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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Elektromagnetische Relais werden Ublicher-
weise so montiert, dass Festkontakte, Federkontakte
und Magnetspule mit ihren Anschlusselementen durch
entsprechende Offnungen oder Schlitze eines Kunst-
stoff-Grundkdorpers hindurch gesteckt und anschlief3end
durch Verkleben fixiert und abgedichtet werden. Der
Grundkorper bildet dabei den Kontakttrager. Nach der
Montage der ubrigen Relais-Bauteile, Justage und Pri-
fung der Baugruppe wird eine Geh&ausekappe aufgesetzt
und in einem weiteren Klebevorgang mit dem Grundkor-
per verbunden.

[0002] Die bei diesem Ublichen Herstellverfahren an-
gewandten Klebevorgédnge mit den damit im Allgemei-
nen notwendigen Ofenprozessen flihren zu unerwiinsch-
ten Anderungen in der Position der Bauteile zueinander.
Derartige Anderungen wirken sich auf das Ansprech-und
Abfallverhalten und die elektrische Lebensdauer des Re-
lais aus und missen in einem aufwandigen Justagepro-
zess korrigiert werden. Allerdings ist die letzte Anderung,
die durch die abschlielende Verklebung der Kappe ver-
ursacht wird, nicht mehr korrigierbar.

[0003] Aus DE 10254 259 A1 ist es bekannt, die Teile
eines Kunststoffgehduses fir ein elektrisches Schaltge-
rat durch Laserschweil3en miteinander zu verbinden.
[0004] EP 0361 392 A2 offenbart ein elektromagneti-
sches Relais, bei dem die Verbindung von Jochen und
Polstiicken des Magnetsystems mit dem Relais-Grund-
korper, von Kontakten und Spule mit Anschlufstiften und
von Grundkérper und Gehausekappe mittels Laser-
schweil3ung erfolgt. Allerdings handelt es sich hier um
Schweildverbindungen zwischen metallischen Teilen.
Ferner sind bei diesem Relais die Anschluf3stifte in den
Grundkorper Uber Glaspassungen eingebettet.

[0005] Aus DE 24 54 967 A1 ist ein elektromagneti-
sches Relais bekannt, bei dem Fest- und Federkontakte
in einen gemeinsamen Kontakttrager eingebettet und
dieser in Ausnehmungen am Spulenkdrper eingesetzt
ist, wodurch die gegenseitige Zuordnung zwischen den
Kontakten festgelegt ist. Die Probleme, die sich aus Kle-
beprozessen zum Abdichten der Anschlusselemente in
dem Relais-Grundkdérper und zum VerschlieRen mit der
Gehausekappe ergeben, bestehen allerdings auch hier.
[0006] Ein Relais gemalR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und ein Verfahren gemaf dem Oberbegriff des
Anspruchs 5 sind aus DE 37 06 100 A1 bekannt. Dort ist
ein die Anschlusselemente tragender Korper durch Ul-
traschallschweil3en mit der Relais-Grundplatte dicht ver-
bunden.

Abriss der Erfindung

[0007] Die normativen Anforderungen an elektroma-
gnetische Relais sind in europaischen und internationa-
len Relais- und Industrienormen sowie in US-Normen
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beschrieben. Zu beriicksichtigen ist insbesondere die
Anforderung, dass alle Trager von leitenden Teilen, zu
denenim vorliegenden Fall der Kontakttrager gehort, aus
einem Material bestehen, das die in der Norm UL 94 ver-
langte Entflammbarkeitsanforderung V-0 aufweist.
[0008] PBT(Polybutylenterephthalat)-Materialien kon-
nen diese Anforderungen erflillen. Die fur elektromagne-
tische Relais wichtigsten Eigenschaften von PBT sind:

(a) hohe Warmeformbestandigkeit,

(b) hohe Festigkeit, Steifigkeit und Harte,

(c) geringe Wasseraufnahme, dadurch hohe
Mafhaltigkeit;

(d) gute elektrische Eigenschaften,

(e) gute Chemikalienbestandigkeit,

(f) gute Verarbeitbarkeit,

(g9) keine Neigung zu Spannungsrissen,

(h) geringer Preis.

