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Titel der Erfindung

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise und Verfahren zu
ihrer Herstellung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet des thermischen
Schutzes von Gerdten oder Bauteilen beilUberschreiten einer
Temperatur durch Trennung des elektrischen Stromkreises, der
fur die Temperaturerhdhung verantwortlich ist.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

?

Durch die BRD-AS 21 49 607 und US-PS 32 91 945 wurde ein
patronenfdrmiges, einpolig schaltendes Sicherungselement
mit einseitig angeordneter elektrischer Zu- und Ableitung
bekannt, dessen Funktion durch das Wechselspiel zweier
entgegengesetzt wirkender Federn gesichert wird, die auf
einer Schmelzéubstanz abgestitzt sind, wobei die schwécher
dimensionierte Feder die Kontaktbriicke aus der Funktions-
lage drickt, sobald die stirker dimensionierte Feder beim
Schmelzen der Schmelzsubstanz ihre Abstitzung verliert.
Dabei wird ein relativ langer Zeitabschnitt beim Ldsen des
Kontaktes bendtigt.

In der 0S 29 33 898 wird eine LOsung beschrieben, die davon
'ausgeht; daB sich Isolierstoffteile (z. B. Glasperlen oder
Isolierstoffperlen) und eine Schmelztablette l(bereinander
angeordnet in der Hilse befinden. In das nach Erwadrmung vor-
handene Gemisch zwischen den Isolierteilen und der Schmelze
der Schmelztablette wird ein Kern eingedrickt, der nach Er-
kalten des Gemisches wieder herausgezogen wird. In den so
entstandenen Freiraum werden die Kontaktteile an der Kon-
taktseite eingeschoben und gehalten. Weiterhin werden die
Kontaktteile an der Anschlufseite mit Hilfe einer isolieren-
den Bindemittelschicht eingegossen. Dieses Verfahren ist
durch hohen Zeitaufwand und durch eine diskontinuierliche

Montage gekennzeichnet.
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Durch die 0S 26 57 507 wird ein Verfahren bekannt, in dem
mittels eines U-fdrmig gebogenen Drahtes mit speziell zu-
gerichtefen Enden und nacheinander ablaufenden Tauchpro-
zessgen eine Trennvorrichtung geschd?en wird.

Diese L6sung besitzt den Nachteil, daB die spezielle Zu-
richtung der Drahtenden sehr zeitaufwendig und technolo-
gisch schwer beherrschbar ist. Weiterhin sind die beschrie-
benen nacheinander ablaufenden drei Tauchprozesse ebenfalls
schwer beherrschbar und bedirfen eines groBen Zeitfonds.
Bei diesem Herstellungsverfahren ist von groBem Nachteil,
dafl es nur die'Herstellung von Trennvorrichtungen mit einer
kleinen Strombelastung erméglicht und eine mehrpolige Aus-

fihrung nicht realisierbar ist..

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine ein- bzw. zwei-
polige schaltende Trennvorrichtung elektrischer Stromkrei-
se mit einem einheitlichen Herstellungsverfahren, einer
hohen Ansgprechempfindlichkeit, einer kurzen Kontaktldse- .
zeit und einem breitgefécherten Temperaturanwendungsspek-
trum zu schaffen, deren Aufbau eine mechanisierte bzw.
automatisierte Montage erméglicht.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Trennvor-

richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die so
ausgebildet ist, daB ein einfacher Aufbau vorliegt und

mit einer Technologie sowohl einpolige als auch mehrpolige
Ausflihrungen mit hoher Produktivitadt hergestellt werden
kénnen.

ErfindungsgemadB wird die Aufgabe dadurch gelést, daB eine
an sich bekannte Druckeinheit, die sich auf einer an sich
bekannten Schmelzeinheit abstiitzt, die in an sich bekann-
ter Weise mit dem Innenboden eines metallischen Geh&3uses
kontaktiert, zwei federnde Kontakte bzw. Kontaktpaare



erfindungsgemaB so zwangsgehaltert sind, daB im normalen
Betrieb eine sichere elektrische Verbindung mit einem

sehr niedrigen Ubergangswiderstand ( m{2 ) bei einer
hohen Strombelastbarkeit (von 16 A) der Kontaktstelle
gewéhrleistét ist und im gestdrten Betrieb bei Auftreten
einer Ubertemperatur durch die Relativbewegung des Druck-
stiickes infolge des Schmelzens der Schmelzeinheit die
Zwangshalterung der Federkontakte schlagartig freigegeben
wird und die Federkontakte quer zur L&ngsachse der Trenn-
vorrichtung auseinanderschnappen und somit eine sichere
elektrische Trennung des Stromkreises erreicht wird.

