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@ Verfahren und Vorrichtung zur Aufbringung von Kontaktkdrpern auf Kontakttrager.

€ Zum AufschweiBen schiecht schweiBbarer Kontakt-
werkstoffe auf Kontakttréger werden Ultraschallschwei3-
verfahren verwendet, bei denen der Verbindungsvorgang
unter gleichzeitiger Einwirkung von Schall und Druck in
einem Priagewerkzeug erfoigt. Die bisher bekannten Ver-
fahren und Vorrichtungen weisen mannigfache Nachteile
auf. Eine gute Verbindung unter weitgehender Freiheit bei
der Ausbildung der Pragewerkzeugform erhalt man, wenn
die Schallenergie auf den Kontakttrager (5) aufgebracht
und der Kontaktkérper (6) bei auf dem Kontakttrager (5)
aufliegender Filhrungsbiichse (3) mit dem Pragestempel
(4) unter Verformung des Kontaktkérperrohlings (6) zu
seiner Endgestalt aufgepreBt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zur Aufbringung von Kontakt-

" kdrpern auf Kontakttrdger
10

Beschreibung

( Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
?ﬁ 15 tung zur Aufbringung von KontaktkOrpern auf Kontakt-
3 triger unter gleichzeitiger Einwirkung von Druck und

Schall durch Aufpressen eines Kontaktkdrperrohlings
auf den Kontakttrdger mit einem Prdgewerkzeug, bestehend
aus einer Fiihrungsblichse und einem beweglichen Pré&ge-

20

stempel.

Kontaktstiicke fiir die Elektrotechnik bestehen normaler-
weise aus einem Kontaktkdrper aus einem Material mit

hoher Sicherheit gegen VerschweiBen beim Schaltvorgang,
25

fi wie zum Beispiel Silber mit Kadmiumoxid, Zinnoxid,

Graphit oder Nickel, der auf einem Kontakttrédger aufge-
bracht ist. Solche Kontaktwerkstoffe mit hoher SchweiB-
bestéindigkeit lassen sich mit dem Trdger nur schwer mit
den herkbmmlichen Verbindungsverfahren, wie Ldten oder
30 SchweiBen, verbinden.
» Bisher versuchte man das Verbindungsproblem bei solchen
Kontaktwerkstoffen vor allem dadurch zu l1l6sen, daB man
den KontaktkOrper mit einer gut 1dt- oder schweiBbaren
Zwischenschicht versah und dann mit dem Kontakttrédger

35

verldtete oder verschweiBte. Die Herstellung solcher
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1 vorbehandelter Kontaktkdrper erfordert jedoch einen er-
heblichen Fertigungsaufwand, auBerdem werden die elek-
trischen und mechanischen Eigenschaften des Kontaktstiicks

verandert.

Aus der DE-PS 1 564 572 ist ein Verfahren bekannt, schlecht
schweiBbare Kontaktwerkstoffe durch Ultraschall-SchweiBen
direkt mit dem Kontakttri@ger zu verbinden. Hierbei wird
" ein Kontaktk®rperrohling dem zugleich als Prégestempel

10 fiir den KontaktkSrper ausgebildeten Schwinger eines
Ultraschallgerédts zugefiihrt und durch gleichzeitige
Einwirkungen von Schwingungen und Druck zu seiner End-
form verformt und zugleich mit dem Kontakttridger ver-
schweiBt. Das Ultraschall-SchweiBverfahren bietet zwar

15 Vorteile, bringt jedoch in den meisten F&dllen keine aus-
reichende Verbindung zwischen KontaktkSrper und Kontakt-
trdger. Derart aufgeschwiBte Kontaktauflagen erfiillen
in vielen Fdllen bei Beanspruchung im Schaltgerd@t nicht
die gestellten Anforderungen an die Lebensdauer solcher

20 gontaktstiicke.

