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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein elektromagnetisches
Relais mit einem als Grundkédrper dienenden
Spulenkdrper und mit einer in einem axialen
Hohlraum des Grundkdrpers angeordneten An-
ker- bzw. Kontaktzunge, die mit ihrem Befesti-
gungsende (ber seitiiche Befestigungslappen in
Nuten eines ersten Spulenflansches befestigt ist
und mit ihrem freien Ende im Bereich eines
zweiten Spulenflansches zwischen Polbiechen
bzw. Gegenkontaktelementen umschaitbar ist.
Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf ein
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Relais.

Ein Relais der oben angegebenen Art ist bei-
spielsweise aus der DE-A-26 25 203 bekannt. Dort
wird die Ankerzunge mit ihrem Befestigungsende
in Nuten eines Spulenflansches eingedrickt und
so im PreBsitz befestigt. Wegen der unvermeid-
lichen Fertigungstoleranzen an den Einzelteilen
ist jedoch eine Justierung nach der Montage
notwendig, die bei dem dortigen Relais nur durch
Biegen der fest montierten Kontakfzunge mittels
eines mechanisch angreifenden Biegewerkzeugs
moglich ist.

Aus .der DE-B-26 47 203 ist ein &hnlich aufge-
bautes Reiais bekannt, bei dem die Kontaktzunge
mit ihrem Befestigungsende an einen in einer

Fiihrung des Spulenkdrperflansches drehge-
sichert befestigten AnschiuBstift geschweiBt wird. .

Durch entsprechende Einsiellung der SchweiBe-
lektroden erhalt die Kontaktzunge bereits bei der
Montage die gewiinschie Einstellung bzw. Vor-
spannung gegeniilber den Gegenkontakiele-

menten. Allerdings erfordert dieses Relais ein.

sehr genaues Arbeiten und eine prézise Ein-
stellung der SchweiBvorrichtung. Bei sehr kleinen
Relais ist es lberdies {iberhaupt schwierig, mit
SchweiBelektroden in das Relais einzugreifen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Relais der
eingangs genannten Art zu schaffen, das mit
wenigen einfachen Teilen aufgebaut ist, welche
bereits bei der Fertigung so genau ausgerichtet
werden koénnen, daB ein nachtragliches Justieren
nicht mehr erforderlich ist. AuBerdem soll ein
Verfahren zur Herstellung dieses Relais angege-
ben werden, wobei das Relais bereits wéhrend
der Montage und ohne zuséatzlichen Arbeitsgang
justiert werden kann und wobei insbesondere
eine berGhrungslose Justierung mdéglich ist.

ErfindungsgemaB wird die erstgenannte Aufga-
be dadurch geidst, daB die Dicke der Befesti-
gungslappen wesentlich geringer ist als die Breite
der sie aufnehmenden Nuten in dem ersten Spu-
lenflansch und daB die Befestigungslappen in
justierter Lage der Anker- bzw. Kontakizunge
durch einen den verbleibenden Raum in den
Nuten ausfiillenden, erstarrten Kiebstoff fixiert
sind.

Bei dem erfindungsgeméaBen Relais ist also die
Kontakt- bzw. Ankerzunge mit ihrem Befesti-
gungsende zwar in Nuten des Spulenkdrperflan-
sches eingesteckt, jedoch nicht durch Einbetten
oder durch PreBsitz unmittelbar mit den Konturen
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des Spulenkérpers endgliltig festgelegt. Da die
Befestigungslappen mit Spieiraum in den Nuten
des Spulenkérpers liegen und erst durch den bei
der Montage eingebrachten Klebstoff endgliltig
fixiert werden, besteht die Moglichkeit, wahrend
des Einbringens und Aushartens des Klebstoffes
die Anker- bzw. Kontaktzunge in die gewilnschte
Stellung zu bringen und in dieser Stellung kurz-
zeitig bis zum Aushérten des Klebstoffes festzu-
halten.

Aus der EP-A-19183 ist die Festiegung von
Relaisteilen und aus der US-A-36 70 281 die
Festlegung der Kontakifedern eines Warme-
schalters durch aushértendes Kunstharz nach der
Justierung bekannt. Die genannten Teile werden
mit ihren Endbereichen in justierter Lage von
dem Kunstharz jeweils groBfiachig umgossen, es
liegt also keine Fixierung durch Kiebung in einem
beschrankten Raum vor.

