgabe Idst ein Elektroschweiss-Verbin-
dungselement mit den Merkmalen des Patentan-
spruches 6.

Durch das erfindungsgemasse Verfahren eribrigt
sich eine vorgangige Entfernung der lIsolations-
schicht. Die Isolationsschicht des Widerstandsdrah-
tes wird durch Flachenpressung beidseitig der Off-
nung des Steckkontakt-Sockels zerstort, insbeson-
dere weggeschmolzen. Dadurch wird einerseits ein
elektrischer Kontakt hergestellt. Andererseits wird
der nackte Draht, da keine mechanische Behand-
lung stattfindet, nicht verletzt.

Der zur Zerstdrung der Isolationsschicht erforder-
liche Flachendruck wird dadurch erreicht, dass
durch die zwischen den Steckelement-Beinen vor-
handene Vertiefung die Auflageflachen des Steck-
kontaktelementes im Wesentlichen auf die Kanten-
bereiche der Steckelement-Beine reduziert sind,
welche die Klemmbereiche bilden. Im Bereich der
Vertiefung ist der Widerstandsdraht druckfrei ange-
ordnet.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die
Vertiefung die Form einer Sacklochbohrung auf. Die
Form der Vertiefung ist jedoch beliebig wéhibar,
beispielsweise kann die Vertiefung die Form einer
Rille oder Nut aufweisen, welche sich zwischen den
Steckelement-Beinen in Richtung des aufzuneh-
menden Widerstandsdrahtes erstreckt.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform bestehen
die einander zugewandten Innenflachen der Steck-
element-Beine aus planen Flachen. In einer ande-
ren Ausfiihrungsform sind sie konkave Flachen, wo-
bei sie bevorzugterweise einen gemeinsamen,
durch den Schlitz durchbrochenen Kreiszylinder bil-
den.

Die Mantelflaichen der Steckelement-Beine bilden
einen gemeinsamen, vom Schiitz durchbrochenen
Kreiszylinder oder sie sind konisch geformt und bil-
den einen zum Steckkontakt-Sockel hin sich verjin-
genden Kegelstumpf. Die konische Form hat den
Vorteil, dass die Einflihrung in den Steckkontakt-So-
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ckel erleichtert ist und die Dicke der Steckelement-
Beine somit reduziert werden kann.

In einer bevorzugten Variante des Verfahrens
wird beim Einstecken- des Steckkontaktelementes
in die Ausnehmung des Steckkontakt-Sockels ge-
wahrleistet, dass auf den Widerstandsdraht keine
starken Zugkrafte wirken und dass er mdglichst in
Ruhe in seiner vordefinieten Lage verbleibt. Da
beim Einstecken im Allgemeinen ein Teil des Wi-
derstandsdrahtes in die Ausnehmung hineingezo-
gen wird, besteht die Gefahr, dass der Wider-
standsdraht Gber den Kanten des Steckkontakt-So-
ckels geknickt und gebrochen wird. Um dies zu
vermeiden, wird der in die Ausnehmung des Steck-
kontakt-Sockels hineinragende Widerstandsdraht
wahrend der Erstellung des Steckkontaktes ge-
stitzt. Hierfir ist in der Ausnehmung des Steckkon-
takt-Sockels eine Einrutschsicherung angeordnet,
welche den Widerstandsdraht am weiteren Einrut-
schen hindert. Dabei liegt der Widerstandsdraht
pressungsfrei auf der Einrutschsicherung auf. Dies
wird dadurch erreicht, dass im zusammengesteck-
ten Zustand zwischen Steckkontaktelement und
Einrutschsicherung ein Hohlraum gebildet wird. In
einer Ausfilhrungsform wird dies dadurch erreicht,
dass die obere Flache der Einrutschsicherung tiefer
angeordnet ist als eine als Drahtauflageflache die-
nende Flache des Steckkontakt-Sockels. In einer
weiteren bevorzugten Ausfihrungsform weist die
Vertiefung im Steckkontaktelement die Form einer
Sacklochbohrung auf, welche Ober der Einrutschsi-
cherung zu liegen kommt. In einer dritten Ausfih-
rungsform sind die oben genannten zwei Ausfih-
rungsformen miteinander kombiniert.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
weist das Steckkontaktelement einen Flansch auf,
welcher im zusammengesteckten Zustand auf die
Draht-Auflageflaiche des Steckkontakt-Sockels zu
liegen kommt.

