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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Relais, welches einen Spulenkdrper mit ei-
nem Spulenrohr, zwei Spulenflanschen und einer Wick-
lung, einen Kern mit einem L-férmigen Joch, einen mit
einer Kontaktfeder verbundenen Anker sowie einen An-
schluf3stift fur die Kontaktfeder und mindestens einen
ersten Festkontakttrager mit einem Festkontakt auf-
weist.

[0002] Ein derartig aufgebautes Relais ist beispiels-
weise aus der US 4 596 972 bekannt. Die Kontaktfeder
umschlielt dort bogenférmig die Ankerlagerung und ist
mit ihrem Anschluf3abschnitt an dem Joch befestigt, wo-
bei das Joch wiederum einen nach unten angeformten
Anschluf3stift bildet. Bei derartigen Relais, bei denen der
Laststrom Uber das Joch gefiihrt wird, ist der Stromweg
im Relais zum Anschluf verhaltnismaRig lang; auller-
dem ist das ferromagnetische Jochmaterial in seiner
Leitfahigkeit begrenzt. Das wirkt sich fir das Schaltver-
mogen hoher Strdme dann ungiinstig aus, wenn auch
der AnschluBstift mit seinem relativ geringen Quer-
schnitt aus dem gleichen Material hergestellt ist. AuRer-
dem erfordert ein am Joch angeformter Anschluf3stift ei-
nen zusatzlichen Aufwand, wenn das Relaisgehduse
abgedichtet werden soll.

[0003] Bei dhnlich aufgebauten Relais, die fiir hohe
Laststrdme ausgelegt sind, ist es auch bekannt, den
Laststrom von einem in einem Sockel befestigten An-
schluf3stift Uber eine Kupferlitze unmittelbar zur Kon-
taktfeder und zu dem an ihr befestigten Kontaktstlick zu
fuhren (DE 34 28 595 C2). Auf diese Weise braucht das
Joch den Laststrom nicht zu fihren. Der Einsatz der Lit-
ze erfordert aber zusatzlichen Material- und Montage-
aufwand.

[0004] Beidiesen bekannten Relais sind die Festkon-
takttrager und gegebenenfalls auch der Kontaktfeder-
AnschluB3stift jeweils als Stanzteile hergestellt und
durch einen Steckvorgang in vorgeformte Schéachte und
Durchbriiche des Spulenkdrpers oder eines Sockels
montiert und anschlieRend durch einen Kerbvorgang
bzw. durch Eigenpressung festgesetzt. Dieser Aufbau
hat den Nachteil, daR® die Teile aus Toleranzgriinden
entweder nicht formschlissig im Kunststoffteil festsit-
zen oder dal bei der Montage durch Teileliberschnei-
dungen Partikel abgerieben werden. Diese Partikel kén-
nen spater im Relais, beispielsweise auf den Kontakten,
im Ankerlager oder im Arbeitsluftspalt, zur Problemen
fuhren. In der Fertigung muR dann ein hoher Aufwand
getrieben werden, um die entstandenen Partikel durch
Blas- oder Absaugeinrichtungen zu beseitigen.

[0005] Bei anderen Relais ist es zwar bekannt, Ein-
zelteile, wie Kontakttrager, aus Blech zu stanzen und
entweder einzeln oder in Streifen zusammenhangend
in einer Form zu umspritzen. Diese Art der Herstellung
hat den Nachteil, daR die Teile in die Spritzgief3form ein-
gelegt werden missen; auRerdem erfordert die Strei-
fenfertigung einen hohen Materialverbrauch. In beiden
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Fallen ist ein hoher Aufwand erforderlich, um die Spritz-
gielform an die Stanzwerkzeuge anzupassen, um eine
gute Abdichtung der Form im Bereich der Stanzgrate zu
ermdglichen.

[0006] Ziel der vorliegenden Erfindung ist ein Verfah-
ren, mit dem ein Relais der eingangs genannten Art be-
sonders einfach und mit wenigen Teilen herstellbar ist.
Insbesondere soll dieses Verfahren den Einsatz beson-
ders glnstiger Halbzeug-Materialien materialsparend
und abfallfrei durchfihrbar sein, wodurch das Relais be-
sonders wirtschaftlich und trotzdem mit hoher Qualitat
erzeugt wird.

[0007] Erfindungsgemal wird dieses Ziel mit folgen-
den Verfahrensschritten erreicht:

a)der Kontaktfeder-AnschluB3stift, der mindestens
eine Festkontakttrager und die SpulenanschluBstif-
te werden als Abschnitte jeweils eines Draht-Halb-
zeugs in eine SpritzgieRform vorgeschoben und
dort fixiert;

b)durch Einspritzen von Kunststoff in die Spritz-
gielform wird der Spulenkdrper derart ausgeformt,
dafd in einem ersten Spulenflansch ein Schaltraum
gebildet wird, wobei der mindestens eine Festkon-
takttréagerim Bereich des Schaltraums in den ersten
Spulenflansch und der Kontaktfeder-Anschluf3stift
ebenfalls in einen der Flansche eingebettet wird;
c)die Draht-Abschnitte werden vor oder nach dem
Einspritzvorgang von ihrem jeweiligen Halbzeug
abgetrennt;

d)auf den mindestens einen Festkontakttrager wird
ein Festkontakt aufgeschweil’t oder hartgelétet;
e)der Spulenkérper wird mit der Wicklung, dem
Kern und dem Joch derart versehen, daf} ein freies
Jochende eine Lagerkante fiir den Anker bildet;
f)der plattenformigen Anker wird an der Lagerkante
derart gelagert, daf® die Kontaktfeder mit einem ab-
gewinkelten Abschnitt die Lagerstelle umschlie3t
und mit ihrem kontaktgebenden freien Ende dem
mindestens einen Festkontakt gegenubersteht,
und

g)ein Anschluf3abschnitt der Kontaktfeder wird mit
dem Kontaktfeder-Anschluf3stift verbunden.

