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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Stromwandler mit

einem rechteckigen Eisenkern, insbesondere fir
Niederspannungs-Leistungsschaiter, mit auf ge-
geniiberliegenden Schenkeln des Eisenkerns sit-
zenden Spulenkérpern, sowie mit AnschiuBvor-
richtungen fiir auf den Spuienk&rpern befindliche
Wicklungen und Isolierteilen zur Isolierung des
Eisenkernes gegeniber einer von dem Eisenkern
zu umschlieBenden Stromschiene.

Stromwandler dieser Art, wie sie beispielsweise
der Firmendruckschrift « Mitsubishi Electric 04
82/AE-S/G » zu entnehmen sind, dienen in der
Anwendung auf Niederspannungs-Leistungs-
schalter dazu, aus den (ber die Hauptstrombah-
nen flieBenden Stromen kleine, fiir die Speisung
von elektromechanischen oder elektronischen
Auslbsern geeignete Stréme zu gewinnen. im Prin-
zip sind die Stromwaridler als Transformatoren
ausgebildet, deren Primarwickiung eine Strom-
schiene als Bestandteil der Strombahn des Lei-
stungsschalters ist. Da in der Regel fiir jede
Phase ein Stromwandler benétigt wird und Nie-
derspannungs-Leistungsschalter, Einschiibe fir
Motorsteuerungen und dhnliche Anwendungsfal-
le in relativ groBer Stlckzahl geferiigt werden,
besteht ein Interesse an einer Bauform soicher
Stromwandler, die eine preiswerte Herstellung
ermoglicht.

Der Erfindung liegt in diesem Zusammenhang
die Aufgabe zugrunde, bei einfacher Herstellbar-
keit eine wirksame und dauerhafte Isolierung
zwischen dem Primarteil und dem Sekundarteil
des Stromwandlers sicherzustelien.

Diese Aufgabe wird bei einem Stromwandler
der eingangs genannten Art dadurch gel6st, daB
die Spulenkdrper an beiden Enden durch je ein
Isolierteil verbunden sind und daB die Isolierteile
die freiliegenden Schenkel des Eisenkernes U-
formig wenigstens teilweise umgreifen.

Durch die Isolierteile werden die der Strom-
schiene zugewandten Seiten des Eisenkernes
abgedeckt. Zugleich bilden die Isolierteile eine
mechanische Verbindung der beiden Spulenkér-
per. Dies gibt die Mdglichkeit, zunachst die Spu-
lenkorper zu einem selbsttragenden Rahmen zu
komplettieren und die erforderlichen Schaltver-
bindungen vorzunehmen, bevor der Eisenkern
eingebaut wird, Hierdurch ist die Handhabung
der Teile wahrend des Herstellungsganges der
Stromwandler wesentlich erleichtert.

Die erwahnten Isolierkérper kénnen ferner so
ausgebildet sein, daB sie die Stromschiene dber
die Breite des Stromwandlers U-formig wenig-
stens teilweise umagreifen. Auf diese Weise wird
auch in dem Raum zwischen den Spulenkérpern
fir eine Veriangerung der Kriechwege zwischen
der Stromschiene und den Wickiungen bzw. ihren
Anschiufistelien erreicht. Die Isolierteile erhalten
durch diese Gestaltung anndhernd die Form
zweier sich rechtwinkelig kreuzender und nach
entgegengesetzien Richtungen offener U-Profiie.

Es empfiehit sich, die Spuienkérper mit An-
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schluBkammern flir die Wickiungsanschilsse zu
versehen, wobei diese AnschiuBkammern Anlage-
flachen fiir den die Stromschiene umgreifenden
Bereich jedes Isolierteiies bilden. Diese Ausgestal-
tung erleichtert das Zusammenfligen der Spulen-
kérper mit den Isolierteilen.

Ferner kénnen die AnschiuBkammern nur ein-
seitig offen ausgebildet sein ; dabei kénnen von
ihnen umschiossene AnschiuBstiicke gegeniiber
der Miindung der AnschluBkammern zurtickste-
hend angeordnet sein. Dies erweist sich als vor-
teilhaft im Zusammenhang mit einem Verfahren
zur Herstellung eines Stromwandlers, wie noch
erlautert wird.

