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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Hubmagneten mit
einem, den magnetischen RiickschluB zum Anker
bildenden, rahmenférmigen Joch sowie einem in
das Joch eingefiigten, die Erregerwicklung
tragenden Wicklungstrager, in dem der axial
verschiebbare Anker gefiihrt ist, wobei ein am
Boden des Jochteiles angeordneter Anker-
Gegenpol teilweise in den Wicklungstrager
eintaucht, wobei das Joch als einstiickiger
Magnetrahmen ausgebildet und als Stanz-
Biegeteil aus einem Blechzuschnitt geformt ist
und wobei die abgewinkelten Enden des
Magnetrahmens mit halbkreisférmigen
Ausnehmungen versehen sind, die den Kragen
des Wicklungstragers umgreifen und geht dabei
von der DE-B-1 958 149 aus, sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines derartigen Hubmagneten.

Derartige Hubmagnete dienen zum Antrieb
mechanischer Stelliglieder oder als
Verriegelungsmagnete, wobei bei der
Bestromung der Erregerwicklung des
Hubmagneten der Anker aus einer Anfangslage
heraus gegen den Anker-Gegenpol gezogen wird
und dabei die Betdtigung des Steligliedes
bewirkt. Die Rickkehr des Ankers in die
Anfangslage erfolgt dabei im allgemeinen durch
eine Federkraft bei Abschaltung der Erreger-
Bestromung.

Hubmagnete mit einem U-féormigen Joch,
wobei in den Jochboden ein Pol-Kern (Anker-
Gegenpol) eingenietet ist, sind aligemein
bekannt. AuBer der Leitung des Magnetfiusses
dient der Polkern dabei zur zentrischen
Aufnahme und Fiihrung des Wicklungstrigers. in
das U-formige Joch ist dabei der
Wicklungstrager eingesetzt und es ist eine
Deckplatte vorgesehen, die mit einer zentrischen
Bohrung versehen, Giber einen Kragen des
Wicklungstragers geschoben und mit den Enden
der Jochseitenteile verbunden/vernietet ist. Die
Ausrichtung der Deckplatte zum Joch hin erfolgt
iiber Ausnehmungen an den Jochseitenteilen,
deren Tiefe der Dicke der Deckplatte entspricht.

Fiir eine optimale Funktion des Hubmagneten
ist es dabei erforderlich, daB die Achsen des
Polkernes sowie des im Wicklungstrager
gefiihrten Ankers genau fluchten.

Bei der Herstellung derartiger Hubmagnete
entstehen jedoch haufig Fluchtungsfehler durch
Rundlaufungenauigkeiten des Nietzapfens des
Polkernes, schiefes Einnieten des Kernes,
Mittenversatz der Deckplattenbohrung sowie
Fiigespalte zwischen Joch und Deckplatte und
zwischen Joch und Kernnietzapfen.

AuBerdem tritt durch die unvermeidbaren
Fiigespalte eine Erhdohung des magnetischen
Widerstandes des Eisenkreises auf, der eine
erhéhte elektrische Erregerleistung erfordert.
Weiterhin sind aufwendige Vorkehrungen
erforderlich, um eine Verformung der
Jochschenkel beim Nieten der Deckplatte zu
vermeiden.

Aus der DE-B-1 958 149 ist ein Hubmagnet
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bekannt geworden, der mit rahmenférmigen, als
Stanz-Biegeteile aus einem Blechzuschnitt
geformten Jochteilen versehen ist, wobei die
oberen Enden der Jochteile mit
halbkreisformigen, eine Anker-Polhiilse
umgreifenden Ausnehmungen versehen sind.
Dabei ist vorgesehen, die Jochteile miteinander
und mit der Polhiilse zu verschweifen. Der
Polkern des bekannten Hubmagneten ist dabei in
eine weitere Polhiilse eingesetzt, die in eine
Bohrung im Jochboden eingesteckt und hier
ebenfalls mit dem Joch verschweiBt ist.

Dariiber hinaus ist es aus dem DE-U-6 751 655
sowie der DE-A-2 953 568 bekannt, den Anker-
Gegenpol (Polkern) eines Hubmagneten
einstiickig aus dem Material des Jochbodens
herauszupragen.

Alle bekannten Magnetsysteme sind jedoch
aus einer mehr oder weniger groRen Anzahl von
verschiedenen Einzelteilen zusammengefigt,
wobei Fluchtungsungenauigkeiten bem
Zusammenfiigen der einzelnen Teile durch
aufwendige Montagevorrichtungen bzw. duBerst
prazise aufeinander abgestimmte Einzelteile
verhindert werden miissen.