[0008] Durch die erfindungsgemafe Verwendung
von Draht-Halbzeug flr die Lastkreisanschliisse ergibt
sich eine besonders kostenglnstige und materialspa-
rende Herstellung des Relais. Da das Draht-Halbzeug
unmittelbar von der Vorratsrolle in die Spritzgief3form
eingeschoben und dort eingebettet wird, sind keinerlei
Stanz- oder Biegewerkzeuge erforderlich. Auch die in
Ublicher Weise verwendeten Spulenanschliisse werden
auf die gleiche Weise in der Form mit umspritzt. Der
Draht kann entweder vor dem Umspritzen oder nach
dem Umspritzen unmittelbar durch das Spritzwerkzeug
abgetrennt werden, wobei keinerlei Abfall entsteht.
Durch die Verwendung von gezogenen Drahten mit ei-
nem einfachen, vorzugsweise runden oder rechtecki-
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gen Profil ist auch die Abdichtung der Spritzgie3form
problemlos, da keine Stanzgrate oder dergleichen be-
ricksichtigt werden miissen. Da das Relais keine ge-
steckten Stanzteile aufweist, werden bei der Montage
auch keine Kunststoffpartikel abgeschabt, die sich auf
den Kontaktoberflachen oder Polflachen ablagern und
die Funktion des Relais beeintrachtigen kdnnten. Durch
die geringen Toleranzen der gezogenen Halbzeugdrah-
te mit eckigem oder rundem Querschnitt und der unpro-
blematisch genau herstellbaren, geometrisch einfachen
Durchbriiche im Spritzwerkzeug wird eine Spritzhaut-
bzw. Gratbildung vermieden. Zum formschliissigen
Festsitz der geraden Drahte im thermoplastischem
SpritzgieRteil ist es nutzlich, wenn eine oder mehrere
Seiten der Dréhte mit einer Radndelung bzw. mit Kerben
versehen ist, die kostengiinstig im blichen Randelrol-
len-Durchlauf herstellbar sind.

[0009] In der einfachsten Ausgestaltung besitzt das
Relais nur einen Festkontakt, der mit der Kontaktfeder
als SchlieRer oder Offner zusammenwirkt und entspre-
chend auf der einen oder anderen Seite des Federen-
des mit dem beweglichen Kontakt angeordnet wird. In
gleicher Weise kann aber auch ein Umschaltkontakt er-
zeugt werden, wobei in diesem Fall ein zweiter Festkon-
takttrager dem ersten gegeniiberliegend in den Spulen-
korper eingebettet und mit einem Festkontakt versehen
wird.

[0010] In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird der
Kontaktfeder-Anschlufstift ebenso wie der Festkontakt-
trager jeweils aus einem Vierkantdraht gebildet. In die-
sem Fall kdnnen die Kontaktfeder einerseits und die
Festkontakte andererseits mit groRer Ubergangsflache
auf den Trager geschweillt oder gelétet werden. Die
Festkontakte selbst werden vorzugsweise ebenfalls als
Abschnitte von einen Kontaktband-Halbzeug abge-
trennt, so dal® auch hier kein Abfall entsteht.

[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens werden die beiden Festkon-
takte mittels einer Elektroschweil3- bzw. -Létvorrichtung
auf den beiden Festkontakttragern befestigt, indem eine
Innenelektrode zwischen beiden Festkontakten ange-
ordnet und zwei Auenelektroden an die beiden Fest-
kontakttrager angelegt werden, so daf3 die Dicke der In-
nenelektrode dem vorgegebenen Abstand zwischen
beiden Festkontakten entspricht. Auf diese Weise er-
reicht man eine Kalibrierung des Kontaktabstandes, wo-
bei vorzugsweise eine an den Festkontakten befindliche
Hartlotschicht beim Létvorgang aufgeschmolzen und
zur Einstellung des Kontaktabstandes mehr oder weni-
ger verdrangt wird.

[0012] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung wird auch der Kontaktfeder-AnschluBstift in den
ersten Spulenflansch, d.h. im Bereich des Schaltraums,
eingebettet, und der AnschluBabschnitt der Kontaktfe-
der wird unmittelbar an einem zur Lagerkante des Jo-
ches parallel verlaufenden Abschnitt des Anschlufstif-
tes befestigt. Der Anker liegt mit seinem Lagerende in
diesem Fall zwischen dem Jochende und dem An-
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schlustift, wahrend der Anschlufabschnitt der Kon-
taktfeder an dem Lagerende des Ankers vorbei zum An-
schluBstift gefihrt und an diesem befestigt, vorzugswei-
se geschweillt oder hartgeldtet, wird.

