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1

" Relais électromagnétique et procédé pour sa fabrication®

La présente invention concerne un relais
électromagnétique avec une plaque en matiere isolante
portant les piéces de branchement électriques, une
chape magnétique avec corps de bobine d'enroulement fixé
sur elle, un noyau de bobine fixé, .par une extrémité
sur la chape et ayant une face d'extrémité frontale,
bombée, et une armature rabattable, disposée devant la
face frontale du noyau.dé la bobine, supportée sur une
extrémité de la chape, avec un contact de connexion qui
coopére avec au moins un contre-contact fixé sur la pla-
que de base, auquel cas la.pression de contact peut eétre
réglée a une valeur prédéterminée par réglage du point
d'application de l'armature rébattable sur la face fron-
tale du noyau de la bobine.

Dans un relais de ce genre avec armature
rabattable, suivant le documentrDE;OS 28 32 507, 1la lon~.
gueur du noyau de la bobine etainsi, le point d'appui
de 1'armature rabattable sur 1l'extrémité frontale du
noyau de la bobine est réglée au préalable au moyen
d'un rivetagé oscillant, de telle sorte que soient
assurées la réserve nécessaire de brllage de contact
et la pression de cohtact. Pour ce réglagé, on déter-
mine tout d'abord l'emplacément du palier de montage
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de 1'armature rabattable sur la éhape d'aimant et, sur
la base de cette mesure, la longueur du noyau de la
bobine est ensuite réglée a la dimension optimale, par
le rivetage oscillant. '

Cette réalisation présente cependant
1'inconvénient que l'armature rabattable n'est fixée
qu'aprés coup sur la chape de l'aimant. Ilren résulte
que les tolérances relatives a l'épaisseur de l'arma-
ture, du ressort de contact rivé sur elle, du rivet de
contact, et des emplacements de rivetage du ressort a
lame risquent de ne pas étre prises en compte lors du
rivetage oscillant. Pour compenser ces tolérances, -il
est prévu, le cas échéant, de dimensionner séparément
par usinage l'armatu;e rabattable et la chape d'aimant,

et de les apparier. Ce procédé d'ajustement peut , en

' ’ ~ - ”’ s 7 .
conséquence, eétre appliqué pour des reglages ulterieurs

répétés des machines utilisées pour le rivetage oscil-
lant et étre appliqué pour un réglage manuel ultérieur.

L'invention a pour objet un relais
caractérisé en ce que l'extrémité du noyau de la bobine
qui est fixée a la chape magnétique comporte un file-
tage fin, qui est vissé dans un pergage fileté corres-
pondant prévu dans la chape, le noyau de la bobine
pouvant étre tourné, avec son filetage fin dans le per-
cage fileté pour régler la position du point d'applica-
tion du noyau sur l'armature.

Ce relais présente 1l'avantage que, indé-
pendamment des tolérances de fabrication et de montage,
le point d'appui de l"armature rabattable sur le noyau
de la bobine peut etre réglé avec.une exactitude telle,
que chaque relais présente la réserve de brilage de
contact nécessaire et la pression dé contact prévue
lors de 1l'attraction de 1'armature. Par une rotation
du noyau de la bobine, ce dernier peut €tre ajusté
dans son axe longitudinal avec une marge de réglage
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relativement grande. Cela présente l{avéntage que'des
tolérances plus imbortantes peuvent €tre admises, méme
dans l'assemblagé des piéces individuelles.

D'aprés le brevet DE-GM 74 07 510, il
est déjd connu en réalité de prévoir, sur l'extrémité
du coté de la chape du noyau de la bobine, un fileta-

ge, avec lequel sont assemblés le noyad de la bobine,

~ la chape et la plaque de base. Dans le cas de cette

solution connue, 1l'appendice fileté du noyau de la
bobine est engagé dans un pergage de la chape d'almant,
alnsi que dans un pergage prévu dans la plaque de base,
ces deux piéces étant alors maintenues assemblées au
moyen d'un écrou vissé sur 1l'appendice fileté. Un cou-
lissement longitudinal du noyau de la bobine en vue '
d'un réglage de la distance entre contacts et de 1la
pre551on de contact est rendu 1mp0551ble.