[0009] Der Erfindung liegt die generelle Aufgabe zu-
grunde, Nachteile, wie sie bei vergleichbaren Relais nach
dem Stand der Technik auftreten, mindestens teilweise
zu vermeiden. Eine speziellere Aufgabe der Erfindung
kann darin gesehen werden, ein elektromagnetisches
Relais mit zueinander mdglichst genau positionierten
Relaisteilen zu schaffen. Dabei soll das Relais aus einem
Material herstellbar sein, das die genannte Norm erfilllt.
[0010] Die Losung dieser Aufgabe gelingt mit den
Mafnahmen der Anspriiche 1 bzw. 5. Da die Anschlus-
selemente von Kontakt- und Spulensystem Durchbriiche
des Grundkorpers ohne Beriihrung durchsetzen, wird die
Gefahr vermieden, dass die bei der Einbettung festge-
legte Positionierung der Kontaktteile durch den Grund-
korper beeinflusst wird.

[0011] Gleichzeitig ergibt sich eine groliere Freiheit in
der Materialwahl fur die die Anschlusselemente einbet-
tenden Teile (Kontakttrager, Spulenkdrper) einerseits
und den Grundkdérper andererseits. Insbesondere brau-
chen nur die einbettenden Teile, nicht aber der Grund-
korper, die obige Norm zu erfiillen. Dies wiederum eroff-
net die Mdglichkeit, das Relais durch Verschweil’en mit
einem den Grundkdérper durchsetzenden energiereichen
elektromagnetischen Strahl, insbesondere einem Laser-
strahl, abschliel®end zu fixieren und abzudichten.
[0012] Dabei ist es moglich das oben erwahnte, flr
elektromagnetisches Relais an sich gut geeignete PBT-
Material, das die Eigenschaft V-0 der Norm UL 94 erfiillt,
aber nicht lasertransparent ist, fir Kontakttrager, Spu-
lenkoérper zu verwenden, wahrend der Grundkérper aus
einem anderen, besser lasertransparenten Material be-
stehen kann.

[0013] Bei einer derartigen Wahl der Kunststoffmate-
rialien fir den Grundkorper, die die Anschlusselemente
enthaltenden Kunststoffblécke und die Gehausekappe
ist eine einwandfreie Durchgangsstrahl-Verschweillung
gewabhrleistet, bei der der Laserstrahl das jeweils dulRere,
aus lasertransparentem Kunststoff bestehende Teil ohne
groRere Verluste durchsetzt und seine Energie auf das
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darunter liegende, aus laserabsorbierendem Kunststoff
bestehende Teil abgibt, so dass der eigentlichen
Schweil3stelle die erforderliche Energie zugefihrt wird.
Dabei findet ein Aufweichen des laserabsorbierendem
Materials nurin einem sehr kleinen Bereich statt, so dass
das Verfahren sehr Material schonend ist.

[0014] Die durch Laserschweiung erzeugten Verbin-
dungen sind dicht, von hoher Festigkeit und lassen sich
prazise durchfihren. Gleichzeitig entfallen alle Verunrei-
nigungen, die durch die bisher verwendeten Klebstoffe
und deren Ausgasungen verursacht werden konnten. Da
ferner die Anschliisse des Kontaktsystems nicht direkt
gegenulber dem Relais-Grundkoérper befestigt und abge-
dichtet, sondern zunachst mit Kunststoff umspritzt wer-
denund der so gebildete Kontakttrager verschweif3t wird,
ist nicht nur eine beim fertigen Relais genaue Ausrich-
tung der Kontakte gewahrleistet, sondern auch die Hand-
habung bei der Montage vereinfacht.

