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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Herstel-
lungsverfahren fir einen StéRel, der in einer Langsrich-
tung gesehen einen Mittelbereich und zwei an den Mit-
telbereich angrenzende Au-Benbereiche aufweist, wobei
die AuRenbereiche des StéRels aus einem nicht magne-
tisierbaren Material spritzgegossen werden.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ei-
nen derartigen StoRel.

[0003] StoRel werden unter anderem bei elektroma-
gnetischen Schaltgeraten und dergleichen eingesetzt.
Bei einem derartigen Schaltgerat ist der StéRel in einem
Gehause des Schaltgerats beweglich gelagert. Er ist zwi-
schen zwei mechanischen Endstellungen bewegbar, wo-
bei die Endstellungen des StéRels mit dem Schaltzu-
stand des Schaltgeréts korrespondieren. Mittels des Sto-
Rels kénnen beispielsweise die Kontaktbriicken (oder
vergleichbare Schaltelemente) des Schaltgerats betatigt
werden.

[0004] BeiSchaltgeraten - insbesondere bei Schitzen
- ist es in einer Vielzahl von Anwendungsfallen erforder-
lich, den tatsachlichen Schaltzustand des Schaltgerats -
im Gegensatz gegebenenfalls zu einem Ansteuerzu-
stand des Schaltgerats - zu erfassen, um ihn anderweitig
auswerten zu kdénnen.

[0005] Mechanische Systeme sind - verglichen mitrein
elektronischen Systemen - in der Regel relativ unzuver-
lassig. Es ware daher von Vorteil, die Schaltstellung des
StéRels beriihrungslos erfassen zu kdnnen.

[0006] Inderalteren, am Anmeldetag der vorliegenden
Erfindung nicht veréffentlichten deutschen Patentanmel-
dung 10 2007 002 176.5 sowie aus der EP 0 503 556 A
isteine Erfassungseinrichtung fur die beriihrungslose Er-
fassung der Schaltstellung eines StéRels bekannt. Der
StdRel kann hierbei Abschnitte aufweisen, die magne-
tisch unterschiedlich ausgestaltet sind.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, Mdglichkeiten zu schaffen, auf Grund derer
ein StoRel, dessen Schaltstellung berlhrungslos er-
fassbar ist, auf einfache weise herstellbar ist.

[0008] Die Aufgabe wird durch ein Herstellungsverfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und einen Sto-
Rel mit den Merkmalen des Anspruchs 6 geldst.

[0009] Erfindungsgemal werden die Aulienbereiche
des St6Rels weiterhin aus einem nicht magnetisierbaren
Material spritzgegossen. Im Mittelbereich wird jedoch ein
magnetisierbares Materialin den St6Rel integriert. Einem
Abschnitt des Mittelbereichs wird nach dem Integrieren
des magnetisierbaren Materials in den St6Rel eine defi-
nierte Magnetisierung eingepragt. Als magnetisierbares
Material kann insbesondere ein spritzgieRbares Material
verwendet werden. Der St6Rel kann in diesem Fall ein-
schlieflich des magnetisierbaren Materials mittels eines

Zweikomponenten-SpritzgieRverfahrens hergestellt
werden.
[0010] Das spritzgieRbare magnetisierbare Material

kann insbesondere ein magnetisierbarer Kunststoff sein.
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Insbesondere konnen dem Kunststoff Ferritpartikel bei-
gemischt sein.

[0011] Es ist mdglich, dass der Abschnitt mit dem Mit-
telbereich identisch ist. Alternativ ist es mdglich, dass der
Abschnitt sich nur Uber einen Teil des Mittelbereichs er-
streckt.

[0012] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungs-
beispielen in Verbindung mit den Zeichnungen. Es zei-
gen in Prinzipdarstellung:

FIG1 schematisch den konstruktiven Aufbau
eines Schaltgerats und einer Erfas-
sungseinrichtung,

FIG 2 schematisch ein elektrisches Block-
schaltbild der Erfassungsseinrichtung,

FIG3und4 zwei mdgliche Ausgestaltungen eines
StoRels und

FIG5und6 zwei Ablaufdiagramme.

