LR

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT an CH 705 347 A1
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

(51) Int. Cl.: HO1R  43/048  (2006.01)

Patentanmeldung fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

12 PATENTANMELDUNG

(21) Anmeldenummer: 01297/11 (71) Anmelder:
Feller AG, Bergstrasse 70
8810 Horgen (CH)

(72) Erfinder:
Heinz Reichen, 8880 Walenstadt (CH)

(22) Anmeldedatum: 04.08.2011 Simon Durrer, 8047 Zurich (CH)
(74) Vertreter:
E. Blum & Co. AG Patent- und Markenanwalte VSP,
Vorderberg 11
(43) Anmeldung veréffentlicht:  15.02.2013 8044 Zirich (CH)

(54) Verfahren zum Befestigen einer Litze an einer Montageplatte aus Metall.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen einer
Litze (1) an einer Montageplatte (3) aus Metall mit den Schrit-
ten: Versehen der Montageplatte (3) mit einem Loch (4) zur Auf-
nahme eines Endes (2) der Litze (1), wobei das Loch (4) in ei-
nem vorgegebenen Abstand von einer Kante (5) der Montage-
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platte (3) angeordnet wird, Abisolieren des Endes (2) der Litze —

(1), welches in das Loch (4) eingebracht werden soll, Positionie-

ren des abisolierten Endes (2) der Litze (1) in Relation zu dem P

Loch (4), wobei die Langsachse des abisolierten Endes (2) der N 4

Litze (1) auf den Mittelpunkt des Loches (4) ausgerichtet wird, A s A

Einfuhren zumindest eines Teils des abisolierten Endes (2) der
Litze (1) in das Loch (4) in der Montageplatte (3), seitliches Auf-
bringen eines keilférmigen Werkzeuges (6) auf die Kante (5) der
Montageplatte (3), zu der das Loch (4) in dem vorgegebenen
Abstand angeordnet ist, wobei das keilférmige Werkzeug (6) auf
den Mittelpunkt des Loches (4) ausgerichtet ist und Eindricken
der Kante (5) mittels des keilférmigen Werkzeuges (6) so weit,
dass das in das Loch (4) eingefuhrte Ende (2) der Litze (1) mit
der Montageplatte (3) verstemmt und dadurch an der Montage-
platte (3) derart befestigt wird, dass zwischen der Litze (1) und
der Montageplatte (3) eine kraftschlussige und elekirisch leitfa-
hige Verbindung gebildet wird.

e




CH 705 347 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen einer Litze an einer Montageplatte aus Metall gemass Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Derartige Montageplatten werden beispielsweise verwendet, um einen Schalter oder eine Steckdose in einem
Wandelement wie zum Beispiel einer Holzwand oder einem Holzeinlasskasten in einer Backstein- oder Betonmauer oder
in einer TUrzarge zu befestigen. Durch die Montageplatte wird ein besserer Halt des Schalters bzw. der Steckdose in dem
Wandelement erreicht. Da jede berlihrbare Flache aus elektrisch leitfahigem Material zur Personensicherheit mit der in-
stallationsseitigen Schutzerde leitend verbunden sein muss, wird eine zur Erdung vorgesehene Litze an der Montageplat-
te befestigt, wobei die als Erdungsleitung fungierende Litze im montierten Zustand ebenfalls mit der installationsseitigen
Schutzerde, d.h. dem Erdungspunkt der Installation (zum Beispiel dem Schalter bzw. der Steckdose), verbunden wird.
Typischerweise wird die Litze mittels einer Schraubklemme oder einer schraubenlosen Klemme an der Montageplatte
befestigt. Insbesondere bei kleinflachigen Montageplatten reicht jedoch der zur Verfligung stehende Platz oftmals nicht
zum Anbringen einer solchen bekannten Klemme aus.

[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Befestigen einer Litze an einer Montageplatte aus Metall bereit-
zustellen, mit welchem die Litze schnell, effizient und preisglnstig an einer metallenen Montageplatte befestigt werden
kann, wobei die Befestigung der Litze an der Montageplatte und die elektrische Leitfahigkeit dieser Befestigung von langer
Haltbarkeit sein sollen.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.

