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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Spulenkörper,  insbe- 
sondere  für  RM-Kerne. 

Es  sind  Spulenkörper  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  außen  zeigende  Stege  angesetzt,  die  eine  größe- 
re  Dicke  aufweisen  als  der  untere  Flansch.  Die  Stege 
halten  an  Ihrer  Unterseite  herausragende  Anschlußstif- 
te.  Zwischen  jeweils  zwei  Stegen  ist  ein  einseitig  nach 
radial  außen  offener  Drahtführungsschlitz  angeordnet, 
der  mit  seinem  geschlossenen  Ende  im  Bereich  des  un- 
teren  Flansches  nahe  der  Außenseite  des  Hohlzylin- 
ders  endet.  Die  Drahtführungsschlitze  können  dabei 
streng  radial  gerichtet  sein  oder  auch  gegenüber  der  ra- 
dialen  Richtung  etwas  schräg  gerichtet  sein.  Derartige 
Spulenkörper  sind  für  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  Kupferdrähte  der  Spu- 
lenwicklungen  zur  Erhöhung  der  Isolierung  mit  Poly- 
imid-Lacken  versehen.  Hierdurch  ist  eine  Erhöhung  der 
Löttemperatur  auf  über  500°  C  bei  einer  Lötdauer  von 
ca.  3  Sekunden  erforderlich.  Gegenüber  den  bisherigen 
Löttemperaturen  von  350  bis  420°  C  und  einer  Lötdauer 
von  ca.  einer  Sekunde  ist  somit  die  thermische  Bela- 
stung  des  Spulenkörpers  erheblich  höher  geworden. 
Diese  führt  zu  einer  hohen  Ausfallrate  der  Spulenkörper. 
Bisherige  Versuche,  hier  Abhilfe  zu  schaffen,  sind  er- 
folglos  geblieben.  Es  besteht  allenfalls  die  Möglichkeit, 
die  Polyimidisolierung  am  Wickeldraht  durch  Strippen  - 
also  mechanisch  -  zu  entfernen.  Diese  Möglichkeit  ist 
jedoch  aufwendig  und  stört  die  übrigen  Arbeitsabläufe 
erheblich. 

Das  der  Erfindung  zugrundeliegende  Problem  be- 
steht  somit  darin,  daß  bei  der  gewünschten  Isolierung 
der  Wickeldrähte  mit  Polyimid-Lacken  entweder  bei  ei- 
ner  ausreichenden  Löttemperatur  und  -dauer  eine  ther- 
mische  Verformung  des  Spulenkörpers  oder  bei  einer 
geringeren  Löttemperatur  und  -dauer  eine  mangelhafte 
Verlötung  der  Spulendrähte  riskiert  werden  mußte. 

Ausgehend  von  dieser  Problemstellung  weist  ein 
Spulenkörper,  insbesondere  ein  Spulenkörper  für  RM- 
Kerne,  erfindungsgemäß  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  außen  zeigende  Stege  angesetzt,  die 
eine  größere  Dicke  aufweisen  als  der  untere 
Flansch. 

c)  Die  Stege  halten  aus  ihrer  Unterseite  herausra- 
gende  Anschlußstifte. 

d)  Zwischen  jeweils  zwei  Stegen  ist  ein  einseitig 
nach  radial  außen  offener  Drahtführungsschlitz  an- 
geordnet,  der  mit  seinem  geschlossenen  Ende  im 
Bereich  des  unteren  Flansches  nahe  der  Außensei- 

5  te  des  Hohlzylinders  endet. 

e)  Am  geschlossenen  Ende  sind  die  Drahtführungs- 
schlitze  über  ein  kleines  Stück  durch  einen  Füllsteg 
verschlossen,  dessen  Oberseite  abgestuft  unter 

10  der  Oberseite  des  unteren  Flansches  liegt. 

f)  Auf  ihrer  Unterseite  sind  die  Stege  durch  eine  den 
Drahtführungsschlitz  querende  Brücke  verbunden, 
die  sich  über  die  Unterseite  des  Füllstegs  erstreckt 

15  und  mit  diesem  verbunden  ist. 

g)  Der  Spulenkörper  ist  aus  einem  duroplastischen 
ungesättigten  Polyester  hergestellt,  der  die  Verar- 
beitbarkeit  begünstigende  Zusätze  enthält. 

