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@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
Herstellen eines schichtférmigen Halbzeuges durch indirek-
tes Strangpressen eines geschichteten Sinterverbundroh-
lings mit Schichten aus Metall, Metallegierungen, Metall-
Metall-Mischungen oder Metall-Nichimetali-Mischungen.
Die Vorrichtung besteht aus einem Rezipienten mit recht-
eckigem Durchbruch und einer ein- oder mehrieiligen
StrangpreBmatrize mit einem oder mehreren Durchbri-
chen. Gemas der Erfindung ist die dem Rohling zugewandte
Oberfldche (12) der Matrize (11) mindestens teilweise mit
einem Héhenprofil {13) bis zum Matrizendurehbruch (14, 15)
versehen.

Vorrichtung zum Herstellen elnes schichtférmigen Halbzeuges.
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Vorrichtung zum Herstellen eines schichtfdrmigen Halb-

zeuges

e

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Her-
stellen eines schichtfbrmigen Halbzeuges durch indi-
rektes Strangpressen eines geschichteten Sinterverbund-
rohlings mit Schichten aus Metall, Metallegierungen,
Metall-Metall-Mischungen oder Metall-Nichtmetall-
Mischungen, bestehend aus einem Rezipienten mit recht-
eckigem Durchbruch und einer ein- oder mehrteiligen

StrangpreBmatrize mit einem oder mehreren Durchbriichen.

Kontaktstiicke fir Niederspannﬁngsluftschaltgerate be-
stehen meist aus Silberbasiswerkstoffen, denen zur Ver-
ringerung der SchweiBkraft und zur Verbesserung des Ab-
brandverhaltens Metalloide oder Metalloxide zugesetzt
werden. Diese Zusatzwerkstoffe erschweren die Vefbindung
mit enem Trdgerteil, die durch SchweiBen bzw. Latén vor-
genommen wird. Aus diesem Grunde werden die Kontakt-
stiicke oft mit einer 16t- bzw. schweiBfdhigen Zweit—

schicht versehen.

Werden die gewiinschten Kontaktstilicke durch Strangpressen
gesinterter Rohlinge als Halbzeug hergestellt, so miissen
die zundchst einschichtigen Str&nge nach geeigneter oft
aufwendiger Vorbehandlung in weiteren Arbeitsgéngen mit
der vorgesehenen 1l6tf&higen Schicht blattiert und an-

schlieBend zu Kontaktstiicken geschnitten werden: So wird

z.B. zundchst eine Plattierhilfsschiecht aufgebracht und
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anschlieBend warmwalzplattiert und maBgewalzt

(DE-0S 28 48 980). Besonders bel ausgeprdagt sprdden
Werkstoffen,wie z.B. den aus Griinden der Umweltbelastung
bevorzugten AgSnOZ—Werkstoffen,ergeben sich bei den-
iiblichen Oxidgehalten von 10 bis 12 Gew.-% wegen des
geringen Umformvermﬁgens Schwierigkeiten beim Warmwalz-
plattieren. Zur Verbesserung der Verformungseigenschaf-
ten solcher Werkstoffe werden deshalb die Ausgangspulver

zusdtzlichen Gliih- und Granulierbehandlungen unterzogen
(DE-0S 29 52 128).

Es ist weiterhin versucht worden, durch simultanes
Strangpressen des Kontaktwerkstoffes mit dem Metall der
16tfdhigen Schicht bereits widhrend des Strangpressens
eine Plattierung herzustellen. Bekannt ist ein Ver-
fahren, das durch Strangpressen eines mehrschichtigen
Sinterverbundteils die Schichtgeomefrie des Rohlings
mafBstdblich im Strang abbildet (britische Patent-
schrift 880 583). Zur Erstellung des Rohteils wird ein
Stiitzsteg so in die Pulverprefform eingelegt, daB er
eine mafstdbliche Abbildung der gewiinschten Grenzschicht-
geometrie des Stranges darstellt. In die so entstandenen
Pulverkammern werden die verschiedenen Pulver gleichhoch
eingefiillt, die Zwischenwand entfernt und die Pulver
gemeinsam in einer PreBrichtung parallel zur Pulver-
grenzschicht gepreBt. Das derart hergestellte PreBteil
wird anschlieBend gesintert und darauffolgend strangge-
preBt, wobei die PreBrichtung wiederum parallel zur
Grenzschicht liegt, Hierbei ergeben sich jedoch aufgrund
der meist unterschiedlichen Verdichtbarkeit der ver-~
schiedenen Pulver Festigkeitsprobleme an der Grenz-
schicht.



