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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zur  Fertigung  eines  thermischen  Auslösesystems  für 
ein  elektrisches  Schaltgerät  mit  Bimetallelementen,  ei- 
nem  Schieber  mit  Aufnahmen,  in  denen  die  Bimetallele- 
mente  aufgenommen  sind,  mit  einem  Schaltelement  zur 
Auslösung  eines  Schaltvorgangs,  mit  einem  Differenz- 
hebel,  der  am  Schieber  befestigt  ist  und  durch  Bewe- 
gung  desselben  in  Schubrichtung  seinen  Abstand  zum 
Schaltelement  verkürzt,  wobei  die  Befestigung  des  Dif- 
ferenzhebels  über  eine  erste  und  eine  zweite  Lagerstel- 
le  am  Schieber  erfolgt. 
[0002]  Derartige  thermische  Auslösesysteme  sind  bei 
Leistungsschaltern  realisiert.  Dabei  wird  das  Auslenken 
von  drei  Bimetallstreifen  infolge  von  Überlastströmen 
für  einen  Schaltvorgang  benutzt.  Der  Schalter  wird  nicht 
direkt,  sondern  über  den  Schieber  betätigt,  der  an  die 
Lage  der  Bimetallstreifen  angepaßt  ist.  Der  Differenz- 
hebel  wird  durch  den  Schieber  gegen  das  Schaltele- 
ment  gedrückt  und  löst  somit  den  Schaltvorgang  aus. 
Die  Komponenten  des  Schaltgeräts  sind  mit  unvermeid- 
baren  Toleranzen  versehen  und  in  ihrer  Anordnung  und 
Wirkung  miteinander  bilden  sie  eine  Toleranzkette.  De- 
ren  Wirkung  muß  am  fertig  montierten  Schalter  ausge- 
glichen  werden.  Aus  diesem  Grund  war  es  bisher  üblich, 
das  Schaltelement  in  seiner  Lage  justierbar  zu  gestal- 
ten.  Die  Justierung  erfolgte  über  eine  Feingewinde- 
schraube,  durch  welche  ein  schwenkbar  gelagerter  Trä- 
ger  für  den  Schalthebel  vor-  oder  zurückgestellt  werden 
konnte.  Auf  diese  Weise  konnte  der  Abstand  zwischen 
dem  Schaltelement  und  dem  Differenzhebel  auf  einen 
vorgegebenen  Wert  a  eingestellt  werden. 
[0003]  Ein  thermisches  Auslösesystem  für  ein  elektri- 
sches  Schaltgerät  der  obengenannten  Art  ist  in  der  US- 
A-4  691  184  offenbart.  Dieses  enthält  eigenständige 
Calibrier-  oder  Justierelemente. 
[0004]  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  das 
Verfahren  zur  Herstellung  eines  thermischen  Auslöse- 
systems  der  obengenannten  Art  dadurch  zu  verbes- 
sern,  daß  auf  bisher  verwendete  Justierelemente  ver- 
zichtet  werden  kann,  um  somit  Kosten  einzusparen. 
[0005]  Erfindungsgemäß  wird  die  genannte  Aufgabe 
dadurch  gelöst,  daß  der  Schieber  mit  der  ersten  als 
Drehpunkt  ausgeführten  Lagerstelle  gefertigt  wird,  daß 
die  Lage  des  Schaltelements  im  elektrischen  Schaltge- 
rät  gemessen  wird,  daß  abhängig  von  der  gemessenen 
Lage  des  Schaltelements  die  zweite  Lagerstelle  bei 
rechnet  und  an  dem  Schieber  ausgeführt  wird,  der  dar- 
aufhin  im  zugehörigen  Schaltgerät  montiert  wird. 
[0006]  Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird  im 
Folgenden  anhand  einer  Zeichnung  näher  erläutert.  Es 
zeigen: 

FIG  1  ein  thermisches  Auslösesystem  ohne  ange- 
paßten  Schaltweg, 

FIG  2  ein  thermisches  Auslösesystem  mit 
angepaßtem  Schaltweg. 

