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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein elektromagnetisches
Relais mit

- einem ersten Gehauseteil, der eine Spule sowie ei-
nen die Spule durchsetzenden, aufterhalb der Spu-
le an deren beiden Enden Polbleche bildenden
Kern tragt,

- einem zweiten Gehauseteil, in welchem minde-
stens ein Federtrager sowie mindestens ein Gegen-
kontaktelement verankert sind, wobei der Federtra-
ger eine mit dem Gegenkontaktelement zusam-
menwirkende Kontaktfeder tragt, und

- einem Anker, der mit der Kontaktfeder verbunden
ist und die Polbleche unter Bildung von Arbeitsluft-
spalten Gberbriickt. Aulterdem betrifft die Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Relais.

[0002] Inder EP 0531 890 A1 ist ein Schaltrelais be-
schrieben, welches grundséatzlich einen Aufbau der ein-
gangs genannten Art aufweist. Die beiden Gehauseteile
bilden dort allerdings kein geschlossenes Gehause,
sondern es handelt sich lediglich um eine Basis, die vor-
zugsweise eine Leiterplatte mit angeformter Seiten-
wand ist, und einen Deckelteil, zwischen denen auch
nach dem Zusammenfiigen ein grofRer Gehdusespalt
offen bleibt. Vorzugsweise ist das dortige Relais als Viel-
fachrelais mit einer Reihe von nebeneinander liegenden
Magnetsystemen ausgebildet, wobei eine gemeinsame
Kernpolplatte auf dem Sockel liegt und eine Reihe von
senkrecht abstehenden Kernabschnitten bildet, auf die
jeweils eine Spule aufgesteckt ist. Jedes System besitzt
aulRerdem einen U-féormigen Anker, der an der Kernpol-
platte gelagert ist und mit der Kontaktfeder die Spule
rahmenférmig umschlieRt. Der Deckelteil weist Schlitze
mit eingesteckten Gegenkontaktelementen und Feder-
tragern auf, wobei diese Schlitze ebenfalls nicht dicht
sind. Eine Justierung der Kontakte erfolgt dort offen-
sichtlich durch die groRe Gehausedffnung im Bereich
der Kontakte.

[0003] Ausder WO 91/07770 ist bereits ein Relais be-
kannt, bei dem das Magnetsystem im oberen Bereich
eines Gehduses befestigt ist, wahrend ein Kontaktsy-
stem von der offenen Unterseite her soweit eingescho-
ben wird, bis bei erregtem Magnetsystem der Kontakt
schliet. Nachdem dieses Kontaktsystem zur Erzeu-
gung eines gewiinschten Uberhubes um einen vorge-
gebenen Betrag weiter eingeschoben wurde, wird es in
dem Gehause befestigt. Auf diese Weise werden be-
reits bei der Montage Fertigungstoleranzen ausgegli-
chen, so daf} eine nachtragliche Justierung nicht mehr
erforderlich ist.

[0004] Aus der DE-A-2 506 626 ist ein mit einem Ge-
hduse abschlieBbarer, aus Isolierstoff bestehender
Kontakttrager fir Schaltelemente bekannt, wobei An-
kerkontakte entweder in einem Glasrohr oder in einem
Kunststoffrahmen als Trager befestigt sind, wobei diese
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Trager nach auRen durch zwei Gehausekappen abge-
schlossen werden. Alle beweglichen Teile sind dort in
ein und demselben Tragerteil gehalten, wahrend die
Gehausekappen keinen Einflu auf die Positionierung
der Funktionselemente des Relais haben.

[0005] Inder EP-A-0 251 035 ist ferner ein Relais be-
schrieben, welches aus zwei halbschalenférmigen, ei-
nen Spulenkérper bildenden Grundkérperteilen be-
steht, die die Wicklung tragen. In einen der Grundkor-
perteile sind in einer gemeinsamen Ebene zwei Polble-
che eingebettet, deren Enden in einem Kontaktraum in-
nerhalb der Spule durch einen Ankerkontakt Gberbriickt
werden. Der Anker selbst ist Giber eine rahmenférmige
Feder in der Trennebene zwischen den beiden Grund-
korperteilen fixiert.

[0006] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, ein Re-
lais der eingangs genannten Art mit flachem Aufbau zu
schaffen, das fur unterschiedliche GréRen und Anwen-
dungen konzipiert ist und das bei Anwendung entspre-
chender Fertigungsverfahren in groen Stlckzahlen
sehr kostenglinstig hergestellt werden kann. Dabei soll
aufgrund der Konstruktion eine hohe Genauigkeit be-
reits in der Fertigung erreicht werden, so daf} auch ohne
nachtragliche Justierung die Relaiskennwerte mit nur
geringen Streuungen eingehalten werden.

[0007] Erfindungsgemal wird dieses Ziel bei einem
derartigen Relais dadurch erreicht, da® die beiden Ge-
h&useteile als anndhernd wannenférmige Halbschalen
aus Kunststoff mit ihren Randern abdichtend zusam-
mengefligt sind, dal} die Anschlisse fiir die Spulenwick-
lung und fiir die Kontaktelemente jeweils durch die
Wand ihres zugehdrigen Gehauseteiles eingebettet
nach aullen gefiihrt sind, und dal} die Haupt-Fligeebe-
nen zwischen beiden Gehduseteilen senkrecht zur
Schaltbewegung der Kontaktfeder stehen.