ZweckmaBigerweise besitzt die Anker- bzw.
Kontakizunge zwischen der eigentiichen Zunge
und den beiderseitigen Befestigungslappen erste
Haltestege, deren dem Spulenkdrper zugewand-
ten Kanten an im Bereich der Nuten ausgebildeten
Stegen des Spulenkérpers anliegen. Die Anker-
bzw. Kontaktzunge ist in vorteilhafter Aus-
gestaltung an ihrem Befestigungsende {iber zwei-
te Haltestege mit einem senkrecht zur Langser-
streckung der Zunge liegenden FluBiibergangs-
blech einstickig verbunden. An dem  FiuBi-
bergangsblech kann auBerdem unmitteibar ein
ArnischiuBstachel angeformt sein.

Das FluBiibergangsbiech liegt zweckmaBi-
gerweise in einer Vertiefung des Spulenflansches,
so daBl das Relais durch Aufbringen einer Foiie
auf das FluBlubergangsblech und auf an-
grenzende Bereiche des Spulenflansches abge-
dichtet werden kann. Weiterhin ist es zweck-
méaBig, daB die die Befestigungsiappen auf-
nehmenden Nuten im Spulenkérper zur AuBensei-
te hin jeweils in eine verbreiterte Kammer
miinden, die beim VergieBen des Relais mit Ver-
guBmasse gefiillt werden, so daB die in diesen
Kammern befindlichen Teile der Befestigungs-
lappen zusdétzlich fixiert werden.

Ein Verfahren zur Herstellung des erfindungs-
gemafen Relais ist dadurch gekennzeichnet, daB
die Anker- bzw. Kontaktzunge zunéchst lose mit -
ihren Befestigungslappen in die Nuten ein-
gesteckt wird, daB das freie Ende der Anker- bzw.
Kontaktzunge in eine definierte Steliung gegen-
Uber dem oder den Polblech(en) bzw. Gegenkon-
taktelement(en) gebracht und in dieser Steliung
gehalten wird, wéhrend ein Kiebstoff in die Nuten
eingeflillt und zum Erstarren bzw. Aushérten
gebracht wird. ZweckmaBigerweise wird dabei .
die Anker- bzw. Kontaktzunge mit ihrem freien
Ende in eine Mittelstellung zwischen zwei Poi-
blechen gehalten und in dieser Stellung fixiert.
Das Einjustieren der Anker- bzw. Kontaktzunge in
diese Mittelstellung oder in eine gewiinschte
einseitige Anlage an einem der Polbleche bzw.
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Gegenkontaktelemente kann beispielsweise mit
mechanischen oder magnetischen Hilfsmitteln
geschehen.

Besonders vorteilhaft ist jedoch ein Verfahren,
bei dem die Anker- bzw. Kontaktzunge mittels
eines in dem Hohlraum des Grundkdrpers erzeug-
ten Luftstroms in die definierte Lage gebracht
und bis zum Erstarren des Klebstoffes in dieser
Lage gehalten wird. Dieser Luftstrom kann durch
eine auf das Befestigungsende der Anker- bzw.
Kontaktzunge gerichtete Blasvorrichtung erzeugt
werden. Noch vorteilhafter ist allerdings die Er-
Zzeugung des Luftstromes mittels einer vor dem
freien Ende der Anker- bzw. Kontaktzunge ange-
ordneten Saugvorrichtung, da in diesem Fall die
Einbringung des Klebstoffes an dem Befesti-
gungsende einfacher méglicht ist.

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Aus-
fUhrungsbeispiel anhand der Zeichnung naher
erlautert. Es zeigt

Figuren 1 bis 3 ein erfindungsgeman gestalte-
tes Relais in drei verschiedenen Schnittansichten,

Figur4 einen Spulenkdrper mit Anker- bzw.
Kontaktzunge in perspektivischer Ansicht,

Figur5 eine schematische Darstellung des Be-
festigungsverfahrens der Kontaktzunge im Spu-
lenkorper.