[0007]  Leistungsschalter  sind  mit  einem  thermischen 
Auslösesystem  1  zum  Schutz  gegen  Überströme  aus- 
gestattet.  Das  thermische  Auslösesystem  gemäß  FIG  1 
umfaßt  in  der  Regel  drei  Bimetallstreifen  2,  die  jeweils 

5  mit  einer  hier  nicht  dargestellten  Heizwicklung  versehen 
sind,  einen  Schieber  3,  einen  Differenzhebel  4  und  ein 
Schaltelement  5.  Im  Schieber  3  sind  Aufnahmeschlitze 
6  eingearbeitet,  in  denen  die  Bimetallstreifen  2  stecken. 
Der  Schieber  3  ist  infolge  der  Auslenkung  eines  oder 

10  mehrerer  Bimetallstreifen  2  bei  Auftreten  von  Überlast- 
strömen  in  der  durch  einen  Doppelpfeil  7  angedeuteten 
Schubrichtung  verschiebbar.  An  dem  Schieber  3  ist  der 
im  wesentlichen  quer  zur  Schubrichtung  ausgerichtete 
Differenzhebel  4  befestigt,  der  an  seinem  dem  Schalt- 

15  element  5  zugewandten  Ende  eine  Nase  8  aufweist. 
Diese  Nase  8  hat  einen  von  der  Temperatur  der  Bime- 
tallstreifen  2,  d.h.  der  Aufheizung  durch  den  Laststrom 
abhängigen  Abstand  x  zum  Schaltelement  5  in  Schub- 
richtung.  Im  stromlosen  Zustand  soll  dieser  Abstand  x 

20  einen  definierten  Wert  a  haben.  Der  Differenzhebel  4  ist 
über  zwei  Lagerstellen  9,10  am  Schieber  3  befestigt. 
Die  erste  Lagerstelle  9  ist  ein  in  Bezug  auf  den  Schieber 
3  fester  Punkt,  der  im  stromlosen  Zustand  einen  Ab- 
stand  y  zum  Schaltelement  5  in  Schubrichtung  hat.  Die- 

25  ser  Abstand  y  ist  abhängig  von  den  Fertigungstoleran- 
zen  von  Gerät  zu  Gerät  unterschiedlich,  d.h.  eine  gerä- 
tespezifische  Größe.  Abhängig  von  dem  Abstand  y  wird 
die  zweite  Lagerstelle  10  des  Differenzhebels  4  derart 
festgelegt,  daß  die  Nase  8  des  Differenzhebels  4  in 

30  Schubrichtung  bis  zum  Schaltelement  5  gemäß  FIG  2 
den  Abstandswert  x  =  a  aufweist. 
[0008]  Die  beiden  Lagerstellen  9,  1  0  sind  vorzugswei- 
se  auf  einer  im  wesentlichen  quer  zur  Schubrichtung 
ausgerichteten  Geraden  gelegen.  Die  dabei  vom 

35  Schaltelement  5  weiter  entfernt  gelegene  Lagerstelle  9 
dient  zweckmäßigerweise  als  fester  Drehpunkt.  Dies  er- 
möglicht  mit  geringen  Verdrehungswinkeln  die  zweite 
Lagerstelle  10  des  Differenzhebels  4  an  die  vorge- 
schriebene  Lage  anzupassen,  die  den  geforderten  Ab- 

40  standswert  x  =  a  der  Nase  8  zum  Schaltelement  5  in 
Schubrichtung  ergibt. 
[0009]  Hieraus  ergibt  sich  folgendes  Verfahren  zur 
Fertigung  des  Schiebers  3.  Zunächst  wird  der  Schieber 
3  mit  nur  einer  Lagerstelle  9  gefertigt,  die  als  Drehpunkt 

45  dient.  Die  Lage  des  Schaltelements  5  im  Auslösesystem 
1  wird  gemessen,  was  durch  Auslösung  des  Schaltvor- 
gangs  sehr  genau  möglich  ist.  Davon  abhängig  wird  die 
Lage  für  die  zweite  Lagerstelle  1  0  berechnet  und  diese 
z.B.  durch  Stanzen  hergestellt.  Anschließend  wird  der 