20 
Der  erfindungsgemäße  Spulenkörper  besteht  somit 

nicht  mehr  aus  einem  Phenolicharz  sondern  aus  einem 
ungesättigten  Polyester.  Derartige  ungesättigte  Poly- 
estersind  für  hinsichtlich  der  Entformung  so  diffizile  Tei- 

25  le  wie  RM-Spulenkörper  im  Spritzgußverfahren  nur  ver- 
wendbar,  wenn  Ihnen  übliche,  die  Verarbeitbarkeit  be- 
günstigende  Zusätze  beigegeben  worden  sind,  wie  bei- 
spielsweise  Conditioner,  Trennmittel  usw. 

Ein  mit  einem  derartigen  ungesättigten  Polyester 
30  hergestellter  Spulenkörper  weist  eine  Temperaturbe- 

ständigkeit  auf,  die  die  Durchführung  der  Verlötung,  wie 
sie  bei  mit  Polyimid-Lacken  beschichteten  Drähten  er- 
forderlich  ist,  erlaubt,  ohne  daß  die  Maßhaltigkeit  des 
Spulenkörpers  beeinträchtigt  wird.  Ein  aus  einem  unge- 

35  sättigten  Polyester  hergestellter  Spulenkörper  weist  je- 
doch  den  Nachteil  auf,  daß  seine  Festigkeit  erheblich 
verringert  ist.  Die  Flanschbruchfestigkeit  im  Bereich  der 
Stege  ist  nur  etwa  halb  so  groß  wie  die  bei  der  Verwen- 
dung  von  Phenolicharzen. 

40  Es  konnte  daran  gedacht  werden,  die  Dicke  der 
Flansche  zu  erhöhen,  um  die  benötigte  Flanschbruch- 
festigkeit  zu  erreichen. 

Hierdurch  würde  jedoch  entweder  die  Höhe  des 
Spulenkörpers  unzulässig  vergrößert  (vgl.  DIN  41981) 

45  oder  der  Spulenwickelraum  verkleinert,  was  für  die  An- 
wender  nicht  akzeptabel  ist. 

Überraschenderweise  ist  festgestellt  worden,  daß 
die  Flanschbruchfestigkeit  in  dem  erforderlichen  Maße 
bereits  durch  die  oben  angegebenen,  erfindungsgemäß 

so  vorgesehenen  Merkmale  e)  und  f)  erhöht  wird. 
Die  Realisierung  der  Merkmale  e)  und  f)  an  Spulen- 

körpern,  auch  an  RM-Spulenkörpern,  ist  an  sich  bereits 
bekannt  gewesen.  Die  Ausbildung  einer  Brücke  an  der 
Unterseite  der  Stege  und  einer  abgestuften  Einführung 

55  in  den  Drahtführungsschlitz  ist  bei  den  bekannten  Spu- 
lenkörpern  aus  Gründen  der  Festigkeit  gegenüber 
Spannungsüberschlägen  realisiert  worden,  nicht  jedoch 
aus  Gründen  der  mechanischen  Festigkeit,  weil  bei  der 
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Verwendung  der  bisherigen  Phenolicharze  keine  me- 
chanischen  Festigkeitsprobleme  auftraten.  Überra- 
schenderweise  führt  jedoch  die  an  sich  bekannte 
Maßnahme  des  Vorsehens  einer  die  Stege  verbinden- 
den  Brücke  an  der  Unterseite  der  Stege  bereits  zu  einer 
solchen  Erhöhung  der  mechanischen  Festigkeit  eines 
Spulenkörpers  aus  einem  ungesättigten  Polyester,  daß 
dieser  ohne  weitere  Maßnahmen  in  mechanischer  Hin- 
sicht  für  die  gleichen  Anwendungen  wie  die  bisherigen 
Phenolicharz-Spulenkörper  genutzt  werden  kann. 

Somit  ist  durch  die  vorliegende  Erfindung  ein  Spu- 
lenkörper  angegeben,  der  mechanisch  zu  den  Pheno- 
licharz-Spulenkörpern  praktisch  gleichwertig  ist,  jedoch 
eine  höhere  Temperaturbeständigkeit  aufweist,  so  daß 
die  für  mit  Polyimid-Lacken  beschichteten  Drähte  erfor- 
derliche  Verlötung  ohne  Maßhaltigkeitsprobleme  für 
den  Spulenkörper  durchgeführt  werden  kann. 

