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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  einen  der  Betäti- 
gung  eines  Schaltgerätes  dienenden  elektromagne- 
tischen  Antrieb  mit  einem  für  die  Aufnahme  einer 
induktiven  Wicklung  vorgesehenen  Spulenkörper, 
an  dessen  Längsenden  angenähtert  rechteckige, 
rahmenförmige  Abschlußflansche  angeformt  sind, 
von  denen  wenigstens  einer  mit  zusätzlichen  Anfor- 
mungen  zur  Aufnahme  von  Wicklungsanschlüssen 
für  die  Stromversorgung  der  Wicklung  ausgestattet 
ist. 

Die  Magnetantriebe  für  Schaltgeräte,  insbeson- 
dere  von  Schützen  für  industrielle  Anlagen,  werden 
üblicherweise  mit  Wechselstrom  erregt  und  haben 
-  verursacht  durch  die  Netzfrequenz  des  Wechsel- 
stromes  -  die  Eigenheit,  im  erregten  Zustand  zu 
vibrieren  bzw.  leicht  zu  brummen.  Das  Ausmaß 
dieser  Vibrationen  und  also  der  Geräusche  ist  ab- 
hängig  beispielsweise  von  der  Einbaulage  des 
Schaltgerätes  bzw.  Schützes,  sehr  wohl  aber  auch 
von  dessen  absolvierter  Lebensdauer  und  nicht  zu- 
letzt  auch  von  speziellen  Konstruktionsmerkmalen. 
Diese  Vibrationen  können,  jedenfalls  was  die  Ge- 
räusche  betrifft,  im  industriellen  Bereich  durchaus 
in  Kauf  genommen  werden,  hingegen  in  Woh- 
nungsanlagen  werden  diese  Geräusche  als  recht 
störend  empfunden,  und  dieses  insbesondere  in 
den  Nachstunden.  Dennoch  ergibt  sich  auf  dem 
Gebiet  der  Hausinstallationen  in  zunehmendem 
Maße  die  Notwendigkeit,  Schütze  zum  Schalten 
von  beispielweise  Nachtspeicherheizungen,  Be- 
leuchtungsanlagen  und  dgl.  einzusetzen.  Zur  Ver- 
minderung  der  unerwünschten  Geräusche  bei  elek- 
tromagnetisch  angetriebenen  Schaltgeräten  für  die 
Hausinstallation  geht  man  dazu  über,  diese  Antrie- 
be  mit  einem  gleichgerichteten  Wechselstrom  zu 
speisen.  Mit  Gleichstrom  bzw.  einem  pulsierenden 
Gleichstrom  angetriebene  elektromagnetische 
Schaltgeräte  verhalten  sich  bedeutend  geräuschär- 
mer  als  vergleichbare  wechselstrombetriebene 
Schaltgeräte.  Nun  steht  allerdings  netzseitig  eine 
Gleichspannung  -  welcher  Charakteristik  auch  im- 
mer  -  nicht  zur  Verfügung.  Handelt  es  sich  um  eine 
größere  oder  große  Installationsanlage,  also  bei- 
spielsweise  für  Mehrfamilienhäuser,  Büroinstallatio- 
nen  oder  dgl.,  so  kann  man  eine  Gleichrichterein- 
heit  vorsehen,  von  welcher  aus  die  einzelnen  anzu- 
steuernden  Schaltgeräte  mit  einer  Gleichspannung 
bzw.  mit  einer  gleichgerichteten  Spannung  versorgt 
werden.  Dieses  ist  jedoch  unwirtschaftlich  bei  Anla- 
gen,  in  welchen  nur  wenige  Schaltgeräte  der  ge- 
nannten  Art  Verwendung  finden,  möglicherweise 
nur  ein  oder  zwei  Schaltgeräte.  Im  letzteren  Falle 
ist  eine  innerhalb  des  Schaltgerätes  vorhandene 
Schaltungsanordnung  zur  Gleichrichtung  der  zuge- 
führten  Wechselspannung  wünschenswert  und 
technisch  auch  durchaus  realisierbar.  Dieses  be- 

deutet  jedoch  eine  Typenvielfalt,  welche  die  Her- 
stellungskosten  für  die  Schaltgeräte  ungünstig  be- 
einflußt.  Dieses  nicht  zuletzt  dadurch,  daß  für 
Schaltgeräte  mit  integrierter  Spannungsgleichrich- 

5  tung  außer  den  Schaltungselementen  auch  noch 
zusätzliche  Träger  für  diese  Schaltungselemente 
und  entsprechende  Verdrahtungsarbeiten  erforder- 
lich  werden.  Außerdem  wird  ein  gewisser  Raum 
benötigt,  nicht  nur  um  den  Träger  für  die  genann- 

io  ten  Schaltungselemente  unterzubringen  sondern 
auch  die  hierbei  erforderlichen  Zuleitungen  und 
nicht  zuletzt  Halterungen  für  den  besagten  Träger. 
In  die  erforderlichen  Maßnahmen  im  Falle  der  Be- 
stückung  des  Schaltgerätes  mit  entsprechenden 

75  Schaltungselementen  zur  Spannungsgleichrichtung 
sind  auch  die  Anschlüsse  der  Enden  der  Wicklung 
mit  einzubeziehen,  da  sie  im  letzteren  Falle  nicht 
unmittelbar  an  die  von  außen  zugeführte  Wechsel- 
spannung  angeschlossen  werden. 

