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(54) Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen fiir installationstechnische Einrichtungen.

(57) In einem Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen
(1), wobei aus den Dosenelementen (1) eine Dose (10) fur
installationstechnische Einrichtungen durch Kombination von 1
zwei oder mehr Dosenelementen (1) herstellbar ist, werden
verschieden geformte Varianten der Dosenelemente (1) herge-
stellt, und diese verschiedenen Varianten als Kunststoffspritz-
guss-Elemente in derselben Spritzgussform hergestellt, wobei
zur Herstellung der unterschiedlichen Varianten Teile der Spritz-
gussform ausgetauscht werden.

Beispielsweise weisen die Dosenelemente (1) jeweils einen
Boden und mehrere an den Boden anschliessende Seitenwan-
de auf, und unterscheiden die verschiedenen Varianten von Do-
senelementen (1) sich durch die Form von einer oder mehreren
der Seitenwande.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Herstellung von Elementen fiir die Installationstechnik. Sie bezieht
sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen flr eine Dose flr installationstechnische Einrichtungen gemass
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie auf ein entsprechendes Dosenelement und eine Spritzgussform.

[0002] In der Installationstechnik werden Anschlussdosen oder Verteildosen, im Folgenden auch als Dosen oder Abzweig-
dosen bezeichnet, als Unterputzdosen montiert oder einbetoniert, d.h. in eine Schalung eingelegt und mit Beton umgos-
sen. An eine Dose sind Kanale oder Rohre (Installationsrohre) angeschlossen, durch welche gasférmige oder flissige
Medien geflhrt werden kénnen, oder in welche Leitungen eingezogen werden kdnnen. Leitungen kénnen beispielswei-
se Elektrodrahte, Kabel, Rohre, Schlduche etc. sein. Installationsrohre kénnen unterschiedliche Durchmesser haben. Da-
durch sind Spritzformen fiir solche Abzweigdosen — mit Rohreinfiihrungsstutzen und z.B. auch Krallen fiir die Zugentlas-
tung der Rohre — sehr teuer, da die Spritzformen kompliziert und sehr aufwéndig in der Herstellung sind. Zudem werden
verschiedene Gréssen von Dosen benétigt. Die Herstellung von grésseren Dosen ist unverhéaltnismassig teurer, da mit der
Grosse die Kosten fur eine Spritzform zunehmen, die Stiickzahlen jedoch zurlickgehen. Die Nachteile bekannter Produkte
sind also:

— Die Konstruktion ist nur fiir eine Baugrésse ausgelegt, d.h., pro Baugrésse muss je eine separate Spritzform hergestellt
werden.

— Die Durchmesser der Rohreinfiihrungen sind geméss der Auslegung der Spritzform gegeben.

[0003] In der EP 1 892 809 A1 ist ein Kasten beschrieben, der als Kurvenelement oder T-Verbindung zwischen Kabel-
kanalen eingesetzt werden kann. Er ist aus einzelnen, austauschbaren Komponenten (Boden, Deckel, Eckstitzen, Sei-
tenwénde) aufgebaut. Die Montage ist aufgrund der vielen Einzelelemente jedoch aufwéandig.

[0004] EP 535 500 A1 zeigt einen &hnlichen modular aufgebauten Kasten aus Blechelementen.

[0005] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen fiir eine Dose fiir instal-
lationstechnische Einrichtungen der eingangs genannten Art zu schaffen, welche die oben genannten Nachteile behebt.
Insbesondere soll damit ein Sortiment von Dosen hergestellt werden kdnnen, welches mit wenig Investitionskosten reali-
sierbar, glinstig herstellbar ist, einfach montierbar ist und/oder zum Anschluss von Rohren unterschiedlicher Durchmesser
konfigurierbar ist.

[0006] Diese Aufgabe I16st ein Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen flr eine Dose fiir installationstechnische
Einrichtungen mit den Merkmalen von Patentanspruch 1.

[0007] In dem Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen, wobei aus den Dosenelementen eine Dose flr installati-
onstechnische Einrichtungen durch Kombination von zwei oder mehr Dosenelementen herstellbar ist, werden verschie-
dene, insbesondere verschieden geformte, Varianten der Dosenelemente hergestellt, und diese verschiedenen Varianten
als Kunststoffspritzguss-Elemente in derselben Spritzgussform hergestellt, wobei zur Herstellung der unterschiedlichen
Varianten Teile der Spritzgussform ausgetauscht werden.

[0008] Beispielsweise weisen die Dosenelemente jeweils einen Boden und mehrere an den Boden anschliessende Sei-
tenwéande auf, und unterscheiden die verschiedenen Varianten von Dosenelementen sich durch die Form von einer oder
mehreren der Seitenwande.