In  einer  für  die  Stabilität  günstigen  Ausführungs- 
form  weist  der  Füllsteg  an  seiner  Oberfläche  eine  nach 
radial  außen  abfallende  Oberfläche  auf. 

Die  Brücke  ist  an  ihrer  radial  innen  liegenden 
Längsseite  mit  einer  schrägen  Kante  versehen,  die  mit 
einem  Übergangsradius  in  den  Steg  übergeht.  Die 
Schrägstellung  der  Kante  beträgt  dabei  vorzugsweise 
ca.  7°.  Hierdurch  wird  bei  hoher  Stabilität  eine  gute  Ent- 
formbarkeit  des  Spulenkörpers  gewährleistet,  der  -  im 
Gegensatz  zu  den  bisherigen  Spulenkörpern  -  keinen 
Nachschwund  aufweist,  sondern  ausschließlich  in  der 
Form  selbst  schwindet.  Ohne  die  Ausbildung  der  Schrä- 
gen  könnte  sich  bei  der  Schwindung  in  der  Form  eine 
Hinterschneidung  ausbilden,  die  zu  Entformungspro- 
blemen  führen  würde. 

Die  erfindungsgemäß  vorgesehene  Brücke  ist  be- 
sonders  vorteilhaft  für  Spulenkörper  für  RM-Kerne  der 
Größen  >  4  und  <  8.  Für  derartige  Spulenkörper  sind 
bisher  Brücken  an  der  Unterseite  nicht  vorgesehen  ge- 
wesen. 

Die  Erfindung  soll  im  folgenden  anhand  eines  in  der 
Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispiels  näher 
erläutert  werden.  Es  zeigen: 

Figur  1  -  einen  durch  zwei  Drahtführungsschlitze 
hindurchlaufenden  Vertikalschnitt  durch 
einen  Spulenkörper 

Figur  2-  einen  Horizontalschnitt  durch  den  Spu- 
lenkörper  gemäß  Figur  1  entlang  der  Linie 
II-II 

Figur  3  -  eine  Ansicht  des  Spulenkörpers  gemäß 
Figur  1  von  unten 

Figur  1  zeigt  einen  Spulenkörper  für  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  begrenzt  ist,  wodurch  ein 
ringförmiger  Wickelraum  4  gebildet  ist. 

An  den  unteren  Flansch  3  sind  auf  zwei  gegenüber- 

liegenden  Seiten  jeweils  zwei  radial  etwa  nach  außen 
weisende  Stege  5,  6  angesetzt,  die  nach  unten  aus  den 
Stegen  5,  6  herausragende  Anschlußstifte  7  halten.  Zu 
diesem  Zweck  sind  die  Anschlußstifte  7  üblicherweise 

5  in  die  Stege  5,  6  bei  der  Herstellung  des  Spulenkörpers 
eingespritzt. 

Die  sich  beim  Schnitt  entlang  der  Linie  II-II  ergeben- 
de  Draufsicht  auf  den  Flansch  3  und  die  Stege  5,  6  ge- 
mäß  Figur  2  verdeutlicht,  daß  zwischen  den  Stegen  5, 

10  6  jeweils  ein  radial  nach  außen  offener  Drahtführungs- 
schlitz  8  gebildet  ist,  der  mit  seinem  geschlossenen  En- 
de  9  im  Bereich  des  unteren  Flansches  3  nahe  der  Au- 
ßenseite  des  Hohlzylinders  1  endet.  Erkennbar  ist  fer- 
ner,  daß  das  Ende  9  des  Drahtführungsschlitzes  8  über 

15  ein  kleines  Stück  durch  einen  Füllsteg  10  geschlossen 
ist.  Dieser  Füllsteg  10  weist  -  wie  Figur  1  erkennen  läßt 
-  eine  schräg  nach  radial  außen  abfallende  Oberseite 
auf. 