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe
zugrunde, unter Vermeidung der vorstehend
erlduterten Nachteile einen Hubmagneten zu
schaffen, der aus nur wenigen Einzelteilen
besteht, kostengiinstiger herstellbar ist und dabei
in bezug auf erzielbare Hubarbeit sowie
Kennlinienverlauf weitestgehend den bekannten
Bauformen und -gr6Ben entspricht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch
gelost, daB an den abgewinkelten Enden des
Magnetrahmens, an deren nach innen weisenden
Flachen Haltenasen ausgebildet sind, die nach
dem Zusammenbiegen der Seitenteile des
Magnetrahmens iiber den zuvor eingefligten
Wicklungstrager in an dessen oberem Flansch
eingeformte Ausnehmungen eingreifen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den Anspriichen 2 - 7 ndher
erlautert.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, ein Verfahren anzugeben, mittels dem ein
derartig gestalteter Hubmagnet kostengtinstig
hergestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daR ein
Magnetrahmen verwendet wird, dessen obere
Enden rechtwinklig zu den Seitenteilen
{Jochschenkel) abgebogen sind und dessen
Seitenteile soweit vorgebogen sind, daB der
Wicklungstrager noch in den Rahmen einfligbar
ist, daR der Magnetrahmen mit dem eingefiigten
Wicklungstrager in eine Montagevorrichtung
eingesetzt wird, und da® darin die Seitenteile in
ihre endgiiltige, rechtwinklige Lage gebogen
werden, wobei die freien Enden des
Magnetrahmens mit hierzu vorgesehenen
halbkreisférmigen Ausnehmungen den oberen
Kragen des Wicklungstragers umgreifen und an
der Innenseite der Enden angeformte Rasthaken
in entsprechende, im Flansch des
Wicklungstragers vorgesehene Ausnehmungen
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einrasten.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen eines
Herstellungsverfahrens sind in den Anspriichen 9
und 10 ndher erldutert.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile
bestehen insbesondere darin, daf das als
einstiickiger Magnetrahmen ausgebildete Joch
nach dem Einfiigen des Wicklungstragers einfach
zusammengebogen und mit dem
Wicklungstrager verrastet wird.

Fiigespalte, die bei den bislang verwendeten,
eingenieteten Deckplatten im FluBverlauf immer
vorhanden waren, entfallen vollstandig. Bei
Formung des Anker-Gegenpoles als aus dem
Material des Jochbodens herausgepragten Dom
bzw. Durchzug, entfélit weiterhin das Einnieten
des Kern-Polstiickes, wobei auch hier Fligespalte
volisténdig vermieden werden.

Dabei ist durch die einstiickige Ausbildung des
Magnetrahmens und des Anker-Gegenpoles stets
die genau zentrische Lage des Anker-Gegenpoles
gewahrleistet und nicht mehr von
herstellungsbedingten Mittenabweichungen des
Kernansatzes bzw. Einnietgenauigkeiten
abhangig. Herstellungsbedingte Fluchtungsfehler
bei exzentrischer Lage des Nietansatzes des
Anker-Gegenpoles, sowie bei schiefem Einnieten
des Anker-Gegenpoles entfallen vollsténdig.

Der erfindungsgeméRe Hubmagnet kann in
seinen duBeren geometrischen Abmessungen
vollstdndig entsprechend den bislang
verwendeten Ausfiihrungen ausgebildet sein und
weist dabei die gleichen charakteristischen
Betriebsdaten auf (Austauschbarkeit) - ist jedoch
wesentlich kostengiinstiger herstellbar. Dariiber
hinaus kdnnen die Betriebskenndaten wesentlich
gleichméBiger eingehalten werden, ohne daB
aufwendige Montage- und Kontrollvorrichtungen
verwendet werden missen. Durch das
angegebene Herstellungsverfahren wird der
Fertigungsablauf auf wenige Arbeitsgénge
reduziert, die dariiber hinaus ohne aufwendige
Montagelehren etc. durchgefihrt werden
kénnen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestelit und wird im folgenden
naher erlautert.

