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@) Verfahren zum Verbinden zweler Teile.

®

1. Verfahren zum Verbinden zweier Teile

2.1 Es solite eine Verbindung zweier Teile
untersinander geschaffen werden, von denen minde-
stens eines der beiden Teile aus einem harzhaltigen
Material besteht, die wihrend des Betriebes weder
an Versprbdung noch an Ermlidungserscheinungen
leidet.

2.2 Die \Verbindung erfolgt mit einer
Radialnietmaschine ohne Wé#rmeanwendung derart,
daB das Material sowohl radial nach innen und aufien
als auch tangential verschoben wird.

2.3 Das Verfahren ist insbesonders bei Anker-
plattenhalterungen flir Auslser bei Leistungs-
schaltern anzuwenden.

FIG 5
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Verfahren zum Verbinden zweier Teile

Die Eriindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Verbinden zweier Teile, insbesondere die Ver-

bindung einer Ankeranordnung, giner
elektromagnetischen Einheit eines gekapselten
Leistungsschalters.

Gekapselte Leistungsschalter haben im alige-
meinen eine Kapselung, die aus einem Unterteil
und einem Deckieil besteht, das hiufig aus harz-
haltigem Material bestsht. Die Verwendung von
harzhaltigem Material erlaubt groBe Flexibilitat
beim HerstellungsprozeB im Vergleich zu Metall-
kapselungen. Da die harzahltigen Materialien auch
Isoliereigenschafien  aufweisen, k&nnen die
stromfiihrenden Teile des Leistungsschalters ndher
an die Winde der Kapsslung herangefiihrt werden,
so daB auch die MaBe der Leistungs-
schalterkapselung kieiner werden kénnen. Da die
harzhaltigen Materialien relativ einfach zu verarbei-
ten sind, ist es wiinschenswert, diese Materialien
weiterhin in einem Leistungsschalter, wo eben
mdglich, zu benutzen, um Gr&Be, Gewicht und
Hersteliungskosten 2u reduzieren. Ver-
sténdlicherweise miissen stromflihrende Teile ein-
es Leistungsschalters aus leitenden Materialien und
elektromagnetische Komponenten aus magnetisch
leitendem Material hergestellt werden. Z.B. muB
die Magnetausldsesinheit eines thermischen,
magnetisch ausi@senden Leistungsschalters einen
Eiekiromagneten aufwseisen, um das Magnetfeld zu
erzeugen, und einen Anker, der angezogen wird
durch den Elektromagneten, um den Schalter aus-
zuldsen. Wihrend der Elektromagnet und der An-
ker aus magnetischem Material hergestelit sein
mu3B, ist es nicht notwendig, daB sie insgesamt aus
magnetischem Material hergestellt werden. Ents-
prechend ist es wiinschenswert, lediglich einen
Magnetanker vorzusehen, der geniigend magneti-
sches Material aufweist, um die Ausl@sefunktion
des Schalters zu bewirken, wohingegen alle nicht
wesentlichen Teile aus nichtmagnetischem Material
hergestelit werden kdnnen.

Ein Weg ist hierbei, die Teile aus magneti-
schem Material in harzhaltiges Material einzubet-
ten. Diese Vorgehensweise hat den offensichtlichen
Nachteil, daB der Magnetanker eine Form aufwei-
sen muB, die das Einbetten in Harz ermdglicht.
Dies kann den Herstellungsaufwand und die hierbei
anfallenden Kosten erheblich erhGhen, so daB an
einer- derartigen Konstruktion kaum Interesse be-
steht. Wilrde man jedoch den Anker in einer einfa-
chen, geometrischen Form ausflihren und eine Ver-
bindung mit dem harzhaltigen Teil vorsehen, ist es
schwierig sine sichere Verbindung zu erreichen, da
diese Konstruktion eine Reihe von schweren Tests
liberstehen muB. Eine Schwierigkeit besteht z.B.
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darin, daB das harzhaltige Materiai, wenn es erhiizt
wird, um die gewiinschte Verbindung mit dem
magnetischen Material herzustellen, in den Berei-
chen, in denen die Verbindung erfoigt, eine Kristal-
lisierung erféhrt, die es sprde macht und hiermit
anfdllig fiir Ermiidungserscheinungen und Ausfille.

Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, eine einfache Verbindung zu -
schaffen, die den Anforderungen hinsichilich Ver-
sprédung und Ermidungserscheinungen gerecht
wird. Dies wird bei einem Verfahren der obenge-
nannten Art auf einfache Weise dadurch erreicht,
daB mindestens eines der beiden Teile aus einem
harzhailtigen Material hergestelit und mit Ansaizbol-
zen versehen wird, die in angepafte Offnungen des
anderen Teiles eingeflihrt werden, so daB diese
Uber das andere Teil hinausragen und da8 die
Uberragenden Teile mit einer Radialnistmaschine
ohne Wiarmeanwendung derart verformt werden,
daB das Material sowohi radial nach innen und
aufien als auch tangential verschoben wird. Dieses
Verfahren hat sich insbesondere dann bewdhrt,
wenn das andere Teil eine Ankerplatte und das
erste eine Ankerplattenhalterung ist. Die Verwen-
dung einer Ankerplatte mit einer entsprechenden
Ankerplattenhalte rung erfolgt mit Vorteil bei
Leistungsschaltern. Als Werkstoff hat sich als be-
sonders vorteilhaft herausgestellt, wenn das erste
Teil aus einem Polyetherimid-Harz besteht. Um
eine sichere, unbewegliche Halterung der Anker-
platte an der Ankerplattenhalterung zu erreichen ist
es weiterhin von Vorteil, wenn an die Ankerplatten-
halterung ein Vorsprung angeformt ist, auf dem die
Ankerplatte wéhrend des Nietvorganges aufgeprest
ist.

Anhand der Zeichnung wird ein
Ausflhrungsbeispiel gem#B der Erfindung be-
schrieben.

Es zeigen:

FIG 1 eine teilweise zusammengesetzte An-
kerplatte mit einer Ankerplattenhalterung,

FIG 2 eine Draufsicht auf die Anordnung
nach FIG 1,

FIG 3 ein der FIG 1 dhnliche Darstellung, bei
der jedoch die Ankerplatte und die Ankerplattenhal-
terung bereits in zusammengefiigter Lage darge-
stellt sind,

FIG 4 sine der FIG 2 entsprechende Darstel-
lung, jedoch im voll zusammengefligien Zustand
und

FIG 5 die rosettenférmige Radialschablone
des Kopfes des Formwerkzeuges eines
Radialnistmaschine.
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In den FIG 1 und 2 ist die Ankerplatte 1 mit der
zugeordneten Ankerplattenhalterung 2, die Ansatz-
bolzen 3 und 4 aufweist, dargestellt, denen
5ﬁnungen 5, 6 in der Ankerplatte 1 zugeordnet
sind. Die Ankerplaite 1 ist als flache Platte mit
Offnungen dargestellt. Es sind aber auch andere
Ausflihrungen mdgiich. Die Ankerplatte 1 ist aus
magnetischem Material, beispielsweise Stahl, her-
gestellt. Die Ankerplattenhalterung 2 ist vorzugs-
weise aus harzférmigem Material, beispielsweise
Polystherimidharz. Polyetherimidharz ist beispiels-
weise unter dem Warenzeichen ULTEM der Firma
General Electric Company, One Plastics Avenue,
Pittsville, Massachusetts 01201, bekannt. Die An-
kerplattenhalterung hat eine der im Schalter not-
wendi gen Funktion entsprechende Gestalt. Die An-
satzbolzen 3 und 4 sind vorzugsweise an der An-
kerplattenhalterung 2 bei ihrer Herstellung mitange-
formt, was den Herstellungsaufwand reduziert. Die
Ansatzbolzen 3 und 4 haben kreisférmigen Quer-
schnitt, k&nnen aber auch entsprechend den
Offnungen 5, 6 andere Querschnittsformen aufwei-
sen. Die Ankerplattenhalterung 2 hat vorteilhafter-
weise einen Vorsprung 7, der ebentalls angeformt
ist und als Abstandshalter oder Anschlag dient, um
die Vorspannung der Verbindung zwischen Anker-
platte 1 und Ankerplattenhalterung 2 zu steuern,
wenn die K&pfe der Ansatzbolzen geformt werden.
Auf den Vorsprung 7 wird ein Druck ausgelibt,
wenn die Radialnietmaschine angewandt wird. Der
Druck 188t nach, wenn der AnpreBdruck entfernt ist.
Hierdurch wird eine innige Verbindung zwischen
der Ankerplatte 1 und der Ankerplattenhalterung 2
hergestelit.

