EP 3 862 516 A2

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 862 516 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
11.08.2021 Patentblatt 2021/32

(21) Anmeldenummer: 21150772.8

(22) Anmeldetag: 08.01.2021

(51) IntClL:

EO05B 47/00 (2006.01)
EO05B 47/04 (2006.01)

EO05B 17/00 (2006.01)
HO1R 4/34 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 07.02.2020 DE 102020201531
11.02.2020 DE 102020201691

(71) Anmelder: GEZE GmbH

71229 Leonberg (DE)

(72) Erfinder: Alber, Hermann

70192 Stuttgart (DE)

(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES ELEKTRISCHEN TUROFFNERS

(567)  Beieinem Verfahren zum Herstellen eines elek-
trischen Turoffners, der ein zwischen einer Blockierstel-
lung und einer Freigabestellung bewegliches Verriege-
lungselement, einen Elektromagneten und eine An-
schlussklemme zum AnschlieRen einer elektrischen Ver-
sorgungs- und/oder Steuerleitung an den Turdffner um-
fasst, werden zum Bilden der Anschlussklemme die fol-
genden Schritte durchgefiihrt: Separates Bereitstellen
eines Kontaktelements und einer Klemmschraube, wo-
bei das Kontaktelement eine Schraubenaufnahme mit
einem Innendurchmesser aufweist und die Klemm-
schraube ein Gewinde mit einem festziehenden Dreh-
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sinn und einem AufRendurchmesser aufweist, und wobei
der AuRendurchmesser des Gewindes groRer ist als der
Innendurchmesser der Schraubenaufnahme, und Ein-
drehen der Klemmschraube in die Schraubenaufnahme
mittels einer automatischen Schraubvorrichtung im fest-
ziehenden Drehsinn, um ein Gegengewinde in die
Schraubenaufnahme zu schneiden. Die eingedrehte
Klemmschraube wird nach dem Schneiden des Gegen-
gewindes mittels der automatischen Schraubvorrichtung
oder einer weiteren automatischen Schraubvorrichtung
entgegen dem festziehenden Drehsinn um einen vorge-
gebenen Drehwinkel zurlickgedreht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines elektrischen Turoffners, der ein
zwischen einer Blockierstellung und einer Freigabestel-
lung bewegliches Verriegelungselement, einen Elektro-
magneten zur Betatigung des Verriegelungselements
und wenigstens eine Anschlussklemme zum Anschlie-
Ren einer elektrischen Versorgungs- und/oder Steuerlei-
tung an den Turéffner umfasst, wobei zum Bilden der
wenigstens einen Anschlussklemme die folgenden
Schritte durchgefiihrt werden:

(i) Separates Bereitstellen eines Kontaktelements
und einer Klemmschraube, wobei das Kontaktele-
ment eine Schraubenaufnahme mit einem Innen-
durchmesser aufweist und die Klemmschraube ein
Gewinde mit einem festziehenden Drehsinn und ei-
nem Auflendurchmesser aufweist, und wobei der
AuRendurchmesser des Gewindes grofer ist als der
Innendurchmesser der Schraubenaufnahme, und

(ii) Eindrehen der Klemmschraube in die Schrauben-
aufnahme mittels einer automatischen Schraubvor-
richtung im festziehenden Drehsinn, um ein Gegen-
gewinde in die Schraubenaufnahme zu schneiden.

[0002] Elektrische Turdffner werden zur Zugangskon-
trolle an Raum- und Gebaudezugangen wie Tlren, Toren
oder dergleichen eingesetzt. Im angeschlossenen Zu-
stand des Turdffners kann der Elektromagnet aus der
Ferne aktiviert und deaktiviert werden, beispielsweise
mittels eines Tasters, um so das Verriegelungselement
zu verstellen und den Raum- oder Gebaudezugang be-
darfsweise freizugeben. Das Verriegelungselement
kann hierbei insbesondere ein Fallenelement oder einen
Riegel des zugehdrigen Turblatts wahlweise blockieren.
Der Elektromagnet kann einen Anker aufweisen, der di-
rekt oder indirekt auf das Verriegelungselement einwirkt.
[0003] Das Schneiden des Gegengewindes durch Ein-
drehen der Klemmschraube vereinfacht die Herstellung
des Turdéffners insofern, als nur ein einziger Arbeitsschritt
fur die beiden Vorgange "Gewindeschneiden" und
"Schraubeneindrehen" erforderlich ist.