Es zeigen

Fig. 1A, B die Ansichten eines Hubmagneten
bekannter Bauart,

Fig. 2 die Ansicht des
erfindungsgemaRen
Hubmagneten im Halbschnitt,

Fig. 3 die Draufsicht auf den Magneten
gemaR Fig. 2,

Fig. 4 die Ansicht eines
Blechzuschnittes fir den
Magnetrahmen des
Hubmagneten,

Fig. 5 die Ansicht des Blechzuschnittes
gemaR Fig. 4 im Schnitt,

Fig. 6 die Ansicht eines modifizierten

Blechzuschnittes fiir den
Magnetrahmen,
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Fig. 7 die Ansicht des Blechzuschnittes
gemaR Fig. 6 im Schnitt,

Fig. 8 die Ansicht eines weiteren
modifizierten Blechzuschnittes fiir
den Magnetrahmen,

Fig. 9 die Ansicht des Blechzuschnittes
gemaR Fig. 8 im Schnitt,

Fig. 10 die Ansicht des unteren Endes
eines Magnetankers, und

Fig. 11 die Ansicht eines

Montagewerkzeuges mit
eingebrachtem Hubmagneten im
Teilschnitt.

In den Fig. 1 A und 1 B ist ein Hubmagnet
bekannter Bauart dargestellt. Der Hubmagnet
besteht im wesentlichen aus einem U-formigen
Joch 1 mit einem in den Jochboden 2
eingenieteten Polkern 3. Zur Anpassung und
Ausbildung einer bestimmten Arbeits-Kennlinie
ist der Polkern hier beispielsweise mit einer
konischen Ausnehmung 4 versehen, in die das
gleichfalls konische Ende 5 des Magnetankers 6
in Anker-Endstellung eintaucht. In das U-férmige
Joch ist der mit der Erregerwicklung 7 versehene
Wicklungstriager 8 eingefiigt, wobei dieser an
seinem unteren Ende (ber den Polkern 3
geschoben ist und hier zentrisch gefihrt und
gehalten ist. Der Wicklungstrager ist dabei mit
einer runden, zentrischen Durchgangsoffnung
versehen, in der auch der axial verschiebbare
Anker 6 angeordnet und gefiihrt ist. Am oberen
Ende des Wicklungstragers ist ein Flansch 9
vorgesehen, der mit einem Kragen 10 versehen
ist. Zur Zentrierung der Halterung in diesem
Bereich ist eine metallische Deckplatte 11
vorgesehen, in deren zentrische 6ffnung der
Kragen eintaucht. Die Deckplatte ist mit den
Jochschenkeln 12 durch Nietung 13 verbunden.
Die Ausrichtung der Deckplatte zum Joch hin
erfolgt iiber Ausnehmungen im Joch, deren Tiefe
der Dicke der Deckplatte entspricht. Bei
Bestromung der Erregerwicklung erfolgt der
magnetische FluB iiber den Polkern, das Joch
(Jochboden, Jochschenkel), die Deckplatte und
den Anker. Durch unvermeidbare Fiigespalte an
den Nietstellen (Polkern, Deckplatte) treten hier
oftmals erhéhte magnetische Widersténde im
FluBverlauf auf.

In den Fig. 2 und 3 ist ein erfindungsgemaBer
Hubmagnet dargestellt. Abweichend von der
bislang bekannten Bauart ist hier fiir den
magnetischen RiickschluR zum Anker nur ein Teil
vorgesehen. Dieses Teil, im folgenden als
Magnetrahmen 14 bezeichnet, erfiillt gleichzeitig
die Funktionen von Joch 1, Deckplatte 11 und
Polkern 3 der bekannten Bauart gemaR Fig. 1. Zur
Verdeutlichung sind die entsprechenden
Bezugszeichen der Fig. 1 A, B hier eingetragen,
jedoch mit einem Index versehen.

Der einstiickige Magnetrahmen 14 ist um den
Wicklungstrdger 8 herumgebogen, wobei der
Polkern 3' am unteren Ende des Wicklungstrégers
eintaucht und diesen hier zentrisch halt. Der
Polkern ist dabei als aus dem Material des
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Magnetrahmens herausgepragter,
zylinderférmiger Blechdurchzug ausgebildet. Am
anderen Ende des Wicklungstragers greifen die
abgewinkelten Enden 15 des Magnetrahmens
iiber den Flansch 9 des Wicklungstragers. Dabei
sind die Enden mit halbkreisformigen
Ausnehmungen 16 versehen und umgreifen den
Kragen 10 des Wicklungstrégers. Weiterhin sind
an den Enden des Magnetrahmens Rasthaken 17
angeformt, die in Rastausnehmungen 18 im
Flansch des Wicklungstragers eingreifen und ein
Zuriickfedern des Magnetrahmens nach dem
Biegen {iber den Wicklungstrager verhindern.

