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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Spule, insbesondere einer Ziindspule flr
ein Kraftfahrzeug. Aus dem DE 200 12 401 U1 ist eine
Spule bekannt, welche ein langliches Spulengehause
aufweist. In das Spulengehduse sind mehrere, vorab
montierte Baugruppen bzw. Bauteile eingesetzt. Zu die-
sen Bauteilen gehort u.a. ein stabférmiger Magnetkern,
der konzentrisch von einem Sekundarspulenkérper mit
einer Sekundarwicklung sowie von einem Primarspulen-
korper mit einer Primarwicklung umgeben ist. Nach der
Montage bzw. dem Einsetzen der Bauteile und Baugrup-
pen in das Spulengeh&use wird das Spulengehduse mit
einem Isolierharz befiillt. Eine derartige Ziindspule ist in
den Zylinderkopf des Motors in eine entsprechende Auf-
nahmebohrung eingesetzt und mit der Ziindkerze des
Verbrennungsmotors kontaktiert. Da der Bauraumim Zy-
linderkopf des Verbrennungsmotors begrenzt ist, ist
auch die Aufnahmebohrung fir die Ziindspule im Durch-
messer limitiert. Dem widerspricht die Forderung, eine
moglichst hohe Ziindenergie fur die Ziindkerze bereitzu-
stellen, da dies bezliglich des Bauraums eine auch im
Durchmesser méglichst groRe Ziindspule erfordern wiir-
de.

[0002] Aus der DE 102 47 411 A1 ist weiterhin eine
hinsichtlich ihres Bauraums optimierte Primardrahtwick-
lung fiir eine Stabztindspule bekannt. Dabei wird der Pri-
mardraht fir eine Primarwicklung in einem ersten Ar-
beitsschritt auf einen Dorn gewickelt, welcher gleichzeitig
als Innenteil fir ein Spritzwerkzeug dient. Die Primar-
wicklung samt Dorn wird anschlieRend mit einem Kunst-
stoff umspritzt, wobei der Kunststoff gleichzeitig das au-
Rere Gehause der Stabzlindspule ausbildet. Bei der be-
kannten Primarwicklung ist somit in Bezug auf ihre ra-
diale Ausdehnung eine sehr giinstige Ausbildung még-
lich, da auf einen separaten, den Durchmesser der Stab-
zundspule vergréRernden Primarspulenkorper sowie auf
ein zuséatzliches duBeres Gehause verzichtet wird.

Vorteile der Erfindung

[0003] Das erfindungsgemafle Verfahren zum Her-
stellen einer Spule, insbesondere einer Zindspule fir
ein Kraftfahrzeug mit den Merkmalen des Anspruchs 1
hat den Vorteil, dass es bei Reduzierung des Bauraums
durch den Verzicht auf einen separaten Primarspulen-
korper eine einfache und kostengtinstige Herstellung er-
moglicht.

[0004] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemafen Verfahrens sowie eine Vorrichtung zum Durch-
fuhren des erfindungsgemafien Verfahrens sind in den
Unteranspriichen aufgefiihrt.

[0005] Um eine méglichst einfache Kontaktierung der
Enden der Primarwicklung mit den die Primarwicklung in
der Spule kontaktierenden Bauteilen zu ermdglichen, ist
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es in einer erfindungsgemafien Weiterbildung vorgese-
hen einen Anschlussring vorzusehen, welcher vorab mit
den Enden der Primarwicklung verbunden wird und zu-
sammen mit dem Wickeldorn in das Gehause der Spule
eingefihrt wird.

[0006] Um eine bessere elektrische Isolierung zwi-
schen der Sekundarwicklung und der Primarwicklung zu
ermdglichen, ist es weiterhin verteilhaft, zwischen der
Primarwicklung und der Sekundarwicklung eine Zwi-
schenschicht vorzusehen, welche bereits vor dem Auf-
wickeln der Primarwicklung auf dem Wickeldorn auf den
Wickeldorn aufgebracht wird.

