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@ Relais mit beweglichem Schieber und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Das Relais, welches einen Anker und minde-
stens ein bewegliches Kontaktelement aufweist, be-
sitzt einen Schieber (12), dessen wirksame L3nge
individuell dem durch die Fertigungstoleranzen be-
dingten tatsdchlichen Abstand zwischen dem Anker
(9) und dem beweglichen Kontaktelement (8) ange-
paBt ist. Zu diesem Zweck werden die Funktionsele-
mente des Relais zundchst ohne Schieber fertig

FIG1

montiert; danach wird der tatsdchliche Abstand zwi-
schen dem Anker (9) und dem jeweiligen bewegli-
chen Kontaktelement (8) gemessen. Entsprechend
diesem gemessenen Abstand (D) und gegebenen-
falls einem zusitzlichen vorgegebenen Uberhub (d)
wird der Schieber (12) auf die erforderliche Lange (D
+ d) geschnitten und dann montiert.
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Die Erfindung betriffte ein Relais mit einem
Anker, mit mindestens einem beweglichen Kontaki-
element und mit einem langgestreckten Schieber
zur Ubertragung der Ankerbewegung auf das be-
wegliche Kontakitelement. AuBerdem betrifft die Er-
findung ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Relais.

Relais mit dem erwihnten allgemeinen Aufbau,
also mit einem Schieber zur Ubertragung der
Schaltbewegung, sind in vielen Formen bekannt.
Beispielsweise zeigt die DE-A-38 35 118 ein sol-
ches Relais mit einem langgestreckten stabf&rmi-
gen Schieber, der mit einer fest vorgegebenen
Lange gefertigt wird. Da jedoch durch die Ferti-
gung der Einzelteile und durch die Montage Toler-
anzen auftreten und sich summieren, missen der-
artige Relais nach dem Zusammenbau h&ufig ju-
stiert werden, damit der vorgegebene Ankerhub
auch zu der gewiinschten Schaltbewegung an den
Kontaktelementen und durch einen bestimmten
Uberhub zur Erzeugung einer vorgegebenen Kon-
taktkraft fUhrt. Bei herk8mmlichen Relais kann die-
se Justierung beispielsweise durch eine Biegung
am Ankerende oder an den Kontaktelementen vor-
genommen werden. Meist wird dabei die ge-
wilnschte Einstellung erst in mehreren Schritten mit
jeweils zwischengeschalteter Messung erreicht. Au-
Berdem sind solche Justiervorgdnge nur schwer
automatisierbar. Insbesondere sind diese Vorgdnge
nicht in einen normalen Linientakt einer Fertigungs-
anlage integrierbar, weil das Relais dabei mehrfach
zum Messen und Nachjustieren aufgesetzt werden
muB.

Aus der DE-PS 10 61 441 ist weiterhin ein
Relais bekannt, bei dem der Schieber zwar eine
feste Ldnge hat, dessen Befestigungsstelle am An-
ker aber durch eine verstellbare Schraube gebildet
wird. Eine solche Justierung erfordert jedoch nicht
nur eine aufwendige Handarbeit, sondern auch eine
in der Massenfertigung nicht mehr vertretbare Kon-
struktion.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, ein Re-
lais der eingangs genannten Art so zu gestalten,
daB die Justierung zum Ausgleich der Fertigungs-
foleranzen mit einfachen Mitteln in den normalen
Fertigungsablauf, ndmlich den Linientakt einer
Massenproduktion, einbezogen werden kann, wobei
insbesondere kein mehrfaches Messen und Nach-
justieren erforderlich ist.

ErfindungsgemiB wird dieses Ziel dadurch er-
reicht, daB die Linge des Schiebers individuell
dem durch die Fertigungstoleranzen bedingten tat-
séchlichen Abstand zwischen dem Anker und dem
beweglichen Kontaktelement bei einem vorgegebe-
nen Schaltzustand angepabft ist.