[0013] Der im Spulenrohr angeordnete Kern besitzt
vorzugsweise eine Polplatte mit exzentrisch zur Anker-
lagerung hin vergréRerter Polflache. Dadurch kann
auch bei kleinen Relaisabmessungen einerseits ein
ausreichender Isolationsabstand zu den Festkontakten
und andererseits eine genligend groRRe Polflache er-
zeugt werden. In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann
der Kern mit der Herstellung des Spulenkérpers in die-
sen eingebettet werden, so dal ein nachtraglicher
Steckvorgang entfallt. In diesem Fall kann der Kern ei-
nen runden oder auch einen rechteckigen Querschnitt
besitzen. Es ist aber auch mdglich, einen runden Kern
nachtraglich in eine Durchgangsoéffnung des Spulenkdr-
pers einzustecken. In diesem Fall ist es vorteilhaft, auf
der Kernoberflache in der Nahe der Polplatte angeprag-
te Warzen vorzusehen, die bei der spateren Relaxation
des thermoplastischen Spulenkérpermaterials einen
Formschluf} bilden und damit eine gegenseitige Lagefi-
xierung der Kernpolflache und der Lagerkante des Jo-
ches erzeugen.

[0014] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist weiterhin vorgesehen, dal die Kontaktfeder mit
einem die Ankerlagerung winkelférmig umschlielenden
Befestigungsabschnitt auf dem Joch befestigt wird und
daf ein Uber dem Befestigungsabschnitt gefalteter An-
schluBabschnitt zu dem Anschluf3stift gefihrt und mit
diesem verbunden wird. Auf diese Weise wird bei einem
Relais fur hohe Laststrome sichergestellt, daf3 ein gro-
Rer Federquerschnitt fir die Fihrung des Laststromes
bis zum AnschluB3stift zur Verfugung steht.

[0015] Durch die Einbettung aller Lastanschllisse im
Bereich des einen Spulenflansches sind die Anschliisse
bereits dicht durch den Boden des Schaltraums nach
unten herausgefiihrt. Eine auf den Spulenkérper ge-
setzte Kappe braucht also lediglich entlang der Auf3en-
kontur des Spulenflansches abgedichtet zu werden.
Das gleiche gilt fir den gegenilberliegenden zweiten
Flansch, wo ein eingespritzter SpulenanschluBstift
ebenfalls bereits dicht eingebettet ist. Es bleibt also le-
diglich der Raum unterhalb der Spulenwicklung, der auf
einfache Weise mit einer Platte verschlossen und ent-
lang von deren Randern abgedichtet werden kann.
[0016] Die Erfindung wird nachfolgend an Ausflih-
rungsbeispielen anhand der Zeichnung naher erlautert.
Es zeigt

Figur 1 ein erfindungsgemal hergestelltes Relais
in perspektivischer Darstellung (ohne Gehduse-
kappe),

Figur 2 das Relais von Figur 1 in teilweise montier-
tem Zustand (mit Gehause),

Figur 3 das fertig montierte Relais von Figur 1 in
einem Horizontal-L&dngsschnitt,

Figur 4 einen steckbaren Kern fiir das Relais ge-
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mafn Figur 2,

Figur 5 einen Vertikal-Langsschnitt durch das Re-
lais von Figur 1 mit einem Kern gemaf Figur 4,
Figur 6 eine schematische Darstellung einer Anord-
nung zur Durchfilhrung des erfindungsgemafen
Herstellungsverfahrens fir ein Relais gemafl den
Figuren 1 bis 5 und

Figuren 7 und 8 eine schematische Darstellung fur
das Aufbringen der Festkontakte in zwei verschie-
denen Verfahrensstadien bei dem Relais gemaR Fi-
guren 1 bis 5.

[0017] Dasinden Figuren 1 bis 5 gezeigte Relais be-
sitzt als tragendes Teil einen Spulenkdrper 1 mit einem
Spulenrohr 11, einem ersten Flansch 12 und einem
zweiten Flansch 13. Der erste Flansch 12 bildet einen
Fortsatz, in den ein Schaltraum 14 eingeformt ist, wel-
cher nach unten mit einem Boden 15 abgeschlossen ist
und damit die AnschluRseite des Relais definiert. Auf
dem Spulenrohr 11 ist eine Wicklung 2 angebracht.
[0018] In dem Fortsatz des ersten Flansches 12 sind
zwei Festkontakttrager 3 und 4 sowie ein Kontaktfeder-
Anschluf3stift 5 durch Umspritzen eingebettet, die als
Halbzeug aus hochleitfahigem Werkstoff, beispielswei-
se Kupfer, als Vierkantdraht ausgefiihrt sind. Anstelle
des gezeigten Drahtes mit quadratischem Querschnitt
kdnnte auch einer mit rechteckigem oder mit rundem
Querschnitt verwendet werden. Die beiden Festkontaki-
trager sind an den einander zugewandten Oberflachen
mit jeweils einem Festkontakt versehen, namlich einem
ersten Festkontakt 6, der als SchlieRer-Gegenkontakt
wirkt, und mit einem zweiten Festkontakt 7, der als Off-
ner-Gegenkontakt dient. Diese Kontakte sind jeweils als
Kontaktstlicke aus einem Halbzeug-Kontaktmaterial-
band abgeschnitten und an die Festkontakttrager 3 bzw.
4 geschweil3t oder (vorzugsweise) hartgelotet.

[0019] Zwei weitere Drahte mit vorzugsweise kleine-
rem Querschnitt sind als Spulen-Anschluf3stifte 9 und
10 im zweiten bzw. im ersten Flansch diagonal versetzt
angeordnet und in gleicher Weise eingebettet wie die
Lastanschliisse. Diese Spulenanschluf3stifte sind vor-
zugsweise mit quadratischem Querschnitt ausgefiihrt,
um einen besseren Festsitz der Anwicklung der Wick-
lungsenden vor deren stoffschlissiger Verbindung zu
erreichen. Vorzugsweise erfolgt diese Verbindung mit-
tels einer WIG-SchweilRung bzw. WIG-L6tung, bei der
eine fluBmittelfreie und deshalb partikelfreie Verbindung
erreicht wird.