Der in der Fig.2 dargestelite Polkern 3’ ist als
offener Durchzug in Form eines Hohlzylinders
ausgebildet, in den der Anker 6 mit seinem
abgesetzten konusférmigen Ende 5’ eintaucht.
Die Kennlinie des Magnetsystems wird dabei
durch den Konuswinkel a bestimmt. Mit dieser
Polpaarung werden vorwiegend
Hubkraftkennlinien mit hoher Anfangskraft
erzeugt, wobei die Kennlinienform durch
Veranderung des Konuswinkels o in einem
weiten Bereich variiert werden kann.

Eine andere Ausbildung des Polkernes 3" zeigt
der Blechzuschnitt gern. Fig. 6, 7. Hier ist anstelle
des offenen Blechdurchzuges ein runder Dom 19
mit planer, geschlossener Oberflache 20 aus dem
Material des Magnetrahmens herausgepragt. In
Zusammenwirkung mit einem Anker mit planem
Polende weist ein derartiges Magnetsystem eine
steigende Hubkraft-Kennlinie mit hohen
Endkréften auf.

Eine weitere Ausfithrungsform des Polkernes
3" zeigt der Blechzuschnitt gem. Fig. 8, 9. Hier ist
vorgesehen, daR der Polkern 3" kegelférmig
gestaltet ist. Auch hierbei ist der Polkern durch
einen Pragevorgang aus dem Material des
Jochbodens 2’ geformt. Dabei ist der
kegelférmige Polkern mit einer ringférmigen
Stufe 26 versehen. Die hierbei ausgebildete
Flache der Stufe dient als Anschlagflache fiir die
vordere Ringflache 27 des in der Fig. 10
dargestellten Magnetankers 6°, wobei bei
Auflage des Ankers auf dieser Stufe der
kegelférmige Polkern 3" in die entsprechend
kegelformige Ausnehmung 28 eintaucht. MaRlich
sind die Kegel von Anker und Polkern, sowie die
Anordnung der Stufe so aufeinander abgestimmt,
daR dabei ein geringer Luftspalt zwischen den
Kegelflachen bestehen bleibt. Der unterhalb der
Stufe befindliche Teil 28 des Polkern-Kegels
dient zur Zenrierung des Wicklungstragers bei
dessen Einfiigen in den Magnetrahmen und
gewahrleistet eine zentrische Lage des
Wicklungstragers und somit zentrischen Lauf des
Ankers zum Kern.

Der Magnetrahmen 14 ist aus einem
Blechzuschnitt hergestellt, dessen Formgebung
in den Fig. 4, 5; 6, 7 und 8, 8 zu erkennen ist.
Vorzugsweise ist vorgesehen, den
Magnetrahmen als Stanz-Biegeteil zu erstellen.
Im Fertigungszustand gemaR Fig. 4 bis 9 ist der
Blechzuschnitt ausgestanzt und es sind die
Rasthaken 17 ausgeschnitten und aus der Ebene
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herausgebogen. Wie in den Fig. zu erkennen, ist
der Polkern 3', 3", 3" entweder als offener,
zylindrischer Blechdurchzug (Fig. 4 ,5), als
geschlossener, zylindrischer Dom 19 (Fig. 6, 7)
oder als kegeliférmige Préagung (Fig. 8, 9)
ausgebildet. In den Fig. sind weiterhin die
Biegelinien 21 fiir das spéatere Biegen und Formen
des endgiiltigen Halterahmens strichpunktiert
angedeutet. Es sind Ausnehmungen 22
vorgesehen, die so angeordnet sind, dal
Greifarme (Klauen) der weiter unter naher
erlauterten Montagevorrichtung in diese
eingreifen kdnnen. Dabei sind diese
Ausnehmungen so an den Biegekanten zwischen
Jochboden und Jochschenkeln angeordnet, dak
die Ausnehmungen sich nach dem Biegen des
Magnetrahmens in den Jochschenkein
(Seitenteilen) befinden und die
Greifeinrichtungen (Klauen) direkt auf den
Jochboden wirken kénnen.