[0007] Besonders gute lIsolationseigenschaften er-
reichtman ferner, wenn das Gehause bzw. die Zwischen-
rdume im Gehause nach der Montage der einzelnen Bau-
teile mit einem Isolierharz befllt werden.

[0008] Um ein besonders gutes Uberfilhren bzw. Ab-
streifen der Primarwicklung im Gehause der Spule zu
ermdglichen, ist es in einer weiteren vorteilhaften Aus-
fuhrungsform vorgesehen, ein zusétzliches Abstreifele-
ment vorzusehen, das die Primarwicklung halt bzw. fi-
xiert, wenn der Wickeldorn aus dem Gehause der Spule
herausgezogen wird.

[0009] Anstelle eines Abstreifelements ist es auch
denkbar, den Wickeldorn mit einem variablen Durchmes-
ser vorzusehen, derart, dass zum Herausziehen des
Wickeldorns der Durchmesser des Wickeldorns verklei-
nert wird, so dass die Haftung bzw. Bindung zwischen
dem Wickeldorn und der Primarwicklung beim Heraus-
ziehen des Wickeldorns aus dem Gehduse aufgehoben
wird.

Zeichnung

[0010] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend naher er-
lautert. Es zeigen:

Figur 1 eine Zindspule in einem vereinfachten
Langsschnitt,

Figur 2 einen Langsschnitt durch einen ersten Wik-
keldorn mit auf dem Wickeldorn aufgewickelter Pri-
marwicklung und

Figuren 3 und 4 Querschnitte durch einen zweiten
Wickeldorn wahrend verschiedener Arbeitsstellun-
gen.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0011] Die in der Figur 1 dargestellte Stabspule 10
dient insbesondere als Ziindspule in Brennkraftmaschi-
nen von Kraltfahrzeugen, und ist zur Direktkontaktierung
mit einer nicht dargestellten Zindkerze vorgesehen, die
ihrerseits zusammen mit der Stabspule 10 in einem
Schacht im Zylinderkopf der Brennkraftmaschine einge-
setztist. Die Stabspule 10 enthalt in koaxialer Anordnung
zu einer Langsachse 12 in einem Gehause 13 aus Kunst-
stoff in zentraler Lage einen langgezogenen zylindri-
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schen Kern 14, der auch als I-Kern bezeichnet wird. Der
Kern 14 besteht aus geschichtetem magnetisierbarem
Material und ist Teil eines offenen Magnetkreises.
[0012] Konzentrisch um den Kern 14 ist ein Sekundar-
spulenkérper 18 mit einer Hochspannung fihrenden Se-
kundarwicklung 19 angeordnet. Die Sekundarwicklung
19istvon einer Primarwicklung 20 umgeben. Die Priméar-
wicklung 20 ist mit geringem Radialabstand umgeben
von einem zylindrischen Abschnitt 22 des Gehauses 13,
der eine den Wicklungen 19, 20 angepasste Langser-
streckung aufweist. Der Abschnitt 22 des Gehauses 13
wiederum ist ohne radiales Spiel umhillt von einem lans-
geschlitzten hiilsenférmigen Riickschlussblech 23, das
in diesem Bereich der Stabspule 10 deren Aufenhiille
bildet. Das Ruckschlussblech 23 dient als Riickschlus-
selement des Magnetkreises der Stabspule 10 der Flh-
rung des Magnetfeldes und wird auch als duf3erer Kern
bezeichnet.

[0013] An den zentralen Abschnitt 23 des Gehauses
13 schlieRt sich einerseits ein erster Endabschnitt 24 des
Gehauses 13, und andererseits ein zweiter Endabschnitt
26 des Gehauses 13 an. Im ersten Endabschnitt 24 sind
metallische Anschlussstecker 27 angeordnet, tUber die
die Primarwicklung 20 der Stabspule 10 mit Niederspan-
nung versorgt wird. Der zweite Endabschnitt 26 enthalt
eine mit der Sekundarwicklung 19 verbundene metalli-
sche Anschlusshlse 28, iber die die Hochspannung der
Stabspule 10 an die (nicht dargestellte) Ziindkerze ab-
geleitet wird.