[0004] Um ein vollstandiges Gegengewinde in die
Schraubenaufnahme zu schneiden, wird die Klemm-
schraube Ublicherweise vollstéandig, d. h. bis auf An-
schlag, eingedreht. Beim AnschlieRen des Turdffners
muss der Monteur die Klemmschraube dann ein Stiick
weit herausdrehen, um das Leitungsende in das Kontak-
telement einstecken zu kénnen. Dies ist zeitaufwandig
und lastig. Haufig ist das anféngliche Lésen der Klemm-
schraube namlich mit einem relativ hohen Kraftaufwand
verbunden.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die
Montage von elektrischen Tir6ffnern zu erleichtern.
[0006] Die Losung der Aufgabe erfolgt durch ein Ver-
fahren zum Herstellen eines elektrischen Turéffners mit
den Merkmalen des Anspruchs 1.
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[0007] Erfindungsgemal wird die eingedrehte Klemm-
schraube nach dem Schneiden des Gegengewindes in
Schritt (ii) mittels der automatischen Schraubvorrichtung
oder einer weiteren automatischen Schraubvorrichtung
entgegen dem festziehenden Drehsinn um einen vorge-
gebenen Drehwinkel zuriickgedreht. Die Klemmschrau-
be wird also bereits im Rahmen der Herstellung wieder
etwas herausgedreht. Dies ist insbesondere deshalb re-
lativ einfach mdglich, weil sich das Werkzeug der auto-
matischen Schraubvorrichtung nach dem Schrittdes Ein-
drehens zum Schneiden des Gegengewindes ohnehin
im Eingriff mit der Klemmschraube befindet. Die automa-
tische Schraubvorrichtung muss also lediglich fiir eine
kurze Zeitdauer in umgekehrter Richtung betrieben wer-
den. Dadurch dass die Klemmschraube bereits bei Aus-
lieferung des elektrischen Turoffners geringfligig aus der
Schraubenaufnahme herausgedreht ist, entfallt der fir
den Monteur lastige Vorgang des Herausdrehens vor
Ort. Fir die Installation muss lediglich das Leitungsende
in das Kontaktelement eingefiihrt und die Klemmschrau-
be angezogen werden, um so die Versorgungs- und/oder
Steuerleitung in ihrer korrekten Position zu fixieren.
[0008] Bei dem Kontaktelement kann es sich um eine
Ose aus einem elektrisch leitfahigen Material handeln,
insbesondere um eine Loétése. Die Anschlussklemme
kann in einen Anschlussblock integriert sein. Vorzugs-
weise dient ein erfindungsgemales Verfahren zum Her-
stellen eines elektrischen Turdffners, der wenigstens
zwei Anschlussklemmen mit jeweiligen Kontaktelemen-
ten und Klemmschrauben umfasst, wobei jede vorhan-
dene Klemmschraube gemaR Schritt (ii) eingedreht und
gemal Schritt (iii) wieder zurlickgedreht wird.

[0009] Vorzugsweise wird das Zuriickdrehen der ein-
gedrehten Klemmschraube gemaR Schritt (iii) im unmit-
telbaren Anschluss an das Eindrehen gemaR Schritt (ii)
durchgefiihrt. Das Werkzeug der automatischen
Schraubvorrichtung kann hierbei wahrend beider Schrit-
te (ii) und (iii) im Eingriff mit dem Schraubenkopf bleiben.
Es ist jedoch grundsatzlich méglich, das Werkzeug zwi-
schendurch abzusetzen oder sogar zu wechseln.
[0010] DerTuréffnerkannnachdem Zuriickdrehender
Klemmschraube gemaf Schritt (iii) einem Endprodukt-
lager oder einem Endproduktbehalter zugefiihrt werden.
Somit ist sichergestellt, dass der Turdffner mit geman
Schritt (iii) zuriickgedrehter Klemmschraube zur Auslie-
ferung gelangt.

[0011] GemaR einer Ausfilhrungsform der Erfindung
wird in Schritt (i) ein Kontaktelement bereitgestellt, das
eine Schraubenaufnahme aufweist, die gewindelos oder
mit einer profilierten Einkerbung, insbesondere Gewin-
de, vorgesehen ist. Solche Kontaktelemente, beispiels-
weise L6tdsen, sind besonders einfach und kostengtins-
tig herstellbar.

[0012] In Schritt (ii) kann eine Klemmschraube mit ei-
nem selbstfurchenden Gewinde bereitgestellt werden,
um ein zuverlassiges Schneiden des Gegengewindes in
die Schraubenaufnahme zu ermdglichen.