[0005] Das erfindungsgemaésse Verfahren kennzeichnet sich durch die Schritte aus, dass die Montageplatte in einem
vorgegebenen Abstand von einer ihrer Kanten mit einem Loch zur Aufnahme eines Endes der Litze versehen wird, dass
das Ende der Litze, welches in das Loch eingebracht werden soll, abisoliert wird, dass das abisolierte Ende der Litze
in Relation zu dem Loch positioniert wird, wobei die LAngsachse des abisolierten Endes der Litze auf den Mittelpunkt
des Lochs ausgerichtet wird, dass zumindest ein Teil des abisolierten Endes der Litze in das Loch in der Montageplatte
eingeflihrt wird, dass ein keilférmiges Werkzeug auf die genannte Kante der Montageplatte seitlich aufgebracht wird, wo-
bei das keilfdrmige Werkzeug auf den Mittelpunkt des Loches ausgerichtet ist, und dass die genannte Kante mittels des
keilfdrmigen Werkzeugs so weit eingedriickt wird, bis das in das Loch eingefihrte Ende der Litze mit der Montageplatte
verstemmt und dadurch an der Montageplatte derart befestigt wird, dass zwischen der Litze und der Montageplatte eine
kraftschlissige und elektrisch leitfahige Verbindung gebildet wird. Vorteilhafterweise ist die gebildete Verbindung zwischen
Litze und Montageplatte von dauerhafter Natur. Das Loch wird vorzugsweise durch Bohren oder Stanzen in die Montage-
platte eingebracht. Ferner kann das Abisolieren des Endes der Litze, d.h. das Entfernen der Isolierhille von dem Ende
der Litze, zeitlich vor, nach oder parallel zu dem Versehen der Montageplatte mit einem Loch erfolgen.

[0006] Die Montageplatte ist vorzugsweise aus Aluminium, insbesondere aus eloxiertem Aluminium. Das Eloxieren erfolgt
dabei nach dem Stanzen der Montageplatte. Vor dem Einflihren zumindest eines Teils des abisolierten Endes der Litze
in das Loch zu dessen Befestigung an der Montageplatte wird die Eloxierung von der Innenwand des Lochs entfernt,
vorzugsweise durch Ausstanzen oder Aufbohren.

[0007] Das erfindungsgemasse Verfahren hat den Vorteil, dass es wenig aufwandig ist und schnell durchgefiihrt werden
kann. Weiterhin wird keine Anschlussklemme oder -schraube oder sonstige separate Komponente zur Befestigung der Lit-
ze an der Montageplatte bendtigt, was das erfindungsgemasse Verfahren auch kostenglinstig macht. Ein Monteur braucht
ferner nur noch die Montageplatte mit der an ihr mittels Verstemmen vorbefestigten Litze einzubauen und das andere Ende
der als Erdungsleitung fungierenden, vorbefestigten Litze mit dem installationsseitig vorhandenen Potentialausgleich bzw.
mit dem installationsseitig vorhandenen Schutzleiter zu verbinden, was seinen Arbeitsaufwand gering hélt.

[0008] Mitdem erfindungsgemassen Verfahren kann eine feste und dauerhafte Befestigung der Litze an der Montageplatte
erzielt werden, die vorzugsweise eine minimale Haltekraft, die einer Gewichtskraft von 10 bis 15 kg entspricht, aufweist.
Die Litze kann insbesondere als Erdungsleitung zur Schutzerdung der aus Metall bestehenden Montageplatte eingesetzt
werden.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Ansprichen und den anhand
der Zeichnungen nachfolgend dargestellten Ausflhrungsbeispielen. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Litze, die in dem erfindungsgemassen Verfahren eingesetzt werden
kann, in Detailansicht (Fig. 1a)), in Unteransicht (Fig. 1b)), in Seitenansicht (Fig. 1c)) und in Hinteransicht

(Fig. 1d)),

Fig. 2 in schematischer Darstellung die Positionierung der Litze in Relation zum Loch in der Montageplatte ge-
mass dem erfindungsgemassen Verfahren in Schnittdarstellung (Fig. 2a) entlang der Schnittlinie A-A der
Fig. 2b) und in Draufsicht (Fig. 2b)),



CH 705 347 A1

Fig. 3 in schematischer Darstellung die geméss dem erfindungsgeméssen Verfahren in das Loch der Montageplat-
te eingeflihrte, zum Verstemmen bereite Litze in Schnittdarstellung (Fig. 3a) entlang der Schnittlinie A-A der
Fig. 3b) und in Draufsicht (Fig. 3b)),

Fig. 4 in schematischer Darstellung das Verstemmen der Litze mit der Montageplatte geméass dem erfindungsge-
méssen Verfahren in Schnittdarstellung (Fig. 4a) entlang der Schnittlinie A-A der Fig. 4b) und in Draufsicht
(Fig. 4b)).