[0008] Beidem erfindungsgemafen Relais bilden die
beiden Halbschalen nicht nur ein leicht abzudichtendes
Gehéuse, sondern sie dienen auch als Trager fir die
Funktionselemente des Relais, wobei diese Funktions-
elemente, also das Magnetsystem im einen Teil und das
Kontaktsystem in dem anderen Teil bereits bei der Fer-
tigung der jeweiligen Halbschale sehr genau positioniert
werden kénnen. Dabei stehen die Haupt-Flgeebenen
zwischen beiden Gehéauseteilen senkrecht zur Schalt-
bewegung der Kontaktfeder, so daR durch das Zusam-
menfiigen der beiden Gehauseteile der Abstand zwi-
schen Magnetsystem und Kontakten eingestellt werden
kann. Besonders einfach werden die Fixierung der
Funktionsteile im Gehause und die Abdichtung der An-
schlisse dadurch erreicht, dal} diese in die jeweilige
Gehéause-Halbschale eingebettet sind. Die Fligeebe-
nen bestehen aus Kunststoff, vorzugsweise thermopla-
stischem Kunststoff, so dal} eine dichte Verbindung,
beispielsweise mit Ultraschall, auf einfache Weise zu
bewerkstelligen ist.

[0009] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform besteht
das Magnetsystem aus einem U-formigen Kern-Joch-
blech, welches vorzugsweise ebenso wie mindestens
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zwei Spulenanschliisse in einen Kunststoff-Spulenkor-
per eingebettet sind. Die an beiden Enden des Kerns
ausgebildeten Polbleche erstrecken sich dann senk-
recht zur Spulenachse in den Bereich neben der Spule,
wo sie von einem neben der Spule liegenden Anker
Uberbriickt werden. Dieser Anker kann mehr oder we-
niger als ebenes Blech ausgebildet sein bzw. an beiden
Enden in unterschiedliche H6hen abgekropft sein, um
mit entsprechend ebenfalls in der Héhe versetzten Pol-
blechen zusammenzuwirken. Auf diese Weise kann der
Raum im Gehause fir die Unterbringung der Kontakte
und der verschiedenen Anschllisse optimal ausgenutzt
werden. Eine L-formige Kontaktfeder, die sich mit einem
Schenkel stirnseitig vor der Spule und mit dem anderen
Schenkel neben der Spule unter oder tGber dem Anker
erstreckt, ergibt auf engem Raum eine grof3e Federlan-
ge; der Anker ist vorzugsweise im Ubergangsbereich
zwischen beiden Federschenkeln an der Kontaktfeder
befestigt.

[0010] Einbevorzugtes Verfahren zur Herstellung des
Relais besteht darin, dal® der erste Gehauseteil durch
erfindungsgemafien Einbetten der Spule mit dem Kern
einschlieRlich der Spulenanschliisse gewonnen wird,
daR der zweite Geh&useteil durch Einbetten des Feder-
tragers und mindestens einen Gegenkontaktelementes
gewonnen wird, dal® die mit dem Anker verbundene
Kontaktfeder mit dem Federtrager verbunden wird, und
daR dann die beiden Gehauseteile mit ihren Randern
aufeinandergelegt und verbunden werden. Vorzugswei-
se wird dabei auch der Spulenkdrper bereits vorher
durch Einbetten des Kerns und der Spulenanschlisse
gebildet, wobei nach dem Wickeln der Spule und nach
dem Verbinden der Spulenenden mit den Spulenan-
schliissen durch eine zweite Einbettung der erste Ge-
hauseteil hergestellt wird. Vor dem Zusammenfligen der
beiden Gehauseteile wird der Anker mit der Kontaktfe-
der verbunden, wobei je nach dem Anwendungsfall eine
elektrisch leitende Verbindung durch Schwei3en oder
dergleichen oder eine isolierende Verbindung durch
Umspritzen mdglich ist. Die Kontaktfeder wird dann an
dem im zweiten Gehdauseteil verankerten Federtrager
elektrisch leitend befestigt, beispielsweise durch
Schweilen oder auch Uber eine Steckbefestigung.
[0011] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung ist auch
darin zu sehen, dal® beim Fligen der beiden Gehause-
teile der Kontaktiiberhub eingestellt werden kann, in-
dem beispielsweise beim Fliigen die Durchzugsspan-
nung des Ankers gemessen und dann der Fligevorgang
beim Erreichen eines vorgegebenen elektrischen Kenn-
wertes der Durchzugsspannung - der ein MaR fir die
AbbrandgréRe bzw. den Uberhub des Kontaktes ist - un-
terbrochen wird. Anstelle der Verbindung Uber Ultra-
schall oder ein sonstiges Schweillverfahren kdnnen die
beiden Halbschalen aber auch mit anderen Technologi-
en, beispielsweise durch Kleben, Klemmen, Vergielen
oder mittels einer im Zweikomponenten-SpritzgieRver-
fahren angespritzten Elostomerdichtung abgedichtet
werden.
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[0012] Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfiih-
rungsbeispielen anhand der Zeichnung naher erlautert.
Es zeigt