[0015] Eine nachtragliche Justage sollte sich ertbri-
gen, wenn die Laserschweiltung unter Verwendung ei-
ner den oder die Kontakttrager mit den Anschlussele-
menten gegeniuber dem Grundkdrper ausrichtenden
Lehre erfolgt.

[0016] Vorzugsweise wird auch das Spulensystem im
Bereich seiner Anschlusselemente mit Kunststoff um-
spritzt und zusammen mit dem die Kontakt-Anschlus-
selemente enthaltenden Kontakttrdger im gleichen Ar-
beitsgang und gegebenenfalls unter Verwendung einer
gemeinsamen Ausrichtlehre am Grundkoérper befestigt.
[0017] Vorzugsweise wird auch die Gehausekappe
durch Laserschweilung am Relais-Grundkdérper dicht
befestigt.

[0018] Zur gegenseitigen Isolierung der verschiede-
nen, in dem Relais vorhandenen Baugruppen kann die
Gehausekappe mit Trennwanden versehen sein, die
ebenfalls durch Laserschwei3ung mit dem Grundkdrper
verbunden werden. Dadurch, wird aus den Kriech- bzw.
Luftstrecken zwischen benachbarten leitenden Teilen
nach der zugehdrigen Produktnorm eine feste Isolation,
die geforderte Spannungsfestigkeiten erfullt. Somit wird
eine weitere Miniaturisierung ermoglicht.

[0019] Besteht der Grundkérper aus einer diinnen
Platte, was im Hinblick auf seine Lasertransparenz glin-
stig ist, so kann ihm durch Abstltzung an den Trennwan-
den der Gehausekappe geniigende Stabilitat verliehen
werden.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0020] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
Darin zeigen

Fig. 1 eine schematisierte, perspektivische Darstel-
lung eines einzelnen Kontaktsystems,

Fig. 2 mehrere der Kontaktsysteme nach Fig. 1 und
ein Spulensystem in einer Anordnung, wie sie im In-
nern eines fertigen Relais vorliegt,
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Fig. 3 die Anordnung nach Fig. 2in einer Stirnansicht
mit einer Ausrichtlehre,

Fig. 4 die Anordnung nach Fig. 3 nach Einsetzen in
die Ausrichtlehre,

Fig. 5 die Anordnung nach Fig. 4 mit einem dariber
eingezeichneten plattenformigen Relais-Grundkaor-
per,

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung der Anord-
nung nach Fig. 5 nach Verschweiflen mit dem trans-
parent dargestellten Grundkorper und Entfernen der
Ausrichtlehre, und

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung des mit einer
Gehausekappe komplettierten fertigen Relais.

Beschreibung eines Ausfliihrungsbeispiels

[0021] Das in Fig. 1 gezeigte Kontaktsystem umfasst
ein Festkontaktelement 11 mit einem Anschlusselement
12 und ein Federkontaktelement 13 mit einem Anschlus-
selement 14. An dem Federkontaktelement 13 ist eine
Kontaktfeder 15 angenietet, die mit dem Festkontaktele-
ment 11 zusammenarbeitet. Beide Kontaktelemente 11,
13 sind anihren Ful3teilen 16, 17 mit einem Kontakttrager
18 umspritzt, aus dem die Anschlusselemente 12, 14
nach unten herausragen.

[0022] Die in Fig. 2 dargestellte Anordnung umfasst
ein Spulensystem 20 mit einem eine Spule 21 tragenden
Kunststoff-Spulenkérper, der mit seinen beiden Endflan-
schen 22, 23 aus der Spule 21 herausragt. In den End-
flansch 23 sind zwei Anschlusselemente 24 der Spule
21 eingebettet.

[0023] DieinFig.2gezeigte Anordnung umfasstferner
insgesamt sechs der in Fig. 1 gezeigten Kontaktsysteme
10, von denen finf auf einer Seite und der sechste auf
der anderen Seite des Spulensystems 20 angeordnet
sind und parallel zu diesem verlaufen.