Das in den Fig.1 bis 3 dargesteilte Relais
besitzt als Grundkorper einen Spulenkdrper 1 mit
einer Wicklung 2, wobei der Spulenkérper eine in
Axialrichtung durchgehende Offnung 3 aufweist.
In dieser Offnung ist in Axialrichtung eine ferro-
magnetische Anker- und Kontaktzunge 4 ange-
ordnet, welche mit ihrem Befestigungsende 4a in
einem Spulenflansch 5 verankert ist und mit
ihrem zur Doppelkontakigabe gabelférmig
gespaltenen freien Ende 4b im Bereich des ande-
ren Spulenflansches 6 zwischen zwei Polblechen
7 und 8 umschaltbar ist.

An die Polbleche 7 und 8 ist unter Zwischenfi-
gung einer isolierenden und abdichtenden Folie 8
ein vierpoliger Dauermagnet 10 angekoppelt. Die-
ser Dauermagnet 10 besitzt zwei enigegengesetzt
parallele Polarisierungsrichtungen, derart, daf an
den beiden Polblechen ungleiche Pole anliegen
und die jeweils entgegengesetzten Pole an ein
auBen anliegendes FluBfiihrungsblech 11 ange-
koppelt sind.

Die Anker- und Kontaktzunge 4 besitzt an ihrem
Befestigungsende 4a beiderseits jeweils Uber Be-
festigungsstege 12 angeformte Befestigungs-
lappen 13, welche in einer Ebene mit dem eigent-
lichen Zungenabschnitt liegen und in Nuten 14
des Spulenkdrperflansches 5 befestigt sind.
Rechtwinkelig zur Kontaktzunge 4 ist an dieser
Uber die Befestigungsiappen 13 und dber
Haltestege 15 einstlickig ein FluBlibergangsbiech
16 angeformt, weiche in einer flachen Aus-
nehmung 17 des Spulenfiansches 5 liegt und
nach unten einen AnschluBstachel 18 bildet (siehe
auch Fig. 4). Unter Zwischenfligung einer Isolier-
und Abdichtfolie 19 st ein U-férmiges
FluBfiihrungsblech 20 angekoppelt, weiches ge-
nauso geformt ist wie das FluBfihrungsblech 11.
Durch gegeneinander verdrehte Anordnung
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Uberlappen sich die beiden FluBfihrungsbleche
11 und 20 und biiden so ein rahmenférmiges Joch
fir den Dauermagnetkreis wie auch fiir den Steu-
erkreis des Relais.

Die Montage und Justierung des Relais sei nun
anhand der Fig. 4 und 5 noch naher erlautert. Der
in Fig. 4 dargesteilte Spulenkdrper 1, der bereits
mit eingespritzten AnschiuBstiften 21 versehen
ist, wird zunachst mit der in Fig. 4 nicht dargestell-
ten Wickiung versehen, und dann wird die Kon-
taktzunge 4 von einer Seite (in Fig. 4 von links) in
die durchgehende Spulenkorperoffnung 3 einge-
fuhrt. An ihrem Befestigungsende 4a ist die Kon-
taktzunge 4 im Bereich der Befestigungsstege 12
freigeschnitten und durch Ausnehmungen 22 im
Querschnitt vermindert, wodurch sie von ihrer
Einspannstelle entkoppelt ist und eine weiche
Federcharakteristik erhdlt. Die Befestigungs-
lappen 13 liegen nach dem Einstecken iose und
mit Spiel in den Nuten 14 des Spulenkdrperflan-
sches 5, da die Nuten breiter sind als die Mate-
rialdicke der Befestigungsiappen 13. Die Kontaki-
zunge 4 liegt mit den beiden dem Spulenkdrper
zugewandten Kanten 23 der Befestigungsstege
12 jeweils an im Bereich der Nuten 14 ausgebilde-
ten Stegen 24 des Spuienkdrperfiansches an, so
daB dadurch eine Drehachse entsteht, um die die
Anker- bzw. Kontaktzunge 4 und auch die Befesti-
gungslappen 13 schwenkbar und frei beweglich
sind. Dabei muB es sich jedoch nicht um eine
Lagerkerbe bzw. Lagerschneide handein;
vielmehr kann die Kontaktzunge 4 mit den Kanten
23 auch an den Stegen 24 verrutschen, um sich
genau in der Mitte der Spulenkérperdffnung 3

. auszurichten.