20  Bekannt  aus  der  DE-OS  27  04  587  ist  ein  für 
ein  elektromagnetisch  angetriebenes  Schaltgerät 
vorgesehener  Spulenkörper,  welcher  angeformte 
Ansätze  für  die  Wicklungsanschlüsse  aufweist. 
Zwar  ist  hier  nicht  vorgesehen,  den  Spulenkörper 

25  mit  zusätzlichen  Schaltungselementen  zu  kombi- 
nieren,  das  Vorhandensein  von  mit  dem  Spulenkör- 
per  fest  verbindbaren  Wicklungsanschlüssen 
kommt  aber  einer  Kombinationsmöglichkeit  mit 
weiteren  Schaltungselementen  in  gewisser  Weise 

30  entgegen. 
Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  für  ein 

Niederspannungs-Schaltgerät  einen  elektromagne- 
tischen  Antrieb  mit  den  geräuscharmen  Eigen- 
schaften  eines  Gleichstrombetriebes  zu  schaffen, 

35  dessen  Spulenkörper  -  unter  Beibehaltung  gleicher 
Wicklungsdaten  innerhalb  eines  gewissen  Spek- 
trums  an  zugeführter  Steuerspannung  -  wahlweise 
für  einen  Gleichstromanschluß  oder  für  einen 
Wechselstromanschluß  funktionsfertig  bestückbar 

40  ist,  wobei  außer  den  erforderlichen  Funktionsele- 
menten  eine  möglichst  geringe  Anzahl  von  Einzel- 
teilen  zur  Herstellung  des  kompletten  Spulenkör- 
pers  benötigt  werden  soll.  Außerdem  stellt  sich  die 
Erfindung  zur  Aufgabe,  ein  besonders  wirtschaftli- 

45  ches  Herstellungsverfahren  für  einen  funktionsfertig 
bzw.  anschlußbereit  bestückten  Spulenkörper  mit 
den  eben  als  wünschenswert  bezeichneten  Eigen- 
schaften  anzugeben. 

Ausgehend  von  einem  Spulenkörper  gemäß 
50  der  genannten  Veröffentlichung  (DE-OS  27  04  587) 

wird  die  vorstehende  Aufgabe  erfindungsgemäß 
dadurch  gelöst,  daß  von  zwei  benachbarten  Eckbe- 
reichen  eines  der  Abschlußflansche  des  Spulenkör- 
pers  in  Richtung  der  wesentlichen  Erstreckungs- 

55  ebene  dieses  Abschlußflansches  verlaufende  An- 
schlußsäulen  ausgehen,  die  parallel  zueinander  ge- 
legen  sind  und  über  die  Umfangskontur  des  Ab- 
schlußflansches  deutlich  hinausragen,  daß  weiterhin 
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an  der  von  der  Wicklung  abgewandten  Außenfläche 
des  genannten  Abschlußflansches  entlang  wenig- 
stens  dreier  seiner  vier  Rahmenflächen  ineinander 
übergehende  und  auch  mit  den  Anschlußsäulen 
bzw.  mit  an  diesen  vorgesehenen  Ausnehmungen 
in  Verbindung  stehende  Vertiefungen  eingeformt 
sind,  in  welche  elektrische  bzw.  elektronische 
Schaltungselemente  und  deren  Anschlußdrähte  ein- 
fügbar  sind,  und  schließlich  in  den  Eckbereichen 
dieses  Abschlußflansches  zusätzliche  Vertiefungen 
zur  Aufnahme  von  Lötstellen  auszubilden.  Eine  der- 
artige  Ausbildung  des  Spulenkörpers  bzw.  eines 
seiner  Abschlußflansche  erspart  zusätzliche  Teile 
für  die  Aufnahme  von  Schaltungselementen  und 
bietet  insgesamt  eine  sehr  platzsparende  Ausfüh- 
rung  für  das  Schaltgerät  bzw.  dessen  elektroma- 
gnetischen  Antrieb.  Außerdem  stellt  der  komplette 
Spulenkörper  auch  dann,  wenn  er  mit  Schaltungs- 
elementen  zu  kombinieren  ist,  eine  sehr  kompakte 
Baugruppe  dar,  deren  Verdrahtung  weitgehend  ge- 
schützt  ist,  so  daß  Kollisionsgefahren  mit  anderen, 
insbesondere  beweglichen  Teilen  des  Schaltgerä- 
tes  weitestgehend  ausgeschlossen  sind. 

Eine  vorteilhafte  Weiterbildung  des  Erfindungs- 
gedankens  ist  in  dem  Vorschlag  zu  sehen,  den  für 
die  Aufnahme  elektrischer  bzw.  elektronischer 
Schaltungselemente  vorgesehenen  Abschluß- 
flansch  des  Spulenkörpers  mit  zusätzlichen,  in  den 
Wickelraum  führenden  rinnenartigen  Ausnehmun- 
gen  zu  versehen,  die  der  Aufnahme  und  Führung 
der  beiden  Wicklungsenden  der  Wicklung  dienen. 
Somit  sind  auch  die  beiden  Enden  der  Wicklung  in 
weitgehend  geschützter  Weise  sowohl  in  den  Wik- 
kelraum  des  Spulenkörpers  hineinzuführen  als 
auch  aus  diesem  wieder  herauszuführen  und  eben- 
so  geschützt  zu  den  vorgesehenen  Anschlußstellen 
hinzuführen. 

Eine  weitere  zweckmäßige  Ausgestaltungs- 
möglichkeit  besteht  darin,  die  Anschlußsäulen  zur 
Stromversorgung  der  Wicklung  mit  kontaktierenden 
Anschlußelementen  auszustatten,  von  denen  je- 
weils  eine  Anschlußfahne  ausgeht,  die  zu  einer  der 
Vertiefungen  für  die  Aufnahme  von  Lötstellen  führ- 
bar  ist.  Die  Wicklungsenden  werden  also  in  keinem 
Falle  unmittelbar  in  die  Anschlußsäulen  eingeführt, 
sondern  statt  dessen  mit  von  den  Anschlußelemen- 
ten  ausgehenden  Anschlußfahnen  (welche  aller- 
dings  sehr  wohl  als  Verlängerung  eines  Anschluß- 
elementes  ausgebildet  und  also  mit  diesem 
"einstückig"  verbunden  sein  können)  verbunden 
oder  stattdessen  auch  mit  Schaltungselementen, 
die  dann  ihrerseites  mit  einem  der  Anschlußele- 
mente  in  Verbindung  stehen. 