so  Schieber  3  in  das  zugehörige  Schaltgerät  montiert.  Die 
zweite  Lagerstelle  ist  gemäß  FIG  2  als  Schlitz  10  aus- 
geführt. 
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1.  Verfahren  zur  Fertigung  eines  thermischen  Auslö- 
sesystems  eines  elektrischen  Schaltgeräts  mit  Bi- 
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metallelementen  (2),  einem  Schieber  (3)  mit  Auf- 
nahmen  (6),  in  denen  die  Bimetallelementen  (2) 
aufgenommen  sind,  mit  einem  Schaltelement  (5) 
zur  Auslösung  eines  Schaltvorgangs,  mit  einem  Dif- 
ferenzhebel  (4),  der  am  Schieber  (3)  befestigt  ist 
und  durch  Bewegung  desselben  in  Schubrichtung 
seinen  Abstand  (x)  zum  Schaltelement  (5)  verkürzt, 
wobei  die  Befestigung  des  Differenzhebels  über  ei- 
ne  erste  (9)  und  eine  zweite  Lagerstelle  (10)  am 
Schieber  (3)  erfolgt,  dadurch  gekennzeichnet  , 
daß  der  Schieber  (3)  mit  der  ersten  als  Drehpunkt 
ausgeführten  Lagerstelle  (9)  gefertigt  wird,  daß  die 
Lage  des  Schaltelements  (5)  im  elektrischen 
Schaltgerät  gemessen  wird,  daß  abhängig  von  der 
gemessenen  Lage  des  Schaltelements  (5)  die  zwei- 
te  Lagerstelle  (10)  berechnet  und  an  dem  Schieber 
(3)  ausgeführt  wird,  der  daraufhin  im  zugehörigen 
Schaltgerät  montiert  wird. 

Claims 

1.  Method  for  producing  a  thermal  triggering  System 
foran  electricswitchgear,  with  bimetal  elements  (2), 
with  a  slide  (3)  having  receptacles  (6)  in  which  the 
bimetal  elements  (2)  are  received,  with  a  switching 
element  (5)  for  triggering  a  switching  Operation,  and 
with  a  differential  lever  (4)  which  is  fastened  to  the 
slide  (3)  and  which  shortens  its  distance  (x)  from 
the  switching  element  (5)  as  a  result  of  the  move- 
ment  of  said  slide  in  the  pushing  direction,  the  dif- 
ferential  lever  being  fastened  to  the  slide  (3)  via  a 
first  (9)  and  asecond  (10)  bearing  point,  character- 
ized  in  that  the  slide  (3)  is  produced  together  with 
the  first  bearing  point  (9)  designed  as  a  centre  of 
rotation,  in  that  the  position  of  the  switching  element 
(5)  in  the  electric  switchgear  is  measured,  and  in 
that  the  second  bearing  point  (10)  is  calculated  as 
a  function  of  the  measured  position  of  the  switching 
element  (5)  and  is  executed  on  the  slide  (3)  which 
isthereupon  mounted  in  the  associated  switchgear. 

caracterise  en  ce  qu'on  fabrique  le  coulisseau  (3) 
avec  le  premier  (9)  point  d'appui  concu  comme  cen- 
tre  de  rotation,  en  ce  qu'on  mesure  la  position  de 
l'element  (5)  de  commutation  dans  l'appareil  de 

5  commutation  electrique,  en  ce  qu'on  calcule  le 
deuxieme  (10)  point  d'appui  en  fonction  de  la  posi- 
tion  mesuree  de  l'element  (5)  de  commutation  et  on 
le  realise  sur  le  coulisseau  (3),  qui  est  ensuite  mon- 
tee  dans  l'appareil  de  commutation  correspondant. 
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1  .  Procede  de  fabrication  d'un  Systeme  de  declenche- 
ment  therm  ique  d'un  appareil  de  commutation  elec- 
trique,  comportant  des  bilames  (2),  un  coulisseau 
(3)  avec  des  logements  (6)  dans  lesquels  sont  re- 
cus  les  bilames  (2),  un  element  (5)  de  commutation  so 
pour  declencher  une  Operation  de  commutation,  et 
un  levier  (4)  differentiel,  qui  est  fixe  sur  le  coulisseau 
(3)  et,  par  le  deplacement  de  ce  dernier  dans  la  di- 
rection  de  poussee,  reduit  sa  distance  (x)  de  l'ele- 
ment  (5)  de  commutation,  la  fixation  du  levier  diffe-  55 
rentiel  s'effectuant  au  moyen  d'un  premier  (9)  et 
d'un  deuxieme  (10)  point  d'appui  sur  le  coulisseau 
(3), 
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