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@ Verfahren zur Herstellung des Magnetkdrpers eines Hubmagneten.

€) Zum Herstellen des Magnetkérpers eines Hubmagne-
ten wird in den Rohling des Gehauses zunachst eine Sack-
bohrung eingebracht. In diese Sackbohrung werden ein die
nicht magnetisierbare Trennfuge des Ankerfiihrungsrohres
bildender Ring und ein das axial vordere Ende des Fiih-
rungsrohres bildendes Rohrstiick eingesetzt. Der Ring wird
mit dem Grund der Sackbohrung einerseits und mit dem
Rohrstiick andererseits verlotet. Die Innenbohrung des
Rohrstiickes und des Ringes wird anschlieBend auf den
Innendurchmesser des Fithrungsrohres erweitert und axial
in den Rohling des Gehauses auf die Lédnge des Fiihrungs-
rohres verlangert. Gleichzeitig wird ein koaxialer Ringraum
fir die Aufnahme der Magnetspule erzeugt. Auf diese Weise
kann in einem vereinfachten Verfahren ein Magnetkorper
mit einem einstiickig mit dem Geh&use verbundenen Anker-
FGhrungsrohr hergestellt werden.
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Verfahren zur Herstellung des MagnetkS&rpers eines Hub-

magneten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen des
Magnetk®rpers eines Hubmagneten gemaB dem Oberbegriff

des Patentanspruchs 1.

Der MagnetkOrper eines Magnetén besteht aus einem Ge-
h&use und einem koaxial in dem Gehduse angeordneten
Anker-Fiihrungsrohr. Die Magnetspule sitzt koaxial auf
dem Fihrungsrohr und wird von dem Geh&use umschlossen.
Das Gehduse und das Fihrungsrohr bestehen aus einem

das von der Magnetspule erzeugte Magnetfeld filihrenden
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magnetisierbaren Werkstoff. Das Flhrungsrohr weist eine
nicht magnetisierbare Trennfuge auf, die durch den Anker
magnetisch liberbriickt wird. Die Form der Trennfuge und
der Endstirnfldche des Ankers bestimmen die Kennlinie
des Hubmagneten.

Nach einem bekannten Verfahren wird der MagnetkOrper
eines Hubmagneten in der Weise hergestellt, daB in

das zundchst als blockfbrmiger Rohling vorliegende Ge-
h&use eine Sackbohrung eingebracht wird, deren Durch-
messer dem AuBendurchmesser der Magnetspule entspricht.
Die Tiefe der Sackbohrung reicht bis zu dem axial hin-
teren Ende der Magnetspule. Zentrisch wird diese Sack-
bohrung mit dem geringeren AuBendurchmesser des Filih-
rungsrohres verl&dngert. Das Flhrungsrohr mit der nicht
magnetisierbaren Trennfuge wird separat hergestellt

und in diese zentrische Bohrung eingesetzt.

Die separate Herstellung des Fihrungsrohres mit der
Trennfuge ist technisch aufwendig. Weiter bedeutet das
Einsetzen des Fﬁhrungsrdhres in das Geh&use einen
zusdtzlichen Montageaufwand. AuBerdem ist es notwendig,
fir eine Abdichtung zwischen dem Fiihrungsrohr und

dem Geh#use zu sorgen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Herstellen des Magnetkdrpers eines Hubmagneten zu
schaffen, das technisch einfacher ist und den Montage-

aufwand verringert.
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Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs
genannten Gattung erfindungsgemdB geldst durch die

Merkmale des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind

in den Unteranspriichen angegeben.

Bei dem erfindungsgeméfBen Verfahren wird das Fihrungs-
rohr zumindest mit seinem axial hinter der Trennfuge
liegenden Teil einstiickig mit dem Geh&use hergestellt.
Dadurch entfdllt der Montageschritt des Einsetzens

des Filihrungsrohres in das Geh&use. Weiter entfdllt die
Bearbeitung der zentrischen Bohrung des Gehduses filr
das Einsetzes des Fihrungsrohres und die Bearbeitung
des AuBenumfangs des Fiihrungsrohres filir das exakte
Einpassen in diese Bohrung. SchlieBlich macht die
einstiickige Ausbildung des Fiihrungsrohres mit dem
Geh&duse s&mtliche DichtungsmafBnahmen zwischen Fiihrungs-

rohr und Geh&use Uberfliissig.

AuBerdem ist die Herstellung des Flihrungsrohres mit
der nicht magnetisierbaren Trennfuge auBerordentlich
vereinfacht. Der Ring aug dem nicht magnetisierbaren
Material und das Rohrstlick werden in die zun&chst
hergestellte Sackbohrung eingesetzt, wobei keine Fein-
bearbeitung der Innen- und AuBenfl&chen dieser Teile
notwendig sind. Der Ring wird an seinen beiden axialen
Stirnfl&chen mit dem Gehduse bzw. dem Rohrstiick ver-
1l6tet, was vorzugsweise in einem einzigen einfachen
Arbeitsgang durch Erhitzen des Rohlings des Geh&uses
bewirkt werden kann. Anschliefiend wird in einem einzigen
Arbeitsgang der Innendurchmesser des Rohrstlickes und
der Innendurchmesser des Ringes auf den erforderlichen

Innendurchmesser des Filhrungsrohres erweitert und gleich-
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zeitig die Bohrung auf die erforderliche axiale Lange

des Filhrungsrohres verléngert.