Eine  besonders  wirtschaftliche  und  auch  weit- 
gehend  automatisierte  Herstellung  eines  komplet- 
ten  Spulenkörpers  ist  gemäß  der  vorliegenden  Er- 
findung  durch  ein  Herstellungsverfahren  realisier- 
bar,  dessen  kennzeichnende  Verfahrensschritte 

dem  Kennzeichen  des  Anspruches  4  zu  entnehmen 
sind. 

Anhand  eines  in  der  Zeichnung  dargestellten 
Ausführungsbeipieles  und  der  nachfolgenden  Be- 

5  Schreibung  hierzu  sollen  der  Erfindungsgegen- 
stand,  seine  zweckmäßigen  Ausgestaltungsmög- 
lichkeiten  und  auch  das  eben  erwähnte  erfindungs- 
gemäße  Verfahren  noch  einmal  erläutert  und  an- 
schaulich  verdeutlicht  werden. 

io  Es  zeigt: 
Figur  1  in  perspektivischer  Sicht  einen  erfin- 

dungsgemäßen  Spulenkörper  als 
Einzelteil, 

Figur  2  den  in  Figur  1  dargestellten  Spulen- 
15  körper  nunmehr  komplett  bestückt 

mit  einer  Wicklung  und  mit  Schal- 
tungselementen  und 

Figur  3  in  gegenüber  den  zuvor  genannten 
Darstellungen  vergrößertem  Maßstab 

20  ein  Drahtbündel,  wie  es  in  einem  der 
Eckbereiche  eines  Abschlußflan- 
sches  des  Spulenkörpers  gebildet 
und  für  einen  Lötvorgang  vorbereitet 
sein  kann. 

25  Figur  1  veranschaulicht  in  perspektivischer 
Darstellung  einen  Spulenkörper  10,  wie  er  für  den 
elektromagnetischen  Antrieb  eines  Schaltgerätes, 
insbesondere  eines  kleineren  Schützes,  Verwen- 
dung  finden  kann.  Dieser  Spulenkörper  10  stellt 

30  sich  als  einteiliges  Kunststoffspritzteil  dar  und  setzt 
sich  im  wesentlichen  aus  nachfolgenden  Formele- 
menten  zusammen,  nämlich  einer  im  Querschnitt 
im  wesentlichen  rechteckigen  Wickelhülse  11,  ei- 
nem  vergleichsweise  dünnwandigen  Abschluß- 

35  flansch  12  und  einem  weiteren,  in  der  Grundstruk- 
tur  wesentlich  dikkeren  Abschlußflansch  13.  Beide 
Abschlußflansche  12  und  13  haben,  jedenfalls  was 
ihre  einen  Wickelraum  14  begrenzenden  Wandun- 
gen  betrifft,  eine  nahezu  rechteckige  Umfangskon- 

40  tur  mit  abgerundeten  Eckbereichen.  Von  Interesse 
hier  ist  lediglich  der  dickere  Abschlußflansch  13. 

Dieser  letztgenannte  Abschlußflansch  13  weist 
von  den  beiden  in  der  Darstellung  oberen  Eckbe- 
reichen  ausgehende  Anschlußsäulen  15  und  16 

45  auf,  welche  in  Richtung  der  wesentlichen  Erstrek- 
kungsebene  des  Abschlußflansches  parallel  zuein- 
ander  verlaufen  und,  wie  ersichtlich,  über  die  Um- 
fangskontur  des  Abschlußflansches  13  deutlich  hin- 
ausragen.  Eine  Kernöffnung  17  zur  Aufnahme  eines 

50  (aus  der  Darstellung  nicht  zu  entnehmenden)  Ei- 
senkernes  durchdringt  den  ganzen  Spulenkörper 
10,  d.  h.  also  sowohl  beide  Abschlußflansche  12 
und  13  als  auch  die  Wickelhülse  11.  An  der  vom 
Wickelraum  14  abgewandten  Außenfläche  des  Ab- 

55  schlußflansches  13  sind  außerdem  eine  Anzahl  von 
Vertiefungen  angeordnet,  welche  ineinander  über- 
gehen.  Derartige  Vertiefungen  befinden  sich  in  al- 
len  vier  nach  außen  weisenden  Rahmenflächen  des 

3 
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Abschlußflansches  13,  und  zwar  kann  man  diese 
Vertiefungen  aufgliedern  in  drei  Gruppen  unter- 
schiedlicher  Bestimmung.  Zunächst  genannt  seien 
Vertiefungen  18,  19,  20  und  21  für  die  Aufnahme 
von  Schaltungselementen,  weitere  Vertiefungen  22 
bis  einschließlich  29  sind  für  die  Aufnahme  von 
Anschlußdrähten  der  genannten  Schaltungselemen- 
te  vorgesehen  und  schließlich  dienen  Vertiefungen 
30,  31,  32  und  33  in  den  Eckbereichen  des  Ab- 
schlußflansches  13  der  Aufnahme  von  miteinander 
verlöteten  Drahtbündeln,  welche  nach  dem  Lötvor- 
gang  in  diese  Vertiefungen  30  bis  33  eingebogen 
werden. 

Eine  vierte  Gruppe  von  Vertiefungen  dient  der 
Aufnahme  und  Führung  der  Wicklungsenden  der 
Wicklung,  und  zwar  handelt  es  sich  hierbei  um 
rinnenartige  Ausnehmungen  34,  35  und  36.  Die 
Ausnehmungen  35  und  36  dienen  dem  Wicklungs- 
anfang,  und  zwar  wird,  je  nach  Bedarf,  die  eine 
oder  die  andere  der  Ausnehmungen  benutzt.  Die 
Ausnehmung  34  dient  der  Aufnahme  des  Wick- 
lungsendes. 

Zu  erwähnen  schließlich  sind  Öffnungen  39 
und  40  in  den  Anschlußsäulen  15  und  16.  Diese 
Öffnungen  39  und  40  dienen  der  Aufnahme  von 
Anschlußelementen,  wie  nachfolgend  noch  erläutert 
werden  soll. 