Aufgrund der Ausbildung des
erfindungsgeméafen Hubmagneten, bzw. des
Magnetrahmens ist ein besonderes
Montageverfahren vorgesehen, welches anhand
von Fig. 11 ndher erlautert wird. Es ist ein
Magnetrahmen 14 vorgesehen, dessen oberen
Enden 15 bereits rechtwinklig zu in bezug auf die
Seitenschenkel (Jochschenkel 12) abgebogen
sind, wahrend die Seitenschenkel in bezug auf
den Jochboden 2', bzw. die Achse des
Magnetsystems nur soweit vorgebogen sind, daB
gerade noch das Aufstecken das
Wicklungstragers 8 auf den Polkern 3’, 3" bzw.
3" mdglich ist. Nach dem Einfiigen des
Wicklungstragers wird der soweit vorgefertigte
Hubmagnet in eine Montagevorrichtung
eingesetzt, wobei sich dann der Magnetrahmen
14 in einer Matrize 23 mit der strichpunktiert
angedeuteten Kontur 24 befindet. Zwei Klauen 25
greifen sodann in die Ausnehmungen 22 des
Magnetrahmens und ziehen/driicken ihn mit den
Kraften F in die Matrize hinein. Dabei sind die
Ausnehmungen in den Jochschenkeln so
angeordnet, daR die Klauen direkt auf den
Jochboden 2’ wirken. Beim Eindriicken des
Magnetrahmens in die Matrize werden dann die
Jochschenkel nach innen geschwenkt
(Pfeilrichtung a) und gelangen mit ihren
abgewinkelten Enden 15 iiber den oberen Flansch
9 des Wicklungstragers. Die halbkreisformigen
Ausnehmungen 16 umgreifen dabei den Kragen
10 des Wicklungstragers und gleichzeitig
gelangen die Rasthaken 17 des Magnetrahmens
in Eingriff mit den Rastausnehmungen 18 des
Wicklungstrdgerflansches 9. Es wird somit ein
fester Verbund zwischen Magnetrahmen und
Wicklungstrager hergestellt. AnschlieBend wird
das so fertiggestellte Magnetsystem aus dem
Montagewerkzeug entfernt und der Magnetanker
eingefiigt.

In Abwandlung des Herstellungsverfahrens
kann auch vorgesehen sein, daR nach dem
Biegen des Magnetrahmens in seine endgiiltige
Form, die dann zusammenstoRenden Enden 15
miteinander verschweiBt werden, um ein
Auffedern des Magnetrahmens zu vermeiden.
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Patentanspriiche

1. Hubmagnet mit einem, den magnetischen
RickschluB zum Anker bildenden,
rahmenférmigen Joch (1’) sowie einem in das
Joch (1') eingefiigten, die Erregerwicklung (7)
tragenden Wicklungstrager (8), in dem der axial
Verschiebbare Anker (6) gefihrt ist, wobei ein am
Boden (2') des Jochteiles (1') angeordneter
Anker-Gegenpol (3) teilweise in den
Wicklungstréger (8) eintaucht, wobei das Joch
(1') als einstiickiger Magnetrahmen (14)
ausgebildet und als Stanz-Biegeteil aus einem
Blechzuschnitt geformt ist und wobei die
abgewinkeiten Enden {15) des Magnetrahmens
(14) mit halbkreisformigen Ausnehmungen (16)
versehen sind, die den Kragen (10) des
Wicklungstréagers (8) umgreifen, dadurch
gekennzeichnet, daB an den abgewinkelten
Enden (16) des Magnetrahmens (14), an deren
nach innen weisenden Fldchen Haltenasen (17)
ausgebildet sind, die nach dem Zusammenbiegen
der Seitenteile des Magnetrahmens dber den
zuvor eingefiigten Wicklungstréger (8} in an
dessen oberem Flansch (8) eingeformte
Ausnehmungen (18) eingreifen.

2. Hubmagnet nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Anker-Gegenpol
(Polkern 3'; 3'"; 3"’} durch einen aus dem Boden
(2') des Magnetrahmens (14) herausgepragten
Teil (19, 29) gebildet ist, wobei nach dem
Einfligen des Wicklungstragers (8) der
herausgepragte Teil (19, 29) in den Innenraum
des Wicklungstréagers (8) eintaucht und eine
Zentrierung des Wicklungstrégers iiber die
duBeren Flachen des herausgeprégten Teiles (19,
29) erfolgt.

3. Hubmagnet nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da8 der Anker-Gegenpol
(Polkern 3") durch einen aus dem Boden des
Magnetrahmens herausgeprégten
zylinderférmigen Dom (19) mit geschlossener,
plan und parallel zum Boden des Magnetrahmens
verlaufender oberer Flache (20) gebildet ist.