In den beiliegenden Zeichnungen sind bevorzug-
te Ausfuhrungsbeispiele des Erfindungsgegenstan-
des dargestellt, welche in der nachfolgenden Be-
schreibung erldautert werden. Es zeigen

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen an einer
thermoplastischen  Elektroschweiss-Anbohrschelle
angeformten Steckkontakt-Sockel;

Fig. 2 ein Steckkontaktelement von vorne, teilwei-
se im Schnitt dargestellt;

Fig. 3 eine Ansicht des Steckkontaktelementes
gemass Fig. 1 von der Seite; )

Fig. 4 einen Steckkontakt-Sockel und ein Steck-
kontaktelement im zusammengesteckten Zustand,
von vorne;

Fig. 5 eine Ansicht des Steckkontakt-Sockels und
des Steckkontaktelementes gemass Fig. 4 von der
Seite;

Fig. 6 eine weitere Ausfihrungsform eines Steck-
kontaktelementes gemass der Erfindung von vome,
teilweise im Schnitt dargestellt und

Fig. 7 einen Vertikalschnitt durch einen zum
Steckkontaktelement passenden Steckkontakt-So-
ckel.

Im Folgenden werden Orts- und Richtungsanga-
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ben verwendet, welche sich lediglich auf die in den
Figuren dargestellte Ausrichtung der Anbohrschelle
beziehen und nicht zwingend mit der Einbaulage
vor Ort (ibereinstimmen mussen.

In Fig. 1 ist ein Steckkontakt-Sockel 1 aus Kunst-
stoff dargestellt, welcher an einem Elektroschweiss-
Verbindungselement, hier einer thermoplastischen
elektrisch schweissbaren Anbohrschelle, angeformt
ist. Im Allgemeinen weist ein Elektroschweiss-Ver-
bindungselement zwei derartige Steckkontakt-So-
ckel auf, welche je ein Ende eines im Kdrper des
Elektroschweiss-Verbindungselementes eingebette-
ten Widerstandsdrahtes 4 aufnehmen.

Die Herstellung eines derartigen Steckkontakt-So-
ckels 1 an einem Kunststoff-Formteil ist bekannt
und kann beispielsweise im Spritzgussverfahren
hergestellt werden. Ebenso bekannt ist die Weiter-
verarbeitung der Anbohrschelle oder Elektro-
schweissmuffe nach Erstellung des Steckkontaktes.

Der Steckkontakt-Sockel 1 weist einen umlaufen-
den, vertikal aufstehenden Rand 10 auf, welcher an
zwei diagonal gegeniberliegenden Stellen je einen
in Fig. 5 sichtbaren vertikal verlaufenden Drahtfih-
rungs-Schlitz 13 aufweist. Die mit dem Boden der
Drahtfiihrungs-Schiitze fluchtende Oberflaiche des
Steckkontakt-Sockels 1 dient als Draht-Auflagefla-
che 14. Im Steckkontakt-Sockel 1 ist eine Ausneh-
mung in Form einer Steckelement-Aufnahme 11 an-
geordnet. Diese Steckelement-Aufnahme 11 weist
im oberen Bereich einen umlaufenden ringférmigen
Absatz 12 auf. In der Steckelement-Aufnahme 11
ist eine Einrutschsicherung 15 angeformt, hier in
Form eines freistehenden Sockels. In dieser Aus-
fiihrungsform ist die obere Flache der Einrutschsi-
cherung 15 tiefer angeordnet als die Draht-Auflage-
flache 14. Zudem befindet sie sich in der Mitte der
Ausnehmung, wodurch die Steckelement-Aufnah-
me 11 die Form einer Ringnut aufweist.