Ein  derartiger  Spulenkörper  10  kann  nun  ledig- 
lich  mit  Anschlußelementen  an  den  Anschlußsäulen 
15  und  16  sowie  mit  einer  Wicklung  im  Wickelraum 
14  versehen  werden,  wobei  die  beiden  Enden  der 
Wicklung  in  den  Ausnehmungen  34  und  35  und 
von  dort  aus  in  die  Vertiefungen  30  und  31  geführt 
werden.  In  diesen  Vertiefungen  30  bzw.  31  werden 
sie  mit  den  genannten  Anschlußelementen  bzw.  mit 
von  diesen  ausgehenden  Zuleitungen  verlötet,  die- 
se  Lötstellen  werden  dann  in  ihre  zugeordneten 
Vertiefungen  30  bzw.  31  eingebogen  und  somit 
stellt  sich  der  Spulenkörper  10  als  betriebsfertig  in 
ein  Schaltgerät  einbaubare  Baugruppe  dar.  Dieses 
ist  der  Fall,  wenn  der  Wicklung  -  über  die  genann- 
ten  Anschlußelemente  -  eine  Gleichspannung  bzw. 
eine  gleichgerichtete  Wechselspannung  zugeführt 
werden  soll. 

Stattdessen  kann  der  Spulenkörper  10  aber 
auch  mit  zusätzlichen  Schaltungselementen  ausge- 
stattet  werden,  was  der  Darstellung  in  Figur  2  zu 
entnehmen  ist.  Der  hier  wiederum  in  perspektivi- 
scher  Darstellung  erkennbare  Spulenkörper  10  ist  - 
und  zwar  vorzugsweise  in  der  nachfolgend  be- 
schriebenen  Reihenfolge  und  Verfahrensweise  - 
bestückt  und  fertiggestellt  worden.  Hierbei  sei  an- 
gemerkt,  daß  die  in  der  Figur  1  gezeigten  und 
bezifferten  Formelemente  und  Formgestaltungen 
des  Spulenkörpers  10  nachfolgend  nicht  noch  ein- 
mal  beziffert  sondern  lediglich  die  anzufügenden 
Teile  mit  entsprechenden  Ziffern  versehen  sind. 

In  einem  ersten  Verfahrensschritt  werden  die 

beiden  Anschlußsäulen  15  und  16  mit  Anschlußele- 
menten  41  und  42  ausgestattet,  deren  genaue  Aus- 
bildung  nicht  erkennbar  und  auch  nicht  Gegen- 
stand  der  Erfindung  ist.  Von  diesen  Anschlußele- 

5  menten  41  und  42  gehen  je  eine  Zuleitung  43  bzw. 
44  aus,  welche  in  zugeordnete  Vertiefungen  in  ei- 
nem  der  Eckbereiche  des  Abschlußflansches  13 
eingefügt  sind;  im  vorliegenden  Falle  ist  die  Zulei- 
tung  43  in  die  Vertiefung  30  eingeführt  und  die 

io  Zuleitung  44  in  die  benachbarte  Vertiefung  31. 
Nunmehr  wird  der  Spulenkörper  10  mit  elektri- 
schen  bzw.  elektronischen  Schaltungselementen 
45,  46,  47  und  48  bestückt,  welche  in  die  zugeord- 
neten  Vertiefungen  18,  19,  20  und  21  eingefügt 

15  werden.  Die  diesen  Schaltungselementen  45  bis  48 
zugeordneten  (nicht  bezifferten)  Anschlußdrähte 
werden  hierbei  in  die  entsprechenden  Vertiefungen 
22  bis  29  eingefügt,  und  zwar  derart,  daß  ihre 
(vorteilhafterweise  bereits  vor  her)  abgewinkelten 

20  Enden  angenähert  senkrecht  über  der  äußeren  Er- 
streckungsebene  des  Abschlußflansches  13  vorste- 
hen,  was  aus  der  Darstellung  auch  zu  entnehmen 
ist.  Allerdings  liegen  diese  Drahtenden  in  der  Pra- 
xis  ganz  dicht  beieinander  und  bilden  eine  Art 

25  Drahtbündel.  Lediglich  aus  Anschauungsgründen 
ist  die  Lage  der  einzelnen,  vorstehenden  Drahten- 
den  zueinander  nicht  so  gezeigt  worden. 

Die  genannten  Anschlußdrähte  der  Schaltungs- 
elemente  werden  nunmehr  in  den  zugeordneten 

30  Vertiefungen  fixiert,  und  zwar  mittels  eines  verfor- 
menden  Werkzeuges  oder  stattdessen  mittels  zu- 
sätzlich  eingefügter  Mittel,  wie  beispielsweise  ei- 
nem  Kleber,  einer  Kittmasse,  Gießharz  oder  dgl. 
Als  verformendes  Werkzeug  kann  ein  den  Kunst- 

35  stoff  geringfügig  verschmelzendes  Werkzeug  oder 
stattdessen  auch  ein  spanendes  Werkzeug  Ver- 
wendung  finden,  wobei  im  letzteren  Falle  eine  Art 
"Verstemmeffekt"  erzielbar  ist.  Nach  Fixierung  aller 
erforderlichen  Schaltungselemente  und  insbeson- 

40  dere  ihrer  Anschlußdrähte  wird  nunmehr  der  An- 
fang  des  Wickeldrahtes  in  eine  bestimmte,  zuge- 
ordnete  Vertiefung  in  einem  der  Eckbereiche  des 
Abschlußflansches  13  geführt,  im  vorliegenden  Fal- 
le  in  die  Vertiefung  32,  wo  der  Anfang  des  Wickel- 

45  drahtes  erkennbar  und  mit  der  Ziffer  49  versehen 
ist.  Anschließend  wird  die  nunmehr  erkennbare 
Wicklung  50  in  bekannter  Weise  gewickelt  und  füllt 
schließlich  den  Wickelraum  14  des  Spulenkörpers 
10  aus.  Das  Ende  51  des  Wickeldrahtes  wird  durch 

50  die  rinnenartige  Ausenehmung  34  heraus  geführt 
und  schließlich  hinein  in  die  Vertiefung  30  im  obe- 
ren,  linken  Eckbereich  (bezogen  auf  die  Darstel- 
lung)  des  Abschlußflansches  13. 