[0013] GemaR FIG 1 ist ein elektromagnetisches

Schaltgerat 1 als Schiitz ausgebildet. Es weist eine Spule
2 auf, die mit einem Schaltstrom IS beaufschlagbar ist.
Wenn die Spule 2 mit dem Schaltstrom IS beaufschlagt
wird, zieht sie einen Anker 3 an. Dies ist in FIG 1 durch
einen Pfeil A andeutet. Wird der Schaltstrom IS unter-
brochen, bewegt sich der Anker 3 auf Grund einer riick-
treibenden Federkraft von der Spule 2 weg.

[0014] Mit dem Anker 3 ist ein StoRel 4 verbunden.
Zusammen mit dem Anker 3 wird daher auch der StoéRel
4 von der Spule 2 angezogen. Auf Grund der Bewegung
des StoéRels 4 wird (mindestens) ein Lastkontakt 5 ge-
schlossen, so dass ein Laststrom IL flieRen kann. Um-
gekehrt wird beim Unterbrechen des Schaltstroms IS der
Lastkontakt 5 wird wieder gedffnet.

[0015] In der Regel weist das elekiromagnetische
Schaltgerat 1 mehrere Lastkontakte 5 auf, beispielswei-
se drei, vier oder funf Lastkontakte 5. Die Darstellung nur
eines einzigen Lastkontakts 5 in FIG 1 dient lediglich der
besseren Ubersichtlichkeit.

[0016] Die in FIG 1 dargestellte Ausgestaltung des
elektromagnetischen Schaltgerats ist nicht die einzig
mogliche Ausgestaltung. Alternativ kdnnte das elektro-
magnetische Schaltgerat 1 beispielsweise als Leistungs-
schalter ausgebildet sein. In diesem Fall ist der Schalt-
strom IS mit dem Laststrom IL identisch. Die Spule 2
zieht in diesem Fall den Anker 3 an, wenn der Laststrom
IL zu grof3 wird. Auf Grund des Anziehens des Ankers 3
wird ein Schaltschloss freigegeben, das den StoRel 4 in
eine Stellung bewegt, in welcher der Lastkontakt 5 ge-
offnet bleibt.

[0017] Unabhangig von der konkreten Ausgestaltung
des elektromagnetischen Schaltgeréts 1 weist das elek-
tromagnetische Schaltgerat 1 ein Gehause 6 auf, wel-
ches die anderen obenstehend erwadhnten Elemente 2
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bis 5 des elektromagnetischen Schaltgerats 1 umgibt.
Auch korrespondiert die Stellung des StdRels 4 unab-
hangig von der konkreten Ausgestaltung des elektroma-
gnetischen Schaltgerats 1 mit dem Schaltzustand des
Lastkontakts 5 und damit dem Schaltzustand des elek-
tromagnetischen Schaltgerats 1.

[0018] Um den Schaltzustand des elektromagneti-
schen Schaltgerats 1 erfassen zu kénnen, ist eine Erfas-
sungseinrichtung 7 vorhanden. Die Erfassungseinrich-
tung 7, die nachfolgend noch naher erlautert werden
wird, kann ein Bestandteil des elektromagnetischen
Schaltgerats 1 sein. GemaR FIG 1 ist sie jedoch als Auf-
satzgerat zum Aufsetzen auf das elektromagnetische
Schaltgerat 1 ausgebildet. Gemal FIG 1 weist die Erfas-
sungseinrichtung 7 daher ein Gehause 8 auf, das vom
Gehause 6 des elektromagnetischen Schaltgerats 1 ver-
schieden ist. Weiterhin weist die Erfassungseinrichtung
7 einen StoRel 9 auf, der vom StoRel 4 des elektroma-
gnetischen Schaltgerats 1 verschieden ist.