Dans le cas du relais conforme a
l'invention, il est possible, d'une maniére avantageu-
se, de monter a 1'avance la chape d'aimant, 1l'armature
rabattable, 1l'enroulement de relais ainsi que le
noyau de la bobine, en une seule et méme piece de
construction. Pour cela, dans des étapes de fabrica-
tion successives, on fixe l'armature rabattable portant
le contact de connexion, & pivotement, sur une extré-

mité de la chape d'aimant, on monte ensuite le corps de

~la bobine sur l'autre extrémité de la chape et on

engage en méme temps par le bas, le noyau de la bobine
dans le pergage—fileté de la chape, et on le visse sur
une certaine longueur dans ce pergage. Ce gioupe de
construction préalablement monté et regle est alors
monté, en commun avec les piéces de branchement et les
supports de contacts, sur la plaque de base du relais,
et il est préalablement réglé en position par totation
du noyau de la bobine d'un angle déterminé par la course

de contact prévue (gvec réserve de brdlage).
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,~D'auffes détails et particularités avanta-
geux de réalisation de 1'invention sont pfévus et indi-
ques dans la suite. - )

Un exemple de reallsatlon, décrit -ci-
aprés, est représenté dans les dessins annexés dans
lesquels :

- la figure 1 est une vue en plan et en
coupe transversale du relais conforme & l'invention.’

- la figure 2 est une vue de ce relais
en élévation latérale. '

o - la figure 3 est une vue d'un groupe de °
construction du relais prealablement constitué, compré-
nant la chape, l'armature rabattable, l'enroulement et
le noyau de la bobine, -avant l'assemblage complet . du
relais. B 7

Le petit relais pour véhicule automobile
représenté aux dessins, comprend une plagque de base 10
en matiére isolante, dans laquelle sont fixées plu-
sieurs broches d'enfichage plates 11 form&nt les bor-
nes de branchement du relais. La plaque de base 10

porte en outre une chape magnétique 12, en forme de L,

qui est ancree, du coté frontal, avec des languettes

de fixation, dans les logements ou poches de la plaque
de base 10. Un enroulement de relais 13 est monté sur
un cadre de la bobine 14 qui repose sur un noyau de
bobine 15. Devant la face frontale bombée a 1'extrémité
antérieure du noyau de la bobire 15, se trouve une ar-
mature rabattable 16 qui est supportée a pivotement dans
un évidement (non visible) sur la branche longue de la
chape 12 en forme de L. Sur cette armature 16 est fixé
par rivet un ressort de contact 17, dont 1° extrémité
arriére recourbée est fixée avec un point de soudage a
la chape 12, et dont l'extrémité antérieure porte un
contact de connexion 18.

Ce contact de connexion 18 coopére avec
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deux contre-contacts 19 et 20, qui sont disposés chacun
sur Qn support de contact 21 et 22 respectivement, et
qui sont ancrés dans la plaque de base 10. Leurs extré-
mités libres sont, comme le montre la figure 2 consti-
tués comme des broches d'enfichage plates 11 qui
s'avancent a travers des fentes appropriées de la pla-
que de base 10. Deux autres broches d'enfichage plates
ll,‘ancrées dans la plaque de base sont reliées électri-
quement, par leurs extrémités lla dépassant au-dessus
de la plaque de base, par l'intermédiaire de points de
soudage 23, a deux languettes de soudage 24, qui sont
enfilées dans le cadre de la bobine 14 et qui sont
soudées chacune & une extrémité de l'enroulement de
relais 13. '