Die  Verbindung  dieses  Endes  51  des  Wickel- 
55  drahtes  sowie  auch  des  Anfanges  49  des  Wickel- 

drahtes  mit  den  übrigen  Drahtenden  bzw.  mit  dem 
bereits  erwähnten  Drahtbündel  veranschaulicht  die 
Figur  3.  Hierin  sind  -  in  gegenüber  den  vorherigen 

4 
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Darstellungen  vergrößertem  Maßstab  -  ein  Schal- 
tungselement  52,  ein  von  diesem  ausgehender  An- 
schlußdraht  53  sowie  weitere  Anschlußdrähte  54 
und  55  erkennbar.  Außerdem  ist  ein  Ende  56  (bzw. 
ein  Anfang)  eines  Wickeldrahtes  zu  sehen,  welches 
um  das  Drahtbündel  aus  den  Anschlußdrähten  53, 
54  und  55  aufgewickelt  ist.  Auf  diese  Weise  wer- 
den  sowohl  die  genannten  Drahtenden  der  An- 
schlußdrähte  als  auch  das  Wicklungsende  mitein- 
ander  haftend  verbunden.  Eine  derartige  Haftung 
ist  bekanntlich  nicht  dauerhaft  und  deshalb  nur  als 
"provisorische"  Verbindung  anzusehen.  Für  eine 
dauerhafte  und  auch  dauerhaft  kontaktierende  Ver- 
bindung  wird  -  nun  wieder  zurück  zur  Figur  2  -  der 
so  bestückte  Spulenkörper  10  einem  Tauchlötbad 
zugeführt,  und  zwar  derart,  daß  die  besagten  Draht- 
bündel  in  den  vier  Eckbereichen  des  Abschlußflan- 
sches  13  in  ein  Lötbad  eintauchen,  nicht  jedoch 
der  Abschlußflansch  13  und  auch  nicht  die  Schal- 
tungselemente  45  bis  48. 

Nach  vollzogener  Tauchlötung  werden  die  nun- 
mehr  dauerhaft  miteinander  verbundenen  Draht- 
bündel  in  den  Eckbereichen  des  Abschlußflansches 
13  in  den  Vertiefungen  30  bis  33,  aus  denen  sie 
zunächst  vorstehen,  eingebogen.  Dieses  Einbiegen 
ist  vorzugsweise  derart  vorzunehmen,  daß  die  ein- 
zelnen  gelöteten  Drahtbündel  wenigstens  gering- 
fügig  gegenüber  der  äußeren  Wandungsebene  des 
Abschlußflansches  (13)  zurückspringen. 

Nunmehr  kann  eine  Funktionsprüfung  des  an- 
schlußbereit  bestückten,  kompletten  Spulenkörpers 
(10)  erfolgen,  was  sich  erfahrungsgemäß  unbedingt 
empfiehlt,  bevor  diese  Baugruppe  in  ein  Schaltge- 
rät  eingebaut  wird.  Eine  derartige  Bestückung  ist 
dann  notwendig,  wenn  der  Wicklung  eine  Gleich- 
spannung  bzw.  eine  gleichgerichtete  Wechselspan- 
nung  zugeführt  werden  soll,  jedoch  nur  eine  Wech- 
selspannung  als  Speisespannung  zur  Verfügung 
steht. 

Bezüglich  der  Schaltungselemente  45  bis  48 
sei  gesagt,  daß  nur  in  dem  hier  dargestellten  Aus- 
führungsbeispiel  vier  einzelene  Schaltungselemen- 
te  Verwendung  finden;  es  können  aber  durchaus 
auch  weniger  Schaltungselemente  notwendig  sein. 
Denkbar  sind  allerdings  auch  Schaltungen  mit 
mehr  als  vier  Schaltungselementen,  wobei  in  sol- 
chen  Fällen  die  Anzahl  der  Vertiefungen  18  bis  21 
für  die  Aufnahme  von  Schaltungselementen  im  Ab- 
schlußflansch  13  entsprechend  vergrößert  werden 
muß.  Auch  zusätzliche  Vertiefungen  außerhalb  der 
Eckbereiche  des  Abschlußflansches  13  für  die  Auf- 
nahme  von  zusätzlichen  Lötstellen  sind  denkbar 
und  dem  Erfindungsgedanken  unterordenbar. 

Nicht  unerwähnt  bleibe,  daß  die  Formgebung 
sowohl  des  Spulenkörpers  10  als  auch  der  An- 
schlußsäulen  15,  16  und  der  einzelnen  Vertiefun- 
gen  etwas  vereinfacht  dargestellt  ist.  Die  Formge- 
bung  der  genannten  Formelemente  kann  durchaus 

vom  dargestellten  Ausführungsbeispiel  abweichen, 
was  jedoch  den  Grundgedanken  nicht  verändert. 
Die  vereinfachte  Darstellungsweise  bezieht  sich 
übrigens  auch  auf  die  gezeigten  Schaltungsele- 

5  mente  45  bis  48. 

Patentansprüche 

1.  Der  Betätigung  eines  Schaltgerätes  dienender 
w  elektromagnetischer  Antrieb  mit  einem  für 

die  Aufnahme  einer  induktiven  Wicklung  vorge- 
sehenen  Spulenkörper,  an  dessen  Längsenden 
angenähert  rechteckige,  rahmenförmige  Ab- 
schlußflansche  angeformt  sind,  von  denen  we- 

15  nigstens  einer  mit  zusätzlichen  Anformungen 
zur  Aufnahme  von  Wicklungsanschlüssen  für 
die  Stromversorgung  der  Wicklung  ausgestat- 
tet  ist, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  von  zwei  be- 

20  nachbarten  Eckbereichen  eines  der  Abschluß- 
flansche  (13)  in  Richtung  von  dessen  wesentli- 
cher  Erstreckungsebene  verlaufende  Anschluß- 
säulen  (15,  16)  ausgehen,  die  parallel  zueinan- 
der  gelegen  sind  und  über  die  Umfangskontur 

