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(57) Zusammenfassung: Eine Drossel von kleiner GréRe,
die eine ausgezeichnete Produktivitat aufzeigt, ein Verfah- g
ren zum Herstellen derselben und eine Drosselkomponen- 9
te, die in geeigneter Weise als Bestandteilkomponente der
Drossel verwendet werden kann, werden bereitgestellt. Die
Drossel 1 weist ein kombiniertes Produkt 10 mit einer Spule 2
und einem magnetischen Kern 3 auf, und ein das kombinier-
te Produkt 10 lagerndes Gehause 4. Das Gehause 4 weist ei-
nen Bodenplattenabschnitt 40 auf, der aus Aluminium herge-
stellt ist, einen Seitenwandabschnitt 41, der aus einem iso-
lierenden Harz hergestellt ist, und eine Verbindungsschicht
42, die auf der inneren Flache des Bodenplattenabschnitts
40 ausgebildet ist, zum Befestigen der Spule 2. Der Befes-
tigungsplattenabschnitt 40 und der Seitenwandabschnitt 41
sind unabhangige einzelne Elemente, die miteinander mit-
tels Bolzen und dergleichen integriert sind. Anschlusssticke
8 mit einem Paar an Verbindungsstiicken 81a und 81b, die 4.\\\\\ ‘\\\‘\‘

bei Positionen angeordnet sind, die zu den Endabschnitten \\‘ \\\\\\\\\\\
2w des die Spule 2 strukturierenden Drahts entgegengesetzt N H
angeordnet sind, sind an dem Seitenwandabschnitt 41 be- I
festigt. Da jeder Endabschnitt 2w des Drahts in dem Raum,

der durch die Verbindungsstlicke 81a und 81b gebildet wird,
eingeschoben ist, kdbnnen der Draht 2w und die Anschluss-
stlicke 8 miteinander elektrisch verbunden werden, ohne die
Notwendigkeit der Verwendung einer einzelnen Spannvor-
richtung. Da die Verbindungsschicht 42 aus einem Haftmit-
tel hergestellt ist, welches eine ausgezeichnete Warmeleit-
fahigkeit und Isolation aufweist, weist die Drossel 1 eine aus-
gezeichnete Warmeableiteigenschaft auf.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Drossel, die als Bestandteilkomponente einer
Stromrichtervorrichtung wie eines Fahrzeug-DC-DC-
Wandlers verwendet wird, der in einem Fahrzeug wie
einem Hybridfahrzeug eingebaut ist, auf ein Verfah-
ren zum Herstellen derselben, und auf eine Drossel-
komponente. Die vorliegende Erfindung bezieht sich
insbesondere auf eine Drossel, die von kleiner Groéfe
ist und eine ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft
aufweist und eine ausgezeichnete Produktivitat zeigt.

STAND DER TECHNIK

[0002] Eine der Komponenten eines Schaltkreises,
die Spannung verstarkt oder abschwécht, ist eine
Drossel. Beispielsweise in Patentliteratur 1 ist eine
Drossel offenbart, die in einem in einem Fahrzeug
wie einem Hybridfahrzeug eingebauten Wandler ein-
gesetzt wird. Die Drossel weist eine aus einem ge-
wickelten Draht hergestellte Spule, einen ringférmi-
gen magnetischen Kern, wo die Spule angeordnet ist,
ein Gehause, welches ein kombiniertes Produkt la-
gert, das aus der Spule und dem magnetischen Kern
aufgebaut ist, und ein Dichtungsharz auf, mit dem
das Gehause geflllt ist. Anschlussstiicke sind jeweils
an den Endabschnitten des Drahts befestigt, der die
Spule strukturiert. Die Spule wird von einer externen
Vorrichtung wie einer Leistungsquelle Uber die An-
schlussstlicke mit Leistung versorgt. Im Allgemeinen
wird die Drossel verwendet, indem sie an einer Kih-
lungsbasis befestigt wird, zum Kihlen der Spule und
dergleichen, welche Warme erzeugen, wenn sie mit
Energie versorgt werden.

[0003] Das reprasentative Gehause ist ein aus Alu-
minium hergestelltes Spritzgusserzeugnis. Das Ge-
hause wird dazu verwendet, an der Kihlungsbasis
befestigt zu werden, um als Warmeableitpfad zum
Ableiten von Warme von der Spule und dergleichen
zu dienen.

ZITATENLISTE
PATENTLITERATUR
[0004]
Patentliteratur 1: japanische ungeprifte Patent-
verdffentlichungs-Nr. 2010-045111
ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG
TECHNISCHES PROBLEM
[0005] In den letzten Jahren wurde eine weitere Re-

duktion in GréRe und Gewicht von Fahrzeugkompo-
nenten eines Hybridfahrzeugs und dergleichen ge-

wiinscht. Eine solche weitere Reduktion der GroR3e ist
jedoch mit der Drossel, die das konventionelle Alumi-
niumgehause aufweist, schwierig zu erreichen.

[0006] Da Aluminium ein elektrisch leitfahiges Ma-
terial ist, muss das Aluminiumgehduse wenigstens
von der Spule elektrisch isoliert werden. Dementspre-
chend wird normalerweise ein ziemlich grof3es Inter-
vall zwischen der Spule und der inneren Flache (der
Grundflache und der Seitenwandflache) des Gehau-
ses bereitgestellt, um einen elektrischen Isolations-
abstand zu sichern. Unter Berucksichtigung der Ab-
sicherung des Isolationsabstands ist eine Reduktion
der Gré3e mit der Drossel mit einem Aluminiumge-
hause schwierig.

[0007] Eine Reduktion der GroRRe der Drossel kann
beispielsweise erreicht werden, indem das Gehause
weggelassen wird. Dies wird jedoch die Spule und
den magnetischen Kern exponieren. Daher kénnen
die Spule und der magnetische Kern nicht von der au-
Reren Umgebung wie Staub und Korrosion geschutzt
werden oder mit mechanischem Schutz wie Festig-
keit versehen werden.

[0008] Ferner wird eine Verbesserung der Be-
festigungsverarbeitbarkeit der Anschlussstiicke ge-
winscht. In dem Fall, in dem der Abschnitt jedes An-
schlussstlicks, der mit dem Endabschnitt des Drahts
in Kontakt gebracht wird, flacher ausgebildet ist, wie
das Anschlussstlck, das in Patentliteratur 1 offen-
bart ist, werden das Anschlussstiick und der Endab-
schnitt des Drahts mdglicherweise nicht vollstédndig
miteinander in Kontakt gebracht oder werden Uber-
haupt nicht miteinander in Kontakt gebracht, je nach
Herstellungsfehler. In diesem Fall ist es, bis das An-
schlussstiick und der Draht mittels Schwei3en oder
Léten vollstandig elektrisch miteinander in Kontakt
gebracht und aneinander befestigt werden, notwen-
dig, das Anschlussstick und den Endabschnitt des
Drahts mittels einer Spannvorrichtung oder derglei-
chen zu halten, um das Schweil3en oder Léten in ei-
nem Zustand durchzufiihren, in dem das Anschluss-
stiick und der Endabschnitt des Drahts mit Sicherheit
miteinander in Kontakt stehen. Obwohl die Verwen-
dung einer solchen Spannvorrichtung das Anschluss-
stiick und den Draht letztlich miteinander verbinden
kann, wird eine Reduktion der Produktivitat der Dros-
sel in Folge der Bereitstellung oder Anordnung der
Spannvorrichtung begunstigt.

[0009] Dementsprechend besteht eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, eine Drossel bereit-
zustellen, die von kleiner GroRe ist und eine aus-
gezeichnete Produktivitat zeigt. Ferner besteht eine
weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin,
ein Drosselherstellungsverfahren bereitzustellen, ge-
mal dem die Drossel mit hoher Produktivitat herge-
stellt werden kann. Weiterhin besteht noch eine wei-
tere Aufgabe der Erfindung darin, eine Drosselkom-
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ponente bereitzustellen, vorzugsweise als Bestand-
teilkomponente der Drossel.

LOSUNG DES PROBLEMS

[0010] Die vorliegende Erfindung I6st die vorstehend
beschriebene Aufgabe durch: (1) als teilbare Kompo-
nente, die aus einem Bodenplattenabschnitt und ei-
nem Seitenwandabschnitt aufgebaut ist, Strukturie-
ren des Gehauses; (2) Einfugen einer Verbindungs-
schicht, welche die Spule an einem Abschnitt be-
festigt, der die innere Bodenflaiche des Gehauses
strukturiert; und (3) Befestigen von Anschlussstiicken
mit einer bestimmten Form an dem Seitenwandab-
schnitt.

[0011] Die Drossel der vorliegenden Erfindung weist
ein kombiniertes Produkt und ein das kombinierte
Produkt lagerndes Gehause auf, wobei das kombi-
nierte Produkt eine Spule, die aus einem gewickelten
Draht hergestellt ist, und einen magnetischen Kern
aufweist, bei dem die Spule angeordnet ist. Das Ge-
hause weist einen Bodenplattenabschnitt und einen
Seitenwandabschnitt auf, welcher von dem Boden-
plattenabschnitt unabhéngig ist. Der Bodenplatten-
abschnitt wird mit einem Befestigungsziel in Kontakt
gebracht, wenn die Drossel in dem Befestigungsziel
montiert wird. Der Seitenwandabschnitt ist mit dem
Bodenplattenabschnitt mittels eines Befestigungsele-
ments integriert. Ferner ist der Seitenwandabschnitt
so angeordnet, dass er den Umfang des kombinier-
ten Produkts umgibt. Das Gehause weist eine Verbin-
dungsschicht auf, die bei einer Flache des Bodenplat-
tenabschnitts ausgebildet ist, um die Spule an dem
Bodenplattenabschnitt zu befestigen, und ein An-
schlussstlick, welches an dem Seitenwandabschnitt
befestigt ist. Ein Endabschnitt des Drahts, der die
Spule strukturiert, ist mit dem Anschlussstiick elek-
trisch verbunden. Das Anschlussstlick weist auf einer
seiner Endseiten eine Vielzahl an Verbindungsstu-
cken auf, die bei Positionen angeordnet sind, die zu
dem Endabschnitt des Drahts entgegengesetzt ange-
ordnet sind. Der Endabschnitt des Drahts ist in einem
durch die Verbindungsstiicke gebildeten Raum ein-
geschoben.

[0012] Beim Herstellen der Drossel gemal} der vor-
liegenden Erfindung kann beispielsweise das nach-
folgende Drosselherstellungsverfahren der vorlie-
genden Erfindung eingesetzt werden. Eine Drossel
wird hergestellt durch: Bereitstellen eines aus einer
Spule und einem magnetischen Kern hergestellten
kombinierten Produkts, indem die aus einem gewi-
ckelten Draht hergestellte Spule und der magneti-
schen Kern zusammengesetzt werden; und Lagern
des kombinierten Produkts in einem Gehause, wel-
ches einen Bodenplattenabschnitt und einen Seiten-
wandabschnitt aufweist, der zum von dem Bodenplat-
tenabschnitt her aufrecht stehend ausgebildet ist, wo-
bei das Drosselherstellungsverfahren der vorliegen-

den Erfindung die folgenden Schritte umfasst: Bereit-
stellen des Seitenwandabschnitts; Bereitstellen des
Bodenplattenabschnitts; Befestigen der Spule; An-
ordnen des Seitenwandabschnitts; Zusammenbauen
des Gehauses; und miteinander Verbinden der An-
schlussstlicke und des Drahts.

[0013] Bereitstellen des Seitenwandabschnitts: Be-
reitstellen eines Seitenwandabschnitts, an dem ein
Anschlussstiick befestigt ist, wobei das Anschluss-
stlck eine Vielzahl an Verbindungsstiicken aufweist,
die an Positionen angeordnet sind, die zu einem End-
abschnitt des Drahts, der die Spule strukturiert, ent-
gegengesetzt angeordnet sind.

[0014] Bereitstellen des Bodenplattenabschnitts:
Bereitstellen eines von dem Seitenwandabschnitt ex-
klusiven Bodenplattenabschnitts, wobei der Boden-
plattenabschnitt an einer seiner Flachen eine Verbin-
dungsschicht aufweist.

[0015] Befestigen der Spule: Platzieren des kombi-
nierten Produkts auf dem Bodenplattenabschnitt mit
der Verbindungsschicht, und Befestigen der Spule an
dem Bodenplattenabschnitt mittels der erbindungs-
schicht.

[0016] Anordnen des Seitenwandabschnitts: so An-
ordnen des Seitenwandabschnitts auf dem Boden-
plattenabschnitt, dass er den Umfang eines kombi-
nierten Produkts umgibt, und so Anordnen des An-
schlussstiicks, dass der Endabschnitt des Drahts
in einem durch die Verbindungsstiicke gebildeten
Raum eingeschoben ist.

[0017] Zusammenbauen des Gehauses: Befestigen
des Seitenwandabschnitts auf dem Bodenplattenab-
schnitt mittels eines Befestigungselements, um das
Gehdause zu bilden.

[0018] Miteinander Verbinden des Anschlussstlicks
und des Drahts: miteinander elektrisch Verbinden
von mindestens einem der Verbindungsstiicke und
des Endabschnitts des Drahts ohne Verwendung ei-
ner Spannvorrichtung zum miteinander in Kontakt
bringen des Anschlussstiicks und des Endabschnitts
des Drahts.

[0019] Es wird darauf hingewiesen, dass die Reihen-
folge der Durchflihrung des Bereitstellens des Seiten-
wandabschnitts und der Bereitstellung des Boden-
plattenabschnitts nicht eingeschrankt ist, und diese
kdnnen auch parallel durchgefihrt werden. Ferner ist
die Reihenfolge der Bereitstellung des Seitenwand-
abschnitts und der Befestigung der Spule nicht ein-
geschrankt, und diese kénnen parallel durchgefiihrt
werden.

[0020] Als Bestandteilkomponente der Drossel ge-
mal der vorliegenden Erfindung kann beispielswei-
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se die nachfolgende Drosselkomponente gemaR der
vorliegenden Erfindung in geeigneter Weise einge-
setzt werden. Die Drosselkomponente der vorliegen-
den Erfindung wird als Bestandteilkomponente eines
Gehauses zum Lagern eines kombinierten Produkts
mit einer Spule, die aus einem gewickelten Draht
hergestellt ist, und einem magnetischen Kern, wo
die Spule angeordnet ist, eingesetzt. Das Gehause
weist einen Bodenplattenabschnitt und einen Seiten-
wandabschnitt auf, der zum von dem Bodenplatten-
abschnitt her aufrecht stehend ausgebildet ist. Die
Drosselkomponente gemaR der vorliegenden Erfin-
dung weist auf: einen Seitenwandabschnitt, der zum
Umgeben des Umfangs des kombinierten Produkts
ausgebildet ist, wenn das kombinierte Produkt gela-
gert ist; und ein Anschlussstlick, mit dem ein End-
abschnitt des Drahts, der die Spule strukturiert, elek-
trisch verbunden ist, wenn das kombinierte Produkt
gelagertist. Der Seitenwandabschnitt ist von dem Bo-
denplattenabschnitt unabhéngig ausgebildet, und ist
an dem Bodenplattenabschnitt mittels eines Befesti-
gungselements zum Strukturieren des Gehauses be-
festigt. Der Bodenplattenabschnitt weist eine Verbin-
dungsschicht zum Befestigen der Spule auf. Das An-
schlussstuck ist an dem Seitenwandabschnitt befes-
tigt. Ferner weist das Anschlussstiick an einer sei-
ner Endseiten eine Vielzahl von Verbindungsstiicken
auf, die bei Positionen angeordnet sind, die zu dem
Endabschnitt des Drahts entgegengesetzt angeord-
net sind.

[0021] Bei der Drossel gemal der vorliegenden Er-
findung und der Drosselkomponente gemaf der vor-
liegenden Erfindung kann, da der Endabschnitt des
Drahts in dem Raum eingeschoben ist, der durch
die zueinander gegeniberliegend angeorndeten Ver-
bindungsstiicke gebildet wird, beispielsweise beim
elektrisch miteinander Verbinden des Anschluss-
sticks und des Endabschnitts des Drahts durch
Schweillen oder Loten, der Endabschnitt des Drahts
durch die Vielzahl an Verbindungssticken automa-
tisch oder gegebenenfalls durch Verstemmen einge-
klemmt werden. Dementsprechend wird, abweichend
von der gangigen Art und Weise, keine Spannvor-
richtung (so wie die vorstehend beschriebene Spann-
vorrichtung) zum miteinander vollstdndig in Kontakt
bringen des Endes des Drahts und des Anschluss-
sticks beim Schaffen der elektrischen Verbindung
bendtigt. Alternativ dazu kann, da der Endabschnitt
des Drahts in dem durch die Verbindungsstiicke ge-
bildeten Raum eingeschoben ist, in einfacher Wei-
se eine elektrische Verbindung zwischen dem An-
schlussstiick und dem Endabschnitt des Drahts ge-
schaffen werden, indem zugelassen wird, dass Lot
zwischen dem Anschlussstiick und dem Draht einge-
fullt wird. Somit wird kein Verstemmen oder die Ver-
wendung einer vorstehend beschriebenen Spannvor-
richtung benétigt. Dementsprechend gewahrleisten
die Drossel gemal der vorliegenden Erfindung und
die Drosselkomponente gemal der vorliegenden Er-

findung eine ausgezeichnete Befestigungsverarbeit-
barkeit in Bezug auf das Anschlusssttick.

[0022] Ferner wird bei der Drossel gemaf der vor-
liegenden Erfindung und der Drosselkomponente ge-
mal der vorliegenden Erfindung das Anschlussstiick
mit der bestimmten Form an den Seitenwandab-
schnitt angeordnet. Daher kann beim Bilden des Ge-
hauses, wenn der Seitenwandabschnitt an dem Bo-
denplattenabschnitt angeordnet ist, der Endabschnitt
des Drahts automatisch zwischen den Verbindungs-
stlicken des Anschlussstilicks eingeschoben werden.
Ferner kénnen, je nach der Form des Anschluss-
stlicks, der Endabschnitt des Drahts und mindestens
eines der Verbindungsstiicke automatisch miteinan-
der in Kontakt gebracht werden oder kénnen unter
Druck miteinander in Kontakt gebracht werden. Auch
aus diesem Gesichtspunkt gewahrleistet die Dros-
sel gemal der vorliegenden Erfindung eine ausge-
zeichnete Befestigungsverarbeitbarkeit in Bezug auf
das Anschlussstiick. Die Drosselkomponente gemaf
der vorliegenden Erfindung kann zu einer Zunahme
an Produktivitat der Drossel gemaR der vorliegenden
Erfindung beitragen. Gemall dem Herstellungsver-
fahren gemal der vorliegenden Erfindung kann die
Drossel gemal der vorliegenden Erfindung mit hoher
Produktivitat hergestellt werden.

[0023] Zusatzlich dazu sind in Zusammenhang mit
der Drossel gemal der vorliegenden Erfindung der
Bodenplattenabschnitt und der Seitenwandabschnitt
einzelne Elemente und sie kdnnen daher einzeln
hergestellt werden. Daher ist das Herstellungsver-
fahren hochgradig flexibel. Die Verbindungsschicht
kann zum Beispiel bei dem Bodenplattenabschnitt in
dem Zustand gebildet werden, in dem der Seiten-
wandabschnitt entfernt ist. Bei dem gangigen Gehau-
se, bei dem die Bodenflache und Seitenflache in-
tegral geformt sind und nicht voneinander getrennt
werden kdnnen, kann hier die Verbindungsschicht
beispielsweise an der inneren Bodenflache gebildet
werden, mit der die Spule in Kontakt gebracht wer-
den kann. In diesem Fall wird die Seitenwand je-
doch zum Hindernis beim in einfacher Weise Bilden
der Verbindungsschicht. In Kontrast dazu kann bei
der Drossel gemal der vorliegenden Erfindung und
dem Herstellungsverfahren gemaf der vorliegenden
Erfindung die Verbindungsschicht bei dem Boden-
plattenabschnitt in dem Zustand gebildet werden, in
dem kein Seitenwandabschnitt vorgesehen ist, und
eine ausgezeichnete Bearbeitbarkeit wird erreicht.
Alternativ dazu kann beim Bilden eines integrierten
Produkts, bei dem das Anschlussstick an dem Sei-
tenwandabschnitt befestigt ist, das Anschlussstiick
durch SpritzgieRen beim Formen des Seitenwand-
abschnitts integral mit dem Seitenwandabschnitt ge-
gossen werden, oder das integrierte Produkt kann
unter Verwendung von Anziehelementen wie Bolzen
gebildet werden. Wenn integrales Gielen verwen-
det wird, kann die Produktivitdt der Drossel gemaf
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der vorliegenden Erfindung verbessert werden, da
die Anzahl an Stiicken an Komponenten oder Zusam-
menbauschritten klein ist. In dem Fall, in dem Anzie-
helemente wie Bolzen verwendet werden, wird eine
ausgezeichnete Wartbarkeit und Einfachheit hinsicht-
lich der Veranderung der Ausgestaltung der Dros-
sel gemal der vorliegenden Erfindung erreicht, da
Komponenten wie das Anschlussstlick in einfacher
Weise ersetzt oder verandert werden kénnen. Fer-
ner ermdglicht, in Zusammenhang mit der Drossel
gemald der vorliegenden Erfindung, das Bereitstel-
len des Gehdauses, die Spule und den magnetischen
Kern von der Umgebung zu schitzen und einen me-
chanischen Schutz zu gewahrleisten. Ferner kann bei
der Drossel gemal der vorliegenden Erfindung eine
Reduktion der GrolRe des Gehduses erzielt werden,
da zum in Kontakt Bringen der Spule mit dem Geh&u-
se die Verbindungsschicht eingeschlossen ist.

[0024] Bei einem Typ der Drossel gemaR der vorlie-
genden Erfindung steht der Endabschnitt des Drahts
mit mindestens einem der Verbindungsstiicke in Kon-
takt.

