EP 0 600 059 B1

) WARRIRAREIRN AR
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (1) EP 0 600 059 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Verdffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Intcle: HO1F 5/02
Hinweises auf die Patenterteilung:
21.08.1996 Patentblatt 1996/34 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/DE93/00539

(21) Anmeldenummer: 93912606.6

(87) Internationale Verdffentlichungsnummer:
(22) Anmeldetag: 18.06.1993 WO 94/00857 (06.01.1994 Gazette 1994/02)

(54) SPULENKORPER
COIL BODY
ARMATURE DE BOBINE

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: LEHMANN, Eberhard
AT BE CH DE FR GB IT LI NL SE D-7114 Pfedelbach-Windischenbach (DE)
(30) Prioritat: 20.06.1992 DE 4220287 (74) Vertreter: Lins, Edgar, Dipl.-Phys. Dr.jur.
Patentanwélte Gramm + Lins
(43) Verdffentlichungstag der Anmeldung: Theodor-Heuss-Strasse 1
08.06.1994 Patentblatt 1994/23 38122 Braunschweig (DE)
(73) Patentinhaber: HOHENLOHER (56) Entgegenhaltungen:
SPULENKORPERFABRIK GmbH & Co. EP-A- 0 033 943

D-74613 Ohringen (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des européischen
Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0 600 059 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Spulenkdrper, insbe-
sondere flir RM-Kerne.

Es sind Spulenkérper bekannt, die einen Hohlzylin-
der aufweisen, der zusammen mit einem oberen und ei-
nem unteren Flansch einen Spulenwickelraum bildet.
An dem unteren Flansch sind im wesentlichen radial
nach auBen zeigende Stege angesetzt, die eine grée-
re Dicke aufweisen als der untere Flansch. Die Stege
halten an Ihrer Unterseite herausragende AnschluB3stif-
te. Zwischen jeweils zwei Stegen ist ein einseitig nach
radial auBBen offener Drahtflihrungsschlitz angeordnet,
der mit seinem geschlossenen Ende im Bereich des un-
teren Flansches nahe der AuBenseite des Hohlzylin-
ders endet. Die Drahtfihrungsschlitze kdnnen dabei
streng radial gerichtet sein oder auch gegeniiber der ra-
dialen Richtung etwas schrag gerichtet sein. Derartige
Spulenkérper sind fir RM-Kerne durch DIN 41981 und
EP-A- 0 033 943 bekannt. Sie werden aus einem duro-
plastischen Phenolicharz hergestellt.

Seit einiger Zeit werden die Kupferdrahte der Spu-
lenwicklungen zur Erhéhung der Isolierung mit Poly-
imid-Lacken versehen. Hierdurch ist eine Erhéhung der
Léttemperatur auf Gber 500° C bei einer Létdauer von
ca. 3 Sekunden erforderlich. Gegeniiber den bisherigen
Léttemperaturen von 350 bis 420° C und einer Létdauer
von ca. einer Sekunde ist somit die thermische Bela-
stung des Spulenkdrpers erheblich héher geworden.
Diese flihrt zu einer hohen Ausfallrate der Spulenkérper.
Bisherige Versuche, hier Abhilfe zu schaffen, sind er-
folglos geblieben. Es besteht allenfalls die Méglichkeit,
die Polyimidisolierung am Wickeldraht durch Strippen -
also mechanisch - zu entfernen. Diese Méglichkeit ist
jedoch aufwendig und stért die Ubrigen Arbeitsablaufe
erheblich.

Das der Erfindung zugrundeliegende Problem be-
steht somit darin, daB bei der gewiinschten Isolierung
der Wickeldrdhte mit Polyimid-Lacken entweder bei ei-
ner ausreichenden Léttemperatur und -dauer eine ther-
mische Verformung des Spulenkérpers oder bei einer
geringeren Léttemperatur und -dauer eine mangelhafte
Verlétung der Spulendréhte riskiert werden muBte.

