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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines Spulenkdrpers geméaf Oberbe-
griff des Anspruchs 1; ein derartiges Verfahren ist
aus der DE-C 2 758 700 bekannt.

Im bekannten Fall sind bei der SpritzguB-Herstel-
lung des Spulenkdrpers mit dem scharnierartig an-
geformten Kunststoffbligel in die GuBform zungen-
formige Stecker einzulegen und miteinzugieBen; in
der Betriebsstellung des {ber den Wickelraum um
seine Scharnierachse an dem einen Stirnflansch
umgeklappten und an dem anderen Stirnflansch ver-
rasteten Kunststoffbiigels sind an den nach radial
innen herausragenden inneren AnschiuBenden die
Wicklungsenden der in den Spulenkorper einge-
wickelten Erregerspule angeschlossen; auf die
nach radial auBen herausragenden &auBeren An-
schluBenden der eingespritzten AnschluBstifte
kann ein mit einer auBeren AnschluBleitung verbun-
dener Stecker aufgesteckt werden.

Durch die DE-A 2 159 810 ist weiterhin ein Spulen-
korper mit zumindest an einem Stirnflansch auBen
fest angeformter Leiste mit Schlitzen zur Aufnahme
von Lotschwertern bekannt, an deren eines Ende
die Spulenwicklung und an deren anderes Ende &u-
Bere AnschluBleitungen angelttet werden. Zur La-
gesicherung sind die flachzungenformigen Lot-
schwerter mit einer angestanzten Schulter verse-
hen, die von einer speziell in die Schiitze
eingearbeiteten Erweiterung aufgenommen werden.
Die fir den AnschluB der duBeren AnschluBleitun-
gen vorgesehenen Enden der Lotschwerter werden
nach dem Einstecken in die Leiste rechtwinklig abge-
bogen und gegebenenfalls anschlieBend tordiert.

GemalB Aufgabe der vorliegenden Erfindung soll
die Hersteliung des Spulenkérpers und die sichere
zugentlastete Kontaktierung zwischen den Wick-
lungsenden der auf den Spulenkoérper aufgewickel-
ten Spule einerseits und den Leitungsenden der &u-
Beren AnschiuBleitung andererseits, inshesondere
im Hinblick auf eine automatengerechte Fertigungs-
herstellung und Montage, vereinfacht werden.

Die Losung dieser Aufgabe gelingt bei einem Spu-
lenkbrper der eingangs genannten Art durch die
Lehre des Anspruchs 1.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
jeweils Gegenstand der Unteranspriiche.

ErfindungsgemaB kann in herstellungstechnisch
einfacher Weise zunachst der Spulenkdrper mit
dem scharnierartig angeformten Kunststoffbigel
als einfaches SpritzguB-Universalteil ohne justiert
in der GuBformen zu haltende und miteinzuspritzen-
de AnschluBstifte hergestelit werden; in automaten-
gerecht einfacher Montageweise kdnnen anschlie-
Bend die auf einfache Weise zuvor lediglich durch
Abbiegen mit einem lagesichernden Anschlag ver-
sehenen AnschluBstifte mit ihren inneren AnschluB-
enden bis zum zugentlasteten Anschlag des querge-
richteten Zwischenstiicks eingeschoben und bei
der maschinelien Einbringung der Wicklung auf den
Spulenkdrper mit den Wickiungsenden umschiungen
und gegebenenfalls durch Tauchiéten zusatzlich
kontaktiert werden. Nach dem Zuriickklappen des
Kunststoffblgels Gber die in den Spulenkérper ein-
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gewickelte Wicklung und dessen Verrastung am ge-
genlberliegenden Stirnflansch des Spulenkdrpers
bildet dann der Kunststoffbiigel zusétzlich eine iso-
lierte Durchfilhrung fir die &duBeren AnschluBen-
den, wenn die Spule in ein umgebendes Motorgeh&u-
se, z.B. eines Schrittmotors, eingefiigt und die &u-
Bere AnschiuBleitung fur die Spule mittels eines
angeschlossenen Steckers auf die duBeren An-
schluBenden des Kunststoffblgels aufgesteckt
wird.

Zur einfachen zusétzlichen Fixierung der An-
schluBstifte nach ihrem Einstecken in den Kunst-
stoffbligel werden deren herausragende, noch un-
bewickelten inneren AnschiuBenden gegentber ih-
rem in den Kunststoffbligel eingesteckten Teil
unmittelbar tiber der PaBoffnung um einen bestimm-
ten Umfangswinkel bei Beibehaltung ihres flachzun-
genférmigen &uBeren Aufsteckendes achskonzen-
trisch tordiert; dadurch ziehen sich die AnschiuB-
stifte in dem Kunststoffbiigel selbst fest, an dem sie
dann einerseits Uber das quergerichtete Zwischen-
stiick an der Oberseite und andererseits Uber das
in Querrichtung tordierte Stiick des &uBeren An-
schiuBendes auf der Unterseite des Kunststoffbi-
gels fest angedriickt sind.

Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung werden im folgenden an-
hand eines schematisch dargestellien Ausfiih-
rungsbeispiels in der Zeichnung naher erldutert.
Darin zeigen:

Fig. 1 im Teil-Schnittbild einen Spulenkodrper mit
seitlich weggeklapptem Kunststoffbligel und an-
schiossenen Wicklungsenden;

Fig. 2 die Anordnung gemaB Fig.1 mit zurlickge-
klapptem und am gegenlberliegenden Stirnflansch
festgelegten Kunststoffbigel;

Fig. 3 die Unteransicht des weggeklappten Kunst-
stoffoligels in Fig.1;

Fig. 4 den weggeklappten Kunststoffbligel gemas
Schnittverlauf IV-1V in Fig.3;

Fig. 5 die Oberansicht des weggeklappten Kunst-
stoffbiigels in Fig.1.

Fig.1 zeigt in einem Teil-Schnittbild einen ringfor-
migen Kunststoff-Spulenkérper 1, dessen Wickel-
raum axial durch je einen umlaufenden Stirnflansch
11 bzw.12 begrenzt ist. In den axial durch die Stirn-
flansche 11,12 begrenzten Wickelraum ist eine Erre-
gerwicklung 6 eingewickelt. An den radial &uBeren
Rand des rechten Stirnflansches 11 des Spulenkor-
pers 1 ist lber ein schamnierartiges Gelenk ein
Kunststoffbligel 2 einstiickig mitangespritzt. Der
Kunststoffbligel 2 kann - wie aus Fig.2 ersichilich -
nach dem Wicklungsanschiu3 nach links um sein
Scharniergelenk iber die Wicklung 6 geklappt und
mittels angeformter Rastnocken 23,24 mit an dem
linken Stirnflansch 12 einstiickig angeformten Rast-
stegen 121, 122 verrastet und derart in seiner in
Fig.2 dargesteliten betriebsmaBigen Lage festge-
legt werden.

Zur Kontaktierung zwischen den Wickeienden
61,62 der Erregerspule 6 und der hier nicht darge-
steliten AuBeren AnschluBleitung sind in den Kunst-
stoftbligel 2 in entsprechend miteingegossene PaB-
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offnungen zwei flachzungenférmigen AnschluBstif-
te 8,4 eingesteckt. Die flachzungenfdrmigen An-
schiuBstifte 3 bzw.4 ragen jeweils mit einem &uBe-
ren AnschluBende 31 bzw.41 aus der Oberseite 21
und mit einem inneren AnschiuBende 32 bzw.42 aus
der Unterseite 22 des Kunststofibligels 2 heraus.

Wie inshes. aus Fig.4 ersichtlich, ist zur Lagefi-
xierung der in den Kunststoffbligel 2 eingesteckten
AnschluBstifte 3 bzw.4 vorgesehen, daB3 diese an
der Oberseite 21 des Kunststoffbligels 2 mit einem
guergerichteten, die PaBoéffnung Ubergreifenden
Zwischenstiick 33 bzw.43 zwischen dem inneren
AnschluBende 32 bzw.42 und dem auBeren An-
schiuBende 31 bzw.41 und andererseits durch das
Tordieren des inneren AnschluBendes 32 bzw.42
die PaBbffnung in Querrichtung auch an der Unter-
seite 22 des Kunststoffbligels 2 fest anliegen.

Fig.4 zeigt das innere AnschluBende 42 nach der
Tordierung; vor der Tordierung liegt dieses fléchig
in der gleichen Ebene wie der in der PaBdffnung des
Kunststoffbligels 2 eingezeichnete Teil des inneren
AnschluBendes 42 des in Fig.4 lediglich sichtbaren
flachzungenformigen AnschluBstiftes 4.