[0013] Zur Fixierung kann auch eine Klemmschraube
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mit metrischem Gewinde vorgesehen sein, die bei einem
Kontaktelement mit profilierter Einkerbung eingesetzt
wird.

[0014] Die Klemmschraube kann in Schritt (ii) bis zum
Anschlagen eines Schraubenkopfs der Klemmschraube
an dem Kontaktelement eingedreht werden, um ein voll-
sténdiges Schneiden des Gegengewindes sicherzustel-
len.

[0015] Bevorzugt wird die eingedrehte Klemmschrau-
be in Schritt (iii) um eine vorgegebene Anzahl voller Um-
drehungen zuriickgedreht. Eine entsprechende Pro-
grammierung der automatischen Schraubvorrichtung ist
besonders einfach.

[0016] Eine weitere Ausfiilhrungsform der Erfindung
siehtvor, dass die eingedrehte Klemmschraube in Schritt
(iii) um einen geringeren Drehwinkel zuriickgedreht wird
als sie in Schritt (ii), insbesondere ausgehend von einem
vom Kontaktelement separaten Zustand, in die Schrau-
benaufnahme eingedreht worden ist. Es ist also bevor-
zugt, die Klemmschraube nur teilweise wieder aus der
Schraubenaufnahme herauszudrehen, vorzugsweise
derart, dass die Klemmschraube verliersicher am Kon-
taktelement gehalten ist.

[0017] Es kann vorgesehen sein, dass in Schritt (i) zur
Bildung mehrerer Anschlussklemmen wenigstens zwei,
vorzugsweise zwei oder vier, Kontaktelemente mit zuge-
hérigen Klemmschrauben separat bereitgestellt werden,
wobei jede der Klemmschrauben mittels der automati-
schen Schraubvorrichtung im festziehenden Drehsinnin
die jeweils zugehdrige Schraubenaufnahme und danach
mittels der automatischen Schraubvorrichtung oder einer
weiteren automatischen Schraubvorrichtung entgegen
dem festziehenden Drehsinn um einen vorgegebenen
Drehwinkel zuriickgedreht wird. Somit muss der Monteur
bei der Installation des elektrischen Turoffners keine der
vorhandenen Klemmschrauben vordem Anklemmen der
Leitung erst l16sen.

[0018] GemaR einer speziellen Ausgestaltung werden
wenigstens vier Anschlussklemmen gebildet, wobei der
Elektromagnet zwei Spulen umfasst und jede Spule mit
wenigstens zwei Anschlussklemmen verbunden ist. Dies
ermoglicht die Verwendung ein und desselben elektri-
schen Turéffners je nach Anwendung mit unterschiedli-
chen elektrischen Spannungen, beispielsweise wahlwei-
se mit 12 V oder mit 24 V Betriebsspannung.

[0019] Eine weitere Ausfiilhrungsform der Erfindung
sieht vor, dass der Elektromagnet wenigstens eine Spule
umfasst, die eine Spulenachse definiert, wobei die Spule
derart an oder in einem eine Langsachse aufweisenden
Turoffnergehduse angebracht wird, dass die Spulenach-
se quer zur Langsachse des Turoffnergehauses verlauft.
[0020] Die Erfindung betrifft auch einen elektrischen
Turoffner, der ein zwischen einer Blockierstellung und
einer Freigabestellung bewegliches Verriegelungsele-
ment, einen Elektromagneten zur Betatigung des Verrie-
gelungselements und wenigstens eine Anschlussklem-
me zum AnschlieRen einer elektrischen Versorgungs-
und/oder Steuerleitung an den Turoffner umfasst.
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[0021] Erfindungsgemal sind wenigstens vier An-
schlussklemmen vorgesehen, wobei der Elektromagnet
zwei Spulen umfasst und jede Spule mit wenigstens zwei
Anschlussklemmen verbunden ist.

[0022] Alternativ oder zusatzlich kann der Elektroma-
gnet erfindungsgemal wenigstens eine Spule umfas-
sen, die eine Spulenachse definiert, wobei die Spule der-
artan oder in einem eine Langsachse aufweisenden Tir-
offnergehduse angebracht wird, dass die Spulenachse
quer zur Langsachse des Turéffnergehduses verlauft.
[0023] Dadurch dass die Spule quer und nicht langs
eingebaut wird, lasst sich eine bessere Haltekraft und
somit eine héhere Sicherheit gegen unbefugten Zugang
erzielen.