[0020] Im Spulenrohr 11 befindet sich ein runder oder
rechteckiger weichmagnetischer Kern 16 mit einer ein-
stlickig angeformten Polplatte 17, von deren Kontur ein-
seitig ein Segment entlang der Linie 18 abgetrennt ist.
Dadurch erhalt man eine groRRe Polflache, insbesondere
auf der zum Ankerlager hin gerichteten Seite, wahrend
auf der Gegenseite ein genligend grofRer Isolationsab-
stand zum Festkontakttrager 3 gewahrleistet ist. Das
der Polplatte 17 gegenuberliegende Kernende 19 ragt
aus dem Spulenrohr hervor und ist mit einem Schenkel
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20a eines L-férmigen Joches 20 verbunden. Dessen
zweiter Schenkel 20b erstreckt sich seitlich parallel zur
Spulenachse und bildet an seinem Ende eine Lagerkan-
te 21 fir einen Anker 22.

[0021] Der Kern 16 kann bei der Ausformung des
Spulenkérpers 1 in diesen, das heillt in das Spulenrohr
11, eingebettet werden, so dall das spatere Stecken
entfallt (siehe Figur 3). In diesem Fall dient das tiber den
Spulenkérper iberstehende Kernende 19 zur Zentrie-
rung des Kerns in der Spritzgie3form.

[0022] Um bei einem umspritzten Kern die Abbrand-
sicherheit (den Uberhub) des Ankers fiir die Lebensdau-
er eines SchlieRerkontaktes zu gewahrleisten, besitzt
der Anker im Bereich unterhalb des beweglichen Kon-
taktfederendes eine Freipragung 22b, so dal zwischen
der Kontaktfeder 23 und dem Anker 22 ein Luftspalt 28
entsteht. Durch seitliche Einschnirungen 22¢ ist auRer-
dem eine Sollbiegestelle vorgegeben. Sie ermdglicht ei-
ne Erhéhung des Uberhubes, wenn der Anker bei Kraft-
einwirkung der Spulenachse leicht abgeknickt wird.
[0023] Es ist aber auch mdglich, den Kern gemaf Fi-
gur 2 nachtraglich in das Spulenrohr einzustecken. In
diesem Fall ist es vorteilhaft, auf dem Umfang des zy-
lindrischen Kerns in der Nahe der Polplatte 17 Warzen
16a anzupragen, wie dies in den Figuren 4 und 5 dar-
gestelltist. Diese Uberstehenden Warzen 16a liegen im
montierten Zustand mit UbermaR im Bereich des Spu-
lenflansches 12 und ergeben bei der spateren Relaxa-
tion des Thermoplast-Materials einen Formschluf}; da-
mit wird eine Lagefixierung der Kernpolflache auf der
Polplatte 17 sowie der Lagerkante 21 des Joches im
Spulenkdrper und somit gegeniiber den im Spulenkor-
per eingebetteten Festkontakttrdgern erreicht. Da der
Kern und das Joch, beispielsweise durch eine Kerbver-
bindung, im Bereich des Spulenflansches 13 so verbun-
den werden, daf die Polflache der Polplatte 17 und die
Joch-Lagerkante 21 miteinander fluchten, werden Tole-
ranzen der beiden Teile ausgeschaltet und eine optima-
le magnetische Anzugskraft fir den Anker erreicht. Der
Ausgleich der Toleranzen und somit die Justierung des
Uberhubes wird dabei so realisiert, daR die verkerbte
Joch-Kern-Einheitim Spulenrohr so weit in axialer Rich-
tung eingeschoben wird, bis der Uberhub des Ankers
seinen Sollwert erreicht. Hierbei dndern sich die opti-
miert fluchtenden Flachen im Arbeits- und Ankerlager-
Luftspalt in ihrer gegenseitigen Zuordnung nicht; nur
das Magnetsystem wird der Lage des Kontaktsatzes an-
gepalt. Durch die zusatzliche Einwirkung von Kraften
F auf entgegengesetzten Seiten des Spulenflansches
12 (siehe Figur 5) senkrecht zur Spulenachse kann die
Relaxation des thermoplastischen Spulenkérpermateri-
als beschleunigt werden, womit der Festsitz des Kerns
im Bereich des Flansches 12 nach der Justierung ge-
wahrleistet wird.