Ausgehend von dieser Problemstellung weist ein
Spulenkérper, insbesondere ein Spulenkdrper fur RM-
Kerne, erfindungsgeman folgende Merkmale auf:

a) Ein Hohlzylinder bildet zusammen mit einem
oberen und einem unteren Flansch einen Spulen-
wickelraum.

b) An dem unteren Flansch sind im wesentlichen
nach radial auBen zeigende Stege angesetzt, die
eine gréBere Dicke aufweisen als der untere
Flansch.

c) Die Stege halten aus ihrer Unterseite herausra-
gende AnschluBstifte.
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d) Zwischen jeweils zwei Stegen ist ein einseitig
nach radial auBen offener Drahtfihrungsschlitz an-
geordnet, der mit seinem geschlossenen Ende im
Bereich des unteren Flansches nahe der AuB3ensei-
te des Hohlzylinders endet.

e) Am geschlossenen Ende sind die Drahtfihrungs-
schlitze Uber ein kleines Stiick durch einen Fillsteg
verschlossen, dessen Oberseite abgestuft unter
der Oberseite des unteren Flansches liegt.

f) Auf ihrer Unterseite sind die Stege durch eine den
Drahtfiihrungsschlitz querende Briicke verbunden,
die sich Uber die Unterseite des Flllstegs erstreckt
und mit diesem verbunden ist.

g) Der Spulenkérper ist aus einem duroplastischen
ungeséttigten Polyester hergestellt, der die Verar-
beitbarkeit begiinstigende Zuséatze enthalt.

Der erfindungsgeméBe Spulenkdrper besteht somit
nicht mehr aus einem Phenolicharz sondern aus einem
ungeséttigten Polyester. Derartige ungesattigte Poly-
ester sind fiir hinsichtlich der Entformung so diffizile Tei-
le wie RM-Spulenkérper im SpritzguBverfahren nur ver-
wendbar, wenn lhnen Ubliche, die Verarbeitbarkeit be-
glinstigende Zusétze beigegeben worden sind, wie bei-
spielsweise Conditioner, Trennmittel usw.

Ein mit einem derartigen ungesattigten Polyester
hergestellter Spulenkdrper weist eine Temperaturbe-
standigkeit auf, die die Durchfuhrung der Verlétung, wie
sie bei mit Polyimid-Lacken beschichteten Drahten er-
forderlich ist, erlaubt, ohne daf die MaBhaltigkeit des
Spulenkérpers beeintrachtigt wird. Ein aus einem unge-
sattigten Polyester hergestellter Spulenkdrper weist je-
doch den Nachteil auf, daB3 seine Festigkeit erheblich
verringert ist. Die Flanschbruchfestigkeit im Bereich der
Stege ist nur etwa halb so gro3 wie die bei der Verwen-
dung von Phenolicharzen.

Es konnte daran gedacht werden, die Dicke der
Flansche zu erhdhen, um die bendtigte Flanschbruch-
festigkeit zu erreichen.

Hierdurch wirde jedoch entweder die Hohe des
Spulenkérpers unzulassig vergréBert (vgl. DIN 41981)
oder der Spulenwickelraum verkleinert, was fiir die An-
wender nicht akzeptabel ist.

Uberraschenderweise ist festgestellt worden, dafB
die Flanschbruchfestigkeit in dem erforderlichen MaBe
bereits durch die oben angegebenen, erfindungsgeman
vorgesehenen Merkmale e) und f) erhéht wird.

Die Realisierung der Merkmale e) undf) an Spulen-
kérpern, auch an RM-Spulenkérpern, ist an sich bereits
bekannt gewesen. Die Ausbildung einer Briicke an der
Unterseite der Stege und einer abgestuften Einfiihrung
in den Drahtfuhrungsschlitz ist bei den bekannten Spu-
lenkérpern aus Grinden der Festigkeit gegenuber
Spannungsuberschlagen realisiert worden, nicht jedoch
aus Griinden der mechanischen Festigkeit, weil bei der
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Verwendung der bisherigen Phenolicharze keine me-
chanischen Festigkeitsprobleme auftraten. Uberra-
schenderweise fuhrt jedoch die an sich bekannte
MaBnahme des Vorsehens einer die Stege verbinden-
den Bricke an der Unterseite der Stege bereits zu einer
solchen Erhéhung der mechanischen Festigkeit eines
Spulenkérpers aus einem ungesattigten Polyester, dal3
dieser ohne weitere MaBnahmen in mechanischer Hin-
sicht fur die gleichen Anwendungen wie die bisherigen
Phenolicharz-Spulenkdrper genutzt werden kann.

