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€9 Verfahren zum Herstellen von Kontaktbautellen.

€) Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Herstellen
von Kontaktbauteilen anzugeben, das die automatische
Herstellung dieser Kontaktbauteile auf wirtschaftliche Art
und Weise zulaBt bei optimal aufgebauten Kontaktschichten
der Kontakte.

Erreicht wird dies dadurch, daB ein im Querschnitt
T-féormiges Band (1, 11) aus kalt gut prdgbarem Metall her-
gestelit wird,

daf3 das Band (1, 11) auf seiner Oberseite mit dem
Kontakimaterial (4, 14) verbunden wird,

daB von diesem so hergestellten Kontaktband Kontaki-
stlicke gewlinschter Lange abgetrennt werden,

daB in dem Tragerband (10) der Breite des Steges (2)
des T-formigen Bandes (1, 11) und der Lange der Kontakt-
stlicke entsprechende Durchbriiche ausgespart werden,
und daB die Kontaktsilicke in diese Durchbriiche eingesetzt
und unterseitig verpragt werden.

Da dadurch der Pragedruck sehr gering gehalten wer-
den kann und auBerdem der Gegenhalter nicht auf dem
Kontaktmaterial aufsitzen muB, ist es méglich, nicht nur den
Kontaktmaterialaufbau optimal zu gestalten, sondern die
Kontakte auch ohne Beschadigung dieser unter Umstéanden
sehr diinnen Kontaktmaterialschicht sicher automatisch in
dem Tragerband zu befestigen.

ACTORUM AG
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VVerfahren zum Herstellen von Kontaktbauteilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen vorn ¥Xon-
taktbauteilen, bei denen jeweils ein oder mehrere aus Kon-
taktmaterial mehrschichtiq aufgebaute Kontakte auf einem

Trdgerband befestigt sind.

Derartige Kontaktbauteile werden in sehr qrofien Menaen hen#-
tigt, weswegen ihre Herstellung wei@estqehend autoratisiert
werden muB3. Da auflerdem das Kontaktmaterial in aller Reael
hochwertig ist, miissen die Xontakte auch so aufgebaut sein,
dafl dieses hochwertige Material nur an der eigentlichen Xon-
taktfldche verwendet wird, wihrend der restliche Teil des
“ontaktes heziehunagswelse des Kontaktbauteiles aus einfache-

ren Materialien bestehen soll.



"2 - 0161435

Um der letzten Forderung zu geniligen, werden in sehr grofen
Mengen Bimetall-Kontakte, insbesondere fiir die Belange der
Starkstromtechnik, eingesetzt, Diese Bimetall-Kontakte wer-
den im allgemeinen als Kontaktnieten geliefert, wobei der
Nietschaft und eine Basisplatte im allgemeinen aus Kupfer
sind, wdhrend der eigentliche Kontakt aus Silber oder einer
Silberlegierung besteht. Hergestellt werden diese Kontakt-
nieten, indem ein Kupferdraht (beziehungsweise Kupferleaie-
rung) mit einem entsprechend starken Silberdraht (bezie-
hungsweise Silberlegierung) an den Stirnseiten verschweiBt,
abgetrennt und zur Niet geprdgt wird. Derartige, in der
Starkstromtechnik verwendete Kontakte, sind in der Schwach-
stromtechnik kaum einsetzbar, da der Kontakt-illbergangswider-
stand der Silber- beziehungweise Silberlegierungs-Kontakt-
flache fir schwache Strdme und Spannungen zu hoch ist. Hier
werden insbesondere Edelmetall-Kontaktfl&chen verlangt, vor-
zugsweise Goldkontakte oder mit Gold beschichtete Kontakte.
Aus Wirtschaftlichkeitserwdgungen diirfen die Edelmetall-
schichten hierbei nur eine bestimmte Dicke aufweisen. Eine
Fertigung, wie oben fir die Bimetall-Kontakte beschrieben,

kommt daher nicht in Frage.

Ebenfalls zur Einsparung von Edelmetall werden auch mehr-
schichtige Kontaktmetalle eingesetzt, die vorzugsweise mit
einer Gold-Deckschicht abschlieBen. Eine wie oben beschrie-
bene Fertigung ist auch bei diesen Materialien nicht

méglich.