In den Fig. 2 und 3 ist ein in den Steckkontakt-
Sockel 1 einsteckbares, metallisches Steckkontakt-
element 2 dargestellt. Es umfasst einen Kontakistift
20 zur Herstellung einer Verbindung mit einer hier
nicht dargestellten Buchse eines Schweissgerét-Ka-
bels und zwei Steckelement-Beine 22 zur Einste-
ckung in die Steckelement-Aufnahme 11. Der Kon-
taktstift 20 und das Steckelement-Bein 22 sind Gber
einen Kontaktflansch 21 miteinander verbunden.
Die Steckelement-Beine 22 sind durch einen sich
zum unteren Ende hin erweiternden Schlitz 23 von-
einander getrennt, wobei sich der Schiitz 23 in die-
ser Ausfihrungsform bis zum Kontaktflansch 21 er-
streckt. Bevorzugterweise ist die Breite des Schiit-
zes an seiner engsten Stelle gleich oder leicht
grésser als der Durchmesser des einzuklemmenden
Widerstandsdrahtes 4 abzuglich der Dicke seiner
Isolationsschicht.

Im Steckkontaktelement 2, genauer zwischen den
Steckelement-Beinen 22, ist eine Vertiefung, hier in
Form einer zentrienten Sacklochbohrung 24, vorhan-
den, welche in den Kontaktflansche 21 hineinragt.
Aufgrund dieser Sacklochbohrung weisen die Innen-
flachen der Steckelement-Beine 22 eine konkave
Form auf, wobei sie einen gemeinsamen, durch den
Schiitz 23 durchbrochenen Kreiszylinder bilden. In
einer anderen, hier nicht dargestelite Ausfihrungs-
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form ist die Vertiefung lediglich im oberen Bereich
der Steckelement-Beine 22 angeordnet, beispiels-
weise in Form einer Rille oder Nut, so dass die In-
nenflachen des Steckelement-Beines plane Flachen
sind.

Der Durchmesser der Sacklochbohrung 24 ent-
spricht bevorzugterweise mindestens dem Durch-
messer der Einrutschsicherung 15. Im zusammen-
gesteckten Zustand bilden der obere Teil der Sack-
lochbohrung 24 und die Einrutschsicherung 15
einen Hohlraum 3, dessen Hohe mindestens dem
Durchmesser eines eingelegten Widerstandsdrahtes
entspricht.

Die Fig. 4 und 5 zeigen Steckkontakt-Sockel 1
und Steckkontaktelement 2 im zusammengesteck-
ten Zustand mit eingelegtem und das Steckkontakt-
element 2 kontaktierendem Widerstandsdraht 4.
Diese Elemente bilden gemeinsam einen Stecker-
anschluss, in welchen ein Stecker eines Schweiss-
gerat-Verbindungskabels eingesteckt werden kann.
Beim Zusammenfiigen dieses Steckeranschiusses
wird wie folgt vorgegangen:

Ein Abschnitt, meistens ein Ende des mit einer
Jsolationsschicht umgebenen Widerstandsdrahtes 4
wird in die Drahtfiihrungs-Schlitze 13 des Steckkon-
takt-Sockels 1 gedriickt und somit Uber die Ausneh-
mung des Steckkontakt-Sockels 1 gefuhrt gelegt,
wobei er auf der Draht-Auflageflache 14 aufliegt.
Dabei wird beachtet, dass auf den Widerstands-
draht 4 méglichst kein Zug ausgelibt wird. An-
schliessend wird das Steckkontaktelement 2 in den
Steckkontakt-Sockel 1 gesteckt, wobei darauf ge-
achtet wird, dass der Steckelement-Schlitz 23 ge-
radiinig zwischen den zwei Drahtfihrungs-Schiitzen
13 zu liegen kommt. Die Steckelement-Beine 22
werden dabei in die Steckelement-Aufnahme 11
aufgenommen und der Kontaktflansch 21 liegt auf
dem Steckkontakt-Sockel 1, genauer auf der Drant-
Auflageflache 14, auf. Da der gemeinsame Durch-
messer der Steckelement-Beine 22 leicht grosser ist
als derjenige der Steckelement-Aufnahme 11, wird
das Kunststoffteil leicht verformt oder das Steckkon-
taktelement schneidet mindestens teilweise in die
Ausnehmung ein. Der ringférmige Absatz 12 in der
Steckelement-Aufnahme 11 erleichtert dabei die
Verformung auf der von der Einrutschsicherung 15
entfernten Seite, so dass zwischen den Steckele-
ment-Beinen 22 und der Einrutschsicherung 15 im
Aligemeinen ein seitlicher Abstand verbleibt.

