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(54) Kurzschlussauslöser mit optimierter Spulenanbindung

(57) Die Erfindung betrifft einen Kurzschlussauslö-
ser (1), insbesondere für einen Leistungsschalter mit ei-
nem Anker (2) und einem Pol (3), die innerhalb eines
Spulenkörpers (4) angeordnet sind, sowie einem Joch-
blech (6) und einem Klemmenanschluss (7), die um den

Spulenkörper (4) herum angeordnet sind.
Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass auf

dem Spulenkörper (4) eine Spule (5) aufgewickelt ist,
deren zwei Enden (14,15) von derselben Seite an ent-
sprechende Spulenanschlüsse anschweißbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kurzschlussauslö-
ser, insbesondere für einen Leistungsschalter mit einem
Anker und einem Pol, die innerhalb eines Spulenkörpers
angeordnet sind, sowie einem Jochblech und einem
Klemmenanschluss, die um den Spulenkörper herum an-
geordnet sind.
[0002] Derartige Kurzschlussauslöser werden in Lei-
stungsschaltern zum Schalten und Schützen von Moto-
ren und anderen Verbrauchern eingesetzt. Diese Kurz-
schlussauslöser sind als elektromagnetische Auslöser
konzipiert, die im Wesentlichen eine Spulenwicklung, ei-
nen Spulenkörper, einen Anker, einen Pol, einen Stößel,
eine Rückhaltefeder und ein Joch umfassen. Der Anker
zieht bei einem bestimmen Bemessungsstrom des Lei-
stungsschalters, zum Beispiel beim zwölffachen Nenn-
strom, beim Motorschutz oder beim neunzehnfachen
Nennstrom, beim Trafoschutz an. Die Ankerbewegung
wirkt dabei auf ein Schaltschloss und auf ein bewegliches
Schaltstück, um die Kontakte zu öffnen. Normgemäß darf
dabei der Ansprechstrom maximal um +/- 20 % schwan-
ken.
[0003] Bei größeren Einstellbereichen besteht die
Schwierigkeit darin, wegen der benötigten größeren
Tragquerschnitte, geringeren Windungszahlen, größe-
ren Toleranzen der Spule und des Winkeldrahtes und
dem damit verbundenen inhomogeneren magnetischen
Magnetfeld, die Spulenwicklung zum Luftspalt zwischen
Anker und Pol hinreichend genau zu positionieren, damit
die Ansprechgrenzen gemäß Norm eingehalten werden
können. Außerdem besteht das Problem, die Spulen-
wicklung in der einmal ermittelten Position zum Luftspalt
zu fixieren, damit beim Bemessungsstrom und bei hohen
Kurzschlussströmen kein Verschieben der Spulenwick-
lung in Richtung des Eisenschwerpunkts erfolgt und sich
die Spule zusammenzieht oder verformt und dadurch die
Ansprechgrenzen anschließend nicht mehr eingehalten
werden.
[0004] Bei höheren Schaltleistungen werden die Spu-
len mit anliegenden Wicklungswindungen hergestellt um
zu verhindern, dass sich bei hohen Kurzschlussströmen
die Spule zusammenziehen und verformen kann. Auf
Grund der Verwendung einheitlicher Spulenkörper für
die jeweilige Baugröße und dessen Auslegung für die
geometrisch größte Spulenwicklung, entsteht häufig eine
Spalte zwischen Spulenkörperflansch oder Joch und der
letzten Windung der Spulenwicklung. Nach der genauen
Positionierung der Spulenwicklung zum Luftspalt zwi-
schen Anker und Pol wird zur Fixierung der Spulenwick-
lung das eine Wicklungsende mit dem Spulenkörper-
flansch oder Joch verklebt und das andere Wicklungs-
ende mit einem Anschluss verschweißt.
[0005] Bei Leistungsschaltern mit einem hohen Schalt-
vermögen, beispielsweise bis zu 100 kA bei einem Nenn-
strom von 80 A muss die Stromauslöserbaugruppe kom-
plett neu dimensioniert werden, um die thermische Be-
anspruchung zu beherrschen und das dafür genaue Aus-