Den Justier- und Befestigungsvorgang zeigt
Fig. 5. Dabei wird entlang der eingesteckien Kon-
takizunge 4 mit einer vor ihrem freien Ende 4b
angeordneten Saugdise ein Luftstrom 26 durch
die Spuienkdrperdffnung 3 erzeugt, welcher die
Kontaktzunge 4 genau ausrichtet. Wird die
Saugdlise 25 genau in der Mitte zwischen den
Polflachen 7a und 8a der beiden Polbleche 7 und
8 angeordnet, so richtet sich die Kontaktzunge
mit ihrem freien Ende ebenfalls genau in der Mitte
aus. Verschiebt man die Saugdiise zu einer Seite
hin, so wird auch der Luftstrom unsymmetrisch
und die Kontaktzunge wird zu einem der beiden
Polbleche hin ausgerichtet.

Wahrend der Luftstrom 26 auf die Kontaktzunge
4 einwirkt und sie in der gewiinschten Justierung
héalt, wird an dem Befestigungsende 4a mitteis
einer Dosiervorrichtung 27 eine bestimmte
Menge schnell hartenden Klebstoffes 28 in die
Nuten 14 gegeben, wo er unter der Ka-
pillarwirkung den freien Raum zwischen den
Befestigungslappen 13 und den Seitenwanden
der Nuten 14 ausfulit und nach dem Aushérten in
wenigen Sekunden die Kontakizunge 4 in der
justierten Stellung festhalt. ZweckmaBigerweise
wird bei dieser Justierung und Befestigung der
Kontaktzunge der Spulenkorper in der in Fig.5
gezeigten senkrechien Anordnung gehalten, so
daB die Kontaktzunge nach unten hangt. Dadurch
wird gewiéhrleistet, daB sich die Kontaktzunge 4
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unter Einwirkung des Luftstroms durch Gleitbe-
wegung an den Anlagestegen 24 sowohl in Rich-
tung ihrer spateren Schwenkachse als auch in
der dazu senkrechten Achse ausrichtet.
AuBerdem wird bei dieser Lage des Spu-
lenkérpers das Einbringen des Klebstoffes 28
erieichtert. '

Der Spulenkérperflansch 5 besitzt neben der
Ausnehmung 17 fir das FluBibergangsblech 16
einen Wuist 29, dessen Hbhe gleich ist der Dicke
dieses Bleches 16. Dieser Wulst umgibt die Spu-
lenkorperdffnung 3 sowie eine mit dieser in Ver-
bindung stehende Getterkammer 30. in zwei
Schlitzen 31 in diesem Wulst 29 sind die Befesti-
gungsstege 12 der Kontakizunge 4 eingesteckt,
derart, daB vorstehende Nasen 32 der Kontaktzu-
nge 4 blindig mit der Oberflache des Wulstes 29
abschlieBen. Nach dem vorher beschriebenen
Justieren und Befestigen der Kontaktzunge 4
wird ein Getter 33 in die Getterkammer 30 ein-
gebracht, und dann wird die bereits erwahnte
Isolier- und Abdichtfolie 19 auf die durch das
FluBlibergangsblech 16 und den Wulst 29 zusam-
men mit den Nasen 32 gebildete ebene Oberfiache
aufgeklebt. Nach dem Aufbringen der Folie 9 und
des Dauermagnete, 10 auf der Gegenseite sowie
dem Aufstecken der FluBfiihrungsbleche 11 und
20 wird das Relais in einer Form vergossen bzw.
in eine isolierende VerguBmasse 34 eingebettet,
so daB eine zusatzliche Schutzkappe entbehrlich
ist.- Zur zusétzlichen Sicherung und Befestigung
der Kontaktzunge 4 besitzt der Spulenkérper-
flansch auBerdem in AnschluB an die Nuten 14
jeweils erweiterte Kammern 35, in welche die
VerguBmasse hineinflieBt und dabei-die in diesen
Kammern befindlichen Abschnitie der Befesti-
gungslappen 13 fixiert. Die VerguBmasse kann
dabei auch noch durch die Kapillarwirkung in die
Schiitze 31 neben’ den Befestigungssiegen 12
eindringen, sie kann jedoch dann nicht mehr
weiter in den Innenraum bzw. die Offnung 3 des
Spulenkdrpers eindringen, da die Kapillarwirkung
an der Kante der Schiitze 31 aufhért. Die Kontakt-
zunge besitzt zwischen den beiden Nasen 32
auBerdem eine Ausnehmung 36, so daB die Kon-
taktzunge in diesem Bereich nicht an die Folie 19
anstoBt.