25  des  Abschlußflansches  deutlich  hinausragen, 
daß  an  der  von  der  Wicklung  abgewandten 
Außenfläche  des  genannten  Abschlußflan- 
sches,  entlang  wenigstens  dreier  seiner  vier 
Rahmenflächen,  ineinander  übergehende  und 

30  auch  mit  den  Abschlußsäulen  bzw.  mit  an  die- 
sen  vorgesehenen  Ausnehmungen  in  Verbin- 
dung  stehende  Vertiefungen  (18...29)  einge- 
formt  sind,  in  welche  elektrische  bzw.  elektro- 
nische  Schaltungselemente  (45...48)  und  deren 

35  Anschlußdrähte  einfügbar  sind, 
und  daß  in  den  Eckbereichen  dieses  Abschluß- 
flansches  (13)  zusätzliche  Vertiefungen 
(30...33)  zur  Aufnahme  von  Lötstellen  ausgebil- 
det  sind. 

40 
2.  Spulenkörper  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  sein  für  die  Aufnahme  elek- 
trischer  bzw.  elektronischer  Schaltungselemen- 
te  (45...48)  vorgesehener  Abschlußflansch  (13) 

45  zusätzliche,  in  den  Wickelraum  (14)  führende 
rinnenartige  Ausnehmungen  (34,  35,  36)  auf- 
weist,  die  der  Aufnahme  und  Führung  der  bei- 
den  Wicklungsenden  der  Wicklung  (50)  die- 
nen. 

50 
3.  Spulenkörper  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  die  Anschlußsäulen 
(15,  16)  zur  Stromversorgung  der  Wicklung 
(50)  mit  kontaktierenden  Anschlußelementen 

55  (41,  42)  ausgestattet  sind,  von  denen  jeweils 
eine  Anschlußfahne  (43,  44)  ausgeht,  die  zu 
einer  der  Vertiefungen  (30...33)  für  die  Aufnah- 
me  von  Lötstellen  geführt  ist. 

5 



9 EP  0  275  493  B1 10 

4.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  anschlußbereit 
bestückten  Spulenkörpers  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  3, 
gekennzeichnet  durch  nachfolgendene  Verfah- 
rensschritte:  5 

a)  Bestückung  der  Anschlußsäulen  (15,  16) 
des  Spulenkörpers  (10)  mit  Anschlußele- 
menten  (41  ,  42), 
b)  Einfügung  der  von  den  Anschlußelemen- 
ten  (41,  42)  ausgehenden  Anschlußfahnen  10 
(43,  44)  in  die  jeweils  zugeordnete  Vertie- 
fung  (30,  32)  in  einem  der  Eckbereiche  des 
Abschlußflansches  (13),  wobei  deren  freie 
Enden  abgewinkelt  sind,  so  daß  sie  angenä- 
hert  senkrecht  über  der  äußeren  Erstrek-  75 
kungsebene  des  Abschlußflansches  deutlich 
vorstehen, 
c)  falls  für  die  vorgesehene  Antriebsspan- 
nung  erforderlich:  Bestückung  des  Spulen- 
körpers  (10)  bzw.  seines  entsprechenden  20 
Abschlußflansches  (13)  mit  vorgegebenen 
elektrischen  bzw.  elektronischen  Schal- 
tungslelementen  (45...48),  deren  Anschluß- 
drähte  in  die  zugeordneten  Vertiefungen 
(30...33)  in  den  Eckbereichen  des  Abschluß-  25 
flansches  (13)  geführt  und  hier  abgewinkelt 
sind,  derart,  daß  sie  angenähert  senkrecht 
über  der  äußeren  Erstreckungsebene  des 
Abschlußflansches  deutlich  vorstehen, 
d)  Fixierung  der  Anschlußdrähte  der  Schal-  30 
tungselemente  (45...48)  in  den  vorgesehe- 
nen  Vertiefungen  (30...33)  mittels  eines  ver- 
formenden  Werkzeuges  oder  durch  zusätz- 
lich  eingefügte  Mittel  (Kleber,  Kittmasse, 
Gießharz),  35 
e)  haftende  Fixierung  des  Anfanges  (bzw. 
des  ersten  Endes)  des  Wickeldrahtes  in  ei- 
ner  zugeordneten  Vertiefung  (z.  B.  32)  in 
einem  Eckbereich  des  Abschlußflansches 
(13)  des  Spulenkörpers  (10)  und  Hinführung  40 
in  der  zugeordneten  Ausnehmung  (35,  36) 
in  den  Wickelraum  (14), 
Aufbringen  der  Wicklung  (50)  im  Wickel- 
raum  (14)  des  Spulenkörpers,  Herausfüh- 
rung  durch  die  zugeordnete  Ausnehmung  45 
(34)  und 
haftende  Fixierung  des  (zweiten)  Endes  des 
Wickeldrahtes  in  einer  anderen  zugeordne- 
ten  Vertiefung  (z.  B.  30)  in  einem  Eckbe- 
reich  des  Abschlußflansches  (13),  50 
f)  Herstellung  einer  Lötverbindung  der  aus 
den  einzelnen  Eckbereichen  bzw.  aus  den 
darin  angeordneten  Vertiefungen  (30...33) 
vorstehenden  Drahtbündel  im  Tauchlötver- 
fahren,  55 
g)  Einbiegen  der  verlöteten  Drahtbündel  in 
die  zugeordneten  Vertiefungen  (30...33),  aus 
denen  Sie  vorstehen,  vorzugsweise  derart, 

daß  die  Drahtbündel  wenigstens  geringfügig 
gegenüber  der  äußeren  Wandungsebene 
des  Abschlußflansches  (13)  zurückspringen, 
und 
h)  Funktionsprüfung  des  anschlußbereit  be- 
stückten,  kompletten  Spulenkörpers. 