Figur 1 ein erfindungsgeman gestaltetes Relais mit
teilweise aufgeschnittenem Gehause,

Figur 2 eine Spule fiir das Relais von Figur 1,
Figur 3 eine durch Umspritzen der Spule gewonne-
ne erste Halbschale,

Figur 4 eine zweite Halbschale mit eingesetztem
Anker,

Figur 5 die zweite Halbschale von Figur 4 ohne An-
ker in Draufsicht,

Figur 6 einen mit einer Kontaktfeder verschweil3ten
Anker,

Figur 7 einen mit der Kontaktfeder durch Umsprit-
zen verbundenen Anker,

Figur 8 die zweite Halbschale in Draufsicht mit An-
ker und aufgesteckter Kontaktfeder,

Figur 9 einen Schnitt IX-IX aus Figur 8, jedoch mit
zusatzlich aufgesetzter erster Halbschale,

Figur 10 ein etwas gegeniber Figur 1 abgewandel-
tes Relais beim Fligen der beiden Halbschalen,
Figur 11 eine weitere Abwandlung des Relais von
Figur 1 mit gednderter AnschluRkonfiguration.

[0013] Dasinden Figuren 1 bis 5 gezeigte Relais be-
steht aus einer ersten Halbschale 1 und einer zweiten
Halbschale 2, wobei die Halbschale 1 durch Umspritzen
einer Spule 3 und die zweite Halbschale durch Umsprit-
zen eines Federtragers 21 sowie zweier Gegenkontakt-
elemente 22 und 23 gebildet ist. An dem Federtréger 21
ist eine L-férmige Kontaktfeder 4 befestigt, die ihrerseits
einen Anker 5 tragt. Der anndhernd Z-férmig abgebo-
gene Anker 5 bildet mit seinen Enden jeweils Arbeits-
luftspalte mit zwei Polflachen63 und 64 der Polbleche
61 und 62, die Teil eines U-formigen Kerns 6 sind, wobei
aber das Polblech 62 aus der Kernebene nach oben ab-
gekropft ist.

[0014] Bei der Herstellung wird zunachst die Spule
gewonnen, indem der Mittelabschnitt des Kerns 6 mit
thermoplastischem Kunststoff umspritzt wird, wodurch
ein Spulenkdrper 31 gebildet wird. Die Polbleche 61 und
62 werden dabei freigehalten. AuBerdem werden in den
Spulenkérper zwei Spulenanschliisse 32 und 33 mit ein-
gespritzt, und zwar so, daf} nicht nur die nach auf3en
gerichteten Anschlufstifte 32a und 33a, sondern auch
die inneren, zur Kontaktierung der Wicklungsenden be-
stimmten Verbindungsflachen 32b und 33b frei von der
Einbettung bleiben. Nach dem Aufbringen einer Spulen-
wicklung 34 auf den Spulenkdrper werden deren Enden
mit den Verbindungsflachen 32b und 33b verbunden.
Die Wicklungsenden werden dabei geschitzt hinter
Rippen 35 in Kanélen 36 des Spulenkoérpers gefiihrt.
Anschliefend wird die gesamte Spule nochmals um-
spritzt, um so die erste Halbschale gemaR Figur 3 zu
gewinnen. Die Polflachen 63 und 64 der Polbleche 61
und 62 bleiben auch von dieser Umspritzung frei, wah-
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rend die Ubrigen Teile, insbesondere auch die Spulen-
wicklung 34, in den Kunststoff 11 der ersten Halbschale
1 eingebettet werden. Die SpulenanschlufRstifte 32a
und 33a sind in dieser erneuten Einbettung dicht nach
aufden gefiihrt, wo sie gemaf Figur 1 oder Figur 3 nach
unten abgewinkelt oder in nicht dargestellter Weise
auch zur Bildung von SMT-Anschlissen in eine waage-
rechte Ebene abgekrdpft werden kénnen.

[0015] Die zweite Halbschale 2 wird, wie bereits er-
wahnt, durch Umspritzen des Federtragers 21 sowie der
Gegenkontaktelemente 22 und 23 gewonnen, wobei ein
Hohlraum fir die Spule und fur die bewegliche Anker-
Kontaktfedereinheit freigespart ist. Die Gegenkontakt-
elemente besitzen dabei jeweils einen dicht zur AulRen-
seite gefiihrten Anschluf3stift 22a bzw. 23a, wahrend im
Inneren jeweils ein Festkontaktabschnitt 32b bzw. 33b
mit einer Edelmetall-Kontaktschicht 32¢c bzw. 33c ver-
sehen ist. Im vorliegenden Beispiel ist das Kontaktma-
terial als Inlay in die Oberflache des jeweiligen Kontakt-
elementes hineinplattiert, so daf} eine Abdeckung beim
Umspritzen leicht méglich ist. Ansonsten wéaren auch
andere Technologien zur Aufbringung des Kontaktma-
terials denkbar. Anstelle der zwei Gegenkontaktele-
mente 22 und 23 kdnnte naturlich auch nur ein Gegen-
kontaktelement zur Bildung eines Offners oder eines
Schlief3ers vorgesehen werden.