Bei dem erfindungsgeméfBen Relais werden
also nicht Anker oder Kontaktfedern nach der voll-
stdndigen Montage durch Biegen oder auf sonstige
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Weise an die fest vorgegebene Liange des Schie-
bers angepaBt, sondern es wird die wirksame L3n-
ge des Schiebers an die Herstellungs- und Monta-
getoleranzen der Funktionsteile des Relais ange-
paBt.

Das erfindungsgemifBe Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen Relauf umfaBt demnach die
folgenden Schritte:

a) Die Funktionselemente des Relais, insbeson-
dere der Anker und das bewegliche Kontakiele-
ment bzw. die beweglichen Kontakielemente,
werden ohne Schieber in ihrer endgliltigen Lage
zusammengebaut,

b) der Anker und jedes bewegliche Kontakiele-
ment werden unabhingig voneinander in eine
einem vorgegebenen Betriebszustand entspre-
chende Stelle gebracht,

c) dann wird der Abstand zwischen dem Anker
und jedem beweglichen Kontaktelement gemes-
sen und

d) schlieBlich wird der Schieber mit einer dem
gemessenen Abstand entsprechenden wirksa-
men Lange hergestellt und dann montiert.

Am einfachsten ist die maBgenaue Herstellung
des Schiebers durch Abschneiden von einer vorge-
fertigten Maximalldnge oder von einem Band zu
bewerkstelligen. Denkbar wire aber auch eine Ver-
formung des Schiebers, etwa das Eindrlicken, Ver-
gréBern oder Verkleinern einer Sicke bei einem
Schieber aus Blech. Auch eine Verformung eines
Kunststoffschiebers, beispielsweise durch Ultra-
schall, wére denkbar.

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausflih-
rungsbeispielen anhand der Zeichnung naher er-
ldutert. Es zeigt

Figur 1 den schematischen Aufbau eines Relais
mit einem langgestreckten Schieber,

Figur 2 eine schematische Darstellung zur L4n-
genmessung flir den Schieber,

Figur 3 eine schematische Darstellung zur Her-
stellung des Schiebers,

Figur 4 die Draufsicht auf einen Schieber mit
Anker und einem Umschaltkontakt,

Figur 5 eine Figur 4 entsprechende Ansicht,
jedoch mit zwei Schiebern und zwei Umschalt-
kontakten,

Figur 6 einen Anker flr die Anordnung von Figur
5 in perspektivischer Darstellung,

Figur 7 eine Draufsicht auf eine Relaisanord-
nung mit einem Schieber und vier Umschaltkon-
takten.

Das in Figur 1 schematisch dargestellte Relais
zeigt einen Sockel 1, auf welchem ein Magnetsy-
stem mit einer Spule 2, einem Kern 3 und einem
Joch 4 angeordnet ist. In dem Sockel 1 sind auBer-
dem feststehende Gegenkontaktelemente 5 und 6
sowie ein AnschluBelement 7 flr eine Mittelkontaki-
feder 8 verankert; letztere bildet mit den beiden
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Gegenkontaktelementen 5 und 6 einen Umschalt-
kontakt oder Wechsler. Ein an dem Joch 4 gelager-
ter Anker 9 bildet mit dem Ende des Kerns 3 einen
Arbeitsluftspalt 10 und betdtigt mit seinem freien
Ende 11 Uber einen langgestreckten, kartenf&rmi-
gen oder stabformigen Schieber 12 die Mittelkon-
takifeder 8. Bei Erregung des Magnetsystems
nimmt der Anker die gestrichelt gezeigte Position
9' ein; entsprechend wird die Mittelkontakifeder 8
in die gestrichelte Position 8' umgeschaltet, also
vom Offner-Kontaktelement 6 zum SchlieBer-Kon-
taktelement 5. Soweit handelt es sich um einen
allgemein bekannten Aufbau eines Relais.