[0009] Damit lasst sich in flexibler Weise relativ kostenglnstig ein Satz von verschiedenen Dosenelementen herstellen,
welche selber ebenfalls modular und flexibel miteinander kombinierbar sind. Insbesondere ist die Herstellung von Dosen
unterschiedlicher Gréssen und/oder mit unterschiedlichen Anschliissen (beispielsweise Rohreinflihrungen) stark verein-
facht und verbilligt.

[0010] In einer Ausflihrungsform wird mindestens eine der Seitenwénde der Dosenelemente in mindestens zwei der fol-
genden Varianten hergestellt:

— durchbrochene Seitenwand, welche nach Kombination mit einem weiteren Dosenelement eine Durchgangséffnung zu
diesem weiteren Dosenelement bildet;

— Seitenwand mit Anschlussstutzen in einer ersten Konfiguration;

— Seitenwand mit Anschlussstutzen in einer zweiten Konfiguration;

— geschlossene Seitenwand ohne Anschlussstutzen.

[0011] Mit einer einzigen Spritzform kénnen also verschiedenste Varianten von Dosenelementen und daraus auch von
Dosen hergestellt werden, die im Wesentlichen Ublichen Abzweigdosen entsprechen. Ist keine Seitenwand durchbrochen,
so entspricht ein einzelnes Dosenelement bereits einer Ublichen Abzweigdose. Die Spritzform ist so ausgelegt, dass durch
Austausch von Teilen der Spritzform ein Dosenelement mit beispielsweise nur zwei oder nur drei Seitenteilen hergestellt
werden kann. Zwei Dosenelemente mit jeweils einer durchbrochenen Seitenwand (und bei rechteckigem Dosenelementen
entsprechend jeweils nur drei Seitenteilen) sind, mit einem Durchbruch zwischen den Dosenelementen verbunden, zu
einer Dose kombinierbar. An ein Dosenelement mit zwei durchbrochenen Seitenwanden (und bei rechteckigem Dosen-
elementen entsprechend jeweils nur zwei Seitenteilen) sind zwei weitere Dosenelemente anschliessbar.

[0012] Die verschiedenen Konfigurationen von einzelnen Dosenelementen kénnen sich sowohl in der Art der einzelnen
Anschlussstutzen (Durchmesser, Form, Steck- oder Schraubanschluss, etc.) als auch in ihrer Anordnung respektive raum-
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lichen Platzierung auf der Seitenwand unterscheiden. Beispielsweise werden Seitenteile mit Rohreinflihrungen mit ver-
schiedenen Durchmessern hergestellt, zum Beispiel fir Rohre mit Durchmesser 20 oder 40 oder 50 oder 60 mm. Auch
sind Seitenteile mit unterschiedlichen Typen von Kabeleinfihrungen méglich, zum Beispiel einrastende Steckverbindun-
gen oder Kabelverschraubungen.

[0013] In einer Ausflhrungsform sind die austauschbaren Teile der Spritzgussform austauschbare Schieber und/oder
Einsatze. Schieber sind Teile der Spritzgussform, welche zum Entformen von Partien des Spritzgussteiles dienen, die nicht
in normaler Entformungsrichtung entformt werden kénnen. Wahrend die Hauptteile der Spritzgussform in Entformungs-
richtung voneinander wegbewegt werden, werden die Schieber in eine andere Richtung vom Spritzgussteil wegbewegt.
Einsatze sind Teile der Spritzgussform, welche auswechselbar mit der Spritzgussform verbunden sind.

[0014] In einer Ausflhrungsform weist ein Dosenelement Verbindungsmittel auf, mit welchen das Dosenelement, optional
unter Verwendung von Verbindungselementen, mit einem weiteren Dosenelement werkzeugfrei verbindbar ist. Beispiels-
weise sind die Dosenelemente selber zusammensteckbar oder mittels einem oder mehreren Verbindungselementen zu-
sammensteckbar.

[0015] Eine Spritzgussform zur Herstellung von Dosenelementen als Kunststoffspritzguss-Elemente in verschiedenen Va-
rianten weist zur Herstellung der unterschiedlichen Varianten austauschbare Teile der Spritzgussform auf, beispielsweise
austauschbare Schieber und/oder Einsétze. Die unterschiedlichen, austauschbaren Schieber und/oder Einséatze sind bei-
spielsweise zur Bildung der verschiedenen Varianten durch Austausch der Schieber und/oder Einsatze ausgebildet. Dabei
sind fir mindestens eine der Seitenwande der Dosenelemente die unterschiedlichen Schieber und/oder Einsatze zum
Formen von unterschiedlich ausgebildeten Anschlussstutzen oder einer offenen Seitenwand ausgebildet. Gemass einer
Ausflhrungsform sind nur Schieber austauschbar, ohne dass Einsétze zur Herstellung der unterschiedlichen Varianten
ausgetauscht werden missen.