[0025] Bei diesem Typ kann, wie vorstehend be-
schrieben, bei der Schaffung einer elektrischen Ver-
bindung Schweillen oder Léten eingesetzt werden,
ohne Verwendung einer Spannvorrichtung wie ei-
ner konventionellen Spannvorrichtung. Daher wird ei-
ne ausgezeichnete Verarbeitbarkeit des Anschluss-
stlicks gewabhrleistet.

[0026] Bei einem Typ der Drossel gemaR der vorlie-
genden Erfindung sind der Endabschnitt des Drahts
und mindestens eines der Verbindungsstlicke mittels
Schweillen oder Léten miteinander elektrisch ver-
bunden.

[0027] Bei dem Typ, bei dem der Endabschnitt des
Drahts in dem Raum eingeschoben ist, der durch
die Verbindungsstiicke gebildet wird, die zueinan-
der entgegengesetzt angeordnet sind, besteht zwi-
schen den Verbindungssticken und dem Endab-
schnitt des Drahts ein Zwischenraum, und die Verbin-
dungsstiicke und der Endabschnitt des Drahts stehen
nicht miteinander in Kontakt. Daher wird eine elek-
trische Verbindung méglicherweise nicht vollstédndig
etabliert. Bei diesem Typ wird der Zustand, in dem die
zueinander entgegengesetzt angeordneten Verbin-
dungsstiicke und der Endabschnitt des Drahts in di-
rekten Kontakt zueinander stehen durch Schweilen
oder Léten gesichert. Alternativ dazu wird bei dem
vorstehend beschriebenen Typ eine elektrische Ver-
bindung durch das zwischen den Verbindungsstu-
cken, welche entgegengesetzt zueinander angeord-
net sind, eingeschobene Lot und den Endabschnitt
des Drahts geschaffen. Dementsprechend realisie-
ren beide der Typen eine hochgradig zuverlédssige
elektrische Verbindung.

[0028] Bei einem Typ der Drossel gemal der vor-
liegenden Erfindung weist die Verbindungsschicht
eine Multischichtstruktur auf, mit einer Haftschicht,
die eine isolierende Haftschicht und eine Warmeab-
leitschicht aufweist. Ferner ist der Bodenplattenab-
schnitt mit einem elektrisch leitfahigen Material struk-
turiert. Bei diesem Typ ist die Haftschicht an der mit
der Spule in Kontakt zu bringenden Seite angeord-
net, die Warmeableitschicht ist auf der Seite ange-
ordnet, die mit dem Bodenplattenabschnitt in Kontakt
gebracht wird.

[0029] Bei diesem Typ ist die Spule durch die Ver-
bindungsschicht mit der Warmeableitschicht an dem
Bodenplattenabschnitt befestigt. Das heil3t, dass die
Flache der Spule, die zur Montageseite wird, wenn
die Drossel in dem Befestigungsziel installiert ist
(hiernach als Spulenmontageflache bezeichnet), in
groRer Nahe zu der Warmeableitschicht steht, oder
besonders bevorzugt damit in Kontakt steht. Dem-
entsprechend kann die Warme der Spule effizienter
an die Warmeableitschicht tUbertragen werden und
an das Befestigungsziel wie eine Kiihlungsbasis Uber
die Wéarmeableitschicht abgegeben werden. Daher
kann eine ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft
erzielt werden. Insbesondere kdnnen, da die Verbin-
dungsschicht die Haftschicht aufweist, bei der min-
destens die mit der Spulenmontageflache in Kon-
takt zu bringende Seite mit einem isolierenden Ma-
terial strukturiert ist, selbst wenn die Warmeableit-
schicht oder der Bodenplattenabschnitt mit einem
elektrisch leitfahigen Material strukturiert ist, die Spu-
le und der Bodenplattenabschnitt sicher voneinander
isoliert werden, indem zugelassen wird, dass die Spu-
le mit der Haftschicht in Kontakt gebracht wird. Dem-
entsprechend kann die Dicke der Verbindungsschicht
mit der Warmeableitschicht reduziert werden. Aus
diesem Gesichtspunkt kann die Warme der Spule
auch in einfacher Weise an das Befestigungsziel ab-
gegeben werden. Daher gewahrleistet dieser Typ ei-
ne ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft. Insbe-
sondere konnen der Bodenplattenabschnitt und der
Seitenwandabschnitt bei der Drossel gemaR der vor-
liegenden Erfindung aus unterschiedlichem Material
hergestellt sein, da sie als einzelne Elemente her-
gestellt sind. Beispielsweise durch Einsatz des Bo-
denplattenabschnitts, der aus einem Material herge-
stellt ist, welches eine héhere Warmeleitfahigkeit als
der Seitenwandabschnitt aufweist, kann die Drossel
erzeugt werden, die weiterhin eine ausgezeichnete
Warmeableiteigenschaft aufweist.

[0030] Ferner ermdglicht bei diesem Typ das Be-
reitstellen der Warmeableitschicht wenigstens von
der Spulenmontageflache das effiziente Ableiten von
Waérme uber die Warmeableitschicht, wie vorstehend
beschrieben. Ferner kann zum Beispiel, wenn die
Art und Weise eingesetzt wird, bei der das Gehduse
mit einem Dichtungsharz gefillt ist, die Warmeableit-
eigenschaft durch die Warmeableitschicht gesichert
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werden, selbst wenn ein Harz mit niedriger Warme-
leitfahigkeit eingesetzt wird. Dementsprechend reali-
siert dieser Typ eine hohe Flexibilitdt bei der Auswahl
eines Dichtungsharzes, welches eingesetzt werden
kann. Zum Beispiel kann das Harz, welches kein Fill-
mittel enthalt, als das Dichtungsharz eingesetzt wer-
den. Alternativ dazu kann, selbst wenn der Typ oh-
ne Dichtungsharz eingesetzt wird, die Warmeableit-
schicht eine adaquate Warmeableiteigenschaft be-
reitstellen.

[0031] Ferner kann bei diesem Typ, da die Dicke der
Verbindungsschicht mit der Warmeableitschicht wie
vorstehend beschrieben reduziert wird, das Intervall
zwischen der Spulenmontageflache und der inneren
Flache des Bodenplattenabschnitts reduziert werden,
und eine weitere Reduktion der Gré3e kann erreicht
werden. Insbesondere kdénnen, in Zusammenhang
mit der Drossel gemaf der vorliegenden Erfindung,
das Material des Bodenplattenabschnitts und dasje-
nige des Seitenwandabschnitts unterschiedlich sein,
wie vorstehend beschrieben. Daher kann zum Bei-
spiel durch als Material des Seitenwandabschnitts
Verwenden eines Materials, welches eine ausge-
zeichnete elektrische Isolationseigenschaft aufweist,
das Intervall zwischen der auf3eren Umfangsflache
der Spule und der inneren Umfangsflache des Sei-
tenwandabschnitts reduziert werden, und somit kann
die Drossel mit weiter verkleinerter Gré3e implemen-
tiert werden.

[0032] Die Verbindungsschicht kann eine Einzel-
schichtstruktur sein, die aus einem isolierenden Ma-
terial hergestellt ist, oder sie kann eine Multischicht-
struktur mit einer Schicht aus einem isolierenden Ma-
terial sein. Mit der Einzelschichtstruktur ist die Forma-
tionsarbeit hinsichtlich der Verbindungsschicht ein-
fach; mit der Multischichtstruktur kann eine Isolati-
on zwischen der Spule und dem Bodenplattenab-
schnitt in einfacher Weise gesichert werden. Insbe-
sondere, wenn die aus einem identischen Materi-
al hergestellte Multischichtstruktur verwendet wird,
kann die Dicke pro Schicht reduziert werden, und die
Verbindungsschicht kann in einfacher Weise gebildet
werden; wenn die Multischichtstruktur, die aus un-
terschiedlichen Materialien hergestellt ist, verwendet
wird, wird es mdglich, eine Vielzahl an Eigenschaf-
ten zu erzielen, die ausgewahlt werden kénnen aus:
Isolation zwischen der Spule und dem Bodenplat-
tenabschnitt; Haftung zwischen ihnen; Durchfuhrung
von Warmeableitung von der Spule an den Boden-
plattenabschnitt und dergleichen. Bei diesem Typ ist
die Verbindungsschicht eingeschlossen, welche eine
aus der Haftschicht und der Warmeableitschicht her-
gestellte Multischichtstruktur aufweist. Beispielwei-
se durch Verwendung eines Haftmittels (zum Bei-
spiel eines Epoxidbasis-Haftmittels), welches im Ver-
gleich zu der Warmeableitschicht eine ausgezeichne-
te Haftstarke aufweist, als Material der Haftschicht,
und Verwendung eines Materials (zum Beispiel eines

Epoxidbasis-Haftmittels, welches ein Aluminiumoxid-
fullmittel aufweist), welches im Vergleich zu der Haft-
schicht eine ausgezeichnete Warmeleitfahigkeit auf-
weist, als Material der Warmeableitschicht, kann die
Haftung zwischen der Spule und der Verbindungs-
schicht verbessert werden. In Folge der Haftung kann
die Warme der Spule in effizienter Weise an die War-
meableitschicht Gbertragen werden. Selbstverstand-
licherweise kdnnen unterschiedliche Haftmittel fir die
Haftschicht und die Warmeableitschicht verwendet
werden (bei dem vorstehend beschriebenen Beispiel
das Epoxidbasis-Haftmittel). Ferner kdnnen bei die-
sem Typ, da die Haftschicht mit dem isolierenden
Haftmittel strukturiert ist, der aus einem elektrisch leit-
fahigen Material hergestellte Bodenplattenabschnitt
und die Spule vollstandig isoliert werden, trotz einer
Reduktion der Dicke der Haftschicht. Diese Redukti-
on der Dicke tragt auch zum Vereinfachen der Uber-
tragung von Wéarme von der Spule an die Wéarme-
ableitschicht bei. Ferner kann bei Verwendung des
Typs, bei dem die Warmeableitschicht aus einem iso-
lierenden Material hergestellt ist, die elektrische Iso-
lationseigenschaft weiter verbessert werden. Selbst
wenn die Dicke pro Schicht reduziert wird, kann ei-
ne ausgezeichnete elektrische Isolationseigenschaft
erreicht werden, dank dem, dass die Verbindungs-
schicht die Multischichtstruktur aufweist. Zusatzlich
dazu kann das Material von mindestens eine der
Haftschicht und der Wéarmeableitschicht durch eine
isolierende Schicht ersetzt werden.

[0033] Im vorliegenden Fall kann, wenn die Dicke
der Verbindungsschicht soweit wie méglich reduziert
wird, der Abstand zwischen der Spule und dem Bo-
denplattenabschnitt reduziert werden. Daher kann ei-
ne Reduktion der GrofRe der Drossel erreicht wer-
den, und die Warmeableiteigenschaft kann, wie vor-
stehend beschrieben, verbessert werden. Wenn die
Dicke der Verbindungsschicht jedoch reduziert wird,
kann ein Pinhole erzeugt werden. Im Kontrast da-
zu kann bei Verwendung der Multischichtstruktur,
bei der die Verbindungsschicht aus einem isolie-
renden Material hergestellt ist, ein Pinhole in einer
gewissen Schicht durch die benachbarte separate
Schicht geschlossen werden. Daher kann die Verbin-
dungsschicht mit ausgezeichneter Isolationsleistung
erzeugt werden. Die Dicke pro Schicht und die Anzahl
an Sticken pro Schicht kénnen frei gewahlt werden.
Je groler die Gesamtdicke, desto groRer die Isola-
tionsleistung; und je kleiner die Gesamtdicke, des-
to gréRer die Warmeableitleistung. Wenn die Mate-
rialien, welche die Schicht strukturieren, eine ausge-
zeichnete Isolationseigenschaft zeigen, kénnen ad-
aquate Warmeableiteigenschaft und Isolationsleis-
tung erzielt werden, selbst wenn jede Schicht diinn
ist und die Anzahl an Schichten klein ist. Die Verbin-
dungsschicht kann beispielsweise die Gesamtdicke
von weniger als 2 mm aufweisen; ferner 1 mm oder
weniger; und insbesondere 0,5 mm oder weniger.

6/34



DE 11 2012 000 806 TS 2013.11.14

[0034] Ferner kann bei diesem Typ, wenn der Bo-
denplattenabschnitt aus einem elektrisch leitfahigen
Material hergestellt ist, reprasentativerweise Metall
wie Aluminium, Magnesium oder die Legierung von
Aluminium oder Magnesium, die Warmeableiteigen-
schaft der Drossel weiter verbessert werden, weil ein
solches Metall im Allgemeinen eine ausgezeichnete
Warmeableiteigenschaft aufweist.

[0035] Beidem Typ, bei dem die Verbindungsschicht
die Multischichtstruktur mit der Haftschicht und der
Warmeableitschicht ist, ist mindestens ein Teil der
Warmeableitschicht mit einem Material strukturiert,
dessen Warmeableiteigenschaft héher ist als 2 W/
m-K.

[0036] Da die Warmeableitschicht aus dem Material
hergestellt ist, das eine hohe Warmeleitfahigkeit auf-
weist, kann die Drossel erzeugt werden, die weiterhin
eine hohe Wéarmeableiteigenschaft aufweist.

[0037] Beidem Typ, bei dem die Verbindungsschicht
die Multischichtstruktur mit der Haftschicht und der
Warmeableitschicht aufweist, ist die Warmeableit-
schicht mit einem Epoxidbasis-Haftmittel mit einem
Aluminiumoxidfullmittel strukturiert, und der Boden-
plattenabschnitt ist aus Aluminium oder Aluminiumle-
gierung hergestellt.

[0038] Das Epoxidbasis-Haftmittel mit einem Alumi-
niumoxidfullmittel ist sowohl hinsichtlich seiner Iso-
lationseigenschaft und der Wéarmeableiteigenschaft
ausgezeichnet. Es kann beispielsweise die Bedin-
gung erflllen, dass die Warmeleitfahigkeit 3 W/m-K
oder mehr betragt. Dementsprechend kann in Uber-
einstimmung mit diesem Typ weiterhin eine ausge-
zeichnete Warmeableiteigenschaft erreicht werden.
Ferner kann bei diesem Typ, da die gesamte Verbin-
dungsschicht aus dem isolierenden Haftmittel herge-
stellt ist, eine ausgezeichnete Isolation bereitgestellt
werden.

[0039] Das isolierende Haftmittel, welches die Haft-
schicht strukturiert, kann auch das Haftmittel mit dem
Falimittel sein. In diesem Fall wird die Verbindungs-
schicht mit der Multischichtstruktur erzeugt, die aus
einem Materialtyp hergestellt ist. Selbstverstandlich
kann das isolierende Haftmittel, welches die Haft-
schicht strukturiert, aus einem Material hergestellt
sein, welches nicht das Haftmittel mit dem Fuilimittel
ist. In beiden Féllen werden bei diesem Typ, da je-
de Schicht, welche die Verbindungsschicht struktu-
riert, aus dem isolierenden Haftmittel hergestellt ist,
ausgezeichnete Effekte gezeigt, wie folgt: eine ho-
he elektrische Isolationseigenschaft kann gesichert
werden, selbst wenn jede Schicht in ihrer GréR3e, wie
vorstehend beschrieben, reduziert ist; eine Redukti-
on der Dicke von jeder Schicht kann eine Reduktion
der Grolke der Drossel erzielen, wie vorstehend be-

schrieben; und eine Verbesserung der Warmeableit-
eigenschaft kann erzielt werden.

[0040] Ferner weisen Aluminium oder Aluminiumle-
gierung eine hohe Warmeleitfahigkeit auf (Alumini-
um: 237 W/m-K). Dementsprechend kann bei der vor-
liegenden Ausfuhrungsform mit dem Bodenplatten-
abschnitt, der aus Aluminium oder dergleichen her-
gestellt ist, die Warme der Spule in effizienter Wei-
se unter Verwendung des Bodenplattenabschnitts als
Waérmeableitpfad an das Befestigungsziel wie eine
Kihlungsbasis abgegeben werden. Daher kann eine
weitere ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft er-
reicht werden.

[0041] Bei einem Typ der Drossel gemal der vorlie-
genden Erfindung ist der Seitenwandabschnitt aus ei-
nem isolierenden Material hergestellt.

[0042] Bei diesem Typ sind, da der Seitenwandab-
schnitt mit einem isolierenden Material strukturiert ist,
der Seitenwandabschnitt und die Spule voneinander
isoliert. Daher kann das Intervall zwischen der inne-
ren Flache des Seitenwandabschnitts und der &u-
Reren Umfangsflache der Spule verschmalert wer-
den. Daher kann eine weitere Reduktion der GréRe
erreicht werden. Ferner kann, wenn das isolierende
Material aus einem Material hergestellt ist, das leich-
ter ist als ein metallisches Material, beispielsweise
Harz, das Gehéause leichter gemacht werden als ein
gangiges Aluminiumgehause. Es wird darauf hinge-
wiesen, dass der Seitenwandabschnitt, wie vorste-
hend beschrieben, dhnlich wie der Bodenplattenab-
schnitt mit einem elektrisch leitfahigen Material wie
Aluminium oder Magnesium oder Legierung von Alu-
minium oder Magnesium strukturiert werden kann.
In diesem Fall kann die Warmeableiteigenschaft ver-
bessert werden. Ferner dient das Gehause, weil das
Gehduse aus einem elektrisch leitfahigen und nicht-
magnetischen Material ausgebildet ist, als magneti-
scher Schild, wodurch Streufluss unterdriickt werden
kann.

[0043] Bei einem Typ der Drossel gemal der vorlie-
genden Erfindung ist das Anschlussstiick integral mit
dem Seitenwandabschnitt ausgebildet.

[0044] Bei diesem Typ kann das Anschlussstiick in-
tegriert werden, wenn der Seitenwandabschnitt ge-
bildet wird. Daher wird im Vergleich zu dem Fall, in
dem der Seitenwandabschnitt und das Anschluss-
stick durch Anziehelemente wie Bolzen integriert
werden, eine Reduktion der Anzahl an Komponenten
oder Zusammenbauschritten erreicht werden.

[0045] Bei einem Typ der Drossel gemal der vor-
liegenden Erfindung weist der Bodenplattenabschnitt
eine identische oder héhere Warmeleitfahigkeit wie
bzw. als der Seitenwandabschnitt auf.
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[0046] Bei diesem Typ kann, da der Bodenplatten-
abschnitt mit einem Material strukturiert ist, dessen
Waérmeleitfahigkeit identisch oder hdher ist wie bzw.
als diejenige des Seitenwandabschnitts, die Warme
von der Spulenmontageflache in effizienter Weise
Uber die Warmeableitschicht an den Bodenplattenab-
schnitt abgegeben werden. Daher kann eine ausge-
zeichnete Warmeableiteigenschaft erzielt werden.

[0047] Bei einem Typ der Drossel gemaR der vorlie-
genden Erfindung ist das Anschlussstiick mit einem
Plattenelement ausgebildet, das aus einem elektrisch
leitfahigen Material hergestellt ist, welches gebogen
wird. Die Drossel weist ferner einen Fuhrungsab-
schnitt auf, der zwischen einem Endseitenbereich
mit den Verbindungstiicken und einem Befestigungs-
bereich vorgesehen ist, der an dem Seitenwandab-
schnitt befestigt ist, wobei der Flhrungsabschnitt den
Endabschnitt des Drahts so fuhrt, dass mindestens
eines der Verbindungsstiicke und der Endabschnitt
des Drahts miteinander in Kontakt gebracht werden.

[0048] Wenn das Anschlussstlick mit einem Platten-
element ausgebildet ist, welches durch Pressbear-
beiten oder dergleichen gebogen ist, kann das An-
schlussstick in einfacher Weise mit einer Vielzahl
an Formen gebildet werden. Ferner kann bei die-
sem Typ der Endabschnitt des Drahts automatisch
mit mindestens einem der Verbindungsstiicke mittels
des Fuhrungsabschnitts in Kontakt gebracht werden.
Der Fuhrungsabschnitt kann beispielsweise der Kur-
venabschnitt sein, der zwischen dem einen Endsei-
tenbereich und dem Befestigungsbereich ausgebildet
ist, der mit einem bestimmten Winkel mit einer vor-
gegebenen Krimmung gebogen ist. In diesem Fall
wird beim Anordnen des Endabschnitts des Drahts
zwischen den Verbindungsstiicken des Anschluss-
stlicks, wenn der Endabschnitt des Drahts den Kur-
venabschnitt bertihren kann, der Endabschnitt des
Drahts entlang der Kriimmung zu dem einen End-
seitenbereich hin gefluhrt und schliellich zwischen
den Verbindungsstuicken eingeflhrt. Je nach Starke
der Krimmung oder des Winkels, des Intervalls zwi-
schen den Verbindungsstiicken oder des Typs der-
selben kann der zwischen den Verbindungsstlicken
eingeflhrte Endabschnitt des Drahts automatisch mit
mindestens einem der Verbindungsstiicke in Kontakt
oder unter Druck in Kontakt gebracht werden. Dem-
entsprechend kann der Kontakt oder der Kontakt un-
ter Druck zwischen dem Verbindungsstiick und dem
Endabschnitt des Drahts aufrechterhalten werden,
ohne die Notwendigkeit, eine Arbeit wie Verstemmen
durchzuflhren, wie vorstehend beschrieben.

[0049] Bei einem Typ der Drossel gemaR der vorlie-
genden Erfindung weisen die Verbindungsstlicke ei-
nen schmalen Abschnitt auf, bei dem ein Intervall zwi-
schen den Verbindungsstlicken kleiner ist als die Di-
cke des Drahts.