[0010] In den Figuren bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche bzw. gleich wirkende Komponenten. Ferner sind Mass-,
Dimensions- und Massstabsangaben in den Figuren rein beispielhafter Natur.

[0011] Fig. 1 zeigt eine Litze 1, wie sie bei dem erfindungsgeméssen Verfahren vorzugsweise eingesetzt wird. Die Litze 1
ist gemass dem erfindungsgemassen Verfahren an dem Ende 2, welches an der Montageplatte 3 (vgl. Fig. 2 bis 4) befestigt
werden soll, abisoliert. Die Montageplatte 3 weist insbesondere eine Dicke von 2 bis 2.5 mm auf, wobei in der Fig. 2 eine
bevorzugte Dicke von 2 mm dargestellt ist, und besteht aus Aluminium. Insbesondere aus der Dicke der Montageplatte
3 ergibt sich, dass die Lange der Abisolierung bzw. des abisolierten Endes 2 der Litze 1 vorzugsweise zwischen 3 mm
und 3.5 mm liegt.

[0012] Die Litze 1 umfasst diinne Einzeldrahte. Um ein Auffachern der Einzeldrahte am abisolierten Ende 2 der Litze 1
(auch Litzenende 2 genannt), welches das Einfuhren der Litze 1 in das Loch 4 der Montageplatte 3 (vgl. Fig. 2 bis 4)
erschweren kann, zu verhindern und das Ausrichten des abisolierten Litzenendes 2 auf das Loch 4 und das Einflihren bzw.
Einfadeln des abisolierten Litzenendes 2 in das Loch 4 zu erleichtern, wird das abisolierte Litzenende 2 oder zumindest
ein endseitiger Teil des abisolierten Litzenendes 2 vorzugsweise vor dem Einfuhren in das Loch 4 verdichtet, insbesondere
mit Ultraschall verdichtet. Die Lange des ultraschallverdichteten endseitigen Teils des Litzenendes 2 kann maximal der
Lange des abisolierten Litzenendes 2 entsprechen und somit insbesondere zwischen 0.5 mm und 3.5 mm betragen.

[0013] Alternativ kann jedoch auch auf eine Verdichtung des abisolierten Litzenendes 2 verzichtet werden. Dies hat den
Vorteil, dass durch die nicht verdichteten Einzeldréhte der Litze 1 eine héhere Reibung mit der Innenwand des Loches 4
der Montageplatte 3 gegeben ist, sodass eine grdssere Kraft zum Ldsen der geméss dem erfindungsgeméssen Verfahren
erzielten verstemmten Verbindung/Befestigung der Litze 1 mit/an der Montageplatte 2 erforderlich ist.

[0014] Insbesondere bei einem mit Ultraschall verdichtetem Litzenende 2 kann sich flir das Litzenende 2 durch die bei
der Verdichtung verwendete Form ein rechteckiger Querschnitt ergeben (siehe Fig. 1a)). Kreisférmige Querschnitte sind
bei entsprechender, bei der Verdichtung verwendeter Form ebenfalls méglich.

[0015] Fig. 2 zeigt die Montageplatte 3, in welche geméass dem erfindungsgeméssen Verfahren vorzugsweise durch Boh-
ren oder Stanzen ein Loch 4 nahe der Kante 5 der Montageplatte 3 in einem vorgegebenen Abstand eingebracht worden
ist. Der vorgegebene Abstand betragt vom nicht néher bezeichneten Mittelpunkt des Loches 4 bis zur Kante 5 vorzugs-
weise wie dargestellt 1.5 mm, um ein Verstemmen zu ermdglichen, welches in einer haltbaren kraft- und formschlissigen
Verbindung zwischen dem Litzenende 2 und der Montageplatte 3 resultiert. Der vorgegebene Abstand kann jedoch auch
je nach Material und Dicke der Montageplatte 3 und der beim Eindriicken/Verstemmen aufgewandten Kraft beispielsweise
bis zu 1.9 mm betragen. Der Durchmesser des Loches 4 wird in Abhangigkeit vom Durchmesser/Querschnitt des Litze-
nendes 2 festgelegt. Er betrégt insbesondere 1.8 mm.