10

15

20

25

30

0105112

-3 - vea 8 P3239 E
Die Grenzschichtfestigkeit kann verbessert werden, wenn
die im PulverpreBwerkzeug eingesetzte Trennwand an der
Unterseite verzahnt wird, so daf sich die Pulver beim
Herausziehen dieser Wand an der Grenzschicht vermischen
(DE-AS 15 39 848). Andererseits fiihrt dies zu einer

breiteren Ubergangszone zwischen den verschiedenen Werk-
stoffen.

Diese beiden Verfahren ist gemeinsam, da8 bei Ihnen

das iiblicherweise als Strangpressen bezeichnete direkte
Strangprereifahren angewendet wird, bei dem der PreB-
butzen vorwdrts, d.h. in PreBrichtung, durch das Werk-
zeug geschoben wird. Die dabei auftretende Rezipienten-
wandreibung wverringert ihren Wert, der anfangs bis zum
Doppelten der eigentlichen Umformkraft betragen kann,
betrdchtlich mit der Verkiirzung des verbleibenden Pref-—
butzens, so daB sich auch die Schichtgeometrie und die
Schichtdicke lber die Ldnge des PreBstranges verschieben.
Wegen der von Pressung zu Pressung unterschiedlichen
Reibbedingungen 1&Bt sich dieser Effekt auch durch keil-
fédrmige Auslegung der Grenzschicht im PulverpreBteil
nicht ausgleichen. Ein weiterer Nachteil des direkten
Strangpressens liegt in dem hohen Anteil an Riicklauf-
material, das im allgemeinen mehr als 10 % betr&gt
(Metall 36 (1982), 4, 439 bis 443). Dieser Anteil er-
hdht sich beim Strangpressen schichtf6rmiger Verbund-
sinterteile weiter, da am PreBbeginn zundchst ein be-
trdchtlicher Einlaufbereich auftritt, bis die ver-
schiedenen Schichten zur Matrizendffnung flieBen und sich
dort eine momentane Gleichgewichtshedingung einstellen
kann, die sich allerdings mit dem Andern der Wandreibung
iber die PreBldnge wieder verschiebt. Deshalb kann bei
diesem Verfahren nur mit einer Werkstoffausbringung von
{_ als 70 % gerechnet werden.
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Wegen der Probleme beziiglich Schichtdickentoleranz,
Grenzschichtfestigkeit und geringer Ausbringung, haben

sich diese bekannﬁen Verfahren nicht durchsetzen kGnnen.

Zur Idsung dieser Probleme hat sich die Zweischicht-
pulverpreBftechnik zur Herstellung von Fertigformteilen
bewdhrt. Dazu werden die zwei- oder mehrschichtigen
Teile z.B. Kontaktwerkstoff und 1lotbarer Werkstoff durch
aufeinanderfolgendes Fiillen der Pulverschichten iiberein-
ander und anschlieBendes gemeinsames Verpressen herge-
stellt. Die PreBrichtung liegt in'diesem Fall senkrecht
zur Grenzschicht, so daB8 sich ein unterschiedliches Ver-
dichtungsverhalten der Pulver beim Pressen nicht stOrend
auf die Grenzschichtfestigkeit auswirkt (Pulvermetallur-
gie elektrischer Kontakte, Springer-Verlag Berlin 1964,
211 bis 213).