Pour la fixation et la réduction de
tolérances, les contre-contacts 19 et 20 qui coopérent
avec le contact de connexion 18 actionné par l'arma-
ture rabattable 16, sont montés exempts- de jeu dans
un montant 25 de la plaque de base 10. Le contact 18
de l'armature rabaftable 16 qui est disposé entre les
deux contre-contacts 19 et 20 se trouve dans sa posi-
tion de repos, appliqué sur le'contre-éontact 20, et,
dans sa position de travail représentée dans la figure 1,
il est appliqué sur le contre-contact 19. '

La pression de contact entre le contact
de connexion 18 et le contre-contact 19 lors de l'accro-
chage de l'armature 16 (figure 1) est choisie de telle
maniére qu'il reste une réserve de brilage suffisante
sur les contacts. C'est dire que la perte de matiére
par briilage sur les contacts au cours du temps ne doit
pas aboutir a ce que la résistance au passage de cou-
rant entre les contacts 18 et 19 ne doit pas se trouver
accrue de maniére inacceptable par une trop faible pres-
sion de contact lors de l'accrochage de l'armature 16.

En vue, lors du réglage de la pression



10

15

20

25

30

35

. 2517877

de contact, de pouvoir compenser les tolérances de fabri-

cation sur l'emplacement de palier de. 1l'armature, ainsi

que sur 1'épaisseur de l'armature et la hauteur du rivet
de contact, il est nécessaire que la distance X (figure
1) au point d'application de l'armature et du noyau de
la bobine 15 soit réglable en direction axiale du noyau
de la bobine. Dans ce but, l'extrémité du noyau de la
bobine 15 qui est fixée-é la chape magnétique 12, com-
porte un filetage fin 26 (M 7 x 0,5) qui est vissé dans
un pergage fileté correspondant 27, prévu dans la bran-.
che courte de la chape magnétique 12 en forme de L. Pour
le réglage du point d'application X, il suffit de faire
tourner le noyau de la bobine 15 dans ce percage fileté
27.

Le ﬁoyau de bobine 15, comme le montre 1la
figure 2, est pourvu, sur sa face frontale 15b voisine
du filetage d'une fente en croix 28 dans laquelle peut
étre engagé un outil pour le réglage du point d'applica-

‘tion X. Le diamétre du noyau de la bobine 15 est infé-

rieur, de 6,3 mm, au diamétre intérieur du pergage fileté
27 de la chape 12. Le cadre de la bobine 14 dans lequel
est monté le noyau de la bobine 15, est immobilisé con-
tre un déplacement axial et contre une rotation, par le
fait que, sur son extrémité coté chape, sont formés des
nervures 29 qui entourent l'extrémité de la branche
courte de la chape magnétique 12.

Dans le procédé de fabrication du relais’
magnétique suivant les figures 1 et 2, on procede au
montage et au réglage préalable du groupe de construction
comprenant la chape magnétique 12, 1'armature rabattable
16, 1'enroulement de relais 18, avec le cadre de la
bobine 14 et le noyau de la bobine 15. Le cadre de la
bobine 14 forme alors, avec l'enroulement de relais 13
et les languettes de contact 3 souder 24, un corps de
bobine autonome 30. La figure 3 montre les différentes
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piéces constituantes avant l'assemblage du groupe de
construction. L'armature rabattable 16 est déja fixée
3 pivotement, dans une premiére étape du procédé, sur
1'extrémité supérieure de la chape magnétique 12. En-
suite le corps de bobine 30 est monté, en direction

de la fléche A sur 1'extrémité inférieure de la chape
12, de telle maniére que les hervures 29 du.cadre 14
enserrent la branche d'extrémité de la chape magnéti-
que 12. Le noyau de la bobine 15 est alors engagé par
le bas dans le pergage fileté 27 de la chape 12 et dans
le pergage 31 du cadre de la bobine. Finalement, le
noyau de la bobine 15 est vissé, avec sbn filetage fin
26, d'une quantité déterminée dans le pergage fileté
27. Lors de cette étape du procédé, il est possible de
souder le ressort de_contact 17 de 1 'armature 16 sur
la branche longue de la chape 12, 2 la machine, sans
étre géné par le corps de la bobine 30.