[0016] Die L-férmig gestaltete Kontaktfeder 4 besitzt
einen ersten Federschenkel 41, der sich stirnseitig vor
der Spule erstreckt, sowie einen zweiten Federschenkel
42, der sich seitlich neben der Spule unterhalb des An-
kers erstreckt und einen beweglichen Kontakt 43 tragt.
Der erste Federschenkel 41 ist (iber einen nach oben
abgewinkelten Befestigungslappen 44 an dem Feder-
trager 21 Gber eine Schweildverbindung 46 gemaf Figur
4 oder uber eine Klemmkralle 45 gemaR Figur 8 befe-
stigt. Durch diese Verbindungstechnik ist die Befesti-
gungshohe der Kontaktfeder 4 auf dem Federtrager 21
variabel, wodurch auch die Lage des zweiten Feder-
schenkels 42 gegeniiber den Gegenkontaktelementen
eingestellt werden kann. Auf diese Weise kann die An-
ker-Ruckstellkraft bzw. die Ruhekontaktkraft wahrend
des Montagevorgangs zum Ausgleich von Toleranzen
beeinflult werden.

[0017] Vor der Befestigung der Kontaktfeder an dem
Federtrager 21 wird sie mit dem Anker 5 verbunden,
was beispielsweise gemal® Figur 6 Uber eine
Schweillverbindung 51 elektrisch leitend geschehen
kann. Soll eine Isolierung zwischen der Kontaktfeder
und dem Magnetsystem erreicht werden, so kann die
Verbindung durch eine Isolierstoff-Umhullung 52 ge-
maR Figur 7 vorgenommen werden. Fir bestimmte Aus-
wendungsfalle ist es auch mdglich, den Strom zur Kon-
taktfeder Uber eine Litze zu fiihren. So kdnnen beispiels-
weise hoéhere Steuerstarken lber eine derartige Litze
niederohmig zur Kontaktstelle geflihrt werden, um eine
zu starke Erwarmung der Feder zu vermeiden.

[0018] Beim Zusammenfligen der beiden Halbscha-
len 1 und 2 (siehe Figur 9) greift eine Umfangswand 12
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schachtelférmig Uber den unteren Gehauseteil 2, der zu
diesem Zweck einen innen umlaufenden Steg 24 auf-
weist. Um eine genaue Justierung der Abstande zwi-
schen Magnetsystem und Kontaktsystem zu erreichen,
besitzt einer der Gehauseteile auRerdem eine umlau-
fende Rippe 25, die wahrend des Fligens mittels Ultra-
schall deformiert wird und die dichte Verbindung zwi-
schen beiden Halbschalen herstellt. Beim Fligen der
beiden Halbschalen wird dabei die Durchzugsspannung
des Ankers gemessen, wobei der Anker an die Polfla-
chen 63 und 64 der Polbleche 61 und 62 angezogen
wird. Sobald ein vorgegebener Kennwert der Durch-
zugsspannung als MaR fiir die Abbrandgrofie bzw. den
Uberhub des Kontaktes erreicht ist, wird der Fugevor-
gang beendet. Das Relais ist damit justiert und zugleich
abgedichtet.

[0019] In Figur 10 ist eine Variante des Relais von Fi-
gur 1 gezeigt. In diesem Fall sind die beiden Halbscha-
len 101 und 102 nicht in einer einzigen Flgeebene, son-
dern mit gegeneinander abgestuften Fligeebenen 103
und 104 verbunden. Der Innenaufbau des Relais ist der
gleiche wie im vorherigen Beispiel, abgesehen davon,
daf} ein Gegenkontaktelement, nadmlich ein Schliel3er-
Gegenkontaktblech 105 mit seinem AnschluBstift 105a
in die erste Halbschale mit dem Magnetsystem einge-
spritzt ist. Beim Fligen der beiden Halbschalen kann in
diesem Fall der Abstand der Gegenkontakte beeinfluf3t
werden. Bei dieser Variante kénnen durch eine schie-
berlose SpritzgieRform sowohl Schweil3-, Niet- als auch
Inlay-Kontakte an den Gegenkontaktelementen vorge-
sehen werden.

[0020] Der Aufbau des Relais gestattet durch die An-
wendung der relativ planen Teile auch andere Ausfih-
rungsformen der AnschluBgeometrie, so dal} die An-
schlisse auch auf nur einer Relaisseite aus dem Ge-
hause austreten kdnnen. Eine solche Moglichkeit ist in
Figur 11 gezeigt, wobei eine erste Halbschale 110 die
Kontaktelemente mit Anschlu3stiften 111, 112 und 113
und eine zweite Halbschale 120 das Magnetsystem mit
SpulenanschluB3stiften 121 und 122 tragt. Ein solches
Relais benétigt zum Stecken oder zum Léten nur eine
kleine Grundflache. Anstelle der in Figur 11 gezeigten
LoétanschluBstifte kdnnten naturlich auch Flachstecker
vorgesehen werden. Wie bereits friiher erwahnt wurde,
kénnen die Anschlufstifte natlrlich auch als oberfla-
chenmontierbare SMT-Anschlisse ausgefiihrt sein.