Dieses bekannte Verfahren ist jedoch auf verhdltnismdBig
kleinformatige Teile begrenzt und ermdglicht insbe-
sondere nicht die Anwendung hoher Umformgrade zur Ver-—
dichtung und Festigkeitssteigerung des Pulverprefiteils,
die zu besonderer Widerstandsfdhigkeit gegen mechanische,

thermische und elektrische Belastung fiihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor-
richtung zu entwickeln, mit der es mdglich ist, ein
schichtférmiges Halbzeug durch indirektes Strangpressen
eines geschichteten Sinterverbundrohlings mit Schichten
aus Metall, Metallegierungen, Metall-Metall-Mischungen
oder Metall-Nichtmetall-Mischungen auf einfache Weise
ohne zusdtzliche Plattiervorgdnge herzustellen, mit
iber Lange und Querschnitt gleichmd&@Biger Schichtdicke
und hoher Haftfestigkeit der Schichten untereinander

sowie hoher Materialausnutzung.
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Gemédf der Erfindung wird die Aufgabe durch eine Vor-
richtung der genannten Art dadurch geldst, daB die dem
Rphling zugewandte Oberfldche der Matrize mindestens
teilweise mit einem HOhenprofil bis zum Matrizendurch-
bruch versehen ist, derart, daB sich die verschiedenen
Schichten des Rohlings mit einer vorgegebenen Dicken-
verteilung iiber den Strangquerschnitt ausbilden. Als
besonders geeignet hat sich eine dachgiebelartige Aus-
bildung des HOhenprofils erwiesen, bei dem die obere

Begrenzung mittig zum Matrizendurchbruch verlauft.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daB sich ein der-
artiges schichtférmiges Halbzeug durch die Mehrschicht-—
strangpreBtechnik herstellen 1&48t. Dazu wird ein Rohling,
dhnlich der ZweischichtpulverpreBtechnik, als einfacher
Quader aus ebenen Pulverschichten erstellt und in einem
Rezipienten mit rechteckigem oder gquadratischem Durch-
bruch indirekt stranggepref8t mittels einer Matrize
gemdB der vorliegenden Erfindung. Durch die Gestaltung
der Matrize gemdB der Erfindung wird dér WerkstofffluB
so gesteuert, daB die Schichten auch dann eine gleich-
mdBige Dicke iber die Strangbreite aufweisen, wenn im
Rohteil keine exakte Abbildung vorliegt.

Anhand der Zeichnung und eines Ausfilihrungsbeispiels

wird die Erfindung noch niher erliutert. Es zeigen

FIG 1 eine perspektivische Darstellung der StrangpreB-

matrize gemdB der Erfindung.

FIG 2 in schematischer Darstellung indirektes Zweischicht-
strangpressen mit einer Matrize gemdB der Erfindung

(vor dem Strangpressen).
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FIG 1 zeigt in perspektivischer Darstellung eine Strang-
preSmatrize gemiB der Erfindung mit einem dachgiebel-
artigem HOhenprofil mit zwei Matrizendurchbriichen. Mit
11 ist die StrangpreBmatrize bezeichnet. Die dem in der
FIG nicht dargestellten geschichteten Sinterverbund-
rohling zugewandte Oberfliche 12 der Matrize 11 ist
teilweise mit dem HOhenprofil 13 bis zu den Matrizen-
durchbriichen 14, 15 versehen. Die obere Begrenzung 16
des Hohenprofils 13 verlduft mittig zu den Matrizen-
durchbriichen 14, 15.