Zur Aufnahme der Magnetspule wird ein Ringraum herge-
stellt, dessen Innendurchmesser dem Auflendurchmesser
des Fihrungsrohres entspricht und vorzugsweise etwas
kleiner ist als der urspriingliche AuBendurchmesser
des Rohrstiickes und des nicht magnetisierbaren Ringes.
Die axiale Tiefe des Ringraumes entspricht der aufzu-
nehmende Magnetspule. Bei der Herstellung des Ring-
raumes vorzugsweise mittels eines Tieflochbohrers wird
somit gleichzeitig die Bearbeitung des AuBenumfanges
des Rohrstiickes und des nicht magnetisierbaren Ringes
und die Herstellung des einstilickig mit dem Gehduse
zusammenhdngenden axial hinteren Teiles des Fiihrungs-

rohres durchgefiihrt.

Vorteilhafterweise kann das Aufbohren des Rohrstiickes
und die Verlingerung der zentrischen Bohrung zusammen
mit der Herstellung des Ringraumes in einem Arbeits-

gang mit einem entsprechend ausgebildeten Werkzeug

erfolgen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels né&her

erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 : im Axialschnitt und in Stirnansicht die fiir

das Verfahren bendtigten Rohteile und
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Fig. 2 : im Axialschnitt und in Stirnansicht den ferti-

gen Magnetkérper{

Ein Gehduse 1 des Magnetkdrpers liegt zun&ichst als
blockfdrmiger Rohling mit quadratischem Querschnitt
vor. In diesen Rohling des Gehduses 1 wird, wie Fig. 1
zeigt, zundchst eine axiale Sackbohrung 4 in eine
Stirnfl&che gebohrt. Die axiale Tiefe

dieser Sackbohrung 4 entspricht der Lage |

der nicht magnetisierbaren Trennfuge des fertigen
Magnetkdrpers. Der AuBendurchmesser der Sackbohrung 4
ist etwas grbBer als der AuBendurchmesser des Fithrungs-

rohres des fertigen MagnetkOrpers.

In die Sackbohrung 4 wird zundchst ein Ring 2 aus einem
nicht magnetisierbaren Werkstoff eingesetzt, der im
wesentlichen die Form der Trennfuge des fertigen Anker-
Fihrungsrohres aufweist; d.h. seine axial vordere

- Stirnfl&che erweitert sich konisch nach vorne. Axial
anschlieBend an den Ring 2 wird ein Rohrstiick 3 aus

dem magnetisierbaren Werkstoff des Gehduses 1 in die
Sackbohrung 4 eingesetzt. Die hintere Stirnfl&che des
Rohstiickes 3 ist konisch ausgebildet, so daB.sie dicht an

der riickwdrtigen Stirnfldche des Ringes 2 anst&B8t.

Die AuBendurchmesser des Ringes 2 und des Rohrstiickes 3
entsprechen dem Durchmesser der Sackbohrung 4. Der
AuBendurchmesser des Rohrstiickes 3 kann insbesondere

so gewdhlt sein, daB das Rohrstilick 3 im PreBsitz in

der Sackbohrung 4 sitzt und somit auch den Ring 2 am
Grund der Sackbohrung 4 und an der konischen Stirn-

fldche des Rohrstiickes anliegend axial festhdlt.
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Der Innendurchmesser des Ringes 2 und vorzugsweise auch
dexr Innendurchmesser des Rohrstiickes 3 sind kleiner als

der Innendurchmesser des fertigen  Filihrungsrohres.

Es wird nun L&tmaterial innen an die StoBfuge des Ringes
2 mit dem Grund der Sackbohrung 4 einerseits und mit dem
Rohrstilick 3 andererseits gebracht. Das gesamte Gehduse 1
-wird dann auf die FlieBtemperatur des Lotmaterials er-
hitzt, so daB das Lotmaterial in die StoB8fugen zwischeny
dem Ring 2 und dem Geh&use 1 bzw. dem Rohrstiick 3

einflieBt und diese Fugen verlsotet.

In einem anschlieBenden Arbeitsgang wird der Innendurch-
messer des Ringes 2 und ggf. der Innendurchmesser des
Rohrstiickes 3 auf den Innendurchmesser des fertigen
Fiihrungsrohres erweitert und diese Bohrung iiber den