Patentanspriiche

1. Elektromagnetisches Relais mit einem als
Grundkérper dienenden Spulenkdrper (1) und mit
einer in einem axialen Hohiraum (3) des Grund-
korpers (1) einseitig befestigten Anker- bzw. Kon-
taktzunge (4), die mit ihrem Befestigungsende
(4a) uber seitliche Befestigungsiappen (13) in
Nuten (14) eines ersten Spulenflansches (5) be-
festigt ist und mit ihrem freien Ende (4b) im
Bereich eines zweiten Spulenflansches (6) zwi-
schen Polblechen (7, 8) bzw. Gegenkontaktele-
menten umschaltbar ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Dicke der Befestigungsiappen (13) we-
sentlich geringer ist als die Breite der sie auf-
nehmenden Nuten (14) in dem ersten Spulen-
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flansch (5) und daB die Befestigungslappen (13)
in justierter Lage der Anker- bzw. Kontaktzunge
durch einen den verbleibenden Raum in den
Nuten (14) ausfilllenden, erstarrten Kiebstoff (28)
fixiert sind.

2. Relais nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anker- bzw. Kontakitzunge (4)
zwischen der eigentlichen Zunge (4) und den
beiderseitigen Befestigungslappen (13) erste
Haltestege (12) aufweist, deren dem Spulenkérper
zugewandten Kanten (23) an im Bereich der
Nuten (14) ausgebildeten Stegen (24) des Spu-
lenkdrpers (1) aniiegen.

3. Relais nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anker- bzw. Kontaktzu-
nge (4) an ihrem Befestigungsende (4a) Uber
zweite Haltestege (15) mit einem rechtwinklig zur
Langserstreckung der Zunge (4) liegenden FluBi-
bergangsblech (16) einstlickig verbunden ist.

4. Relais nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an dem FluBiibergangsbiech (16)
ein AnschluBstachel (18) angeformt ist.

5. Relais nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das FluBlbergangsbiech
(16) in einer Vertiefung (17) des Spulenflansches
liegt.

6. Relais nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (14) im
Spuienkdrper (1) zur AuBenseite hin jeweils in
eine verbreiterte Kammer (35) miinden, die beim
VergieBen des Relais mit VerguBmasse (34) geflilit
werden, so daB die in diesen Kammern (35)
befindlichen Teile der Befestigungsiappen (13)
zusétzlich fixiert werden.

7. Verfahren zur Hersteilung eines Relais nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Anker- bzw. Kontaktzunge (4) zunachst lose mit
ihren Befestigungslappen (13) in die Nuten (14)
eingesteckt wird, daB das freie Ende (4b) der
Anker- bzw. Kontakizunge (4) in eine definierte
Stellung gegeniiber dem oder den Poiblechen
bzw. Gegenkontaktelementen gebracht und in
dieser Stellung gehalten wird, wéahrend ein Kleb-
stoff (28) in die Nuten (14) eingefillt und zum
Erstarren gebracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Anker- bzw. Kontaktzunge
(4) in einer Mittelsteliung zwischen zwei Pol-
blechen (7, 8) gehalten und in dieser Stellung
fixiert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daf8 die Anker- bzw. Kontaktzu-
nge (4) mittels eines in dem Hohlraum (3) des .
Grundkorpers (1) erzeugten Luftstroms (26) in die
definierte Lage gebracht und bis zum Ausharten
des Klebstoffes in dieser gehalien wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 der Luftstrom (26) durch eine
vor dem freien Ende (4a) der Anker- bzw. Kontakt-
zunge angeordnete Saugvorrichtung (25) erzeugt
wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Luftstrom durch eine auf
das Befestigungsende der Anker- bzw. Kontaktzu-~
nge gerichtete Blasvorrichtung erzeugt wird.
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12, Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anker- bzw. Kontaktzu-
nge mitteis mechanischer oder magnetischer Mit-
tel in die definierte Lage gebracht und bis zum
Aushérten des Klebstoffes in dieser Lage gehalten
wird.