Eine vorteilhaft einfache Zusammenfligbarkeit
der Spulenkérper und der sie verbindenden Iso-
lierteile kann dadurch erzielt werden, daf die
Spuienkorper und die Isolierteile formschlissig
zusammenwirkend ausgebildet sind. In diesem
Zusammenhang empfiehlt es sich, den Isolierkér-
per so auszubilden, daB sein den Eisenkern U-
férmig umgreifender Bereich an beiden Enden in
passend geformte AnschluBbereiche der Spulen-
kérper iiberlappend eingreift. Dies wirkt sich
gleichermaBen ginstig auf die mechanische Sta-
bilitdt des erwahnten rahmenartigen Gebildes als
auch auf die Erhéhung der Kriechwege aus.

Hierzu kénnen insbesondere einander zugeo-
rdnete Vertiefungen und Erhebungen an den
Spulenkdrpern und an den Isolierteilen vorgese-
hen sein, die eine formschllssig~ wirkende
Schnappverbindung bilden. Damit lassen sich die

~ Spulenkdrper und die Isolierteile ohne Zuhili-

enahme von Werkzeugen oder gesonderten Ver-
bindungselementen lediglich durch kurzzeitige
Krafteinwirkung zu einem geschlossenen Rahmen
zusammenfiigen. )

Die Isolierkdrper kénnen in paralleler Anord-
nung zu einem den Eisenkern seitlich abdecken-
den Wandungsteil einen Steg zur Bildung eines
Leitungskanales aufweisen. In diesem Leitungs-
kanal kénnen Verbindungsleitungen der auf den
Spulenkérper befindlichen Wicklungen mecha-
nisch gut geschitzt verlegt werden, wobei auch
die Kriechwege vegréBert sind.

Eine weitere Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Stromwandlers der vorste-
hend beschriebenen Art, wobei nach der Aufbrin-
gung der Wickiungen auf die Spulenkérper diese
durch Anbringen der Isolierteile zu einem Rahmen
verbunden und in diesen zur Bildung des Eisen-
kerns L-formige Bleche ohne Uberlappung einge-
figt und an den auBeniiegenden Kanten der
StoBfugen durch eine, insbesondere Lichtbogen-,
SchweiBnaht verbunden werden.

Durch die SchweiBnaht werden, obwohi sie als
Aufschmelzung mit geringer Eindringtiefe aus-
fihrbar ist, die Blechpakete fest miteinander ver-
bunden. Die magnetischen Eigenschaften des Ei-
senkerns bieiben daher unabhéngig von spéateren
Einflissen des Betriebes wie Erschitterungen,
Temperaturwechsel und dergleichen erhalten. Zu-
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gleich bildet nun der Eisenkern eine die Spulen-
kérper zusammenhaltende Klammer.

Die beiden Erfindungen werden im folgenden
anhand des in den Figuren dargesteilten Ausfiih-
rungsbeispieles naher erlautert.

Die Figur 1 zeigt einen Stromwandler in einer
perspektivischen Darstellung.

in der Figur 2 sind zwei Spulenkérper und diese
verbindende Isolierteile gleichfalls perspektivisch
in auseinandergezogener und gegentber der Fi-
gur 1 gedrehter Darstellung gezeigt.

Die Figur 3 zeigt als Einzelheit eines Spulenkér-
pers eine AnschiuBkammer im Schnitt mit einge-
setztem AnschluBstiick, wobei die Oberfidche
eines Trankbades angedeutet ist.