Da nach dem Verfahren gemdB DE-PS 1 564 572 der
Schwinger (Sonotrode) gleichzeitig Prédgewerkzeug ist,
‘besteht in der Gestaltung dieses Werkzeugs nur geringe
25 Flexibilitdt, da zur Einhaltung der Resonanzbedingungen
keine grbBen Massen und zusdtzliche bewegliche Teile zu-
ldssig sind. AuBerdem wird bei der Verformung wdhrend
des SchweiBvorgangs Kontaktmaterial durch den verfahrens-
bedingt vorhandenen Spalt zwischen Pr&gewerkzeug und Kon-
30 takttréget herausgedriickt, so daB eine Nachbearbeitung
des fertigen Kontaktstiicks erforderlich wird.

Zur Verbesserung der Verbindung zwischen Kontaktk&rper
und Kontakttrdger wird daher in der DE-OS 2 642 338 eine
Hilfsschicht in Folien- oder Pulverform aus einem

35
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kaltschweiBbaren metallischen Werkstoff zwischen Kontakt-
kd6rper und Kontakttrdger vorgeschlagen. Dadurch entfdllt
jedoch der gewlinschte homogene tbergang zwischen Kontakt-
k6rper und Kontakttréger.

In der Technik sind ganz allgemein Prédgewerkzeuge bekannt,
die aus einer Fiihrungsbiichse mit darin beweglich angeord-
neten Prdgestempel bestehen.

Es war daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Aufbringung von Kontakt-
kérpern auf Kontakttrdger unter gleichzeitiger Einwir-
kung von Druck und Schall durch Aufpressen eines Kontakt-
korperrohlings auf einen Kontakttrdger mit einem Prédge-
werkzeug zu finden, bestehend aus einer Fiihrungsbiichse
und einem beweglichen PreBstempel, die eine gute Ver-

7bindung zwischen Kontaktk&rper und Kontakttrédger ohne

20

25

30
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Anbringung von Zwischenschichten und ohne Nachbearbeitung
gewihrleisten, unter weitgehender Freiheit bei der Aus-

bildung der Prdgewerkzeugform.

Diese Aufgabe wurde erfindungsgemdB dadurch geldst, daB
die Schallenergie auf den Kontakttrdger aufgebracht und
der Kontaktkdrper bei auf dem Kontakttrédger aufliegender
Fiihrungsbiichse mit dem Prdgestempel unter Verformung des
Kontaktkdrperrohlings zu seiner Endgestalt aufgepresst
wird.

Vorteilhaft ist es, wenn bei Verformungsbeginn das in
dem Prédgewerkzeug durch Fiihrungsbiichse und Pré&gestempel
begrenzte Verformungsvolumen um mindestens 20 %, vor-
zugsweise mehr als 40 %, grBBer ist als das Volumen
des Kontaktkdrperrohlings.
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Anhand der Abbildungen I und II werden schematisch zwei
Ausfiihrungsbeispiele besonders vorteilhafter Ausfiihrungs-
formen einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemdBen Verfahrens dargestellt.

Die Vorrichtung besteht aus einem Schwinger (1), auf dessen
vorzugsweise geriffelter Oberfl&che der Kontakttrdger (5)
aufliegt. Das Prégewerkzeug (2) besteht aus einer

" Fihrungsbiichse (3) und einem darin beweglichen Prigestem-
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pel (4). Der KontaktkOrperrohling (6) wird bei obenlie-
gendem Prégestempel (4) in das Prédgewerkzeug (2) einge-
bracht. Die Fiihrungsbiichse (3) wird unmittelbar, ohne
Ausbildung eines Spaltes, auf den Kontakttradger (5) auf-
gesetzt. Hierdurch wird verhindert, daB beim anschlieBenden
Prédgevorgang mit dem Prédgestempel (4), unter gleichzei-
tiger Einwirkﬁng von Schallenergie iiber den Schwinger (1),
Kontaktmaterial aus dem Prédgewerkzeug (2) austritt, was
eine Nachbearbeitung des fertigen Kontaktstiicks erfor-
derlich machen wiirde. Bei Prédgebeginn ist das durch
Filhrungsbilichse (3) und Pr&gestempel (4) begrenzte Volu-
men (7) im Pragewerkzeug (2) vorteilhafterweise mehr als
20 % gr68er als das Volumen des Kontaktkdrperrohlings (6),
um einen fiir die Verbindungsfestigkeit ausreichend hohen
Verformungsgrad des KontaktkOrperrohlings (6) zu erzielen.
Vorzugsweise ist dieses Volumgen (7) mehr als 40 % grdBer
als das Volumen des Konaktk®rperrohlings.

