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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Potentiome- 
ter  gemäß  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches 
1  sowie  auf  ein  Verfahren  zu  dessen  Herstellung. 

Ein  derartiges  Potentiometer  ist  aus  der  US 
3,961,302  bekannt.  Der  Widerstandsträger  greift 
mit  einem  Zapfen  durch  eine  mittige  Öffnung  der 
Widerstandsplatte  und  ist  auf  der  Austrittsseite  ver- 
stemmt,  wodurch  eine  Verbreiterung  entsteht,  die 
den  Drehmitnehmer  gegenüber  der  Widerstands- 
platte  hält.  Der  Drehmitnehmer  unklammert  somit 
die  Schleiferfeder  und  durch  das  Verstemmen  sei- 
nes  Zapfens  in  gewisser  Weise  auch  den  Wider- 
standsträger. 

Ein  weiteres  Potentiometer  ist  aus  der  älteren, 
nicht  vorveröffentlichten  deutschen  Patentanmel- 
dung  P  37  31  328.2  der  Anmelderin  bekannt.  Zur 
Herstellung  eines  absolut  flüssigkeitsdichten  Poten- 
tiometers  wurden  dort  zwei  Potentiometerhälften  in 
Spritzgußtechnik  hergestellt,  wobei  beide  Potentio- 
meterhälften  jeweils  gewisse  Funktionsteile  des  Po- 
tentiometers  enthielten.  Die  beiden  Potentiometer- 
hälften  wurden  dann  durch  Ultraschall  miteinander 
verschweißt. 

Dieses  Potentiometer  ist  zwar  absolut  flüssig- 
keitsdicht  und  kann  auch  bereits  weitestgehend 
automatisch  hergestellt  werden.  In  seinem  Aufbau 
mit  den  beiden  Gehäusehälften  ist  es  jedoch  noch 
relativ  kompliziert  und  in  der  Herstellung  aufwen- 
dig.  Insbesondere  werden  zu  seiner  Herstellung 
recht  viele  Arbeitsschritte  durchgeführt,  was  wie- 
derum  aufwendige  Produktionseinrichtungen  erfor- 
dert. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  das  Poten- 
tiometer  der  eingangs  genannten  Art  dahingehend 
zu  verbessern,  daß  es  in  seinem  Aufbau  einfacher 
gestaltet  ist  und  damit  auch  mit  weniger  Arbeits- 
schritten  vollautomatisch  herstellbar  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  dem  gattungsbildenden 
Potentiometer  durch  die  im  kennzeichnenden  Teil 
des  Anspruches  1  angegebenen  Merkmale  gelöst. 
Vorteilhafte  Ausgestaltungen  und  Weiterbildungen 
der  Erfindung  sind  den  Ansprüchen  1  bis  8  zu 
entnehmen.  Anspruch  10  beschreibt  ein  Herstell- 
verfahren  vom  Band,  mit  dem  das  Potentiometer 
nach  der  Erfindung  im  Mehrfachnutzen  vollautoma- 
tisch  hergestellt  werden  kann. 

Wesentlicher  Vorteil  der  Erfindung  ist  es,  daß 
das  Potentiometer  vollautomatisch  auf  einer  Spritz- 
gußmaschinehergestellt  werden  kann  und  zwar  in 
einem  Spritzwerkzeug,  welches  neben  dem  eigent- 
lichen  Spritzgußvorgang  auch  noch  zusätzliche 
Funktionen  wie  das  Ausstanzen  von  Einzelteilen 
vom  Band  und  das  Biegen  von  Laschen  über- 
nimmt.  Es  sind  also  keinerlei  von  Hand  vorzuneh- 
mende  Montageschritte  mehr  erforderlich.  Vielmehr 
werden  lediglich  drei  Bänder  oder  Gurte  taktweise 

durch  die  Spritzgußmaschine  hindurchgeleitet. 
Das  so  hergestellte  Potentiometer  ist  in  seinem 

Aufbau  sehr  einfach  und  robust  und  kann  sehr 
einfach,  nämlich  durch  Einlegen  eines  Dichtungs- 

5  ringes  auch  vollständig  flüssigkeitsdicht  gemacht 
werden.  Obwohl  also  Aufbau  und  Herstellverfahren 
des  Potentiometers  nach  der  Erfindung  deutlich 
einfacher  sind  als  bei  dem  Potentiometer  gemäß 
der  älteren  Patentanmeldung  P  37  31  328.2  wer- 

io  den  doch  die  Vorteile  des  älteren  Potentiometers 
vollständig  beibehalten.  Besonders  zu  erwähnen 
sind  folgende  Vorteile: 

-  Flüssigkeitsabdichtung 
-  genau  reproduzierbare  Drehmomente  für  die 

75  Drehbetätigung  des  Drehmitnehmers, 
-  Abdichtfunktion  und  Drehmoment  unabhängig 

von  Maßtoleranzen  der  Einzelteile  und  der 
Spritzgußform. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  eines 
20  Ausführungsbeispieles  im  Zusammenhang  mit  der 

Zeichnung  ausführlicher  erläutert.  Es  zeigt: 
Fig.  1  einen  Querschnitt  (Schnitt  A-H)  der 