Dans les étapes de procédé suivantes,
on fixe sur la plaque de base 10 du relais, le groupe
de construction préaiablementfmonté, ainsi que les
broches plates d'enfichage 11 et les supports de con-
tacts 21, 22 avec les contre-contacts 19 et 20. Dans
une autre étape de fabrication, le contact de connexion:
18 est appliqué sur son contre-contact 19 et on mesure
la distance existant alors entre 1l'armature rabattable
16 et la surface supérieure'bombée du noyau de la bobine
15. Cette mesure peut étre effectuée par exemple aprés
avoir attiré magnétiquement l'armature 16 ou 1l'avoir
appliqué par pression extérieure sur le noyau de la
bobine 15 en mesurant la course parcourue. Etant donné
que la distance entre le contact de connexion 18 et
l'emplacement de palier de support de l'armature 16,
ainsi que l1'élasticité du ressort de contact 17 sont
prédéterminées, il est nécessaire, aprés application

du contact, de parcourir une distance déterminée pour
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la production d'une pression de contact déterminée et
d'une réserve de -brilage prédéterminée de 1'armature
16. Cette distance de;séparation de 1'armature doit

par conséquent dtre réglée 3 une valeur de consigne a

respecter. La distance mesurée comme indiqué plus haut

"est donc maintenant comparée a cette valeur de consigne

connue, et elle est réglée sur cette valeur par rota-

“tion du noyau de la bobine 15. Dans ce but, il est

prévu un moteur pas a pas, non représenté, dont 1'ou-
til est engagé dans la fente en croix 28 de 1'extré-
mité frontale inférieure du noyau de la bobine 15, et
en Tonction de 1'écart de distance mesuré par rapport
a la valeur de consigne, le point d'aéplication X est
réglé, au moyen d'un pas de rotation de 6 degrés, avec
une tolérance inférieure a 0,01 mm. En outre, un pro-
duit d'immobilisation, par exemple de l'ester acryli-
que, est appliqué sur le filetagé fin 26 du noyau de
bobine 15.

L'objet de la demande n'est pas limitée

3 1l'exemple de réalisation représenté, ni au procédé

"de fabrication décrit. La constitution d'ensemble du

relais est possible avec une autre succession d'éta-
pes; et, en outre, les piéces individuelles du relais
peuvent étre de forme différente. C'est ainsi' qu'il est
possible, pour le prolongemenf du pergage fileté 27, de
pourvoir la chape magnétique 12, dans cette zone d'un
passage de traversée. Au lieu d'une fente en croix 28,
il peut &tre prévu, sur 1'extrémité filetée du noyau,
un logement & six pans ou a quatre pans, ou une fente
diagonale, ou tout autre évidement pour recevoir un
outil. En outre, au lieu d'ester aérylique, on peut
utiliser un autre production d'enduction du fiietage
fin 26, ou bien, aprés réglage du point d'application
X, bloquer le noyau contre une rotation, par un_confreQ
écrou placé sur les faces arriéres de la chape magnéti-

que 12.
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REVENDICATIONS
1°) Relais électromagnétique avec une

plaque en matieére isolante portant les piéces de bran-

chement électriques, une chape magnétique, un noyau
de bobine fixé par une extrémité sur la chape avec
corps de bobine d'enroulement fixé sur lui et ayant une