Beim Einstecken des Steckkontaktelementes 2
wird der Widerstandsdraht 4 vom Steckelement-
Schlitz 23 umfasst, wobei er zwischen den dusse-
ren Kanten der Steckelement-Aufnahme 11 und
dem Steckelement-Bein 22 festgeklemmt wird, im
Bereich der Vertiefung jedoch druckirei aufgenom-
men wird. Die Klemmbereiche, in welchem auf den
Widerstandsdraht ein Druck ausgeibt wird, sind so-
mit auf den Kantenbereich der Steckelement-Beine
22 reduziert. Die erzielte Flachenpressung ist genu-
gend gross, so dass die Isolationsschicht des Wi-
derstandsdrahtes weggeschmolzen und ein elek-
trisch leitender Kontakt zwischen dem Steckkontakt-
element 2 und dem Widerstandsdraht 4 hergestellt
wird.

Beim Einstecken des Steckkontaktelementes 2
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wird der Widerstandsdraht 4 teilweise zu weit in die
Steckelement-Aufnahme 11 hineingezogen. Dabei
verhindert die Einrutschsicherung 15, dass der Wi-
derstandsdraht (iber der Kante der Steckelement-
Aufnahme abbricht, indem sie ihn stitzt. Durch den
Hohiraum 3, welcher durch die Einrutschsicherung
15 und die Sacklochbohrung 24 gebildet wird, wird
ein Kompensationsraum fur den {berschiissigen
Teil des Widerstandsdrahtes geschaffen, welcher
beim Einstecken in die Steckelement-Aufnahme 11
hineingezogen worden ist. Dadurch wird verhindert,
dass der Widerstandsdraht im Bereich der Ein-
rutschsicherung 15 geknickt und beschadigt wird.

In den Fig. 6 und 7 ist ein weiteres Ausfihrungs-
beispiel des Erfindungsgegenstandes dargestellt.
Der Steckkontakt-Sockel 1 und das zugehdrige
Steckkontaktelement 2 weisen im Wesentlichen die-
selbe Form auf wie das anhand der Fig. 1 bis 5 be-
schriebene Ausfihrungsbeispiel. Die Steckeiement-
Beine 22 haben in dieser Ausfiihrungsform jedoch
einen konischen Querschnitt und bilden einen zur
Aufnahme 11 des Steckkontakt-Sockels 1 hin ver-
jungenden Kegelstumpf. Die Steckelement-Aufnah-
me 11 weist ebenfalls die Form eines Kegelstump-
fes auf. Die Einfihrung des Steckelementes in den
Steckkontakt-Sockel wird dadurch erleichtet. Zudem
kdnnen die Steckelement-Beine eine relativ geringe
Dicke aufweisen, so dass sie geschwécht sind und
gefedert in der Steckelement-Aufnahme gehalten
sind.