[0019] Im vorliegenden Fall, in dem die Erfassungs-
einrichtung 7 als Aufsatzgerat ausgebildetist, ist das Ge-
hause 8 der Erfassungseinrichtung 7 am Gehause 6 des
elektromagnetischen Schaltgerats 1 fixierbar. In FIG 1
istdies durch Rasthaken 10 angedeutet, die am Gehause
8 der Erfassungseinrichtung 7 angeordnet sind und mit
Rastausnehmungen 11 zusammenwirken, die am Ge-
hause 6 des elektromagnetischen Schaltgerats 1 ange-
ordnet sind. Die Fixierung der Erfassungseinrichtung 7
am elektromagnetischen Schaltgerdt 1 muss jedoch
nicht mittels einer Rastverbindung erfolgen. Es kann al-
ternativ oder zusatzlich auf andere weise fixiert sein, bei-
spielsweise mittels Schraubverbindungen.

[0020] Der StoRel 9 der Erfassungseinrichtung 7 istim
Gehause 8 der Erfassungseinrichtung 7 beweglich ge-
lagert. Der Stolkel 9 der Erfassungseinrichtung 7 ist mit
dem StoRel 4 des elektromagnetischen Schaltgerats 1
verbindbar. Auch hier kdnnen beispielsweise am Stolel
9der Erfassungseinrichtung 7 Rasthaken 12 angeordnet
sein, die mit Rastausnehmungen 13 zusammenwirken,
die am St6Rel 4 des elektromagnetischen Schaltgerats
1 angeordnet sind. Auch hier ist jedoch eine andere Art
der Verbindung mdéglich. Entscheidend ist, dass der St6-
Rel 9 der Erfassungseinrichtung 7 sich zusammen mit
dem StoRel 4 des elektromagnetischen Schaltgerats 1
bewegt.

[0021] Soweit das elektromagnetische Schaltgerat 1
und die Erfassungseinrichtung 7 bisher beschrieben wur-
den, entsprichtder Aufbau dem aus dem Stand der Tech-
nik allgemein bekannten Aufbau. Insbesondere ist der
StdRel 9 der Erfassungseinrichtung 7 zwischen zwei me-
chanischen Endstellungen bewegbar. Auf Grund der
Verbindung des StdRels 9 der Erfassungseinrichtung 7
mit dem St6Rel 4 des elektromagnetischen Schaltgerats
1 korrespondieren die Endstellungen des StéRels 9 der
Erfassungseinrichtung 7 mit dem Schaltzustand des
elektromagnetischen Schaltgerats 1.

[0022] Im Geh&use 8 der Erfassungseinrichtung 7 ist
eine Sensoreinrichtung 14 angeordnet. Von der Senso-
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reinrichtung 14 ist erfassbar, in welcher der Endstellun-
gen sich der StéRel 9 der Erfassungseinrichtung 7 befin-
det. Von der Sensoreinrichtung 14 ist ein elektrisches
Signal E abgebbar, das mit der erfassten Endstellung
korrespondiert. Die Sensoreinrichtung 14 ist hierbei der-
art ausgebildet, dass die Stellung des St6éRels 9 der Er-
fassungseinrichtung 7 von ihr erfassbar ist, ohne den
StdRel 9 der Erfassungseinrichtung 7 zu beritihren. Die
Sensoreinrichtung 14 kann beispielsweise als Hall-Sen-
sor realisiert sein.

[0023] Der StoRel 9 weist in einer Langsrichtung x ge-
sehen einen Mittelbereich 15 und zwei an den Mittelbe-
reich 15 angrenzende AulRenbereiche 16, 17 auf. Die
AuBlenbereiche 16, 17 bestehen aus einem nicht magne-
tisierbaren, spritzgiebaren Material. Das Material, aus
dem die AuRenbereiche 16, 17 bestehen, kann insbe-
sondere ein Kunststoff sein, beispielsweise ein Thermo-
plast oder ein Duroplast.

[0024] In den Mittelbereich 15 ist ein magnetisches
Material integriert. Mindestens einem Abschnitt 18, 19
des Mittelbereichs 15 ist eine definierte Magnetisierung
eingepragt.