Der Stromwandler 1 gemaB der Figur 1 weist
zwei gleiche Spulenkdrper 2 mit darauf befind-
lichen Wickiungen 3 auf. Jeder der Spulenkérper
2 besitzt in lblicher Weise Wicklungsflansche 4
und 5 zur Begrenzung des Wicklungsraumes auf
und ferner einen rechteckigen hohlen Wickelkern
6 (vgl. Fig. 2) zur Aufnahme jeweils eines Schen-
kels eines rechteckigen Eisenkernes 7. Wie insbe-
sondere der Figur 2 zu entnehmen ist, sind die
Spulenkorper 2 einheitliche Kdrper, die vorzugs-
weise im Spritzverfahren aus einem geeigneten
Kunststoff hergestellt sein kdnnen. An die Flan-
sche 4 und 5 der Spulenkérper 2 sind fir eine
rationelle Fertigung des Stromwandlers 1 wesent-
liche Elemente angeformt. Insbesondere tragt
jeder der Flansche 4 und 5 einen etwa pilzférmi-
gen Ansatz 8, der zum Aufsetzen eines FuBteiles
10 dient, das in der Figur 1 gezeigt ist und dessen
Anwendung noch beschrieben wird. Ferner sind
die Flansche 4 und 5 mit Wandteilen versehen,
die sich in der Verlangerung des Wickelkernes 6
erstrecken. Durch die Wandteile wird der Eisen-
kern in diesem Bereich teilweise abgedeckt. Der
eine Wandteil 11 ist Bestandteil des Ansatzes 8
und hat die Héhe des Eisenkerns 7, wahrend die
seitlichen Wandteile 12 und 13 zu einem noch zu
erlduternden Zweck ortlich eine etwas geringere
Hbéhe als der Wandteil 11 aufweisen.

An die Flansche 4 und 5 sind ferner AnschluB-
kammern 14 zur Aufnahme eines Kontakistiftes,
einer Schraubklemme oder dergleichen ange-
formt. Zwischen der AnschiuBkammer 14 und
dem Wandteil 13 befindet sich ein Schlitz 15, der
zur geschiitzten Verlegung eines Wicklungsdrah-
tes bzw. einer Leitung vorgesehen ist, wie noch
erlautert wird. SinngemaB die gleiche Gestaltung
befindet sich auf der gegeniiberliegenden Seite
im Bereich des Wandteiles 12, wo durch einen
paraliel angeordneten niedrigeren Wandteil 16
gleichfalis ein Schlitz 17 gebildet ist. Die Flansche
4 und 5 sind darliber hinaus sowohl im Bereich
der AnschluBkammer 14 als auch des Schiitzes 17
mit Ausnehmungen 20 bzw. 21 versehen, die zur
bequemen Einflihrung bzw. Herausfiihrung der
Wicklungsdrahte aus dem Wickiungsraum die-
nen.

Wie man erkennt, ist der Abstand 22 der Wand-
teile 12 und 13 auf ihrer dem Ansatz 8 gegeniiber-
liegenden Seite durch einen Absatz auf einen
vergroBerten Abstand 23 erweitert. Sinngema8 in
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gleicher Weise sind die Flansche 4 und 5 in
diesem Bereich zur Schaffung einer Vertiefung
mit verringerter Wandstarke ausgefihrt. Hier-
durch wird jeweils ein AnschiuBBbereich 24 flr das
Eingreifen von Isolierteilen 25 geschaffen, wobei
die erwahnte MaBerweiterung und die Verringe-
rung der Wandstéarke eines zum Umgreifen des
freiliegenden Schenkels 45 des Eisenkernes 7
vorgesehenen U-formigen Bereiches 26 ent-
spricht. Dieser ist durch Seitenwéande 27 mit der
Héhe des Eisenkernes 7 sowie ein Bodenteil 28
mit der Breite des Eisenkernes 7 gebildet. Nahe
ihren Enden sind die Seitenwande 27 und der
Bodenteil 28 auBen mit einer Rille 29 versehen,
die mit entsprechend geformten Vorspriingen 30
der Wandteile 12 und 13 in dem AnschiuBbereich
24 formschilissig nach Art einer Schnappverbin-
dung zusammenwirken.

Senkrecht zu dem durch die Seitenwénde 27
und den Bodenteil 28 gebildeten U-férmigen Be-
reich 26 des Isolierteiles 25 erstreckt sich ein
weiterer, nach der gegeniberiiegenden Seite ge-
offneter U-formiger Bereich 31 mit Wandteilen 32
und einem Bodenteil 33. Die Lange dieses Berei-
ches ist entsprechend der Gesamtbreite des
Stromwandlers 1 (Fig. 1) bemessen und erstreckt
sich dementsprechend Uber die Breite der Flan-
sche 4 und 5. Der U-férmige Bereich 31 dient zur
Verlangerung des Kriechweges zwischen einer in
der Fig. 1 angedeuteten rechteckigen Stromschie-
ne 9 und den Wickiungen 3 sowie den AnschiuB-
vorrichtungen der Wickliungsenden. Die {iber den
U-férmigen Bereich 26 des Isolierteiles 25 Uber-
stehenden Enden des U-formigen Bereiches 31
wirken zugleich als Widerlager an den Spulenkér-
pern 2 beim Zusammenfiigen dieser Spulenkérper
mit den Isolierteilen 25. Als Gegenflachen an den
Spulenkdrpern 2 dienen hierzu einerseits die
Unterseiten 34 der AnschluBkammern 14 und ein
in der Verlangerung jedes Wandieiles 16 ange-
formter Ansatz 35. )

