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Kontaktkorper und Herstellungsverfahren hierzu.

@ Bei einem schall- oder ultraschall- geschweissten

Kontaktkdrper, welcher mindestens ein mit einem
Triger verbundenes Kontaktstiick aufweist, sind zwischen
dem Kontaktstick und dem Triger im Bereich ihrer
Trennebene an der Schweissstelle Partikel eines Schieif-

_pulvers eingebettet.

Bei einer gemeinsamen Verformung im Schall- bzw.
Ultraschall-Schweissverfahren mittels des Schallschwin-
gers (1) reissen die harten Pulverpartikel (3) die Ober-
flichen des Kontaktstiickes (2) und des Trigers “4)
unregelmissig auf, so dass durch diese Anrauhung der
zu verschweissenden Oberflichen eine wesentliche Ver-
besserung des Schweissvorganges und eine Beschieuni-
gung der Kaltschweissung erzielt wird.
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1. Schall- oder uitraschallgeschweisster Kontaktkdrper, bei
dem mindestens ein Kontaktstiick mit einem Tréiger verbunden
ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Kontaktstiick
(2) und dem Tréger (4) im Bereich ihrer Trennebene an der
Schweissstelle Partikel eines Schleifpulvers eingebettet sind.

2. Kontaktkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Schleifpulver wenigstens einen metallischen
Anteil aufweist.

3.Kontaktkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Schleifpulver wenigstens einen nichtmetallischen
Anteil aufweist.

4. Kontaktkorper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Schieifpulver als mchtmetalhschen Anteil Alumi-
niumoxid Al:Os enthilt.

5.Kontaktkorper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der nichtmetallische Anteil aus Wolframcarbid
besteht.

6. Verfahren zur Herstellung eines Kontaktkdrpers nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen das Kon-
taktstiick und den Trager eine Zwischenschicht aus Partikeln
eines Schleifpulvers in einer Schichtdicke kleiner 10 um einge-
bracht wird und dass die Verbindung der Teile durch Schall-
oder Ultraschallschweissung erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pulverpartikel des Schleifpulvers in ein Bindemittel
eingebettet, lackartig aufgestrichen werden.

Die Erfindung betrifft einen schall- oder ultraschallge-
schweissten Kontaktkorper, bei dem mindestens ein Kontakt-
stiick mit einem Tréger verbunden ist. Es wird ausserdem ein
vorteithaftes Verfahren zur Herstellung derartiger Kontakt-
korper beschrieben.

Da Kontaktstiicke in vielen Fillen aus Kontaktwerkstoffen
mit hoher Schweissbestindigkeit hergestellt werden miissen,
lassen sich diese Kontaktstiicke mit dem Trager durch Loten
oder Schweissen nur schwer verbinden. Dies betrifft insbeson-
dere die als Kontaktwerkstoffe gebrauchlichen Verbundwerk-
stoffe des Silbers mit nichtmetallischen Einschliissen, beispiels-
weise AgCdO, AgSnO, AgMgO, AgC u. a. Diese Kontaktwerk-
stoffe enthalten eingebettet in das Silbergrundmaterial nicht-
metallische Partikel, beispielsweise aus Kadmiumoxid, Zinn-
oxid oder Magnesiumoxid, wobei die nichtmetallischen Ein-
schliisse auch als senkrecht zur Kontaktfliche orientierte faser-
artige Bahnen ausgebildet sein kénnen. Zwar bewirken die
nichtmetallischen Einschliisse eine erwiinschte hohe Schweiss-
bestindigkeit beim Schaltvorgang, sie stéren jedoch beim Ver-
binden der Kontaktwerkstoffe mit dem Trigerwerkstoff und
fiihren dabei zu erheblichen Fertigungsschwierigkeiten in der
Anwendung herkémmlicher Schweiss- oder Lotverfahren.