Besonders vorteilhaft ist es (Abbildung II), wenn der
bewegliche Prédgestempel (4) im Zusammenwirken mit der
Fithrungsblichse (3) gleichzeitig als Abtrennwerkzeug

flir den Kontaktkdrperrohling (6) ausgebildet ist, so

daB der KontaktkOrperrohling im Prdgewerkzeug selbst
unmittelbar vor dem Pragevorgang von einem Halbzeug (8),
beispielsweise Draht, Band oder Profil, abgetrennt,
vorzugsweise abgeschert wird. Die frisch erzeugten Ober-
fldchen begilinstigen die Verbindungsbildung zwischen
Kontakttrdger und Kontaktkdrper bei ansch;ieBdem Prédge-

vorgang. -5 -
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Die Gestaltung des Prédgewerkzeugs (2) kann in Form und
Masse unabhidngig von schwingungstechnischen Gesichtspunkten
erfolgen. Genau so kann der Schwinger (1) unabhd&ngig von
preBtechnischen Gesichtspunkten optimal nach Gesichts-
punkten oder Schallerzeugung und Schallilbertragung aus-
gebildet werden.

Besonders vorteilhaft ist es auch, die Fihrungsbilichse (3)

. am unteren, auf den Kontakttrdger (5) aufgesetzten Rand (9)
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auf der Innenseite anzufasen, vorzugsweise mit einem
Winkel zwischen 30 und 60°. Dadurch ergibt sich beim
PreB-SchweiBvorgang eine Verwirbelung des Kontaktma-
terials am Kontaktkdrperumfang, so daB eine optimale
Bindung mit dem Trdgerteil am Kontaktk&rperrand erfolgt.
Hierdurch wird eine seitliche Abldsung des Kontaktkdrpers
vom Kontakttrdger bei einer Lichtbogenbelastung im Schal-
ter verhindert, die zu einem friihzeitigen Ende der Le-
bensdauer filihren wiirde.

Mit dem erfindungsgemdBen Verfahren und der erfindungs-
gemdBen Vorrichtung lassen sich vor allem schwer schweiB-
bare Kontaktmaterialien, wie Silber-Kadmiumoxid, Silber-
Zinnoxid, Silber-Graphit oder Silber-Nickel, verarbeiten.
Man erh&lt hierbei eine ausgezeichnet mechaniéche Ver-
bindungsfestigkeit zwischen dem Kontakttr&ger und dem
Kontaktkdrper, was sich auf die Lebensdauer entsprechend
bestlickter Schalter sehr positiv auswirkt.

Das folgende Ausfiihrungsbeispiel soll das erfindungs-

gemédBe Verfahren ndher erl&dutern:

In dem Prédgewerkzeug gemdB Abbildung II frisch abgescherte
Abschnitte aus einem Draht aué Ag/Cd0 90/10 mit 2 mm
Durchmesser werden in einer SchweiBvorrichtung gemé&s
Abbildung II auf 0,5 mm dicke Kontakttrd@ger aus Kupfer

-6 -
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oder Ms 63 unter gleichzeitiger Einwirkung von Druck und
Ultraschall (20 kHz) zu Kontaktkorpern der Abmessung
4 x 3,2x0,6 mm3 verformt. Die bei der Abscherpriifung

erzielten Krifte liegen zwischen 1500 und 2000 N.