Die erfindungsgemafe Halterung der Federkontakte geschieht
einesteils in einer parallelen Zwangshalterung der Druck=-
einheit, die so bemessen ist, daB im Zusammenspiel mit

der méglichen Relativbewegung der Druckeinheit infolge

des Aufschmelzens der Schmelzeinheit unter Beridcksichti-~
gung aller bei der Herstellung und Montage auftretenden
Toleranzen in Langsrichtung in jedem Falle eine Frei=-

. gebung der Zwangshalterung garantiert ist, und andernteils
durch eine Zweipunkthalterung mit leichter Verspannung der
Federkontakte in einem Aufnahmeteil, welches vorzugsweise
aus Griinden der technologischen Realisierbarkeit in der
Montage und Teileherstellung halbschalenférmig mit einer
Langsvernutung aus Grinden der Erhdhung der Hochspannungs-
festigkeit ausgeformt ist.

Ein weiterer wesentlicher Vorteil der erfindungsgeméBen
parallelen Zwangshalterung der Federkontakte im Druckstick
besteht darin, daB bis zum Zeitpunkt des Auseinander-
schnippens der Federkontakte infolge Einwirkung von Uber-
temperatur gleichbleibende mechanische und elektrische
Eigenscinaften der Kontaktstelle garantiert werden und
weiterhin wird durch diese érfindungsgeméﬁe parallele
Zwangshalterung die in Achsrichtung -auftretenden Toleran-
zen problemlos kompensiert. Die Federkontakte sind er-
findungsgemaB in der Zweipunkthalterung des Aufnahmeteils
" in Langsrichtung beweglich angeordnet und mit einem An-



schlag versehen und werden erst bei der Komplettmontage
durch eine zwangsweise herbeigefiihrte Relativbewegung

in die Endlage verschoben und durch einen Formstempel
verformt, so daB sie in ihrer Lage eindeutig fixiert
sind. Diese Verformung der Federkontakte erfolgt gleich-
zeitig mit dem Verstemmen der patronenfdrmigen Metall-
nilse mit den-Isolierstoffteilen der Kontaktiereinheit,
die sich ebenfalls in der Endlage befindet und sich auf
der Druckeinheit abstitzt. '

Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht in der gleich-
zeitigen Durchflhrung von automatisch ablaufenden Ar-
beitsprozeséen bei der Komplettmontage, insbesondere das
schon erwdhnte Verstemmen der metallischen Hilse mit den
Isolierstoffteilen (Aufnahmeteil und Oberschale), das
Verformen der Federkontakte zur Fixierung der Endlage,
das stirnseitige Bedrucken der Metallhilse, die auto-
matische Durchgangsprifung mit Zahlautomatik sowie die
automatisch ablaufende Kontrolle des vollsténdigen Zu-
sammenbaus (Druckfeder) zur Vermeidung von Fehlmontagen.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht in der Ausge-
staltung der Druckeinheit im Zusammenhang mit der Schmelz-
einheit zur Minimierung des Masseeinsatzes der Schmelz-
substanz als wesentliche Voraussetzung zur Erhdhung der
Temperaturansprechempfindlichkeit der Trennvorrichtung
durch Minimierung des Durchmesser-Hdhe-Verh&altnis der -
Schmelzsubstanz bis zur technologischen Machbarkeit un-
ter Beachtung der Druckstabilitat der Schmelzsubstanz-
tablette sowie durch allseitige Umfassung der Schmelz-
substanztablette mit einem entsprechenden Durchzug,
Pragung oder Rohrstiick.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht in einer
zweiten Ausflhrungsform in der das halbschalenfdrmige
Aufnahmeteil zur Halterung der Federkontakte sowie die
halbschalenférmige Oberschale als Abdeckung durch einen
zylindrischen Kontaktsockel mit Durchfiihrungen fir die
Halterung der Federkontakte, die ebenfalls eine Zwei-



punkthalterung aufweist sowie eine zylindrische Isolier-
‘hilse mit Anschlagbund ersetzt ist. Die Federkontakte
werden bis auf Anschlag durch den Kontaktsockel geschoben
und verstemmt. Die so vorgefertigte Baueinheit wird mit
der Druckeinheit komplettiert, d. h. die Federkontakte
erhalten ihre endgiltige-Zwangslage. Die zylindrische
Isolierhilse ‘mit Bund spannt bei der Komplettmontage die
Druckfeder der Druckeinheit und wird in der technolo-
gischen Endlage mit der metallischen Hilse verstemmt

bzw. verbdrdelt. Die Funktions- und Wirkungsweise bei-
der Ausfihrungsformen sind identisch. Ebenfalls baugleich
bei beiden Ausfihrungen sind die Druckeinheit, die Schmelz-
einheit, die Federkontakte und die metallische Hilse.

Ein weiteres erfindungsgeﬁéﬁes Merkmal besteht darin,daB
in einer Ausfihrungsform in jeweils zwei gleichen Halb-
schalen mit der schon erwdhnten Zweipunktlagerung je-
‘weils zwei Federkontakte gehaltert sind und durch Zwischen-
legen eines Isolierteiles und durch Zwangshalterung der
vier Federkontaktenden in dem Druckstiick der Druckeinheit,
der nachgeordneten Schmelzeinheit und dem Spannen der
BDruckfeder durch eine zwangsweise durchgefihrte Relativ-
bewegung der metallischen Hilse gegeniber den zwei Halb-
schalen mit zwischengelegtem Isolierstick, wobei die
Federkontakte dieselbe Relativbewegung durchfihren und
einem Verstemmen in der Endlage aller Bauteile die Trenn-
vorrichtung komplett montiert ist. .