Fig.  2  des  Potentiometers  nach  der 
Erfindung; 

25  Fig.  2  eine  Draufsicht  des  Potentiometers; 
Fig.  3  einen  Schnitt  längs  der  Linie  l-L  der 

Fig.  2; 
Fig.  4  eine  Draufsicht  auf  die  Unterseite  des 

Potentiometers; 
30  Fig.  5  einen  Detailschnitt  längs  der  Linie  M- 

N  der  Fig.  2; 
Fig.  6  verschiedene  Ansichten  des  Träger- 

bandes; 
Fig.  7  andere  Ansichten  des  Trägerbandes 

35  zur  Erläuterung  der  einzelnen  Herstell- 
schritte; 

Fig.  8  verschiedene  Ansichten  des  die 
Schleiferfedern  haltenden  Gurtes  so- 
wie  verschiedene  Ansichten  der 

40  Schleiferfeder  selbst;  und 
Fig.  9  eine  Ansicht  des  die  Scheibe  halten- 

den  Gurtes  sowie  verschiedene  An- 
sichten  der  Scheibe  selbst. 

Gleiche  Bezugszeichen  in  den  einzelnen  Figu- 
45  ren  bezeichnen  gleiche  Teile. 

Das  Potentiometer  ist  prinzipiell  nur  noch  aus 
fünf  Teilen  aufgebaut,  nämlich 

1)  einem  einstückig  gespritzten  Kunststoffteil, 
das  sich  funktionsmäßig  in  ein  Gehäuse  1  und 

50  einen  Drehmitnehmer  bzw.  Federträger  2  auf- 
teilt; 
2)  einer  Kontaktplatte  mit  Widerstandsbahn 
und/oder  Leiterbahn, 
3)  einer  Schleiferfeder  3 

55  4)  einer  Scheibe  4,  die  vorzugsweise  elektrisch 
isolierend  ist  und 
5)  einem  Trägerband  6,  von  welchem  später 
verschiedene  Anschlußfahnen  (61-68)  abge- 
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trennt  werden. 
Aus  dem  Trägerband  6  (vgl.  Fig.  6  und  7) 

bleibt  beim  fertigen  Potentiometer  eine  Grundplatte 
60  (Fig.  3)  als  Mittelteil  stehen,  die  während  des 
Spritzgießens  als  Teil  der  Spritzgußform  dient.  Zen- 
trisch  zur  Drehachse  8  des  Potentiometers  ist  aus 
der  Grundplatte  durch  Tiefziehen  eine  kaminartige 
Aufbördelung  69  hochgezogen.  Über  diese  kamin- 
artige  Aufbördelung  69  ist  die  Widerstandsplatte  5 
geschoben,  wobei  die  kaminartige  Aufbördelung  69 
so  lang  ist,  daß  sie  über  die  Oberseite  der  Wider- 
standsplatte  5  hinausragt.  Die  Widerstandsplatte  5 
liegt  mit  ihrer  Unterseite  auf  der  Grundplatte  60  auf 
und  ist  durch  ihre  mittige  Öffnung  an  der  kaminarti- 
gen  Aufbördelung  69  zentriert.  An  der  oberen  Stirn- 
seite  der  kaminartigen  Aufbördelung  69  liegt  die 
Schieiferfeder  3  an  und  zwar  in  gutem  elektrischen 
Kontakt,  wobei  eine  geprägte  Kalotte  9  der  Schleif- 
erfeder  3  auf  der  Widerstandsbahn  auf  der  Ober- 
seite  der  Widerstandsplatte  5  aufliegt.  Zwischen 
der  Oberseite  der  Widerstandsplatte  5  und  der 
Unterseite  der  Schleiferfeder  3  ist  eine  Scheibe  4 
eingefügt,  die  als  Abstandhalter  zwischen  diesen 
Teilen  dient  und  während  des  Spritzgießens  auch 
dafür  sorgt,  daß  kein  Kunststoff  in  den  Bereich 
zwischen  der  Widerstandsbahn  und  der  Schleiferfe- 
der  eindringt. 

Die  Grundplatte  60,  die  Widerstandsplatte  5, 
die  Scheibe  4  und  die  Schleiferfeder  3  sind  von 
dem  Gehäuse  1  bzw.  dem  Federträger  2  gehalten. 
Das  Gehäuse  1  und  der  Federträger  2  werden  in 
Kunststoffspritzgußtechnik  einstückig  angespritzt, 
wobei  diese  beiden  Teile  durch  eine  abscherbare 
Angußnase  7  zunächst  noch  einstückig  miteinander 
verbunden  sind.  Durch  Drehen  des  Federträgers  2 
nach  der  Fertigung  kann  die  Angußnase  7  abge- 
schert  werden,  so  daß  sich  dann  der  Federträger 
relativ  zum  Gehäuse  drehen  läßt  und  dabei  die 
Schleiferfeder  mitnimmt,  welche  dann  längs  der 
Widerstandsbahn  auf  der  Widerstandsplatte  5  glei- 
tet. 