Dem Stande der Technik zuzuzdhlen ist auch ein Verfahren
zur Herstellung von Kontaktbauteilen, bei dem die Kontakte
aus einem mehrschichtig aufgebauten Kontaktband hergestellt
werden. Das mehrschichtige Kontaktband besteht dabei aus
einem Basisband aus verhdltnismdBig minderwertigem Mate-
rial, auf das ein- oder mehrschichtiq das Kontaktmaterial
aufgebracht wird. Nach Abtrennen von wiirfelféirmigen oder

stabfdrmigen Teilen k&nnen diese Teile nochmals verformt
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und in entsprechende Offnungen eines Trdgerbandes eingenie-
tet oder eingepreBt werden. Der Nachteil bei der Herstel-
lung von Kontaktbauteilen nach diesem Stand der Technik ist
darin zu erblicken, dafl die Kontaktmaterial-Beschichtung
durch die anschlieflend notwendige mechanische Verformung
sehr stark belastef wird, so daB der gewiinschte Schichtauf-
bau in aller Reqgel nicht beibehalten werden kann. Es wurden
daher auch bereits Versuche unternommen, Kontaktbauteile
herzustellen, ohne zuvor das aus einem Kontaktband herge-
stellte Material zu verformen. Hierbei wurden, der Form der
vom Band abgetrennten Kontakte folgend, Offnungen in ein
Trdgerband eingestanzt, in die sodann diese Kontaktstiicke
eingedriickt und verprédgt wurden. Auch bei diesem Verfahren
ist jedoch eine starke mechanische Belastung der Kontakt-
schicht nicht zu vermeiden. Insbesondere zur Einsparung von
Kontaktmaterial wurde auch bekannt, das Zertrennen der Kon-
taktsticke so vorzunehmen, dafl aus dem Kontaktband keilfér-
mige Teile herausgestanzt wurden, so dall das Kontaktstiick
etwa 8-kantig anfiel. Selbstverstdndlich ergibt sich jedoch
auch bei einem derartigen Kontaktstilick noch die mechanische

Belastung beim Einpr&@gen in das Trédgerband.

Die oben angefiihrte starke mechanische Belastung rihrt ins-
besondere daher, daB die Dicke der abgetrennten Kontakt-
stilicke Uber die gesamte lLidnge der Kontaktsticke gleich ist,
da3 also zum Einfligen dieser Kontaktstilicke in das Trager-
band im Gegensatz zu dem oben beschriebenen Kontaktniet,
recht viel Material mit entsprechend starkem Druck verformt

werden muf3.

Unter der Berilicksichtigung der fForderung nach automatisier-

ter Herstellung stellt sich daher fir die Erfindung die Auf-
gabe, ein Verfahren zum Herstellen von Kontaktbauteilen an-

zuaebhen, das

1. die automatische Bestlickung eines Trdgerbandes

mit Kontekten ermBglicht und
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2. diese Bestiickung so durchzufiihren gestattet, daB
die Kontaktmaterialschicht so wenig wie mdglich
belastet beziehungsweise deformiert wird und

3. daB die Kontakte mit gleichm@figen Edelmetallschichten
0,2 my Schichtstdrke herstellbar sind.

Erreicht wird dies in erfindungsgemdBer Weise dadurch,

daB ein im Querschnitt T-fdrmiges Band aus kalt gut priag-
barem Metall hergestellt wird,

daf3 das Band auf seiner Oberseite mit dem Kontaktmaterial
verbunden wird,

daB von diesem so hergestellten Kontaktband Kontaktstiicke
gewlinschter L#dnge abgetrennt werden,

daB in dem Tragerband der Breite des Steges des T-fdrmigen
Bandes und der Lange der Kontaktstlicke entsprechende Durch-~
briiche ausgespart werden und

daB3 die Kontaktstiicke in diese Durchbriiche eingesetzt und

unterseitig verpriagt werden.

Das erfindungsgem&fle Verfahren &hnelt also dem oben be-
schriehenen Verfahren, bei dem ebenfalls ein Kontaktband
hergestellt und Kontaktstiicke, gegebenenfalls 8-kantig, aus-
gestanzt wurden. Im Gegensatz hierzu wird als Basisband
nicht ein volles Band verwendet, sondern ein im Querschnitt
T-férmiges Band, so, daB zum Befestigen dieses Kontakt-
stiickes auf dem Trdgerband nicht mehr das den Abmessungen
des Kontaktes entsprechende Material, sondern lediglich