4. Hubmagnet nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf der Anker-Gegenpol
{Polkern 3') durch einen aus dem Boden des
Magnetrahmens herausgepragten,
hohlzylindrischen Durchzug gebildet ist, und

daR ein endseitiger, gegebenenfalls konischer
Ansatz (5') des Ankers (6) beim Anzug (in der
Anker-Endlage) in den hohlzylindrischen
Durchzug eintaucht.

5. Hubmagnet nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Anker-Gegenpol
(Polkern 3"") durch eine kegelférmige
Auspragung im Bodenteil (2') des
Magnetrahmens (14) gebildet ist.

6. Hubmagnet nach Anspruch b, dadurch
gekennzeichnet, da® die kegelformige
Ausprégung mit einer ringformigen Stufe (26)
versehen ist,

daR nach dem Einfligen des Wicklungstrégers
(8) in den Magnetrahmen (14) die Auspragung in
den Wicklungstrager eintaucht und eine
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Zentrierung des Wickiungstragers iiber den
unteren Teil (29) des Kegelstumpfes erfolgt.

7. Hubmagnet nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daR der Anker (6') mit einer dem
Polkern (3'"’) entsprechenden kegelférmigen
Ausnehmung (28) versehen ist, wobei bei Anzug
des Ankers der kegelférmige Polkern in die
Ausnehmung eintaucht, und daB in der Anker-
Endlage (Anzugsstellung) eine vordere
Ringfliche (27) des Ankers auf der Stufe (26) des
Polkernes zur Auflage gelangt.

8. Verfahren zur Herstellung eines
Hubmagneten nach einem der Anspriiche 1 -7,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein Magnetrahmen (14) verwendet wird,
dessen obere Enden (15) rechtwinklig zu den
Seitenteilen (Jochschenkel 12) abgebogen sind
und dessen Seitenteile soweit vorgebogen sind,
daR der wicklungstréger (8) noch in den Rahmen
einfligbar ist, daR der Magnetrahmen mit dem
eingfiigten Wicklungstrédger in eine
Montagevorrichtung eingesetzt wird, und da8
darin die Seitenteile in ihre endgiiltige,
rechtwinklige Lage gebogen werden, wobei die
freien Enden (15) des Magnetrahmens {14) mit
hierzu vorgesehenen halbkreisférmigen
Ausnehmungen (16} den oberen Kragen (10) des
Wicklungstrégers (8) umgreifen und an der
innenseite der Enden {15) angeformte Rasthaken
(17) in entsprechende, im Flansch (9) des
Wickiungstragers (8) vorgesehenen
Ausnehmungen (18) einrasten.

9. Verfahren zur Herstellung eines
Hubmagneten nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet,

daR die Enden (15) des Magnetrahmens durch
einen SchweiBvorgang (Lichtbogen-,
LaserschweiBung o. 4.) miteinander verbunden
werden.

10. Verfahren zur Herstellung eines
Hubmagneten nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet,

daR der Magnetrahmen (14) in seinem unteren
Bereich mit Ausnehmungen (22) in den
Seitenteilen versehen ist, und daR beim
Montagevorgang Klauen (25} des
Montagewerkzeuges in diese Ausnehmungen
eingreifen und den Magnetrahmen in eine
entsprechend der endgiiitigen Form des
Magnetrahmens ausgebildete Matrize (23)
ziehen, wobei der Magnetrahmen seine
Restabwinkelung erfahrt.

Claims

1. Lifting magnet (solenoid mechanism) with a
frame-shaped yoke (1') forming the magnetic
return to the armature and a winding carrier (8)
incorporated within the yoke (1°) and carrying the
exciter winding (7), in which winding carrier (8) is
located the axially mowable armature (6),
wherein an armature antipole (3) arranged at the
bottom (2') of the yoke element (1') partiaily
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engages in the winding carrier (8), said yoke (1’)
being designed as a single-piece magnet frame
(14) and formed as a punched and bent element
from a plate blank, the angled ends (15) of which
magnet frame (14) are provided with semi-
circular recesses (16} which engage around the
collar (10) of the winding carrier (8),

characterised in that on the inward faces of the
angled ends (15) of the magnetic frame (14) are
located retaining lugs (17) which engage with
corresponding recesses (18) formed in the top
flange (9) of the winding carrier (8) when the side
portions of the magnet frame are bent over the
previously inserted winding carrier (8).