Patentanspriiche
1. Elektromagnetisches Relais mit

- einem ersten Gehauseteil (1), der eine Spule
(3) sowie einen die Spule durchsetzenden, au-
Rerhalb der Spule an deren beiden Enden Pol-
bleche (61,62) bildenden Kern (6) tragt,

- einem zweiten Geh&auseteil (2), in welchem
mindestens ein Federtrager (21) sowie minde-
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stens ein Gegenkontaktelement (22,23) veran-
kert sind, wobei der Federtrager (21) eine mit
dem Gegenkontaktelement (22,23) zusam-
menwirkende Kontaktfeder (4) tragt, und

- einem Anker (5), der mit der Kontaktfeder (4)
verbunden ist und die Polbleche (61,62) unter
Bildung von Arbeitsluftspalten tberbrickt,

dadurch gekennzeichnet,

dall die beiden Gehauseteile (1,2) als anna-
hernd wannenférmige Halbschalen aus Kunst-
stoff mit ihren R&ndern abdichtend zusammen-
gefligt sind, daf’ die Anschlisse (21a,22a,23a,
32a,33a) fir die Spulenwicklung (34) und flr
die Kontaktelemente (21,22,23) jeweils durch
die Wand ihres zugehdrigen Gehauseteiles
(1,2) eingebettet nach auRen gefiihrt sind, und
dal die Haupt-Fligeebenen zwischen beiden
Gehdauseteilen (1,2) senkrecht zur Schaltbewe-
gung der Kontaktfeder (4) stehen.

Relais nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dal die aus einem Spu-
lenkorper (31) mit Wicklung (34) gebildete Spule (3)
zusammen mit dem Kern (6) in den Kunststoff des
ersten Gehdauseteiles (1) - unter Freisparung von
Polflachen (63,64) im Bereich der Arbeitsluftspalte
- eingebettet ist, wahrend der Federtrager (21) und
das mindestens eine Gegenkontaktelement (22,23)
in den Kunststoff des zweiten Gehauseteiles (2)
eingebettet sind.

Relais nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal der Kern (6) in den
Kunststoff des Spulenkdrpers (31) eingebettet ist.

Relais nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dal3 Anschluf3elemente
(32,33) fur die Spulenwicklung (34) sowohl in den
Spulenkérper (31) als auch in den Kunststoff des
ersten Gehauseteiles (1) eingebettet sind.

Relais nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daR der Kern (6) U-for-
mig ist, wobei ein Mittelabschnitt die Spule (3) tragt
und zwei Polbleche (61,62) im wesentlichen senk-
recht zur Spulenachse abstehen und da® der Anker
(5) sich im wesentlichen parallel zur Spulenachse
neben der Spule (3) erstreckt und mit beiden Pol-
blechen (61,62) die Arbeitsluftspalte bildet.

Relais nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dal die Kontaktfeder
(4) L-férmig geschnitten ist, so daR sie zwei im we-
sentlichen in einer Ebene verlaufende Schenkel
(41,42) besitzt, von denen sich der erste stirnseitig
vor der Spule und der zweite seitlich neben der Spu-
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10.

1.

12.

le erstreckt, wobei dieser zweite Schenkel (42) und
der Anker (5) parallel Gibereinander liegen und im
Eckbereich zwischen beiden Schenkeln der Kon-
taktfeder verbunden sind.

Relais nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dal der Anker (5) mit
der Kontaktfeder (4) metallisch, namlich durch
Schweilen (51), Nieten oder dergleichen, verbun-
den ist.

Relais nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dal der Anker (5) mit
der Kontaktfeder (4) Uber eine gemeinsame Isolier-
stoff-Umhillung (52) verbunden ist.

Relais nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf in dem zweiten Ge-
hauseteil (2) zwei Gegenkontaktelemente (22,23)
verankert sind, die mit der Kontaktfeder (4) einen
Umschaltkontakt bilden.

Relais nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daR ein zweites Gegen-
kontaktelement (105) in dem ersten Gehauseteil
(101) verankert ist, welches mit dem in dem zweiten
Gehauseteil (102) verankerten Gegenkontaktele-
ment (23) und mit der Kontaktfeder (4) einen Um-
schaltkontakt bildet.

Relais nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daR die beiden Gehau-
seteile (1,2) mit abgestuft ausgebildeten Randern
(103,104) mindestens zwei gegeneinander parallel
versetzte Trennebenen aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Relais nach An-
spruch 1, bei dem

- in einem ersten Gehauseteil (1) eine Spule (3)
sowie ein die Spule durchsetzender, auerhalb
der Spule an deren beiden Enden Polbleche
(61,62) bildender Kern (6) verankert wird,

- in einem zweiten Gehauseteil (2) mindestens
ein Federtrager (21) und mindestens ein Ge-
genkontaktelement (22,23) verankert werden,
wobei der Federtrager (21) eine mit dem Ge-
genkontakt-element (22,23) zusammenwirken-
de Kontaktfeder (4) tragt, und bei dem