face d'extrémité frontale bombée, et une armature rabat-
table, disposée devant la face frontale du noyaurde la
bobine, supportée sur une extrémité de la chape, avec
un contact de connexion qui coopére avec au moins un
contre-contact fixé sur la plaque de base, auquel cas
la pression de contact peut étrerréglée a une valeur
prédéterminée par réglage du boint d'application de
l1'armature rabattable sur la face frontale du noyau
de la bobine, relais caractérisé en ce que l'extrémité
du noyau de la bobine (15) qui est fixée a la chape
magnétique (12) comporte un filetage fin (26), qui est
vissé dans un pergage fileté correspondant (27) prévu
dans la chape (12),le noyau de la bobine (15) pouvant
étre tourné, avec son filetage Tin (26) dans le pergage
fileté (27) pour régler la position du point d'applica-
tion (X) du noyau sur l'armature. .

2°) Relais suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que, aprés réglage du point d'appli-
cation (X) le noyau de bobine (15) est bloqué contre
tout déplacement de rotation. '

3°) Relais suivant la revendication 2,
caractérisé en ce que le noyau de bobine (15) est
immobilisé contre la rotation par enduction du filetage
(26) au moyen d'un produit>de fixation notamment de
l1'ester acrylique. ' .

4°) Relais suivant l'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le diamétre
du noyau de la bobine (15) est inférieur au diamétre du

pergage fileté (27) prévu dans la chape magnétique (12).
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:5°) Relais .suivant 1'une quelcondue dés
revendications 1 4, caractérisé en ce que la surface
frontale (15b) de l'extrémité du noyau de la bobine
(15) portant le filetage (26) est pourvue d'une fente
en croix pour recevoir un outil, pour la rotation de
réglage du noyau. '

6°) Relais suivant l'une quelconque des
revendications 1 & 5, caractérisé en ce que l'enroule-
ment de relais (13) est disposé sur un cadre de la bobine

(14) qui présente, a son extrémité du coté de la chape,

_des saillies ou nervures (29) qui entourent une extré-

mité de la chape,. et qui immobilisent le cadre de la
bobine (14) avec l'enroulement (13) contre un décalage
en rotation et un déplacement axial.

7°) Relais suivant 1'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que la chape.

magnétique (12) est pourvue d'un passage de traversée

dans la zone du pergage fileté (27).

8°) Procédé pour la fabrication d'un
relais électromagnétique suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que la chape magnétique (12), l'ar-
mature rabattable (16), le cadre de la bobine (14)
avec l'enroulement de relais (13) et le noyau de la
bobine (15) sont assemblés au préalable en un groupe
de construction autonome, et, dans les étapes sui-
vantes, on fixe a pivotement l'armature rabattable (16)
portant le contact de connexion (18) sur une extrémité
de la chape magnétique (12), on monte le cadre de la
bobine (14) avec 1l'enroulement de relais (13) sur 1l'au-
tre extrémité de la chape magnétique et on introduit
le noyau de bobine (15), par le bas, a travers le per-
cage fileté (27) de la chape magnétique (12), dans le
cadre de la bobine (14), ce noyau de la bobine (15)

étant vissé, avec son filetage fin (26) pour une pro-

'fondedr déterminée, réglable, dans le pergage fileté
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(27) de la chape.
90) procédé suivant la revendication 8,

caractérisé en ce que le groupe de construction assemblé

“au prealable, ainsi que les piéces de‘'branchement (11)

et les supports de contact (21, 22) avec contre-contacts
(19, 20) sont fixés sur la plaque de - base (10) du relais,
et, ensuite, par une rotation du noyau de la bobine (15),
on régle a la valeur de consigne predetermlnee la pres-
sion de contact et la réserve de-brﬁlage d'espacement
de contact entre le noyau et 1 armature.

10°) Procédé suivant la revendlcatlon 92,
caractérisé par un moteur pas a pas, qui est engagé avec
son outil dans la fente en croix (28) de 1'extrémité du
noyau de la bobine (15), et qui, avec un pas de rotation
de 6 degrés, régle le point d'application (X) du noyau
sur 1'armature avec une tolérance inférieure a 0,01

millimétre.
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