2. Lifting magnet (solenoid mechanism) as
claimed in claim 1,

characterised in that the armature antipole
(pole core 3'; 3"'; 3"’} is formed out of the bottom
(2') of the magnet frame (14) as a stamped part
(19, 29), wherein, after insertion of the winding
carrier (8), the stamped part (19, 29) plugs into
the internal passageway of the winding carrier (8)
and the winding carrier is centred by the external
faces of the stamped part (19, 29).

3. Lifting magnet {solenoid mechanism) as
claimed in claims 1 or 2,

characterised in that the armature antipole
(pole core 3") is formed as a cylindrical
projection (19) stamped out of the bottom of the
magnet frame, said projection (19) having a
closed, flat top face (20) which is parallel to the
bottom of the magnet frame.

4. Lifting magnet (solenoid mechanism) as
claimed in claims 1 or 2,

characterised in that the armature antipole
(pole core 3') is formed as a hollow, cylindrica!
boss stamped out of the bottom (2') of the
magnet frame (14),

and that a spigot (5’), possibly in the form of a
conical end, at the tip of the armature (6) plunges
into the hollow, cylindrical boss when the
armature is in its actuated position (armature end
position).

5. Lifting magnet (solenoid mechanism} as
claimed in claims 1 or 2,

characterised in that the armature antipole
(pole core 3'"") is formed as a conical projection
stamped out of the bottom (2') of the magnet
frame (14).

6. Lifting magnet (solenoid mechanism) as
claimed in claim 5,

characterised in that the conical projection is
provided with an annular shoulder (26),

and that on insertion of the winding carrier (8)
in the magnet frame (14), the projection plugs
into the winding carrier and the winding carrier is
centred by the lower portion (29) of the cone
frustum.

7. Lifting magnet (solenoid mechanism} as
claimed in claims 5 or 6,

characterised in that the armature (6') is
provided with a conical recess (28) corresponding
to the pole core (3"), said conical pole core {3'"")
becoming inserted into said conical recess (28)
when the armature is in its actuated end position,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

and that in the armature end position (actuated
position), a front annular face (27) on the
armature rests on the shoulder (26) of the pole
core.

8. Process for the manufacture of a lifting
magnet (solenoid mechanism) as claimed in one 5
of the claims 1-7,

characterised in that a magnet frame (14) is
employed, the top ends (15) of which are bent at
right angles to the side portions (yoke legs 12),
said side portions being prebent such that the
winding carrier (8) can still be inserted into said
magnet frame,

that the magnet frame with inserted winding
carrier is placed in an assembly device,

and that in this assembly device the side
portions are bent together to their final right-
angular position, wherein the free ends (15) of
the magnet frame (14) engage around the top
collar (10} of the winding carrier (8) with their
semi-circular recesses (16) provided for this
purpose, and latching hooks (17) formed on the
inward faces of the ends (15) engage in
corresponding recesses {18) provided in the
flange (8) of the winding carrier (8).

9. Process for the manufacture of a lifting
magnet (solenoid mechanism) as claimed in
claim 8,

characterised in that the ends (15) of the
magnet frame are joined together by welding
(arc welding, laser welding or similar).

10. Process for the manufacture of a lifting
magnet (solenoid mechanism) as claimed in
claim8or9,

characterised in that the magnet frame (14) is
provided in its lower region with apertures (22),

and that, during the assembly process, jaws
(25) of the assembly tool engage in these
apertures and pull the magnet frame into a
female mould (23) designed to correspond to the
final form of the magnet frame, by which process
the magnet frame is bent by the remaining
amount required to achieve its final form.

<

Revendications

1. Aimant de levage comportant une culasse
(1) en forme de cadre et formant le
raccordement magnétique avec I'induit, ainsi
qu’un support de bobine (8) portant la bobine
d’excitation (7) inséré dans la culasse (1'), dans
lequel I'induit (6) est guidé de maniére & pouvoir
étre déplacé dans le sens axial, un pdle opposé
de I'induit (3) disposé sur le fond (2') de la
culasse (1') s'immergeant partiellement dans le
support de bobine (8)) la culasse (1) étant
formée comme cadre d’aimant (14) en une piéce,
en tant que piéce flexible estampée a partir d’'une
piéce de téle découpée et les extrémités
recourbées (15) du cadre d’aimant (14) étant
pourvues d'échancrures (16) semi-circulaires qui
entourent la collerette (10) du support de bobine
(8), caractérisé en ce que des nez de fixation (17)
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sont formés sur les extrémités recourbées (15) du
cadre d'aimant (14) sur les faces dirigées vers
Vintérieur de ces extrémités qui s’engagent dans
les échancrures (18) formées dans la bride
supérieure du support de bobine (8) aprés que
les parties latérales du cadre d’aimant ont été
repliées sur le support de bobine (8) inséré
précédemment.