Parallel zu den Seitenwanden 27 des Isoliertei-
les 25 sind Stege 36 vorgesehen, die in der
Verlangerung der beschriebenen Leitungskanile
an den Flanschen 4 und 5 verlaufen und zur
Aufnahme der Spulendrahte bzw. AnschluBleitun-
gen dienen. i

Die Isolierteile 25 kénnen gleichfalls als Kunst-
stoff-Spritzteile ausgebildet sein. ihre Wandstarke
kann geringer gewahit werden als die Wandstéarke
der Spulenkérper 2, da es im wesentlichen auf die
Einhaltung elektrischer Kriechwegldngen an-
kommt und eine nennenswerte mechanische Be-
anspruchung nicht auftritt.

Zur Herstellung des in der Fig. 1 gezeigten
Stromwandlers 1 werden zunachst auf die Spulen-
kérper 2 in bekannter Weise Wickiungen autge-
bracht. Je nach der beabsichtigien Schaltung der
beiden Wicklungen werden die Wicklungsenden
nur mechanisch an Zapfen 37 der Flansche 4 und
5 festgelegt oder mit in die AnschluBkammern 14
hineinragenden AnschiuBlstiicken 40 verldtet. An-
schlieBend werden beide Spulenkbrper mit den
darauf befindlichen Wicklungen mit Hilfe der
Isoliersticke 25 verbunden, was aufgrund der
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vorgesehenen Schnappverbindung in einfacher
Weise durch einen kurzzeitigen Kraftaufwand in
Richtung der Pfeile 41 in Fig. 2 zu erreichen ist.
Der Einbau des Eisenkernes 7 in den auf diese
Weise gebildeten Rahmen erfolgt nun durch das
Einflihren L-férmiger Eisenbleche 42 von gegen-
liberliegenden Seiten ohne Uberiappung, wie
dies in der Fig. 2 angedeutet ist. Der geschlossene
magnetische Kreis wird dadurch hergestelit, da
die beiden L-férmigen Blechpakete an ihren Stof3-
fugen durch eine Lichibogen-SchweiBnaht 43
verbunden werden. Die Wandteile 12 und 13 an
den AuBenseiten der Fiansche 4 und 5 sind hierzu
ortiich mit einer gegeniiber der Hohe des Eisen-
kernes 7 verringerten Hohe ausgefihrt, um den
SchweiBvorgang ohne Beschadigung der Kunst-
stoffteile ausfihren zu kénnen.

Bei dem Schweillvorgang geniigt es, die Bleche
ohne Hinzufiigung eines SchweiBwerkstoffes bis
zur einer geringen Tiefe aufzuschmelzen. Zweck-
maBig werden die Blechpakete dabei in Richtung
der Pfeile 46 (Fig. 2) unter Druck gesetzt, wobei
die Krafte Gber die Ansdize 8 eingeleitet werden
kénnen. An den StoBfugen der Bleche 42 entsteht
somit praktisch kein Lufispalt. Da auch keine
Querbohrungen fiir Klemmbolzen, auBere Klam-
mern oder Niete bendtigt werden, hat der Eisen-
kern 7 gleichbleibend gute magnetische Eigen-
schaften bei vergleichsweise geringem Quer-
schnitt.

Die gewiinschte Art der Spulenschaltung kann
vor oder nach Einbau des Eisenkernes vorgenom-
men werden, in dem beispielsweise die Wick-
lungsenden der einen Wicklung durch die er-
wéhnten Leéitungskandle gefihri und mit den an
dem anderen Spulenkérper befindlichen An-
schiuBstiicken 40 veriGtet werden.

