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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von gespritzten Kunststoff-Spulenk&rpern mit
Lotstiften, bei dem die L&istifte in die Spritzform
eingefiihrt und anschlieBend in das Material des
Spulenk&rpers eingespritzt werden. Die Erfindung
betrifft ferner einen nach einem derartigen Verfah-
ren hergestellten Spulenk&rper.

Es ist seit vielen Jahren bekannt, derartige
Spulenk&rper in rationeller Weise dadurch herzu-
stellen, daB die Lotstifte in die Spritzform einge-
fuhrt und mit dem Material des Spulenk&rpers um-
spritzt werden, so daB sie bereits durch den Spritz-
vorgang in dem Spulenkdrper fest verankert sind.
Zur Verbesserung der Verankerung weisen die L&t~
stifte Ublicherweise einen verdickien Kopf auf, der
die Verankerung des L&tstiftes in dem Spulenkdr-
per gegen axiale Auszugskridfte verbessert (z.B.
DE-A-33 41 304).

Die Lotstifte bestehen Ublicherweise aus Kup-
fer, Bronze, Messing, Neusilber oder &hnlichen Me-
tallen. Derartige L&tstifte sind nicht ohne weiteres
16tf3hig. Es werden daher in bekannter Technik
galvanisch verzinnte oder feuerverzinnte L&istifte
verwendet, die mit der verzinnten Oberfliche ange-
liefert und in die Spritzform eingefiihrt werden.
Gleiches gilt fir den Fall, daB die L&tstifte von
einer Drahtrolle in die Spritzform zugefiihrt und
dort abgeschnitten werden. Die entsprechenden
Drdhte weisen ebenfalls galvanisch verzinnte Ober-
flaichen auf.

NZhe Untersuchungen haben gezeigt, daB es
relativ schwierig ist, Spulenk&rper herzustellen, de-
ren Lotstifte hdhere Anforderungen an die Lotfa-
higkeit erfiillen (z. B. MIL-Standard). Die galvanisch
verzinnte oder feuerverzinnte Oberfliche wird beim
Spritzvorgang leicht mit Kunststoff verunreinigt. Ein
eventuelles Abstrahlen des KunststoffkGrpers zum
Entgraten flihrt zu Beschadigungen der Oberflache.
Bereits beim Einsetzen in das Werkzeug k&nnen
die Oberfldchen durch ein schabendes Einschieben
beschiddigt werden.

Spulenk&rper, die htheren Anforderungen be-
zliglich der Lotfahigkeit ihrer Lotstifte erflllen mis-
sen, missen daher entweder besonders sorgfiltig
gefertigt oder einer eingehenden Prifung und Aus-
sortierung mit einer hohen AusschuBquote unterzo-
gen werden.

Durch DE-A-24 48 296 ist ein AnschluBelement
flr elektronische Bauelemente bekannt, das mit
dem Bauelement durch L&tung verbunden wird.
Um beim Einstecken der AnschluBelemente des
Bauelements in eine L&tplatine ein Durchrutschen
des Bauelements zu verhindern und einen definier-
ten Abstand zu gewihrleisten, wird jedem An-
schluBelement eine Lotperle hergestellt, die als Ab-
standshalter vor dem L&tvorgang fungiert. FUr die
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Herstellung der Lotperle werden die Enden der
AnschluBelemente wirmeableitend gehalten und
das Bauelement zusammen mit dem zum Bauele-
ment zeigenden Ende der AnschluBelemente in ein
Lotbad getaucht. Im Bereich der Oberfliche des
Lotbads bildet sich dann beim Herausziehen des
AnschluBelements die gewlinschte Lotperle aus.
Die Verzinnung mit der Herstellung der Lotperle
kann vor, bei oder nach der Befestigung des An-
schluBelements an dem Bauelement vorgenommen
werden. Dabei bleibt das freie Ende der AnschluB-
elemente immer unverzinnt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit dem Spulenk&rper mit
eingespritzten L&tstiften so gefertigt werden kdn-
nen, daB die Ld&tstifte mit hoher Sicherheit eine
auch hohen Anforderungen gerecht werdende Lot-
fahigkeit aufweisen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB mit ei-
nem Verfahren der eingangs erwdhnten Art da-
durch geldst, daB in die Spritzform Lotstifte ohne
Oberflachenliberzug eingesetzt und anschlieBfend
in das Material des Spulenk&rpers eingespritzt wer-
den und daB danach die Ltstifte in ein Fluxmittel
getaucht und anschlieBend auBerhalb des Spulen-
kérpers vollstandig mit einem Metallliberzug verse-
hen werden.