Somit ist durch die vorliegende Erfindung ein Spu-
lenkérper angegeben, der mechanisch zu den Pheno-
licharz-Spulenkérpern praktisch gleichwertig ist, jedoch
eine hdéhere Temperaturbestandigkeit aufweist, so dal3
die fir mit Polyimid-Lacken beschichteten Drahte erfor-
derliche Verldtung ohne MaBhaltigkeitsprobleme flr
den Spulenkérper durchgefihrt werden kann.

In einer fir die Stabilitat giinstigen Ausfihrungs-
form weist der Fillsteg an seiner Oberflache eine nach
radial auBen abfallende Oberflache auf.

Die Briucke ist an ihrer radial innen liegenden
Langsseite mit einer schragen Kante versehen, die mit
einem Ubergangsradius in den Steg libergeht. Die
Schragstellung der Kante betrdgt dabei vorzugsweise
ca. 7°. Hierdurch wird bei hoher Stabilitat eine gute Ent-
formbarkeit des Spulenkdrpers gewéhrleistet, der - im
Gegensatz zu den bisherigen Spulenkdrpern - keinen
Nachschwund aufweist, sondern ausschlieBlich in der
Form selbst schwindet. Ohne die Ausbildung der Schréa-
gen kénnte sich bei der Schwindung in der Form eine
Hinterschneidung ausbilden, die zu Entformungspro-
blemen flhren wirde.

Die erfindungsgemaf vorgesehene Bricke ist be-
sonders vorteilhaft fur Spulenkérper fir RM-Kerne der
GréBen = 4 und < 8. Fur derartige Spulenkérper sind
bisher Briicken an der Unterseite nicht vorgesehen ge-
wesen.

Die Erfindung soll im folgenden anhand eines in der
Zeichnung dargestellten Ausflhrungsbeispiels naher
erlautert werden. Es zeigen:

Figur 1 - einen durch zwei Drahtfliihrungsschlitze
hindurchlaufenden Vertikalschnitt durch
einen Spulenkérper

Figur 2 - einen Horizontalschnitt durch den Spu-
lenkérper gemaf Figur 1 entlang der Linie
[1-11

Figur 3 - eine Ansicht des Spulenkdrpers geman

Figur 1 von unten

Figur 1 zeigt einen Spulenkdrper fiir RM-Kerne, der
einen Hohlzylinder 1 aufweist, der an seiner Oberseite
durch einen oberen Flansch 2 und an seiner Unterseite
durch einen unteren Flansch 3 begrenztist, wodurch ein
ringférmiger Wickelraum 4 gebildet ist.

An den unteren Flansch 3 sind auf zwei gegeniiber-
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liegenden Seiten jeweils zwei radial etwa nach auBen
weisende Stege 5, 6 angesetzt, die nach unten aus den
Stegen 5, 6 herausragende AnschluBstifte 7 halten. Zu
diesem Zweck sind die AnschluBstifte 7 Ublicherweise
in die Stege 5, 6 bei der Herstellung des Spulenkdrpers
eingespritzt.

Die sich beim Schnitt entlang der Linie |11l ergeben-
de Draufsicht auf den Flansch 3 und die Stege 5, 6 ge-
manf Figur 2 verdeutlicht, daf3 zwischen den Stegen 5,
6 jeweils ein radial nach auBBen offener Drahtfihrungs-
schlitz 8 gebildet ist, der mit seinem geschlossenen En-
de 9 im Bereich des unteren Flansches 3 nahe der Au-
Benseite des Hohlzylinders 1 endet. Erkennbar ist fer-
ner, daf3 das Ende 9 des Drahtfliihrungsschlitzes 8 liber
ein kleines Stiick durch einen Fillsteg 10 geschlossen
ist. Dieser Flllsteg 10 weist - wie Figur 1 erkennen a3t
- eine schrdg nach radial auBBen abfallende Oberseite
auf.