- ein Anker (5) mit der Kontaktfeder (4) verbun-
den ist und die Polbleche (61,62) unter Bildung
von Arbeitsluftspalten Uberbrickt,

dadurch gekennzeichnet,
- dal der erste Gehauseteil (1) durch Einbetten

der Spule (3) mit dem Kern (6) einschlieRlich
der Spulenanschliisse (32,33) gewonnen wird,
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- dal der zweite Gehauseteil (2) durch Einbetten
des Federtrdgers (21) und mindestens eines
Gegenkontaktelementes (22,23) gewonnen
wird,

wobei die beiden Gehauseteile (1,2) jeweils wan-
nenartig so ausgebildet werden, daf} ihre Rander
mindestens eine Haupt-Fligeebene bilden, die
senkrecht zur Bewegungsrichtung des Ankers
steht,

- daB die mitdem Anker (5) verbundene Kontakt-
feder (4) mit dem Federtrager (21) verbunden
wird und

- dafd dann die beiden Gehauseteile (1,2) mit ih-
ren Randern aufeinandergelegt und verbunden
werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dal} zunachst ein Spu-
lenkorper (31) durch Einbetten des Kerns (6) und
der Spulenanschlisse (32,33) gebildet wird, dafl}
dieser Spulenkoérper (31) mit einer Spulenwicklung
(34) versehen und dann zur Bildung des ersten Ge-
hauseteils (1) erneut eingebettet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dall der Anker (5) mit
der Kontaktfeder (4) durch Schweilen verbunden
und letztere dann mit dem Federtrager (21) verbun-
den wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dall der Anker (5) mit
der Kontaktfeder (4) durch Einbettung in Isolierstoff
(52) verbunden wird.

Relais nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dal die Kontaktfeder
(4) mit dem Federtrager (21) durch SchweilRen ver-
bunden wird.

Relais nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, da die Kontaktfeder
(4) mit dem Federtrager (21) durch Steckbefesti-
gung verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dal® beim Zusammen-
fugen beider Gehauseteile (1,2) der Ankerhub und/
oder der Uberhub indirekt (elektrisch (iber die
Durchzugsspannung) gemessen und bei Erreichen
einer vorgegebenen Grofle der Fligevorgang been-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dal der Randbereich
(25) zumindest einer der beiden Halbschalen (1)
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beim Fugen bis zum Erreichen des vorgegebenen
Uberhubes deformiert wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dal3 der Rand bzw. eine
am Rand angeformte Rippe (25) einer der beiden
Halbschalen (1) beim Fiigen durch Ultraschall ver-
formt wird.

Claims

1.

Electromagnetic relay having

- afirst housing part (1), which is fitted with a coil
(3) as well as a core (6) which passes through
the coil and, outside the coil, forms pole plates
(61, 62) at its two ends,

- asecond housing part (2) in which at least one
spring support (21) and at least one mating con-
tact element (22, 23) are anchored, the spring
support (21) being fitted with a contact spring
(4) which interacts with the mating contact ele-
ment (22, 23), and

- an armature (5) which is connected to the con-
tact spring (4) and bridges the pole plates (61,
62) forming air gaps,

characterized

in that the two housing parts (1, 2) are joined togeth-
er at their edges, forming a seal, as roughly trough-
shaped half-shells made of plastic, while the con-
nections (21a, 22a, 23a, 32a, 33a) for the coil wind-
ing (34) and for the contact elements (21, 22, 23)
are each passed out through the wall of their re-
spective housing parts (1, 2), and in that the main
joint planes between the two housing parts (1, 2)
are at right angles to the switching movement of the
contact spring (4).

Relay according to Claim 1, characterized in that
the coil (3) which is formed from a coil former (31)
with a winding (34) is embedded together with the
core (6) in the plastic of the first housing part (1),
leaving free pole surfaces (63, 64) in the region of
the air gaps, while the spring support (21) and the
atleast one mating contact element (22, 23) are em-
bedded in the plastic of the second housing part (2).

Relay according to Claim 2,
characterized in that the core (6) is embedded in
the plastic of the coil former (31).

Relay according to Claim 3,

characterized in that connecting elements (32, 33)
for the coil winding (34) are embedded both in the
coil former (31) and in the plastic of the first housing
part (1).
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Relay according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the core (6) is U-shaped, a
centre section being fitted with the coil (3), and two
pole plates (61, 62) projecting essentially at right
angles to the coil axis, and in that the armature (5)
extends essentially parallel to the coil axis along-
side the coil (3) and forms the air gaps with the two
pole plates (61, 62).

Relay according to Claim 5,

characterized in that the contact spring (4) is cut in
an L-shape, so that it has two limbs (41, 42) which
essentially run in one plane, of which the first ex-
tends at the end in front of the coil, and the second
extends at the side alongside the coil, this second
limb (42) and the armature (5) being located parallel
one above the other and being connected in the cor-
ner region between the two limbs of the contact
spring.

Relay according to Claim 6,

characterized in that the armature (5) is metallically
connected to the contact spring (4), namely by
means of welding (51), riveting or the like.

Relay according to Claim 6,

characterized in that the armature (5) is connected
to the contact spring (4) via a common dielectric
sheath (52).

Relay according to one of Claims 1 to 8,

characterized in that two mating contact elements
(22, 23) are anchored in the second housing part
(2) and form a changeover contact with the contact

spring (4).

Relay according to one of Claims 1 to 8,

characterized in that a second mating contact ele-
ment (105) is anchored in the first housing part
(101) and forms a changeover contact with the mat-
ing contact element (23), which is anchored in the
second housing part (102), and with the contact

spring (4).