[0024] Weiterbildungen der Erfindung sind auch den
abhangigen Anspriichen, der Beschreibung sowie den
beigefuigten Zeichnungen zu entnehmen.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend beispielhaft un-
ter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben.
Fig. 1  ist eine vereinfachte Darstellung eines erfin-
dungsgemalen Turdffners, der durch ein erfin-
dungsgemales Verfahren hergestellt ist.
Fig.2 zeigt einen Anschlussblock des elektrischen
Turoffners gemal Fig. 1, der zwei Anschluss-
klemmen mit jeweiligen Klemmschrauben um-
fasst, wobei sich die Klemmschrauben in einem
vollstandig eingedrehten Zustand befinden.
Fig. 3  zeigtden Anschlussblock gemaR Fig. 2 mit teil-
weise herausgedrehten Klemmschrauben.
Fig.4  zeigtden Anschlussblock gemaf Fig. 3 mit ein-
gesteckten Anschlussleitungen.

[0026] Der in Fig. 1 vereinfacht gezeigte elektrische
Turoffner 11 umfasst ein Turéffnergehause 13, an wel-
chem ein zwischen einer Blockierstellung und einer Frei-
gabestellung bewegliches Verriegelungselement 15 ge-
lagert ist. Weiterhin umfasst der elektrische Turoffner 11
einen an dem Turoéffnergehduse 13 angebrachten Elek-
tromagneten 17, mittels welchem das Verriegelungsele-
ment 15 betatigt werden kann. Der Elektromagnet 17
steht in elektrischer Verbindung mit einem am Turoffn-
ergehause 13 angeordneten Anschlussblock 19. Dieser
weist zwei Anschlussklemmen 21, 22 auf.

[0027] Der Elektromagnet 17 weist eine Spule 29 auf,
die eine Spulenachse 30 definiert. Weiterhin ist das Tir-
offnergehause 13 langlich, d. h. es weist eine Langsach-
se 31 auf. Die Spule 29 ist derart am Turéffnergehause
13 angeordnet, dass die Spulenachse 30 quer zur Langs-
achse 31 des Turéffnergehduses 13 verlauft. Dies be-
wirkt eine besonders starke Haltekraft bei Bestromung
des Elektromagneten 17.

[0028] Eine nicht dargestellte Ausfiihrungsform eines
erfindungsgeméafRen elektrischen Turdffners sieht vor,
dass der Anschlussblock 19 vier anstatt lediglich zwei
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Anschlussklemmen 21, 22 umfasst, wobei der Elektro-
magnet zwei Spulen umfasst und jede Spule mit wenigs-
tens zwei Anschlussklemmen verbunden ist. Je nach-
dem, wie der Elektromagnet angeschlossen wird, kann
der entsprechende elektrische Turdffner fir einen Be-
trieb mit 12 V Betriebsspannung oder mit 24 V Betriebs-
spannung ausgelegt werden. Dies ermdglicht eine be-
trachtliche Einsparung der Lagerhaltungskosten.
[0029] In Fig. 2-4 ist der Anschlussblock 19 mit den
zwei Anschlussklemmen 21, 22, die zum Anschlief3en
jeweiliger elektrischer Anschlussleitungen 23, 24 (Fig. 4)
dienen, vergroflert und perspektivisch dargestellt. Bei
den Anschlussleitungen 23, 24 handelt es sich um Ver-
sorgungs- und/oder Steuerleitungen. Jede der An-
schlussklemmen 21, 22 umfasst ein in den Figuren nicht
sichtbares Kontaktelement, vorzugsweise in Form einer
Lotose, sowie eine Klemmschraube 27. Die Klemm-
schrauben 27 sind in jeweilige Schraubenaufnahmen der
Kontaktelemente eindrehbar.

[0030] Zum Herstellen des elektrischen Turdffners 11
werden die Kontaktelemente und die Klemmschrauben
27 des Anschlussblocks 19 separat bereitgestellt. Die
Kontaktelemente weisen hierbei jeweils eine gewindelo-
se Schraubenaufnahme auf. Die Klemmschrauben 27
sind als selbstfurchende Schrauben ausgefiihrt und wer-
den mittels einer automatischen Schraubvorrichtung
(nicht dargestellt) im festziehenden Drehsinn in die je-
weiligen Schraubenaufnahmen der Kontaktelemente
eingedreht, um jeweilige Gegengewinde in die Schrau-
benaufnahmen zu schneiden. Bei der automatischen
Schraubvorrichtung kann es sich um einen elektrischen,
hydraulischen oder pneumatischen Schraubautomaten,
Schraubroboter oder dergleichen handeln. Das Eindre-
hen der Klemmschrauben 27 wird solange durchgefiihrt,
bis die Schraubenkopfe 33 der Klemmschrauben 27 an
den Kontaktelementen anschlagen. Dieser Zustand ist
in Fig. 2 gezeigt. Dadurch werden jeweilige Gegenge-
winde fiir die Gewinde der Klemmschrauben 27 in die
Schraubenaufnahmen der Kontaktelemente geschnit-
ten.