Claims 

1.  Electromagnetic  drive  which  is  used  for  operat- 
ing  a  switching  device  and  has  a  coil  former 
which  is  provided  for  holding  an  inductive 
winding  and  on  whose  longitudinal  ends  there 
are  integrally  formed  approximately  rectangu- 
lar,  frame-shaped  closing  flanges,  at  least  one 
of  which  is  equipped  with  additional  formings 
to  hold  winding  connections  for  the  power  sup- 
ply  to  the  winding,  characterised  in  that  one  of 
the  closing  flanges  (13)  originates  from  two 
adjacent  corner  regions  in  the  direction  of  con- 
necting  columns  (15,  16)  which  run  essentially 
in  its  plane  of  extent,  are  laid  parallel  to  one 
another  and  project  clearly  beyond  the  circum- 
ferential  contour  of  the  closing  flange,  in  that 
depressions  (18...29),  which  merge  into  one 
another  and  are  also  connected  to  the  connect- 
ing  columns  and  to  recesses  provided  thereon, 
are  provided  on  the  outer  surface  of  the  said 
closing  flange  facing  away  from  the  winding, 
along  at  least  three  of  its  four  frame  surfaces, 
into  which  depressions  (18...29)  electrical  and 
electronic  circuit  elements  (45...48)  and  their 
connecting  wires  can  be  inserted,  and  in  that 
additional  depressions  (30...33)  are  constructed 
in  the  corner  regions  of  this  closing  flange  (13) 
to  hold  soldering  points. 

2.  Coil  former  according  to  Claim  1  ,  characterised 
in  that  its  closing  flange  (13)  provided  for  hold- 
ing  electrical  and  electronic  circuit  elements 
(45...48)  has  additional  groove-like  recesses 
(34,  35,  36),  leading  into  the  winding  space 
(14),  which  are  used  for  holding  and  guiding 
the  two  winding  ends  of  the  winding  (50). 

3.  Coil  former  according  to  Claim  1  or  2,  charac- 
terised  in  that  the  connecting  columns  (15,  16) 
are  equipped  with  contacting  connecting  ele- 
ments  (41,  42)  for  the  power  supply  to  the 
winding  (50),  from  which  connecting  elements 
(41,  42)  there  originates  in  each  case  one 
connecting  tab  (43,  44)  which  is  led  to  one  of 
the  depressions  (30...33)  for  holding  soldering 
points. 

4.  Method  for  producing  a  coil  former,  which  is 
fitted-out  ready  for  connection,  according  to 
one  of  Claims  1  to  3,  characterised  by  the 
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following  method  Steps: 
a)  fitment  of  the  connecting  columns  (15, 
16)  of  the  coil  former  (10)  with  connecting 
elements  (41  ,  42), 
b)  insertion  of  the  connecting  tabs  (43,  44) 
originating  from  the  connecting  elements 
(41,  42)  into  the  respectively  allocated  de- 
pression  (30,  32)  in  one  of  the  corner  re- 
gions  of  the  closing  flange  (13),  their  free 
ends  being  angled  away  such  that  they 
project,  approximately  at  right  angles,  clear- 
ly  beyond  the  outer  plane  of  extent  of  the 
closing  flange, 
c)  if  necessary  for  the  drive  voltage  pro- 
vided:  fitment  of  the  coil  former  (10)  and  of 
its  corresponding  closing  flange  (13)  with 
specified  electrical  and  electronic  circuit 
elements  (45...48),  whose  connecting  wires 
are  guided  into  the  allocated  depressions 
(30...33)  in  the  corner  regions  of  the  closing 
flange  (13),  and  are  angled  away  here,  in 
such  a  manner  that  they  project,  approxi- 
mately  at  right  angles,  clearly  beyond  the 
outer  plane  of  extent  of  the  closing  flange, 
d)  fixing  of  the  connecting  wires  of  the 
circuit  elements  (45...48)  in  the  depressions 
(30...33)  provided  by  means  of  a  forming 
tool  or  using  additionally  inserted  means 
(adhesive,  cement  Compound,  potting  res- 
in), 
e)  adhesive  fixing  of  the  Start  (or  of  the  first 
end)  of  the  winding  wire  in  an  allocated 
depression  (e.g.  32)  in  a  corner  region  of 
the  closing  flange  (13)  of  the  coil  former 
(10)  and  guiding  it  in  the  allocated  recess 
(35,  36)  into  the  winding  space  (14),  fitment 
of  the  winding  (50)  in  the  winding  space 
(14)  of  the  coil  former,  guiding  out  through 
the  allocated  recess  (34)  and  adhesive  fix- 
ing  of  the  (second)  end  of  the  winding  wire 
in  another  allocated  depression  (e.g.  30)  in 
a  corner  region  of  the  closing  flange  (13), 
f)  production  of  a  solder  connection  of  the 
wiring  harnesses  which  project  from  the  in- 
dividual  corner  regions  and  from  the  de- 
pressions  (30...33)  arranged  therein,  using 
the  dip-soldering  method, 
g)  bending  the  soldered  wiring  harnesses 
into  the  allocated  depressions  (30...33)  from 
which  they  project  preferably  in  such  a 
manner  that  the  wiring  harnesses  spring 
back  at  least  slightly  with  respect  to  the 
outer  wall  plane  of  the  closing  flange  (13), 
and 
h)  functional  testing  of  the  complete  coil 
former,  fitted-out  ready  for  connection. 