[0024] In Fig. 3 ist die in Fig. 2 gezeigte Anordnung
aus Spulensystem 20 und Kontaktsystemen 10 in Sei-
tenansicht oberhalb einer Ausrichtlehre 30 dargestellt.
Die Ausrichtlehre 30 ist insgesamt kammartig gestaltet,
wobei die Breite der Zinken 31 die fiir das fertige Relais
vorgeschriebenen Abstédnde zwischen den Kontaktsy-
stemen 10 untereinander und beziiglich des Spulensy-
stems 20 bestimmt.

[0025] In Fig. 4 sind die Kontaktsysteme 10 und das
Spulensystem 20 in die Ausrichtlehre 30 eingesetzt.
[0026] Fig. 5 zeigt Uber dieser Anordnung einen als
dinne Platte ausgebildeten Grundkoérper 40. In dem
Grundkorper 40 sind Durchbriiche 41 zum Durchtritt der
Anschlusselemente 12, 14 der Kontaktsysteme 10 und
der Anschlusselemente 24 des Spulensystems 20 vor-
gesehen. Der in Fig. 5 gezeigte Schnitt liegt in einer Ebe-
ne, in der sich die in der Fig. 2 vorderen Anschlussele-
mente 12 der Kontaktsysteme 10 befinden. Daher sind
die in dem Grundkdérper 40 vorhandenen Durchbriiche
fur die weiteren Anschlusselemente 14 der Kontaktsy-
steme 10 und flir die Anschlusselemente 24 des Spulen-
systems 20 nicht zu sehen
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[0027] Ferner sind in Fig. 5 Vertiefungen 42 gezeigt,
die zur Aufnahme der jeweils nicht benutzten und abge-
schnittenen Anschlussstummei 19 (vergl. Fig. 1) dienen.
(Die in Fig. 5 Gber den Durchbriichen 41 sichtbaren Er-
hebungen 43 ergeben sich aus dem Materialversatz
oberhalb der Vertiefungen 42.)

[0028] Fig. 6 zeigt die Anordnung nach Fig. 5 in per-
spektivischer Darstellung, wobei der hier nur mit Umris-
slinien dargestellte Grundkérper 40 auf die Anordnung
aus Kontaktsystemen 10 und Spulensystem 20 aufgelegt
ist. Zur Verdeutlichung ist die Ausrichtlehre 30 in Fig. 6
nicht dargestellit.

[0029] Wie gezeigt, sind die Durchbriiche 41 in dem
Grundkoérper 40 grof3er als die ihn durchsetzenden An-
schlusselemente 12, 14 der Kontaktsysteme 10, und
zwar um so viel, dass in der Regel keine Beriihrung zwi-
schen den Anschlusselementen 12, 14 und den Wanden
der Durchbriiche 41 stattfindet.

[0030] AufRer den schon erwdhnten Vertiefungen 42
fir die Anschlussstummel 19 der Kontaktsysteme 10
weist die Grundkorper 40 eine groRere Aussparung 44
zur Aufnahme eines Uber die obere Ebene der Endflan-
sche 22,23 des Spulensystems 20 hinausragenden Teils
der Spule 21 auf.

[0031] Der Schweiltvorgang zwischen dem Grundkor-
per 40 einerseits und den als Kunststoffbldcke ausgebil-
deten Kontakttragern 18 der Kontaktsystemen 10 und
den Spulenkérper-Endflanschen 22, 23 des Spulensy-
stems 20 anderersects erfolgt, wahrend sich samtliche
Bauteile in der Ausrichtlehre 30 befinden. Die Verschwei-
Rung wird so durchgefiihrt, dass samtliche Anschlus-
selemente 12, 14 und 24 jeweils vollstandig mit einer
Schweilinaht umgeben werden und auflerdem eine feste
Verbindung der Kontakttrager 18 und der Endflansche
22, 23 des Spulensystems 20 erreicht wird.