[0050] Beidiesem Typ wird beim Anordnen des End-
abschnitts des Drahts bei dem Anschlussstick, in-
dem erlaubt wird, dass der Endabschnitt des Drahts
in den schmalen Abschnitt eingefihrt wird, der End-
abschnitt des Drahts automatisch unter Druck mit
dem schmalen Abschnitt in Kontakt gebracht. Auf die-
se Weise wird, da der Endabschnitt des Drahts durch
die Verbindungssticke festgeklemmt ist, der Kontakt-
zustand des Endabschnitts des Drahts und des Ver-
bindungssticks nicht leicht freigegeben, wenn sie ei-
ner Verbindungstétigkeit wie Schweillen unterwor-
fen werden. Daher kann die Verbindungsarbeit stabil
ausgefuhrt werden. Durch Verwendung der Struktur,
bei der der schmale Abschnitt gemeinsam mit dem
vorstehend beschriebenen Fihrungsabschnitt einge-
schlossen ist, wird es einfacher, den Endabschnitt
des Drahts zwischen den Verbindungsstiicken ein-
zufuhren. Ferner kann der Klemmzustand gesichert
werden.

VORTEILHAFTE EFFEKTE DER ERFINDUNG

[0051] Die Drossel gemaly der vorliegenden Erfin-
dung ist von kleiner GréRe und zeigt eine ausge-
zeichnete Warmeableitleistung und Produktivitét. Die
Drosselkomponente gemaR der vorliegenden Erfin-
dung kann zu einer Verbesserung der Produktivitat
der Drossel gemal der vorliegenden Erfindung bei-
tragen. Das Drosselherstellungsverfahren geman der
vorliegenden Erfindung ermdglicht es, die Drossel
gemal der vorliegenden Erfindung, die von kleiner
Grole ist und eine ausgezeichnete Warmeableitleis-
tung zeigt, in hocheffizienter Weise herzustellen.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0052] Fig. 1 ist eine schematische perspektivische
Ansicht, die eine Drossel gemal einer Ausflihrungs-
form zeigt.

[0053] Fig. 2 ist eine perspektivische Explosivan-
sicht, welche die Drossel gemal der Ausfiuhrungs-
form schematisch zeigt.

[0054] Fig. 3 zeigt bei der Drossel gemal
der Ausfiihrungsform vorgesehene Anschlussstiicke;
Fig. 3(A) ist eine Frontansicht von einem der An-
schlusstiicke; und Fig. 3(B) ist eine Draufsicht; und
Fig. 3(C) ist eine perspektivische Ansicht.

[0055] Fig. 4 ist eine perspektivische Explosivan-
sicht, die den Uberblick tiber das kombinierte Produkt
gibt, das aus einer Spule und einem magnetischen
Kern besteht, die bei der Drossel gemaf der Ausfiih-
rungsform vorgesehen sind.

[0056] Fig. 5 ist eine schematische perspektivi-
sche Ansicht, die einen anderen Typ eines mit
den Anschlussstiicken versehenen Seitenwandab-
schnitts zeigt.
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[0057] Fig. 6 ist eine perspektivische Explosivan-
sicht, die noch einen anderen Typ des kombinierten
Produkts zeigt, das aus der Spule und dem magneti-
schen Kern besteht.

BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSFORMEN

[0058] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf
Fig. 1 bis Fig. 5 eine Beschreibung von Ausfiihrungs-
formen der vorliegenden Erfindung abgegeben. In
der Zeichnung werden identisch benannten Elemen-
ten identische Bezugszeichen zugewiesen. Es wird
darauf hingewiesen, dass in der folgenden Beschrei-
bung die montierte Seite, wenn die Drossel montiert
ist, als die untere Seite angesehen wird, und die dazu
entgegengesetzte Seite als die obere Seite angese-
hen wird.

<<Gesamtstruktur>>

[0059] Die Drossel 1 weist auf: ein kombiniertes Pro-
dukt 10, das aus einer Spule 2, die mit einem Draht
2w ausgebildet ist, und einem magnetischen Kern 3,
um den die Spule 2 angeordnet ist, aufgebaut ist; und
ein Gehause 4, in dem das kombinierte Produkt 10
gelagert ist. Das Gehause 4 ist ein kastenartiges Ele-
ment, dessen eine Flache offen ist. Reprasentativer-
weise ist das Gehause 4 mit einem (nicht gezeigten)
Dichtungsharz gefiillt und das kombinierte Produkt 10
ist mit Ausnahme der Endabschnitte 2e des Drahts in
dem Dichtungsharz eingraben. An jedem der Endab-
schnitte 2e des Drahts ist ein Anschlussstiick 8 be-
festigt, so dass der Spule 2 iber das Anschlussstiick
8 Leistung zugeflhrt wird. Die Drossel 1 ist dadurch
gekennzeichnet, dass das Gehause 4 als eine Kom-
bination einer Vielzahl von unabhangigen Elementen
ausgeflhrt ist, und durch die Form jedes Anschluss-
stiicks 8. Im Folgenden werden die Bestandteilsele-
mente naher beschrieben werden.

<<Kombiniertes Produkt>>
[Spule]

[0060] Eine Beschreibung der Spule 2 wird unter Be-
zugnahme auf Fig. 2 und Fig. 4 abgegeben. Die Spu-
le 2 weist ein Paar an Spulenelementen 2a und 2b
auf, die aus einem einzelnen kontinuierlichen Draht
2w ohne verbundenen Abschnitt, der spiralférmig
aufgewickelt ist, ausgebildet sind, und einem Spulen-
kopplungsabschnitt 2r, der die Spulenelemente 2a
und 2b koppelt. Die Spulenelemente 2a und 2b sind
hinsichtlich der Anzahl an Wicklungen miteinander
identisch. Die Formen von jedem der Spulenelemen-
te 2a und 2b ist, aus der axialen Richtung betrach-
tet (das heil’t die Endflachenform), im Wesentlichen
viereckig (das heifdt eine rechteckige Form mit abge-
rundeten Ecken). Die Spulenelemente 2a und 2b sind
seitlich nebeneinander angeordnet, so dass ihre je-
weiligen axialen Richtungen parallel zueinander lie-

gen. Auf der anderen Endseite der Spule 2 (auf der
Tiefenseite in Fig. 2) ist der Draht 2w partiell in einer
U-Form gebogen, um den Spulenkopplungsabschnitt
2r zu bilden. Daher sind die Spulenelemente 2a und
2b so strukturiert, dass sie in der gleichen Richtung
gewickelt sind.

[0061] Der Draht 2w ist passend ein beschichteter
Draht, der einen Leiter aufweist, der aus einem elek-
trisch leitenden Material wie Kupfer oder Aluminium
oder einer Legierung von Kupfer oder Aluminium aus-
gebildet ist, wobei der Leiter rund um seinen aul3e-
ren Umfang mit einer isolierenden Schicht versehen
ist, die aus einem isolierenden Material ausgebildet
ist. Im vorliegenden Fall wird ein beschichteter recht-
eckiger Draht verwendet, dessen Leiter ein aus Kup-
fer hergestellter rechteckiger Draht ist, und die iso-
lierende Schicht ist aus Email (reprasentativerweise
Polyamidimid) ausgebildet. Die Dicke der isolieren-
den Schicht betragt vorzugsweise 20 mm oder mehr
und 100 mm oder weniger. Wenn die Dicke groRer ist,
ist die Anzahl an Pinholes kleiner, wodurch die elek-
trisch isolierende Eigenschaft verstarkt wird. Die Spu-
lenelemente 2a und 2b bestehen jeweils aus dem be-
schichteten, rechteckigen Draht, der hochkant gewi-
ckelt ist, um in eine hohle, quadratische, armelartige
Form geformt zu sein. Der Draht 2w ist jedoch nicht
auf solche Drahte beschrankt, deren Leiter ein recht-
eckiger Draht ist, sondern Drahte unterschiedlicher
Formen, deren Querschnitte kreisformig, elliptisch,
polygonal oder dergleichen sind, kdbnnen verwendet
werden. Im Vergleich zu dem Fall, in dem ein runder
Draht, dessen Querschnitt kreisférmig ist, verwen-
det wird, kann mit dem rechteckigen Draht eine Spu-
le mit hohem Fillfaktor einfacher gebildet werden.
Ferner ermoglicht die Verwendung des rechteckigen
Drahts ein einfaches Sichern des breiteren Kontakt-
bereichs mit einer Verbindungsschicht 42, deren Be-
schreibung spater abgegeben wird, im Vergleich zu
dem Fall, in dem ein runder Draht verwendet wird.
Dies liegt daran, dass die Flache der Spule 2, die
als die montierte Seite dient, wenn die Drossel 1 in
dem Befestigungsziel montiert ist (hiernach als die
Spulenmontageflache bezeichnet; die untere Flache
in Fig. 2 und Fig. 4) im Wesentlichen die Flache auf-
weist, die auf dem Produkt der Dicke und der An-
zahl an Wicklungen des rechteckigen Drahts basiert.
Ferner kann mit dem rechteckigen Draht der Verbin-
dungsbereich mit dem Anschlussstiick 8 problemlos
gesichert werden, wahrend die Form des rechtecki-
gen Drahts, wie sie ist, aufrechterhalten wird. Es wird
darauf hingewiesen, dass es auch maoglich ist, den
Typ zu verwenden, bei dem die Spulenelemente aus
einzelnen Drahten hergestellt sind, und die Endab-
schnitte der die jeweiligen Spulenelemente bildenden
Drahte durch Schweil’en oder Léten zusammenge-
fligt werden, um eine integrierte Spule zu erhalten.

[0062] Die entgegengesetzten Endabschnitte 2e
des die Spule 2 bildenden Drahts werden in geeigne-
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ter Weise aus dem drehungsbildenden Abschnitt auf
einer Endseite (das heillt der nahen Seite in Fig. 2)
der Spule 2 zu der Aulienseite des Gehauses 4
(Fig. 1) herausgezogen. Bei den herausgezogenen,
entgegengesetzten Endabschnitten 2e des Drahts
sind die Leiterabschnitte zur AuRBenseite hin freilie-
gend, da die isolierende Schicht abgeschéalt worden
ist. An jedem der freiliegenden Leiterabschnitte wird
das aus einem elektrisch leitenden Material herge-
stellte Anschlussstiick 8 angeschlossen. Uber das
Anschlussstlick 8 wird eine (nicht gezeigte) externe
Vorrichtung wie eine Leistungsquelle angeschlossen,
die der Spule 2 Leistung zuflihrt. Das Anschlussstiick
8 wird spater beschrieben werden.

[Magnetischer Kern]

[0063] Eine Beschreibung des magnetischen Kerns
3 wird unter Bezugnahme auf Fig. 4 abgegeben. Der
magnetische Kern 3 weist ein Paar an inneren Kern-
abschnitten 31 auf, um die jeweils die Spulenelemen-
te 2a und 2b angeordnet sind, und ein Paar an dul3e-
ren Kernabschnitten 32, um die keine Spule 2 ange-
ordnet ist und die somit zur AuRenseite der Spule 2
hin freiliegend sind. Hier weisen die inneren Kernab-
schnitte 31 jeweils eine rechteckige Parallelepiped-
Form auf (bei der Ausfiihrungsform mit abgerunde-
ten Ecken), und die aulReren Kernabschnitte 32 sind
jeweils ein Prismenelement mit einem Paar an tra-
pezformigen Flachen. Der magnetische Kern 3 ist so
strukturiert, dass die auf3eren Kernabschnitte 32 die
inneren Kernabschnitte 31 festklemmen, die so an-
geordnet sind, dass sie zueinander beabstandet sind.
Ferner werden die Endflachen 31e der inneren Kern-
abschnitte 31 und die inneren Endflachen 32e der
aulleren Kernabschnitte 32 miteinander in Kontakt
gebracht, so dass sie eine ringférmige Form bilden.
Wenn die Spule 2 angeregt wird, bilden die inneren
Kernabschnitte 31 und die duReren Kernabschnitte
32 einen geschlossenen magnetischen Pfad.

[0064] Die inneren Kernabschnitte 31 sind Beschich-
tungserzeugnisse, bei denen aus einem magneti-
schen Material ausgebildete Kernstiicke 31m und
Spaltelemente 31g, die reprasentativerweise aus ei-
nem nicht magnetischen Material ausgebildet sind,
alternierend laminiert sind, wahrend die &auleren
Kernabschnitte 32 jeweils ein aus einem magne-
tischen Material hergestelltes Kernstiick sind. Die
Kernstlicke 31m und die Spaltelemente 31g kdnnen
beispielsweise integriert werden, indem ein Haftmit-
tel eingesetzt wird oder ein Haftband umwickelt wird,
so dass sie verbunden sind. Ferner kann der Typ
verwendet werden, bei dem beim Bilden der inne-
ren Kernabschnitte 31 ein Haftmittel eingesetzt wird,
wahrend beim Verbinden der inneren Kernabschnitte
31 und der dufReren Kernabschnitte 32 kein Haftmittel
eingesetzt wird. Im vorliegenden Fall wird beim mit-
einander Zusammenfiigen der Kernabschnitte 31m

und der Spaltelemente 31g kein Haftmittel einge-
setzt.

[0065] Die Kernstiicke kénnen jeweils ein aus ma-
gnetischem Pulver hergestelltes Formerzeugnis oder
ein aus einer Vielzahl von diinnen magnetischen Plat-
ten (zum Beispiel elektromagnetischem Stahlblech)
hergestelltes Beschichtungserzeugnis sein, welches
mit einer laminierten isolierenden Schicht versehen
ist. Das beispielhafte Formerzeugnis kann sein: ein
Magnetpulverkern unter Verwendung von Pulver aus:
Eisengruppenmetall, wie Fe, Co, Ni und dergleichen,
Fe-basierte Legierung wie Fe-Si, Fe-Ni, Fe-Al, Fe-
Co, Fe-Cr, Fe-Si-Al und dergleichen, Seltenerdme-
tall oder ein weich magnetisches Material wie ein
amorphes magnetisches Element; ein gesintertes Er-
zeugnis, das durch Sintern des vorstehend erwahn-
ten Pulvers, welches einer Pressformung unterzogen
wurde, hergestellt wird; und ein gehértetes Former-
zeugnis, das hergestellt wurde, in dem eine Mischung
des vorstehend erwahnten Pulvers und Harz einem
SpritzgieRen, GielAformen oder dergleichen unterzo-
gen wird. Zusétzlich kann jedes Kernstlick ein Ferrit-
kern sein, der ein gesintertes Erzeugnis aus einem
Metalloxid ist. Mit dem Formerzeugnis kénnen in ein-
facher Weise magnetische Kerne mit unterschiedli-
chen dreidimensionalen Formen gebildet werden.

[0066] Als Magnetpulverkern kann geeigneterweise
das Pulver des vorstehend erwdhnten weich ma-
gnetischen Materials eingesetzt werden, wobei des-
sen Oberflache mit einer isolierenden Schicht verse-
hen ist. In diesem Fall wird der Pulvermagnetkern
durch Formung des Pulvers und Unterwerfen des ge-
formten Pulvers an eine thermische Behandlung bei
einer Temperatur, die gleich oder niedriger ist als
die Warmebestandigkeitstemperatur der isolierenden
Schicht, erzeugt. Repréasentative isolierende Schich-
ten kénnen jene sein, die aus Silikonharz, Phosphat
oder dergleichen hergestellt sind.

[0067] Die inneren Kernabschnitte 31 und die du-
Reren Kernabschnitte 32 kénnen sich hinsichtlich ih-
res Materials voneinander unterscheiden. Wenn bei-
spielsweise die inneren Kernabschnitte 31 die Ma-
gnetpulverkerne oder die Beschichtungserzeugnisse
sind, wahrend die auferen Kernabschnitte 32 die
geharteten Formerzeugnisse sind, kann die Satti-
gungsmagnetflussdichte der inneren Kernabschnitte
31 leicht so erhdht werden, dass sie groRer ist als
diejenige der aulleren Kernabschnitte 32. Im vorlie-
genden Fall sind die Kernstiicke Magnetpulverkerne
aus weich magnetischem Pulver, das Eisen wie Ei-
sen oder Stahl enthalt.

[0068] Die Spaltelemente 31g sind jeweils ein plat-
tenartiges Element, das bei dem Zwischenraum an-
geordnetist, der zwischen den Kernstiicken 31m zum
Zweck der Anpassung der Induktivitat vorgesehen ist.
Das Material der Spaltelemente 31g ist dasjenige mit
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niedrigerer Permeabilitat als derjenigen der Kernsti-
cke, wie Aluminium, Glasepoxidharz, ungesattigtes
Polyester oder dergleichen. Reprasentativerweise ist
das Material der Spaltelemente 31g ein nicht magne-
tisches Material (in einigen Fallen ist jedes Spaltele-
ment ein Luftspalt). Zusétzlich kann unter Verwen-
dung einer Materialmischung fiir die Spaltelemente
31g, in der magnetisches Pulver (zum Beispiel Fer-
rit, Fe, Fe-Si, Sendust) in einem nicht magnetischen
Material wie Keramik oder Phenolharz dispergiert ist,
der an dem Spaltabschnitt auftretende Streufluss un-
terdriickt werden.

[0069] Die Anzahl an Stlicken der Kernstlicke der
Spaltelemente kann passend gewahlt werden, so
dass die Drossel 1 die gewtlinschte Induktivitat erhalt.
Ferner kann die Form der Kernstiicke der Spaltele-
mente passend gewahlt werden. Im vorliegenden Fall
kann, obwohl eine Beschreibung eines Typs abgege-
ben wurde, bei dem jeder innere Kernabschnitt 31 ei-
ne Vielzahl an Kernstiicken 31m und eine Vielzahl
an Spaltelementen 31g aufweist, das Spaltelement
in einfacher Anzahl vorgesehen sein. Ferner kann, je
nach Material der Kernstlicke, auf die Spaltelemen-
te verzichtet werden. Weiterhin kann, obwohl die Be-
schreibung fiir den Typ, bei dem jeder auliere Kern-
abschnitt 32 durch ein einzelnes Kernstlick struktu-
riert ist, der auliere Kernabschnitt 32 durch eine Viel-
zahl an Kernstlicken strukturiert sein. In dem Fall, in
dem die Kernstiicke durch Magnetpulverkerne struk-
turiert ist, kann jedes der Kernstlicke in seiner Grofie
reduziert werden, unter Verwendung des Typs, bei
dem eine Vielzahl an Kernstlicken die inneren Kern-
abschnitte und die auReren Kernabschnitte struktu-
rieren. Daher wird eine hervorragende Formbarkeit
gewabhrleistet.

[0070] Zusatzlich kann unter Verwendung der Struk-
tur, bei der eine Uberzugsschicht, die aus einem
isolierenden Material besteht, an dem &dufleren Um-
fang des inneren Kernabschnitts 31 vorgesehen ist,
die Isolation zwischen der Spule 2 und dem inne-
ren Kernabschnitt 31 verbessert werden. Die Uber-
zugsschicht kann beispielsweise unter Anordnen ei-
nes HeilR-Schrumpfschlauchs oder Kalt-Schrumpf-
schlauchs durch ein Isolierband oder Isolierpapier
oder dergleichen bereitgestellt werden. Durch An-
ordnung des Schrumpfschlauchs an dem &ufleren
Umfang jedes inneren Kernabschnitts 31 oder dar-
an Befestigen des Isolierbands kann die Eingliede-
rung der Kernstiicke und der Spaltelemente zusatz-
lich zu einer Verbesserung der Isolation erreicht wer-
den, ohne Verwendung irgendeines Haftmittels. Fer-
ner kann der Schrumpfschlauch oder das Isolier-
band anstelle eines Isolators 5 (umgebender Wand-
abschnitt 51) verwendet werden, wie nachstehend
beschrieben werden wird.

[0071] Im Zusammenhang mit dem bei der vorlie-
genden Ausfihrungsform gezeigten magnetischen

Kern 3 sind die Flachen der inneren Kernabschnit-
te 31 auf der Montageseite und die Flachen der au-
Reren Kernabschnitte 32 auf der Montageseite nicht
miteinander buindig. Im Speziellen tragen die Flachen
der dufReren Kernabschnitte 32 auf der Montagesei-
te (hiernach als die Kernmontageflache bezeichnet;
die unteren Flachen in Fig. 4), wenn die Drossel 1 in
dem Befestigungsziel montiert ist, weiter heraus als
die Flachen der inneren Kernabschnitte 31 auf der
Montageseite. Hier wird die Hohe der aulteren Kern-
abschnitte 32 (die Lange in der Richtung senkrecht
zu der Oberflache des Ziels der Befestigung in dem
Zustand, in dem die Drossel 1 in dem Befestigungs-
ziel montiert ist (hier die Richtung, die senkrecht zu
der axialen Richtung der Spule 2 steht; die Oben-
Unten-Richtungen in Fig. 4)) so eingestellt, dass die
Kernmontageflachen der auReren Kernabschnitte 32
und die Kernmontageflache der Spule 2 miteinan-
der biindig werden und die Flachen (die oberen Fla-
chen in Fig. 4), die der Montageseite der inneren
Kernabschnitte 31 gegentberliegen, und die Flachen
(die oberen Flachen in Fig. 4) des aulieren Kernab-
schnitts 32, der den Kernmontageflachen gegeniiber-
liegt, miteinander blindig werden. Dementsprechend
weist der magnetische Kern 3 eine invertierte U-Form
auf, wenn der magnetische Kern 3 von der Seite her
in dem Zustand betrachtet wird, in dem die Drossel 1
montiert ist. Ferner kann, wenn die Kernmontagefla-
che und die Spulenmontageflache miteinander biin-
dig sind, nicht nur die Spulenmontageflache der Spu-
le 2, sondern auch die Kernmontageflache des ma-
gnetischen Kerns 3 mit der Verbindungsschicht 42
(Fig. 2) in Kontakt gebracht werden, wie nachstehend
beschrieben werden wird. Ferner ragen in dem Zu-
stand, in dem der magnetische Kern 3 in einer ring-
férmigen Form angeordnet ist, die Seitenflachen der
auReren Kernabschnitte 32 (die Flachen auf den na-
hen und fernen Seiten in Fig. 4) Gber die Seitenfla-
chen der inneren Kernabschnitte 31 nach aul3en hin-
aus. Dementsprechend ist der magnetische Kern 3,
von der oberen Flache oder unteren Flache her be-
trachtet, in dem Zustand, in dem die Drossel montiert
ist (das heildt in dem Zustand, in dem die untere Seite
die Montageseite in Fig. 4 ist) mit einer H-Form aus-
gebildet. Durch das Strukturieren des magnetischen
Kerns 3 in einer solchen dreidimensionalen Form als
Magnetpulverkern kann seine Form in einfacher Wei-
se geformt werden, und der Abschnitt in den duf3eren
Kernabschnitten 32, der weiter herausragt als die in-
neren Kernabschnitte 31, kann auch als Pfad fur den
magnetischen Fluss eingesetzt werden. Ferner wird
die Montageflache der Drossel 1, da die Kernmonta-
geflache und die Spulenmontageflache miteinander
blndig sind, sehr grof3. Somit kann das kombinierte
Produkt 10 in stabiler Weise montiert werden.