[0024] Mitdem Anker 22 ist eine Kontaktfeder 23 Uiber
eine Nietstelle 24 verbunden, welche an ihrem Uber den
Anker vorstehenden Ende 23a einen beweglichen Kon-
takt 25 tragt, der als Mittelkontakt mit den beiden Fest-
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kontakten 6 und 7 zusammenwirkt. Er kann, wie im dar-
gestellten Beispiel als Nietkontakt ausgefihrt sein oder
auch durch zwei gegeneinander aufgeschweillte bzw.
gelotete, von einem Edelmetallband abgetrennte, Kon-
taktstiicke gebildet werden. Im Bereich der Ankerlage-
rung besitzt die Kontaktfeder 23 einen Befestigungsab-
schnitt 23b, der in Form einer Locke oder Schleife tiber
das gelagerte Ankerende gebogen und auf dem Joch-
schenkel 20b flach aufliegend mit Nietwarzen 26 oder
durch eine Widerstands- bzw. Laserschwei3ung befe-
stigt ist. Durch seine Vorspannung erzeugt dieser Befe-
stigungsabschnitt 23b der Kontaktfeder die Ankerriick-
stellkraft. Zudem besitzt die Kontaktfeder 23 einen tber
den Befestigungsabschnitt 23b hinaus sich erstrecken-
den AnschlufRabschnitt 23c, der um 180° Gber den Be-
festigungsabschnitt 23b gefaltet ist und mit seinem En-
de an dem Anschluf3stift 5 durch Schweien oder Hart-
I6ten befestigt ist. Dieser AnschlufRabschnitt der Feder
dient nur zur Stromfilhrung und hat keinen Einflul auf
die Rickstellkraft des Ankers. Er istim Bereich der Niet-
warzen 26 oder SchweilRpunkte mit Durchbriichen 27
versehen, so dal® er nicht mitgenietet bzw. mitge-
schweillt wird. Zur StoRsicherung besitzt der Anker 22
eine Sicherungsnase 22a, die in ein in den Befesti-
gungsabschnitt 23b gestanztes Rechteckloch 23d ragt
und den Anker in axialer Richtung zur Spule sichert.
[0025] Das bisher beschriebene offene Leiterplatten-
relais gemaf Figur 1 kann mit einer Schutzkappe 29 ge-
maR Figur 2 versehen werden. Zusatzlich kann im Be-
reich der Bodenseite zwischen den beiden Flanschen
12 und 13 eine Bodenplatte 30 eingesetzt werden, die
den Spulenwickelraum nach unten abdeckt. Anschlie-
Rend kénnen die Spalte zwischen der Kappe 29, der Bo-
denplatte 30 und dem Spulenkérper 1 durch eine Ver-
guBmasse abgedichtet werden. Die nur den Spulen-
raum abdeckende Bodenplatte 30 verursacht keinen
Partikelabrieb, da die drahtférmigen Anschlisse, nam-
lich die Festkontakttrager 3 und 4, der Kontaktfeder-An-
schluf3stift 5 und die Spulenanschlufstifte 9 und 10, in
den Flanschen eingebettet sind und keine Durchbriiche
in der Bodenplatte bendétigen. Die Bodenplatte 30 kann
auch mit der Kappe 29 einstlickig durch ein Filmschar-
nier 31 verbunden sein. In diesem Fall wird sie nach
Montage der Kappe Uber den Spulenraum geschwenkt
und abgedichtet.

[0026] Die erfindungsgemalfie Herstellung eines Spu-
lenkérpers 1 flr das vorher beschriebene Relais ist in
der Anordnung gemaf Figur 6 schematisch gezeigt. Ein
Spritzwerkzeug 100 mit zwei Formhalften 101 und 102
besitzt eine Formkavitat fir den Spulenkérper 1, wel-
cher in der Form mit dem Spulenrohr 11 und den Flan-
schen 12 und 13 ausgeformt wird. Vor dem Einspritzen
des Thermoplastmaterials in die Form werden die Fest-
kontakttrager 3 und 4, der nicht sichtbare Kontaktfeder-
AnschluBstift 5 und die Spulenanschluf3stifte 9 und 10
jeweils als Drahtabschnitt mit der Ldnge X von entspre-
chenden Halbzeug-Drahten 103, 104, 105 (nicht sicht-
bar) bzw. 109 und 110 von entsprechenden Vorratsrol-
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len 111 abgezogen und in die Form vorgeschoben. Der
Vorschub erfolgt Uber Klemmbacken 112 und 113, die
gegensinnig zueinander entsprechend den Pfeilen 114
und 115 senkrecht zur Drahtlangsrichtung bewegt wer-
den, um die Drahte festzuklemmen und in Richtung des
Doppelpfeils 116 um das MaR X vorzuschieben. In dem
gezeigten Beispiel werden die Dréhte wahrend des
SpritzgieRens durch die Klemmbacken 112 und 113
noch festgehalten und erst nach dem Spritzvorgang ab-
getrennt. Das Abtrennen erfolgt durch ein Trennwerk-
zeug 117, das zusammen mit den Klemmbacken 112
und 113 in Richtung des Pfeiles 119 bewegt wird und
dabei die Drahte an der AuRRenseite des Formteils 102
abschert. Danach wird die Klemmung der Klemmbak-
ken 112 und 113 an den Drahten gelockert, und die
Klemmbacken werden um das Maf3 X wieder in Figur 6
nach rechts bewegt, um in der Position 112" und 113’
wieder die Drahte festzuklemmen und einen neuen Ab-
schnitt mit der Ladnge X in die Form vorzuschieben. Es
ware aber auch denkbar, die Drahte vor dem Spritzgie-
3en abzuschneiden; in diesem Fall miften sie jedoch
in der Form auf andere Weise fixiert werden. Im gezeig-
ten Beispiel gemaf Figur 6 wird auch der Kern 16 in den
Spulenkdrper eingespritzt. Die Form 100 hat in diesem
Falle entsprechende Aufnahmen zur Positionierung des
Kerns. Der zylindrische Endabschnitt 19 dient zur Zen-
trierung in der SpritzgielRform; am anderen Ende wird
die Polplatte 17 in der SpritzgieRform auf geeignete
Weise abgedichtet.