[0032] Wahrend der Grundkérper 40 aus lasertrans-
parentem Kunststoff besteht, sind die Kontakttrager 18
und der Spulenkdrper mit seinen Endflanschen 22, 23
aus laserabsorbierendem PBT mit der hergestellt, das
die in der Norm UL 94 verlangte Eigenschaft V-0 auf-
weist. Bei dieser Materialkombination ist eine zuverlas-
sige Durchstrahlungs-LaserschweilRung moglich, die die
Kontaktrager 18 nur in einem sehr kleinen Bereich er-
reicht, daher mit geringer Erwarmung verbunden und
materialschonend ist.

[0033] In Fig. 7 ist die in Fig. 6 gezeigte Anordnung
(ohne die Ausrichtlehre 30) in eine Gehausekappe 50
eingelegt, die parallel zu ihren Seitenwanden verlaufen-
de Trennwéande 51 aufweist. Die Seitenwande der Ge-
hausekappe 50 und die Trennwande 51 werden eben-
falls durch Laserschweifung mit dem Grundkorper dicht
verbunden. Die Trennwéande 51 stiitzen den plattenfor-
migen Grundkorper 40 im Bereich innerhalb des Randes
der Gehausekappe 50 ab. Der Grundkérper 40 kann da-
her verhéltnismaRig diinn sein, was seine Lasertranspa-
renz begunstigt.

[0034] In Fig. 7 sind die LaserschweilRbereiche zwi-
schen dem Grundkdérper 40 einerseits und den Kontakt-
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systemen 10, dem Spulensystem 20 und den Seitenwan-
den der Gehausekappe 50 und der Trennwande 51 an-
dererseits schwarz dargestellt. Die Darstellung ist nur
schematisch. Tatsachlich erstrecken sich die
Schweifibereiche nicht bis zu den Anschlusselementen
12, 14 und 24, da die von ihnen durchsetzten Durchbri-
che 41 groRer sind als ihre Querschnitte. Da somit die
Anschlusselemente 12, 14 und 24 keinen Kontakt mit
dem Grundkdérper 40 haben, bildet dieser keinen Teil des
Kontakttragers und braucht die Eigenschaft V-0 der
Norm UL 94 nicht zu erfiillen.

Bezugszeichenliste

[0035]

10 Kontaktsystem

11 Festkontaktelement
12,14  Anschlusselemente
13 Federkontaktelement
15 Kontaktfeder

16,17  Fulteile

18 Kontakttrager

19 Anschlussstummel
20 Spulensystem

21 Spule

22,23 Endflansche

24 Anschlusselemente
30 Ausrichtlehre

31 Zinken

40 Grundkoérper

41 Durchbriiche

42 Vertiefungen

43 Erhebungen

44 Aussparung

50 Gehausekappe

51 Trennwande
Patentanspriiche

1. Elektromagnetisches Relais mit einem mit Durch-
briichen (41) versehenen Grundkdrper (40), einem
Spulensystem (20), einem Kontaktsystem (10) und
einer das Spulensystem und das Kontaktsystem um-
gebenden und mit dem Grundkdrper direkt verbun-
denen Gehausekappe (50), wobei die Anschlussele-
mente (12) des Kontaktsystems in wenigstens einen
auf dem Grundkdrper (40) befestigten Kontakttrager
(18) eingebettet sind, und wobei die Anschlussele-
mente (12, 14, 24) des Kontaktsystems und des
Spulensystems (20) durch die Durchbriiche (41) des
Grundkorpers (40), diesen nicht bertihrend, hin-
durchgefihrt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialien
des Grundkdérpers (40), des bzw. der Kontakttrager
(18) und der Trager (22, 23) fiir die Anschlussele-
mente (24) des Spulensystems (20) derart gewahit
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sind, dass sie ihre Verbindung durch Schwei3en mit
einem den Grundkérper (40) durchsetzenden ener-
giereichen elektromagnetischen Strahl gestatten.