[0014] Die radial zumindest nahe der Innenwand des
Gehauses 13 angeordnete Primarwicklung 20 ist in axia-
ler Richtung auf der dem zweiten Endabschnitt 26 zuge-
wandten Seite von einem vorzugsweise aus Kunststoff
bestehenden Ring 29 begrenzt. Auf der dem ersten End-
abschnitt 24 zugewandten Seite ist ein Anschlussring 30
vorgesehen, der einerseits mit der Primarwicklung 20,
und andererseits Uber einen Anschlussdraht 32 mit den
Anschlusssteckern 27 verbunden ist. In dem Anschluss-
ring 30 kann ggf. eine Kontur zu Fiihrung der Primarwick-
lung 20 eingearbeitet sein.

[0015] Der Innenraum des Gehauses 13 ist vorzugs-
weise mit einem Isolierharz 33 befillt, das insbesondere
auch den radialen Spalt zwischen der Primarwicklung 20
und der ihr gegenlber liegenden Sukundarwicklung 19
ausfullt.

[0016] Zur Montage der Stabspule 10 ist es erforder-
lich, zunachst die Primarwicklung 20 innerhalb des Ge-
hauses 13 anzuordnen, bevor dieses mit den anderen
Bauteilen, wie beispielsweise der Sekundarwicklung, 19
oder dem Kern 14 bestlckt wird. Hierzu findet entspre-
chend der Figur 2 ein Wickeldorn 35 Verwendung. Der
Wickeldorn 35 weist zumindest in dem fiir die Priméar-
wicklung 20 vorgesehenen Bereich eine zylindrische
oder vorzugsweise leicht konische Form auf. Die Léange
des Wickeldorns 35 ist so bemessen, dass zumindest
die Primarwicklung 20 sowie der Ring 29 und der An-
schlussring 30 auf ihm Platz finden. Dabei sollte der In-
nendurchmesser des Rings 29 und des Anschlussrings
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30 so auf den AuRendurchmesser des Wickeldorns 35
ahgestimmt sein, dass ein leichtes Abstreifen des Rings
29 und des Anschlussrings 30 in axialer Richung des
Wickeldorns 35 mdglich ist. Vorzugsweise werden zu-
nachst der Ring 29 und der Anschlussring 30 in entspre-
chendem Abstand zueinander auf dem Wickeldorn 35
positioniert, worauf anschlieBend der Draht der Primar-
wicklung 30 in wenigstens einer Lage zwischen dem Ring
29 und dem Anschlussring 30 auf den Wickeldorn 35
aufgewickelt wird. Dies erfolgt entweder dadurch, dass
der Wickeldorn 35 relativ zu einer (nicht dargestellten)
Drahtabgabeeinrichtung dreh- und in axialer Richtung
verschiebbar ist, oder aber bevorzugt dadurch, dass sich
bei ortsfestem Wickeldorn 35 die Drahtabgabeeinrich-
tung um den Wickeldorn 35 dreht und dabei gleichzeitig
in axialer Richtung des Wickeldorns 35 bewegt.

[0017] Nachdem die Primarwicklung 20 auf den Wik-
keldorn 35 aufgewickelt ist, werden die Drahtenden 36,
37 der Primarwicklung 20 mit dem Anschlussring 30 elek-
trisch kontaktiert, beilspielsweise verschweifst. Um eine
gewisse Bindung bzw. Haftung zwischen den einzelnen
Lagen der Primarwicklung 20 zu erméglichten, kann der
Draht der Primarwicklung 20 als sogenannter Backlack-
draht ausgebildet sein. Die Backlackschicht der Primar-
wicklung 20 wird durch eine entsprechende Warmebe-
handlung aktiviert, so dass danach die Primarwicklung
20 als kompakte, feste Einheit bildet ist.