Der  Federträger  2  besitzt  ein  zylindrisches  Mit- 
telstück  10,  das  durch  die  kaminartige  Aufbörde- 
lung  69  hindurchragt.  Beidseitig  dieses  Mittelstük- 
kes  ist  der  Federträger  radial  nach  außen  verbrei- 
tert,  so  daß  die  dazwischenliegenden  Teile  umgrif- 
fen  bzw.  umklammert  werden.  Durch  das  Schrump- 
fen  des  Kunststoffes  beim  Aushärten  wird  die 
Schleiferfeder  3  gegen  die  Stirnseite  der  kaminarti- 
gen  Aufbördelung  69  gepreßt,  so  daß  dort  ein  guter 
elektrischer  Kontakt  mit  äußerst  geringem  Über- 
gangswiderstand  geschaffen  wird.  Weiterhin  wird 
durch  das  Schrumpfen  des  Kunststoffes  auch  die 
Kalotte  9  gegen  die  Oberfläche  der  Widerstands- 
platte  5  gedrückt,  so  daß  auch  dort  ein  guter  Kon- 
takt  vorhanden  ist. 

Die  Unterseite  der  Grundplatte  60  sowie  die 
Innenseite  der  kaminartigen  Aufbördelung  69  die- 

nen  als  Gleitlager  für  den  Federträger  2.  Die  Innen- 
seite  der  kaminartigen  Aufbördelung  69  ist  dabei 
unkritisch,  da  durch  das  Schrumpfen  des  Kunst- 
stoffes  beim  Aushärten  dort  ein  geringfügiges  La- 

5  gerspiel  entstehen  wird.  Kritischer  ist  dagegen  die 
Unterseite  der  Grundplatte  60,  die  aus  diesem 
Grunde  im  Berührungsbereich  mit  dem  Federträger 
2  auch  möglichst  eben  und  glatt  ausgebildet  ist. 

Zwischen  dem  Gehäuse  1  und  dem  Federträ- 
io  ger  2  sind  beidseits  der  Grundplatte  60  bzw.  der 

Widerstandsplatte  5  kreisringförmige  Hohlräume  11 
vorgesehen,  wobei  in  dem  Hohlraum  11  noch  die 
Angußnase  7  liegt.  Zur  vollständigen  Abdichtung 
des  Potentiometers  muß  lediglich  in  diesem  Hohl- 

15  räum  eine  Dichtung  eingebracht  werden,  was  am 
einfachsten  durch  Einlegen  einer  -  nicht  dargestell- 
ten-O-Ringdichtung  erfolgt.  Für  die  Dichtheit  des 
Potentiometers  ist  der  Hohlraum  12  dagegen  unkri- 
tisch,  da  im  Grund  dieses  Hohlraumes  die  Grund- 

20  platte  60  liegt,  wodurch  dieser  Hohlraum  nach  in- 
nen  zum  Potentiometer  abgeschlossen  ist  und  we- 
der  Staub  noch  Flüssigkeit  dort  eindringen  können. 

Die  Grundplatte  60  hat  in  der  Schnittansicht 
der  Fig.  1  zwei  beidseitig  nach  außen  durch  das 

25  Gehäuse  1  hindurchragende  Anschlußfahnen  61 
und  62,  die  als  Mittel-  oder  Schleiferabgriff  des 
Potentiometers  dienen. 

Die  elektrische  Kontaktierung  der  Widerstands- 
bahn  erfolgt  durch  Anschlußfahnen  65,  66,  67  bzw. 

30  68  (Fig.  2  und  3),  wobei  diese  Anschlußfahnen 
Teile  des  Trägerbandes  6  sind  und  erst  nach  dem 
Spritzgußvorgang  von  dem  Trägerband  abgetrennt 
werden. 

Wie  am  besten  aus  den  Figuren  2  und  6  zu 
35  erkennen  ist,  hat  das  Trägerband  6  im  Bereich 

einer  Grundplatte  (vgl.  Ansicht  X  der  Fig.  6)  ver- 
schiedene  Durchbrüche  13  bis  18,  wodurch  die 
grundlegende  Kontur  der  Grundplatte  60  festgelegt 
ist,  welche  dann  durch  Laschen  61,  62  und  65  bis 

40  68  noch  an  dem  Trägerband  6  gehalten  ist.  Weiter- 
hin  ragen  in  die  Durchbrüche  13  und  14  noch  zwei 
Laschen  63  und  64  hinein,  die  als  Stützlaschen 
während  des  Transportes  und  während  des  Spritz- 
gußvorganges  dienen.  Von  den  beidseits  des  Po- 

45  tentiometers  (vgl.  Fig.  2)  kammartig  nach  innen 
ragenden  Laschen  bilden  die  beiden  mittleren  61 
und  62  die  Anschlußfahnen  für  den  Mittelabgriff. 
Die  jeweils  paarweise  äußeren  Laschen  65  bis  68 
dienen  der  Halterung  der  Widerstandsplatte  und 

50  der  Kontaktierung.  Hierzu  werden  -  wie  durch  die 
gestrichelten  Linien  19  in  Fig.  6  angedeutet  -  in 
einem  ersten  Arbeitsschritt  diese  Laschen  von  der 
Grundplatte  60  längs  der  gestrichelten  Linien  19 
abgetrennt.  Sodann  werden  die  hierdurch  entstan- 