2. Aimant de levage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le p6le opposé de l'induit
{noyaux polaires 3'; 3""; 3'"") est formé a partir
d’une piéce estampée (19, 29) dans le fond (2') du
cadre d'aimant {14) lorsque le support de bobine
(8) & été inséré, la partie estampée (18, 29)
s'immergeant dans |'espace intérieur du support
de bobine (8) centrant e support de bobine au
moyen des surfaces extérieures de la piéce
estampée (19, 29).

3. Aimant de levage selon les revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que le pdle opposé de
I'induit (noyau polaire 3") est formé par une
calotte (19} en forme cylindrique estampée dans
le fond du cadre d'aimant, possédant une surface
supérieure (20) fermée, plane et paralléle au fond
du cadre d'aimant.

4. Aimant de levage selon les revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que le pdle opposé de
{"induit {(noyau polaire 3') est formé par un
passage en forme de cylindre creux estampé
dans le fond du cadre d’aimant et

que, le cas échéant, une projection (5') conique
a l'extrémité de I'induit (6) s'immerge dans le
passage en forme de cylindre creux lorsque
I'induit est attiré {position finale de I'induit).

5. Aimant de levage selon les revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que le pdle opposé de
I'induit (noyau polaire 3"’} est formé par un cone
estampé dans la partie du fond (2') du cadre
d’aimant (14).

6. Aimant de levage selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le cone estampé est pourvu
d’un gradin annulaire (26},

que le cone estampé s'immerge dans le
support de bobine aprés que le support de
bobine (8) a été inséré dans le cadre d’aimant
(14) et que le centrage du support de bobine a
été réalisé par l'intermeédiaire de la partie
inférieure (29) du tronc de céne.

7. Aimant de levage selon les revendications b
ou 6, caractérisé en ce que V'induit (6') est pourvu
d’une échancrure en forme de cone (28)
correspondant au noyau polaire (3"}, le noyau
polaire en forme de c6ne s'immergeant dans
I"échancrure lorsque I'induit est attiré et que dans
la position finale de V'induit (position attirée) une
face annulaire avant (27) de I'induit repose sur le
gradin (26) du noyau polaire.

8. Procédé pour la fabrication d'un aimant de
levage selon I'une des revendications 1a 7,
caractérisé en ce qu’un cadre d'aimant (14) est
utilisé dont les extrémités supérieures (15} sont
recourbées a angle droit par rapport aux parties
latérales (branches de culasse 12) et dont les
parties latérales sont précourbées jusqu’au point
ou le support de bobine {8) peut encore étre
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inséré dans le cadre, que le cadre d'aimant avec
le support de bobine inséré est placé dans un
dispositif de montage et que les parties latérales
sont courbées dans leur position définitive a
angle droit, les extrémités libres (15) du cadre
d’aimant (14) entourant la collerette supérieure
(10) du support de bobine (8) avec des
échancrures (16) semi-circulaires prévues a cet
effet et que des crochets d’encliquetage (17)
formés sur les cotés intérieurs des extrémités
(15), faisant corps avec elles, s’encliquétent dans
des échancrures (18) correspondantes prévues,
dans la bride (9) du support de bobine (8).

8. Procédé pour la fabrication d’un aimant de
levage selon la revendication 8, caractérisé en ce
que les extrémités (15) du cadre d’aimant sont
reliées entre elles par une opération de soudage
(a Farc, au laser ou par une opération semblable).

10. Procédé pour la fabrication d’un aimant de
levage selon les revendications 8 ou 9,
caractérisé en ce que le cadre d’aimant (14} est
pourvu dans sa zone inférieure d’échancrures (22)
dans les parties latérales et que des griffes (25)
de I'outil de montage s’engagent dans ces
échancrures pendant 'opération de montage et
tirent le cadre d'aimant dans une matrice (23)
correspondant a la forme définitive du cadre
d’'aimant, opération par laquelle le recourbement
du cadre est achevé.
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