löseverhalten zu erlangen. Es erhöht sich hier der Kraft-
bedarf beim Kurzschlussauslöser auf Grund der gestie-
genen Kontaktlast. Zudem ist zu beachten, dass die Ver-
lustleistung eines 80 A-Auslösers nicht größer als die
des 50 A-Auslöser sein darf, um eine Erhöhung der Tem-
peratur zu vermeiden. Das bedeutet, der Gesamtausle-
gung des Kurzschlussauslösers entsprechend, muss der
Magnetkreis effizienter gebaut werden.
[0006] Bei den bisher bekannten 80 A-Geräten wurde
auf ein Schlagankersystem verzichtet. Zur Auslegung
des Kurzschlussauslösers wurde ein anderes Kraftni-
veau herangezogen. Der Auslöser muss nur das Schalt-
schloss auslösen und nicht auf die Kontaktbrücke auf-
schlagen. Dies erlaubt ein weitaus ungünstigeres Ma-
gnetsystem. Der Nachteil ist hierbei, dass eine Kontakt-
verschweißung schlechter verhindert werden kann.
[0007] Demgemäß besteht die Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung darin, einen Kurzschlussauslöser, insbe-
sondere für einen Leistungsschalter zu schaffen, der bei
einer hohen Schaltleistung einen verbesserten Magnet-
kreis aufweist und dabei einen optimierten Fertigungs-
prozess ermöglicht.
[0008] Diese Aufgabe wird durch einen Kurzschlus-
sauslöser mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 ge-
löst. Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen, welche ein-
zeln oder in Kombination miteinander eingesetzt werden
können, sind der Gegenstand der abhängigen Ansprü-
che.
[0009] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch ei-
nen Kurzschlussauslöser, insbesondere für einen Lei-
stungsschalter, gelöst mit einem Anker und einem Pol,
die innerhalb eines Spulenkörpers angeordnet sind, so-
wie einem Jochblech und einem Klemmenanschluss, die
um den Spulenkörper herum angeordnet sind. Die Erfin-
dung zeichnet sich dabei dadurch aus, dass auf dem
Spulenkörper eine Spule aufgewickelt ist, deren zwei En-
den von derselben Seite an entsprechende Spulenan-
schlüsse anschweißbar sind.
[0010] Erfindungswesentlich ist die Anordnung der
Spule, die sowohl in ihrer Funktionalität nicht beeinträch-
tigt werden soll, als auch einen optimierten Fertigungs-
prozess bieten soll. Die Spule ist so positioniert, dass sie
vertikal in der Mitte vom Spulenkörper liegt. Anker und
Pol werden dann zum optimalen Wirkungsgrad der Spule
positioniert. Der maximale Luftspalt zwischen Anker und
Pol ist so festgelegt, dass diese in der vertikalen Mitte
der Spule liegt. Der Spulenanschluss zum Bimetall kann
gerade gezogen werden, ohne definierte Konturbiegun-
gen beziehungsweise komplizierte Formgebungen, um
eine Parallelität zum Bimetall zu gewährleisten. Die
Wicklungsrichtung erlaubt die gradlinige Ausführung des
Anschlusses zum Bimetall.
[0011] Die erfindungsgemäße Spule ist als Ganzes ge-
fertigt ohne ein zusätzliches Verbindungsstück zwischen
Bimetall und Spule oder Spule zu Klemmenanschluss.
Dies hat den Vorteil, dass sowohl Teile als auch
Schweißstellen gespart werden und damit auch deren
Widerstand. Die Schweißverbindungen der Spule kön-