Eine weitere erfindungsgem&Be Ausgestaltung besteht darin,
daB in Analogie zu einer einpoligen Ausflhrung vier, an-
stelle zweil, Federkontakte in einer zylindrischen Kontakt-
halterung mit der schon erwdhnten Zweipunkthalterung
mittels Anschlag einerseits und Verformung bzw. ange-
schweiBten elektrischen Zu- und Ableitungerfandernseits in
der Endlage gehaltert sind durch die schon bekannte
Zwangshalterung der vier Federkontaktenden im Druckstilick
der Druckeinheit mit der nachgeordneten Schmelzeinheit
sowie dem Spannen der Druckfeder durch eine geschlossene
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zylindrische Isolierhiilse mit Bund als Relativbewegung

der Isolierhiilse gegenliber der metallischen Hilse und
dem abschlieBenden Verstemmen oder Bérdeln in der End-

lage eine zweipolig schaltende Trennvorrichtung ge-
schaffen wird.

_Ein weiteres wesentliches erfinderisches Merkmal besteht ..

in einem Verfahren zur Herstellung von Trennvorrichtun-

gen in ein- und zweipoliger Ausfihrung, welches folgen-

de Verfahrensschritte aufweist:

1.

SpritzgieRBen bzw. Spritzpressen der Isolierstoff-
teile aus hochtemperaturbelastbaren Thermo~ oder
Buroplastwerkstoffen.

Fertigung der Federkontakte in einem Arbeitsgang
als Stanz- Prageteil mit vorzugsweise im Kontaktstel-
lenbereich spezialplattiertem Blech.

Montieren eines Zwischenzustandes bestehend aus:

Zwei oder vier im Druckstick einerseits parallel
zwangsgehalterten Federkontakten und durch Zweipunkt-
anlage andernseits im halbschalenférmigen Aufnahme-
teil bzw. zylindrischer Kontakthalterung und zusitz-
lich zwischengekgtem Isolierstick bei zweipoliger
Ausflhrung.

Komplettmontage mit gleichzeitig ablaufenden Arbeits-

schritten, wie: ,

- Verstemmen bzw. Bordelung der Auberen metallischen
Hilse mit den Isolierstoffteilen der Federkontakt-
halterung

- Durchgangsprifung der Trennvorrichtung

- Z&hlautomatik

- Verstemmen der Federkontaktenden auBerhalb der
patronenfdrmigen Trennvorrichtung
- Bedruckung bzw. Pragung stirnseitig

- Kontrollautomatik fir vollstiandige Montage (Druck-
feder). ’

Anschweiben von elektrischen Zu- und Ableitungen der-
gestalt, dal die aus der Patrone austretenden Feder-
kontaktenden in Achsrichtung fixiert werden.



6. Fir ein- und zweipolige Ausfihrungen werden gleiche
Federkontakte verwendet.

7. Montieren einer Zwischenbaugruppe bestehend aus zweil
oder vier Federkontakten und einem zylinderfdrmigen
Kontaktsockel aus Isolierstoff bzw. einer zylinder-
formigen Kontakthalterung aus Isolierstoff mit Ver-
stemmung der Federkontaktenden bzw. AnschweiBung von
elektrischen Zu- und Ableitungen zur Lagefixierung

der Federkontakte.

Ausflhrungsbeispiel

Die Erfindung soll anhand der nachfolgenden Zeichnungen
ndher erlautert werden. Dabei zeigen die Zeichnungen im

einzelnen:

Fig. 1: eine perspektivische Darstellung aller Einzelteile
der erfindungsgemédfen Trennvorrichtung in einem

Zwischenmontagezustand,

Fig. 2: eine perspektivisché Darstellung der erfindungs-
gemaBen kompletten Trennvorrichtung,

Fig. 3: einen Langsschnitt durch eine einpolig schaltende
erfindungsgeméBe Trennvorrichtung in Ausgangs-
stellung,

Fig. 4: einen Léngsschnitt durch eine einpolig schaltende
erfindungsgeméBe Trennvorrichtung in Ausschalt=-
stellung,

Fig. 5: einen Detailschnitt durch eine Variante der "An-

sprechzone” der erfindungsgemdBen Trennvorrichtung,
Fig. 6: eine weitere Variante der Schmelzsubstanzanordnung,

Fig. 7: eine Unteransicht auf eine einpolig schaltende er-
findungsgemaBe Trennvorrichtung ohne Kontakte,