Elektromagnetisches Relais nach Anspruch 1, wo-
bei Grundkérper (40) sowie Kontakttrager (18) und
Trager (22, 23) fur die Anschlusselemente (24) des
Spulensystems (20) aus verschiedenen Materialien,
insbesondere Materialien mit verschiedenen opti-
schen Eigenschaften, bestehen

Elektromagnetisches Relais nach Anspruch 1 oder
2, wobei das Material des bzw. der Kontakttrager
(18) den Entflammbarkeitsanforderungen der ame-
rikanischen Vorschrift UL 94 V-0 entspricht.

Elektromagnetisches Relais nach Anspruch 1, wo-
bei der Grundkorper (40), der bzw. die Kontakttréager
(18) und die Trager (22, 23) fur die Anschlussele-
mente (24) des Spulensystems (20) aus Polybuty-
lenterephthalat (PBT) unterschiedlicher Zusammen-
setzung bestehen.

Verfahren zur Herstellung eines elektromagneti-
schen Relais, das einen mit Durchbriichen (41) ver-
sehenen Grundkorper (40), ein Spulensystem (20),
ein Kontaktsystem (10) und eine das Spulensystem
und das Kontaktsystem umgebende und mit dem
Grundkorper dicht verbundene Gehausekappe (50)
aufweist, wobei die Anschlusselemente (12, 14) des
Kontaktsystems (10) in mindestens einen Kontakt-
trager (18) eingebettet werden, der so auf dem
Grundkorper (40) befestigt wird, dass die Anschlus-
selemente die Durchbriiche (41) im Grundkoérper
durchsetzen, und wobei die Anschlusselemente (12,
14, 24) des Kontaktsystems (10) und des Spulensy-
stems (20) durch die Durchbriiche (41) des Grund-
korpers, diesen nicht beriihrend, hindurchgefihrt
werden,

dadurch gekennzeichnet, dass der bzw. die Kon-
takttrager (18) und das Spulensystem durch Schwei-
Ren mit einem den Grundkoérper (40) durchsetzen-
den energiereichen elektromagnetischen Strahl
dicht mit dem Grundkérper verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Schwei3ung
unter Verwendung einer den bzw. die Kontakttrager
(18) gegeniiber dem Grundkdrper (40) ausrichten-
den Lehre (30) erfolgt.

Elektromagnetisches Relais nach einem der An-
spriiche 1 bis 4 oder Verfahren nach Anspruch 5
oder 6, wobeijeder der Durchbriiche (41) des Grund-
korpers (40) von einer ringférmigen Schweiflnaht
vollstandig umgeben ist.

Elektromagnetisches Relais nach einem der An-
spriiche 1 bis 4 oder Verfahren nach einem der An-
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10.

spriiche 5 bis 7, wobei der bzw. die Kontakttrager
(18) und ein die Anschlusselemente (24) des Spu-
lensystems (20) einbettender Kunststoffblock (23)
aus Polybutylenterephthalat (PBT) besteht, der fir
den elektromagnetischen Strahl weniger transpa-
rent ist als das Material des Grundkdérpers (40).

Elektromagnetisches Relais nach einem der An-
spriiche 1 bis 4 oder Verfahren nach einem der An-
spriiche 5 bis 8, wobei die Gehdusekappe (50) durch
Schweifen mit einem den Grundkdrper (40) durch-
setzenden energiereichen elektromagnetischen
Strahl dicht mit dem Grundkdrper verbunden ist.

Elektromagnetisches Relais nach einem der An-
spriiche 1 bis 4 oder Verfahren nach einem der An-
spriiche 5 bis 9, wobei die Gehausekappe (50) mit
Trennwéanden (51) versehen ist, die durch Schwei-
3en mit einem energiereichen elektromagnetischen
Strahl mit dem Grundkérper (40) dicht verbunden
sind.