Relay according to one of Claims 1 to 10,
characterized in that the two housing parts (1, 2)
have edges (103, 104) which are designed to be
stepped in at least two mutually parallel offset sep-
arating planes.

Method for producing a relay according to Claim 1,
in which

- afirst housing part (1) has anchored in it a coil
(3) as well as a core (6) which passes through
the coil and, outside the coil, forms pole plates
(61, 62) at its two ends,

- asecond housing part (2) has anchored in it at
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14.
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16.

17.

18.

least one spring support (21) and at least one
mating contact element (22, 23), the spring
support (21) being fitted with a contact spring
(4) which interacts with the mating contact ele-
ment (22, 23), and in which

- an armature (5) is connected to the contact
spring (4) and bridges the pole plates (61, 62)
forming air gaps,

characterized,

- in that the first housing part (1) is produced by
embedding the coil (3) with the core (6) includ-
ing the coil connections (32, 33),

- inthat the second housing part (2) is produced
by embedding the spring support (21) and at
least one mating contact element (22, 23),

the two housing parts (1, 2) each being formed like
troughs such that their edges form at least one main
joint plane which is at right angles to the movement
direction of the armature,

- such that the contact spring (4) which is con-
nected to the armature (5) is connected to the
spring support (21), and

- such that the edges of the two housing parts (1,
2) then rest on one another and are connected.

Method according to Claim 12,

characterized in that a coil former (31) is formed first
of all by embedding the core (6) and the coil con-
nections (32, 33), in that this coil former (31) is pro-
vided with a coil winding (34) and is then embedded
once again in order to form the first housing part (1).

Method according to Claim 12 or 13,
characterized in that the armature (5) is connected
to the contact spring (4) by welding, and the latter
is then connected to the spring support (21).

Method according to Claim 12 or 13,
characterized in that the armature (5) is connected
to the contact spring (4) by being embedded in di-
electric (52).

Relay according to one of Claims 12 to 15,
characterized in that the contact spring (4) is con-
nected to the spring support (21) by welding.

Relay according to one of Claims 12 to 15,
characterized in that the contact spring (4) is con-
nected to the spring support (21) by plug-in attach-
ment.

Method according to one of Claims 12 to 17,
characterized in that, when the two housing parts
(1, 2) are being joined together, the armature travel
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and/or the overtravel are measured indirectly (elec-
trically via the seal-in voltage) and the joining proc-
ess is ended when a predetermined magnitude is
reached.

Method according to Claim 18,

characterized in that the edge region (25) of at least
one of the two half-shells (1) is deformed during the
joining process until the predetermined overtravel
is reached.

Method according to Claim 19,

characterized in that the edge or a rib (25), which is
integrally formed on the edge, of one of the two half-
shells (1) is deformed by ultrasound during the join-
ing process.

Revendications

1.

Relais électromagnétique comportant

- une premiére partie de boitier (1) qui porte une
bobine (3) et un noyau (6) traversant la bobine
et formant des tdles polaires (61, 62) en dehors
de la bobine a ses deux extrémités,

- unedeuxiéme partie de boitier (2) dans laquelle
au moins un support de ressort (21) et au moins
un élément de contre-contact (22, 23) sont an-
crés, le support de ressort (21) portant un res-
sort de contact (4) coopérant avec I'élément de
contre-contact (22, 23), et

- uninduit (5) qui est relié au ressort de contact
(4) et qui ponte les tbles polaires (61, 62) en
formant des entrefers de travail,

caractérisé par le fait

que les deux parties de boftier (1, 2) en tant
que demi-coques en matiere plastique approxima-
tivement en forme de cuve sont assemblées de ma-
niére étanche par leurs bords, que les bornes (213,
22a, 23a, 32a, 33a) destinées a l'enroulement de
bobine (34) et aux éléments de contact (21, 22, 23)
sont toutes guidées vers I'extérieur enrobées a tra-
vers la paroi de leur partie de boitier (1, 2) associée
et que les plans de jointure principaux entre deux
parties de boitier (1, 2) sont perpendiculaires au
mouvement de commutation du ressort de contact

(4).

Relais selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que la bobine (3) formée du corps de bobine
(31) avec l'enroulement (34) est enrobée avec le
noyau (6) dans la matiére plastique de la premiére
partie de boitier (1) - en laissant libre les surfaces
polaires (63, 64) dans la zone des entrefers - tandis
que le support de ressort (21) et le ou les éléments
de contre-contact (22, 23) sont enrobés dans la ma-
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tiére plastique de la deuxiéme partie de boitier (2).

Relais selon la revendication 2, caractérisé par le
fait que le noyau (6) est enrobé dans la matiere
plastique du corps de bobine (31).

Relais selon la revendication 3, caractérisé par le
fait que des éléments de connexion (32, 33) pour
I'enroulement de bobine (34) sont enrobés aussi
bien dans le corps de bobine (31) que dans la ma-
tiere plastique de la premiére partie de boitier (1).

Relais selon I'une des revendications 1 a 4, carac-
térisé par le fait que le noyau (6) est en forme de U,
un trongon central portant la bobine (3) et deux tdles
polaires (61, 62) étant a une certaine distance glo-
balement perpendiculairement a I'axe de bobine et
que l'induit (5) s'étend globalement parallelement a
I'axe de bobine a coté de la bobine (3) et forme les
entrefers avec les deux tdles polaires (61, 62).