Die Formengebung der Stege 5, 6 entspricht den
ZweckmanBigkeiten fur eine automatische Bewicklung
des Spulenkérpers und ist an sich bekannt, so daf3 auf
eine weitere Erlauterung hier verzichtet werden kann.
Figur 2 verdeutlicht noch, daf3 die Drahtfihrungsschlitze
8 nicht streng radial ausgerichtet sind, sondern gegen-
Uber der radialen Richtung etwas schrag gestellt sind.
Auch diese Ausrichtung der Drahtfiihrungsschlitze 8 ist
- beispielsweise durch DIN 41981 - bekannt.

Die in Figur 3 dargestellte Ansicht des Spulenkér-
pers von unten verdeutlicht die Lage der Schnittlinie |-
I, entlang derer der Vertikalschnitt gemafn Figur 1 vor-
genommen worden ist.

Figur 3 zeigt ferner, daB die Stege 5, 6 gegeniiber
dem Flansch 3 verdickt ausgefihrt sind und an sich be-
kannte abgeschragte Kammern 11, 12 zur Fihrung der
Drahtenden zu den AnschluBstiften 7 aufweisen. Die
Stege 5, 6 sind an der Unterseite mit einer den Draht-
fuhrungsschlitz 8 querenden Bricke 13 verbunden. Die
Breite dieser Bricke 13 ist gering und entspricht nur ei-
nem Bruchteil der Breite des unteren Flansches 3.

Wie Figur 1 erkennen I1a8t, ist die radial innen lie-
gende Langskante 14 der Bricke 13 mit einer Schrage
von ca. 7° versehen, die mit einem Ubergangsradius 15
in das Material des Flansches 3 libergeht.

Der dargestellte Spulenkdrper besteht aus einem
duroplastischen ungesattigten Polyester, der durch Zu-
gabe von Trennmitteln und Conditionern so modifiziert
worden ist, daf3 er prozeBsicher in SpritzguBtechnik ver-
arbeitbar ist.

Patentanspriiche

1. Spulenkérper, insbesondere fur RM-Kerne, mit fol-
genden Merkmalen:

a) Ein Hohlzylinder (1) bildet zusammen mit ei-
nem oberen Flansch (2) und einem unteren
Flansch (3) einen Spulenwickelraum (4).
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b) An dem unteren Flansch (3) sind im wesent-
lichen nach radial auBen zeigende Stege (5, 6)
angesetzt, die eine gréBere Dicke aufweisen
als der untere Flansch (3).

c) Die Stege (5, 6) halten aus ihrer Unterseite
herausragende AnschluBstifte (7).

d) Zwischen jeweils zwei Stegen (5, 6) ist ein
einseitig nach radial auBen offener Drahtfiih-
rungsschlitz (8) angeordnet, der mit seinem ge-
schlossenen Ende (9) im Bereich des unteren
Flansches (3) nahe der AuBenseite des Hohl-
zylinders (1) endet.

e) Am geschlossenen Ende (9) sind die Draht-
fahrungsschlitze (8) Uber ein kleines Stiick
durch einen Flllsteg (10) verschlossen, dessen
Oberseite abgestuft unter der Oberseite des
unteren Flansches (3) liegt.

f) Auf ihrer Unterseite sind die Stege (5, 6)
durch eine den Drahtflhrungsschlitz (8) quer-
ende Briicke (13) verbunden, die sich Uber die
Unterseite des Fullstegs (10) erstreckt und mit
diesem verbunden ist.

g) Der Spulenkérper ist aus einem duroplasti-
schen ungeséttigten Polyester hergestellt, der
die Verarbeitbarkeit beglnstigende Zusaize
enthalt.

Spulenkérper nach Anspruch 1, bei dem die Ober-
seite des Flllstegs (10) eine nach radial auBen
schrag abfallende Oberflache aufweist.

Spulenkérper nach Anspruch 1 oder 2, beidem eine
radial innen liegende Langskante (14) der Briicke
(13) eine Schrage aufweist, die mit einem Uber-
gangsradius (15) in das Material des unteren Flan-
sches (3) Ubergeht.

Spulenkérper nach Anspruch 3, bei dem die Schra-
ge der Langskante (14) ca. 7° betragt.

Spulenkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 4 als
Spulenkérper fir RM-Kerne der GréBen > RM 4 und
<RM8.