Grund der Saékbohrung 4 axial nach hinten verl&ngert,

bis die erforderliche axiale Tiefe des fertigen Fihrungs-
rohres erreicht ist, wie Fig. 2 zeigt. Koaxial zu dieser
zentrischen Bohrung wird in dem Geh&use 1 ein zylindri-
scher Ringraum 6 erzeugt, der bis zu einer axiale Tiefe
fliihrt, die dem axial hinteren Ende der aufzunehmenden
Magnetspule entspricht. Der Innendurchmesser des Ring-
raumes 6 entspricht dem AuBendurchmesser des fertigen
Fihrungsrohres und ist etwas kleiner als der urspriingliche
AuBenumfang des Rohrstilickes 3 und des Ringes 2. Der
Ringraum 6 wird vorzugsweise mittels eines Tieflochbohrers
erzeugt. Eine weitere Rationalisierung des Herstellungs-
verfahrens ergibt sich dadurch, daB die zentrische Boh-
rung des Fiihrungsrohres und der Ringraum 6 gemeinsam

mit einem einzigen Werkzeug hergestellt werden, das aus
einem zentrischen Bohrer und einem diesen koaxial um-

gebenden fieflochbohrer besteht.
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Der fertige Magnetk&rper ist in Fig. 2 dargestellt. Zwi-
schen der zentrischen Bohrung und dem Ringraum 6 wird
das Anker-Fiihrungsrohr gebildet. Dieses besteht aus
einem axiél hinteren Abschnitt 7, der einstﬁckig mit
dem Gehduse 1 ausgebildet ist, aus.der anschlieBen-

den durch den Ring 2 gebildeten nicht magnetisierbaren
Trennfuge und aus einem durch das Rohrstiick 3 gebil-
deten anschlieBenden vorderen . axialen Abschnitt.
Der Ringraum 6, in welchen die Magnetspule eingesetzt
wird, wird an einer Seitenfldche des Gehduses 1 mit
einem axial verlaufenden Durchbruch 8 versehen, durch
den die elektrischen Anschliisse der Magnetspule ge-
fiihrt werden. Nach dem Einsetzen der Magnetspule in

den Ringraum 6 und des Ankers in das Fihrungsrohr, wird
auf das axial vordere Ende in bekannter Weise ein
Deckel zum magnetisch leitenden AbschluB des Gehduses

1 gesetzt, der mit einem Anschlag flir den Anker in das

Fihrungsrohr hineinragt.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen des MagnetkOrpers eines Hub-

magneten, bestehend aus einem die Magnetspule auf-

nehmenden Gehduse aus einem magnetisierbaren Werk-

stoff und aus einem koaxial in dem Gehduse ange-

ordneten Anker-Fithrungsrohr aus einem magnetisier-

baren Werkstoff, wobei das Fiihrungsrohr eine Trenn-

fuge aus einem nicht magnetisierbaren Werkstoff

aufweist, gekennzeichnet.durch die folgenden Ver-

fahrensschritte:

)

b)

in einer Stirnfl&che des zundchst als blockfdrmiger
Rohling vorliegenden Geh&duses wird eine axiale
Sackbohrung mit einer der Trennfugenlage entspre-
chenden Tiefe erzeugt, deren Innendurchmesser

mindestens gleich dem AuBendurchmesser des Fiihrungs-
rohres ist;

in die Sackbohrung werden ein nicht magnetisier-
barer Ring in der Form der Trennfuge und axial
anschlieBend ein Rohrstilick aus einem magnetisier-
baren Werkstoff eingesetzt, wobei der AuBendurch-
messer des Ringes und des Rohrstiickes im wesent-
lichen gleich dem Innendurchmesser der Sackbohrung

und der Innendurchmesser des Ringes und des Rohr-
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c)

d)

e)
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stlickes gleich dem Innendurchmesser des Fihrungs-

rohres oder vorzugsweise kleiner als dieser ist;

der Ring wird an seiner einen axialen Stirn-
fldche mit dem Grund der Sackbohrung und an
seiner anderen axialen Stirnfldche mit dem

Rohrstiick verlotet;

die Sackbohrung wird mit dem Innendurchmesser
des Fiihrungsrohres auf dessen axiale Linge ver-
ldngert, wobei ggf. die'Innendurchmesser des
Rohrstlickes und des Ringes auf dem Inhendurch-

messer des Fiilhrungsrohres erweitert werden:

in der Stirnfl&dche des Gehduses, auf welcher die
Anker-Fihrungsradi rbohrmg sichtbar ist, wird ein
zur Sackbohrung koaxialer Ringraum filir die Auf-
nahme der Magnetspule erzeugt, dessen innerer Durch-
messer gleich dem AuBendurchmesser des Fihrungsrohres

ist und dessen Tiefe dem axialen hinteren Ende der

Magnetspule entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB zum Verldten der Stirnfldchen des Ringes das

Geh&duse insgesamt auf die FlieBtemperatur des L&t~

materials erwdrmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Verldngerung der Sackbohrung, ggf. die Er-

weiterung der Innendurchmesser des Rohrstiickes und

des Ringes und die Erzeugung des Ringraumes in einem

Arbeitsgang durchgefiihrt werden.
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. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB der Ringraum mittels eines Tieflochbohrers er-

zeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4; dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verldngerung der Sackbohrung
und zur Erzeugung des Ringraumes ein Werkzeug ver-
wendet wird, das aus einem zentrischen

und einem diesen koaxial umschlieBenden Tiefloch-
bohrer besteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Rohrstilick passend in die Sackbohrung ein-
gesetzt wird.
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