Fig.1 zeigt die Position des Kunststoffbligels 2 in
seitlich weggekippter Lage, in der die inneren An-
schluBenden 32 ; 42 von dem den Wicklungsdraht
der Spulenwicklung 6 haltenden Fadenfihrer mit
dem Wicklungsanfang bzw. dem Wicklungsende der
Spulenwicklung 6 leicht zugénglich umwickelt wer-
den kénnen. Durch Tauchléten dieser Oberstehen-
den inneren AnschluBenden 32 bzw.42 mit den um-
wickelten Wicklungsenden 61,62 kann die elektri-
sche Kontaktierung noch verbessert werden; dazu
wird zweckmiBigerweise der Spulenkdrper 1 um sei-
ne Spulenachse soweit gedreht, daf die inneren An-
schiufenden 32 bzw.42 mit den Wicklungsenden
61,62 nach unten gerichtet sind und somit leicht in
ein Lotbad eintauchbar sind. ZweckméBigerweise
sind die inneren AnschiuBenden 32 bzw.42 an der
Unterseite 21 des Kunststoffbligels 2 in maximal
groBtem gegenseitigen Abstand angeordnet, um ei-
ne gute Zugénglichkeit des Fadenfiihrers bei der
maschinellen Umwicklung der Wickiungsenden 61,62
um die inneren Anschiufenden 32 bzw.42 gewéhrlei-
sten zu kdnnen.

Durch den erfindungsgemaB aufgebauten Spu-
lenkorper ist es also moglich, mit nur wenigen einfa-
chen Montageschritten in den Wickelstiitzpunkten
der in dem von einer frei zugénglichen Wickelstel-
fung in seine Betriebsstellung schwenkbaren Kunst-
stoffbligel gehaltenen AnschluBstifte die Wick-
lungsenden der auf den Spulenkérper aufgewickel-
ten Spule einerseits und die auBere AnschluBleitung
andererseits elektrisch sicher und mechanisch zug-
entlastet zu verbinden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Spulenkor-
pers (1) mit U-férmigem, nach radial auBen gebffne-
ten, axial durch Stirnflansche (11, 12) begrenzten
Wickelraum fiir eine Spule (6) sowie mit einem Uber
den Wickelraum umklappbaren, an dem einen Stirn-
flansch (11) scharnierartig angeformten Kunststofi-
bligel (2) mit darin gehalterten einstiickigen An-
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schluBstiften (3; 4) mit aus dem Kunststoffbligel (2)
nach radial auflen herausragenden &uBeren An-
schluBenden (31, 41) fir duBere AnschluBleitungen
und nach radial innen herausragenden inneren An-
schiuBenden (32, 42) fur Wicklungsenden (61, 62)
der Spule (6), weicher Kunststoffbligel (2) zunéchst
zur Kontaktierung mit den Wicklungsenden (61, 62)
auf den anderen Stirnflansch (12) zuschwenkt und
an diesem festgelegt wird, dadurch gekennzeich-
net, daB die ein flachzungenférmiges &uBeres Auf-
steckende aufweisenden AnschiuBstifte (3; 4) mit
ihrem jeweiligen inneren AnschluBende (32; 42) von
der Oberseite (21) des Kunststoffbligels (2) in radial
durchgehende PaBofinungen so weit durchge-
steckt werden, bis sie mit einem quergerichteten,
die PaBoffnung Ubergreifenden Zwischenstlick (33;
43) gegen die Oberseite (21) des Kunststoffbligels
{2) im Sinne einer zugentlasteten Halterung anliegen
und dann die aus dem Kunststoffbiige! (2) herausra-
genden, noch unbewickelten inneren AnschiuBen-
den (32; 42) gegeniiber ihrem in den Kunststoffbi-
gel (2) eingesteckten Teil unmittelbar Uiber der PaB-
6ffnung unter Beibehaltung eines flachzungenfor-
migen auBeren Aufsteckendes um einen bestimmten
Umfangswinkel achskonzentrisch zur PaBdfinung
tordiert werden.

2, Verfahren zur Herstellung eines Spulenkdr-
pers nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
Anordnung der inneren AnschluBenden (32; 42) an
der Unterseite (21) des Kunststoffbilgels (2) in maxi-
mal gréfitem gegenseitigen Abstand.

3. Verfahren zur Herstellung eines Spulenkdr-
pers nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die inneren AnschiuBenden (32; 42)
zur VergréBerung des gegenseitigen Abstandes
voneinander weg abgebogen werden.

Claims

1. Method for the production of a coil body (1),
having a U-shaped winding space for a coil (6),
which winding space is open radially outward and is
limited axially by front flanges (11, 12), and having a
plastic clip (2), which can be folded over the winding
space and is integrally mouided on to one front
flange (11) in the manner of a hinge, with one-piece
connecting pins (3, 4) held therein which have outer
connecting ends (31, 41) which project radially out-
ward from the plastic clip (2), for outer connecting
leads, and inner connecting ends (32, 42) which
project radially inward for winding ends (61, 62) of
the coil (6), which plastic clip (2) first, for making
contact with the winding ends (61, 62) of the coil (6),
is swung to the side, away from the winding space,
and then, with the winding ends (61, 62) in contact, is
swung toward the other front flange (12) and is se-
cured to it, characterised in that the connecting
pins (3, 4), which have a flat tongue-shaped, outer
clip-on end, are pushed through, with their respec-
tive inner connecting ends (32, 42), from the upper
side (21) of the plastic clip (2) into location holes
which pass through in the radial direction, until the
said connecting pins lie, with a transverse interme-
diate piece (33, 43) which overlaps the location
hole, against the upper side (21) of the plastic clip
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(2) in the sense of a strain-bearing support, and
then the still unwound, inner connecting ends (32,
42) which project from the plastic clip (2) are twisted
in relation to the part of them inserted in the plastic
clip (2), directly over the location hole, with the re-
tention of a flat tongue-shaped outer clip-on end, at
a specified peripheral angle, axially concentrically
to the location hole.