Revendicatlons 

1.  EntraTnement  electromagnetique  servant  ä  l'ac- 
tionnement  d'un  appareil  de  commutation  et 
comprenant  une  carcasse  de  bobine  qui  est 

5  prevue  pour  recevoir  un  enroulement  inductif 
et  aux  extremites  longitudinales  de  laquelle 
sont  formees  des  joues  d'extremite  approxima- 
tivement  carrees  et  en  forme  de  cadre  dont 
l'une  au  moins  est  equipee  d'elements  moules 

io  supplementaires  destines  ä  recevoir  les  extre- 
mites  de  l'enroulement  pour  l'alimentation 
electrique  de  celui-ci,  caracterise  en  ce  que 
des  bossages  de  connexion  (15,  16)  s'etendant 
dans  la  direction  du  plan  principal  de  l'une  (13) 

is  des  joues  d'extremite  partent  de  deux  zones 
angulaires  voisines  de  ladite  joue,  sont  places 
parallelement  Tun  ä  l'autre  et  font  nettement 
saillie  au-dessus  du  contour  peripherique  de  la 
joue  d'extremite,  en  ce  que  des  creux  (18...29) 

20  qui  communiquent  entre  eux,  communiquent 
egalement  avec  les  bossages  de  connexion  et 
avec  les  evidements  prevus  dans  ces  derniers 
et  dans  lesquels  peuvent  etre  montes  des  ele- 
ments  de  circuit  electriques  ou  electroniques 

25  (45...48)  et  leurs  fils  de  raccordement,  sont 
formes  sur  la  surface  exterieure  de  ladite  joue 
d'extremite  qui  est  eloignee  de  l'enroulement, 
le  long  d'au  moins  trois  de  ses  quatre  surfaces 
de  cadre  et  en  ce  que  des  creux  supplemen- 

30  taires  (30...33)  destines  ä  recevoir  des  brasu- 
res  sont  formes  dans  les  zones  angulaires  de 
cette  joue  d'extremite  (13). 

2.  Carcasse  de  bobine  selon  la  revendication  1, 
35  caracterisee  en  ce  que  sa  joue  d'extremite 

(13)  prevue  pour  recevoir  des  elements  de 
circuit  electriques  ou  electroniques  (45...48) 
presente  des  evidements  supplementaires  (34, 
35,  36)  en  forme  de  rigoles  qui  menent  ä 

40  l'espace  pour  l'enroulement  (14)  et  servent  ä 
recevoir  et  ä  guider  les  deux  extremites  de 
l'enroulement  (50). 

3.  Carcasse  de  bobine  selon  la  revendication  1 
45  ou  2,  caracterisee  en  ce  que  les  bossages  de 

connexion  (15,  16)  sont  equipes  pour  l'alimen- 
tation  electrique  de  l'enroulement  (50)  d'ele- 
ments  de  connexion  par  contact  (41,  42)  de 
chacun  desquels  part  une  barrette  de 

50  connexion  (43,  44)  qui  est  amenee  vers  Tun 
des  creux  (30...33)  destines  ä  recevoir  les  bra- 
sures. 

4.  Procede  de  fabrication  d'une  carcasse  de  bo- 
55  bine  prete  au  raccordement  selon  l'une  des 

revendications  1  ä  3,  caracterise  par  les  eta- 
pes  operatoires  suivantes  : 

a)  Equipement  des  bossages  de  connexion 
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(15,  16)  de  la  carcasse  de  bobine  (10)  avec 
des  elements  de  connexion  (41  ,  42), 
b)  Insertion  des  barrettes  de  connexion  (43, 
44)  partant  des  elements  de  connexion  (41  , 
42)  dans  le  creux  respectif  (30,  32)  dans 
l'une  des  zones  angulaires  de  la  joue  d'ex- 
tremite  (13),  les  extremites  libres  desdites 
barrettes  etant  coudees  de  teile  maniere 
qu'elles  fassent  nettement  saillie  approxima- 
tivement  perpendiculairement  par  rapport  au 
plan  d'extension  exterieur  de  la  joue  d'ex- 
tremite, 
c)  Si  cela  est  necessaire  pour  la  tension 
d'entraTnement  prevue  :  equipement  de  la 
carcasse  de  bobine  (10)  ou  de  sa  joue 
d'extremite  correspondante  (13)  avec  des 
elements  de  circuit  electriques  ou  electroni- 
ques  donnes  (45...48)  dont  les  fils  de  rac- 
cordement  sont  introduits  dans  les  creux 
associes  (30...33)  dans  les  zones  angulaires 
de  la  joue  d'extremite  (13)  et  y  sont  coudes 
de  teile  maniere  qu'ils  fassent  nettement 
saillie  approximativement  perpendiculaire- 
ment  par  rapport  au  plan  d'extension  exte- 
rieur  de  la  joue  d'extremite, 
d)  Fixation  des  fils  de  raccordement  des 
elements  de  circuit  (45...48)  dans  les  creux 
prevus  (30...33)  au  moyen  d'un  outil  de 
formage  ou  par  des  moyens  appliques  en 
plus  (colle,  mastic,  resine  moulee), 
e)  Fixation  par  collage  du  debut  (ou  de  la 
premiere  extremite)  du  fil  de  l'enroulement 
dans  un  creux  associe  (par  ex.  32)  dans 
une  zone  angulaire  de  la  joue  d'extremite 
(13)  de  la  carcasse  de  bobine  (10)  et  ame- 
nee  du  fil  dans  l'evidement  correspondant 
(35,  36)  dans  l'espace  pour  l'enroulement 
(14)  , 
mise  en  place  de  l'enroulement  (50)  dans 
l'espace  (14)  de  la  carcasse  de  bobine, 
sortie  du  fil  par  l'evidement  correspondant 
(34)  et 
fixation  par  collage  de  la  (deuxieme)  extre- 
mite  du  fil  de  l'enroulement  dans  un  autre 
creux  associe  (par  ex.  30)  dans  une  zone 
angulaire  de  la  joue  d'extremite  (13), 
f)  Realisation  d'une  liaison  par  brasage  des 
ensembles  de  fils  faisant  saillie  des  differen- 
tes  zones  angulaires  ou  des  creux  (30...33) 
disposes  dans  lesdites  zones,  par  brasage 
au  trempe, 
g)  Mise  en  place  des  ensembles  de  fils 
brases  dans  les  creux  associes  (30...33) 
hors  desquels  il  font  saillie,  de  preference 
de  teile  maniere  que  les  ensembles  de  fils 
soient  au  moins  legerement  en  retrait  par 
rapport  au  plan  exterieur  de  paroi  de  la  joue 
d'extremite  (13),  et 

h)  Essai  de  fonctionnement  de  la  carcasse 
de  bobine  completement  equipee  et  prete 
au  raccordement. 
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