Obwohl in diesen Ausfihrungsformen ein Steck-
kontaktelement 2 mit rundem Querschnitt und eine
entsprechend geformte Steckkontakt-Aufnahme 1
beschrieben worden sind, kann der Querschnitt be-
liebig geformt sein. Zudem weist eine hier nicht dar-
gestellte Ausflhrungsform eine Steckelement-Auf-
nahme ohne darin angeordnete Einrutschsicherung
auf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer kontaktieren-
den Verbindung in einem Kunststoff-Formteil, insbe-
sondere einem Elektroschweiss-Verbindungsele-
ment, zwischen einem elektrisch leitenden Steck-
kontaktelement (2) und einem mit einer lIsolations-
schicht umgebenen Widerstandsdraht (4), wobei ein
Abschnitt des Widerstandsdrahtes (4) Gber eine
Steckelement-Aufnahme (11) eines am Kunststoff-
Formteil angeformten Steckkontakt-Sockels (1) ge-
fuhrt gelegt wird und wobei anschliessend das
Steckkontaktelement (2) unter Klemmung des Wi-
derstandsdrahtes (4) in den Steckkontakt-Sockel (1)
gesteckt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Widerstandsdraht (4) in Klemmbereichen beidseitig
der Steckelement-Aufnahme (11) des Steckkontakt-
Sockels (1) geklemmt und zwischen den Klemmbe-
reichen druckfrei im Steckkontakt-Sockel (1) aufge-
nommen wird, wobei in den Klemmbereichen die
Isolationsschicht des Widerstandsdrahtes (4) durch
Flachenpressung entfernt und der Kontakt zum
Steckkontaktelement (2) hergestelit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Widerstandsdraht durch eine
zwischen den Klemmbereichen im Steckkontakt-So-
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ckel (1) angeordnete Einrutschsicherung (15) pres-
sungsfrei gestitzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Steckkontaktelement (2) beab-
standet von der Einrutschsicherung (15) in den 5
Steckkontakt-Sockel (1) geschoben wird.

4. Vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das einen Kontaktflansch (21) auf-
weisende Steckkontaktelement (2) so weit in den
Steckkontakt-Sockel (1) gesteckt wird, bis sein Kon- 10
taktflansch (21) auf dem Steckkontakt-Sockel (1)
aufliegt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das Steckkontaktelement (2)
beim Einstecken in den Steckkontakt-Sockel (1) 15
mindestens teilweise in diesen einschneidet.

6. Elektroschweiss-Verbindungselement herge-
stellt gemass dem Verfahren nach einem der An-
spriche 1 bis 5, mit mindestens einem Steckeran-
schluss, welcher ein Steckkontaktelement (2), einen 20
mit einer Isolationsschicht umgebenen Widerstands-
draht (4) und einen Steckkontakt-Sockel (1) mit ei-
ner Steckelement-Aufnahme (11) und einer Draht-
Auflageflache (14) umfasst, wobei das Steckkon-
taktelement (2) durch einen Schlitz (23) getrennte 25
Steckelement-Beine (22) zur Klemmung des Wider-
standsdrahtes (4) und zur Einsteckung in die Steck-
element-Aufnahme (11) des Steckkontakt-Sockels
(1) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im
Steckkontaktelement (2) und zwischen den Steck- 30
element-Beinen (22) eine Vertiefung (24) zur druck-
freien Aufnahme des Widerstandsdrahtes (4) vor-
handen ist.

7. Elektroschweiss-Verbindungselement nach An-
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in der 35
Steckelement-Aufnahme (11) eine Einrutschsiche-
rung (15) fur den Widerstandsdraht (4) angeordnet
ist, wobei das Steckkontaktelement (2) im Bereich
der Einrutschsicherung (15) mit dem Steckkontakt-
Sockel (1) einen Hohlraum (3) zur pressungsfreien 40
Aufnahme des Widerstandsdrahtes (4) bildet.

8. Elektroschweiss-Verbindungselement nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
rutschsicherung (15) durch einen aufstehenden So-
ckel gebildet ist, dessen obere Flache tiefer liegt als 45
die Draht-Auflageflache (14) des Steckkontakt-So-
ckels (1).

9. Elektroschweiss-Verbindungselement nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertie-
fung durch eine Sacklochbohrung (24} gebildet ist, 50
wobei der Durchmesser der Sacklochbohrung (24)
mindestens dem Durchmesser der Einrutschsiche-
rung (15) entspricht.

10. Elektroschweiss-Verbindungselement nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 55
Breite des Schlitzes (23) im Steckelement-Bein (22)
gleich oder grdsser ist als der Durchmesser des
Widerstandsdrahtes (4) abzlglich der Dicke der Iso-
lationsschicht.
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