Claims

An electromagnetic relay comprising a base body
(40) provided with openings (41), a coil system (20),
a contact system (10) and a housing cap (50) sur-
rounding the coil system and the contact system and
being directly connected to the base body, wherein
the terminals (12) of the contact system are embed-
ded in at least one contact carrier (18) mounted on
the base body (40), and wherein the terminals (12,
14, 24) of the contact system and of the coil system
(20) extend through the openings (41) of the base
body (40) without touching the latter,
characterised in that the materials of the base body
(40), of the contact carrier or carriers (18) and the
carrier (22, 23) for the terminals (24) of the coil sys-
tem (20) are chosen so as to allow their connection
by welding using a high-energy electromagnetic
beam that penetrates the base body (40).

The electromagnetic relay of claim 1, wherein the
base body (40), the contact carrier (18) and the car-
rier (22, 23) for the terminals (24) of the coil system
(20) consist of different materials, particularly mate-
rials of different optical properties.

The electromagnetic relay of claim 1 or 2, wherein
the material of the contact carrier or carriers (18)
satisfies the inflammability requirements of the
American regulation U L 94 V-0.

The electromagnetic relay of claim 1, wherein the
base body (40), the contact carrier or carriers (18)
and the carrier (22, 23) for the terminals (24) of the
coil system (20) consist of polybutylene terephtha-
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late (PBT) of different compositions.

A method for producing an electromagnetic relay
which comprises a base body (40) provided with
openings (41), a coil system (20), a contact system
(10) and a housing cap (50) surrounding the coil sys-
tem and the contact system and being directly con-
nected to the base body, wherein the terminals (12)
of the contact system are embedded in at least one
contact carrier (18) mounted on the base body (40),
and wherein the terminals (12, 14, 24) of the contact
system and of the coil system (20) extend through
the openings (41) of the base body (40) without
touching the latter,

characterised in that the contact carrier or carriers
(18) and the coil system are connected by welding
using a high-energy electromagnetic beam that pen-
etrates the base body (40).

The method of claim 5, wherein the welding is done
using a gauge for aligning the contact carrier or car-
riers (18) relative to the base body (40).

The electromagnetic relay of any of claims 1 to 4 or
the method of claim 5 or 6, wherein each of the open-
ings (41) of the base body (40) is completely sur-
rounded by an annular weld.

The electromagnetic relay of any of claims 1 to 4 or
the method of any of claims 5 to 7, wherein a syn-
thetic resin block (23) embedding the contact carrier
or carriers (18) and the terminals (24) of the coil sys-
tem (20) consists of polybutylene terephthalate
(PBT) which is less transparent for the electromag-
netic beam than the material of the base body (40).

The electromagnetic relay of any of claims 1 to 4 or
the method of any of claims 5 to 8, wherein the hous-
ing cap (50) is sealed to the base body by welding
using a high-energy electromagnetic beam penetrat-
ing the base body (40).

The electromagnetic relay of any of claims 1 to 4 or
the method of any of claims 5 to 9, wherein the hous-
ing cap (50) is provided with partitions (51) which
are sealed to the base body by welding using a high-
energy electromagnetic beam penetrating the base
body (40).

Revendications

Relais électromagnétique comportant un corps de
base (40) muni d’'ouvertures traversantes (41), un
systeme de bobine (20), un systéme de contact (10)
et un couvercle de boitier (50) entourant le systéme
de bobine et le systéme de contact et directement
relié au corps de base, dans lequel les éléments de
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connexion (12) du systeme de contact sont intégrés
dans au moins un support de contact (18) fixé surle
corps de base (40), et dans lequel les éléments de
connexion (12, 14, 24) du systeme de contact et du
systéme de bobine (20) sonttraversés par les ouver-
tures traversantes (41) du corps de base (40), sans
étre en contact avec celles-ci,

caractérisé en ce que les matériaux du corps de
base (40), du ou des supports de contact (18) et des
supports (22, 23) pour les éléments de connexion
(24) du systéme de bobine (20) sont choisis de telle
sorte qu’ils permettent leur assemblage par soudage
a l'aide d’'un rayonnement électromagnétique éner-
gétique traversant le corps de base (40).