noch ein geringer Teil, etwa 1/5 bis 1/3 dieses Materials
verformt werden muB. AuBerdem ist der spezifische Druck auf
der Oberseite des Kontaktstiickes, also auf das Kontaktmate-
rial, durch diese Querschnittsidnderung um eine Gr@Benord-
nung geringer als auf den "Schaft" des Kontaktstiickes, so
dafBB die mechanische Belastung der Kontatmaterialschicht ver-
nachlédssigbar klein ist. Diese Belastung kann noch weiter
reduziert werden dadurch, dafl der Steg des Kontaktbandes

beidseits der Trennstelle des Kontaktstiickes dem Abstand
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des Steges ven der fuerstegkankte entsprechend abgetrennt
wird, dafi also dieser "Schaft" nachmals in seinem Volumen

vermindert wird.

Da nunmehr, bei Anwendung des erfindungsgemidflen Verfahrens,
die Kontaktmaterialschicht kaum noch mechanisch belastet
wird, kann diese Schicht den jeweiligen Erfordernissen ent-
sprechend aufgebaut werden, ohne daf zu besorgen ist, dafl
diese Kontaktmaterialschicht deformiert wird. Als Materia-
lien empfehlen sich hierbei Gold, Gold-Legierungen, Silber,
Silber-tLeqgierungen, wie auch Silber-Metalloxid-Kontaktwerk-
stoffe. Insbesondere ist es moéglich, auch sehr diinne Schich-
ten im my-Bereich aufzubauen, was zuvor, bei der starken
Belastung auf die Kontaktmaterialschicht, nicht m&glich

war. Dariiber hinaus kann die Kontaktmaterialschicht vollkom-
men von jeglicher mechanischer Belastung freigehalten wer-
den dadurch, dafBl das Kontaktmaterial beidseitig einen Rand
aus dem Oberseitenmaterial des T-fdrmigen Bandes freilas-
send, auf der Oberseite des T-f@irmigen Bandes aufgebracht
ist. Bei einem solchen Vorgehen, kann der Gegenhalter fir
das Verformen des "Schaftes" lediglich auf den freigelasse-
nen Rand aufgesetzt werden, so daB das Kontaktmaterial lber-
haupt nicht beriihrt wird. Der gleiche Effekt ergibt sich,
wenn die Oberseite des T-fdrmigen Bandes profiliert ist und
nur die (iberstehenden Teile, beispielsweise auf galvani-
schem Wege, beschichtet werden. Weiter ist es mit dem glei- ’
chen Effekt auch midglich, das Kontaktmaterial so auf den
Quersteq des T-formigen Materials aufzubringen, dafl es

einen im fQuerschnitt entlang der Mittellinie des Kontakt-
bandes verlaufenden Hicker bildet. Auch hel dieser Ausfiih-
rung kann ein Gegenhalter beidseits des Hdockers angreifen,

ohne dafl das Xontaktmaterial beriihrt wird.
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Das T-formige Band wird zweckmiZBigerweise aus leicht ver-
formbaren Kupfer beziehungsweise einer entsprechenden
Kupferlegierung hergestellt. Dieses Band kann in spanloser
oder auch spanerzeugender Fertigung hergestellt werden.
Méglich ist es auch, das T-fdrmige Band aus zwei flachen,
in T-Form miteinander verbundenen B&ndern zusammenzufiigen,
wobei die beiden Bdnder auch aus unteschiedlichem Material
sein kdnnen. So kann der senkrechte Steqg dieses T-fdrmigen
Bandes aus leicht verformbaren Kupfer, der Quersteg hinge-
gen aus Nickel oder einer Nickellegierung sein, um das Uber-
wandern korrosiver Produkte auf das Kontaktmaterial zu ver-

hindern.

Hervorzuheben ist, daB sowohl die Herstellung des Kontakt-
bandes, wie auch das Zertrennen zu Kontaktstiicken und das
Einsetzen dieser Kontaktstiicke in das Tr#dgerband automa-

tisch durchgefiithrt werden kann, so daB auch dieser Forde-

rung geniigt ist.

Insgesamt ergeben sich hierbei folgende Vorteile:

- Automatisierte Herstellung der Kontaktbauteile ist
mdglich.

- Die Herstellung der Kontaktbauteile ist wesentlich
wirtschaftlicher als nach den bisherigen Verfahren.

- Die Durchfithrung des Verfahrens ist unabh#dngig von
der Dicke des Tragerbandes.