55  denen  Laschen  65,  66,  67  und  68  hochgebogen 
(vgl.  Fig.  7)  und  die  Widerstandsplatte  5  kann  ein- 
gelegt  werden.  Sodann  werden  die  über  die  Wider- 
standsplatte  hinausragenden  Teile  der  Laschen  zu- 

3 
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rückgebogen,  so  daß  sie  plan  auf  der  Widerstands- 
platte  aufliegen  und  mit  Kontaktflächen  der  Wider- 
standsbahn  in  Berührung  kommen  (vgl.  Fig.  3  und 
7c).  Diese  Laschen  sind  dabei  so  lang,  daß  sie  bis 
in  den  Bereich  der  Widerstandsplatte  5  ragen.  Wie 
am  besten  aus  Fig.  3  im  Zusammenhang  mit  der 
Lasche  65  zu  erkennen  ist,  werden  dadurch  die 
Laschen  durch  das  Gehäuse  1  gegen  die  Wider- 
standsplatte  5  gedrückt,  so  daß  beim  Aushärten 
des  Kunststoffes  eine  große  Andruckkraft  erzeugt 
wird,  die  eine  einwandfreie  Kontaktgabe  zwischen 
der  Lasche  und  der  auf  die  Widerstandsplatte  5 
aufgedruckten  Widerstandsbahn  sicherstellt. 

Wie  am  besten  aus  Fig.  7a  zu  erkennen  ist, 
müssen  nicht  alle  Laschen  die  Widerstandsbahn 
berühren.  Je  nach  Form  der  Widerstandsbahn  (vgl. 
die  beiden  Darstellungen  links  unten  in  Fig.  7a) 
können  auch  nur  zwei  Laschen  die  Widerstands- 
bahn  berühren,  während  die  beiden  anderen  La- 
schen  nur  zur  Halterung  der  Widerstandsplatte  5 
dienen.  Auch  die  Laschen  65  bis  68  ragen  seitlich 
aus  dem  Gehäuse  1  heraus  und  können  als  Lötfah- 
nen  bzw.  Anschlußfahnen  dienen. 

Aus  den  Figuren  1,  2  und  4  ist  weiterhin  zu 
erkennen,  daß  der  Federträger  2  an  seiner  Ober- 
und  Unterseite  jeweils  einen  Kreuzschlitz  20  zur 
Drehmitnahme  durch  einen  Schraubenzieher  oder 
ähnliches  besitzt. 

Fig.  5  zeigt  noch  einmal  deutlich  die  Kontaktie- 
rung  der  Widerstandsplatte  mit  den  Anschlußfah- 
nen  und  der  Kontaktfläche  21  zwischen  Wider- 
standsbahn  und  der  Anschlußfahne  67. 

Unter  Bezugnahme  auf  die  Figuren  6  bis  9  wird 
im  folgenden  das  Herstellverfahren  detailierter  be- 
schrieben.  Die  benötigten  Einzelteile  werden  in 
Form  von  Trägerbändern  oder  Gurten  der  Spritz- 
gußmaschine  zugeführt,  wobei  diese  Bänder  paral- 
lel  zueinander  laufen.  Alle  Trägerbänder  besitzen 
Zentrieröffnungen  22,  mit  denen  im  Zusammenwir- 
ken  mit  im  Spritzwerkzeug  angeordneten  Zapfen 
eine  exakte  Ausrichtung  der  Einzelteile  sicherge- 
stellt  wird. 

Das  Trägerband  6  (vgl.  Fig.  7)  ist  bei  Zufuhr 
zum  Spritzwerkzeug  bereits  vorgearbeitet  und  be- 
sitzt  die  Ausstanzungen  13  bis  18  (Fig.  6)  sowie  die 
kaminartige  Aufbördelung  69.  In  einem  ersten  Ar- 
beitsschritt  werden  dann  durch  entsprechende 
Stempel  im  Stanzwerkzeug  oder  im  Spritzwerkzeug 
die  Kontaktarme  eingeschert  (vgl.  die  Linien  19  in 
Fig.  6).  Dieser  Arbeitsschritt  kann  also  noch  zur 
Vorbearbeitung  des  Trägerbandes  6  zählen  oder 
schon  zu  den  Arbeitsschritten,  die  im  Spritzwerk- 
zeug  durchgeführt  werden.  Im  zweiten  Arbeits- 
schritt  werden  dann  die  Kontaktarme  hochgebogen 
(vgl.  Fig.  7b).  Im  dritten  Arbeitsschritt  wird  die 
Widerstandsplatte  eingelegt,  wobei  auch  die  Wider- 
standsplatten  durch  Gurte  zugeführt  werden  kön- 
nen.  Im  vierten  Arbeitsschritt  werden  dann  die  Kon- 

taktarme  wieder  zurückgebogen  (vgl.  Fig.  7c),  wo- 
durch  die  Widerstandsplatte  fest  gehalten  wird. 