Fig. 8: eine Prinzipdarstellung der Verstemmung im Schnitt,

Fig. 9: eine Vorderansicht eines Federkontaktes,
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eine Seitenansicht eines Federkontaktes,

eine perspektivische Darstellung einer zwei-
polig schaltenden erfindungsgeméBen Trenn-

vorrichtung in einem Zwischenmontagezustahd,

eine_perspektivische Darstellung aller Einzel-
teile der zweipolig schaltenden erfindungsge-
maben Trennvorrichtung -in einem weiteren
Montagezwischenzustand,

eine perspektivische Darstellung einer zwei-
polig schaltenden erfindungsgeméfBen Trenn-
vorrichtung im komplett montierten Zustand
mit angeschweiBten Leitungen,

eine Unteransicht des Druckstlickess der zwei-
polig schaltenden erfindungsgemé&Ben Trennvor-
richtung,

einen Langsschnitt durch eine weitere Variante
einer einpolig und zweipolig schaltenden er-
findungsgeméBen Trennvorrichtung in einem
Zwischenmontagezustand,

einen Langsschnitt durch eine ein- und zweipo-
lig schaltende erfindungsgemifBe Trennvorrich-
tung im komplett montierten Zustand,

eine Draufsicht der Kontaktdurchflhrung einer
einpolig schaltenden erfindungsgeméBen Trenn-
voriichtung,

eine Draufsicht der Kontakthalterung einer zwei-

-polig schaltenden erfindungsgem&Ben Trennvor-

richtung,

In Figur 1 ist die erfindungsgeméfe Trennvorrichtung 1

in einpoliger Ausfihrung in einem Zwischenmontagezustand
perspektivisch dargestellt. Die Trennvorrichtung 1 bein-

haltet die metallische Hilse 2, die Schmelzsubstanztab-



9

lette 3, das Druckstick 4 aus Isolierstoff mit def Halte-
rung 5, in der die Enden 8 der Federkontakte &, die mit
Anschldgen 10 versehen sind, zwangsgehaltert sind und
somit Uber die Kontaktstelle 9 der elektrische Stromkreis
sicher geschlossen ist, die Druckfeder i1, die zwischen
Drickstick 4 und dem Aufnahmeteil 12 aus Isolierstoff
sowie dem Oberteil 19 angeordnet ist.

Weiterhin ist in Figur 1 ersichtlich, wie die Federkon-
takte 6 im Aufnahmeteil 12 gehalten werden. Der Feder-
kontakt & wird jeweils zwischen der Seitenabstltzung 14
und der Mittenabstiitzung 13 leicht vorgespannt gehalten,
d. h., der Abstand zwischen seitlicher Begrenzung der
Mittenabstitzung 13 und der Seitenabstltzung 14 ist etwas
geringer als die Federkontaktstarke. Das Aufnahmeteil 12
weist eine Lingsstufe 15 sowie eine Ausnehmung 17 und eine
Flache 20 auf, die zur Lagefixierung in der Montageeinheit
dient. Weiterhin ist in Figur 1 das Oberteil 19 darge-
stellt, das mit dem Aufnahmeteil 12 sowie den darin gehal~
terten Federkontakten 6 durch entsprechende Zapfen 18, 21,
Aussparungen 24 und Langskanten 22 verschachtelt wird.

Das Oberteil 19 weistweiterhin die Fldche 20 sowie eine
Anschlagflidche 25 auf, die bei der Montage als zusé&tz-
licher Sicherheitsanschlag fir das Druckstick 4 dient,
damit eine unzuldssige Stauchung der Federkontakte & un-
méglich wird. Weiterhin sind in Figur 1 prinzipiell zwei
Seitenschieber 26 der Montageeinheit mit Begrenzung 27 und
Abwinklung 28 dargestellt, welche das Zusammendriicken

der Enden 8 der Federkontakte 6 auf ein bestimmtes Mai
gewdhrleistet, um des Aufstecken des Druckstickes 4 auf
die Enden 8 zu ermdglichen.

In Figur 2 ist der Komplettzustand der erfindungsgemé&en
einpoligen Trennvorrichtung 1 perspektivisch mit den
~einzelnen gleichzeitig ablaufenden Arbeitsschritten dar-
gestellt. Die Trennvorrichtung 1 wird mit der Kontroll-
automatik 29 auf vollstaéndige Montage, insbesondere der
Druckfeder 11 kontrolliert. Welterhln wird aus Figur 2



eine stirnseitige Bedruckung 31 mittels Stempel 30 er-
sichtlich, Im weiteren ist die Verstemmung 35 mit dem
zugehdrigen Verstemmstempel 32, die Verquetschung 34
der Federkontakte 6 mit dem zugehdrigen Stempel 33 so-
wie die Durchgangspriifautomatik 36 schematisch darge-
stellt. ‘