Relais selon la revendication 5, caractérisé par le
fait que le ressort de contact (4) est coupé en forme
de L de telle sorte qu'il a deux branches (41, 42) qui
s'étendent globalement dans un plan, dont la pre-
miére s'étend frontalement devant la bobine et dont
la deuxieme s'étend latéralement a c6té de la bobi-
ne, cette deuxieme branche (42) et l'induit (5) se
trouvant parallélement I'un au-dessus de Il'autre et
étant reliés dans la zone de I'angle entre les deux
branches du ressort de contact.

Relais selon la revendication 6, caractérisé par le
fait que l'induit (5) est assemblé au ressort de con-
tact (4) de fagon métallique, c'est-a-dire par soudu-
re (51), par rivetage ou par un autre moyen analo-
gue.

Relais selon la revendication 6, caractérisé par le
fait que l'induit (5) est assemblé au ressort de con-
tact (4) par l'intermédiaire d'une enveloppe en ma-
tiere isolante (52) commune.

Relais selon I'une des revendications 1 a 8, carac-
térisé par le fait que deux éléments de contre-con-
tact (22, 23) qui forment un contact de commutation
avec le ressort de contact (4) sont ancrés dans la
deuxiéme partie de boitier (2).

Relais selon I'une des revendications 1 a 8, carac-
térisé par le fait qu'un deuxiéme élément de contre-
contact (105) est ancré dans la premiére partie de
boitier (101) et forme un contact de commutation
avec I'élément de contre-contact (23) ancré dans la
deuxiéme partie de boitier (102) et avec le ressort
de contact (4).

Relais selon I'une des revendications 1 a 10, carac-



12,

13.

14.

15.

15

térisé par le fait que les deux parties de boitier (1,
2) avec des bords congus étagés (103, 104) com-
portent au moins deux plans de séparation décalés
parallélement I'un par rapport a l'autre.

Procédé de fabrication d'un relais selon la revendi-
cation 1, dans lequel

- dans une premiére partie de boftier (1), on an-
cre une bobine (3) et un noyau (6) traversant la
bobine et formant des tdles polaires (61, 62) en
dehors de la bobiné a ses deux extrémités,

- dans une deuxiéme partie de boitier (2), on an-
cre au moins un support de ressort (21) et au
moins un élément de contre-contact (22, 23),
le support de ressort (21) portant un ressort de
contact (4) coopérant avec I'élément de contre-
contact (22, 23), et

- un induit (5) est relié au ressort de contact (4)
et ponte les tbles polaires (61, 62) en formant
des entrefers,

caractérisé par le fait

- qu'on obtient la premiére partie de boitier (1)
en enrobant la bobine (3) avec le noyau (6), y
compris les bornes de bobine (32, 33),

- on obtient la deuxiéme partie de boitier (2) en
enrobant le support de ressort (21) et au moins
un élément de contre-contact (22, 23),

les deux parties de boitier (1, 2) étant congues
chacune en forme de cuve de telle sorte que leurs
bords forment au moins un plan de jointure principal
qui est perpendiculaire a la direction du mouvement
de l'induit,

- onassemble le ressort de contact (4) relié a I'in-
duit (5) avec le support de ressort (21), et

- on place l'une sur l'autre et on assemble les
deux parties de boitier (1, 2) par leurs bords.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
le fait qu'on forme d'abord un corps de bobine (31)
en enrobant le noyau (6) et les bornes de bobine
(32, 33), qu'on munit ce corps de bobine (31) d'un
enroulement de bobine (34) et qu'on I'enrobe ensui-
te une nouvelle fois pour former la premiére partie
de boitier (1).

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé par le fait qu'on assemble I'induit (5) au ressort
de contact (4) par soudure et qu'on assemble en-
suite ce dernier au support de ressort (21).

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé par le fait qu'on assemble l'induit (5) au ressort
de contact (4) au moyen d'un enrobage dans une

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 914 665 B1

16.

17.

18.

19.

20.

16
matiére isolante (52).

Procédé selon I'une des revendications 12 a 15, ca-
ractérisé par le fait qu'on assemble le ressort de
contact (4) au support de ressort (21) par soudure.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 15, ca-
ractérisé par le fait qu'on assemble le ressort de
contact (4) au support de ressort (21) au moyen
d'une fixation par enfichage.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 17, ca-
ractérisé par le fait que, lors de I'assemblage des
deux parties de boitier (1, 2), on mesure indirecte-
ment (par l'intermédiaire de la tension d'attraction)
le jeu d'induit et/ou le surjeu et on arréte I'opération
d'assemblage lorsqu'une valeur prescrite est attein-
te.

Procédé selon la revendication 18, caractérisé par
le fait que, lors de I'assemblage, on déforme la zone
du bord (25) au moins de I'une des deux demi-co-
ques (1) jusqu'a atteindre le surjeu prescrite.

Procédé selon la revendication 19, caractérisé par
le fait que, lors de I'assemblage, on déforme par ul-
trasons le bord ou une nervure (25), formée sur le
bord, de I'une des deux demi-coques (1).
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