Die erwdhnte Aufgabe wird ferner mit einem
Spulenk&rper aus gespritztem Kunststoff mit in ei-
ner AnschluBleiste eingespritzten Lotstiften gelOst,
wenn die Lotstifte einen nichtoberflichenbehandel-
ten, in den KunststoffkGrper ragenden Abschnitt
und im Ubrigen eine feuerverzinnte Oberflache auf-
weisen.

ErfindungsgemaB werden die Spulenkdrper in
Abkehr von dem seit Jahrzehnten Ublichen Verfah-
ren gefertigt, ndmlich mit nichtoberflichenbehan-
delten LOststiften. Es hat sich gezeigt, daB eine
vbllig einwandfreie Oberfliche der unbehandelten
Lotstifte herstellbar ist, wenn diese in ein Fluxmittel
getaucht und anschlieBend mit dem Metallliberzug,
vorzugsweise durch Eintauchen in ein Blei-Zinkbad,
versehen werden. Gegeniiber anderen denkbaren
Verfahren zur Aufbringung des Metallliberzugs auf
die eingespritzten LOtstifte hat das Eintauchen in
das Blei-Zinnbad den Vorteil, daB der Spulenk&rper
in definierter Weise von dem metallischen Uberzug
freigehalten werden kann, ohne daB hierflir beson-
dere MaBnahmen erforderlich wdren. Die Lé&tsitifte
weisen daher - soweit sie von dem Kunststofftk&r-
per umgeben sind - keine Oberfldchenbeschich-
tung auf, sondern erhalten diese lediglich an dem
aus dem Kunststoffk&rper herausragenden Teil. Da
die vorzugsweise feuerverzinnte Oberflache erfin-
dungsgemiB in einem letzten Herstellungsschritt
produziert wird, unterliegt sie keinen anschlieBen-
den mechanischen Belastungen und kann daher
vollig unversehrt zum Anwender gelangen, so daB
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sie auch hdchsten Anforderungen an die L&tf3hig-
keit gerecht wird.

Selbstverstidndlich ist es flr das erfindungsge-
maBe Verfahren v8llig unerheblich, ob vorgeschnit-
tene Lotstifte in die Spritzform eingesetzt werden
oder die Lotstifte von einer Drahtrolle zugeflihrt
und erst bei, vor oder nach dem SchlieBen der
Spritzform geschnitten werden.

Die Zeichnung zeigt ein einfaches Ausflih-
rungsbeispiel fiir einen erfindungsgemiBen Spulen-
kGrper, wobei die linke Seite des symmetrischen
Spulenk&rpers in einer Ansicht und die rechte Sei-
te in einem Schnitt dargestellt ist.

Der SpulenkSrper weist in Ublicher Weise auf
beiden Seiten eines Wickelraums 1 Flansche 2 auf.
An den unteren Flansch schlieft sich eine An-
schluBleiste 3 an, in die Lotstifte 4 eingespritzt
sind. Am eingespritzten Ende weisen die L&tstifte 4
einen verdickten Kopf 5 auf, der den Auszug der
Lotstifte 4 aus der AnschluBleiste 3 erschwert.