[0027] Im weiteren Fertigungsablauf wird der fertige
Spulenkérper 1 aus der Spritzgielform entnommen; die
Forméffnungsrichtung ist mit dem Pfeil 120 angedeutet.
Danach werden auf die Festkontakttrager 3 und 4 die
Festkontakte 6 und 7 aufgeldtet, wie dies in den Figuren
7 und 8 gezeigt ist. Die aus einem Halbzeugband gefer-
tigten Kontaktstlicke (Festkontakte 6 und 7) zur Bildung
des Offner- und SchlieRergegenkontaktes werden in
Ausnehmungen einer Innenelektrode 121 gehalten, bei-
spielsweise durch Unterdruck Uber einen nicht gezeig-
ten Kanal im Inneren der Innenelektrode 121. Mit der
Elektrode 121 werden die beiden Festkontakte 6 und 7
zwischen die beiden Festkontakttrager 3 und 4 gescho-
ben, welche mit dem Abstandsmal d in der vorher be-
schriebenen Weise in den Spulenkdrper eingespritzt
wurden. Die beiden Festkontakte 6 und 7 sind auf ihrer
AuRenseite 6a bzw. 7a jeweils mit einer Hartlotschicht
(z.B. Silphos) versehen. Mit dieser Lotschicht uibersteigt
das Breitenmal} d1 der Innenelektrode mit den beiden
Festkontakten gemaf Figur 7 etwas das Innenmal} d
zwischen den beiden Festkontakttrédgern 3 und 4. Diese
Festkontakttrdger werden deshalb beim Einschieben
der Innenelektrode 121 mit den Festkontakten etwas
aufgeweitet. Danach werden gemaR Figur 8 von auf3en
zwei Aullenelektroden 122 und 123 in der gezeigten
Pfeilrichtung zueinander entgegengesetzt gegen die
Festkontakttrdger 3 und 4 gedrtckt. Mit dem von einer
Schweillstromquelle 124 zwischen der Innenelektrode
und den Dbeiden AuRenelektroden angelegten
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Schweil3strom wird die Lotschicht auf den Flachen 6a
und 7a der beiden Festkontakte 6 und 7 verflissigt. Da-
bei wird soviel Lot verdrangt, dal die beiden Festkon-
takttréager 3 und 4 wieder in ihre vorherige Position mit
dem Abstand d zurtickkehren und der Kontaktabstand
zwischen den beiden Festkontakten ein vorgegebenes
MaR einnimmt. Auf diese Weise erfolgt die Kalibrierung
des Kontaktabstandes.

[0028] Die Spule wird in Giblicher Weise gewickelt, wo-
bei die Wicklungsenden mit den AnschluBstiften 9 und
10 verbunden werden. Da die Spulenanschlul3stifte 9
und 10 vorzugsweise quadratischen Querschnitt auf-
weisen, haften die Wicklungsenden beim Anwickeln
besser. Sie werden danach vorzugsweise durch ein
fluBmittelfreies Verbindungsverfahren, wie zum Beispiel
WIG-SchweilRen, mit den Anschluf3stiften verbunden.
[0029] Das Magnetsystem wird vervollstandigt durch
das Aufpressen und Verkerben des L-férmigen weich-
magnetischen Joches 20 auf das Uberstehende Ker-
nende 19 im Bereich des Flansches 13. Der Anker 22
mit der Kontaktfeder 23 wird eingesetzt, und die Kon-
taktfeder wird mit ihnrem Befestigungsabschnitt 23b auf
das Joch genietet oder widerstands- bzw. laserge-
schweil’t sowie mit ihrem AnschlufRabschnitt 23c an
dem Anschluf3stift 5 kontaktiert. Nach dem Aufsetzen
der Gehausekappe 29 und dem Einsetzen der Boden-
platte 30, die nur den Wickelraum des Spulenkérpers
abdeckt, wird das Relais mit einer Vergumasse auf der
Leiterplattenseite abgedichtet. Die Anschlufstifte, nam-
lich die Festkontakttrager 3, 4, der Kontaktfeder-An-
schluf3stift 5 und die Spulenanschluf3stifte 9 und 10,
missen nicht durch diese Bodenplatte 30 geflihrt wer-
den, so dal} kein Partikelabrieb entsteht. Bei der Her-
stellung des Relais treten keinerlei Fligeprozesse auf,
in der metallische Relaisteile mit UbermaR in das ther-
moplastische Spritzgieliteil des Spulenkdrpers 1 gefugt
werden, so dall keine abgeschabten oder abgeriebenen
Kunststoffpartikel auftreten, die auf den elektrischen
Kontakten des Relais stéren kdnnten. Die sonst Gbliche
aufwendige Montage der funf Anschlufteile fir die Spu-
le und den Lastkreis erfolgt in einem einzigen kosten-
glinstigen Schritt in der SpritzgieRform mit einem ge-
ringstmdéglichen Materialeinsatz, namlich durch den
Einsatz von abfallos getrennten Halbzeugdrahten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Relais, welches ei-
nen Spulenkdrper mit einem Spulenrohr, zwei Spu-
lenflansche und einer Wicklung, einen Kern mit ei-
nem L-férmigen Joch, einen mit einer Kontaktfeder
verbundenen Anker sowie einen Anschlufstift fir
die Kontaktfeder und mindestens einen ersten
Festkontakttrager mit einem Festkontakt aufweist,
mit folgenden Schritten:

a)der Kontaktfeder-Anschluf3stift (5), der min-
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destens eine Festkontakttrager (3,4) und die
Spulenanschlufstifte (9,10) werden als Ab-
schnitte jeweils eines Draht-Halbzeuges in eine
Spritzgielform (100) vorgeschoben und dort fi-
xiert;

b)durch Einspritzen von Kunststoff in die Spritz-
gief3¢form (100) wird der Spulenkdrper (1) derart
ausgeformt, daf in einem ersten Spulenflansch
(12) ein Schaltraum (14) gebildet wird, wobei
der mindestens eine Festkontakttrager (3,4) im
Bereich des Schaltraums in dem ersten Spu-
lenflansch (12) und der Kontaktfeder-An-
schluBstift ebenfalls in einem der Flansche ein-
gebettet wird;

c)die Draht-Abschnitte werden vor oder nach
dem Einspritzvorgang von ihrem jeweiligen
Halbzeug