Claims

1. An electromagnetic relay comprising a coil
body (2) serving as a basic body, an armature-
tongue or contaci-tongue (4) which is secured at
one end in an axial space (3) in the basic body (1),
which has its fastening end (4a) secured in
grooves (14) of a first coil flange (5) by means of
lateral fastening lugs (13) and which can be
switched over at its free end in the region of a
second coil flange (6) between pole sheets (7, 8)
or counter-contact elements, as the case may be,
characterised in that the thickness of the fasten-
ing lugs (13) is substantially smaller than the
width of the grooves (14) in the first coil flange (5)
which receive the lugs ; and that, in the adjusted
position of the armature-tongue or contact-ton-
gue, as the case may be, the fastening lugs (13)
are fixed by means of a hardened adhesive (28)
which filis the residual space in the grooves (14).

2. A relay as claimed in Claim 1, characterised
in that the armature-tongue or contact-tongue (4)
has first holding crosspieces (12) between the
actual tongue (4) and the fastening lugs, (13) on
both sides, the edges (23) of which holding
crosspieces (12) facing the coil body about
against crosspieces (24) of the coil body (1) which
are formed in the region of the grooves (14).

3. A relay as claimed in Claim1 or Claim 2,
characterised in that at its fastening end (4a), the
armature-tongue or contact-tongue (4) is con-
nected integrally through two supporting cross-
pieces (15) to a flux passage plate (16) which is
arranged at right angles to the longitudinal exten-
sion of the tongue (4).

4, A relay as claimed in Claim 3, characterised
in that a connecting pin (18) is formed on the flux
passage plate (16).

5. A relay as claimed in Claim3 or Claim 4,
characterised in that the flux passage plate (16)
lies in a recess (17) in the coil flange.

6. A relay as claimed in one of Claims 1 to §,
characterised in that the grooves (14) in the coil
body (1) in each case open into a widened
chamber (35) towards the outside, which cham-
bers are filled with sealing compound during
casting-in of the relay, so that the parts of the
fastening lugs (13) which are located in said
chambers (35), are additionally fixed.

7. A method of producing a relay as claimed in
Claim 1, characterised in that the armature-ton-
gue or contact-tongue (4) is first loosely inserted
into the grooves (14) by means of its fastening
jugs (13) ; that the free end (4b) of the armature-
tongue or contact-tongue (4) is brought into a
defined position relative to the pole plate(s), or
counter-contact element(s), and held in this
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position, whilst an adhesive (28} is filled into the
grooves (14) and caused to harden.

8. A method as claimed in Claim 7, character-
ised in that the armature-tongue or contact-ton-
gue {4) is held in a central position between two
pole plates (7, 8) and fixed in this position.

9. A method as claimed in Claim 7 or Claim 8,
characterised in that the armature-tongue or con-
tact-tongue (4) is brought into the defined posi-
tion and heid in this position until the adhesive
has hardened, by means of a fiow of air (26) which
is produced in the space (3) in the basic body (1).

10. A method as claimed in Claim 9, character-
ised in that the air flow (26) is produced by a
suction device (25) which is arranged in front of
the free end (4a) of the armature-tongue or
contact-tongue.

11. A method as claimed in Claim 9, character-
ised in that the air flow is produced by a biower
which is directed towards the fastening end of the
armature-tongue or contact-tongue.

12. A method as claimed in Claim 7 or Claim 8,
characterised in that the armature-tongue or con-
tact-tongue is brought into the defined position
and held in this position until the adhesive has
hardened, by mechanical or magnetic means.