Die  Formengebung  der  Stege  5,  6  entspricht  den 
20  Zweckmäßigkeiten  für  eine  automatische  Bewicklung 

des  Spulenkörpers  und  ist  an  sich  bekannt,  so  daß  auf 
eine  weitere  Erläuterung  hier  verzichtet  werden  kann. 
Figur2  verdeutlicht  noch,  daß  die  Drahtführungsschlitze 
8  nicht  streng  radial  ausgerichtet  sind,  sondern  gegen- 

25  über  der  radialen  Richtung  etwas  schräg  gestellt  sind. 
Auch  diese  Ausrichtung  der  Drahtführungsschlitze  8  ist 
-  beispielsweise  durch  DIN  41981  -  bekannt. 

Die  in  Figur  3  dargestellte  Ansicht  des  Spulenkör- 
pers  von  unten  verdeutlicht  die  Lage  der  Schnittlinie  I- 

30  |,  entlang  derer  der  Vertikalschnitt  gemäß  Figur  1  vor- 
genommen  worden  ist. 

Figur  3  zeigt  ferner,  daß  die  Stege  5,  6  gegenüber 
dem  Flansch  3  verdickt  ausgeführt  sind  und  an  sich  be- 
kannte  abgeschrägte  Kammern  11  ,  12  zur  Führung  der 

35  Drahtenden  zu  den  Anschlußstiften  7  aufweisen.  Die 
Stege  5,  6  sind  an  der  Unterseite  mit  einer  den  Draht- 
führungsschlitz  8  querenden  Brücke  1  3  verbunden.  Die 
Breite  dieser  Brücke  1  3  ist  gering  und  entspricht  nur  ei- 
nem  Bruchteil  der  Breite  des  unteren  Flansches  3. 

40  Wie  Figur  1  erkennen  läßt,  ist  die  radial  innen  lie- 
gende  Längskante  1  4  der  Brücke  1  3  mit  einer  Schräge 
von  ca.  7°  versehen,  die  mit  einem  Übergangsradius  15 
in  das  Material  des  Flansches  3  übergeht. 

Der  dargestellte  Spulenkörper  besteht  aus  einem 
45  duroplastischen  ungesättigten  Polyester,  der  durch  Zu- 

gabe  von  Trennmitteln  und  Conditionern  so  modifiziert 
worden  ist,  daß  er  prozeßsicher  in  Spritzgußtechnik  ver- 
arbeitbar  ist. 

50 
Patentansprüche 

1.  Spulenkörper,  insbesondere  für  RM-Kerne,  mit  fol- 
genden  Merkmalen: 

55 
a)  Ein  Hohlzylinder  (1  )  bildet  zusammen  mit  ei- 
nem  oberen  Flansch  (2)  und  einem  unteren 
Flansch  (3)  einen  Spulenwickelraum  (4). 

3 
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b)  An  dem  unteren  Flansch  (3)  sind  im  wesent- 
lichen  nach  radial  außen  zeigende  Stege  (5,  6) 
angesetzt,  die  eine  größere  Dicke  aufweisen 
als  der  untere  Flansch  (3). 

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

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

e)  Am  geschlossenen  Ende  (9)  sind  die  Draht- 
führungsschlitze  (8)  über  ein  kleines  Stück 
durch  einen  Füllsteg  (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  Drahtführungsschlitz  (8)  quer- 
ende  Brücke  (1  3)  verbunden,  die  sich  über  die 
Unterseite  des  Füllstegs  (10)  erstreckt  und  mit 
diesem  verbunden  ist. 

g)  Der  Spulenkörper  ist  aus  einem  duroplasti- 
schen  ungesättigten  Polyester  hergestellt,  der 
die  Verarbeitbarkeit  begünstigende  Zusätze 
enthält. 

2.  Spulenkörper  nach  Anspruch  1  ,  bei  dem  die  Ober- 
seite  des  Füllstegs  (10)  eine  nach  radial  außen 
schräg  abfallende  Oberfläche  aufweist. 

3.  Spulenkörper  nach  Anspruch  1  oder2,  bei  dem  eine 
radial  innen  liegende  Längskante  (14)  der  Brücke 
(13)  eine  Schräge  aufweist,  die  mit  einem  Über- 
gangsradius  (15)  in  das  Material  des  unteren  Flan- 
sches  (3)  übergeht. 