Aus dem Lingsschnitt in Figur 3 wird der innere Aufbau
der erfindungsgemaBen Trennvorrichtung 1 ersichtlich.
Die Schmelzeinheit wird aus einer an sich bekannten
Schmelzsubstanztablette 3 mit minimiertem Durchmesser
gebildet und liegt stirnseitig einerseits warmetechnisc
.optimal am Hilsenboden 45 der metallischen Hilse 2

und andernseits am St6Bel 40, der einstﬁckig am Druck-
stick 4 angeformt ist, an. Radial wird die Schmelzsub-
stanztablette von einem metallischen Rohrstick 39 dicht
unfaBt, welches etwas iiberragt und somit beim Montage-
prozeB leicht auf den StoBel 40 aufgesetzt werden kann.
Die Druckeinheit wird gebildet aus dem Druckstick 4 mit
der Kantung 47 zur Montageerleichterung, der Ringnut 41
zur Aufnahme der abgeschmolzenen Schmelzsubstanz im ge-
stdorten Betrieb sowie sowie des Rohrstickes 39, der
Druckfederanlage 42, der Phase 43 als Montagehilfe, der
Halterung 5 und der Druckfeder 11, die sich auf der
Druckfederanlage 42 einerseits und dem Aufnahmeteil 12
sowie dem nicht dargestellten Oberteil andernseits ab-
stutzt.

Die Kontaktiereinheit wird gebildet aus zwei gleichen
Federkontakten 6, dem Aufnahmeteil 12, dem nicht dar-
gestellten Oberteil 19 und der Halterung 5, die im
Druckstiick 4 mit ausgeformt ist. Die Federkontakte &
werden mit dem Aufnahmeteil 12 vormontiert, d. h., sie
werden zwischen der Seitenabstlitzung 14 und der Mitten-
abstiitzung 13 leicht vorgespannt gehaltert, so dab sie
an der Innenseite der Langsstufe 15 anliegen und die
Enden 8 der Federkontakte 6 lUber das Aufnahmeteil 12
hinausragen. Anschlieﬁend wird das hier nicht darge-
stellte Oberteil aufgesetzt.

10 -
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In einem weiteren Montageschritt, der hier nicht darge-
stellt ist, werden die Enden 8 durch Seitenschieber 26
auf ein ZusammenbaumaB zusammengedrickt und die Druck-
einheit, bestehend aus Druckfeder 11 und Druckstick 4

mit der Halterung 5 aufgeschoben. Im letzten Montage-
schritt wird das Aufnahmeteil 12 und das mit diesem Teil
verschachtelt aufgesetzte Oberteil 19 als Relativbewe-
gung zur Hilse 2 und den Federkontakten 6 in die hier
dargestellte Endposition verschoben und die Federkontakte
6 an den Uberragenden Enden verquetscht.

Der Anschlag 10 der Federkontakte & in Verbindung mit der
Kante 23 sowie der Verquetschung 34 sichern die Lage der
Federkontakte 6. Uber die Kontaktstelle S, die durch ent-
sprechende Pragung der Federkontakte 6 realisiert wird,
ist eine sichere elektrische Verbindung der beiden Feder-
kontakte 6 gewdhrleistet. Die Anschlagkante 37 verhin-
dert eine unzul&ssige Stauchung der Federkontakte & in-
folge fehlerhafter Teile. Die Schrégen 44 ermoglichen
eine gute Vormontage der Federkontakte 6 im Aufnahmeteil
12.

In Figur 4 wird eine "Ausschaltstellung™ der Trennvor-
richtung nach gestdrtem Betrieb gezeigt. » »
Es ist ersichtlich, daB die Schmelzsubstanztablette 3 ab-
geschmolzén ist und die Ringnut 41 ausfillt. Deutlich zu
erkennen ist, daB die Druckfeder 11 sich entspannt hat
und das Druckstick 4 demzufolge eine Relativbewegung zu
den Federkontakten 6 erfahren hat und die Enden 8 aus der
parallelen Halterung 5 in radialer Richtung herausge-
schnippt sind. Besonders vorteilhaft. fir die Funktions-
zuverlédssigkeit ist die parallele Halterung 5, die die
elektrischen sowie mechanischen Bedingungen an der Kontakt-
stelle 9 auch bei einsetzender Relativbewegung ‘des Druck-
stlckes 4 bis zum Zeitpunkt des Auseinanderschnippens
nicht veréndert.

Zu sehen ist weiterhin eine der mindestens zwei Ver-
stemmungen 35, welche die Teile der Kontaktiereinheit in
ihrer dargestellten Endlage ‘sicher fixiert.
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Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel der Schmelzeinheit und des
Druckstickes 4 wird in Figur 5 gezeigt. Die Schmelzsubstanz-
tablette 3 ist in einem metallischen Durchzug 48 einge-
bettet und kontaktiert stirnseitig mit dem Hilsenboden 45

'und'dem StdRel 40 des Druckstickes 4. Der StéRel 40 und der

Durchzug 48 weisen als Montagehilfen Abrundungen 49 und
Radien 50 auf.

In Figur 6 wird eine weitere vorteilhafte Variante der
Schmelzeinheit, bestehsnd aus einer metallischen Ronde mit
einer Fragung 53 mit Radien 50 und der eingelegten bzw.
leicht eingepreBten Schmelzsubstanztablette 3,gezeigt.

Aus Figur 7 wird ersichtlich, wie das Aufnahmeteil 12 und
das Oberteil 19 mittels Langskanten 22, Zapfen 18, Seiten-
abstitzungen 14 und Aussparung 24 miteinander verschachtelt
sind. Die durch die Seitenabstitzungen 14 und die Mitten-
abstiitzungen 13 gebildete Durchtrittsdéffnung 52 ist gering-
fugig schmaler als die Dicke der Federkontakte 6.