[Isolator]

[0072] Wie in Fig. 4 gezeigt, weist das kombinier-
te Produkt 10 den Isolator 5 zwischen der Spule 2
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und dem magnetischen Kern 3 auf, so dass eine Iso-
lation zwischen der Spule 2 und dem magnetischen
Kern 3 verstarkt wird. Der Isolator 5 kann so struktu-
riert sein, dass er einen umgebenden Wandabschnitt
51 aufweist, der an dem &ufReren Umfang des inne-
ren Kernabschnitts 31 angeordnet ist und ein Paar
an rahmenartigen Abschnitten 52, die an die Endfla-
chen der Spule 2 angrenzen (das heif3t die Flachen,
bei denen die Drehung jedes Spulenelements in ei-
ner ringférmigen Weise gezeigt ist).

[0073] Der umgebende Wandabschnitt 51 ist zwi-
schen der inneren Umfangsflache der Spule 2 und
der auReren Umfangsflaiche des inneren Kernab-
schnitts 31 eingeschoben, um dadurch die Spule 2
und den inneren Kernabschnitt 31 voneinander zu
isolieren. Hier ist der umgebende Wandabschnitt 51
mit einem Paar an geteilten Stlicken 511 und 512
strukturiert, die jeweils einen ]-férmigen Querschnitt
aufweisen. Die geteilten Stlicke 511 und 512 stehen
nicht miteinander in Kontakt, und die geteilten Sti-
cke 511 und 512 sind nur bei einem Teil der du-
Reren Umfangsflache der inneren Kernabschnitte 31
angeordnet (im vorliegenden Fall hauptsachlich die
Flache auf der Montageseite des inneren Kernab-
schnitts 31 und der dazu entgegengesetzten Flache).
Obwohl der umgebende Wandabschnitt 51 als armel-
artiges Element ausgebildet sein kann, das entlang
des gesamten Umfangs der duReren Umfangsflache
der inneren Kernabschnitte 31 angeordnet ist (siehe
Fig. 6, deren Beschreibung noch folgt), kann ein Teil
der inneren Kernabschnitte 31 nicht durch die um-
gebenden Wandabschnitte 51 tiberdeckt sein, wie in
Fig. 4 gezeigt, solange der Isolierabstand zwischen
der Spule 2 und dem inneren Kernabschnitt 31 gesi-
chert werden kann. Ferner ist in diesem Fall der um-
gebende Wandabschnitt 51 mit Fensterabschnitten
versehen, die von der vorderen Flache zu der hinte-
ren Flache durchdringen.

[0074] Da ein Teil der inneren Kernabschnitte 31
von dem umgebenden Wandabschnitt 51 nach au-
Ren freiliegt, kann das Material des Isolators 5 re-
duziert werden. Ferner kann bei dem Typ, bei dem
das Dichtungsharz eingeschlossen ist, unter Verwen-
dung der Struktur mit den geteilten Stiicken 511 und
512 mit den Fensterabschnitten, oder unter Verwen-
dung der Struktur, bei der nicht der gesamte Umfang
der inneren Kernabschnitte 31 mit dem umgeben-
den Wandabschnitt 51 tUberdeckt ist, der Kontaktbe-
reich zwischen den inneren Kernabschnitten 31 und
dem Dichtungsharz vergréRert werden. Ferner ver-
einfachen die vorgenannten Strukturen das Dissipie-
ren von Blasen, wenn das Dichtungsharz eingefiillt
wird. Daher kann eine hervorragende Herstellbarkeit
der Drossel 1 gewahrleistet werden.

[0075] Jeder der rahmenartigen Abschnitte 52 ist
zwischen der Endflache der Spule 2 und der inneren
Endflache 32e des entsprechenden dulleren Kern-

abschnitts 32 eingeschoben, um die Spule 2 und
den auBeren Kernabschnitt 32 voneinander zu iso-
lieren. Jeder rahmenartige Abschnitt 52 weist einen
flachen, plattenartigen Kdrperabschnitt auf. Der Kor-
perabschnitt ist ein B-formiges Element mit einem
Paar an Offnungsabschnitten, in welche die inneren
Kernabschnitte 31 jeweils eingefiigt sind. Im vorlie-
genden Fall sind, um das Einfiihren der inneren Kern-
abschnitte 31 zu vereinfachen, kurze armelartige Ab-
schnitte vorgesehen, die sich von den Offnungs-
abschnitten des Korperabschnitts fortsetzen, um in
Richtung des inneren Kernabschnitts 31 hervorzuste-
hen. Ferner ist ein rahmenartiger Abschnitt 52 (der
rechte in Fig. 4) mit einem Stander 52b zum Platzie-
ren des Spulenkopplungsabschnitts 2r und zum von-
einander Isolieren des Spulenkopplungsabschnitts 2r
und des aulleren Kernabschnitts 32 vorgesehen.

[0076] Als Material des Isolators 5 kann ein isolie-
rendes Material wie Polyphenylensulfid-(PPS)-Harz,
Polytetrafluorethylen-(PTFE)-Harz, Polybutylen-Te-
rephthalat-(PBT)-Harz, Flussigkristallpolymer (LCP)
und dergleichen verwendet werden. Es ist ebenfalls
moglich, die Struktur ohne den Isolator 5 zu verwen-
den.

<<Gehause>>

[0077] Eine Beschreibung des Gehauses 4 wird un-
ter Bezugnahme auf Fig. 2 abgegeben. Das Gehause
4 nimmt das kombinierte Produkt 10 auf, welches aus
der Spule 2 und dem magnetischen Kern 3 zusam-
mengesetzt ist, weist einen flachen, plattenartigen
Bodenplattenabschnitt 40 und einen rahmenartigen
Seitenwandabschnitt 41 auf, der zum von dem Bo-
denplattenabschnitt 40 Aufrechtstehen vorgesehen
ist. Einige der Merkmale der Drossel 1 sind wie folgt:
der Bodenplattenabschnitt 40 und der Seitenwand-
abschnitt 41 sind nicht integral, sondern unabhangig
voneinander geformt und durch Befestigungselemen-
te integriert; der Bodenplattenabschnitt 40 ist mit der
Verbindungsschicht 42 versehen; und die jeweils mit
einer bestimmten Form ausgebildeten Anschlussti-
cke 8 sind an dem Seitenwandabschnitt 41 befestigt.

[Bodenplattenabschnitt und Seitenwandabschnitt]
(Bodenplattenabschnitt)

[0078] Der Bodenplattenabschnitt 40 ist eine vier-
eckige Platte und ist so an einem Befestigungsziel
befestigt, dass er damit in Kontakt steht, wenn die
Drossel 1 in dem Befestigungsziel montiert ist. Ob-
wohl das Beispiel in Fig. 2 den Montagezustand
zeigt, bei dem der Bodenplattenabschnitt 40 auf der
Bodenseite angeordnet ist, kann der Bodenplatten-
abschnitt 40 bei einem anderen mdglichen Montage-
zustand auf der oberen Seite positioniert sein oder
kann seitwarts orientiert sein. Der Bodenplattenab-
schnitt 40 ist mit der Verbindungsschicht 42 auf einer
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Flache versehen, die innerhalb angeordnet ist, wenn
das Gehause 4 zusammengebaut ist. Die &ullere
Form des Bodenplattenabschnitts 40 kann passend
gewahlt werden. Im vorliegenden Fall weist der Bo-
denplattenabschnitt 40 Befestigungsabschnitte 400
auf, die jeweils von den vier Ecken her hervorstehen.
Die dufRere Form des Bodenplattenabschnitts 40 ist
so gestaltet, dass sie der dulzeren Form des Seiten-
wandabschnitts 41 entspricht, wie nachstehend be-
schrieben werden wird. Wenn der Bodenplattenab-
schnitt 40 und der Seitenwandabschnitt 41 zum Bil-
den des Gehauses kombiniert werden, Uberlappen
die Befestigungsabschnitte 400 mit Befestigungsab-
schnitten 411 des Seitenwandabschnitts 41. Die Be-
festigungsabschnitte 400 sind jeweils mit einem Bol-
zenloch 400h versehen, durch welche ein (nicht ge-
zeigter) Bolzen zum Befestigen des Gehauses 4 an
dem Befestigungsziel eingeflihrtist. Die Bolzenlécher
400h sind so bereitgestellt, dass sie kontinuierlich
mit Bolzenléchern 411h des Seitenwandabschnitts
41 vorgesehen sind, wie nachstehend beschrieben
werden wird. Die Bolzenlécher 400h und 411h kon-
nen jeweils eine Durchgangsbohrung ohne Gewinde
oder ein Schraubenloch mit Gewinde sein. Die An-
zahl an Stucken der Bolzenlocher 400h und 411h
kann frei gewahlt werden.

[0079] Alternativ dazu ist es auch méglich, den Typ
zu verwenden, bei dem der Seitenwandabschnitt
41 mit keinen Befestigungsabschnitten versehen ist,
und der Bodenplattenabschnitt 40 nur mit den Be-
festigungsabschnitten 400 versehen ist. In diesem
Fall ist die aulRere Form des Bodenplattenabschnitts
40 so ausgebildet, dass die Befestigungsabschnitte
400 des Bodenplattenabschnitts 40 von der auReren
Form des Seitenwandabschnitts 41 hervorstehen. Al-
ternativ dazu ist es ebenfalls méglich, den Typ zu ver-
wenden, bei dem der Seitenwandabschnitt 41 aus-
schlieRlich mit den Befestigungsabschnitten 411 ver-
sehen ist, und der Bodenplattenabschnitt 40 mit kei-
nen Befestigungsabschnitten versehen ist. Bei die-
sem Typ ist die dullere Form des Seitenwandab-
schnitts 41 so ausgebildet, dass die Befestigungsab-
schnitte 411 des Seitenwandabschnitts 41 von der
aulleren Form des Bodenplattenabschnitts 40 her
hervorstehen.

(Seitenwandabschnitt)

[0080] Der Seitenwandabschnitt 41 ist ein vier-
eckiges rahmenartiges Element. Der Seitenwandab-
schnitt 41 ist, wenn das Gehause zusammengebaut
ist, so angeordnet, dass er das kombinierte Pro-
dukt 10 umgibt, wahrend der eine seiner Offnungs-
abschnitte durch den Bodenplattenabschnitt 40 ver-
schlossen ist und der andere Offnungsabschnitt of-
fen ist. Im Bezug auf den Seitenwandabschnitt 41
ist im vorliegenden Fall, wenn die Drossel 1 an dem
Befestigungsziel angeordnet ist, der Bereich, der zur
Montageseite wird, viereckig ausgebildet, was der

aulleren Form des Bodenplattenabschnitts 41 ent-
spricht, und der Bereich auf der Offnungsseite ist in
Form einer gekrimmten Ebene ausgebildet, was der
aulleren Umfangsflache des kombinierten Produkts
10 entspricht, das aus der Spule 2 und dem ma-
gnetischen Kern 3 zusammengesetzt ist. In dem Zu-
stand, in dem das Gehduse 4 zusammengebaut ist,
befinden sich die dufReren Umfangsflache der Spu-
le 2 und die innere Umfangsflache des Seitenwand-
abschnitts 41 in groRer Nahe zueinander. Das Inter-
vall zwischen der dufleren Umfangsflache der Spu-
le 2 und der inneren Umfangsflache des Seitenwand-
abschnitts 41 ist sehr schmal, das heif3t ungefahr 0
mm bis 1,0 mm. Ferner ist bei der vorliegenden Aus-
fuhrungsform in dem Bereich auf der Offnungssei-
te des Seitenwandabschnitts 41 ein iberhdngender
Abschnitt zum Uberdecken der Trapezfléache des &u-
Reren Kernabschnitts 32 des kombinierten Produkts
10 vorgesehen. Im Zusammenhang mit dem in dem
Gehause gelagerten kombinierten Produkt 10, liegt
die Spule 2, wie in Fig. 1 gezeigt, frei, und der ma-
gnetische Kern 3 wird im Wesentlichen durch die Be-
standteile des Gehauses 4 Uberdeckt. Das Bereit-
stellen des Uiberhdngenden Abschnitts sorgt flr un-
terschiedliche Effekte wie (1) eine Verbesserung der
Resistenz gegen Vibrationen, (2) eine Verbesserung
der Steifigkeit des Gehauses 4 (Seitenwandabschnitt
41), (3) Schutz des kombinierten Produkts 10 vor der
externen Umgebung, Gewahrleistung mechanischen
Schutzes und dergleichen. Es ist ebenfalls moglich,
auf den Uberhangenden Abschnitt zu verzichten, so
dass sowohl die Spule 2 und die Trapezflache min-
destens eines der dulReren Kernabschnitte 32 freilie-
gen.

[Befestigungsort]

[0081] Der Bereich auf der Montageseite des Seiten-
wandabschnitts 41 ist mit den Befestigungsabschnit-
ten 411 versehen, die jeweils von den vier Ecken
her hervorstehen, ahnlich wie der Bodenplattenab-
schnitt 40. Die Befestigungsabschnitte 411 sind je-
weils mit den Bolzenléchern 411h versehen. Jedes
Bolzenloch 411h kann ausschlieRlich mit dem Mate-
rial des Seitenwandabschnitts 41 gebildet sein oder
kann durch Anordnung eines Rohrelements gebildet
sein, das aus einem anderen Material ausgebildet ist.
Beispielsweise in dem Fall, in dem der Seitenwand-
abschnitt 41 mit Harz strukturiert ist, wie nachstehend
beschrieben werden wird, wird unter Verwendung ei-
nes Metallrohrs, das beispielsweise aus Metall, wie
Messing, Stahl oder Edelstahl hergestellt ist, als Roh-
relement, eine ausgezeichnete Starke erzielt, und so-
mit kann eine Kriechdeformation des Harzes unter-
druckt werden. Im vorliegenden Fall wird zum Bilden
jedes Bolzenlochs 411h ein Metallrohr angeordnet.
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[Anschlussblock]

[0082] In dem Bereich auf der Offnungsseite des
Seitenwandabschnitts 41, bei dem oberhalb des ei-
nen auflleren Kernabschnitts 32 Gberdeckenden Ab-
schnitts, ist ein Paar an Anschlussstlicken 8, welches
spater beschrieben werden wird, befestigt, um als An-
schlussblock 410 zu funktionieren. Zuerst wird eine
Beschreibung der Anschlussstiicke 8 gegeben.

[Anschlussstiick]

[0083] Die Anschlussstiicke 8 werden unter Bezug-
nahme auf Fig. 2 und Fig. 3 beschrieben werden.
Jedes Anschlussstiick 8, mit dem ein entsprechen-
der Endabschnitt 2e des Drahts 2w, der die Spule
2 strukturiert, verbunden ist, ist ein elektrisch leiten-
des Element, das ein passend gekrimmtes Platten-
element aus einem elektrisch leitenden Material, wie
Kupfer, Kupferlegierung, Aluminium, Aluminiumlegie-
rung oder dergleichen, ist. Mit einer Endseite des An-
schlussstucks 8 ist der Endabschnitts 2e des Drahts
durch Léten oder Schweil3en verbunden. Mit der an-
deren Endseite ist eine externe Vorrichtung wie eine
Leistungsquelle verbunden. Daher ist eine Zufuhr von
Leistung zu der Spule 2 ermdglicht.

[0084] Jedes Anschlussstick 8 weist bei dem zwi-
schen einem Endseitenbereich und dem anderen
Endseitenbereich eingeschobenen Bereich einen Be-
festigungsbereich 80f zur Befestigung an dem Sei-
tenwandabschnitt 41 auf. Der andere Endseitenbe-
reich, mit dem die externe Vorrichtung verbunden ist,
und der Befestigungsbereich 80f sind kontinuierlich
plattenartig, wie in Fig. 3(B) gezeigt. Der eine End-
seitenbereich, mit dem der Draht verbunden ist, ist
mit einem rechten Winkel (90°) relativ zu dem an-
deren Endseitenbereich gebogen, und der Befesti-
gungsbereich 80f so, dass er aufrecht steht, wie in
Fig. 3(A) und Fig. 3(C) gezeigt. Der Abschnitt zwi-
schen dem einem Endseitenbereich und dem Befes-
tigungsbereich 80f weist eine gekriimmte Form mit
einer vorgegebenen Krimmung auf (Fig. 3(A)).

[0085] Die Anschlussstiicke 8 sind in ihrer Grund-
struktur miteinander identisch. Im vorliegenden Fall
sind in dem Zustand, in dem das Gehause 4 zusam-
mengebaut ist, die eingeschobenen Bereiche der An-
schlussstlicke 8 so geformt, dass sie Formen anneh-
men, die sich voneinander unterscheiden, so dass
die einen Endseiten der Anschlussstiicke 8 so an-
geordnet sind, dass sie jeweils den Positionen der
Endabschnitte 2e des Drahts entsprechen, und die
anderen Endseiten der Anschlussstiicke 8 befinden
sich in groRer Nahe zueinander. Genauer gesagt sind
im Zusammenhang mit dem einen Anschlusssttick 8
(dasjenige auf der oberen Seite in Fig. 3(B)), wie in
Fig. 3(B) gezeigt, der eine Endseitenbereich und der
andere Endseitenbereich zueinander in der horizon-
talen Richtung beabstandet. Selbstverstandlich kon-

nen die Anschlussstlicke 8 auch eine identische Form
aufweisen.

[0086] An der einen Endseite von jedem Anschluss-
stlck 8 ist an den Positionen, die zu dem Endab-
schnitt 2e des Drahts entgegengesetzt sind, ein Paar
an Verbindungsstiicken 81a und 18b vorgesehen (im
vorliegenden Fall auf den vorderen und hinteren Fla-
chen des Drahts 2w, der ein beschichteter rechtecki-
ger Draht ist). Das heift, was an der einen Endseite
von jedem Anschlussstlick 8 vorgesehen ist, ist das
Paar an Verbindungsstiicken 81a und 81b. Die Ver-
bindungsstiicke 81a und 81b sind zueinander so ent-
gegengesetzt, dass sie zueinander durch ein Inter-
vall Cg4 beabstandet sind, mit dem der Endabschnitt
2e des Drahts aufgenommen werden kann. Zwischen
dem Paar an Verbindungsstiicken 81a und 81b kann
der Endabschnitt 2e des Drahts aufgenommen wer-
den.

[0087] Im vorliegenden Fall ist ein Teil des Platten-
elements so gebogen, dass er eine U-Form aufweist.
Die Verbindungsstiicke 81a und 81b sind vierecki-
ge Stilicke, die Uber einen Kurvenabschnitt gekop-
pelt sind und die parallel zueinander angeordnet sind.
Die Lange Lg kann bei den Verbindungsstiicken 81a
und 81b gleich sein, wie bei der vorliegenden Aus-
fihrungsform gezeigt, oder sie kann unterschiedlich
sein. Obwohl bei der vorliegenden Ausflihrungsform
ein Paar an Verbindungsstiicken vorgesehen ist, kdn-
nen drei oder mehr Verbindungsstlicke vorgesehen
sein. In dem Fall, dass drei oder mehr Verbindungs-
stiicke vorgesehen sind, kann sich die Anzahl an Ver-
bindungsstiicken, die an der entgegengesetzten Po-
sition angeordnet sind, unterschiedlich sein. In dem
Fall, in dem der Draht 2w als runder Draht ausgebil-
det ist, sind die Verbindungsstlicke so angeordnet,
dass sie sich in der Durchmesserrichtung des runden
Drahts gegenuUberliegen.

[0088] Das Intervall Cg4 zwischen den Verbindungs-
sticken 81a und 81b kann passend gewahlt wer-
den. Zum Beispiel kann das Intervall Cg, im Wesent-
lichen mit der Dicke des Drahts 2w Uber den gesam-
ten Bereich in der Richtung der Breite Wy, von je-
dem der Plattenstiicke, welche die Verbindungssti-
cke 81a und 81b strukturieren, identisch sein (bei der
vorliegenden Ausfihrungsform wird dieser Typ ver-
wendet). Bei diesem Typ ist, indem zugelassen wird,
dass der Endabschnitt 2e des Drahts zwischen den
Verbindungsstiicken 81a und 81b eingefiigt wird, der
Endabschnitt 2e des Drahts in dem U-férmigen Raum
eingeschoben, der durch die Verbindungsstiicke 81a
und 81b und dem zwischen den Verbindungssticken
81a und 81b verbindenden Abschnitt gebildet wird.
Ferner kénnen die vorderen und hinteren Flachen
des Endabschnitts 2e des Drahts automatisch mit
den Verbindungsstiicken 81a und 81b in Kontakt ge-
bracht werden. Weiterhin wird der Endabschnitt 2e
des Drahts in dem Zustand gehalten, in dem er durch
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die Verbindungsstlicke 81a und 81b festgeklemmt ist
und mit diesen in Kontakt steht. Dementsprechend
kann der Verbindungsbereich bei diesem Typ zwi-
schen dem Endabschnitt 2w des Drahts und den Ver-
bindungsstiicken 81a und 81b sicher gesichert wer-
den. Ferner kann der Kontaktzustand selbst wahrend
Verbindungsarbeiten wie Schweilen aufrechterhal-
ten werden, ohne die Notwendigkeit der Verwendung
einer separaten Spannvorrichtung. Bei diesem Typ
und einem Typ mit einem vergréfRerten Abschnitt, der
spater beschrieben werden wird, kann beispielswei-
se der Endabschnitt 2e des Drahts unter Druck voll
mit den Verbindungsstiicken 81a und 81b in Kon-
takt gebracht werden, indem ermdglicht wird, dass
die Verbindungsstiicke 81a und 81b in dem Zustand
verstemmt werden, indem der Endabschnitt 2e des
Drahts in dem durch die Verbindungsstiicke 81a und
81b gebildeten Raum eingeschoben ist, bevor er dem
Verbinden wie Schweilen oder Léten unterworfen
wird. Alternativ dazu kann bei diesem Typ und dem
Typ mit dem vergréRerten Abschnitt, der spater be-
schrieben werden wird, durch Bereitstellen eines ge-
eigneten FlUhrungsabschnitts, wie spater beschrie-
ben werden wird, eine Flache des Endabschnitts 2e
des Drahts unter Druck mit mindestens einem der
Verbindungsstiicke 81a und 81b in Kontakt gebracht
werden.