.o N . . g
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Patentanspriiche

15 1. Verfahren zur Aufbringung von KontaktkOrpern auf
Kontakttrdger unter gleichzeitiger Einwirkung von
Druck und Schall durch Aufpressen eines Kontakt-
kOrperrohlings auf den Kontakttrdger mit einem
Prdgewerkzeug, bestehend aus einer Fiihrungsbilichse

und einem beweglichen Prédgestempel, dadurch gekenn-

20 zeichnet, daB die Schallenergie auf den Kontakttrdger
aufgebracht und der Kontaktkdrper bei auf dem Kon-
takttrédger aufliegender Fiihrungsbiichse mit dem Prége-
stempel unter Verformung des KontaktkOrperrohlings

25 zu seiner Endgestalt aufgepreB8t wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das bei Verformungsbeginn in dem Pr&gewerkzeug
zur Verfiligung stehende Verformungsvolumen um min-
destens 20 % grdBer ist als das Volumen des Kontakt-

30

k6rperrohlings.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der Kontaktkdrperrohling im Prégewerkzeug
35 selbst unmittelbar vor dem PreBschritt von einem

Halbzeug abgetrennt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verformung des Kontaktkdrperrohlings
durch Ausbildung des Pr&gewerkzeugs so gefiihrt wird,
daB am Umfang des Kontaktkdrpers eine Materialver-

wirbelung im KontaktkOrper stattfindet.

Vorrichtung zﬁr Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bis 4, bestehend aus einem Schwinger
(Sonotrode) und einem aus einer Fithrungbiichse und
einem darin beweglichen Prdgestempel zusammengesetzten
Pragewerkzeug, dadurch gekennzeichnet, daB der
Schwinger (1) auf dem Kontakttrager (5) aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB das im Prdgewerkzeug (2) durch Fiihrungsbiichse (3)
und Prégestempel (4) bei Verformungsbeginn begrenzte
Volumen (7) um mindestens 20 % gréBer ist als das
Volumen des Kontaktkdrperrohlings (6).

Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der bewegliche Prdgestempel (4) im
Zusammenwirken mit der Fiihrungsblichse (3) gleich-
zeitig als Abtrennwerkzeug fiir die Kontaktkdrper-
rohlinge (6) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der untere Rand der Fiihrungsbiichse (3)
auf der Innenseite mit einem Winkel von 30 bis 60°
angefaét ist. ) ‘

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dem Kontakttrdger (5) zugewandte
Oberfliche des Schwingers (1) geriffelt ist.



1/2

0027893

~ ™m WO

NN

-

NANNN

NS

ANNSAANNNNNNN

Abb.I



212

0027894
2\\}\\\\\\\\/\\\\\\\\\\2 :
) 0

NN N NN NN NN O]

[

Abb.II



Patentamt

Europdisch .
. _0)) Hropsisies  EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0 Q24823

EP 80 10 5704.3

A KLASSIF
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KLASSIFIKATION DER
o3 Kategorief Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrifft
- maBgeblichen Teile Anspruch
4 .
DE - A - 1 564 751 (SIEMENS AG) 1,3,7 HOtH 11/06
* Anspriiche 1, 3; Fig. 1 bis 4 * B 23 K 20/10
D DE - C2 - 1 564 572 (SIEMENS AG) 1
* Anspruch 1 *
“h A SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN, Band 25, 1
}
o} Nr. 3, 1973
Diisseldorf : Sigﬂépégf'ﬁ?(’nﬁz cl3)
y R.POHLMANN et al. "Neue Mtglichkeiten
: des UltraschallschweiBens im Gegen-
taktverfahren" B 23 K 20/00
Seiten 81 bis 83 HO01H 1/02
- HO1 H 11/00
A DE - B - 1 220 235 (LEHFELDT & CO.) 9
* Anspriiche 1 bis &4 *
D,A DE - Al - 2 642 338 (G. RAU)
* Seite 6, Absatz 3 bis Seite 9,
Absatz 2 %
KATEGORIE DER
- _—= GENANNTEN DOKUMENTE
X: von besonderer Bedeutung
A technolognlscher Hintergrund
— '0: nichtschriftiiche Offenoarung
P: Zwischentiteratur
T: der Erfindung zugrunde
) lisgende Theorien oder
" Grundsitze
E: kollidierende Anmeldung
D: in der Anmeldung angefihrtes
- Dokument
L: aus andern Grinden
angefiihrtes Dokument
&: Mitglied der gleichen Patent-
x Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit. familie,  Ubereinstimmendes
Dokument
|Recherchenort Abschiufidatum der Recherche Priifer
Berlin 15-01-1981 RUPPERT

EPA form 1503.1  08.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