Zur Befestigung von Kontaktstiicken aus schweissbestindi-
gem Kontaktmaterial an einem Triger ist es bereits bekannt,
an dem Kontaktstiick eine schweiss- oder l6tfahige Riickseite
vorzusehen. Derartige Zwischenschichten werden nach ver-
schiedenen bekannten Verfahren erzeugt. Bei innenoxidierten
Material lasst sich beispielsweise die schweiss- bzw. 16tfihige
Schicht durch einseitige Oxidation oder durch vorheriges
Unterplattieren einer Silberschicht erzeugen. Es besteht ferner
die Méglichkeit der pulvermetallurgischen Herstellung einer
16t- bzw. schweissfihigen Zwischenschicht durch mehrschichti-
ges Pressen bzw. durch Umformung mehrschichtiger Blocke.
Die Herstellung derartiger, mit einer schweiss- oder l6tfahigen
Riickseite ausgeriisteter Kontaktstiicke erfordert einen erheb-
lichen Fertigungsaufwand.
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Es ist ferner bekannt, schlecht schweissbare Kontaktwerk-
stoffen durch Ultraschallschweissung direkt mit einem Triger
zu verbinden. Dieses Schweissverfahren bietet Vorteile hin-
sichtlich der geringen Wirmebelastung des Kontaktwerkstof-
fes, erzielt jedoch in der angegebenen direkten Verbindung in
vielen Fillen keine ausreichende Scherfestigkeit. Bestimmte,
von den Kontakteigenschaften her giinstige Materialkombina-
tionen, z. B. AgCdO und Messing lassen sich durch Ultraschall-
schweissung iiberhaupt nicht hinreichend fest verbinden.

Zum Stande der Technik unter Verwendung des Ultra-
schallschweissverfahrens gehort auch ein Kontaktieren von
Stromleitern aus Aluminium, bei dem die Anschlussstellen
zunéchst mit einer Kontaktfolie durch Ultraschallpunkt-
schweissen oder Ultraschallrollschweissen iiberzogen werden.
An den so vorbereiteten Anschlussstellen lisst sich eine Lot-,
Schraub- oder Klemmverbindung anbringen. Als Kontaktfolien
sollen dabei auch Verbundfolien aus Kupfer und Aluminium
oder Gold-bzw. Silberfolien verwendet werden. Die Verbin-
dung von Kontaktstiicken mit dem bereits vorher im Ultra-
schallschweissverfahren plattierten Triiger gestaltet sich
jedoch ebenfalls aufwendig und in der Massenherstellung kost-
spielig.

Die Erfindung geht von der Aufgabenstellung aus, einen
Kontaktkorper zu schaffen, bei dem mindesten ein Kontakt-
stiick durch Schall- bzw. Ultraschallschweissung mit einem Tri-
ger einwandfrei verbunden ist. Das Kennzeichnende der Erfin-
dung ist darin zu sehen, dass zwischen dem Kontaktstiick und
dem Trager im Bereich ihrer Trennebene an der Schweissstelle
Partikel eines Schleifpulvers eingebettet sind. Das Schieifpul-
ver kann vorteilhaft wenigstens teilweise einen metallischen,
aber auch einen nichtmetallischen Anteil bzw. Mischungen bei-
der Anteile aufweisen.

Véllig iiberraschend hat es sich gezeigt, dass Kontaktkor-
per aus schwer schweissbaren Kontaktwerkstoffen wie
AgCdO auf Kupfer oder Messing mit ausgezeichneten Scherfe-
stigkeiten durch Schall- oder Ultraschallschweissung befestigt
werden kénnen, wenn eine Zwischenschicht aus einem harten,
im wesentlichen Schleifeigenschaften aufweisenden Pulver
vorgesehen wird. Bei einer gemeinsamen Verformung im
Schall- bzw. Ultraschallschweissverfahren reissen die harten
Pulverpartikel die Oberflichen des Kontaktstiickes und des
Trégers unregelmassig auf, so dass durch diese Anrauhung der
zu verschweissenden Oberflichen eine wesentliche Verbesse-
rung des Schweissvorganges und eine Beschleunigung der
Kaltschweissung erzielt wird. Die Pulverpartikel werden
sowohl in den Tréger als auch in das Kontakistiick hineinge-
driickt und verteilen sich in gewissem Umfange oberhalb und
unterhalb der urspriinglichen Trennebene. Sie stéren jedoch
nach den durchgefiihrten Untersuchungen die elektrischen
Kennwerte und damit die Funktion des Kontaktkorpers nicht.