Die schematische Darstellung in Figur 8 zeigt die Ver-
stemmung 35 im L&ngsschnitt mit Verstemmstempel 32, Monta-
geaufnahme 56, welche beim Versfemmvorgang eine Deforma-
tion der Hilse 2 durch eine entsprechende Wahl der Tole-
ranz 57 bzw. backenfoérmige Ausbildung auBer im direkten
Verstemmbereich wirksam verhindert. Durch die nutenfdrmige
Freimachung 55 und die entsprechende Gestaltung des Ver-
stemmstempels 32 wirdbie Hilse 2 so in das Aufnahmeteil 12
und Oberteil 19 verpreBt, dal ein sicherer Festsitz der
Teile untereinander gewdhrleistet ist.

Figur 9 zeigt den Federkontakt 6 als Schnitt-Prigeteil mit
dem Ende 8, dem.Anschlag 10. sowie der Kontaktpragung 359.
Der Federkontakt 6 kann vorteilhafterweise im Bereich der
Kontaktpragung 59 spezialplattiert ausgefihrt sein; um die
Zuverlassigkeit bei sehr hohen Strombelastungen zu er-
héhen.
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Aus Figur 10 wird durch die Seitenansicht des Federkon-
taktes 6 der Winkel 58 ersichtlich, der so gewdhlt ist,
dal bei der Zwangshalterung des Federkontaktes 6 im
Druckstlck 4 infolge der Auslenkung eine parallele An-
lage in der Halterung 5 ermogllcht wird.

Aus der perspektivischen Darstellung von den Halbschalen
70 mit vormontierten Federkontakten & und dem Isolierteil
71 in Figur 11, die zusammen eine Kontaktierungéeinheit
pilden, wird ein Zwischenmontagezustand der erfindungsge-
miBen zweipolig schaltenden Trennvorrichtung ersichtlich.
Je zwei Federkontakte 6 werden in de{nHalbschale 70 in
genau der gleichen Art und Vieise wie der schon beschrie-
benen einpolig schaltenden Trennvorrichtung zwischen

den Seitenabstizungen 14 und der Mittenabstitzung 13
leicht vorgespannt gehaltert. Die Halbschalen weisen je
zwei Auflageleisten 72, auf dem das Isolierteil 71 mit
der Trennwand 73 aufliegt, auf. Die Auflageleisten 72
sind so bemessen, daB die Federkontakte 6 in jedem Fall
quer zur Achsrichtung frei bewegt sind. Das Isolierstiick
71 wird mit den Erhebungen 74 und den Zapfen 75 sowie
den Anlagekanten 76 mit den Halbschalen 70 und den darin
vormontierten Federkontakten & verschachtelt und sorgt
flr eine sichere elektrische Isolation der zwei Feder-
kontaktpaare.

In Figur 12 werden die Hauptfunktionsgruppen der erfin-
dungsgeméafen zweipoligen Trennvorrichtung pefspektivisch
dargestellt. Es sind im einzelnen: die Kontaktierein-
heit, bestehend aus zwei Halbschalen 70, vier Federkon-
takten 6 und dem Isolierteil 71, die Druckeinheit, be~
stehend aus Druckfeder 83 und Druckstick 79, die
Schmelzsubstanz 78 in Tablettenform und die Hulse 77
sowie zwei schematisch dargestellte seitliche Schieber
80, Zum Zusammendricken der vier Enden 8, der Federkon-
takte 6. '

Alle Einzelteile der erfindungsgeméRen zweipoligen Trenn-
vorrichtung sind bis auf das zusadtzliche Isolierteil 71
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mit den Einzelteilen der einpolig schaltenden Trennvor-

richtung prinzipiell gleich ausgeflhrt,

Durch die Figur 13 wird der Komplettzustand der zweipoli-
gen Trennvorrichtung mit angeschweilten elektrischen Zu-
und Ableitungen 82 und den Verstemmungen 81, der Hilse 77
mit der Kontaktierungseinheit gezeigt. Die Blankdréhte 84
der elektrischen Leitungen 82 sind so an die Federkontakte
& angeschweibt, dab diese in ihrer Lage sicher fixiert
sind.

In der Figur 14 ist in einer Draufsicht des Druckstlckes
79 die Anordnung der Doppelhalterung 85 fir vier Enden 8
der Federkontakte 6 zu ersehen.