4.  Spulenkörper  nach  Anspruch  3,  bei  dem  die  Schrä- 
ge  der  Längskante  (14)  ca.  7°  beträgt. 

5.  Spulenkörper  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4  als 
Spulenkörper  für  RM-Kerne  der  Größen  >  RM  4  und 
<  RM  8. 

Claims 

1  .  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  lowerflange  (3), 
a  coil-winding  space  (4). 

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). 

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

d)  Disposed  between  each  pair  of  webs  (5,  6) 
10  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  lowerflange  (3)  nearthe  outer  side  of  the 
hollow  cylinder  (1). 

15 
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 

20  bwer  flange  (3). 

f)  On  their  lower  side,  the  webs  (5,  6)  are  con- 
nected  by  a  bridge  (1  3)  which  crosses  the  wire- 
guiding  slot  (8)  and  which  extends  over  the  low- 

25  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 

30  contains  additives  that  promote  workability. 

2.  Coil  body  according  to  claim  1,  wherein  the  upper 
side  of  the  filling  web  (1  0)  has  a  surface  which  drops 
away  in  the  radially  outward  direction  in  an  inclined 

35  mann  er. 

3.  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 

40  the  lower  flange  (3)  by  means  of  a  transition  radius 
(15). 

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

45  7°. 

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

50 
Revendications 

1.  Armature  de  bobine,  notamment  pour  noyaux  RM, 
possedant  les  particularites  suivantes  : 

55 
a)  Un  cylindre  creux  (1)  forme  avec  un  flasque 
superieur  (2)  et  un  flasque  inferieur  (3),  un  lo- 
gement  (4)  pour  le  bobinage  de  la  bobine. 

4 
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b)  Au  flasque  inferieur  (3)  sont  fixees  des  ailes 
(5,  6)  essentiellement  orientees  radialement 
vers  l'exterieur,  qui  presentent  une  epaisseur 
plus  grande  que  celle  du  flasque  inferieur  (3). 
c)  Les  ailes  (5,  6)  portent  des  braches  de  con-  s 
nexion  (7)  en  saillie  ä  partir  de  leur  face  infe- 
rieure. 
d)  Entre  chaque  couple  d'ailes  (5,  6)  est  ame- 
nagee  une  fente  de  guidage  (8)  du  fil  metalli- 
que,  ouverte  d'un  cöte  radialement  vers  Texte-  10 
rieur,  qui  par  son  extremite  fermee  (9)  se  termi- 
ne  dans  la  region  du  flasque  inferieur  (3)  ä 
proximite  de  la  face  externe  du  cylindre  creux 
(1). 
e)  A  l'extremite  fermee  (9)  les  fentes  de  guida-  15 
ge  du  fil  metallique  (8)  sont  fermees  sur  une 
petite  distance  par  une  aile  de  remplissage 
(10),  dont  la  face  superieure  forme  un  gradin 
en  contrebas  de  la  face  superieure  du  flasque 
inferieur  (3).  20 
f)  Sur  leur  face  inferieure  les  ailes  (5,  6)  sont 
reliees  par  un  pont  (13)  traversant  la  fente  de 
guidage  du  fil  metallique  (8),  lequel  pont 
s'etend  sur  la  face  inferieure  de  l'aile  de  rem- 
plissage  (10)  et  est  relie  ä  celle-ci.  25 
g)  L'armature  de  bobine  est  fabriquee  en  un  po- 
lyester  insature  thermodurcissable,  qui  con- 
tient  des  adjuvants  favorisant  l'ouvrabilite. 

2.  Armature  de  bobine  selon  la  revendication  1  ,  dans  30 
laquelle  la  face  superieure  de  l'aile  de  remplissage 
(10)  presente  une  surface  retombant  en  biais  radia- 
lement  vers  l'exterieur. 

3.  Armature  de  bobine  selon  la  revendication  1  ou  2,  35 
dans  laquelle  le  pont  (1  3)  a  un  bord  longitudinal  (14) 
dispose  radialement  ä  l'interieur  presentant  un  bi- 
seau,  qui  se  raccorde  ä  la  matiere  du  flasque  infe- 
rieur  (3)  par  un  rayon  de  transition  (15). 

40 
4.  Armature  de  bobine  selon  la  revendication  3,  dans 

laquelle  le  biseau  du  bord  longitudinal  (14)  est  d'en- 
viron  7°. 

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

50 

55 
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