[0089] Es ist mdglich den Typ zu verwenden, der
einen vergrofRerten Abschnitt aufweist, bei dem das
Intervall Cg, teilweise groRer ist als die Dicke des
Drahts 2w in Breiten-Wg4-Richtung des Platten-
stiicks, welches jedes der Verbindungsstiicke 81a
und 81b strukturiert, wdhrend der andere Abschnitt
im Wesentlichen aquivalent ist mit der Dicke des
Drahts 2w. Die Position, bei der der vergroflierte Ab-
schnitt auszubilden ist, kann passend gewahlt wer-
den. Beispielsweise in dem Fall, in dem der vergré-
Rerte Abschnitt auf der Seite vorgesehen ist, bei wel-
cher der Endabschnitt 2e des Drahts eingefiihrt ist
(auf der unteren Seite in Fig. 3(A) und Fig. 3(C)),
wenn der Seitenwandabschnitt 41 an dem Boden-
plattenabschnitt 40 anzuordnen ist, ist das Einfligen
des Endabschnitts 2e des Drahts vereinfacht, und ei-
ne Verbesserung der Montagefahigkeit kann erreicht
werden. Ferner kdnnen bei diesem Typ, wie vorste-
hend beschrieben, die vorderen und hinteren Flachen
des Endabschnitts 2e des Drahts, der zwischen den
Verbindungsstiicken 81a und 81b eingefligt ist, mit
den Verbindungsstiicken 81a und 81b in Kontakt ge-
bracht werden, mit Ausnahme des vergréfierten Ab-
schnitts. Daher kann, &hnlich wie bei dem Typ, bei
dem die Beziehung, das heift, Intervall Cg; = Di-
cke des Drahts 2w, realisiert ist, ein ausreichender
Kontaktbereich gesichert werden, und der Kontakt-
zustand kann aufrechterhalten werden. Der vergré-
Rerte Abschnitt kann beispielsweise in einfacher Wei-
se gebildet werden, indem vorbestimmte Abschnitte
der Verbindungsstiicke 81a und 81b Schleifen und
Schneiden unterworfen werden.

[0090] Es ist auch mdéglich, den gesamten Bereich in
der Breiten-Wjg;-Richtung des Plattenstlicks, welches
jedes der Verbindungsstiicke 81a und 81b struktu-
riert, als den vergrélRerten Abschnitt festzusetzen. In
diesem Fall ist das Einfihren des Endabschnitts 2e
des Drahts weiter vereinfacht. Ferner kann dieser Typ
einfach realisiert werden, indem das Intervall Cg4 gro-
Rer als die Dicke des Drahts 2w festgesetzt wird. Bei
diesem Typ ist, wenn die Anschlussstiicke 8 ange-
ordnet sind, der Endabschnitts 2e des Drahts nur in
dem durch die Verbindungsstiicke 81a und 81b ge-
bildeten Raum eingeschoben, und der Endabschnitt
2e des Drahts und die Verbindungsstiicke 81a und
81b stehen nicht miteinander in Kontakt. Indem je-
doch zugelassen wird, dass Lot zwischen den End-
abschnitt 2e des Drahts, der in dem durch die Ver-
bindungsstiicke 81a und 81b gebildeten Raum ein-
geschoben ist, und die Verbindungsstiicke 81a und
81b gepackt wird, kdnnen der Endabschnitt 2e des
Drahts und die Verbindungsstlicke 81a und 81b elek-
trisch miteinander verbunden werden. Alternativ da-
zu kann, indem erlaubt wird, dass Verbindungsstiicke
81a und 81b verstemmt werden, der Endabschnitt 2e
des Drahts unter Druck voll mit den Verbindungsstu-
cken 81a und 81b in Kontakt gebracht werden.

[0091] Es ist ebenfalls mdglich, einen Typ zu ver-
wenden, bei dem das Intervall Cgq einen schma-
len Abschnitt aufweist, der bei mindestens einem
Teil des Abschnitts in der Breiten-Wg,-Richtung des
Plattenstlcks, welches jedes der Verbindungsstiicke
81a und 81b strukturiert, kleiner ist als die Dicke
des Drahts 2w. Bei diesem Typ ist, da der Endab-
schnitt 2e des Drahts zwischen den Verbindungs-
stlicken 81a und 81b eingefligt wird, wenn der Sei-
tenwandabschnitt 41 an dem Bodenplattenabschnitt
40 anzuordnen ist, der Endabschnitt 2e des Drahts
durch den Abschnitt schmaler Breite eingeklemmt,
um automatisch unter Druck mit den Verbindungs-
stiicken 81a und 81b in Kontakt gebracht zu wer-
den. Ferner wird der Klemmzustand durch den Ab-
schnitt schmaler Breite nicht in einfacher Weise frei-
gegeben. Indem der gesamte Bereich in der Breiten-
Wj,4-Richtung des Plattenstiicks, welches jedes der
Verbindungsstiicke 81a und 81b strukturiert, als der
schmale Abschnitt festgesetzt wird, wird es ermdg-
licht, den Klemmzustand des Endabschnitts 2e des
Drahts durch die Verbindungsstiicke 81a und 81b zu
sichern und einen adaquaten Kontaktbereich zu si-
chern. Andererseits ist, wenn der schmale Abschnitt
partiell, wie oben beschrieben, bereitgestellt ist, das
Einflhren des Endabschnitts 2e des Drahts verein-
facht, wodurch eine Verbesserung der Verarbeitbar-
keit erreicht werden kann. Insbesondere in dem Fall,
in dem der schmale Abschnitt partiell bereitgestellt
wird, wird das Einfuhren des Endabschnitts 2e des
Drahts weiter vereinfacht, indem festgelegt wird, dass
andere Abschnitte den vergréRerten Abschnitt bilden.
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[0092] Der Kurvenabschnitt 83, der zwischen dem
Befestigungsbereich 80f und den Verbindungssti-
cken 81a und 81b jedes Anschlussstlicks 8 vorge-
sehen ist und der eine vorgegebene Krimmung auf-
weist, dient als Fihrungsabschnitt, der als Fihrung
beim Einflihren des Endabschnitts 2e des Drahts zwi-
schen den Verbindungsstiicken 81a und 81b dient.
Wenn der Seitenwandabschnitt 41 auf dem Boden-
plattenabschnitt 40 anzuordnen ist, wird, da der End-
abschnitt 2e des Drahts den Kurvenabschnitt 83 trifft,
eine Flache des Endabschnitts 2e des Drahts in Rich-
tung der Verbindungsstiicken 81a und 81b entlang
eines flachen Abschnitts 85 gefiihrt, kontinuierlich bis
zu einem Verbindungsstiick 81a, und schlielich zwi-
schen den Verbindungssticken 81a und 81b ein-
gefihrt. Dann wird der Endabschnitt 2e des Drahts
in den durch die Verbindungsstiicke 81a und 81b
gebildeten Raum eingeschoben. Bei der vorliegen-
den Ausfiihrungsform steht eine Flache des Endab-
schnitts 2e des Drahts mit dem flachen Abschnitt
85 und dem Verbindungsstiick 81a in Kontakt, wah-
rend die andere Flache des Endabschnitts 2e des
Drahts mit dem Verbindungsstick 81b in Kontakt
steht. Das auf diese Weise Bereitstellen des Fiih-
rungsabschnitts ermdglicht es, mindestens eine FIa-
che des Endabschnitts 2e des Drahts automatisch mit
mindestens einem der Verbindungsstiicke 81a und
81b in Kontakt kommen zu lassen.

[0093] Bei der vorliegenden Ausfihrungsform kann
der Innenwinkel (Biegewinkel), der durch den einen
Endseitenbereich mit den Verbindungsstiicken 81a
und 81b und den Befestigungsbereich 80f gebildet
wird, auf 90° festgelegt werden, und der Kurvenab-
schnitt 83 mit einer Krimmung kann als der Fuh-
rungsabschnitt festgelegt werden. Zusatzlich dazu
kann der Biegewinkel ein spitzer Winkel (weniger als
90°, zum Beispiel 75° bis 80°) oder ein stumpfer Win-
kel (gréRer als 90°, zum Beispiel 100° bis 135°) sein.
Selbstverstandlich kann der Biegewinkel so definiert
sein, dass er in einen Bereich von 90° = 10° rein-
fallt. Wenn der Biegewinkel als spitzer Winkel festge-
legt ist, wird es mdglich, die Verbindungsstlicke 81a
und 81b selbst, die weiter als der flache Abschnitt 85
hervorstehen, als Fiihrungsabschnitt dienen zu las-
sen. Im Speziellen erstreckt sich der Lauf des End-
abschnitts 2e des Drahts, der den Kurvenabschnitt
83 trifft, geradlinig in Richtung der Verbindungsstticke
81a und 81b, wenn der Seitenwandabschnitt 41 an
dem Bodenplattenabschnitt 40 anzuordnen ist. Dann
wird der Endabschnitt 2e des Drahts, zum Einflh-
ren zwischen den Verbindungsstiicken 81a und 81b,
durch das eine Verbindungsstiick 81b gefiihrt. Ande-
rerseits wird es, wenn der Biegewinkel als stumpfer
Winkel festgelegt ist, moglich, den flachen Abschnitt
85 dazu zu bringen, als Fihrungsabschnitt zu die-
nen. Spezifisch trifft, wenn der Seitenwandabschnitt
41 an dem Bodenplattenabschnitt 40 anzuordnen ist,
der Endabschnitt 2e des Drahts nicht den Kurven-
abschnitt 83, sondern ftrifft den flachen Abschnitt 85

und wird entlang des geneigten flachen Abschnitts 85
in Richtung der Verbindungsstiicke 81a und 81b ge-
fuhrt, um zwischen den Verbindungsstiicken 81a und
81b eingefligt zu werden. Unabhéangig davon, ob der
Biegewinkel ein spitzer Winkel oder ein stumpfer Win-
kel ist, wird der zwischen den Verbindungsstiicken
81a und 81b eingefligte Endabschnitt 2e des Drahts
gegen ein Verbindungsstiick zwischen den Verbin-
dungsstiicken 81a und 81b gedriickt. Das heif’t, dass
der Endabschnitt 2e des Drahts unter Druck mit ei-
nem der Verbindungsstiicke 81a und 81b in Kon-
takt steht. Daher kann durch Ausarbeitung der Form
des Anschlussstlicks 8, wobei der Kurvenabschnitt
83 eine Krimmung aufweist, der geneigte flache Ab-
schnitt 85 oder das Verbindungsstiick selbst als der
Fuhrungsabschnitt verwendet werden. Ferner kann
mindestens eine Flache des Endabschnitts 2e des
Drahts automatisch mit mindestens einem der Ver-
bindungsstiicke 81a und 81b in Kontakt (Kontakt un-
ter Druck) gebracht werden.

[0094] Zur Schaffung einer elektrischen Verbindung
zwischen dem Leiterabschnitt des Endabschnitts 2e
des Drahts und den Verbindungsstiicken 81a und
81b des Anschlussstlicks 8 kann Schweillen wie
WIG-SchweilRen (, TIG-welding”), Léten, Befestigung
unter Druck oder dergleichen eingesetzt werden. Bei
der vorliegenden Ausflihrungsform ist es, da der Zu-
stand, in dem der Endabschnitt 2e des Drahts und
mindestens eines der Verbindungssticke 81a und
81b miteinander in Kontakt stehen, wie vorstehend
beschrieben aufrechterhalten wird, nicht notwendig,
eine Spannvorrichtung einzusetzen, um den Endab-
schnitt 2e des Drahts und die Verbindungsstiicke 81a
und 81b miteinander in Kontakt zu bringen, wenn
ein solches Schweillen oder Befestigen unter Druck
durchgefiihrt wird.

[0095] Auf der anderen Endseite von jedem An-
schlussstlck 8 ist ein Durchgangsbohrung 82a vor-
gesehen, in die ein Kopplungselement wie ein Bol-
zen zum Schaffen einer Verbindung mit einer exter-
nen Vorrichtung wie einer Leistungsquelle eingesetzt
ist. Im vorliegenden Fall ist, in dem Zustand, in dem
das Anschlussstick 8 an dem Seitenwandabschnitt
41 befestigt ist, der mit der Durchgangbohrung 82h
versehene andere Endseitenbereich so angeordnet,
dass er von dem Seitenwandabschnitt 41 (Fig. 1) her-
vorsteht. Zusatzlich dazu ist es auch mdglich, den
Typ einzusetzen, bei dem der andere Endseitenbe-
reich mit der Durchgangsbohrung 82h auch durch
das Material des Seitenwandabschnitts 41 abgestitzt
ist. Beispielsweise in dem Fall, in dem der Seiten-
wandabschnitt 41 aus einem isolierenden Material
hergestellt ist, wie spater beschrieben werden wird,
kann eine (nicht gezeigte) Stitzbasis des anderen
Endseitenbereichs integral mit dem Material geformt
werden. Durch das passend Anordnen einer Mutter
oder dergleichen in der Stitzbasis und das zu dem
Loch der Mutter koaxial Anordnen der Durchgangs-
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bohrung 82h wird es mdglich, das Kopplungselement
wie ein Bolzen einzusetzen, um dadurch eine Verbin-
dung mit der externen Vorrichtung zu schaffen.

[0096] Die Form der Anschlussstiicke 8, die in Fig. 3
gezeigt sind, sind nur ein Beispiel, und Veranderun-
gen kénnen passend vorgenommen werden, solange
jedes Anschlussstiick 8 mindestens eine Vielzahl an
Verbindungsstulicken, einen Verbindungsabschnitt zu
der externen Vorrichtung, und einen Befestigungsab-
schnitt fir den Seitenwandabschnitt 41 aufweist.

[0097] Der Anschlussblock 410, an dem die An-
schlussstliicke 8 mit der vorstehend beschriebenen
bestimmten Form befestigt sind, wie in Fig. 2 gezeigt,
ist mit konkaven Vertiefungen 410c versehen, wo die
Befestigungsbereiche 80f der Anschlussstiicke 8 je-
weils angeordnet sind. Die konkaven Vertiefungen
410c sind mit Positioniervorspriingen 410p zum Po-
sitionieren der Anschlussstiicke 8 versehen, und die
Anschlussstucke 8 sind mit Positionierléchern 84 ver-
sehen, bei denen die Vorspringe 410p eingepasst
werden. Die Form, Anzahl Stlicke, Anordnungsposi-
tionen der Positioniervorspriinge 410p und der Posi-
tionierlécher 84 ist nicht speziell begrenzt, solange
sie in der Lage sind, die Anschlussstlicke 8 zu positio-
nieren. Es ist moglich, den Typ ohne Positioniervor-
springe 410p und Positionierlécher 84 einzusetzen.
Alternativ dazu kdnnen die Anschlussstiicke mit den
Vorspriingen versehen sein, wdhrend der Anschluss-
block mit den Léchern versehen ist.

[0098] Der obere Abschnitt des in die konkaven
Vertiefungen 410c eingesetzten Anschlussstiicks 8
ist durch ein Anschlussbefestigungselement 9 Uber-
deckt. Das Anschlussbefestigungselement 9 ist an
dem Anschlussblock 410 befestigt, indem es mittels
Bolzen 91 angezogen ist. Als Material des Anschluss-
befestigungselements 9 kann ein isolierendes Mate-
rial, wie das als das Material des Gehauses verwen-
dete isolierende Harz, passend verwendet werden,
wie spater beschrieben werden wird.

[0099] In dem Fall, in dem der Seitenwandabschnitt
41 mit einem isolierenden Material ausgebildet ist,
wie spater beschrieben werden wird, ist es ebenfalls
moglich, das Anschlussstiick 8 durch Einsatzformen
zu bilden, wie in Fig. 5 gezeigt, anstelle der Verwen-
dung des Anschlussbefestigungselements 9 und der
Bolzen 91, so dass der Seitenwandabschnitt 41, das
Anschlussstlick 8 und der Anschlussblock 410 inte-
griert sind.

[0100] Es wird darauf hingewiesen, dass es eben-
falls mdglich ist, ein Formerzeugnis zu bilden, das
durch vorheriges Uberdecken der Befestigungsberei-
che 80f der Anschlussstiicke 8 durch das isolieren-
de Material erzeugt wird, und das Formerzeugnis an
dem Seitenwandabschnitt 41 zu befestigen.

(Material)

[0101] Das Material des Gehauses 4 kann beispiels-
weise ein metallisches Material sein. Da das me-
tallische Material im Allgemeinen eine hohe thermi-
sche Leitfahigkeit aufweist, wird ein Gehause mit
ausgezeichneten Warmeableitungseigenschaften er-
zeugt. Spezifisches Metall kann beispielsweise Alu-
minium und Aluminiumlegierung, Magnesium (War-
meleitfahigkeit: 156 W/m-K) und Magnesiumlegie-
rung, Kupfer (390 W/m-K) und Kupferlegierung, Sil-
ber (427 W/m-K) und Silberlegierung, Eisen, austeni-
tisches rostreifes Metall (zum Beispiel SUS304: 16.7
W/m-K) und dergleichen enthalten. Die Verwendung
von solchem Aluminium, Magnesium und Legierun-
gen derselben stellt ein Leichtbau-Gehause bereit.
Daher wird es mdglich, zum Reduzieren des Ge-
wichts der Drossel beizutragen. Im Speziellen kdn-
nen, da Aluminium und Aluminiumlegierung ausge-
zeichnete Korrosionsresistenz aufweisen, diese auch
in geeigneter Weise fir In-Fahrzeugkomponenten
verwendet werden. In dem Fall, in dem das Gehau-
se 4 mit irgendeinem metallischen Material ausgebil-
det ist, kann dies durch GieRen wie Spritzgie3en und
Umformen wie Pressbearbeiten erreicht werden.

[0102] Alternativdazu kann das Material des Geh&u-
ses 4 ein nicht-metallisches Material wie Harz, zum
Beispiel Polybutylen-Terephthalat-(PBT)-Harz, Ur-
ethanharz, Polyphenylen-Sulfid-(PPS)-Harz, Acryl-
nitril-Butadien-Styrol-(ABS)-Harz oder dergleichen
sein. Da solche nicht-metallischen Materialien im All-
gemeinen ausgezeichnete elektrische Isolationsei-
genschaften aufweisen, kann die Isolation zwischen
der Spule 4 und dem Gehause verbessert werden.
Ferner kann, da diese nicht-metallischen Materiali-
en leichter sein als die vorstehend erwahnten metal-
lischen Materialien, eine Reduktion des Gewichts um
den Faktor 1 erreicht werden. Durch Verwendung des
Typs, bei dem, wie spater beschrieben werden wird,
dem vorstehend erwahnten Harz Fiillstoff aus Ke-
ramik hinzugeflgt wird, die Warmeableiteigenschaft
verbessert werden. In dem Fall, in dem das Gehau-
se 4 aus Harz ausgebildet ist, kann Spritzgieen pas-
send verwendet werden.

[0103] Das Material des Bodenplattenabschnitts 40
und dasjenige des Seitenwandabschnitts kdénnen
ahnlichen Typs sein. In diesem Fall weisen der Bo-
denplattenabschnitt 40 und der Seitenwandabschnitt
41 aquivalente Warmeleitfahigkeiten auf. Alternativ
dazu kénnen sie, da der Bodenplattenabschnitt 40
und der Seitenwandabschnitt 41 als einzelne Ele-
mente strukturiert sind, aus unterschiedlichen Mate-
rialen hergestellt sein. In diesem Fall kann insbeson-
dere durch Auswahlen der Materialien, so dass der
Bodenplattenabschnitt 40 eine gréRere Warmeleitfa-
higkeit als der Seitenwandabschnitt 41 aufweist, Hit-
ze von der Spule 2 und dem magnetischen Kern
3, der auf dem Bodenplattenabschnitt 40 angeord-
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net ist, in effizienter Weise an das Befestigungsziel
wie eine Kuhlungsbasis abgeleitet werden. Im vor-
liegenden Fall ist der Bodenplattenabschnitt 40 aus
Aluminium hergestellt, wahrend der Seitenwandab-
schnitt 41 aus PBT-Harz hergestellt ist. In dem Fall,
in dem der Bodenplattenabschnitt 40 aus einem elek-
trisch leitfahigem Material hergestellt ist, kann, in-
dem der Bodenplattenabschnitt 40 einer Alumitbe-
handlung oder dergleichen unterworfen wird, um ei-
ne sehr dinne isolierende Beschichtung (Dicke: un-
geféhr 1 pm bis 10 ym) auf seiner Oberflache bereit-
zustellen, die Isolation verbessert werden.