Auch  das  zweite  Trägerband  23  ist  bereits  vor- 
gestanzt  und  zwar  mit  einer  mittigen  Öffnung  24 

5  sowie  mit  vier  kreisförmigen  Öffnungen  25  bis  28, 
die  teilweise  in  das  Innere  der  kreisförmigen  Kontur 
29  der  Scheibe  hineinragen,  so  daß  die  fertige 
Scheibe  4  (vgl.  Fig.  9b)  rings  ihres  Umfanges  unre- 
gelmäßig  verteilt  vier  Einschnitte  25'  bis  28'  besitzt, 

io  die  der  formschlüssigen  Verankerung  im  Federträ- 
ger  dienen. 

In  ähnlicher  Weise  sind  auch  die  Schleiferfe- 
dern  3  (Fig.  8)  an  einem  dritten  Trägerband  30 
gehalten,  wobei  auch  dieses  Trägerband  bereits 

15  vorgestanzte  Löcher  31  bis  34  besitzt.  Dabei  ist 
der  Durchmesser  des  Loches  31  kleiner  als  der 
des  Loches  24.  Im  wesentlichen  ist  der  Durchmes- 
ser  des  Loches  31  in  etwa  gleich  dem  Innendurch- 
messer  der  kaminartigen  Aufbördelung  69,  so  daß 

20  die  Schleiferfeder  3  an  deren  Stirnseite  aufliegen 
kann  (vgl.  Fig.  1  und  3). 

Weiterhin  besitzt  das  Trägerband  30  durch 
Tiefziehen  vorgefertigter  Kalotten  9.  Diese  Kalotten 
liegen  im  Bereich  der  Öffnung  27'  der  Scheibe  4, 

25  während  die  Öffnungen  32,  33  und  34  kongruent  zu 
den  Öffnungen  28,  26  bzw.  25  liegen. 

In  einem  weiteren  Arbeitsgang  wird  jetzt  diese 
Scheibe  4  längs  der  Kontur  29  vollständig  aus  dem 
zweiten  Trägerband  23  ausgestanzt  und  mit  ihrer 

30  mittigen  Öffnung  24  über  den  aus  der  Widerstans- 
platte  5  herausragenden  Abschnitt  der  kaminartigen 
Ausbördelung  69  geschoben. 
In  gleicher  Weise  wie  bei  der  Scheibe  4  wird  dann 
die  Federscheibe  längs  der  Kontur  35  aus  dem 

35  Trägerband  30  ausgestanzt  und  im  Inneren  des 
Spritzwerkzeuges  so  plaziert,  daß  sie  mit  der 
Scheibe  4  und  der  Stirnseite  der  kaminartigen  Auf- 
bördelung  69  in  Berührung  steht.  Das  Ausstanzen 
und  Plazieren  der  Scheibe  4  und  der  Schleiferfeder 

40  3  erfolgt  durch  die  Schließbewegung  des  Spritz- 
werkzeuges  mittels  eines  Stempels  in  einer  Ar- 
beitsfolge. 

Mit  diesen  Arbeitsschritten  sind  alle  Funktions- 
teile  in  der  Spritzgußmaschine  richtig  plaziert,  die 

45  Spritzgußform  ist  geschlossen  und  es  erfolgt  das 
Einspritzen  des  Kunststoffes  für  das  Gehäuse  1 
und  den  Federträger  2. 

Selbstverständlich  kann  das  Spritzen  im  Mehr- 
fachnutzen  erfolgen,  wobei  beispielsweise  zwölf 

50  Potentiometer  gleichzeitig  hergestellt  werden  kön- 
nen.  Nach  dem  Aushärten  des  Kunststoffes  (was 
nach  ca.  12  sec  erfolgt  ist),  wird  die  Spritzgußform 
geöffnet  und  ein  neuer  Arbeitstakt  beginnt.  Nach 
dem  Spritzgußvorgang  sind  wahlweise  -  je  nach 

55  Ausführung  des  Potentiometers  -  die  Laschen  65 
bis  68  (vgl.  Fig.  2)  von  dem  Trägerband  6  abzu- 
trennen.  Um  ein  funktionsfähiges  Potentiometer 
bzw.  einen  funktionsfähigen  Trimmerwiderstand  zu 

4 
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erhalten,  muß  jetzt  nur  noch  die  Angußnase  7  ab- 
geschert  werden,  was  durch  Drehen  des  Federträ- 
gers  2  erfolgt.  Es  ist  ersichtlich,  daß  sogar  dieser 
Schritt  vollautomatisch  durchgeführt  werden  kann, 
da  alle  Federträger  ja  aus  der  Spritzgußmaschine 
in  gleicher  Ausrichtung  herauskommen. 

Mit  diesem  Verfahren  kann  man  also  vollauto- 
matisch  Potentiometer  mit  sehr  einfachem  Aufbau 
herstellen. 