In FIG 2 ist eine Vorrichtung zum indirekten Zweischicht-
strangpressen mit einer Matrize mit einem HOhenprofil
gemdB der Erfindung, wie in FIG 1 perspektivisch darge-
stellt ist, in schematischer Darstellung gezeigt. In
einen Rezipienten 21 ist ein Hohlstempel 24 mit der
Matrize 22 von unten eingefiihrt. Die linke H&lfte der

Matrize 22 ist mit einem Hohenprofil 23 versehen. Auf

. der Oberfliche der Matrize 22 befindet sich ein zwei-

schichtiger Sinterverbundrohling, z.B. mit einer 1&6t-
f&higen Silber-Schicht 26 und einer Silberzinnoxid-
Schicht 27. Dieser Rohling ist innerhalb des Rezipienten

21 auf der profilierten Oberfldche der Matrize 22 ange-

ordnet. Mit 28 ist ein Druckstiick bezeichnet. Zum indi-

rekten Strangpressen. wird die Matrize 22 mit dem Hohl-
stempel 24 gegen den Rohling 26, 27 gepreBt. Der Strang
béw. die Strdnge bei mehreren Matrizendurchbriichen,
treten durch den Matrizendurchbruch 25 und durch den
Hohlstempel 24 aus. Bei diesem indirekten Strangpressen
wird ein homogener WerkstofffluB ohne Wandreibung an
der Rezipientenwandung bei geringstmdglichem PreBrest
gewdhrleistet. Wirde die Matrize wie iiblich ohne pro-
filierte Oberfliche~z.B. eben ausgefiihrt, ergibe sich

wegen der dann maBstdblichen Abbildung ein balliger
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Silberschichtverlauf iiber die Strangbreite. Durch die
besondere Matrizengestaltung gemdB der Erfindung wird
jedoch eine gleichmd@Big dicke Schicht erreicht. Man
erhdlt im vorliegenden Fall Zweischichtstrd@nge hoher
Schichtdickengleichmé&Bigkeit. Da der Strangprefrest und
der aufgrund der Gleichgewichtseinstellung der Schichten
am Stranganfang auftretende Werkstoffverlust unabhdngig
von der Rohlingslé&nge sind, wird die relative Ausbeute
ginstiger, wenn der Rohling mdglichst lang ausgefiihrt
wird. Bei einem Rohling, der etwa 3 mal so lang wie

dick ist, wird bereits eine Ausbringung von 90 % maB-
haltigen Zweischichtstranges erreicht. Bei aus der-
artigen Stradngen geschnittenen Kontaktstiicken aus AgSnO2
mit Oxidgehalten zwischen 10 und 17 Gew.-% treten unter
der hohen thermischen und mechanischen Belastung des
Werkstoffes bei elektrischen Schaltversuchen in Wechsel-
stromschiitzen keine Risse an dexr Grenzschicht zwischen
Kontaktwerkstoff und Silberschicht auf, was die hohe
Grenzschichtfestigkeit des ZweischichtstrangpreBwerk-
stoffes bestdtigt.

AgSnOz—Werkstoffe nach der StrangpreB—WalzPlattier—
technik werden aufgrund der schlechten Verformungs-
eigenschaften beim Walzen nur mit einem Oxidgehalt
von etwa 10 bis 12 Gew.-% hergestellt.

3 Patentanspriiche

2 Figuren
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen eines schichtfdrmigen
Halbzeuges durch indirektes Strangpressen eines ge-—
schichteten Sinterverbundrdhlings mit Schichten aus
Metall, Metallegierungen, Metall-Metall-Mischungen oder

Metall-Nichtmetall-Mischungen, bestehend aus einem

‘Rezipienten mit rechteckigem Durchbruch und einer ein-

oder mehrteiligen StrangpreBmatrize mit einem oder
mehreren Durchbriichen, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die dem Rohling zugewandte Ober-
fldache (12) der Matrize (11) mindestens teilweise mit
einem Hohenprofil (13) bis zum Matrizendurchbruch (14,
15) versehen ist, derart, daB sich die verschiedenen
Schichten des Rohlings mit einer vorgegebenen Dicken-

verteilung iiber den Strangquerschnitt ausbilden.
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, daduxch ge -
kennzeichnet, daB das H6henprofil (13)

dachgiebelartig ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge -

'kennzeichnet, daB die obere Begrenzung (16)

des Hbhenprofils (13) mittig zum Matrizendurchbruch
{14, 15) wverlduft.
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