[0018] AnschlieRend wird der Wickeldorn 35 zusam-
men mit der Primarwicklung 20 in das Gehause 13 ein-
geschoben, bis sich die Primarwicklung 20 an der vor-
gesehenen Position im Gehduse 13 befindet (Figur 2).
Zum Abstreifen der Primarwicklung 20 in das Gehause
13 wirkt der Wickeldorn 35 bzw. der Ring 29 anschlie-
Rend mit einem im Ausflhrungsbeispiel rohrférmigen
Abstreifelement 38 zusammen, welches beim Heraus-
ziehen des Wickeldorns 35 aus dem Gehause 13 ortsfest
in Kontakt mit dem Ring 29 verbleibt, wahrend der Wik-
keldorn 35 relativ dazu in Langsrichtung des Gehduses
13 bewegbar ist. Vorteilhafterweise ist der Wickeldorn
35 zur Erleichterung des Abstreifvorgangs der Primar-
wicklung 20 von dem Wickeldorn 35 leicht konisch aus-
gebildet, derart, dass sich der Durchmesser des Wickel-
dorns 35 in Richtung des Anschlussrings 30 betrachtet
verringert.

[0019] Nachdem derWickeldorn 35 aus dem Gehduse
13 entferntist, kdnnen weitere Bauteile der Stabspule 10
in das Gehduse 13 eingesetzt, sowie die Anschlussdrah-
te 32 mit dem Anschlussring 30 verbunden werden. Zum
Schluss findet ggf. ein AusgieRen des Innenraums des
Gehauses 13 mit dem Isolierharz 33 statt.

[0020] Um die elektrischen Isolationseigenschaften
zwischen der Primarwicklung 20 und der Sekundarwick-
lung 19 zu verbessern bzw. das Abstreifen der Primar-
wicklung 20 von dem Wickeldorn 35 zu erleichtern, kann
es vorgesehen sein, eine zusatzliche Zwischenschicht
40 vorzuschen (Figur 1). Die Zwischenschicht 40 besteht
beispielsweise aus einer eventuell beschichteten Papier-
oder Kunststoffolienschicht, die ggf. perforiert sein kann.
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Die Zwischenschicht 40 wird hierbei vor dem Aufwickeln
der Primarwicklung 20 auf den Wickeldorn 35 als erstes
auf den Wickeldorn 35 aufgebracht, und anschliel’end
zusammen mit der Primarwicklung 20 in dem Gehause
13 abgestreift.