[0025] Bezuglich des Aufbaus des Mittelbereichs 15
gibt es verschiedene Mdglichkeiten. Bevorzugt ist, dass
der Mittelbereich 15 aus einem spritzgielbaren magne-
tisierbaren Material besteht. In diesem Fallist es moglich,
dass der StoRel 9 einschlieRlich des magnetisierbaren
Materials, aus dem der Mittelbereich 15 besteht, mittels
eines Zweikomponenten-SpritzgieRverfahrens spritzge-
gossen ist. Vorzugsweise ist das spritzgieRbare magne-
tisierbare Material hierbei ein magnetisierbarer Kunst-
stoff.

[0026] Alternativ ist es jedoch mdglich, dass das ma-
gnetisierbare Material anderweitig in den Mittelbereich
15 integriert ist. In diesem Fall besteht der Mittelbereich
15 beispielsweise aus demselben Material wie die Au-
Renbereiche 16, 17, wobeijedoch zusatzlich das magne-
tisierbare Material in den Mittelbereich 15 eingebrachtist.
[0027] Der mindestens eine Abschnitt 18, 19 sollte -
bezogen auf die Langsrichtung x - an einer vorbestimm-
ten Stelle angeordnet sein. Beispielsweise sollte der min-
destens eine Abschnitt 18, 19 von einem der Enden 20,
21 des StéRels 9 einen definierten Abstand a aufweisen.
Wenn es moglich ist, LAngen 115, 116 und 117 des Mit-
telbereiche 15 und der AuRenbereiche 16, 17 im Rahmen
des Herstellungsverfahrens exakt genug einzuhalten, ist
es moglich, dass der mindestens eine Abschnitt 18, 19
mit dem Mittelbereich 15 identisch ist. Diese Ausgestal-
tung ist in FIG 3 dargestellt. Alternativ ist es moglich,
dass der mindestens eine Abschnitt 18, 19 sich nur tGber
einen Teil des Mittelbereichs 15 erstreckt, also minde-
stens ein Restbereich 22 des Mittelbereichs 15 verbleibt,
dem keine Magnetisierung eingepragt ist. Diese Ausge-
staltung ist in FIG 4 dargestellt.

[0028] InVerbindungmitden FIG5und 6 werden nach-
folgend Herstellungsverfahren fir den StéRel 9 erlautert.
FIG 5 zeigt hierbei das erfindungsgemaRe Prinzip, FIG
6 eine bevorzugte Ausgestaltung dieses Prinzips.
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[0029] GemaR FIG 5 werden in einem Schritt S1 der
Mittelbereich 15 und die AuRenbereiche 16, 17 des Sto6-
Rels 9 spritzgegossen. Ebenfalls im Rahmen des Schrit-
tes S1 wird im Mittelbereich 15 des StdRels 9 das ma-
gnetisierbare Material in den StéRel 9 integriert. Das ma-
gnetisierbare Material ist hierbei entweder unmagneti-
siert oder ummagnetisierbar. In einem Schritt S2, also
erst nach dem Integrieren des magnetisierbaren Materi-
als in den StoRel 9, wird den Abschnitten 18, 19 des
Mittelbereichs 15 eine definierte Magnetisierung einge-
pragt.

[0030] FIG 6 unterscheidet sich durch die Ausgestal-
tung des Schrittes S1 von FIG 5. Gemal FIG 6 werden
im Rahmen des Schrittes S1 ebenfalls der Mittelbereich
15 und die AuBenbereiche 16, 17 des StoRels 9 spritz-
gegossen. Bei der Ausgestaltung gemaR FIG 6 wird je-
doch als magnetisierbares Material ein spritzgieBbares
Material verwendet. Der St6R3el 9 kann daherim Rahmen
des Schrittes S1 von FIG 6 einschliel3lich des magneti-
sierbaren Materials des Mittelbereichs 15 mittels eines
Zweikomponenten-SpritzgieRverfahrens hergestellt
werden. Der Schritt S2, in welchem den Abschnitten 18,
19 des Mittelbereichs 15 die definierte Magnetisierung
eingepragt wird, ist gegeniiber FIG 5 unverandert.
[0031] Die vorliegende Erfindung weist viele Vorteile
auf. Insbesondere ergibt sich eine vereinfachte Herstel-
lung des StoRels 9. Weiterhin kdnnen Montagefehler
(beispielsweise ein verkehrtes Einsetzen magnetisierter
Elemente in einen vorgefertigten StéRel) vermieden wer-
den. Zusatzlich ergibt sich der Vorteil, dass auch im Dau-
erbetrieb des StéR3els 9 ein Lockern oder Lésen von Ma-
gneten vermieden werden kann. Schlie3lich sind die ma-
gnetisierten Abschnitte 18, 19 vor Einwirkung von aulRen
geschutzt.