Patentansprüche 

1.  Potentiometer  mit  einer  Widerstandsplatte  (5), 
einem  einstückigen  Drehmitnehmer  (2)  aus 
spritzbarem  Kunststoff  und  einer  am  Drehmit- 
nehmer  drehfest  gehaltenen  Schleiffeder  (3), 
die  mit  einer  Widerstandsbahn  der  Wider- 
standsplatte  (5)  in  schleifendem  Kontakt  steht 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Gehäuse  aus  spritzbarem  Kunststoff 
vorgesehen  ist, 
daß  eine  elektrisch  leitfähige  Grundplatte  (6) 
vorhanden  ist,  die  eine  kaminartige  Aufbörde- 
lung  (69)  besitzt,  welche  durch  eine  Öffnung 
der  Widerstandsplatte  (5)  hindurchragt  und  mit 
ihrer  Stirnseite  in  elektrischem  Kontakt  mit  der 
Schleiferfeder  (3)  steht,  und 
daß  ein  Mittelstück  (10)  des  Drehmitnehmers 
(2)  das  Innere  der  kaminartigen  Aufbördelung 
(69)  vollständig  ausfüllt,  so  daß  der  Drehmit- 
nehmer  (2)  die  Widerstandsplatte  (5)  und  die 
Schleiferfeder  (3)  umklammert. 

2.  Potentiometer  nach  Anspruch  1,  bei  dem  min- 
destens  eine  Anschlußfahne  (61  ,  62)  einstückig 
mit  der  Grundplatte  (6)  verbunden  ist,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  mindestens  eine  An- 
schlußfahne  (61,  62)  seitlich  aus  dem  Drehmit- 
nehmer  (2)  und  aus  dem  Gehäuse  (1)  heraus- 
ragt. 

3.  Potentiometer  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  mindestens  eine  Anschluß- 
fahne  (61,  62)  einstückig  mit  der  Grundplatte 
(6)  verbunden  ist  und  seitlich  aus  dem  Dreh- 
mitnehmer  (2)  und  aus  dem  Gehäuse  (1)  her- 
ausragt. 

4.  Potentiometer  nach  Anspruch  1,  2  oder  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  kaminartige 
Aufbördelung  (69)  durch  eine  mittige  Öffnung 
einer  Scheibe  (4)  hindurchragt,  wobei  diese 
Scheibe  (4)  zwischen  der  Widerstandsplatte  (5) 
und  der  Schleiferfeder  (3)  angeordnet  ist. 

5.  Potentiometer  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Scheibe  (4)  formschlüs- 
sig  in  dem  Drehmitnehmer  (2)  verankert  ist. 

6.  Potentiometer  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Wider- 
standsplatte  (5)  durch  einstückig  mit  der 
Grundplatte  (6)  verbundene  Kontaktlaschen 

5  (65,  66,  67,  68)  an  der  Grundplatte  (6)  gehalten 
ist  und  daß  die  Kontaktlaschen  teilweise  von 
dem  Kunststoff  des  Gehäuses  (1)  umgeben 
sind. 

io  7.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Potentiometers 
nach  den  Ansprüchen  1  bis  6  mit  folgenden 
Schritten: 

a)  ein  elektrisch  leitfähiges  Trägerband  wird 
im  Mehrfachnutzen  gestanzt,  entsprechend 

15  der  Form  von  Grundplatten,  wobei  die 
Grundplatten  durch  Stege  noch  am  Träger- 
band  gehalten  sind, 
b)  in  dem  Trägerband  werden  für  jede  der 
Grundplatten  je  eine  kaminartige  Aufbörde- 

20  lung  erzeugt, 
c)  jeder  der  Grundplatten  wird  eine  Wider- 
standsplatte  zugeführt  und  zwischen  die  ka- 
minartige  Aufbördelung  und  die  hochgebo- 
genen  Laschen  eingelegt, 

25  d)  die  Laschen  werden  gebogen,  so  daß  die 
Widerstandsplatte  fest  an  der  Grundplatte 
gehalten  ist,  e)  das  Trägerband  mit  den 
eingelegten  Widerstands 
platten  sowie  zwei  Gurte,  die  Schleiferfe- 

30  dem  und  Scheiben  halten,  werden  taktweise 
zum  Formhohlraum  eines  Spritzgußwerk- 
zeuges  vorgeschoben, 
f)  im  Spritzgußwerkzeug  werden  die  Schei- 
be  und  die  Schleiferfeder  aus  ihren  Gurten 

35  ausgestanzt  und  in  Formnester  eingescho- 
ben, 
g)  im  Spritzgußwerkzeug  werden  das  Ge- 
häuse  und  der  Drehmitnehmer  des  Poten- 
tiometers  in  einem  Arbeitsgang  gespritzt, 

40  h)  die  die  Grundplatten  in  dem  Trägerband 
haltenden  Stege  werden  gestanzt,  wobei  da- 
durch  Lötfahnen  gebildet  und  Verbindungs- 
stege  abgetrennt  werden. 

45  8.  Verfahren  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Gehäuse  (1)  und  der  Dreh- 
mitnehmer  (2)  einstückig  in  Spritzgußtechnik 
hergestellt  und  durch  mindestens  eine  ab- 
scherbare  Angußnase  (7)  miteinander  verbun- 

50  den  sind. 