(Kopplungsverfahren)

[0104] Nach dem Schema des gegenseitig integra-
len Verbindens des Bodenplattenabschnitts 40 und
des Seitenwandabschnitts 41 kdnnen verschiedene
Befestigungselemente eingesetzt werden. Die Befes-
tigungselemente kdnnen beispielsweise Anziehele-
mente wie ein Haftmittel und Bolzen einschlieRen.
Im vorliegenden Fall sind der Bodenplattenabschnitt
40 und der Seitenwandabschnitt 41 mit (nicht ge-
zeigten) Bolzenldchern versehen, und als die Befesti-
gungselemente werden (nicht gezeigte) Bolzen wer-
den eingesetzt. Indem die Bolzen eingeschraubt wer-
den, werden der Bodenplattenabschnitt 40 und der
Seitenwandabschnitt 41 integriert.

[Verbindungsschicht]

[0105] Der Bodenplattenabschnitt 40 ist mit der Ver-
bindungsschicht 42 bei einem Abschnitt versehen,
der wenigstens mit der Spulenmontageflache der
Spule 2 in Kontakt gebracht wird. Im vorliegenden
Fall ist die Verbindungsschicht 42 grof3 genug, um mit
der Kernmontageflache des aufieren Kernabschnitts
43 in Kontakt gebracht zu werden. Die Verbindungs-
schicht 42 weist vorzugsweise eine Multischichtstruk-
tur auf, das heilt, sie weist eine Haftschicht aus ei-
nem isolierenden Material an der Vorderflachenseite
auf, die mit der Spulenmontageflache oder der Kern-
montageflache in Kontakt gebracht wird, und eine
Warmeableitschicht, die aus einem Material herge-
stellt ist, welches eine ausgezeichnete Warmeleitfa-
higkeit aufweist, auf der Seite, die mit dem Boden-
plattenabschnitt 40 in Kontakt gebracht wird.

[0106] Die Haftschicht kann beispielsweise aus ei-
nem isolierenden Haftmittel hergestellt sein. Spezifi-
sche Beispiele sind Epoxidbasis-Haftmittel, ein Acryl-
basis-Haftmittel und dergleichen. Im vorliegenden
Fall ist die Haftschicht eine Einzelschichtstruktur, die
aus einem isolierenden Haftmittel hergestellt ist und
eine Dicke von 0,6 mm aufweist. Die Haftschicht wird
durch den Kern und die Spule gedriickt und gedehnt.

[0107] Die Warmeableitschicht ist aus einem Materi-
al hergestellt, dessen Warmeleitfahigkeit hoher ist als
2 W/m-K. Vorzugsweise ist die Warmeleitfahigkeit der

Warmeableitschicht so hoch wie mdglich, das heif3t
vorzugsweise 3 W/m-K oder mehr, besonders bevor-
zugt 10 W/mK oder mehr, und noch bevorzugter 20
W/m-K oder mehr, und selbst noch bevorzugter 30 W/
m-K oder mehr.

[0108] Das spezifische Material der Warmeableit-
schicht kann beispielsweise ein metallisches Mate-
rial aufweisen. Obwohl das metallische Material im
Allgemeinen eine hohe Wéarmeleitfahigkeit aufweist,
ist es elektrisch leitend. Daher ist es erwiinscht, die
Isolation der Haftschicht zu verstarken. Ferner ten-
diert die Warmeableitschicht, die aus einem metalli-
schen Material hergestellt ist, dazu, schwer zu sein.
Im Kontrast dazu ist die Verwendung eines nicht-me-
tallischen inorganischen Materials wie Keramik, das
ein Materialtyp ist, der aus Oxid, Carbid, und Nitrid
aus metallischen Elementen, B, und Si ausgewahlt
ist, als das Material der Warmeableitschicht vorzu-
ziehen, weil eine ausgezeichnete Warmeableiteigen-
schaft und auch eine ausgezeichnete elektrische Iso-
lationseigenschaft erzeugt werden.

[0109] Weitere spezifische Keramiken kdnnen sein
Silikonnitrid (SisN,4): ungefédhr 20 W/m-K bis 150 W/
m-K; Aluminiumoxid (Al,O3): ungefédhr 20 W/m-K bis
30 W/im-K, Aluminiumnitrid (AIN): ungefédhr 200 W/
m-K bis 250 W/m-K; Bornitrid (BN): ungefahr 50 W/
m-K bis 65 W/m-K; und Silikoncarbid (SiC): ungeféahr
50 W/m-K bis 130 W/m-K. In dem Fall, in dem die
Waérmeableitschicht aus diesen Typen von Keramik
gebildet ist, kann beispielsweise die Absetzung wie
PVD oder CVD eingesetzt werden. Alternativ dazu
kann die Warmeableitschicht gebildet werden, indem
eine gesinterte Platte der vorstehend erwahnten Ke-
ramik vorbereitet wird, und dieselbe mittels irgend ei-
nem geeigneten Haftmittel mit dem Bodenplattenab-
schnitt 40 verklebt wird.

[0110] Alternativ dazu kann das Material der War-
meableitschicht ein isolierendes Harz sein, welches
einen Flllstoff aufweist, der aus der vorstehend be-
schriebenen Keramik hergestellt ist. Das isolierende
Harz kann beispielsweise Epoxidharz, Acrylharz und
dergleichen aufweisen. Da das isolierende Harz den
Flllstoff aufweist, der die ausgezeichnete Warme-
ableiteigenschaft und die elektrische Isolationseigen-
schaft aufweist, kann die Warmeableitschicht erzeugt
werden, welche die ausgezeichnete Warmeableitei-
genschaft und die elektrische Isolationseigenschaft
aufweist. Ferner kann in dem Fall, in dem das Harz
mit dem Fullstoff verwendet wird, auch durch An-
wendung des Harzes an den Bodenplattenabschnitt
40 oder dergleichen, die Warmeableitschicht in ein-
facher Weise gebildet werden. In dem Fall, in dem
die Warmeableitschicht aus einem isolierenden Harz
hergestellt ist, ist im Speziellen die Verwendung ei-
nes Haftmittels vorzuziehen, weil eine ausgezeich-
nete Haftung zwischen der Warmeableitschicht und
dem Haftmittel erreicht wird. Dementsprechend kann
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die Verbindungsschicht mit der Warmeableitschicht
die Spule 2 und den Bodenplattenabschnitt 40 stark
miteinander verbinden. In dem Fall, in dem die War-
meableitschicht mit dem isolierenden Harz ausgebil-
det ist, kann diese beispielsweise in einfacher Wei-
se durch Verwendung von Siebdruck hergestellt wer-
den. Der Siebdruck kann auch auf die Haftschicht an-
gewendet werden.

[0111] Im vorliegenden Fall ist die Warmeableit-
schicht mit einem Epoxidbasis-Haftmittel ausgebil-
det, welches einen aus Aluminiumoxid hergestellten
Fallstoff (Warmeleitfahigkeit: 3 W/m-K) aufweist. Fer-
ner ist die Warmeableitschicht im vorliegenden Fall
als eine Zweischichtstruktur des Haftmittels ausgebil-
det, bei der die Dicke pro Schicht 0,2 mm, 0,4 mm in
Total (Gesamtdicke einschlieRlich der Haftschicht: 0,
5 mm) betragt. Die Warmeableitschicht kann so struk-
turiert sein, dass sie drei oder mehr Schichten ein-
schlief3t. In dem Fall, in dem eine solche Multischicht-
struktur eingesetzt wird, kann das Material von min-
destens einer Schicht von denjenigen der anderen
Schichten abweichen. Die Warmeableitschicht kann
beispielsweise eine Multischichtstruktur aufweisen,
die aus Materialien besteht, die sich voneinander hin-
sichtlich der Warmeleitfahigkeit unterscheiden.

[0112] Die Form der Verbindungsschicht 42 ist nicht
speziell beschrankt, solange sie den Bereich auf-
weist, mit dem die Spulenmontageflache voll in Kon-
takt gebracht werden kann. Im vorliegenden Fall ist
die Verbindungsschicht 42, wie in Fig. 2 gezeigt, in
der Form ausgebildet, die der Form entspricht, die
durch die Spulenmontageflache der Spule 2 und der
Kernmontageflache des aulieren Kernabschnitts 32
gebildet wird. Daher kdnnen sowohl die Spulenmon-
tageflache und die Kernmontagefldche voll mit der
Verbindungsschicht 42 in Kontakt gebracht werden.

[Dichtungsharz]

[0113] Es ist mdglich, den Typ zu verwenden, bei
dem das Gehause 4 mit einem (nicht gezeigten) Dich-
tungsharz geflllt ist, welches ein isolierendes Harz
ist. In diesem Fall sind die Endabschnitte 2e des
Drahts aus dem Gehause 4 herausgezogen, um aus
dem Dichtungsharz heraus freiliegend zu sein, so
dass die Endabschnitte 2e des Drahts und die An-
schlusssticke 8 miteinander durch Schweillen, L6-
ten oder dergleichen verbunden werden kénnen. Al-
ternativ dazu kann, je nach der Form des Seiten-
wandabschnitts 41, das Dichtungsharz nach solchem
Schweillen oder dergleichen eingefiillt werden, um
die Endabschnitte 2e des Drahts und die Anschluss-
ticke 8 zu Uberdecken.

[0114] Das beispielhafte Dichtungsharz kann Epo-
xidharz, Urethanharz, Silikonharz oder dergleichen
sein. Ferner kann, wobei erlaubt ist, dass das Dich-
tungsharz das Fuillmittel mit ausgezeichneter iso-

lierender Eigenschaft und Wéarmeleitfahigkeit auf-
weist, beispielsweise das Fulllmittel aus mindestens
einem Typ Keramik hergestellt sein, der ausgewahit
wird aus Silikonnitrid, Aluminiumoxid, Aluminiumni-
trid, Bornitrid, Mullit und Silikoncarbid, wobei die War-
meableiteigenschaft weiter verbessert werden kann.

[0115] In dem Fall, in dem das Gehause 4 mit ei-
nem Dichtungsharz gefillt ist, kann eine Dichtung 6
bereitgestellt werden, um zu verhindern, dass unge-
héartetes Harz aus dem Zwischenraum zwischen dem
Bodenplattenabschnitt 40 und dem Seitenwandab-
schnitt 41 auslauft. Im vorliegenden Fall ist die Dich-
tung 6 ein ringférmiges Element der Dimension, mit
der die Dichtung 6 an dem &ufRReren Umfang des
kombinierten Produkts 10 eingepasst werden kann,
welches aus der Spule 2 und dem magnetischen
Kern 3 aufgebaut ist. Obwohl die aus Synthesekau-
tschuk hergestellte Dichtung 6 verwendet wird, kann
die Dichtung aus irgendeinem geeigneten Material
verwendet werden. Auf der Montageseite des Seiten-
wandabschnitts 41 des Gehaduses 4 ist eine (nicht
gezeigte) Dichtungsvertiefung vorgesehen, in der die
Dichtung 6 angeordnet ist.

<<Herstellung der Drossel>>

[0116] Die Drossel 1, die wie vorstehend struktu-
riert ist, kann reprasentativ wie folgt hergestellt wer-
den: Bereitstellen des kombinierten Produkts; Bereit-
stellen des Seitenwandabschnitts; und Bereitstellen
des Bodenplattenabschnitts —~ Befestigen der Spu-
le - Anordnen des Seitenwandabschnitts - Zusam-
menbauen des Gehauses — Miteinander Verbinden
der Anschlussstlicke und des Drahts — Einflllen des
Dichtungsharzes.

[Bereitstellen des kombinierten Produkts]

[0117] Zuerst wird eine Beschreibung des Herstel-
lungsverfahrens des kombinierten Produkts 10 be-
schrieben, welches aus der Spule 2 und dem ma-
gnetischen Kern 3 aufgebaut ist. Spezifisch werden
die inneren Kernabschnitte 31, wie in Fig. 4 gezeigt,
durch Laminieren der Kernstlicke 31m und der Spalt-
elemente 31g gebildet. In dem Zustand, in dem der
umgebende Wandabschnitt 51 (geteilte Stiicke 511
und 512) des Isolators 5 an dem auReren Umfang der
inneren Kernabschnitte 31 angeordnet ist, werden die
inneren Kernabschnitte 31 jeweils in die Spulenele-
mente 2a und 2b eingefuhrt. Da der Querschnitt des
umgebenden Wandabschnitts 51 ]-férmig ist, kann er
in einfacher Weise auf der Montageseite des inneren
Kernabschnitts 31 und der dazu gegenuberliegenden
Flache angeordnet werden. Das kombinierte Produkt
10 wird gebildet, indem die rahmenartigen Abschnitte
52 und die dufReren Kernabschnitte 32 an der Spule 2
angeordnet werden, so dass die Endflachen der Spu-
lenelemente 2a und 2b und die Endflachen 31e des
inneren Kernabschnitts 31 zwischen den rahmenarti-
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gen Abschnitten 52 des Isolators 5 und den inneren
Endflachen 32e der dulReren Kernabschnitte 32 ein-
geschoben sind. Zu diesem Zeitpunkt liegen die End-
flachen 31e der inneren Kernabschnitte 31 aul3erhalb
der Offnungsabschnitte der rahmenartigen Abschnit-
te 52 und werden mit den inneren Endflachen 32e
der dufleren Kernabschnitte 32 in Kontakt gebracht.
Beim Bilden des kombinierten Produkts 10 kénnen
die armelartigen Abschnitte der rahmenartigen Ab-
schnitte 52 als Fiihrung verwendet werden.

[0118] Obwohl das Paar an geteilten Stiicken 511
und 512, welche den umgebenden Wandabschnitt 51
strukturieren, nicht so strukturiert sind, dass sie mit-
einander in Eingriff stehen, weil das Paar an geteil-
ten Stucken 511 und 512 gemeinsam mit den inne-
ren Kernabschnitten 31 in die Spulenelemente 2a und
2b eingefihrt werden, und dann der auf3ere Kernab-
schnitt 32 angeordnet wird, wird der Zustand, in dem
das Paar an geteilten Stiicken 511 und 512 zwischen
der inneren Umfangsflache der Spulenelemente 2a
und 2b und den inneren Kernabschnitten 31 ange-
ordnet ist, aufrechterhalten. Daher 16st sich das Paar
an geteilten Stiicken 511 und 512 nicht.

[Bereitstellen des Seitenwandabschnitts]

[0119] Einstweilen werden an den konkaven Vertie-
fungen 510c des Seitenwandabschnitts 41, der in ei-
ner vorgegebenen Form strukturiert ist, mittels Form-
giellen oder dergleichen, die Anschlussstiicke 8 und
das Anschlussbefestigungselement 9 ordnungsge-
maRk angeordnet. Dann werden die Bolzen 91 ange-
zogen, und den Seitenwandabschnitt 41, an dem die
Anschlussstiicke 8 befestigt sind, herzustellen. Es ist
ebenfalls moglich, ein Formerzeugnis herzustellen,
bei dem die Anschlussstlicke 8 und der Seitenwand-
abschnitt 41 integriert sind, wie vorstehend beschrie-

ben (Fig. 5).

[Bereitstellen von Bodenplattenabschnitt,
Befestigen der Spule]

[0120] Andererseits wird, wie in Fig. 2 gezeigt, ei-
ne Aluminiumplatte in einer vorgegebenen Form aus-
gestanzt, um den Bodenplattenabschnitt 40 zu bil-
den. Auf einer Flache wird die Verbindungsschicht 42
mit vorgegebener Form mittels Siebdruck ausgebil-
det, um den Bodenplattenabschnitt 40 herzustellen,
der mit der Verbindungsschicht 42 mit der Warmeab-
leitschicht versehen ist. Dann wird das zusammenge-
baute kombinierte Produkt 10 auf der Verbindungs-
schicht 42 platziert. Danach wird die Verbindungs-
schicht 42 gehartet, um das kombinierte Produkt 10
an dem Bodenplattenabschnitt 40 zu befestigen.

[0121] Die Verbindungsschicht 42 bringt die Spule
2 in nahen Kontakt mit dem Bodenplattenabschnitt
40. Ferner sind die Positionen der Spule 2 und dieje-
nige des aulReren Kernabschnitts 32 fixiert, wodurch

die Position des inneren Kernabschnitts 31, der zwi-
schen einem Paar an &ulleren Kernabschnitten 32
eingeschoben ist, fixiert ist. Das heil3t, dass ohne
Notwendigkeit, separat ein Haftmittel zum Verbinden
der Kernstlicke 31m und der Spaltelemente 31g zu
benutzen, die Verbindungsschicht 42 den magneti-
schen Kern 3 mit den inneren Kernabschnitten 31
und den auleren Kernabschnitten 32 integriert. Fer-
ner ist, da die Verbindungsschicht 42 aus dem Haft-
mittel aufgebaut ist, das kombinierte Produkt 10 stark
an der Verbindungsschicht 42 befestigt.

[0122] Obwohl die Verbindungsschicht 42 unmittel-
bar, bevor das kombinierte Produkt 10 angeordnet
wird, gebildet werden kann, ist es ebenfalls maglich,
den Bodenplattenabschnitt 40, bei dem die Verbin-
dungsschicht 42 zuvor gebildet wurde, einzusetzen.
Im letzteren Fall ist es bevorzugt, vor dem Anord-
nen des kombinierten Produkts 10 Trennpapier vor-
zusehen, so dass kein fremdes Objekt an der Ver-
bindungsschicht 42 haftet. Es ist ebenfalls mdglich,
vorher nur die Warmeableitschicht zu bilden, und die
Haftschicht nur unmittelbar vor dem Anordnen des
kombinierten Produkts 10 zu bilden.

[0123] Es wird darauf hingewiesen, dass beim Bil-
den des kombinierten Produkts 10 ein Haftmittel zum
Verbinden der Kernstlicke 31m und der Spaltelemen-
te 31g verwendet werden kann. In diesem Fall sind
die Kernstiicke 31m und die Spaltelemente 31g, an
denen das Haftmittel verwendet wird, beispielsweise
gestapelt, um die inneren Kernabschnitte 31 zusam-
menzusetzen. Danach werden, wie vorstehend be-
schrieben, der umgebende Wandabschnitt 51 und die
Spule 2 angeordnet. Die rahmenartigen Abschnitte
52 sind zwischen der Spule 2 und den aufieren Kern-
abschnitten 32 angeordnet, wie vorstehend beschrie-
ben. Die Endflachen 31e der inneren Kernabschnitte
31, an denen das Haftmittel angewendet wird, und die
innere Endflache 32e des dulReren Kernabschnitts 32
werden miteinander in Kontakt gebracht. Dann wird
das Haftmittel gehartet, um das kombinierte Produkt
10 zu bilden. Auf diese Weise kdnnen die inneren
Kernabschnitte 31 und das kombinierte Produkt 10
in einfacher Weise bearbeitet werden. Indem ein sol-
ches kombiniertes Produkt 10 mit der Verbindungs-
schicht 42 in Kontakt gebracht wird, kann das kombi-
nierte Produkt 10 (insbesondere die Spule 2) stark an
der Verbindungsschicht 42 befestigt werden, ahnlich
dazu, wie wenn kein Haftmittel verwendet wird.

[Anordnung des Seitenwandabschnitts]

[0124] Der Seitenwandabschnitt 41, bei dem die An-
schlussstlicke 8 befestigt sind, darf das kombinierte
Produkt von oben her Gberdecken, so dass er die du-
Rere Umfangsflache des kombinierten Produkts 10
umgibt. Daher ist der Seitenwandabschnitt 41 auf
dem Bodenplattenabschnitt 40 angeordnet. Zu die-
sem Zeitpunkt ist der Seitenwandabschnitt 41 so

20/34



DE 11 2012 000 806 TS 2013.11.14

angeordnet, dass die Endabschnitte 2e des Drahts
den Kurvenabschnitt 83 treffen, der als Fihrungs-
abschnitt der Einzelstiicke 8 dient. Die Endabschnit-
te 2e des Drahts, die den Fihrungsabschnitt treffen,
werden entlang der Kriimmung in Richtung der Ver-
bindungsstiicke 81a und 81b gefihrt. Dann kdnnen
die Endabschnitte 2e des Drahts letztlich automa-
tisch zwischen den Verbindungsstiicken 81a und 81b
eingefihrt werden, um in den zwischen den Verbin-
dungsstiicken 81a und 81b ausgebildeten Raum ein-
geschoben zu werden. Im vorliegenden Fall werden,
da jeder Endabschnitt 2e des Drahts zwischen den
Verbindungsstiicken 81a und 81b eingeflhrt wird,
wie vorstehend beschrieben, die vorderen und hin-
teren Flachen des Endabschnitts 2e des Drahts mit
den Verbindungsstiicken 81a und 81b in Kontakt ge-
bracht.

[Zusammenbauen des Gehauses]

[0125] In dem Zustand, in dem jeder Endabschnitt
2e des Drahts zwischen den Verbindungsstiicken
81a und 81b eingeschoben ist, werden der Boden-
plattenabschnitt 40 und der Seitenwandabschnitt 41
durch einzeln vorbereitete (nicht gezeigte) Bolzen in-
tegriert. Zu diesem Zeitpunkt kann auch die Position
der Verbindungsstlicke 81a und 81b angepasst wer-
den, indem die Position des Seitenwandabschnitts
41 angepasst wird. Dementsprechend wird es durch
Anpassen der Position der Verbindungsstiicke 81a
und 81b mdglich, den Endabschnitt 2e des Drahts
unter Druck mit mindestens einem der Verbindungs-
sticken 81a und 81b in Kontakt zu bringen. Wenn
die Bolzen in diesem unter Druck gesetzten Kontakt-
zustand angezogen werden, kann der Kontakt zwi-
schen den Verbindungsstiicken 81a und 81b und den
Endabschnitt 2e des Drahts auf zuverlassigere Wei-
se gesichert werden. Alternativ dazu ist es auch még-
lich, zuzulassen, dass die Verbindungsstiicke 81a
und 81b unter Druck mit dem Endabschnitt 2e des
Drahts in Kontakt stehen, indem die Verbindungsstu-
cke 81a und 81b in dem Zustand verstemmt wer-
den, in dem der Endabschnitt 2e des Drahts zwischen
den Verbindungsstiicken 81a und 81b eingeschoben
ist. Alternativ dazu muss der Endabschnitt 2e des
Drahts nicht mit den Verbindungsstiicken 81a und
81b in Kontakt stehen, sondern kann immer noch in
dem Raum eingeschoben sein, der durch die Verbin-
dungsstiicke 81a und 81b gebildet wird.