Revendications

1. Relais électromagnétique comportant un
corps de bobine (1) utilisé comme corps de base,
et une languette d’armature ou de contact fixée
d'un coté dans une cavité axiaie (3) du corps de
base (1) et qui est fixée, par son extrémité de
fixation (4a), par I'intermédiaire de pattes latérales
de fixation (13), dans des rainures (14) d'un
premier flasque de bobine (5) et qui peut étre
commutée, par son extrémité libre (4b), dans la
région du second flasque de bobine (6), entre des
téles polaires (7, 8) ou des éléments de contact
antagonistes, caractérisé par le fait que I'épais-
seur des pattes de fixation (13) est nettement
inférieure a la largeur des rainures (14), qui
regoivent ces pattes et qui sont ménagées dans le
premier flasque de bobine (5), et que les pattes de
fixation (13) sont fixées par une colie solidifiée
(28) remplissant 'espace existant dans les rainu-
res (14), lorsque la languetie d'armature ou de
contact est dans sa position ajustée.

2. Relais suivant la revendication 1, caractérisé
par le fait que la languette d'armature ou de
contact (14) comporte, entre la languette (4)
proprement dite et les pattes de fixation (13)
situées des deux cOtés, des premiéres barrettes
de retenue (12), dont les bords (23), tournés vers
le corps de bobine, sont appliqués contre des
bareties (24) réalisées au voisinage des rainures
(14) du corps de bobine (1).

3. Relais suivant la revendication 1 ou 2, carac-
térisé par le fait que fa languette d'armature ou de
contact (4) est reliée d'un seul tenant, au niveau
de son extrémité de fixation (4a), et par I'intermé-
diaire de secondes barrettes de retenue (15), a
une téle de passage du flux (16) perpendiculaire &
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la direction longitudinale de la languette (4).

4. Relais suivant la revendication 3, caractérisé
par le fait qu’'un dard de liaison (18) est formé par
fagonnage sur la tole de passage du flux (16).

5. Relais suivant la revendication 3 ou 4, carac-
térisé par le fait que la tole de passage du flux (16)
est située dans un renfoncement (17) du flasque
de bobine.

6. Relais suivant I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé par le fait que les rainures (14) ména-
gées dans le corps de bobine (1) débouchent, en
direction de la face extérieure, dans des chambres
respectives élargies (35), qui sont remplies d'une
masse de scellement (34) lors du scellement du
relais, de sorte que les parties, situées dans ces
chambres (35), des pattes de fixation (13) sont
fixées d’une maniére supplémentaire.

7. Procédé pour fabriquer un relais suivant la
revendication 1, caractérisé par le fait qu'on enfi-
che tout d’abord la languette d’'armature ou de
contact (4) de fagon lache et par ses pattes de
fixation (13) dans les rainures (14), qu'on améne
I'extrémité libre (4b) de la languette d’armature
ou de contact (4) dans une position définie par
rapport & la ou aux tbles polaires ou aux éléments
de contact antagonistes, et qu’on la maintient
dans cette position, tout en introduisant une colle
(28) dans les rainures (14) et en laissant solidifier

cette colle.
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8. Procédé suivant la revendication 7, caracté-
risé par le fait qu'on maintient la languette d'arma-
ture ou de contact (4) dans une position médiane
entre deux tdles polaires (7, 8) et qu'on la fixe
dans cette position.

9. Procédé suivant la revendication7 ou 8,
caractérisé par le fait qu’on améne la languette
d'armature ou de contact (14) au moyen d'un
courant d'air (26), produit dans la cavité (3) du
corps de ‘base (1), dans la position définie et
gu'on la maintient dans cette position jusqu’au
durcissement de la colle.

10. Procédé suivant la revendication 9, caracté-
risé par le fait qu'on produit le courant d’air (26)
au moyen d'un dispositif d'aspiration (25) disposé
en amont de I'extrémité libre (4a) de ia languette
d’armature ou de contact.

11. Procédé suivant la revendication 9, caracté-
risé par le fait que le courant d'air est produit par
un dispositif de soufflage qui est dirigé sur
I'extrémité de fixation de la languette d'armature
ou de contact.

12. Procédé suivant la revendication7 ou 8,
caractérisé par le fait qu'on améne la languette
d'armature ou de contact & I'aide de moyens
mécaniques ou magnétiques dans la position
déterminée et qu'on la maintient dans cette posi-
tion jusqu'au durcissement de la colle.
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