(103,104,109,110)abgetrennt;

d)auf den mindestens einen Festkontakttrager
(3,4) wird ein Festkontakt (6,7) aufgeschweil3t
oder hartgelétet;

e)der Spulenkérper (1) wird mit der Wicklung
(2), dem Kern (16) und dem Joch (20) derart
versehen, dal} ein freies Jochende eine Lager-
kante (21) fur den Anker (22) bildet;

f)der plattenférmige Anker (22) wird an der La-
gerkante (21) derart gelagert, daf} die Kontakt-
feder (23) mit einem abgewinkelten Abschnitt
(23b) die Lagerstelle umschlie3t und mit ihnrem
kontaktgebenden freien Ende (23a) dem min-
destens einen Festkontakt (3,4) gegeniber-
steht, und

g)ein Anschlufabschnitt (23c) der Kontaktfe-
der (23) wird mit dem Kontaktfeder-
Anschluf3stift (5) verbunden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein weiterer
Festkontakttréager (3,4) neben dem ersten in den
Spulenkérper (1) eingebettet und mit einem Fest-
kontakt (6,7) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei die beiden Fest-
kontakte (6,7) mittels einer Elektroschweifl3- bzw.
-Létvorrichtung (121,122,123,124) befestigt wer-
den, indem eine Innenelektrode (121) zwischen
beiden Festkontakten angeordnet und zwei Aul3en-
elektroden (122,123) an die beiden Festkontakttra-
ger (3,4) angelegt werden, so dal} die Dicke der In-
nenelektrode dem vorgegebenen Abstand zwi-
schen beiden Festkontakten (6,7) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei die Festkontakte
(6,7) mit einer Hartlotschicht versehen werden und
daR durch Aufschmelzen und Wiederverfestigen
der Hartlotschicht der Kontaktabstand zwischen
beiden Festkontakten (6,7) kalibriert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
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zumindestens fur die Festkontakttrager (3,4) ein
Draht (103,104) mit Vierkant-Querschnitt verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
der in den Spulenkdrper (1) einzubettende Teil der
Drahtabschnitte mit Kerben versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
jeder Festkontakt (6,7) jeweils von einem Kontakt-
band-Halbzeug abgetrennt und auf dem zugehoéri-
gen Festkontakttrager (3,4) befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
der Kontaktfeder-Anschlufstift (5) in dem ersten
Spulenflansch dem oder den Festkontakttréagern
gegeniberliegend eingebettet wird und daR die
Kontaktfeder (23) mit einem Uber die Lagerstelle
des Ankers (22) abgewinkelten Befestigungsab-
schnitt (23b) auf dem Joch befestigt wird, wahrend
ein Uber dem Befestigungsabschnitt (23b) gefalte-
ter AnschluRabschnitt (23c) mit dem AnschluBstift
(5) verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
der Kern (16) beim Ausformen des Spulenkdrpers
(1) in diesen eingebettet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
der Kern in eine axiale Ausnehmung des Spulen-
korpers (1) eingesteckt und mittels angepragter
Warzen (16a) gegen Langsverschiebung gesichert
wird.

Claims

Process for manufacturing a relay, which comprises
a reel body with a reel tube, two reel flanges and a
coil, a core with an L-shaped yoke, an armature
connected to a spring contact as well as a connec-
tion pin for the spring contact and at least one first
fixed contact carrier with a fixed contact, consisting
of the following steps:

a) the spring contact-connection pin (5), the at
least one fixed contact carrier (3, 4) and the reel
connection pins (9, 10) are fed and fixed into
an injection moulding form (100) as respective
sections of a semi-finished wire product;

b) due to the injection of synthetic material into
the injection moulding form (100), the reel body
(1) is formed in such a way that in its first reel
flange (12) a switch space (14) is created,
whereby the at least one fixed contact carrier
(3, 4) is embedded in the first reel flange (12)
in the region of the switch space, and the spring
contact-connection pin is also embedded in
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one of the flanges;

c) the wire sections are separated from their re-
spective semi-finished products (103, 104, 109,
110) before or after the injection process;

d) on the at least one fixed contact carrier (3,
4) a fixed contact (6, 7) is welded or hard-sol-
dered;

e) the reel body (1) is foreseen with the coil (2),
the core (16) and the yoke (20) in such a man-
ner that a free yoke end forms a bearing edge
(21) for the armature (22);

f) the plate-shaped armature (22) is supported
on the bearing edge (21) in such a manner that
the spring contact (23) encloses the bearing
point with a section offset at a right angle (23b)
and is positioned opposite the at least one fixed
contact (3, 4) with its contact-making free end
(23a), and

g) a connection section (23c) of the spring con-
tact (23) is connected to the spring contact-con-
nection pin (5).

Process according to claim 1, whereby a further
fixed contact carrier (3, 4) is embedded alongside
the first one in the reel body (1) and foreseen with
a fixed contact (6, 7).

Process according to claim 2, whereby the two fixed
contacts (6, 7) are fastened by means of an electric
welding or soldering device (121, 122, 123, 124),
an inner electrode (121) being arranged between
the two fixed contacts, and two outer electrodes
(122, 123) are positioned against the two fixed con-
tact carriers (3, 4), so that the thickness of the inner
electrode corresponds to the prescribed distance
between the two fixed contacts (6, 7).