[0016] Das Loch 4 kann zur Vereinfachung des Einflihrens des Litzenendes 2 mit einer Fase versehen sein (nicht darge-
stellt). Die Fase kann durch/beim Ausstanzen und durch Pragen an dem Loch 4 vorgesehen werden. Der Winkel der Fase
betragt vorzugsweise 45 Grad, wobei sich die Fase bevorzugt Uiber eine Lange von 0.2 bis 0.3 mm erstreckt und zwar auf
der Seite des Loches 4, auf welcher das Litzenende 2 eingeflihrt werden soll. Auf eine solche Fase kann jedoch auch
verzichtet werden, was eine bessere Kontaktierung zwischen Litzenende 2 und Innenwand des Loches 4 zur Folge hat.

[0017] Wie in Fig. 2 dargestellt ist das abisolierte Litzenende 2 derart in Relation zu dem Loch 4 positioniert, dass die
nicht néher bezeichnete Langsachse des abisolierten Litzenendes 2 auf den Mittelpunkt des Lochs 4 ausgerichtet ist, d.h.
Litzenende 2 und Loch 4 sind - vorzugsweise horizontal - zentriert, wobei das Litzenende 2 bevorzugt von oben (in Bezug
auf die Darstellungen in den Fig. 2 bis 4) in das Loch 4 eingefthrt wird.

[0018] Zur bzw. vor der Einfihrung des abisolierten Litzenendes 2 in das Loch 4 wird die Litze 1 vorzugsweise derart
geknickt bzw. umgebogen, dass der Endbereich 7 der Litze 1, an welchem sich das Litzenende 2 befindet, senkrecht
zur Montageplatte 3 verlauft, wahrend der restliche Teil der Litze 1 parallel zur Montageplatte 3 verlauft. Dies resultiert in
Bauraumersparnis, wenn Litze 1 und Montageplatte 3 mit einem Schalter bzw. einer Steckdose verbaut werden. Im mit
der Montageplatte 3 verklemmten bzw. an der Montageplatte 3 befestigten Zustand betragt der Abstand dieses restlichen,
parallel zur Montageplatte 3 verlaufenden Teils der Litze 1 vorzugsweise zwischen 5 mm und 6 mm.

[0019] Zum Verstemmen wird ein keilférmiges Werkzeug 6 eingesetzt, wobei der Winkel des Keils des keilférmigen Werk-
zeuges 6 vorzugsweise im Wesentlichen 90 Grad betragt. Figur 3 zeigt die Litze 1 mitin das Loch 4 eingefiihrtem Litzenen-
de 2 bzw. mit in dem Loch 4 positioniertem Litzenende 2. Die Litze 1 wird beispielsweise mittels einer nicht dargestellten
Automatisierungseinrichtung, die die Litze 1 zum Beispiel mit Hilfe eines Roboterarms bewegt, in ihre Ausgangsposition
bewegt (dargestellt in Fig. 2) und in ihrer Position verandert. Die Litze 1 bzw. ihr in das Loch 4 eingebrachte Ende 2 sind
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nun zum Verstemmen mit der Montageplatte 3 bereit. Das keilférmige Werkzeug 6 wird mit der Spitze seines Keils auf den
nicht naher bezeichneten Mittelpunkt des Loches 4 ausgerichtet und seitlich auf die Kante 5 zubewegt.

[0020] Die Bewegung des keilfdrmigen Werkzeuges 6 erfolgt vorzugsweise mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung,
welche ein auf- und abbewegbares Bauteil (z.B. in Form einer Stange) und einen Schlitten aufweist, wobei das keilfér-
mige Werkzeug 6 Uber den Schlitten bewegbar ist. Das auf- und abbewegbare Bauteil steht derart mit dem Schlitten in
Wirkverbindung, dass sich bei einer Bewegung des Bauteils nach unten der Schlitten seitlich verschiebt, wobei durch die
seitliche Bewegung des Schlittens das keilférmige Werkzeug 6 seitlich auf die Kante 5 der Montageplatte 3 zubewegt und
schliesslich gedrickt wird. Das auf- und abbewegbare Bauteil wird vorzugsweise pneumatisch angetrieben.