Claims 

1.  A  potentiometer  with  a  resistance  plate  (5),  a 
55  one-piece  rotary  carrier  (2)  made  of  injectable 

synthetic  material  and  a  slide  spring  (3)  held  in 
a  rotationally  fast  manner  on  the  rotary  carrier 
and  in  sliding  contact  with  a  resistance  path  of 

5 
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the  resistance  plate  (5),  characterised 
in  that  a  housing  made  of  injectable  synthetic 
material  is  provided,  in  that  an  electrically  con- 
ductive  base  plate  (6)  is  present  which  has  a 
chimney-shaped  flange  (69)  projecting  through 
an  opening  in  the  resistance  plate  (5)  and  in 
electrical  contact  with  the  slide  spring  (3)  at  its 
front  end,  and 
in  that  a  central  piece  (10)  of  the  rotary  carrier 
(2)  completely  fills  the  inside  of  the  chimney- 
shaped  flange  (69)  so  that  the  rotary  carrier 
(2)  encloses  the  resistance  plate  (5)  and  the 
slide  spring  (3). 

2.  A  potentiometer  according  to  Claim  1  ,  in  which 
at  least  one  connecting  lug  (61,  62)  is  con- 
nected  in  one  piece  to  the  base  plate  (6), 
characterised  in  that  the  connecting  lug  (61, 
62)  -  of  which  there  is  at  least  one  -  projects 
laterally  out  of  the  rotary  carrier  (2)  and  out  of 
the  housing  (1). 

3.  A  potentiometer  according  to  Claim  1,  charac- 
terised  in  that  at  least  one  connecting  lug  (61  , 
62)  is  connected  in  one  piece  to  the  base  plate 
(6)  and  projects  laterally  out  of  the  rotary  car- 
rier  (2)  and  out  of  the  housing  (1). 

4.  A  potentiometer  according  to  Claim  1,  2  or  3, 
characterised  in  that  the  chimney-shaped 
flange  (69)  projects  through  a  central  opening 
in  a  disc  (4),  this  disc  (4)  being  arranged 
between  the  resistance  plate  (5)  and  the  slide 
spring  (3). 

5.  A  potentiometer  according  to  Claim  4,  charac- 
terised  in  that  the  disc  (4)  is  anchored  in  the 
rotary  carrier  (2)  in  a  positive-locking  manner. 

6.  A  potentiometer  according  to  any  one  of 
Claims  1  to  5,  characterised  in  that  the  resis- 
tance  plate  (5)  is  held  on  the  base  plate  (6)  by 
contact  links  (65,  66,  67,  68)  connected  in  one 
piece  to  the  base  plate  (6),  and  in  that  the 
contact  links  are  partially  surrounded  by  the 
synthetic  material  of  the  housing  (1). 

7.  A  process  for  the  production  of  a  potentiom- 
eter  according  to  Claims  1  to  6  with  the  follow- 
ing  steps: 

a)  an  electrically  conductive  carrier  band  is 
punched  in  the  multiple  printed  panel  ac- 
cording  to  the  shape  of  base  plates,  the 
base  plates  being  held  on  the  carrier  band 
by  webs, 
b)  a  chimney-shaped  flange  is  produced  in 
the  carrier  band  for  each  of  the  base  plates, 

c)  a  resistance  plate  is  supplied  to  each  of 
the  base  plates  and  is  inserted  between  the 
chimney-shaped  flange  and  the  upwardly 
bent  links, 

5  d)  the  links  are  bent  so  that  the  resistance 
plate  is  held  securely  on  the  base  plate, 
e)  the  carrier  band  with  the  inserted  resis- 
tance  plates  and  two  belts  holding  slide 
Springs  and  discs  are  advanced  in  timed 

io  sequence  to  the  mould  cavity  of  an  injection 
moulding  tool, 
f)  in  the  injection  moulding  tool,  the  disc 
and  the  slide  spring  are  punched  out  of 
their  belts  and  are  pushed  into  mould  reces- 

15  ses, 
g)  in  the  injection  moulding  tool,  the  hous- 
ing  and  the  rotary  carrier  of  the  potentiom- 
eter  are  injection-moulded  in  one  Operation, 
h)  the  webs  holding  the  base  plates  in  the 

20  carrier  band  are  punched,  wherein  soldering 
lugs  are  formed  and  connecting  webs  are 
separated. 

8.  A  process  according  to  Claim  7,  characterised 
25  in  that  the  housing  (1)  and  the  rotary  carrier  (2) 

are  produced  in  one  piece  by  injection  mould- 
ing  and  are  interconnected  by  at  least  one 
shearable  sprue  lug  (7). 

30  Revendicatlons 

1.  Potentiometre,  comportant  une  plaque  de  re- 
sistance  5),  un  organe  d'entraTnement  en  rota- 
tion  (2)  monobloc  en  matiere  synthetique  injec- 

35  table  et  un  ressort  de  curseur  (3),  assujetti  en 
rotation  sur  l'organe  d'entraTnement  en  rotation 
et  place  en  contact  de  glissement  avec  une 
piste  de  resistance  de  la  plaque  de  resistance 
(5),  caracterise  en  ce  qu'est  prevu  un  boitier 

40  en  matiere  synthetique  injectable,  en  ce  qu'il  y 
a  une  plaque  de  base  (6)  conductrice  de 
l'electricite,  comportant  un  collet  (69)  formant 
cheminee,  penetrant  ä  travers  une  Ouvertüre 
de  la  plaque  de  resistance  (5)  et  placee,  par  sa 

45  face  frontale,  en  contact  electrique  avec  le 
ressort  de  curseur  (3),  et  en  ce  qu'une  piece 
mediane  (10)  de  l'organe  d'entraTnement  en 
rotation  (2)  remplit  completement  l'interieur  du 
collet  (69)  formant  cheminee,  de  maniere  que 

50  l'organe  d'entraTnement  en  rotation  (2)  enchäs- 
se  la  plaque  de  resistance  (5)  et  le  ressort  de 
curseur  (3). 