[0032] Die obige Beschreibung dient ausschlieflich
der Erlduterung der vorliegenden Erfindung. Der Schutz-
umfang der vorliegenden Erfindung soll hingegen aus-
schlief3lich durch die beigefligten Anspriiche bestimmt
sein.

Patentanspriiche

1. Herstellungsverfahren fiir einen StéRel (9), der in ei-
ner Langsrichtung (x) gesehen einen Mittelbereich
(15) und zwei an den Mittelbereich (15) angrenzende
AuBenbereiche (16, 17) aufweist, dardurch gekenn-
zeichnet, dass

- die AuRenbereiche (16, 17) des StéRels (9)
aus einem nicht magnetisierbaren Material
spritzgegossen werden und im Mittelbereich
(15) ein magnetisierbares Material in den StéRel
(9) integriert wird, und dass

- einem Abschnitt (18, 19) des Mittelbereichs
(15) nach dem Integrieren des magnetisierba-
ren Materials in den St6Re1 (9) eine definierte
Magnetisierung eingepragt wird.
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7.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass als magnetisierbares Material ein
spritzgieRbares Material verwendet wird und dass
der StdRel (9) einschlieBlich des magnetisierbaren
Materials mittels eines Zweikomponenten-Spritz-
gieBverfahrens hergestellt wird.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das spritzgieBbare magnetisierbare Material
ein magnetisierbarer Kunststoff ist.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Abschnitt (18, 19) mit dem Mittelbereich
(15) identisch ist.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Abschnitt (18, 19) sich nur tber einen Teil
des Mittelbereichs (15) erstreckt.

StoRel,

- wobei der StoRel in einer Langsrichtung (x) ge-
sehen einen Mittelbereich (15) und zwei an den
Mittelbereich (15) angrenzende AulRenbereiche
(16, 17) aufweist, dardurch gekennzeichnet, -
dass die AuBenbereiche (16, 17) aus einem
nicht magnetisierbaren Material und der Mittel-
bereich (15) aus einem spritzgieRbaren magne-
tisierbaren Material besteht, dass

- der St6Rel einschlieRlich des magnetisierba-
ren Materials mittels eines Zweikomponenten-
SpritzgieRverfahrens spritzgegossen ist, und
dass

- einem Abschnitt (18, 19) des Mittelbereichs
(15) eine definierte Magnetisierung eingepragt
ist.

StéRel nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das spritzgieBbare magnetisierbare Material
ein magnetisierbarer Kunststoff ist.

StéRel nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abschnitt (18, 19) mit dem Mittelbereich
(15) identisch ist.

StéRel nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abschnitt (18, 19) sich nur tber einen Teil
des Mittelbereichs (15) erstreckt.
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Claims

7.

Manufacturing method for a plunger (9) which, when
viewed in a longitudinal direction (x), has a central
region (15) and two outer regions (16, 17) adjoining
the central region (15), characterised in that

- the outer regions (16, 17) of the plunger (9) are
injection-moulded from a non-magnetisable ma-
terial and a magnetisable material is integrated
into the plunger (9) in the central region (15),
and that

- a section (18, 19) of the central region (15) is
impressed with a defined magnetisation after
the integration of the magnetisable material into
the plunger (9).

Manufacturing method according to claim 1,
characterised in that

an injection-mouldable material is used as a mag-
netisable material and that the plunger (9) including
the magnetisable material is manufactured by
means of atwo-componentinjection-moulding meth-
od.

Manufacturing method according to claim 2,
characterised in that

the injection-mouldable magnetisable material is a
magnetisable plastic.