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nen von der gleichen Seite gefertigt werden. Der Spu-
lenanschluss zum Klemmenanschluss kann gerade und
direkt zum Klemmenanschluss gezogen werden. Es wird
keine Abbiegung oder sonstige Formgebung zum An-
schluss benötigt. Es besteht keine Gefahr, dass der Spu-
lenkörper beim Schweißen der Verbindungsstelle zwi-
schen Spule und Klemmenanschluss schmilzt.
[0012] Durch die horizontal angepasste Position der
erfindungsgemä-βen Spule wird die Länge der Stroman-
schlüsse, das heißt, zwischen Spule und Klemmenan-
schluss beziehungsweise zwischen Spule und Bimetall
verkürzt. Der gesparte Widerstand kann zur Spulenaus-
legung verwendet werden. Der wegen des angepassten
Strompfades leicht verschlechterte Magnetkreis wird
durch die erhöhte elektrische Erregung komprimiert,
ohne dass der Widerstand vom gesamten Auslöser zu-
nimmt. Eine thermische Zunahme der Gesamttempera-
tur des Stromauslösers ist nicht gegeben, beziehungs-
weise wird verhindert. Dies ist entscheidend für die Di-
mensionierung der Temperatur der Anschlussklemmen
beziehungsweise des Gesamtgeräts. Ein normgerech-
tes Gerät ist dadurch gegeben.
[0013] Der erfindungsgemäße Kurzschlussauslöser,
insbesondere für einen Leistungsschalter, weist einen
Anker und einen Pol auf, die innerhalb eines Spulenkör-
pers angeordnet sind. Auf dem Spulenkörper ist eine
Spule aufgewickelt. Der Spulenkörper ist von einem
Jochblech und einem Klemmenanschluss umrahmt. Das
Jochblech ist vorzugsweise U-förmig ausgebildet. Der
Klemmenanschluss umgibt den Spulenkörper inklusiver
Spule vorzugsweise mit zwei rechtwinkelig zueinander
stehenden Schenkeln. An den zwei Schenkeln des Klem-
manschlusses ist vorzugsweise ein Magnetblech ange-
ordnet, das vorzugsweise U-förmig ausgebildet ist und
zwei Schenkel sowie einen Übergangsbereich aufweist.
Dabei liegt der Übergangsbereich des Magnetblechs an
einem Schenkel des Klemmenanschlusses an. Der erste
Schenkel des Magnetblechs liegt am zweiten Schenkel
des Klemmenanschlusses an. Der zweite Schenkel des
Magnetblechs ist im Spulenkörper verankert. Die Spule
weist zwei Enden auf. Das eine Ende der Spule ist mit
einem Bimetall verbunden. Das zweite Ende der Spule
ist direkt am Klemmenanschluss angeschweißt. Beide
Enden der Spule können von derselben Seite an die Spu-
lenanschlüsse angeschweißt werden, so dass nur von
einer Seite Schweißverbindungen gesetzt werden müs-
sen. Demgemäß muss die Baugruppe bei der Montage
für die Schweißverbindungen nicht gewendet werden.
Die erfindungsgemäße Wicklung der Spule ermöglicht
eine gradlinige und direkte Verbindung der Spulenenden
zu ihren Anschlüssen innerhalb der Baugruppe, so dass
keine undefinierten Konturbiegungen beziehungsweise
komplizierte Formgebungen benötigt werden. Die Spu-
lenenden verlaufen nahezu parallel zueinander und bie-
ten durch ihre Gradlinigkeit eine gute Verschweißmög-
lichkeit. Die Spulenenden können in einer Ebene ange-
ordnet sein. Denkbar ist jedoch auch, dass die Ebenen
der Spulenenden einen geringen Versatz aufweisen, der