Falls gewiinscht, kann der mechanisch und
elektrisch fertiggestellte Stromwandier 1 noch
einer Lackbehandlung unterzogen werden, um
das Isoliervermdgen zu verbessern und den Eisen-
kern 7 gegen Korrosion zu schiitzen. Wie aus der
vorstehienden Beschreibung zu entnehmen ist, ist
die Herstellung des. Stromwandlers 1 dadurch
wesentlich erleichtert, daB die Spulenkérper mit-
tels der Isolierteile 25 vor dem Einbau des Eisen-
kernes zu einem stabilen und maBgenauen Rah-
men zusammengeseizt werden kbénnen. Ferner
gewahrieisten die Isolierteile 25 eine dauerhafte
Isolierung des Eisenkernes 7 gegeniber der
Stromschiene 9 und den AnschluBivorrichtungen
der Wicklungsenden. Wegen der Gleichheit der
Spulenkdrper 2 besteht eine weitgehende Freizi-
gigkeit hinsichtlich der Lage der AnschluBstellen,
da insgesamt vier AnschiuBkammern 14 zur Verfii-
gung stehen, die auf beide Seiten des Stromwand-
lers 1 verteilt sind. Ebenso 1aBt sich der Strom-
wandier wegen des Vorhandensein von vier An-
sdtzen 8 wahlweise in der einen oder einer um
180° gedrehten Stellung befestigen. Hierzu kén-
nen die FuBteile 10 auf die entsprechenden Ansét-
ze 8 aufgeschoben werden.

Bei der Durchfiihrung der erwahnten Lackbe-
handlung wird durch die besondere Ausgestai-
tung der AnschiuBkammern 14 und der Anord-
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nung der AnschluBstiicke 40 erreicht, daB die
AnschiuBsticke 40 von dem Tranklack nicht be-
netzt werden und somit eine nachtragliche Reini-
gung der AnschiuBsticke entbehrlich ist. Die
Figur 3 zeigt hierzu an dem Beispiel einer der
AnschiuBkammern 14, daB das zugehorige An-
schluBstiick 40 gegeniiber der Mundung 50 zu-
rickstehend angeordnet ist. Wird nun der fertig-
gestellte Stromwandler 1 (Fig. 1) in Richtung des
Pfeiles 52 in das Trankbad eingefliihrt, so ist die
Miindung 50 der mit AnschluBstiicken 40 bestlick-
ten AnschluBkammern 14 der Oberfidche 51 des
Trankbades zugewandt. Die AnschiuBkammern
wirken dabei als Tauchergiocken, da sie nur
einseitig offen ausgebildet sind. Dies verhindert
eine Benetzung der AnschiuBistlicke mit dem
Trankmittel.

Patentanspriiche

1. Stromwandler (1) mit einem rechteckigen
Eisenkern (7), insbesondere fiir Niederspan-
nungs-Leistungsschalter, mit auf gegenuaberlie-
genden Schenkeln des Eisenkerns (7) sitzenden
Spulenkorpern (2), sowie mit AnschluBvorrichtun-
gen (14, 20) fir auf den Spulenkdrpern (2) befind-
liche Wickiungen (3) und Isolierteilen zur Isolie-
rung des Eisenkernes (7) gegeniiber einer von
dem Eisenkern (7) zu umschlieBenden Strom-
schiene (9), dadurch gekennzeichnet, daB die
Spulenkérper (2) an beiden Enden durch je ein
Isolierteil (25) verbunden sind und daB die Isolier-
teile (25) die freiliegenden Schenkel (45) des
Eisenkernes (7) U-férmig (Bereich 26) wenigstens
teilweise umgreifen.

2. Stromwandler nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Isolierkdrper (25) die
Stromschiene (9) {iber die Breite des Stromwand-
lers (1) U-férmig wenigstens teilweise umgreifen
(Bereich 31). .

3. Stromwandler nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spulenkérper (2) mit
AnschliuBkammern (14) fiar die Wicklungsan-
schiilisse versehen sind und daB diese AnschiuB-
kammern Anlageflachen fiir den die Stromschiene
(9) umgreifenden Bereich (31) jedes Isolierteiles
(25) bilden.

4. Stromwandler nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die AnschiuBkammern (14)
nur einseitig offen ausgebildet und von ihnen
umschlossene AnschluBlstiicke (40) gegeniiber
der Mindung (50) der AnschiuBkammern (14)
zuriickstehend angeordnet sind.