Process according to claim 3, whereby the fixed
contacts (6, 7) are foreseen with a hard solder layer
and through the melting and restabilisation of the
hard solder layer the contact distance between the
two fixed contacts (6, 7) is calibrated.

Process according to one of claims 1 to 4, whereby
at least for the fixed contact carriers (3, 4) a wire
(103, 104) with a square cross section is used.

Process according to one of claims 1 to 5, whereby
the part of the wire sections which is to be embed-
ded into the reel body (1) is foreseen with notches.

Process according to one of claims 1 to 6, whereby
each fixed contact (6, 7) is in each case separated
from a contact strip-semi-finished product and fas-
tened to the corresponding fixed contact carrier (3,
4).

Process according to one of claims 1 to 7, whereby
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the spring contact-connection pin (5) is embedded
in the first reel flange opposite the fixed contact car-
rier or carriers and the spring contact (23) is fas-
tened to the yoke with a fastening section (23b)
which is offset at a right angle over the bearing point
of the armature (22), while a connection section
(23c) folded over the fastening section (23b) is con-
nected to the connection pin (5).

Process according to one of claims 1 to 8, whereby
the core (16) is embedded in the reel body (1) during
the forming of the latter.

Process according to one of claims 1 to 8, whereby
the core is inserted in an axial recess of the reel
body (1) and guarded against longitudinal displace-
ment by means of embossed projections (16a).

Revendications

Procédé de production d'un relais, comprenant un
corps de bobine avec un tube de bobine, deux bri-
des de bobine et un enroulement, un noyau avec
une culasse en L, une armature reliée a un ressort
de contact et une broche de raccordement du res-
sort de contact, et au moins un premier support de
contact fixe avec un contact fixe, comprenant les
étapes ci-dessous:

a) la broche de raccordement du ressort de
contact (5), le au moins un support de contact
fixe (3, 4) et les broches de raccordement de la
bobine (9, 10) sont avancés sous forme de sec-
tions respectives d'un fil semi-fini dans un mou-
le par injection (100) et y sont fixés;

b) l'injection de plastique dans le moule par in-
jection (100) permet de former le corps de la
bobine (1) de sorte a former un espace de com-
mutation (14) dans une premiére bride de bo-
bine (12), le au moins un support de contact
fixe (3, 4) étant encastré dans la premiére bride
de la bobine (12) dans la région de I'espace de
commutation, la broche de raccordement du
ressort de contact étant également encastrée
dans une des brides;

c) les sections de fil sont séparées avant ou
aprés le procédé d'injection de leurs demi-pro-
duits respectifs (103, 104, 109, 110);

d) un contact fixe (6, 7) est soudé ou brasé sur
le au moins un support de contact fixe (3, 4);
e) le corps de la bobine (1) est équipé de l'en-
roulement (2), du noyau (16) et de la culasse
(20), de sorte qu'une extrémité libre de la cu-
lasse forme un bord de support (21) de I'arma-
ture (22);

f) I'armature en forme de plaque (22) est sup-
portée sur le bord de support (21) de sorte que
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le ressort de contact (23) reriferme le point de
support avec une section coudée (23b), son ex-
trémité libre d'établissement d'un contact (23a)
étant opposée au au moins un contact fixe (3,
4); et

g) une section de raccordement (23c) du res-
sort de contact (23) est reliée avec la broche
de raccordement du ressort de contact (5).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel un
support de contact fixe additionnel (3, 4) est encas-
tré a c6té du premier support dans le corps de la
bobine (1) et équipé avec un contact fixe (6, 7).

Procédé selon la revendication 2, dans lequel les
deux contacts fixes (6, 7) sont fixés par l'intermé-
diaire d'un dispositif de soudage ou de brasage
électrique (121, 122, 123, 124), une électrode inter-
ne (121) étant agencée entre les deux contacts
fixes et deux électrodes externes (122, 123) étant
appliquées sur les deux supports des contacts fixes
(3, 4), de sorte que I'épaisseur de I'électrode interne
correspond a I'écartement prédéterminé entre les
deux contacts fixes (6, 7).

Procédé selon la revendication 3, dans lequel les
contacts fixes (6, 7) sont pourvus d'une couche de
métal d'apport de brasage, la fusion et une nouvelle
fixation de la couche de métal d'apport de brasage
permettant le calibrage de I'écartement des con-
tacts entre les deux contacts fixes (6, 7).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, utili-
sant au moins pour les supports des contacts fixes
(3, 4) un fil (103, 104) a section carrée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, dans
lequel la partie des sections de fil devant étre en-
castrée dans le corps de la bobine (1) est pourvue
d'entailles.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, dans
lequel chaque contact fixe (6, 7) est respectivement
séparé d'une bande de contact semi-finie et fixé sur
le support des contacts fixes correspondant (3, 4).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, dans
lequel la broche de raccordement du ressort de
contact (5) est encastrée dans la premiére bride de
la bobine, en un point opposé au support de contact
fixe ou aux supports des contacts fixes, le ressort
de contact (23) étant fixé sur la culasse avec une
section de fixation (23b) coudée au-dessus du point
de support de I'armature (22), une section de rac-
cordement (23c) repliée au-dessus de la section de
fixation (23b) étant reliée a la broche de raccorde-
ment (5).
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Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, dans
lequel le noyau (16) est encastré dans le corps de
la bobine (1) lors de la formation de celui-ci.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, dans
lequel le noyau est inséré dans un évidement axial
du corps de la bobine (1) et fixé par l'intermédiaire
de bossages (16a) contre un déplacement longitu-
dinal.
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