deutlich kleiner ist als der Durchmesser des Spulenkör-
pers.
[0014] Zur Optimierung des Magnetkreises kann erfin-
dungsgemäß außerdem vorgesehen sein, dass gegen-
überliegend zum Jochblech am Klemmenanschluss an-
liegend ein Magnetblech angeordnet ist. Die Anordnung
aus Jochblech und Magnetblech ist dabei derart ausge-
bildet, dass diese aus zwei einzelnen Teilen gefertigt
sind, ohne direkte mechanische Verbindung zum Klem-
menanschluss. Der Klemmenanschluss ist dabei eben-
falls als Einzelteil ausgebildet, das als Strombahn dient.
Durch das zusätzliche Magnetblech wird der magneti-
sche Verlust wesentlich verringert. Das Magnetblech ist
nicht platiniert und wird nur in dem Bereich platziert, wo
dies magnettechnisch erforderlich ist. Es ist eine form-
schlüssige Paarung zwischen Magnetblech und Klem-
menanschluss vorgesehen.
[0015] Vorzugsweise ist eine Vertiefung beziehungs-
weise Prägung im Magnetblech ausgebildet. Diese ist
achsparallel zur Achsmitte des Kurzschlussauslösers
angeordnet, um den erforderlichen Platzbedarf für die
angrenzenden Spulenwindungen zu ermöglichen. Hier-
bei kann der benötigte Querschnitt soweit variieren wie
von der Auslegung der Spule erforderlich ist. Dies er-
möglicht auch den Einbauraum im Gesamtgerät zu op-
timieren und Fertigungstoleranzen zu ermöglichen. Ein
entsprechender Freiraum im Klemmenanschluss ist Vor-
aussetzung für die Umsetzung der Prägung am Magnet-
blech.
[0016] Am Magnetblech ist außerdem eine Ausspa-
rung vorgesehen, so dass das Spulenende direkt am
Klemmenanschluss angeschweißt werden kann. Durch
die Einzelpaarung der Teile aus Magnetblech und Klem-
menanschluss kann diese separate Aussparung herge-
stellt werden. Dies ermöglicht eine optimierte
Schweißverbindung und einen geringeren elektrischen
Widerstand, weil hiermit zwei gleichartige Materialien
verschweißt werden können. Eine Verscheißung direkt
ans Magnetblech oder einem platinierten Bandmaterial
bewirkt eine deutliche Verschlechterung der magneti-
schen Stromkreise und führt zu erhöhten Fertigungsko-
sten durch eine eventuelle zusätzliche Schweißung.
[0017] Eine weitere Option besteht darin, am Klem-
menanschluss einen umgebogenen Schweißbereich zu
verwenden, der auf diese Art eine Fläche bietet, die zum
Verbinden der Teile verwendet werden kann. Die Größe
dieser Fläche ist nach dem notwendigen Stromübergang
und dem geringsten elektrischen Widerstand optimiert.
Eine Schweißverbindung kann hierbei umgesetzt wer-
den, ebenso wie eine Lötverbindung.
[0018] Die Einzelteile aus Magnetblech und Klemmen-
anschluss können als Schüttgut behandelt werden, diese
können, müssen aber nicht formschlüssig miteinander
verbunden werden. Durch eine äußere Formgebung und
Abstimmung der Toleranzen können die Teile ineinander
gelegt werden und schlüssig in den Spulenkörper einge-
schoben werden, so dass das Magnetblech direkt an die
Polfläche von unten gedrückt wird. Ein festes Verbinden
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der Teile ist kostenintensiv, durch den passgenauen Ein-
bau beziehungsweise durch das passgenaue Eindrük-
ken in das Formnest des Spulenkörpers wird dies um-
gangen.
[0019] Der erfindungsgemäße Kurzschlussauslöser
für hohe Schaltleistungen weist sowohl einen optimierten
Magnetkreis, als auch eine im Fertigungsprozess ver-
besserte Spulenanbindung auf. Insbesondere die Spu-
lenanschlüsse, die mittels Schweißverbindungen auf
derselben Seite des Kurzschlussauslösers gesetzt sind,
tragen zu einem optimierten Fertigungsprozess bei. Das
zusätzlich verwendete Magnetblech ermöglicht eine gute
magnetische Auslegung, wobei der elektrische Verlust
reduziert wird. Es ergibt sich somit insgesamt ein norm-
gerechtes Schaltgerät für hohe Schaltleistungen, das so-
wohl einen verbesserten Magnetkreis aufweist, als auch
einen optimierten Fertigungsprozess ermöglicht.
[0020] Weitere Vorteile und Ausführungen der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand von Ausführungsbei-
spielen sowie anhand der Zeichnung erläutert.
[0021] Dabei zeigen schematisch:

Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung einen
Teilausschnitt eines erfindungsgemäßen Kurz-
schlussauslösers mit einer Anordnung aus Spulen-
körper, Anker, Pol und Spule;

Fig. 2 in einer perspektivischen Darstellung ein Aus-
führungsbeispiel des erfindungsgemäßen Kurz-
schlussauslösers mit spezieller Spulenwicklung be-
ziehungsweise speziellen Spulenanschluss;

Fig. 3 in einer perspektivischen Darstellung das Aus-
führungsbeispiel nach Fig. 2 mit den Schweißver-
bindungen für den Spulenanschluss;

Fig. 4 in einer perspektivischen Darstellung ein zwei-
tes Ausführungsbeispiel eines erfindungsgemäßen
Kurzschlussauslösers, wobei zwischen Spulenende
und Bimetall ein Zwischenstück angeordnet ist.

[0022] Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemäßen Kurzaus-
schlusöser 1, insbesondere für einen Leistungsschalter,
der einen Anker 2 und einen Pol 3 aufweist, die innerhalb
eines Spulenkörpers 4 angeordnet sind. Auf dem Spu-
lenkörper 4 ist eine Spule 5 aufgewickelt. Der Spulen-
körper 4 ist von einem Jochblech 6 und einem Klemmen-
anschluss 7 umrahmt. Das Jochblech 6 ist vorzugsweise
U-förmig ausgebildet. Der Klemmenanschluss 7 umgibt
den Spulenkörper 4 inklusive Spule 5 vorzugsweise mit
zwei rechtwinkelig zueinander stehenden Schenkeln 8,
9. An den zwei Schenkeln 8, 9 des Klemmenanschlusses
7 ist vorzugsweise ein Magnetblech 10 angeordnet, das
vorzugsweise U-förmig ausgebildet ist und zwei Schen-
kel 11, 12 sowie einen Übergangsbereich 13 aufweist.
Dabei liegt der Übergangsbereich 13 des Magnetblechs
10 am Schenkel 8 des Klemmenanschlusses 7 an. Der
Schenkel 12 des Magnetblechs 10 liegt am Schenkel 9