5. Stromwandler nach Anspruch 1, dadurch-
gekennzeichnet, daB die Spulenkdrper (2) und die
Isolierkdrper (25) formschiiissig zusammenwir-
kend ausgebildet sind.

6. Stromwandler nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der den Eisenkern (7) U-
formig umgreifende Bereich (26) jedes Isolierkor-
pers (25) an beiden Enden in passend geformte
AnschluBbereiche (24) der Spulenkérper (2) ber-
lappend eingreift.

7. Stromwandler nach Anspruch 6, dadurch
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gekennzeichnet, daB8 durch einander zugeordnete
Vertiefungen (30) und Erhebungen (31) an den
Enden des Isolierkorpers (25) und an den An-
schiuBbereichen (24) der Spulenkérper (2) eine
formschllssig wirkende Schnappverbindung ge-
bildet ist.

8. Stromwandler nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Isolierkdrper (25) in pa-
ralleler Anordnung zu einem den Eisenkern (7)
seitlich abdeckenden Wandteil (27) zur Bildung
eines Leitungskanales einen Steg (36) aufweisen.

9, Verfahren zur Herstellung eines Stromwand-
lers nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Aufbrin-
gen der Wickilungen (3) auf die Spulenkdrper (2)
diese durch Anbringen der Isolierteile (25) zu
einem Rahmen verbunden und in diesen zur
Bildung des Eisenkernes (7) L-férmige Bleche
(42) ohne Uberlappung eingefiigt und an den
auBenliegenden Kanten der StoBfugen durch eine
SchweiBnaht (43) verbunden werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der mechanisch fertiggesteilte
Stromwandler (1) zur Behandlung in einem Trank-
bad mit in Richtung der Oberfliche (51) des
Trankbades weisender Mindung (50) der mit
Anschlufistiicken (40) versehenen AnschluBkam-
mern (14) in das Tréankbad eingetaucht wird.

Claims

1. A current transformer (1) having a rectangu-
lar iron core (7), in particular for low voltage
power circuit-breakers, having coil forms (2) sea-
ted on limbs of the iron core (7) lying opposite
one another, as well as having connecting devices
(14, 40) for windings (3) on the coil forms (2) and
insulating parts to insulate the iron core (7) from a
conductor bar (8) to be embraced by the iron core
(7). characterised in that the coil forms (2) are
connected at both ends by respective insulating
parts (25) and that the insulating parts (25) at least
partially embrace the free limbs (45) of the iron
core (7) in a U-shaped manner (region 26).

2. A current transformer according to claim 1,
characterised in that the insulating members (25)
at least partially embrace the conductor bar (9)
over the width of the current transformer (1) in a
U-shaped manner (region 31).

3. A current transformer according to claim 2,
characterised in that the coil forms (2) are pro-
vided with terminal chambers (14) for the winding
terminals and that these terminal chambers form
abutment surfaces for the region (31) of each
insulating part (25) embracing the conductor bar
(9).

4. A current transformer according to claim 3,
characterised in that the terminal chambers (14)
are only open on one side and the terminals (40)
enciosed therein stand back from the openings
(50) of the terminal chambers (14).

5. A current transformer according to claim 1,
characterised in that the coil forms (2) and the
insulating members (25) are formed so as to
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interlock with one another.

6. A current transformer according to claim 3,
characterised in that the U-shaped region (26) of
each insulating member (25) enclosing the iron
core (7) engages at ‘both ends by overiapping in
suitably formed connecting regions (24) of the
coil forms (2).

7. A current transformer according to claim 6,
characterised in that a form-locking snap-on con-
nection is formed by associated depressions (30)
and elevations (31) at the ends of the insulating
member (25) and in the connecting regions (24) of
the coil forms (2).

8. A current transformer according to claim 1,
characterised in that the insulating members (25)
have a rib (36) parallel to a wall section (27)
laterally covering the iron core (7) to form a
conductor channel.

9. A process for producing a current trans-
former according to any one of the previous
claims, characterised in that after putting the
windings (3) on the coil forms (2) they are con-
nected to form a frame by attaching the insulating
members (25) and, in order to form the iron core
therein, L-shaped sheets (42) are inserted without
overlapping and connected at the outer edges of
the butt joints by a weld bead (43).