[0016] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen gehen aus den abhangigen Patentanspriichen hervor. Dabei sind Merk-
male der Verfahrensanspriiche sinngeméss mit den Vorrichtungsanspriichen kombinierbar und umgekehrt.

[0017] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von bevorzugten Ausflihrungsbeispielen, welche in den
beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind, néher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1 zwei zu einer Dose kombinierte modulare Dosenelemente;

Fig. 2 eine explodierte Ansicht derselben;

Fig. 3 eine Variante von Seitenwéanden;

Fig. 4  drei zu einer Dose kombinierte modulare Dosenelemente in einer teilweise explodierten Ansicht; und

Fig. 5 einen Deckel fur eine Dose.

[0018] Die in den Zeichnungen verwendeten Bezugszeichen und deren Bedeutung sind in der Bezugszeichenliste zu-
sammengefasst aufgelistet. Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0019] Fig. 1 zeigt zwei zu einer Dose 10 kombinierte modulare Dosenelemente 1, und Fig. 2 zeigt eine explodierte Ansicht
derselben. Die beiden Dosenelemente 1 kénnen gleich geformt sein. Jedes der beiden Dosenelemente 1 weist einen Bo-
den 3 mit daran anschliessenden Seitenwéanden 4, 7 auf. Bei einem rechteckigen, insbesondere quadratischen Boden sind
dies vier Seitenwande. Die Seitenwénde 4, 7 kdnnen durch Eckabschnitte 5 miteinander verbunden sein. An den Seiten-
wanden 4, 7 kénnen Anschlussstutzen 6 verschiedener Art angeordnet sein, um Installationsrohre an die Dosenelemente
1 respektive die Dose 10 anzuschliessen. Die gezeigten Anschlussstutzen 6 weisen ausbrechbare Elemente bekannter Art
auf. Die Dosenelemente 1 sind werkzeugfrei verbindbar, indem Verbindungsschlitze 9 an den Eckabschnitten 5 vorliegen,
und so aneinander gelegte Dosenelemente 1 durch Einschieben von Verbindungselementen 8 in die Verbindungsschlitze
9 verbindbar sind. Gemass einer anderen Ausfiihrungsform sind die Verbindungselemente 8 an den Dosenelementen 1
selber ausgeformt, so dass die Dosenelemente 1 ohne weitere Teile verbindbar sind.

[0020] Die gezeigten Dosenelemente 1 weisen jeweils eine offene Seitenwand auf. Bei aneinandergesteckten Dosen-
elementen 1 bildet diese Offnung einen Durchbruch zwischen den Dosenelementen 1. In einer anderen Variante eines
Dosenelements 1 (nicht gezeichnet) sind alle Seitenwande 4, 7 geschlossen. Das Dosenelement 1 bildet also eine her-
kémmliche Abzweigdose. Die unterschiedlichen Varianten werden beim Spritzgiessen des Dosenelements 1 durch Aus-
tausch eines oder mehrerer Formelemente der Spritzgussform hergestellt, beispielsweise durch Austausch von Schiebern
und/oder Einséatzen.

[0021] Fig. 3 zeigt eine Variante von Seitenwanden in zweierlei Hinsicht:

— Einerseits ist eine Seitenwandvariante 7 mit einer anderen Konfiguration als in der Fig. 1 gezeigt. Eine solche Konfigura-
tion kann bei jeder der Seitenwande durch Austausch des entsprechenden Schiebers und von Einsatzen geformt werden.
Die anders konfigurierte Seitenwand ist dann mit dem Dosenelement 1 zusammengespritzt und ist fester Teil desselben
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(nicht gezeichnet). Hier wird also die Flexibilitat bei der Herstellung des Dosenelements 1 genutzt. Die mechanische Sta-
bilitat ist dabei grosser als bei der folgenden Variante, weil keine Seitenwand fehit.

— Anderseits kann das Dosenelement 1 mit einer offenen Seitenwand geformt sein und die Seitenwandvariante 7” durch
Einschieben eines separaten Seitenwandteils gewahlt werden. Hier kommt also die Flexibilitat spater, bei der Herstellung
der ganzen Dose 10, zum Zuge. Dies kann bei einer Vorkonfektionierung oder bei der Installation sein.

[0022] Fig. 4 zeigt drei zu einer Dose kombinierte modulare Dosenelemente in einer teilweise explodierten Ansicht. Ein
mittleres Dosenelement 1 weist zwei offene Seitenwénde auf. Diese liegen einander gegeniiber und bilden jeweils einen
Durchgang zu einem jeweiligen Dosenelement 1. Analog kdnnen natlrliche mehrere Dosenelemente 1 mit jeweils zwei
offenen Seitenwéanden aneinandergekoppelt werden, um beliebig lange Dosen 10 zu bilden.