[0021] Durch das Zubewegen des keilformiges Werkzeuges 6 auf die Montageplatte 3 bzw. deren Kante 5 wird das keil-
férmige Werkzeug 6 auf diese Kante 5 aufgebracht und zwar im auf den Mittelpunkt des Loches 4 ausgerichteten Zustand
und schliesslich auf die Kante 5 gedriickt, was ein Eindriicken der Kante 5 zur Folge hat. Dies ist in Fig. 4 dargestellt. Das
keilféormige Werkzeug 6 wird so weit in die Kante 5 hineingedrickt bzw. die Kante 5 wird so weit mittels des keilférmigen
Werkzeuges 6 eingedrlickt, bis das in das Loch 4 eingefiihrte abisolierte Litzenende 2 mit der Montageplatte 3 verstemmt
wird, d.h. eine kraft- und formschlissige Verbindung mit der Montageplatte 3 eingeht, und dadurch an der Montageplatte 3
befestigt wird. Hierzu wird das keilférmige Werkzeug 6 - vorzugsweise mittels der oben genannten Vorrichtung - bevorzugt
mit einer Kraft zwischen 2000 N und 3000 N auf die Kante 5 der Montageplatte 3 aufgebracht und gedrlckt bzw. wirkt
mit einer solchen Kraft auf die Kante 5. Der Ubergang vom Aufbringen des keilfsrmigen Werkzeuges 6 zum Driicken des
keilférmigen Werkzeuges 6 auf die Kante 5 ist vorzugsweise fliessend.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befestigen einer Litze (1) an einer Montageplatte (3) aus Metall, gekennzeichnet durch die folgenden
Schritte:
- Versehen der Montageplatte (3) mit einem Loch (4) zur Aufnahme eines Endes (2) der Litze (1), wobei das Loch (4)
in einem vorgegebenen Abstand von einer Kante (5) der Montageplatte (3) angeordnet wird,
- Abisolieren des Endes (2) der Litze (1), welches in das Loch (4) eingebracht werden soll,
- Positionieren des abisolierten Endes (2) der Litze (1) in Relation zu dem Loch (4), wobei die Langsachse des
abisolierten Endes (2) der Litze (1) auf den Mittelpunkt des Loches (4) ausgerichtet wird,
- Einflihren zumindest eines Teils des abisolierten Endes (2) der Litze (1) in das Loch (4) in der Montageplatte (3),
- seitliches Aufbringen eines keilférmigen Werkzeuges (6) auf die Kante (5) der Montageplatte (3), zu der das Loch (4)
in dem vorgegebenen Abstand angeordnet ist, wobei das keilférmige Werkzeug (6) auf den Mittelpunkt des Loches
(4) ausgerichtet ist und
- Eindrlcken der Kante (5) mittels des keilférmigen Werkzeuges (6) so weit, dass das in das Loch (4) eingeflhrte
Ende (2) der Litze (1) mit der Montageplatte (3) verstemmt und dadurch an der Montageplatte (3) derart befestigt
wird, dass zwischen der Litze (1) und der Montageplatte (3) eine kraftschlissige und elektrisch leitfahige Verbindung
gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Material der Montageplatte (3) um Alu-
minium handelt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das keilférmige Werkzeug (6) mit einer Kraft zwi-
schen 2000 N und 3000 N auf die Kante (5) der Montageplatte (3) wirkt, um die Kante (5) einzudrlcken.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der vorgegebene Abstand
zwischen dem Mittelpunkt des Loches (4) und der Kante (5) der Montageplatte (3) zwischen 1.5 mm und 1.9 mm
betragt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser des Loches
(4) etwa 1.8 mm betragt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Loch (4) mit einer Fase
versehen wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel des Keils des keil-
formigen Werkzeuges (6) im Wesentlichen 90 Grad betragt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des abisolierten
Endes (2) der Litze (1) zwischen 3 mm und 3.5 mm betragt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass das abisolierte Ende (2) der
Litze (1) oder zumindest ein endseitiger Teil des abisolierten Endes (2) der Litze (1) vor dem Einflihren in das Loch
(4) der Montageplatte (3) verdichtet wird, insbesondere mit Ultraschall verdichtet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des verdichteten Teils des Endes (2) der Litze
(1) zwischen 0.5 mm und 3.5 mm, insbesondere 0.5 mm, betragt.
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