Selbstverstédndlich ist in der Zwischenschicht ein bedeuten-
der Uberschuss an Schleifpulver zu vermeiden, weil dann die
Gefahr besteht, dass die aufgerissenen Metalloberflichen
durch eine geschlossene Schicht des iiberschiissigen Schleifpul-
vers getrennt bleiben und keine Kaltschweissung erméglichen.
Im allgemeinen geniigt bereits ein loses Aufstreuen des Schleif-
pulvers, wobei die einzelnen Pulverkérner etwa einschichtig,
mit Zwischenabstinden in einer inhomogenen Schicht verteilt
sind.

Nach der Art des verwendeten Schleifpulvers - giinstige
Ergebnisse wurden mit Aluminiumoxid AlO3 bzw. Wolfram-
carbid erreicht - kann es zweckmassig sein, das Schieifpulver
lose aufzuhéufen oder mit einem Bindemittel, welches gegebe-
nenfalls eine verdunstete Komponente enthilt, lackartig aufzu-

65 tragen. Es hat sich gezeigt, dass die angegebene Verbindung

unter Verwendung einer Zwischenschicht aus Schleifpulver
sowohl bei einer Schallschweissung, d. h.in einem Frequenzbe-
reich zwischen etwa 50 Hz und 20 kHz, aber auch bei einer



Ultraschallschweissung oberhalb 20 kHz vorteilhaft ausgefiithrt
werden kann. Bei grosseren Abmessungen der zu verschweis-
senden Oberflichen erscheint die Anwendung der Schall-
schweissung giinstiger, weil dabei grossere Energien an der
Schweissstelle zur Verfiigung gestellt werden konnen.

Die Herstellung von Kontaktkdrper unter Verwendung des
Schleifpulvers ergibt ausgezeichnete Ergebnisse hinsichtlich
der Scherfestigkeit, und wegen der sehr diinnen Schicht des bil-
ligen Schieifpulvers ldsst sich eine Massenherstellung kosten-
giinstig ausfiihren.

Nachfolgend wird die Erfindung an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert.

Ein Kontaktplittchen aus AgCdO, bei dem in ein Silber-
grundmaterial nichtmetallische Einschliisse aus Kadmiumoxid
eingebracht sind, weist einen Durchmesser von 8 mm und eine
Dicke von 1,5 mm auf. Nach dem Aufstreuen einer Pulver-
schicht aus Aluminiumoxid (Al203), deren Schichtdicke unter-
halb von 10 pm liegt, wird dieses Kontaktstiick mit einem als
Triger dienenden Kupferstreifen von 10 mm Breite und 2 mm
Dicke durch Schallschweissung verbunden.
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Die Aufnahmeleistung des Schallschwingers betragt
4000 W, die Frequenz 10 kHz. Im Schweissvorgang wird eine
Druckkraft von etwa 1000 N ausgeiibt. Die Schweisszeit
betriigt 0,1 s. Die Scherfestigkeit der Schweissverbindung
wurde mit etwa 120 N/mm? ermittelt.

In der Fig. der Zeichnung ist ein Schall- bzw. Ultraschall-
schwinger 1 dargestellt, wobei die Pfeilrichtung F die Haupt-
richtung der Schwingungsamplitude angibt. Kontaktpléttchen
2 wurden zunéchst mit einem lackartigen Uberzug 3 versehen,
welcher Aluminiumoxid in einem Bindemittel enthilt. Die
Mischung ist dabei so gewihlt, dass die Gesamtschichtdicke
des Uberzugs unterhalb 10 pm liegt. Anschliessend werden die
Kontaktplattchen 2 mit einem Tragerstreifen 4 aus Kupfer
durch Schall- bzw. Ultraschallschweissung verbunden. Der
erforderliche Schweissdruck wird iiber einen Ambossteil 5 aus-
geiibt. Die einzelnen Kontaktplattchen 2 gelangen aus einem
Vorratshehilter {iber eine entsprechende, in der Zeichnung
nicht dargestellte Zufiihrungsrutsche auf die Oberfliche des

-20 Tragerstreifens 4.
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