Um die Fertigungstoleranzen der einzelnen
Teile und ihrer Befestigungslage auszugleichen, ist
es beispielsweise mdglich, das im Querschnitt ver-
minderte Ende 11 des Ankers zu biegen und damit
zu justieren; Ublich ist es auch, die feststehenden
Gegenkontaktelemente 5 und 6 und/oder auch die
Mittelkontakifeder 8 durch Biegen zu justieren.

Bei dem erfindungsgemiBen Relais wird nun
anstelle der herkdmmlichen Justierung die wirksa-
me L3nge des Ankers (ohne Berlicksichtigung der
Haltenasen an den Enden) individuell gewdhlt. Zu
diesem Zweck wird das Relais gemaB Figur 1
zusammengebaut, jedoch ohne den Schieber 12.
Danach wird beispielsweise gemiB Figur 2 das
System erregt, so daB der Anker 9 an der Polfl4-
che des Kerns 3 anliegt. Gleichzeitig wird mit ei-
nem andeutungsweise gezeichneten Hilfsstift 13
die Mittelkontaktifeder 8 in die SchlieBstellung be-
wegt, bis sie das SchlieBer-Kontaktelement 5 be-
rihrt. Dann wird der Abstand D zwischen dem
Anker und der Mittelkontakifeder 8 an den jeweili-
gen Angriffspunkten des Schiebers gemessen. Um
die wirksame Schieberlange zu ermitteln, muB
dann noch ein Betrag d flir den Uberhub addiert
werden. Um diesen Betrag muB die Mittelkontakife-
der 8 nach dem SchlieBen des Kontakis weiterbe-
wegt werden, um den gewlinschten Kontakidruck
zu erzeugen. Mit diesem SchiebermaB D + d wird
dann fiir jedes montierte Relais ein Schieber zu-
rechtgeschnitten. Beispielsweise wird gemaB Figur
3 von einem Band das MaB D + d mit einem
Schneidgerét 14 entlang der Schnittlinie 15 abge-
schnitten. Die Nasen 16 an den Schieberenden
haben keinen EinfluB auf die wirksame L3nge des
Schiebers und bleiben deshalb auBer Betracht.

In den Figuren 4, 5 und 7 sind in der Draufsicht
auf ein Relais gemaB Figur 1 verschiedene Kon-
takt- und Schieberanordnungen gezeigt. In Figur 4
ist der in Figur 1 dargestellte Fall mit nur einem
Schieber 12 gezeigt. In diesem Fall werden, wie
bereits anhand der Figur 3 erldutert, die Endkanten
15 beschnitten, um die wirksame Schieberldnge zu
erhalten. Natlrlich k6nnten auch am gegeniberlie-
genden Ende des Schiebers dessen Endkanten 17
zur Ldngeneinstellung beschnitten werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

In Figur 5 ist schematisch eine Ausflihrungs-
form mit zwei nebeneinanderliegenden Umschalt-
kontakten gezeigt. In diesem Fall werden beispiels-
weise zwei in einer Ebene nebeneinanderliegende
Mittelkontaktfedern 18 Uber zwei ebenfalls in einer
gemeinsamen Ebene liegende Schieber 22 betd-
tigt. Der Anker 19 besitzt in diesem Fall zwei
gabelférmig nebeneinanderliegende Ende 20 und
21 zur Betdtigung der beiden Einzelschieber 22.
Flr jeden dieser Schieber 22 wird jedoch unabhin-
gig die erforderliche wirksame Lange ermittelt und
durch Abtrennen an der Schnittlinie 25 hergestellt.
Auf diese Weise kann auch ein fertigungsbedingter
Versatz der beiden Ankerenden 20 und 21 ausge-
glichen werden.