[0126] Es wird darauf hingewiesen, dass Trapez-
flachen der aulReren Kernabschnitte 32 des kombi-
nierten Produkts 10 durch den Anschlussblock 410
des Seitenwandabschnitts 41 und den tberhangen-
den Abschnitt, der vorstehend beschrieben worden
ist, berdeckt sind, um dadurch gestoppt zu werden,
wenn der Seitenwandabschnitt 41 durch das kom-
binierte Produkt 10 von oben her Uberdeckt ist, wie
vorstehend beschrieben. Dies heil’t, dass der An-
schlussblock 410 und der Gberhangende Abschnitt

dazu dienen, den Seitenwandabschnitt 41 relativ zu
dem kombinierten Produkt 10 zu positionieren. Zu-
satzlich dazu kénnen der Anschlussblock 410 oder
der Gberhangende Abschnitt das kombinierte Produkt
10 daran hindern, sich von dem Seitenwandabschnitt
41 zu l6sen, wenn die Drossel 10 so angeordnet ist,
dass der Bodenplattenabschnitt 40 nach oben hin
oder seitwarts zugewandt angeordnet ist. Es ist eben-
falls mdglich, auf der inneren Seite des Anschluss-
blocks 410 oder des iberhdngenden Abschnitts ei-
nen Positionsbefestigungsabschnitt oder dergleichen
einzeln vorzusehen, um zu verhindern, dass sich der
obere Kernabschnitt 32 16st.

[0127] Durch das vorstehend beschriebene Verfah-
ren wird das in Fig. 1 gezeigte kastenartige Gehau-
se 4 zusammengebaut, und das kombinierte Produkt
10 kann in dem Gehause 4 gelagert werden. Fer-
ner kann der Zustand, in dem jeder Abschnitt 2e des
Drahts zwischen dem Paar an Verbindungsstlcken
81a und 81b eingeschoben ist, geschaffen werden.

[Verbinden des Anschlussstlicks und des Drahts]

[0128] Jeder Endabschnitt 2e des Drahts und min-
destens eines der Verbindungssticke 81a und 81b
des Anschlussstiicks 8 werden miteinander durch
Schweillen oder Léten verbunden, um eine elektri-
sche Verbindung dazwischen herzustellen. Bei der
vorliegenden Ausflihrungsform wird dafiir gesorgt,
dass der Endabschnitt 2e des Drahts zwischen dem
Paar an Verbindungssticken 81a und 81b einge-
schoben bleibt und mit mindestens einem der Verbin-
dungsstiicken 81a und 81b in Kontakt bleibt. Dement-
sprechend wird beim Verbinden keine Spannvorrich-
tung zum in Kontakt Bringen der Verbindungsstlicke
81a und 81b und des Endabschnitts 2e des Drahts
bendtigt. Alternativ dazu kann eine elektrische Ver-
bindung zwischen den Verbindungsstiicken 81a und
81b und dem Endabschnitt 2e des Drahts mittels Lot
hergestellt werden, indem das Lot zwischen diesen
eingeflllt wird. Dementsprechend wird auch bei die-
ser Art und Weise der Verbindung keine Spannvor-
richtung bendtigt. Mittels dieses Verfahrens kann die
Drossel 1 ohne Dichtungsharz ausgebildet werden.

[Einflllen von Dichtungsharz]

[0129] Einstweilen wird die Drossel 1 mit dem Dich-
tungsharz versehen, indem zugelassen wird, dass
das Gehause 4 mit einem (nicht gezeigten) Dich-
tungsharz gefullt wird und zugelassen wird, dass das
Harz gehartet wird. Auf diese Weise kdnnen die Ver-
bindungsstiicke 81a und 81b und der Endabschnitt
2e des Drahts verbunden werden, nachdem das Ge-
hause mit dem Dichtungsharz gefiillt worden ist.
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<<Verwendung>>

[0130] Die Drossel 1, die wie vorstehend beschrie-
ben strukturiert ist, wird passend fir Anwendungen
verwendet, bei denen die energetischen Bedingun-
gen beispielsweise sind: der Maximalstrom (Gleich-
strom) betragt ungefahr 100 A bis 1000 A; die durch-
schnittliche Spannung betragt ungeféahr 100 V bis
1000 V; und die Betriebsfrequenz betrégt ungefahr
5 kHz bis 100 kHz. Reprasentativ wird die Drossel 1
passend als Bestandteilkomponente einer Stromrich-
tervorrichtung im Fahrzeug wie einem elektrischem
Fahrzeug oder einem Hybridfahrzeug verwendet.

<<Effekt>>

[0131] Da die wie vorstehend beschrieben struk-
turierte Drossel 1 die Verbindungsschicht 42 mit
der Warmeableitschicht aufweist, die ausgezeichne-
te Warmeleitfahigkeit aufweist, welche hoher ist als
2 W/m-K, die zwischen dem Bodenplattenabschnitt
40 und der Spule 2 eingeschoben ist, kann die Hitze
der Spule 2 und diejenige des magnetischen Kerns
3, welche wahrend des Betriebs erzeugt werden, in
effizienter Weise Uber die Warmeableitschicht an das
Befestigungsziel wie eine Kiihlungsbasis abgeleitet
werden. Dementsprechend weist die Drossel 1 eine
ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft auf. Indem
die gesamte Verbindungsschicht 42 mit einem isolie-
renden Material strukturiert wird, dessen Warmeleit-
fahigkeit héher ist als 2 W/m-K, kann die Drossel er-
zeugt werden, die ferner eine ausgezeichnete War-
meableiteigenschaft aufweist.

[0132] In Bezug auf die Drossel 1 ist der Boden-
plattenabschnitt 40 im Speziellen aus einem Materi-
al hergestellt, welches eine ausgezeichnete Warme-
leitfahigkeit aufweist, wie beispielsweise Aluminium.
Dies tragt ebenfalls dazu bei, auf effiziente Weise
Warme von der Spule 2 an das Befestigungsziel ab-
zuleiten. Daher kann eine ausgezeichnete Warme-
ableiteigenschaft erzielt werden. Ferner kann im Zu-
sammenhang mit der Drossel 1, obwohl der Boden-
plattenabschnitt 40 aus einem metallischen Materi-
al (elektrisch leitfahigen Material) hergestellt ist, da
mindestens eine Seite der mit der Spule 2 in Kontakt
stehenden Verbindungsschicht 42 aus einem isolie-
renden Material hergestellt ist, die Isolation zwischen
der Spule 2 und dem Bodenplattenabschnitt 40 ge-
sichert werden, selbst wenn die Verbindungsschicht
42 extrem dunn ausgebildet ist, beispielsweise wenn
sie ungefahr 0,1 mm misst. Insbesondere kénnen
bei der vorliegenden Ausfiihrungsform, da die ge-
samte Verbindungsschicht 42 aus einem isolieren-
den Material hergestellt ist, die Spule 2 und der Bo-
denplattenabschnitt 40 vollstandig voneinander iso-
liert werden. Ferner kann dank der geringen Dicke
der Verbindungsschicht 42 Warme von der Spule 2
und dergleichen in einfacher Weise Uber den Boden-
plattenabschnitt 40 an das Befestigungsziel Ubertra-

gen werden. Daher weist die Drossel 1 eine ausge-
zeichnete Warmeableiteigenschaft auf. Ferner kann
bei der vorliegenden Ausflihrungsform, da die ge-
samte Verbindungsschicht 42 mit einem isolierenden
Haftmittel strukturiert ist, eine ausgezeichnete Haf-
tung zwischen der Spule 2 und dem magnetischen
Kern 3 und der Verbindungsschicht 42 erzeugt wer-
den. Dies vereinfacht auch die Ubertragung von War-
me von der Spule 2 und dergleichen an die Ver-
bindungsschicht 42. Daher weist die Drossel 1 ei-
ne ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft auf. Fer-
ner ermdglicht bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
die Verwendung eines beschichteten rechteckigen
Drahts wie des Drahts 2w, im Wesentlichen dem ge-
samten Seitenflaichenabschnitt der Wicklungen, wel-
che die Spulenmontageflache strukturieren, mit der
Verbindungsschicht 42 in Kontakt zu bringen, und ei-
nen breiten Kontaktbereich zwischen der Spule 2 und
der Verbindungsschicht 42 zu schaffen. Auch aus
diesem Gesichtspunkt weist die Drossel 1 eine aus-
gezeichnete Warmeableiteigenschaft auf.

[0133] Im Zusammenhang mit der Drossel 1 kann
ferner der Endabschnitt 2e des Drahts in den Raum
eingeschoben werden, der durch die Verbindungs-
stlicke 81a und 81b gebildet wird, wenn der Seiten-
wandabschnitt 41, an dem die Anschlusssticke 8
an dem Bodenplattenabschnitt 40 jeweils mit einem
Paar an Verbindungssticken 81a und 81b angeord-
net sind, was ein Einfiilhren des Endabschnitts 2e
des Drahts zwischen den Verbindungssticken 81a
und 81b ermdglicht. Wahrend zugelassen wird, dass
der Kolbenabschnitt 83 als Fihrungsabschnitt dient,
kann ferner der Endabschnitt 2e des Drahts bei der
vorliegenden Ausfuhrungsform zwischen den Verbin-
dungssticken 81a und 81b insbesondere in einfa-
cher Weise eingefihrt werden, und im Zusammen-
hang mit den Anschlussstiicken 8 kdnnen ferner min-
destens eines der Verbindungsstiicke 81a und 81b
und der Endabschnitt 2e des Drahts automatisch mit-
einander in Kontakt gebracht werden. Ferner koén-
nen, wie vorstehend beschrieben, die Verbindungs-
stiicke 81a und 81b und der Endabschnitt 2e des
Drahts miteinander unter Druck in Kontakt gebracht
werden durch: Anpassen des Biegewinkels, der zwi-
schen dem einen Endseitenbereich, mit dem der End-
abschnitt 2e des Drahts verbunden ist, und dem Be-
festigungsbereich 80f gebildet wird, der Starke der
Krimmung des Kurvenabschnitts 83, und des In-
tervalls Cg; zwischen den Verbindungsstiicken 81a
und 81b; Anpassen der Position des Seitenwand-
abschnitts 41 beim Befestigen des Seitenwandab-
schnitts 41 und des Bodenplattenabschnitts 40; oder
Verstemmen der Verbindungsstiicke 81a und 81b.
Auf diese Weise kdnnen im Zusammenhang mit der
Drossel 1 mindestens eines der Verbindungsstlicke
81a und 81b und der Endabschnitt 2e des Drahts mit-
einander in Kontakt stehen. Ferner kann dieser Kon-
taktzustand aufrechterhalten werden. Ferner ist es
beim Verbinden der Verbindungsstlicke 81a und 81b
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und des Endabschnitts 2e des Drahts mittels Schwei-
Ren, Loten oder dergleichen nicht notwendig, eine
Spannvorrichtung zum Aufrechterhalten des Kontakt-
zustands mindestens eines der Verbindungsstiicke
81a und 81b und des Endabschnitts 2e des Drahts
bereitzustellen. Daher weist die Drossel 1 eine aus-
gezeichnete Durchfihrbarkeit hinsichtlich der Befes-
tigung der Anschlussstiicke auf.

[0134] Ferner kann, da die Drossel 1 das Gehause
4 aufweist, das kombinierte Produkt 10 von der Um-
gebung geschitzt werden und kann mechanisch ge-
schitzt werden. Ferner ist die Drossel 1 vom leichten
Gewicht, obwohl das Geh&use 4 vorgesehen ist, weil
der Seitenwandabschnitt 41 aus Harz ausgebildet ist.
Dariiber hinaus weist die Drossel 1 eine kleine Gro-
Re auf, weil das Intervall zwischen dem &uf3eren Um-
fangsabschnitt der Spule 2 und der inneren Umfangs-
flache des Seitenwandabschnitts 41 im Vergleich zu
dem Fall reduziert werden kann, in dem der Seiten-
wandabschnitt, welcher aus einem elektrisch leitfahi-
gen Material hergestellt ist, verwendet wird. Ferner
kann, ebenfalls dank der diinnen Verbindungsschicht
42, wie vorstehend beschrieben, das Intervall zwi-
schen der Spulenmontageflache der Spule 2 und der
inneren Flache des Bodenplattenabschnitts 40 redu-
ziert werden, und somit ist die Drossel 1 von kleiner
Grolie.

[0135] Zusatzlich dazu ist die Drossel 1 aus den
unabhangigen einzelnen Elemente, das heil’t dem
Bodenplattenabschnitt 40 und dem Seitenwandab-
schnitt 41 aufgebaut, die mittels der Befestigungsele-
mente kombiniert und integriert werden. Daher kann
die Verbindungsschicht 42 bei dem Bodenplattenab-
schnitt 40 in dem Zustand gebildet werden, in dem
der Seitenwandabschnitt 41 entfernt ist. Dementspre-
chend kann die Verbindungsschicht 42 in einfacher
Weise gebildet werden, und somit weist die Drossel
1 eine ausgezeichnete Produktivitat auf. Ferner sind
der Bodenplattenabschnitt 40 und der Seitenwandab-
schnitt 41, da sie einzelne Elemente sind, aus unter-
schiedlichen Materialien hergestellt, und somit kon-
nen die Materialien des Geh&uses 4 aus einem brei-
teren Spektrum ausgewahlt werden. Zuséatzlich dazu
kann, da die Drossel 1 mit dem Isolator 5 versehen
ist, die Isolation zwischen der Spule 2 und dem ma-
gnetischen Kern 3 verbessert werden.

{Abwandlung 1}

[0136] Obwohl die Beschreibung fiir den Typ abge-
geben wurde, bei dem bei der vorstehend beschrie-
benen Ausfihrungsform der Bodenplattenabschnitt
und der Seitenwandabschnitt aus unterschiedlichen
Materialien hergestellt sind, kann auch der Typ einge-
setzt werden, bei dem der Bodenplattenabschnitt und
der Seitenwandabschnitt aus identischen Materiali-
en hergestellt sind. Beispielsweise kann, wenn der
Bodenplattenabschnitt und der Seitenwandabschnitt

aus einem metallischen Material hergestellt sind, wel-
ches eine ausgezeichnete Warmeableiteigenschaft
aufweist, wie Aluminium, Magnesium, Legierungen
derselben, die Warmeableiteigenschaft der Drossel
weiter verbessert werden. Insbesondere kann bei
diesem Typ, wenn ein Dichtungsharz vorgesehen ist,
die Warme von der Spule und der magnetische Kern
in effizienter Weise an das Geh&ause Ubertragen wer-
den. Ferner kann die Verwendung eines isolierenden
Harzes wie des Dichtungsharzes die Isolation zwi-
schen der auReren Umfangsflache der Spule und der
inneren Flache des Seitenwandabschnitts verbes-
sern. Bei diesem Typ kann das Vorsehen der Haft-
schicht, die aus einem isolierenden Haftmittel herge-
stellt ist, die Isolation zwischen der Spulenmontage-
flache der Spule und dem Bodenplattenabschnitt si-
chern. Ferner kann das Vorsehen der Warmeableit-
schicht, die aus einem Material hergestellt ist, dessen
Waérmeleitfahigkeit héher ist als 2 W/m-K, das Inter-
vall zwischen der Spulenmontageflache und der inne-
ren Flache des Bodenplattenabschnitts verkleinern,
und somit kann eine Reduktion der GréRRe erreicht
werden. Es wird auflerdem darauf hingewiesen, dass
bei diesem Typ ein Intervall zum Sichern der Isola-
tion zwischen der aulReren Umfangsflache der Spu-
le und der Endflédche des Seitenwandabschnitts vor-
gesehen ist. Ferner kann beispielsweise, um die An-
schlussstlicke 8 und den Seitenwandabschnitt von-
einander zu isolieren, eine isolierende Beschichtung
auf der Oberflache der Anschlussstiicke 8 vorgese-
hen sein, aulder flir das Umgeben der Verbindungs-
stlicke 81a und 81b und der Durchgangslocher 82a.

{Abwandlung 2}

[0137] Obwohl die Beschreibung bei der vorliegen-
den Ausfiihrungsform, wie vorstehend beschrieben,
fur den Typ angegeben wurde, bei dem die Warme-
ableitschicht aus einem isolierenden Haftmittel her-
gestelltist, kann auch der Typ verwendet werden, bei
dem die Wéarmeableitschicht aus Keramik wie Alu-
miniumnitrid, Aluminiumoxid oder dergleichen herge-
stellt ist. In dem Fall, in dem die aus Keramik herge-
stellte Warmeableitschicht vorgesehen ist, ermdglicht
das Bereitstellen der einzelnen Haftschicht, wie bei
der vorstehend beschriebenen Ausfihrungsform, die
Spule und die Warmeableitschicht miteinander in na-
hen Kontakt zu bringen.

{Abwandlung 3}

[0138] Bei der vorstehend beschriebenen Ausfih-
rungsform wurde die Beschreibung fir den Typ ab-
gegeben, bei dem der umgebende Wandabschnitt 51
des Isolators 5 durch ein Paar an geteilten Stiicken
511 und 512 strukturiert ist. Alternativ dazu kann als
Isolator 5a, der in Fig. 6 gezeigt ist, der umgebende
Wandabschnitt 51a ein einzelnes armelartiges Ele-
ment sein. Vorliegend wird der Isolator 5a naher be-
schrieben. Die anderen Strukturen sind ahnlich zu

23/34



DE 11 2012 000 806 TS 2013.11.14

diejenigen bei der vorstehend beschriebenen Aus-
fuhrungsform, und die Beschreibung derselben wird
somit nicht wiederholt werden.

[0139] Der Isolator 5a weist ein Paar an armelarti-
gen umgebenden Wandabschnitten 51a auf, bei de-
nen die inneren Kernabschnitte 31 des magnetischen
Kerns 3 gelagert sind, und ein Paar an rahmenartigen
Abschnitten 52a, die mit den inneren Kernabschnit-
ten 31 und den duBeren Kernabschnitten 32 in Kon-
takt stehen. Jeder Wandabschnitt 51a ist ein quadra-
tisches armelartiges Element, welches der dueren
Form des entsprechenden inneren Kernabschnitts
31 entspricht. Die entgegengesetzten Endabschnit-
te des umgebenden Wandabschnitts 51a weisen je-
weils eine konkave und konvexe Form auf, das heil3t
einen passenden konkaven und konvexen Abschnitt
510. Ahnlich zu dem rahmenartigen Abschnitt 52 ge-
maf der Ausfihrungsform ist jeder rahmenartige Ab-
schnitt 52a an seinem flachen plattenartigen Kor-
perabschnitt mit einem Paar an Offnungsabschnitten
versehen, in welche die inneren Kernabschnitte 31
jeweils eingefiihrt sind. Im Zusammenhang mit jedem
Offnungsabschnitt sind auf der Seite, die mit dem
umgebenden Wandabschnitt 51a in Kontakt gebracht
wird, eine Vielzahl an konvexen Stiicken vorgese-
hen, die von konkaver und konvexer Form sind, die
dem Konkavprofil und Konvexprofil des umgebenden
Wandabschnitts 51a entsprechen. Das Konkavpro-
fil und Konvexprofil bilden einen passenden konka-
ven und konvexen Abschnitt 520. Indem der passen-
de konkave und konvexe Abschnitt 510 jedes End-
abschnitts des umgebenden Wandabschnitts 51a an
dem passenden konkaven und konvexen Abschnitts
520 des rahmenartigen Abschnitts 52a eingepasst
werden, werden der umgebende Wandabschnitt 51a
und der rahmenartige Abschnitt 52a integriert, und
eine Lagebeziehung zwischen ihnen wird aufrecht-
erhalten. Ferner wird im Zusammenhang mit dem
rahmenartigen Abschnitt 52a auf der Seite, die mit
dem auleren Kernabschnitt 32 in Kontakt gebracht
wird, ein ]-férmiger Rahmenabschnitt 521 zum Po-
sitionieren des aulleren Kernabschnitts 32 bereitge-
stellt. Ahnlich zu dem Isolator 5 gemaR der Ausfiih-
rungsform, dient ein Teil des Rahmenabschnitts 52
als Stander.

[0140] Der Zusammenbau des kombinierten Pro-
dukts, bei Verwendung des vorstehend beschriebe-
nen Isolators 5a, wird auf die folgende Weise durch-
geflhrt. Zuerst wird in dem Zustand, in dem die inne-
re Endflache des auReren Kernabschnitts 32 in Fig. 6
gegen oben orientiert ist, der dulere Kernabschnitt
32 platziert. Von der Offnungsseite des Rahmenab-
schnitts 521 her wird ein rahmenartiger Abschnitt 52a
verschoben, so dass der rahmenartige Abschnitt 521
an dem aufReren Kernabschnitt 32 angebracht wird.
Durch diesen Schritt wird der eine dulRere Kernab-
schnitt 32 relativ zu dem einen rahmenartigen Ab-
schnitt 52a positioniert.

[0141] Als né&chstes wird der passende Konkav-
und Konvexabschnitt 510 des umgebenden Wand-
abschnitts 51a an dem passenden Konkav- und
Konvexabschnitt 520 des einen rahmenartigen Ab-
schnitts 52a angebracht, um das Paar an umge-
benden Wandabschnitten 51a an dem rahmenar-
tigen Abschnitt 52a zu befestigen. Durch diesen
Schritt wird die Lagebeziehung von einem rahmenar-
tigen Abschnitt 52a und dem umgebenden Wandab-
schnitts 51a aufrechterhalten.