[0031] Im unmittelbaren Anschluss an das Eindrehen
der Klemmschrauben 27 wird die automatische Schraub-
vorrichtung derart angesteuert, dass die Klemmschrau-
ben 27 entgegen dem festziehenden Drehsinn um einen
vorgegebenen Drehwinkel, insbesondere um eine vor-
gegebene Anzahl voller Umdrehungen, zuriickgedreht
werden. Der oder die Werkzeugkdpfe der automatischen
Schraubvorrichtung kann/kénnen hierbei in kontinuierli-
chem Eingriff mit den Schraubenkdpfen 33 bleiben. Die
Klemmschrauben 27 werden nicht vollstandig wieder aus
den Schraubenaufnahmen der Kontaktelemente 25 he-
rausgedreht, sondern lediglich teilweise, so dass sie wei-
terhin in den Kontaktelementen 25 sitzen. Dieser Zu-
stand ist in Fig. 3 dargestellt. Der elektrische Turéffner
11 wird indiesem Zustand einem nicht dargestellten End-
produktlager oder einem Endproduktbehalter zugefiihrt
und anschlieRend ausgeliefert.

[0032] Beider Installation des elektrischen Tiroffners
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11 muss der Monteur lediglich die Enden der Anschluss-
leitungen 23, 24 (Fig. 4) in daflr vorgesehene Einfiihr-
offnungen 35 des Anschlussblocks 19 einstecken und
anschlieRend die Klemmschrauben 27 mit einem Hand-
werkzeug, insbesondere mit einem Schraubendreher,
festziehen. Das umstandliche anféngliche Lésen der
Klemmschrauben 27 entfallt.

[0033] Das beschriebene Verfahren zum Herstellen
des gezeigten elektrischen Tiréffners 11 eignet sich
auch zum Herstellen anderer Tlro6ffner, die ein zwischen
einer Blockierstellung und einer Freigabestellung be-
wegliches Verriegelungselement 15, einen Elektromag-
neten 17 zur Betatigung des Verriegelungselements 15
und wenigstens eine Anschlussklemme 21 zum An-
schliel3en einer elektrischen Anschlussleitung 23 an den
Turoffner 11 umfassen.

Bezugszeichenliste

[0034]

11 elektrischer Tiroffner
13  Turoffnergehduse

15  Verriegelungselement
17  Elektromagnet

19  Anschlussblock

21 Anschlussklemme

22 Anschlussklemme

23 Anschlussleitung

24 Anschlussleitung

27  Klemmschraube

29 Spule

30  Spulenachse

31 Langsachse

33  Schraubenkopf

35  Einsteckoéffnung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines elektrischen Turoff-
ners (11), der ein zwischen einer Blockierstellung
und einer Freigabestellung bewegliches Verriege-
lungselement (15), einen Elektromagneten (17) zur
Betéatigung des Verriegelungselements (15) und we-
nigstens eine Anschlussklemme (21, 22) zum An-
schlieBen einer elektrischen Versorgungs- und/oder
Steuerleitung (23, 24) an den Turdffner (11) umfasst,
wobei zum Bilden der wenigstens einen Anschluss-
klemme (21, 22) die folgenden Schritte durchgefiihrt
werden:

(i) separates Bereitstellen eines Kontaktele-
ments und einer Klemmschraube (27), wobei
das Kontaktelement eine Schraubenaufnahme
mit einem Innendurchmesser aufweist und die
Klemmschraube (27) ein Gewinde mit einem
festziehenden Drehsinn und einem Aulien-
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durchmesser aufweist, und wobei der AuRen-
durchmesser des Gewindes groRer ist als der
Innendurchmesser der Schraubenaufnahme,
und