In den FIG 3 und 4 sind die Ansatzbolzen 3
und 4 derart verformt, daB sich K&pfe bilden, die
die Ankerplatte 1 zurlickhalten und mit der Anker-
plattenhalterung 2 verbinden. Wie die Zeichnung
erkennen 14Bt, ist die Ankerplatte im Abstand zur
Ankerplaitenhalterung 2 gehalten, was durch den
Spalt erkennbar ist, der zwischen der Ankerplatte 1
selbst und der Oberfliche der Ankerplatienhalte-
rung 2 besteht. Entsprechend der gewlinschien
Anwendung k&nnen die Kdpfe der Ansatzbolzen 3,
4 so geformt werden, daB die Ankerplatte im Fest-
sitz mit der Ankerplattenhalterung in Verbindung
kommt. Die Ansatzbolzen 3 und 4 an der Anker-
plattenhalterung 2 werden durch Offnungen 5 und
6 in der Ankerplatte 1 hindurchgeflihrt, die flir eine
genaue Plazierung der Ankerplatte in bezug auf die
Ankerplattenhalterung sorgen. Die Nietk8pfe an
den Ansatzbolzen 3 und 4 werden vorteilhafter-
weise mit einer Radialnietmaschine hergestelit. Die
Radialnietmaschine hat ein Kopfformwerkzeug 8,
das mit den Ansatzbolzen 3 und 4 in Berilihrung
kommt. Der Vorteii der Radialnietma-
schinentechnologie liegt darin, dag das Ansatzbol-
zenmaterial, das hiermit behandelt wird, in eine
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radiale Richtung und nicht allein in eine tangentiale
Richtung ver quetscht wird. D.h. das Material wird
in drei Richtungen, ndmlich radial nach auBen, radi-
al nach innen und tangential Uberlappend zu
Kbpfen verformt. Das ist ein KaltformprozeB, bei
dem keine externe Wirme benutzt wird. Der
ProzeB mit der Radialnietmaschine erzeugt eben-
falls keine interne W#rme im Material, so daB die
geformten K&pfe der Ansatzbolzen nicht spréde
oder brlichig werden wund so einer
Ermiidungsbeanspruchung ausgesetzt sind.

In der FIG 5 ist die Bewegungsschablone des
Kopfformwerkzeuges 8 dargestelit. Im Gegensatz
2ur kreisfrmigen Bewegung des Taumel-oder Fiat-
terwerkzeuges geht der Kopf des Kopfformwerk-
zeuges 8 des Radialnietmaschine entlang der
rosettenférmigen Schablone R, wobei jeder Roset-
tenpfad oder jede Rosettenschieife durch das Zen-
trum Z geht, wird die Lingsachse des Kopfform-
werkzeuges 8 immer Uberlappt mit dem Zentrum
des Nietpunktes N. Die Nietschablone sorgt daflir,
daB das Harz radial und weniger tangential verformt
wird. In Wirklichkeit ist das Harz in drei Richtungen
radial auswirts, radial innwirts und tangential
Uberlappend verdriickt. In einer Anordnung hat eine
TemperaturmeBeinrichtung eine  Kopftemperatur
von 26° zwischen der Ankerplatte 1 und der Anker-
plattenhalterung 2 registriert, Nachdem der Kopf an
dem Ansatzbolzen angeformt war, wurde eine
Temperatur von 31°, also lediglich eine Tempera-
turerhBhung von 5°, gemessen. Die MefStemperatur
von 31° liegt gut unter dem Schmelzpunkt des
Werkstoffes ULTEM, der Uber 170° C liegt. So ist
der Kopf ohne Anwendung von Wé&rme geformt
worden, was die oben erwdhnten Versprédungen
vermeidet. Die Radialnietmaschine ist mit Erfolg
bei einem Druck von 30 psig benutzt worden. Die-
ser Druck hat die beste Maschinensteuerung in der
vorliegenden Configuration ermdglicht. Der so
geformte Kopf hat einem Zugversuch mit einer
Kraft von ungefdhrt 200 Pfund Uberstanden. Diese
Kraft liegt weit hSher als Krifte, die bei normalen
Schalteroperationen auftreten. Es hat sich als vor-
teilhaft herausgestelit, den Durchmesser des Kopf-
formwerkzeuges gréBer zu machen als den Durch-
messer der Ansatzbolzen. In einem Beispiel hat der
Werkzeugkopfdurchmesser 0,375 inch und der An-
satzbolzendurchmesser ungeféhr 0,250 inch. Die
KopigrdBe wurde als angenehm beim Kopfform-.
prozeB empfunden. Durch die vorliegende Erfin-
dung ist eine einfache Methode zur Befestigung
der Ankerplatte mit Ankerplattenhalterung aufge-
zeigt, wobei die Ankerplatte aus magnetischem
Material und die Ankerplattenhalterung aus
nichtmagnetischem Harzmaterial besteht.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Verbinden zweier Teile (1, 2),
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eines
der beiden Teile (2) aus einem harzhaitigen Materi-
al hergestellt und mit Ansatzbolzen (3, 4) versehen
wird, die in angepafte Offnungen (5, 6) des ande-
ren Teiles (1) eingefiihrt werden, so dag diese Uber
das andere Teil (1) hinausragen und daB die
Uberragenden Teile mit einer Radialnietmaschine
(8) ohne Wiarmeanwendung derart verformt wer-
den, daB das Material sowohl radial nach innen und
aufen als auch tangential verschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das andere Teil eine Anker-
platte (1) und das erste eine Ankerplattenhalterung
{2) ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 1, dadurch
gekennzeichnet, da8 das erste Teil aus einem
Polystherimide-Harz besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet , daB an die Ankerplattenhalte-
rung (2) ein Vorsprung (7) angeformt ist, auf dem
die Ankerplatte (1) wéhrend des Nietvorganges auf-
geprest ist.
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