2.  Potentiometre  selon  la  revendication  1,  dans 
55  lequel  au  moins  une  patte  de  raccordement 

(61  ,  62)  est  reliee  d'un  seul  tenant  ä  la  plaque 
de  base  (6),  caracterise  en  ce  qu'au  moins  une 
patte  de  raccordement  (61  ,  62)  ressort  laterale- 

6 
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ment,  hors  de  l'organe  d'entraTnement  en  rota- 
tion  (2)  et  hors  du  boTtier  (1) 

3.  Potentiometre  selon  la  revendication  1,  carac- 
terise  en  ce  qu'au  moins  une  patte  de  raccor- 
dement  (61  ,  62)  est  reliee  d'un  seul  tenant  ä  la 
plaque  de  base  (6)  et  ressort  lateralement, 
hors  de  l'organe  d'entraTnement  (2)  et  hors  du 
boTtier  (1). 

4.  Potentiometre  selon  la  revendication  1  ,  2,  ou  3, 
caracterise  en  ce  que  le  collet  (69)  formant 
cheminee  penetre  ä  travers  une  Ouvertüre  cen- 
trale  d'un  disque  (4),  ce  disque  (4)  etant  dispo- 
se  entre  la  plaque  de  resistance  (5)  et  le 
ressort  de  curseur  (3). 

5.  Potentiometre  selon  la  revendication  4,  carac- 
terise  en  ce  que  le  disque  (4)  est  ancre  avec 
ajustement  de  forme  dans  l'organe  d'entraTne- 
ment  en  rotation  (2). 

6.  Potentiometre  selon  l'une  des  revendications  1 
ä  5,  caracterise  en  ce  que  la  plaque  de  resis- 
tance  (5)  est  fixee  sur  la  plaque  de  base  (6)  au 
moyen  de  pattes  de  contact  (65,  66,  67,  68) 
reliees  d'un  seul  tenant  ä  la  plaque  de  base 
(6),  et  en  ce  que  les  pattes  de  contact  sont 
partiellement  entourees  par  la  matiere  syntheti- 
que  du  boTtier  (1). 

7.  Procede  de  fabrication  d'un  potentiometre  Se- 
lon  les  revendications  1  ä  6  avec  les  etapes 
suivantes  : 

a)  une  bände  support  conductrice  de  l'elec- 
tricite  est  estampee  en  formant  des  flans  en 
plusieurs  etapes,  de  maniere  correspondan- 
te  ä  la  forme  des  plaques  de  base,  les 
Plaques  de  base  etant  maintenues  encore 
sur  la  partie  support  au  moyen  de  nervures. 
b)  un  collet  formant  cheminee  est  realise 
pour  chacune  des  plaques  de  base,  dans  la 
bände  support. 
c)  ä  chacune  des  plaques  de  base  est  ame- 
nee  une  plaque  resistante,  qui  est  enserree 
entre  le  collet  formant  cheminee  et  les  pat- 
tes  relevees, 
d)  les  pattes  sont  pliees,  de  sorte  que  la 
plaque  de  resistance  est  maintenue  rigide- 
ment  sur  la  plaque  de  base, 
e)  la  bände  support  avec  les  plaques  resis- 
tantes  inserees,  ainsi  que  deux  rubans, 
maintenant  les  ressorts  de  curseur  et  les 
disques,  sont  avances  de  fagon  cadencee 
vers  l'espace  creux  de  formage  d'un  outil 
de  moulage  par  injection, 
f)  le  disque  et  le  ressort  de  curseur  sont 
decoupes  par  estampage  ä  partir  de  leurs 

rubans,  dans  l'outil  de  moulage  par  injec- 
tion,  et  introduits  dans  des  cavites  de  mou- 
lage, 
g)  dans  l'outil  de  moulage  par  injection  le 

5  boTtier  et  l'organe  d'entraTnement  en  rota- 
tion  du  potentiometre  sont  injectes,  en  une 
phase  operatoire, 
h)  les  nervures  maintenant  les  plaques  de 
base  dans  la  bände  support  sont  coupees 

io  par  estampage,  des  pattes  de  brasure  etant, 
de  ce  fait,  formees  et  les  nervures  de  liai- 
son  etant  enlevees. 

8.  Procede  selon  la  revendication  7,  caracterise 
is  en  ce  que  le  boTtier  (1)  et  l'organe  d'entraTne- 

ment  en  rotation  (2)  sont  fabriques  d'un  seul 
tenant,  selon  une  technique  de  moulage  par 
injection  et  relies  ensemble,  ä  l'aide  d'au 
moins  une  carotte  de  coulee  (7)  susceptible 

20  d'etre  cisaillee. 
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