[0023] Fig. 5 zeigt einen Deckel 11 fiir eine Dose 10. Der Deckel 11 kann fir sich alleine gegen eine Schaltafel genagelt
werden, oder magnetisch an einer Schaltafel befestigt werden. Anschliessend kann die Dose 10 auf den Deckel 11 auf-
gesteckt werden. Dazu weist der Deckel 11 vorstehende Steckelemente 12 auf, welche in korrespondierende Offnungen
der Dose 10 hineinragen. Die entstehende Steckverbindung ist derart gestaltet, dass die Dose 10 durch den Deckel 11
wéahrend des Betonierens und Verdichtens sicher gehalten wird, aber beim Ausschalen der Deckel 11 von der einbeto-
nierten Dose 10 abgetrennt wird. Zur magnetischen Befestigung des Deckels 11 kann er Vertiefungen 13 aufweisen, in
welche Haltemagnete 15 eingesetzt sind oder einsetzbar sind. Zur Befestigung an einer Schaltafel mittels Nageln 16 kann
der Deckel 11 mehrere Nagelfihrungen 14 aufweisen. Die Nagelfiihrungen 14 verlaufen senkrecht zur Deckelflache und
weisen eine Lénge von beispielsweise 1 cm bis 2 cm oder 3 cm auf und einen Innendurchmesser entsprechend einem
Aussendurchmesser der zu verwendeten N&gel 16. Dadurch werden die Nagel 16 Uber die genannte Lange der Nagel-
fihrung 14 gestutzt und es wird verhindert, dass die Nagel 16 beim Einschlagen in hartes Material, beispielsweise eine
Kunststoff-Schaltafel, verbogen werden. Der Deckel 11 kann mit eingesetzten Négeln 16 vorkonfektioniert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Dosenelementen (1), wobei aus den Dosenelementen (1) eine Dose (10) fir installa-
tionstechnische Einrichtungen durch Kombination von zwei oder mehr Dosenelementen (1) herstellbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass verschiedene Varianten der Dosenelemente (1) hergestellt, und diese verschiedenen Varianten
als Kunststoffspritzguss-Elemente in derselben Spritzgussform hergestellt werden, wobei zur Herstellung der unter-
schiedlichen Varianten Teile der Spritzgussform ausgetauscht werden.

2. Verfahren geméass Patentanspruch 1, wobei die Dosenelemente (1) jeweils einen Boden (3) und mehrere an den
Boden (3) anschliessende Seitenwande (4) aufweisen und die verschiedenen Varianten von Dosenelementen (1) sich
durch die Form von einer oder mehreren der Seitenwénde (4) unterscheiden.

3. Verfahren gemass Patentanspruch 2, wobei mindestens eine der Seitenwénde (4) der Dosenelemente (1) in mindes-
tens zwei der folgenden Varianten hergestellt wird:
— durchbrochene Seitenwand, welche nach Kombination mit einem weiteren Dosenelement (1) eine Durchgangsoff-
nung zu diesem weiteren Dosenelement (1) bildet;
— Seitenwand (4) mit Anschlussstutzen (6) in einer ersten Konfiguration;
— Seitenwand (7) mit Anschlussstutzen (6) in einer zweiten Konfiguration;
— geschlossene Seitenwand (7°) ohne Anschlussstutzen.

4. Verfahren geméss einem der Patentanspriiche 1 bis 3, wobei die austauschbaren Teile der Spritzgussform austausch-
bare Schieber sind, ohne dass Einsatze der Spritzgussform ausgetauscht werden missen.

5. Dosenelement (1), hergestellt nach dem Verfahren geméss einem der Patentanspriiche 1 bis 4.

Dosenelement (1) geméss Patentanspruch 5, aufweisend Verbindungsmittel (9), mit welchen das Dosenelement (1),
optional unter Verwendung von Verbindungselementen (8), mit einem weiteren Dosenelement (1) werkzeugfrei ver-
bindbar ist.

7. Spritzgussform zur Herstellung von Dosenelementen (1) geméass einem der Patentanspriiche 1 bis 4 als Kunst-
stoffspritzguss-Elemente in verschiedenen Varianten, wobei zur Herstellung der unterschiedlichen Varianten Teile der
Spritzgussform austauschbar sind.

8. Spritzgussform gemass Patentanspruch 7, aufweisend unterschiedliche, austauschbare Schieber und/oder Einsatze
zur Bildung der verschiedenen Varianten durch Austausch der Schieber und/oder Einséatze, wobei fir mindestens
eine der Seitenwande (4, 7) der Dosenelemente (1) die unterschiedlichen Schieber und/oder Einsatze zum Formen
von unterschiedlich ausgebildeten Anschlussstutzen oder einer offenen Seitenwand ausgebildet sind.
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