Eine zweite vorteilhafte Ausfihrungsform einer ein- und
zweipolig schaltenden erfindungsgeméBen Trennvorrichtung
wird in einem L&ngsschnitt in der Figur 15, in einenm
Zwischenmontagezustand, und in der Figur 16 im komplett
montierten Fertigzustand ebenfalls im L&ngsschnitt ge-
zeigt. »

Diese Ausfihrungsform unterscheidet sich prinzipiell zu
der vorher schon beschriebenen Ausfihrungsform einzig
und allein durch eine andere Kohtaktierungseinheit. Die
Teile Hilse 2, Schmelzsubstanztablette 3, Durchzug 48,
Druckstick 4 mit StoBel 40 und Druckfederanlage 42 so-
wie Halterung 5 und 85, Druckfeder 11 und 83 und Feder-
kontakt & mit Kontaktstelle 9 sind identisch in Funktion
und Ausformung mit der vorher beschriebenen Ausfdhrungs-
form. Die Wirkungsweise und Funktion dieser Ausflhrungs-
form ist ebenfalls mit der bereits beschriebenen Losung
gleich. Die hier gezeigte Kontaktierungseinheit be=~
steht aus den Federkontakten & und dem Kontaktsockel 64
in der einpoligen Ausfihrung bzw. Kontakthalterung 69

in der zweipoligen Ausfihrung. Der Kontaktsockel 64 un-
terscheidet sich von der Kontakthalterung 69 wie aus den
Figuren 15 und 16 hervorgeht, nur durch die Anzahl der
ansonst gleichen Federkontaktducchfiihrungen 86.
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Die Federkontaktdurchfihrungen 86 in den zylindrischen
Teilen Kontaktsockel 64 und Kontakthalterungen 69 sind

so ausgebildet, daB genau die gleichen $Spannbedingungen der
Federkontakte 6 wie in der schon vorher beschriebenen Lé-
sung vorliegen. |

Als zusé&tzlich vorteilhaft erweist sich, daB die Federkon-
takte 6 mit dem Kontaktsockel 64 bzw. der Kontakthalterung
69 durch Anliegen des Anschlages 10 an der Kante 23 und
der Verquetschung 34 als Baugruppe vorfertigen lassen.

Die Enden 8 der Federkontakte 6 werden dann in schon vor-
her beschriebener Weise durch die Halterung 5 bzw. Doppel- "
halterung 85 mit der Druckeinheit verbunden, wobei die
Druckfedern 11 und 83 noch nicht gespannt sind. Im letzten
Arbeitsgang drickt die VerschluBhilse 60 mit dem Druckrand
65 die Druckfeder 11 in die fir die Funktion notwendige
Lage und wird gleichzeitig in der schon vorher beschriebe-
nen Art und \Wleise mit der HlUlse 2 verstemmt bzw. wie hier
dargestellt ist, mit einer Bdrdelung 68 am dafur vorge=-
sehenen Bdrdelrand 61 versehen.

Die an der VerschluBhilse angeformte Ringanlage 63 sichert
dabei die Lage der Kontaktierungseinheit. Zur besseren
Montage ist die VerschluBhulse 60 mit einer Phasung.66

und der Kontaktsockel 64 bzw. die Kontakthalterung 69 mit
einer Abrundung 67 versehen.

Die anzuschweiBlenden Leitungen 82, die hier nicht darge-
stellt sind, werden so an die Federkontakte & angeschweiBft,
daB die Leitungsenden an der Ringanlage 63 bzw. am Kragen
62 der VerschluBhilse 60 anliegen.
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Erfindungsanspriche:

1.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise mit einer sich
im Boden einer metallischen Hilse abstltzenden Schmelz-.
einheit, einer sich darauf unter Federdruck stehenden,
abstitzenden Druckeinheit und einer Kontaktiereinheit
mit einseitiger elektrischer Zu- und Ableitung, dadurch
gekenhzeichnet, daB die vorgefertigte Kontaktiereinheit,
bestehend aus dem Aufnahmeteil (12) bzw, den Halbschalen
(70), Kontaktsockel (64) oder Kontakthalterung (69) mit
jeweils zwei oder vier in einer durch die Seitenabstlt-
zung (14) und die Mittenabstltzung (13) gebildeten:

- Zweipunkthalterung gehaltenen sowie vorgespannten Feder-

kontakten (6), die mit Anschlé&gen (10), Kontaktpragun-
gen (59) und Enden (8) versehen sind und das mit diesen
Teilen verschachtelte Oberteil (19),bzw. Isolierteil (71)
mittels der im Druckstick (4) angeformten parallelen
Halterung (5), die Enden (8) der Federkontakte (&) der
Kontaktiereinheit mit der Druckeinheit zwangsﬁeise der-
art gekoppelt sind, daB die Enden (8) der Federkontakte
(6) um einen bestimmten frei wahlbaren Betrag im Zusam-
menspiel mit der Dicke der Schmelzsubstanztablette (3)
in der parallelen Halterung (5) eintauchen und axial be-
weglich angeordnet sind.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach:Punkt 1,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Uberbrickung des zu
schlieBenden Stromkreises nur eine Kontaktstelle (9)-'-
bendtigt wird.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB im Aufnahmeteil (12)
bzw. den Halbschalen (70), dem Kontaktsockel (64) oder
der Kontakthalterung (69) durch die angeformte Seiten-
abstltzung (14) und die Mittenabstltzung (13) eine
Zweipunktlagerung der Federkontakte (6) derartig reali-
siert wird, daf die in der Projektion entstehende Durch-

tritts6ffnung (52) geringfigig schmaler als die Stérke
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der Federkontakte (6) ist.

Trenhvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Federkontakte (6)
durch die Anschl&ge (10) im Zusammenspiel mit der Kante
(23) sowie den Verquetschungen (34) in ihrer Lage

fixiert sind.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB elektrische Leitun-
gen (82) mit ihrem Blankdraht (84) so an die lberstehen-
den Federkontakte (6) angeschweiBt bzw. gelétet werden,
daB die Blankdrahte (84) mit ihrem Ende das Aufnanhme-
teil (12), die Oberschale (19), das Isolierteil (71),
die Halbschalen (70), den Kontaktsockel (64) oder die
Kontakthalterung (69) berihren.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelzeinheit
gebildet wird aus einer Schmelzsubstanztablette (3)
mit minimalem Durchmesser, die in einem Durchzug (48)
oder Pragung (53) einer metallischen Ronde (54) ange-
ordnet ist und am Druckstlick (4) ein StdéRel (40) mit
der Abrundung (49) angeformt ist und im Fertigmontage-
zustand mit einem geringen Teil der HOhe des StoBels
(40) in den Durchzug (48) bzw.Pragung (53) bis zur
Anlage an die Schmelzsubstanztablette (3) eintaucht.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Druckstick (4)

_eine Ringnut (41) zur Aufnahme der geschmolzenen

Schmelzsubstanztablette (3) aufweist.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 7, dadurcﬁbekennzeichnet, dab die Federkontakte (6)
symmetrisch sind, in einem Arbeitsgang als Stanz-Prage-
teil hergestellt werden, im Bereich der Kontaktpragung
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11.
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(59) spezial plattiert sind und daB die Enden (8) um
einen bestimmten Winkel (53), der dem Auslehkungswin-
kel der zwangsgehalterten Federkontakte (6) ent-
spricht, abgewinkelt sind.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die éruckfeder (11)
durch die VerschluBhilse (60) mit dem Druckrand (65)
gespannt wird und in der Endlage. durch eine Bdrdelung
(68) der Hilse (2) auf dem Bérdelrand (61) gehalten
wird und der Druckrand (65) der VerschluBhllse (60)

in der Endlage den Kontaktsockel (64) bzw. die Kontakt-
halterung (69) mit den vormontierten Federkontakten (6)
in der Lage positioniert.

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach Punkt 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf die Kontaktierein-
heit aus einem halbschalenfdrmigen Aufnahmeteil (12)

‘mit den Langsstufen (15) und einem ebenfalls halbscha-

lenférmigen Oberteil (19) mit den Langskanten (22) be-

~steht und durch entsprechende Zapfen (18, 21) sowie

der Mittenabstiitzung (13) miteinander verschachtelt
werden. '

Trennvorrichtung elektrischer Stromkreise nach einenm
oder mehreren Punkten 1 bia 10, dadurch gekennzeichnet,

- daB durch Zwischenlegen eines Isolierteiles (71)

zwischen zwei mit jeweils zwei Federkontakten (6) vor-
montierten Halbschalen (70) eine Kontaktiereinheit
flir eine zweipolige Trennvorrichtung gefertigt wird.

Verfahren zur Herstellung von Trennvorrichtungen
elektrischer Stromkreise nach einem oder mehreren vor-
hergehenden Punkten, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

1. SpritzgieRen bzw. Spritzpressgn der Teile Druck-
stiick, Aufnahmeteil bzw. Halbschale, Isolierteil,
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Kontaktsockel bzw. Kontakthalterung und Isolierhilse

aus hochtemperaturfesten Plastwerkstoffen

Herstellung des Federkontaktes als Stanz-Prégeteil

Herstellung einer flieBgepreften Hilse, vorzugsweise
aus Aluminium oder Kupfer

Pressen., Gieken oder Stanzen einer Schmelzsubstanz-

_ tablette

Vormontage einer Kontaktiereinheit

Verbindung der Kontaktiereinheit mit der Druckeinheilt
als zZwischenschritt in der Endmontage durch Zwangs-
halterung der Federkontaktenden im Druckstick

Komplettmontage durch Verschieben der Kontaktiereinheit
bis zur Endlage und Fixierung dieser Fosition durch VYer-
stemmen der Hilse mit der Kontaktiereinheit bzw. voll-
standige Bdrdelung

Gleichzeitige Verquetschung der dberstehenden Federkon-
takte sowie gleichzeitigvautomatisch ablaufende Durch-
gangsprifung und automatische Kontrolle der vollstéandi-
gen Montage (Druckfeder) durch ein induktives oder
elektromagnetisches Auswertesystem mit Zahlautomatik
und gleichzeitiger Beschriftung der komplett montierten

Trennvorrichtung, vorzugsweise stirnseitige Pragung

AnschweiBen bzw. Anldéten von elektrischen Leitungen an
die Uberstehenden Federkontakte und damit Fixierung der
Federkontakte in ihrer Lage.

2
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