(ii) Eindrehen der Klemmschraube (27) in die
Schraubenaufnahme mittels einer automati-
schen Schraubvorrichtung im festziehenden
Drehsinn, um ein Gegengewinde in die Schrau-
benaufnahme zu schneiden,

dadurch gekennzeichnet, dass

(iii) die eingedrehte Klemmschraube (27) nach
dem Schneiden des Gegengewindes in Schritt
(ii) mittels der automatischen Schraubvorrich-
tung oder einer weiteren automatischen
Schraubvorrichtung entgegen dem festziehen-
den Drehsinnum einen vorgegebenen Drehwin-
kel zuriickgedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Zurlickdrehen der eingedrehten Klemm-
schraube (27) gemafR Schritt (iii) im unmittelbaren
Anschluss an das Eindrehen gemalR Schritt (ii)
durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Turdffner (11) nach dem Zuriickdrehen der
Klemmschraube (27) gemaf Schritt (iii) einem End-
produktlager oder einem Endproduktbehalter zuge-
fihrt wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt (i) ein Kontaktelement bereitgestellt
wird, das eine Schraubenaufnahme aufweist, die ge-
windelos oder mit einer profilierten Einkerbung, ins-
besondere Gewinde, vorgesehen ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt (ii) eine Klemmschraube (27) mit ei-
nem selbstfurchenden oder metrischen Gewinde be-
reitgestellt wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Klemmschraube (27) in Schritt (ii) bis zum
Anschlagen eines Schraubenkopfs (33) der Klemm-
schraube (27) an dem Kontaktelement eingedreht
wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die eingedrehte Klemmschraube (27) in Schritt
(iii) um eine vorgegebene Anzahl voller Umdrehun-
gen zuriickgedreht wird.
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8.

10.

1.

12.

13.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die eingedrehte Klemmschraube (27) in Schritt
(iii) um einen geringeren Drehwinkel zuriickgedreht
wird als sie in Schritt (ii), insbesondere ausgehend
von einem vom Kontaktelement separaten Zustand,
in die Schraubenaufnahme eingedreht worden ist.

Verfahrennach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt (i) zur Bildung mehrerer Anschluss-
klemmen (21, 22) wenigstens zwei, vorzugsweise
zwei oder vier, Kontaktelemente mit zugehdrigen
Klemmschrauben (27) separat bereitgestellt wer-
den, wobei jede der Klemmschrauben (27) mittels
der automatischen Schraubvorrichtung im festzie-
henden Drehsinn in die jeweils zugehdrige Schrau-
benaufnahme und danach mittels der automati-
schen Schraubvorrichtung oder einer weiteren au-
tomatischen Schraubvorrichtung entgegen dem
festziehenden Drehsinn um einen vorgegebenen
Drehwinkel zurlickgedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens vier Anschlussklemmen (21, 22)
gebildet werden, wobei der Elektromagnet (17) zwei
Spulen (29) umfasst und jede Spule (29) mit wenigs-
tens zwei Anschlussklemmen verbunden ist.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Elektromagnet (17) wenigstens eine Spule
(29) umfasst, die eine Spulenachse (30) definiert,
wobei die Spule (29) derart an oder in einem eine
Langsachse (31) aufweisenden Turéffnergehause
(13) angebracht wird, dass die Spulenachse (30)
quer zur Langsachse (31) des Turdffnergehduses
(13) verlauft.

Elektrischer Turdffner (11), der ein zwischen einer
Blockierstellung und einer Freigabestellung beweg-
liches Verriegelungselement (15), einen Elektroma-
gneten (17) zur Betatigung des Verriegelungsele-
ments (15) und wenigstens vier Anschlussklemmen
(21, 22) zum AnschlieRen von elektrischen Versor-
gungs- und/oder Steuerleitungen (23, 24) an den
Taréffner (11) umfasst,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Elektromagnet (17) zwei Spulen (29) um-
fasst und jede Spule (29) mit wenigstens zwei An-
schlussklemmen (21, 22) verbunden ist.

Elektrischer Turoffner, umfassend ein Turdffnerge-
hause (13), das eine Langsachse (31) aufweist, ein
zwischen einer Blockierstellung und einer Freigabe-
stellung bewegliches Verriegelungselement (15), ei-
nen Elektromagneten (17) zur Betatigung des Ver-
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riegelungselements (15) und wenigstens eine An-
schlussklemme (21, 22) zum AnschlieRen einer
elektrischen Versorgungs- und/oder Steuerleitung
(23, 24) an den Turéffner (11), wobei der Elektroma-
gnet (17) wenigstens eine Spule (29) umfasst, die
eine Spulenachse (30) definiert,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spule (29) derart an oder in dem Turoffn-
ergehduse (13) angebracht ist, dass die Spulenach-
se (30) quer zur Langsachse (31) des Turéffnerge-
hauses (13) verlauft.
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