10. A process according to claim 9, character-
ised in that for treatment in an impregnating bath,
the mechanically complete current transformer
(1) is dipped into the bath with the opening (50) of
the terminal chambers (14) provided with termi-
nals (40) facing its surface (51).

Revendications

1. Transformateur d'intensité comportant un
noyau de fer rectangulaire (7), notamment pour
des disjoncteurs a basse tension, des corps de
bobine (2) prenant appui sur des branches oppo-
sées du noyau de fer (7), ainsi que des dispositifs
de raccordement (14, 40) pour des enroulements
(3) situés sur les corps de bobine (2) et des
éléments isolants servant a isoler le noyau de fer
(7) par rapport a une barre conductrice (9) devant
étre entourée par le noyau de fer (7), caractérisé
par le fait que les corps de bobine (2) sont reliés,
aux deux extrémités, par des éléments isolants
respectifs (25) et que les éléments isolants (25)
entourent au moins partiellement, avec une forme
en U (zone 26), les branches libres (45) du noyau
de fer (7).

2. Transformateur d’intensité suivant ia reven-
dication 1, caractérisé par le fait que les corps
isolants (25) entourent au moins partiellement
avec la forme d’'un U (zone 31) ia barre conduc-
trice (9), sur la largeur du transformateur d’inten-
sité (1).

3. Transformateur d'intensité suivant ia reven-
dication 2, caractérisé par le fait que les corps de
bobine (2) sont équipés de chambres de raccorde-
ment (14) pour les bornes des enroulements et
que ces chambres de raccordement forment des
surfaces d’'appui pour la zane (31), qui entoure le
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rail de contact (9), de chaque partie isolante (25).

4. Transformateur d’intensité suivant la reven-
dication 3, caractérisé par le fait que les chambres
de raccordement (14) sont réalisées de maniére a
étre ouvertes uniquement d'un seul c6té et sont
disposées de telle sorte que les organes de
raccordement (40), qu’elles entourent, sont dispo-
sés en retrait par rapport 4 'ouverture (50) des
chambres de raccordement (14).

5. Transformateur d’intensité suivant la reven-
dication 1, caractérisé par le fait que les corps de
bobines (2) et les corps isolants (25) sont réalisés
de maniére a coopérer selon une liaison par
formes complémentaires.

6. Transformateur d’intensité suivant la reven-
dication 3, caractérisé par le fait que la zone (26),
qui entoure en forme de U le noyau de fer (7), de
chaque corps isolant (25) s'engage a ses deux
extrémités, dans des zones de raccordement (21),
conformées de fagon adaptée, des corps de
bobine (2), et ce dans une position de chevauche-
ment.

7. Transformateur d’intensité suivant la reven-
dication 6, caractérisé par le fait qu’une liaison &
encliquetage brusque agissant a la maniére d'une
liaison par formes complémentaires est formée
par des renfoncements (30) et des élévations (31),
se faisant face et ménagés sur les extrémités du
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corps isolant (25) et sur les zones de raccorde-
ment (24) des corps de bobine (2).

8. Transformateur d'intensité suivant la reven-
dication 1, caractérisé par le fait que les corps
isolants (25) comportent une barrette (36) dispo-
sée parallélement a une paroi tatérale (27), recou-
vrant latéralement le noyau de fer (7) et servant a
former un conduit pour céables.

9. Procédé pour fabriquer un transformateur
d'intensité suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait qu'aprés le dépét
des enroulements (3) sur les corps de bobine (2),
on réunit ces derniers moyennant la mise en
place des éléments isolants (25) pour former un
cadre, on insére dans ce dernier, sans chevauche-
ment, des tdles en forme de L (42) de maniére a
former le noyau de fer (7) et on les réunit par un
cordon de soudure (43) aux bords extérieurs des
joints d'aboutement.

10. Procédé suivant la revendication 9, caracté-
risé par le fait que pour le traitement du transfor-
mateur d'intensité (1) terminé du point de vue
mécanique, dans un bain d'imprégnation, on
immerge le transformateur dans ce bain de
maniére que P'ouverture (50) des chambres de
raccordement (14) munies des organes de raccor-
dement (40) soit tournée vers la surface (51) du
bain.
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