[0021] Im Gegensatz zu dem starren Wickeldorn 35
ist in den Figuren 3 und 4 ein modifizierter Wickeldorn
35a dargestellt. Der Wickeldorn 35a zeichnet sich da-
durch aus, dass er im Durchmesser veranderbar ist. Im
dargestellten Beispiel wird dies durch in Richtung der
Doppelpfeile 41 bewegbare Segmente 42 verwirklicht,
jedoch sind selbstverstandlich auch andere Ausfih-
rungsformen denkbar. Zum Aufwickeln der Primarwick-
lung 20 bzw. der Zwischenschicht 40 weist hierbei der
Wickeldorn 35a entsprechend der Figur 3 seinen grof3ten
Durchmesser auf. Zum Abstreifen der Primarwicklung 20
bzw. der Zwischenschicht 40 im Gehause 13 wird der
Durchmesser des Wickeldorns 35a entsprechend der Fi-
gur4 verringert, so dass die Haftung der Zwischenschicht
40 bzw. der Primarwicklung 20 zum Wickeldorn 35a auf-
gehoben wird. Bei dem modifizierten Wickeldorn 35a
kann ggf. auf das Abstreifelement 38 verzichtet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Spule (10), insbe-
sondere einer Zundspule fur ein Kraftfahrzeug, bei
dem eine Primarwicklung (20) auf einen Wickeldorn
(35; 35a) aufgewickelt wird, anschlieRend der Wik-
keldorn (35; 35a) in einem Gehause (13) der Spule
(10) eingefiihrt wird, danach der Wickeldorn (35;
35a) aus dem Gehause (13) entfernt wird, wobei die
Priméarwicklung (20) in dem Geh&use (13) verbleibt,
und wobei anschlieffend ein mit einer Sekundarwick-
lung (19) bewickelter Sekundarspulenkdrper (18) in
das Gehause (13) eingebracht wird, so dass die Se-
kundarwicklung (19) konzentrisch innerhalb der Pri-
marwicklung (20) unter Verzicht eines separaten Pri-
marspulenkdrpers angeordnet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ende bzw. der Anfang der Pri-
marwicklung (20) mit einem vorzugsweise ringférmi-
gen Anschlusselement (30) verbunden wird, dass
das Anschlusselement (30) zusammen mit der Pri-
marwicklung (20) auf dem Wickeldorn (35; 35a) auf-
gebracht wird, und dass das Anschlusselement (30)
zur Kontaktierung der Primarwicklung (20) mit einer
Versorgungsspannung der Spule (10) in dem Ge-
hause (13) verbleibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Wickeldorn (35;
35a) und der Primarwicklung (20) eine Zwischen-
schicht (40) auf dem Wickeldorn (35; 35a) aufge-
bracht wird, welche zusammen mit der Primarwick-
lung (20) in dem Gehause (13) verbleibt.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zwischenraum
im Gehause (13) zwischen der Sekundarwicklung
(19) und der Primarwicklung (20) mit einem Isolier-
harz (33) ausgegossen wird.

5. Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 4, mit einem Wickeldorn
(35), auf dem der Draht einer Primarwicklung (20)
aufwickelbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wickeldorn (35) zum Abstreifen der Primarwick-
lung (20) im Gehause (13) der Spule (10) mit einem
Abstreifelement (38) zusammenwirkt, wobei der
Wickeldorn (35) und das Abstreifelement (38) relativ
zueinander bewegbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abstreifelement (38) auf ein
Ruckhalteelement (29) wirkt, das auf der dem An-
schlusselement (30) gegeniiberliegenden Seite der
Primarwicklung (20) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wickeldorn (35) im Bereich
der Primarwicklung (20) eine konische Form auf-
weist.

8. Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einem Wickeldorn
(35a), auf dem eine Primarwicklung (20) aufwickel-
bar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
messer des Wickeldorns (35a) zumindestim Bereich
der Primarwicklung (20) veranderbar ist.

Claims

1. Method for producing a coil (10), in particular an ig-
nition coil for a motor vehicle, in which method a pri-
mary winding (20) is wound onto a winding mandrel
(35; 35a), the winding mandrel (35; 35a) is subse-
quently inserted into a housing (13) of the coil (10),
the winding mandrel (35; 35a) is then removed from
the housing (13), with the primary winding (20) re-
maining in the housing (13), and with a secondary
coil former (18) which is wound with a secondary
winding (19) then being introduced into the housing
(13) so that the secondary winding (19) is arranged
concentrically inside the primary winding (20) with a
separate primary coil former being dispensed with.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the end or the start of the primary winding (20) is
connected to a preferably annular connection ele-
ment (30), in that the connection element (30) is
fitted on the winding mandrel (35; 35a) together with
the primary winding (20), and in that the connection
element (30) for contact-connecting the primary
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winding (20) to a supply voltage for the coil (10) re-
mains in the housing (13).

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that an intermediate layer (40) is fitted on the winding
mandrel (35; 35a) between the winding mandrel (35;
35a) and the primary winding (20), the said interme-
diate layer remaining in the housing (13) together
with the primary winding (20).

4. Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the intermediate space in the housing
(13) between the secondary winding (19) and the
primary winding (20) is filled with an insulating resin
(33).