Manufacturing method according to claim 1, 2 or 3,
characterised in that

the section (18, 19) is identical to the central region
(15).

Manufacturing method according to claim 1, 2 or 3,
characterised in that

the section (18, 19) only extends over a part of the
central region (15).

Plunger,

- with the plunger which, when viewed in a lon-
gitudinal direction (x), has a central region (15)
and two outer regions (16, 17) adjoining the cen-
tral region (15), characterised in that

- the outer regions (16, 17) consist of a non-
magnetisable material and the central region
(15) of an injection-mouldable magnetisable
material, that

- the plunger, including the magnetisable mate-
rial, is injection moulded by means of a two-com-
ponent injection-moulding method, and that

- a section (18, 19) of the central region (15) is
impressed with a defined magnetisation.

Plunger according to claim 6,
characterised in that
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the injection-mouldable, magnetisable material is a
magnetisable plastic.

Plunger according to claim 6 or 7,
characterised in that
the section (18, 19) is identical to the central region.

Plunger according to claim 6 or 7.

characterised in that

the section (18, 19) only extends over a part of the
central region (15).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un coulisseau (9) qui, vu
dans un sens longitudinal (x), présente une zone
centrale (15) et deux zones extérieures (16, 17) ad-
jacentes a la zone centrale (15), caractérisé en ce
que :

- les zones extérieures (16, 17) du coulisseau
(9) sont moulées par injection d’'un matériau non
magnétisable et, dans la zone centrale (15), un
matériau magnétisable est intégré dans le cou-
lisseau (9), et

- une magnétisation définie est donnée a une
partie (18, 19) de la zone centrale (15) aprés
I'intégration du matériau magnétisable dans le
coulisseau (9).

Procédé de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu’est utilisé, en tant que matériau
magnétisable, un matériau moulable par injection et
en ce que le coulisseau (9), y compris le matériau
magnétisable, est réalisé au moyen d’un procédé de
moulage par injection a deux composants.

Procédé de fabrication selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que le matériau magnétisable mou-
lable par injection est une matiere plastique magné-
tisable.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, 2
ou 3, caractérisé en ce que la partie (18, 19) est
identique a la zone centrale (15).

Procédé de fabrication selon la revendication 1, 2
ou 3, caractérisé en ce que la partie (18, 19) s’étend
uniqguement sur une partie de la zone centrale (15).

Coulisseau,

- le coulisseau, vu dans un sens longitudinal (x),
présentantune zone centrale (15) etdeux zones
extérieures (16, 17) adjacentes a la zone cen-
trale (15), caractérisé en ce que :

- les zones extérieures (16, 17) sont composées
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d’'un matériau non magnétisable et la zone cen-
trale (15) est composée d’un matériau magné-
tisable pouvant étre moulé par injection ;

- le coulisseau, y compris le matériau magnéti-
sable, est moulé par injection au moyen d’'un
procédé de moulage par injection a deux
composants ; et

- une magnétisation définie est donnée a une
partie (18, 19) de la zone centrale (15).

Coulisseau selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le matériau magnétisable moulable par in-
jection est une matiere plastique magnétisable.

Coulisseau selon la revendication 6 ou 7, caracté-
risé en ce que la section (18, 19) est identique a la
zone centrale (15).

Coulisseau selon la revendication 6 ou 7, caracté-
risé en ce que la partie (18, 19) s’étend uniquement
sur une partie de la zone centrale (15).
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FIG 5 s
spritzgieBe Mittelbereich und AuBenbereiche; integriere
im Mittelbereich magnetisierbares Material in den StdBel 59
1 /

prage Abschnitten des Mittelbereichs eine definierte Magnetisierung ein

FIG 6 S1
/
spritzgieBe Mittelbereich und AuBenbereiche; verwende als magnetisierbares
Material ein spritzgieSbares Material; stelle StoBel einschlieBlich des
magnetisierbaren Materials des Mittelbereichs 15 mittels eines
Zweikomponenten-SpriztzgieBverfahrens her

1

prage Abschnitten des Mittelbereichs eine definierte Magnetisierung ein ~S§2
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