Ein Mehrwechslerrelais kann jedoch auch mit
einem einzigen Schieber betrieben werden, wie
dies beispielsweise in Figur 7 fir vier Umschaltkon-
takte gezeigt ist. In diesem Fall wird Uber einen
Anker 29 ein Schieber 32 betitigt, welcher seiner-
seits Uber Fensterausschnitte 33 und 34 und mit
seinem freien Ende 35 insgesamt vier Mittelkon-
taktfedern 38 betitigt. Bei der Herstellung des Re-
lais wird nun nach dem erfindungsgemiBen Prinzip
fUr jede der Mittelkontaktfedern 38 die erforderliche
Schieberlange ermittelt, und bei der Herstellung
des Schiebers werden diese unterschiedlichen
Ladngen durch Beschneiden an den vier Betiti-
gungskanten 39, 40, 41 und 42 bericksichtigt.

So kann insbesondere bei Mehrwechslerrelais
durch unterschiedliches Beschneiden des Schie-
bers auch der Gleichlauf der Kontakifedern sicher-
gestellt werden.

Patentanspriiche

1. Relais mit einem Anker (9; 19; 29), mit minde-
stens einem beweglichen Kontaktelement (8;
18; 38) und mit einem langgestreckten Schie-
ber (12; 22; 32) zur Ubertragung der Ankerbe-
wegung auf das bewegliche Kontaktelement,
dadurch gekennzeichnet, daB die Linge des
Schiebers (12; 22; 32) individuell dem durch
die Fertigungstoleranzen bedingten tatsichli-
chen Abstand (D) zwischen dem Anker (9; 19;
29) und dem beweglichen Kontaktelement (8;
18; 38) bei einem vorgegebenen Schaltzustand
angepabt ist.

2. Relais nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere Schieber (22) zur Be-
tdtigung unterschiedlicher Kontaktelemente
(18) in ihrer Ldnge unabhdngig voneinander
bemessen sind.

3. Relais nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein zur Betitigung mehrerer
Kontaktelemente (38) dienender gemeinsamer
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Schieber (32) unabhéngig voneinander bemes-
sene Betétigungsabschnitte (39, 40, 41, 42)
aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Relais nach
einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeich-
net durch folgende Schritte:
a) die Funktionselemente des Relais, insbe-
sondere der Anker (9; 19; 29) und das be-
wegliche Kontaktelement (8) bzw. die be-
weglichen Kontaktelemente (18; 38), werden
ohne Schieber in ihrer endglltigen Lage
zusammengebaut,
b) der Anker (9; 19; 29) und jedes bewegli-
che Kontaktelement (8; 18; 38) werden un-
abhingig voneinander in eine einem vorge-
gebenen Betriebszustand entsprechende
Stellung gebracht,
c) der Abstand zwischen dem Anker und
jedem beweglichen Kontaktelement wird ge-
messen und
d) der Schieber wird mit einer dem gemes-
senen Abstand (D) entsprechenden wirksa-
men Linge (D + d) hergestellt und dann
montiert.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Messung des Abstandes (D)
der Anker in den angezogenen Zustand und
das jeweilige bewegliche Kontaktelement (8) in
Berlhrung mit einem Gegenkontaktelement (5)
gebracht werden und daB die Linge des
Schiebers aus dem gemessenen Abstand (D)
und einem vorgegebenen MaB fiir den Uber-
hub (d) ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB bei mehreren bewegli-
chen Kontaktelementen (18) der Abstand vom
Anker flir jedes Kontakielement einzeln ermit-
telt wird und daB flr jedes bewegliche Kontaki-
element ein eigener Schieber (22) hergestelit
und montiert wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB bei mehreren bewegli-
chen Kontaktelementen (38) der Abstand vom
Anker flir jedes Kontakielement einzeln ermit-
telt wird und daB der Schieber (32) mit unter-
schiedlichen Betitigungsabschnitten (39, 40,
41, 42) flr jedes bewegliche Kontaktelement
(38) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schieber
(12; 22; 32) auf die ermittelte Linge abge-
schnitten wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schieber
durch Deformation auf die ermittelte Ldnge ge-
bracht wird.
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