[0142] Als nachstes werden die Kernstiicke 31m und
die Spaltelemente 31g alternierend in die umgeben-
den Wandabschnitte 51a eingefiihrt und darin gesta-
pelt. Der gestapelte Zustand der gestapelten inne-
ren Kernabschnitte 31 wird durch die umgebenden
Wandabschnitte 51a aufrechterhalten. Im vorliegen-
den Fall kénnen, da die umgebenden Wandabschnit-
te 51a bei einem Paar jeder Seitenflachenabschnitte
in der Form mit gegen oben gedffneten Schlitzen aus-
gebildet sind, die Kernstlcke 31m durch Finger oder
dergleichen gehalten werden, wenn die Kernstlicke
31m und die Spaltelemente 31g in die umgebenden
Wandabschnitte 51a eingefiihrt werden. Somit kann
die Einfuhrarbeit sicher und einfach ausgefiihrt wer-
den.

[0143] Als nachstes werden die Spulenelemente an
dem auleren Umfang der umgebenden Wandab-
schnitte 51a befestigt, wobei die (nicht gezeigte) Spu-
lenkopplungsabschnittsseite der Spule in Fig. 6 nach
unten orientiert ist. Dann wird der andere rahmen-
artige Abschnitt 52a an den umgebenden Wandab-
schnitten 51a befestigt, und der andere aullere Kern-
abschnitt 32 wird an dem anderen rahmenartigen Ab-
schnitt 52a auf ahnliche Weise, wie vorstehend be-
schrieben, befestigt. Durch diesen Schritt wird die La-
gebeziehung zwischen den umgebenden Wandab-
schnitten 51 und dem anderen rahmenartigen Ab-
schnitt 524 aufrechterhalten, und der andere dul3e-
re Kernabschnitt 32 wird relativ zu dem anderen rah-
menartigen Abschnitt 524 positioniert. Durch die vor-
stehenden Schritte wird das kombinierte Produkt er-
zeugt, welches aus der Spule und dem magnetischen
Kern 3 aufgebaut ist.

[0144] Die eine Trapezflache von jedem der &ulie-
ren Kernabschnitte 32 ist so angeordnet, dass sie mit
der Verbindungsschicht des Bodenplattenabschnitts
in Kontakt gebracht wird, so dass das kombinierte
Produkt von dem in der Fig. 6 gezeigten Zustand zur
Tiefenseite der Zeichnung hin fallt.

[0145] Ahnlich wie bei der vorstehend beschriebe-
nen Ausfihrungsform kann die Verwendung des Iso-
lators 5a die Notwendigkeit eliminieren, beim Bilden
des magnetischen Kerns 3 ein Haftmittel zu verwen-
den. Insbesondere kann der Isolator 5a in einfacher
Weise den integrierten Zustand aufrechterhalten, der
durch den Eingriff der umgebenden Wandabschnit-
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te 51a mit den rahmenartigen Abschnitten 52a ge-
schaffen wird. Daher kann das kombinierte Produkt
beim Anordnen desselben an dem Bodenplattenab-
schnitt des Gehauses und dergleichen in einfacher
Weise gehandhabt werden.

[0146] Ferner wird es durch Verwendung der Struk-
tur, bei der die hintere Flache des einen aufleren
Kernabschnitts 32 mit dem Seitenwandabschnitt des
Gehauses in Kontakt gebracht wird, und ein Ele-
ment (beispielsweise eine Bandfeder), die den ande-
ren dulleren Kernabschnitt 32 in Richtung eines &u-
Reren Kernabschnitts 32 driickt, zwischen der hinte-
ren Flache des anderen aufReren Kernabschnitts 32
und des Seitenwandabschnitts gedrickt wird, mog-
lich, zu verhindern, dass sich die Spaltlange durch
externe Einflisse wie Vibration oder einen Stol} an-
dert. Bei einem solchen Typ, bei dem das andere Ele-
ment verwendet wird, wenn die Spaltelemente 31g
jeweils ein elastisches Spaltelement sind, welches
aus einem elastischen Material wie Silikonkautschuk,
Fluorkautschuk und dergleichen aufgebaut ist, kann
eine Deformation der Spaltelemente 31g die Spalt-
lange anpassen oder eine bestimmte Menge eines
MafRfehlers absorbieren. Die Andriickelemente und
die elastischen Spaltelemente kénnen bei einer Aus-
fihrungsform und Abwandlungen verwendet werden,
die vorstehend beschrieben worden sind, und auch
bei Abwandlungen, deren Beschreibung folgt.

{Abwandlung 4}

[0147] Alternativ dazu kann ein anderer Typ, bei
dem beim Bilden des magnetischen Kerns 3 kein
Haftmittel benutzt wird, beispielsweise die Verwen-
dung eines (nicht gezeigten) bandartigen Befesti-
gungselements einschlieRen, welches den magneti-
schen Kern auf eine ringférmige Weise halten kann.
Das bandartige Befestigungselement kann beispiels-
weise ein Element mit einem Bandabschnitt sein,
der an dem auReren Umfang des magnetischen
Kerns angeordnet ist, und mit einem Verriegelungs-
abschnitt, der an einem Ende des Bandabschnitts be-
festigt ist, um die durch den Bandabschnitt gebilde-
te Schleife mit einer vorgegebenen Lange zu fixie-
ren. Der Verriegelungsabschnitt kann ein Einfiihrloch
sein, in welches der andere Endseitenbereich des
Bandabschnitts mit einem verlangerten Vorsprung
eingefuhrt ist, und ein Zahnabschnitt, der bei dem
Einfihrloch vorgesehen ist, um mit dem verlanger-
ten Vorsprung des Bandabschnitts zu kdmmen. Da-
her wird passend das bandartige Befestigungsele-
ment verwendet, bei dem ein Klinkenmechanischmus
durch den verlangerten Vorsprung bei dem anderen
Endseitenbereich des Bandabschnitts und den Zahn-
abschnitt des Verriegelungsabschnitts strukturiert ist,
um das Fixieren der Schleife mit der vorgegebenen
Lange zu ermoglichen.

[0148] Das Material des bandartigen Befestigungs-
elements kann ein Material sein, welches nicht ma-
gnetisch und warmeresistent ist, zum Beispiel ge-
gen die Temperatur wahrend des Betriebs der Dros-
sel resistent ausgebildet. Es kann beispielsweise
ein metallisches Material wie Edelstahl, ein nicht-
metallisches Material wie hitzeresistentes Polyamid-
harz, Polyetheretherketon-(PEEK)-Harz, Polyethy-
len-Terephthalat-(PET)-Harz, Polytetrafluorethylen-
(PTFE)-Harz, Polyphenylen-Sulfid-(PPS)-Harz oder
dergleichen sein. Im Handel erhéltliche Bindeele-
mente, beispielsweise Kabelbinder (,Ty-Rap”) (ein-
getragene Marke von Thomas & Betts International,
Inc.), PEEK-Binder (Binder, die bei HellermannTyton
Corporation erhaltlich sind), Edelstahlbénder (die bei
Panduit Corp. erhéltlich sind) kénnen verwendet wer-
den.

[0149] Wenn das kombinierte Produkt zusammen-
gebaut ist, wird in Zusammenhang mit dem bandar-
tigen Befestigungselement der Bandabschnitt zum
Beispiel in der folgenden Reihenfolge um die folgen-
den Bandteile gewickelt: den duf3eren Umfang eines
auReren Kernabschnitt; zwischen dem &uferen Um-
fang eines inneren Kernabschnitts und der inneren
Umfangsflache des Spulenelements; den &ufleren
Umfang des anderen &ufleren Kernabschnitts; und
zwischen dem duReren Umfang des anderen inneren
Kernabschnitts und der inneren Umfangsflache des
Spulenelements. Dann kann durch Befestigen der
Schleifenldnge des Verriegelungsabschnitts der ma-
gnetische Kern in einer ringférmigen Form fixiert wer-
den. Alternativ dazu wird, nachdem das kombinierte
Produkt, welches aus der Spule und dem magneti-
schen Kern aufgebaut ist, zusammengebaut worden
ist, wie bei der vorstehend beschriebenen und den
anderen vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men beschrieben wurde, der Bandabschnitt so ange-
ordnet, dass er um den &ufieren Kernabschnitt und
den auReren Umfang der Spule gewickelt ist, und die
Schleifenlange fixiert ist. Die Verwendung eines sol-
chen bandartigen Befestigungselements ermdglicht
es, den magnetischen Kern ohne die Verwendung ei-
nes Haftmittels zu integrieren. Daher kann, beispiels-
weise wenn das kombinierte Produkt an dem Boden-
plattenabschnitt angeordnet ist, das kombinierte Pro-
dukt in einfacher Weise gehandhabt werden. Ferner
kann das Intervall zwischen den Kernstlicken in ein-
facher Weise aufrechterhalten werden.

[0150] Ferner kann bei Verwendung der Struktur, bei
der ein Pufferelement zwischen dem aufleren Um-
fang des magnetischen Kerns oder zwischen dem
auReren Umfang der Spule und dem bandartigen
Befestigungselement eingeschoben ist, jegliche Be-
schadigung, die durch eine Anziehkraft des bandar-
tigen Befestigungselements auf den magnetischen
Kern und die Spule ausgetibt wird, unterdriickt wer-
den. Das Material, die Dicke, die Anzahl der Sti-
cke, die Anordnungsstelle des Pufferelements kén-
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nen passend gewahlt werden, so dass die Anzieh-
kraft der GréRRenordnung, mit der der ringférmige ma-
gnetische Kern die vorgegebene Form aufrechterhal-
ten kann, auf den magnetischen Kern wirkt. Ferner
kann eine Formkomponente mit einer Dicke von un-
gefahr 0,5 bis 2 mm, die durch Giel3harz wie ABS-
Harz, PPS-Harz, PBT-Harz oder Epoxidharz so er-
zeugt wurde, dass sie der Form des Kerns oder der-
gleichen entspricht, ein kautschukartiges Plattenele-
ment wie Silikonkautschuk oder dergleichen als Puf-
ferelement eingesetzt werden.

[0151] Es wird darauf hingewiesen, dass die vorste-
hend beschriebene Ausfiihrungsform passend mo-
difiziert werden kann, ohne dass vom Wesentlichen
der vorliegenden Erfindung abgewichen wird, und die
vorliegende Erfindung ist nicht auf die obige Struk-
tur beschrankt. Beispielsweise die Form und Anzahl
an Sticken der Verbindungsstiicke der Anschluss-
stlicke, die Art und Weise der Verbindung einer Viel-
zahl von Verbindungsstlicken kann passend modifi-
ziert werden.

GEWERBLICHE ANWENDBARKEIT

[0152] Die Drossel gemal der vorliegenden Erfin-
dung kann passend als Bestandteilkomponente einer
Stromrichtervorrichtung wie eines Fahrzeug-Wand-
lers eingesetzt werden, der in einem Fahrzeug wie ei-
nem Hybridfahrzeug, einem Elektrofahrzeug, einem
Bremsstoffzellenfahrzeug und dergleichen eingebaut
ist. Das Drosselherstellungsverfahren der vorliegen-
den Erfindung kann passend zum Herstellen der
Drossel gemal der vorliegenden Erfindung einge-
setzt werden. Die Drosselkomponente der vorliegen-
den Erfindung kann passend als die Bestandteilkom-
ponente der Drossel gemaR der vorliegenden Erfin-
dung verwendet werden.

Bezugszeichenliste

1 Drossel

10 Kombiniertes Produkt

2 Spule

2a, 2b Spulenelement

2r Spulenkopplungsabschnitt

2w Draht

2e Endabschnitt des Drahts (Leis-
tungszufiihrabschnitt)

3 Magnetischer Kern

31 Innerer Kernabschnitt

31e Endflache

31m Kernstlick

319 Spaltelement

32 AuRerer Kernabschnitt

32e Innere Endflache

4 Gehause

40 Bodenplattenabschnitt

41 Seitenwandabschnitt

42 Verbindungsschicht

400, 411 Befestigungsabschnitt
400h, 411h Bolzenloch
410 Anschlussblock
410c Konkave Vertiefung
410p Positioniervorsprung
5, 5a Isolator
51, 51a Umgebender Wandabschnitt
510, 520 Passender Konkav- und Konve-
xabschnitt
511, 512 Geteiltes Stlick
52, 52a Rahmenartiger Abschnitt
52p Stander
521 Rahmenabschnitt
6 Dichtung
8 Anschlussstlick
80f Befestigungsbereich
81a, 81b Verbindungsstilick
82h Durchgangsbohrung
83 Kurvenabschnitt
84 Positionierloch
85 Flacher Abschnitt
9 Anschlussbefestigungselement
91 Bolzen
Patentanspriiche

1. Drossel mit:
einem kombinierten Produkt (10) und einem das kom-
binierte Produkt (10) lagernden Gehause (4), wobei
das kombinierte Produkt (10) eine Spule (2), die aus
einem gewundenen Draht (2w) gebildet ist, und einen
magnetischen Kern (3) aufweist, bei dem die Spule
(2) angeordnet ist, wobei
das Gehause (4) aufweist:
einen Bodenplattenabschnitt (40), der mit einem Be-
festigungsziel in Kontakt gebracht wird, wenn die
Drossel (1) in dem Befestigungsziel eingebaut ist,
einen von dem Bodenplattenabschnitt (40) unabhan-
gigen Seitenwandabschnitt (41), der mit dem Boden-
plattenabschnitt (40) durch ein Befestigungselement
integriert ist, und der einen Umfang des kombinierten
Produkts (10) umgibt,
eine Verbindungsschicht (42), die bei einer Flache
des Bodenplattenabschnitts (40) ausgebildet ist, um
die Spule (2) an dem Bodenplattenabschnitt (40) zu
befestigen, und
ein Anschlussstiick (8), das an dem Seitenwandab-
schnitt (41) befestigt ist, wobei ein Endabschnitt (2e)
des Drahts (2w), der die Spule (2) strukturiert, mit
dem Anschlussstlick (8) elektrisch verbunden ist, wo-
bei
das Anschlussstlick (8) an einer seiner Endseiten ei-
ne Vielzahl an Verbindungsstiicken (81a, 81b) auf-
weist, die bei Positionen angeordnet sind, die dem
Endabschnitt (2e) des Drahts (2w) gegeniberliegen,
wobei der Endabschnitt (2e) des Drahts (2w) in einem
durch die Verbindungsstiicke (81a, 81b) gebildeten
Raum eingeschoben ist.
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2. Drossel nach Anspruch 1, bei der der Endab-
schnitt (2e) des Drahts (2w) mit mindestens einem
der Verbindungsstiicke (81a, 81b) in Kontakt steht.

3. Drossel nach Anspruch 1 oder 2, bei der der
Endabschnitt (2e) des Drahts (2w) und das mindes-
tens eine der Verbindungsstuicke (81a, 81b) mitein-
ander durch Schweil3en oder Léten elektrisch mitein-
ander verbunden sind.

4. Drossel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
der
die Verbindungsschicht (42) an einer Seite angeord-
net ist, die mit der Spule (2) in Kontakt steht, wobei
die Verbindungsschicht (42) eine Multischichtstruktur
mit einer Haftschicht, welche mit einem isolierenden
Haftelement strukturiert ist, und mit einer Warmeab-
leitschicht aufweist, die auf einer Seite angeordnetiist,
welche mit dem Bodenplattenabschnitt (40) in Kon-
takt steht, und
der Bodenplattenabschnitt (40) mit einem elektrisch
leitfahigen Material strukturiert ist.

5. Drossel nach Anspruch 4, bei der mindestens ein
Teil der Warmeableitschicht mit einem Material struk-
turiert ist, dessen Warmeleitfahigkeit héher ist als 2
W/m-K.

6. Drossel nach Anspruch 4 oder 5, bei der
die Warmeableitschicht mit einem Epoxidbasis-Haft-
mittel mit einem Aluminiumoxidfiillmittel strukturiert
ist, und
der Bodenplattenabschnitt (40) aus Aluminium oder
Aluminiumlegierung hergestellt ist.

7. Drossel nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
der der Seitenwandabschnitt (41) mit einem isolieren-
den Material strukturiert ist.

8. Drossel nach Anspruch 7, bei der das An-
schlussstiick (8) einstlickig mit dem Seitenwandab-
schnitt (41) geformt ist.

9. Drossel nach einem der Anspriche 1 bis 8, bei
welcher der Bodenplattenabschnitt (40) eine gleiche
oder eine hohere Warmeleitfahigkeit als der Seiten-
wandabschnitt (41) aufweist.

10. Drossel nach Anspruch 2, bei der

das Anschlussstiick (8) mit einem Plattenelement
ausgebildet ist, welches aus einem gebogenen elek-
trisch leitfahigen Material ausgebildet ist, wobei die
Drossel (1) ferner aufweist:

einen Fihrungsabschnitt, der zwischen einem End-
seitenbereich mit den Verbindungsstiicken (81a,
81b) und einem Befestigungsbereich, der an dem
Seitenwandabschnitt (41) befestigt ist, vorgesehen
ist, wobei der Flhrungsabschnitt den Endabschnitt
(2e) des Drahts (2w) so fiihrt, dass mindestens ei-
nes der Verbindungsstiicke (81a, 81b) und der End-

abschnitt (2e) des Drahts (2w) miteinander in Kontakt
gebracht werden.

11. Drosselkomponente, die als Gehause (4) zum
Lagern eines kombinierten Produkts (10) eingesetzt
wird, mit einer aus einem gewickelten Draht (2w) ge-
bildeten Spule (2) und einem magnetischen Kern (3),
bei dem die Spule (2) angeordnet ist, wobei das Ge-
hause (4) einen Bodenplattenabschnitt (40) und ei-
nen Seitenwandabschnitt (41) aufweist, der zum von
dem Bodenplattenabschnitt (40) her aufrecht stehen
ausgebildet ist, wobei die Drosselkomponente auf-
weist:
einen Seitenwandabschnitt (41), der zum Umgeben
eines Umfangs des kombinierten Produkts (10) an-
geordnet ist, wenn das kombinierte Produkt (10) ge-
lagert ist; und
ein Anschlussstiick (8), das an dem Seitenwandab-
schnitt (41) befestigt ist, wobei ein die Spule (2) struk-
turierender Endabschnitt (2e) des Drahts (2w) mit
dem Anschlussstiick (81a, 81b) elektrisch verbunden
ist, wenn das kombinierte Produkt (10) gelagert ist,
wobei
der Seitenwandabschnitt (41) unabhangig ist von
dem Bodenplattenabschnitt (40) mit einer Verbin-
dungsschicht zum Befestigen der Spule (2), und der
Seitenwandabschnitt (41) an dem Bodenplattenab-
schnitt (40) mittels eines Befestigungselements be-
festigt ist, um das Gehause zu (4) strukturieren, und
das Anschlussstiick (8) an einer seiner Endseiten ei-
ne Vielzahl an Verbindungsstiicken (81a, 81b) auf-
weist, die bei Positionen angeordnet sind, die dem
Endabschnitt (2e) des Drahts (2w) gegeniberliegen.

12. Drosselkomponente nach Anspruch 11, bei der
die Verbindungsstlicke (81a, 81b) einen schmalen
Abschnitt aufweisen, bei dem ein Intervall zwischen
den Verbindungsstiicken (81a, 81b) kleiner ist als ei-
ne Dicke des Drahts (2w).

13. Drosselherstellungsverfahren zum Herstellen
einer Drossel, das umfasst:
Bereitstellen eines aus einer Spule (2) und einem ma-
gnetischen Kern (3) aufgebauten kombinierten Pro-
dukts (10) durch Zusammenbauen der aus einem ge-
wickelten Draht (2w) hergestellten Spule (2) und dem
magnetischen Kern (3);
Lagern des kombinierten Produkts (10) in einem Ge-
hause (4), wobei das Gehduse (4) einen Boden-
plattenabschnitt (40) und einen Seitenwandabschnitt
(41) aufweist, der zum von dem Bodenplattenab-
schnitt (40) her aufrecht stehen ausgebildet ist;
Bereitstellen eines Seitenwandabschnitts (41), an
dem ein Anschlussstiick (8) befestigt ist, wobei das
Anschlussstick (8) eine Vielzahl an Verbindungsstu-
cken (81a, 81b) aufweist, die bei Positionen ange-
ordnet sind, die einem Endabschnitt (2e) des Drahts
(2w), der die Spule (2) strukturiert, gegeniiberliegen;
Bereitstellen eines Bodenplattenabschnitts (40), oh-
ne den Seitenwandabschnitt (41), wobei der Boden-
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plattenabschnitt (40) an einer seiner Flachen eine
Verbindungsschicht aufweist;

Platzieren des kombinierten Produkts (10) auf dem
Bodenplattenabschnitt (40) mit der Verbindungs-
schicht, und mittels der Verbindungsschicht Befesti-
gen der Spule (2) an dem Bodenplattenabschnitt (40);
so an dem Bodenplattenabschnitt (40) Anordnen des
Seitenwandabschnitts (41), dass er einen Umfang ei-
nes kombinierten Produkts (10) umgibt, und so An-
ordnen des Anschlussstiicks (8), dass der Endab-
schnitt (2e) des Drahts (2w) in einem durch die Ver-
bindungsstlicke (81a, 81b) gebildeten Raum einge-
schoben ist;

Befestigen des Seitenwandabschnitts (41) an dem
Bodenplattenabschnitt (40) mittels eines Befesti-
gungselements, um das Gehause (4) zu bilden; und
elektrisch miteinander Verbinden von mindestens ei-
nem der Verbindungsstiicke (81a, 81b) und dem
Endabschnitt (2e) des Drahts (2w), ohne Verwen-
dung einer Spannvorrichtung zum miteinander in
Kontakt bringen des Verbindungsstiicks (81a, 81b)
und des Endabschnitts (2e) des Drahts (2w).

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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