Die Lotstifte sind innerhalb der AnschluBleiste
3 blank, d.h. ohne eine Oberfliche ausgefiihrt. Die
aus dem Spulenkdrper herausragenden Teile der
Lotstifte 4 sind hingegen mit einer nachtriglich
aufgebrachten Oberfldchenschicht 6 versehen, die
beispielsweise durch Eintauchen in ein Blei-Zinn-
bad (Anteile Blei : Zinn 40 : 60) hergestellt ist.

Die Eintauchtiefe 148t sich sehr genau einstel-
len, so daB der LOtstift 4 praktisch Uber die ge-
samte, aus der AnschluBleiste 3 herausragenden
Ladnge mit der Oberfldchenschicht 6 versehen sein
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von gespritzten
Kunststoff-Spulenk&rpern mit Lotstiften (4), bei
dem die Lotstifte (4) in eine Spritzform einge-
fihrt und anschlieBend in das Material des
Spulenk&rpers eingespritzt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB in die Spritzform L&tstifte
(4) ohne Oberflacheniiberzug eingesetzt und
anschliefend in das Material des Spulenkér-
pers eingespritzt werden und daB danach die
Lotstifte (4) in ein Fluxmittel getaucht und an-
schlieBend auBerhalb des Spulenk&rpers voll-
stdndig mit einem Metallliberzug (6) versehen
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Létstifte (4) nach dem Ein-
tauchen in das Fluxmittel in ein Blei-Zinnbad
getaucht werden.

3. Spulenkdrper aus gespritztem Kunststoff mit in
eine AnschluBleiste (3) eingespritzten Lotstiften
(4), dadurch gekennzeichnet, daB die L&tstifte
(4) einen nichtoberflichenbehandelten, in den
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KunststoffkGrper ragenden Abschnitt und im
Ubrigen eine feuerverzinnte Oberfldche (6) auf-
weisen.

Claims

1. Method of manufacturing injected plastics coil
bodies having soldering pins (4), in which the
soldering pins (4) are introduced into an injec-
tion mould and are then fixed to the material of
the coil body by injecting said material, char-
acterized in that soldering pins (4) without a
surface coating are inserted in the injection
mould, the material of the coil body is then
injected, and in that subsequently the soldering
pins (4) are immersed in a flux and are then
provided on the whole of the outside of the coil
body with a metal coating (6).

2. Method according to Claim 1, characterized in
that the soldering pins (4) are immersed in a
lead/tin bath after they have been immersed in
the flux.

3. Coil body of injected plastics having soldering
pins (4) injected into a terminal strip (3), char-
acterized in that the soldering pins (4) have a
section which is not surface-treated and which
penetrates into the plastics body, and have in
the remaining part a tin-plated surface (6).

Revendications

1. Procédé de fabrication de corps de bobine en
matiére plastique moulés par injection compor-
tant des broches de brasage (4), dans lequel
les broches de brasage (4) sont introduites
dans un moule d'injection puis insérées par
injection dans le matériau du corps de bobine,
caractérisé en ce que des broches de brasage
(4) sans revétement de surface sont mises en
place dans le moule d'injection, puis sont insé-
rées par injection dans le matériau du corps de
bobine, et en ce que les broches de brasage
(4) sont ensuite plongées dans un flux, puis
sont pourvues totalement a I'extérieur du corps
de bobine, d'un revétement métallique (6).

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé
en ce que les broches de brasage (4), aprés
avoir été plongées dans le flux, sont plongées
dans un bain plomb-étain.

3. Corps de bobine en matiére plastique moulés
par injection, comportant des broches de bra-
sage (4) insérées par injection dans une bar-
rette de connexion (3), caraciérisé en ce que
les broches de brasage (4) présentent un tron-
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gon dépourvu de traitement de surface s'enga-
geant dans le corps en matiére plastique, et
pour le reste, une surface extérieure galvani-
sée & chaud (6).
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