5. Apparatus for carrying out the method according to
one of Claims 1 to 4, having a winding mandrel (35)
on which the wire of a primary winding (20) can be
wound, characterized in that the winding mandrel
(35) interacts with a wiping element (38) for wiping
the primary winding (20) in the housing (13) of the
coil (10), it being possible for the winding mandrel
(35) and the wiping element (38) to be moved relative
to one another.

6. Apparatus according to Claim 5, characterized in
that the wiping element (38) acts on a retaining el-
ement (29) which is arranged on that side of the pri-
mary winding (20) which is opposite the connection
element (30).

7. Apparatus according to Claim 5 or 6, characterized
in that the winding mandrel (35) has a conical shape
in the region of the primary winding (20).

8. Apparatus for carrying out the method according to
one of Claims 1 to 4, having a winding mandrel (35a)
onto which a primary winding (20) can be wound,
characterized in that the diameter of the winding
mandrel (35a) can be varied at least in the region of
the primary winding (20).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'une bobine (10), en parti-
culier d’'une bobine d’allumage pour un véhicule a
moteur, selon lequel un enroulement primaire (20)
estenroulé surun mandrin d’enroulement (35 ; 35a),
ensuite le mandrin d’enroulement (35 ; 35a) est in-
troduit dans un boitier (13) de la bobine (10), aprés
quoi le mandrin d’enroulement (35 ; 35a) est retiré
du boitier (13), I'enroulement primaire (20) restant
dans le boitier (13), et ensuite un corps de bobine
secondaire (18) entouré d’'un enroulement secon-
daire (19) étant inséré dans le boitier (13) de telle
sorte que I'enroulement secondaire (19) soit disposé
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concentriquement a l'intérieur de I'enroulement pri-
maire (20) en se passant d’un corps de bobine pri-
maire séparé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le début, respectivement la fin, de I'enroule-
ment primaire (20) est relié & un élément de raccor-
dement (30) de préférence annulaire, en ce que
I’élément de raccordement (30) est appliqué, con-
jointement avec I'enroulement primaire (20), sur le
mandrin d’enroulement (35 ; 35a), eten ce que I'élé-
ment de raccordement (30) reste dans le boitier (13)
en vue de la mise en contact de I'enroulement pri-
maire (20) avec une tension d’alimentation de la bo-
bine (10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une couche intermédiaire (40) est appli-
quée sur le mandrin d’enroulement (35 ; 35a) entre
le mandrin d’enroulement (35 ; 35a) et I'enroulement
primaire (20), laquelle reste dans le boitier (13) con-
jointement avec I'enroulement primaire (20).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce qu’une résine isolante (33)
est coulée dans I'espace intermédiaire dans le boi-
tier (13) entre I'enroulement secondaire (19) et I'en-
roulement primaire (20).

Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
'une quelconque des revendications 1 a 4, compre-
nant un mandrin d’enroulement (35) sur lequel le fil
d’un enroulement primaire (20) peut étre enroulé,
caractérisé en ce que le mandrin d’enroulement
(35) coopére avec un élément d’enléevement (38)
pour enlever'enroulement primaire (20) dans le boi-
tier (13) de la bobine (10), le mandrin d’enroulement
(35) et I'élément d’enlévement (38) pouvant étre dé-
placés relativement I'un par rapport a l'autre.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que I'élément d’enlévement (38) agit sur un élé-
ment de retenue (29) qui est disposé du coté de I'en-
roulement primaire (20) qui est opposé a I'élément
de raccordement (30).

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que le mandrin d’enroulement (35) présente
une forme conique dans la région de I'enroulement
primaire (20).

Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
'une quelconque des revendications 1 a 4, compre-
nant un mandrin d’enroulement (35a) sur lequel un
enroulement primaire (20) peut étre enroulé, carac-
térisé en ce que le diamétre du mandrin d’enroule-
ment (35a) peut étre modifié au moins dans la région
de I'enroulement primaire (20).
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