2. Method for the production of a coil body ac-
cording to claim 1, characterised by an arrangement
of the inner connecting ends (32, 42) on the under-
side (21) of the plastic clip (2) at the greatest maxi-
mum distance from each other.

3. Method for the production of a coil body ac-
cording to claim 1 or 2, characterised in that the in-
ner connecting ends (32, 42) are bent away from
each other in order to increase the distance be-
tween them.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un corps de bobine (1)
comportant un espace d'enroulant en forme de U,
qui s’ouvre radialement vers I'extérieur et est limité
axialement par des flasques frontaux (11, 12), pour

_T'enroulement d'une bobine (6), ainsi qu'un étrier en
matiére plastique (2) pouvant éire rabattu par-des-
sus Pespace d’enroulement et formé par fagonnage
a la maniére d'une charniére sur un flasque frontal
(11) et comportant des broches de raccordement (3,
4) formées d'un seul tenant, retenues dans cet
étrier et possédant des extrémités extérieures de
raccordement (31, 41), qui font saillie radialement a
I'extérieur hors de Pétrier en matiére plastique (2) et
sont prévues pour des conducteurs extérieurs de
raccordement, et des extrémités intérieures de rac-
cordement (32, 42), qui font saillie radialement vers
Uintérieur et sont prévues pour des exirémités (61,
62) de I'enroulement de ia bobine (6), lequel étrier (2)
en matiére plastique est tout d’abord écarté latérale-
ment par basculement, a partir de I'espace d’enrou-
lement, pour I'établissement du contact avec les ex-
trémités (61, 62) de I'enroulement de la bobine (6) et
est ensuite rabattu par basculement en direction de
lautre flasque frontal (12), alors que les extrémités
(61, 62) de l'enroulement sont raccordées, et est
fixé sur ce flasque, caractérisé par le fait qu'on en-
fiche les broches de raccordement (3; 4), qui pos-
sédent une extrémité extérieure d'enfichage en for-
me de languette plate, par leur extrémité intérieure
respective de raccordement (32; 42), & partir de la
face supérieure (21) de I'étrier en matiére plastique
(2), dans des ouveriures traversantes radiales de
montage, jusqu'a ce gu'elles s'appliquent, par un élé-
ment intermédiaire transversal (33; 43) s'engageant
par-dessus l'ouverture de montage, contre la face
supérieure (21) de I'étrier en matiére plastique (2)
dans le sens d'une fixation supprimant la traction, et
qu'on tord ensuite, concentriquement a P'axe de
I'ouverture de montage, les extrémités intérieures
de raccordement (32; 42), qui ne sont pas encore
bobinées et font saillie hors de I'éirier en matiére
plastique (2), sur un angle de rabattement détermi-
né, par rapport a leur partie enfichée dans Pétrier
en matiére plastique (2), directement au-dessus de
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ladite ouverture, tout en conservant une extrémité
extérieure d'enfichage en forme de languette plate.

2. Procédé pour fabriquer un corps de bobine
suivant la revendication 1, caractérisé par le fait
que les extrémités intérieures de raccordement (32;
42) sont appliquées sur la face inférieure (21) de
I'étrier en matiére plastique (2), en étant séparées
par une distance maximale.

3. Procédé pour fabriquer un corps de bobine
suivant la revendication 1, caractérisé par le fait
gu’on replie les extrémités intérieures de raccorde-
ment (32; 42) en les écartant 'une de l'autre, de ma-
niére & accroitre leur distance mutuelle.

<



EP 0 178 456 B1

v 2 21
12 11 —.5 (Lo i
L 3 "3'@ B
b1 62
33
- :‘01 123 _L_ Al
. |- FIG 4
~——] W"
FIG 3
A 3
AN @ A2
62 32 W 121 A
121 2% 32
61 z . 2, , .
|-= :.l L ./61
LS Z 62
1 ™~ 3l o & [}
Ly | S—— | 1M Y4 /g | PR o}
12- 11
! FIG 1 T FIG 2
2 4y 1
1~F A2 ,
o Qe
—Jl ¥ 5
1221 L] —1—2b
| B2 w2




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