Relais électromagnétique selon la revendication 1,
dans lequel le corps de base (40) ainsi que les sup-
ports de contact (18) et les supports (22, 23) pour
les éléments de connexion (24) du systéme de bo-
bine (20) sont constitués de différents matériaux, en
particulier de matériaux ayant différentes propriétés
optiques.

Relais électromagnétique selon la revendication 1
ou 2, dans lequel le matériau du ou des supports de
contact (18) satisfait aux exigences d’inflammabilité
de la norme américaine UL 94-0 V-0.

Relais électromagnétique selon la revendication 1,
dans lequel le corps de base (40), le ou les supports
de contact (18) et des supports (22, 23) pour les
éléments de connexion (24) du systéme de bobine
(20) sont constitués de polytéréphtalate de butyléne
(PBT) de différente composition.

Procédé pour la fabrication d’'un relais électroma-
gnétique comportant un corps de base (40) muni
d’ouvertures traversantes (41), un systéme de bobi-
ne (20), un systéme de contact (10) et un couvercle
de boitier (50) entourant le systéme de bobine et le
systéme de contact et relié de maniére étanche au
corps de base, dans lequel les éléments de con-
nexion (12, 14) du systéme de contact (10) sont in-
tégrés dans au moins un support de contact (18) qui
est fixé sur le corps de base (40) de telle sorte que
les éléments de connexion traversent les ouvertures
traversantes (41) dans le corps de base, et dans
lequel les éléments de connexion (12, 14, 24) du
systeme de contact (10) et du systéme de bobine
(20) sont traversés par les ouvertures traversantes
(41) du corps de base, sans étre en contact avec
celles-ci,

caractérisé en ce que le ou les supports de contact
(18) et le systeme de bobine sont assemblés de ma-
niére étanche au corps de base par soudage al'aide
d'un rayonnement électromagnétique énergétique
traversant le corps de base (40).
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Procédé selon larevendication 5, dans lequel le sou-
dage est réalisé en utilisant un guide (30) orientant
le ou les supports de contact (18) par rapport au
corps de base (40).

Relais électromagnétique selon 'une des revendi-
cations 1 a 4 ou procédé selon la revendication 5 ou
6, dans lequel chacune des ouvertures traversantes
(41) du corps de base (40) est entierement entourée
d’un cordon de soudure annulaire.

Relais électromagnétique selon 'une des revendi-
cations 1 a 4 ou procédé selon I'une des revendica-
tions 5 a7, dans lequel le ou les supports de contact
(18) etun bloc de matiere plastique (23) enveloppant
les éléments de connexion (24) du systéme de bo-
bine (20) sont constitués de polytéréphtalate de bu-
tyléne (PBT) qui est moins transparent au rayonne-
ment électromagnétique que le matériau du corps
de base (40).

Relais électromagnétique selon I'une des revendi-
cations 1 a 4 ou procédé selon 'une des revendica-
tions 5 a 8, dans lequel le couvercle de boitier (50)
est assemblé de maniére étanche au corps de base
par soudage a I'aide d’un rayonnement électroma-
gnétique énergétique traversant le corps de base
(40).

Relais électromagnétique selon I'une des revendi-
cations 1 a 4 ou procédé selon I'une des revendica-
tions 5 a 9, dans lequel le couvercle de boitier (50)
est muni de parois de séparation (51) qui sont as-
semblées de maniére étanche au corps de base (40)
par soudage a I'aide d’un rayonnement électroma-
gnétique énergétique.
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Fig. 1
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 7
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