des Klemmenanschlusses 7 an. Der Schenkel 11 des
Magnetblechs 10 ist im Spulenkörper 4 verankert. Die
Spule 5 weist zwei Enden 14, 15 auf. Das Ende 14 der
Spule 5 ist mit einem Bimetall (nicht dargestellt) verbun-
den. Das Ende 15 der Spule 5 ist am Klemmenanschluss
7 angeschweißt. Unterhalb des Schenkels 9 des Klem-
menanschlusses 7 ist ein Stößel 16 angeordnet, der in
einer Kontaktschiebervorrichtung des Leistungsschal-
ters geführt ist (nicht dargestellt).
[0023] In Fig. 2 ist der erfindungsgemäße Kurzschlus-
sauslöser 1 mit spezieller Spulenwicklung beziehungs-
weise mit speziellem Spulenanschluss dargestellt. Dabei
ist das Ende 14 der Spule 5 mit dem Bimetall verbunden,
während das Ende 15 der Spule 5 direkt am Klemmen-
anschluss 7 verschweißt ist. Für den Schweißvorgang
werden bekannte Schweißverfahren verwendet. Es ist
fertigungsbedingt möglich, dass im Schweißbereich des
Bimetalls noch eine Entfernung der Aktivseite erforder-
lich ist. Aus Fig. 2 ist ersichtlich, dass die Enden 14, 15
der Spule 5 nahezu parallel zueinander stehen und ent-
weder in einer Ebene liegen oder nahezu in einer Ebene
liegen. Dabei ist der Spulenanschluss der Spule 5 zum
Klemmanschluss 7 geradlinig und direkt zum Klemmen-
anschluss 7 gezogen. Es wird keine Abbiegung oder son-
stige Formgebung zum Klemmenanschluss 7 hin benö-
tigt.
[0024] Fig. 3 zeigt das Ausführungsbeispiel nach Fig.
2 mit den Schweißverbindungen 17, 18 für die Spulen-
anschlüsse am Klemmenanschluss 7 sowie am Bimetall.
[0025] In Fig. 4 ist ein zweites Ausführungsbeispiel ei-
nes erfindungsgemäßen Kurzschlussauslösers 1 darge-
stellt, wobei zwischen dem Ende 14 der Spule 5 und dem
Bimetall ein Zwischenstück 18 angeordnet ist.
[0026] Der erfindungsgemäße Kurzschlussauslöser
für hohe Schaltleistungen weist sowohl einen optimierten
Magnetkreis, als auch eine im Fertigungsprozess ver-
besserte Spulenanbindung auf. Insbesondere die Spu-
lenanschlüsse, die mittels Schweißverbindungen auf
derselben Seite des Kurzschlussauslösers gesetzt sind,
tragen zu einem optimierten Fertigungsprozess bei. Das
zusätzlich verwendete Magnetblech ermöglicht eine gute
magnetische Auslegung, wobei der elektrische Verlust
reduziert wird. Es ergibt sich somit insgesamt ein norm-
gerechtes Schaltgerät für hohe Schaltleistungen, das so-
wohl einen verbesserten Magnetkreis aufweist, als auch
einen optimierten Fertigungsprozess ermöglicht.

Patentansprüche

1. Kurzschlussauslöser (1), insbesondere für einen
Leistungsschalter mit einem Anker (2) und einem
Pol (3), die innerhalb eines Spulenkörpers (4) ange-
ordnet sind, sowie einem Jochblech (6) und einem
Klemmenanschluss (7), die um den Spulenkörper
(4) herum angeordnet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass auf dem Spulenkörper (4) eine Spule (5)
aufgewickelt ist, deren zwei Enden (14,15) von der-
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selben Seite an entsprechende Spulenanschlüsse
anschweißbar sind.

2. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ende (14) der Spule (5)
zum Bimetall derart ausgebildet ist, dass das Ende
(14) gerade gezogen ist und parallel zum Bimetall
ausgeführt ist.

3. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ende (15) der
Spule (5) zum Klemmenanschluss (7) derart ausge-
bildet ist, dass das Ende (15) gerade und direkt zum
Klemmenanschluss (7) gezogen ist.

4. Kurzschlussauslöser (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Ende (15) der Spule (5) und
dem Bimetall die Schweißverbindung über ein Zwi-
schenstück (18) ausgebildet ist.

5. Kurzschlussauslöser (1) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass gegenüberliegend zum Jochblech (6) am
Klemmenanschluss (7) anliegend ein Magnetblech
(10) angeordnet ist.

6. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Magnetblech (10) und
der Klemmenanschluss (7) formschlüssig zueinan-
der angeordnet sind.

7. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass im Magnetblech (10) eine
Vertiefung angeordnet ist.

8. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vertiefung im Ma-
gnetblech (10) achsparallel zur Achsmitte des Kurz-
schlussauslösers (1) angeordnet ist.

9. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Klemmenan-
schluss (7) im Bereich der Spulenanschlussschwei-
ßung eine Vertiefung aufweist.

10. Kurzschlussauslöser (1) nach Anspruch 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass am Klemmanschluss
ein umgebogener Schweißbereich ausgebildet ist,
so dass eine Fläche für die Schweißverbindung zwi-
schen Spule (5) und Klemmenanschluss (7) vorliegt.
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