Claims

Coil body, particularly for RM cores, having the fol-
lowing features:

a) A hollow cylinder (1) forms, in conjunction
with an upper flange (2) and a lower flange (3),
a coil-winding space (4).
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b) Attached to the lower flange (3) are webs (5,
6) which essentially point in the radially outward
direction and have a greater thickness than the
lower flange (3).

¢) The webs (5, 6) hold connection pins (7)
which project from their lower side.

d) Disposed between each pair of webs (5, 6)
is a wire-guiding slot (8) which is open in the
radially outward direction at one end and which
terminates with its closed end (9) in the region
of the lower flange (3) near the outer side of the
hollow cylinder (1).

e) At the closed end (9), the wire-guiding slots
(8) are closed, over a small portion, by a filling
web (10), the upper side of which is located in
a stepped manner under the upper side of the
lower flange (3).

f) On their lower side, the webs (5, 6) are con-
nected by a bridge (13) which crosses the wire-
guiding slot (8) and which extends over the low-
er side of the filling web (10) and is connected
to the latter.

g) The coil body is manufactured from a ther-
mosetting plastic unsaturated polyester, which
contains additives that promote workability.

Coil body according to claim 1, wherein the upper
side of the filling web (10) has a surface which drops
away in the radially outward direction in an inclined
manner.

Coil body according to claim 1 or 2, wherein a radi-
ally inner longitudinal edge (14) of the bridge (13)
has an inclination which merges into the material of
the lower flange (3) by means of a transition radius
(15).

Coil body according to claim 3, wherein the inclina-
tion of the longitudinal edge (14) amounts to about
7°.

Coil body according to one of claims 1 to 4, as a coil
body for RM cores of sizes > RM 4 and < RM 8.

Revendications

1.

Armature de bobine, notamment pour noyaux RM,
possédant les particularités suivantes :

a) Un cylindre creux (1) forme avec un flasque
supérieur (2) et un flasque inférieur (3), un lo-
gement (4) pour le bobinage de la bobine.
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b) Au flasque inférieur (3) sont fixées des ailes

(5, 6) essentiellement orientées radialement
vers l'extérieur, qui présentent une épaisseur
plus grande que celle du flasque inférieur (3).

¢) Les ailes (5, 6) portent des broches de con- 5
nexion (7) en saillie & partir de leur face infé-
rieure.

d) Entre chaque couple d'ailes (5, 6) est amé-
nagée une fente de guidage (8) du fil métalli-
que, ouverte d'un cbté radialement vers l'exté- 10
rieur, qui par son extrémité fermée (9) se termi-

ne dans la région du flasque inférieur (3) a
proximité de la face externe du cylindre creux

(1).

e) A l'extrémité fermée (9) les fentes de guida- 75
ge du fil métallique (8) sont fermées sur une
petite distance par une aile de remplissage
(10), dont la face supérieure forme un gradin

en contrebas de la face supérieure du flasque
inférieur (3). 20
f) Sur leur face inférieure les ailes (5, 6) sont
reliées par un pont (13) traversant la fente de
guidage du fil métallique (8), lequel pont
s'étend sur la face inférieure de l'aile de rem-
plissage (10) et est relié & celle-ci. 25
g) L'armature de bobine est fabriquée en un po-
lyester insaturé thermodurcissable, qui con-
tient des adjuvants favorisant l'ouvrabilité.

Armature de bobine selon la revendication 1, dans 30
laquelle la face supérieure de l'aile de remplissage
(10) présente une surface retombant en biais radia-
lement vers |'extérieur.

Armature de bobine selon la revendication 1 ou 2, 35
dans laquelle le pont (13) a un bord longitudinal (14)
disposé radialement a l'intérieur présentant un bi-
seau, qui se raccorde a la matiére du flasque infé-
rieur (3) par un rayon de transition (15).

40
Armature de bobine selon la revendication 3, dans
laquelle le biseau du bord longitudinal (14) est d'en-
viron 7°.

Armature de bobine selon l'une des revendications 45
1 a 4, en tant qu'armature de bobine pour noyaux
RM d'une dimension = RM4 et < RM8.

50
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