- Die Kontaktmaterialien kidnen unbedenklich aus
mehreren Schichten, auch aus mehreren Edelmetall-
schichten, ebenso wie auch aus mehreren Metall-
oxidschichten aufgebaut werden,

- wobeil beliebige Materialkombinationen midglich sind.

- Die Dicke der einzelnen Schichten nach unten ist
nicht begrenzt,

- und auch der Schichtdickenverlauf kann optimal ge-
staltet werden.

- Weiter ist eine partielle Bearenzung der Edelme-
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tallschicht moglich,

- auch konnen nahezu beliebige Kontaktformen gewdhlt
werden,

- ohne daB ein Nachprdgen der Kontaktoberfl&dche er-

forderlich ist.

Dadurch ist ein Verfahren zum Herstellen von Kontaktbautei-
len angegeben, das nicht nur auf &duBerst wirtschaftliche
Weise die automatisierte Herstellung zuldBt, sondern das
auch Kontaktbauteile ergibt, deren Kontakte optimal aufge-

baut sind.

Auf der Zeichnung sind Ausfihrungsbeispiele der nach dem

erfindungsgemédfBen Verfahren hergestellfen Kontakte und

Kontaktbauteile dargestellt, und zwar zeigen:

Fig. 1 bis

Fig. 4 jeweils in perspektivischer Darstellung ein
T-formiges Band mit dariiber gezeichnetem Kon-
taktmaterialband,

fig. 5 ein aus zwei B&ndern zusammenzufiligendes
T-férmiges Band mit Kontaktmaterialband,

fig. 6 ein Kontaktband in Seitenansicht und

fig. 7 und 8 einen in ein Trdgerband eingesetzten Kontakt.

Das T-fdrmige Band 1, 11 ist gebildet aus einem Steq 2 und
einem Quersteg 3, 13. Hierbei ist das T-fdrmige Band 1 so-
wohl im Steg 2, wie auch im Quersteg 3 einstilickig aus
Kupfer beziehungsweise einer Kupferlegierung, wdhrend das
Band 11 im Steqg 2 aus Kupfer, im Quersteg 13 jedoch aus
einem anderen Material, beispielsweise aus Nickel oder
einer Nickellegierung gebildet wird. Auf dieses T-fdrmige
Band 1, 11 wird ein Kontaktmaterialband 4, 14 aufgebracht,
wobei beliebige fiigeverfahren, wie Profilplattieren, Kalt-
walzplattieren, Warmwalzplattieren, RollnahtschweiBlen,
Léten, LaserschweiBen, Elektronenstrahlschweiflen angewendet

werden konnen. Die Kontaktmaterialbinder 4 bestehen hierbei
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aus einem einzigen Material, die Binder 14 sind fiehrschichi-
materialien. So kdnnen beispielsweise {fiac. 2) auf eine
Nickelschicht 5 zwei Edelmetallschichten 4, 7 folnen, ader
es kann auch (fig. 4) eine weitere Edelmetallschicht & als
Kontaktfl&che in die oberste Edelmetallschicht 7 eingefiigt

sein.

In den Darstellungen nach den rig. 1 bis 4 {berdeckt die
Kontaktmetallschicht 4, 14 die gesamte Breite des Quer-
stegs 3, 13. In der Darstellung nach fig. 5 hingegen ist

das T-férmige Band 21 aus einem Steg 2, beispielsweise aus
Kupfer, und einem Quersteg 23, beispielsweise aus Nickel
oder einer Nickellegierung zusammengefiigt, wobei der Quer-
steg 23 so profiliert ist, daB sich beidseits vom Kontakt-
material 4 freie Bahnen 9 ergeben, auf die sich beim Einset-
zen der Kontaktstlicke 21 in einem Trdgerband 10 der Gegen-

halter abstiitzen kann.

Fig. 6 zeigt ein Kontaktband in Seitenansicht. Die Kontakte
werden entsprechend der gewilinschten L&nge von dem Kontakt-
band getrennt, wobei bei dieser Ausfihrung der Steg 2 des
Kontaktbandes beidseits der Trennstelle, dem Abstand des
Steges 2 von der Querstegkante des Querstegs 3, 13, 23 ent-
sprechend, abgetrennt wird. Dadurch erqgeben sich nietfdrmi-
ge Kontaktstlicke, die nicht nur sehr leicht und einfach in
dem Trdgerband 100 zu befestigen sind, sondern die dieses

Trdgerband 10 auch nur minimal schwachen.

In Fig. 7 ist ein in ein Trédgerband 10 eingesetztes Kontakt-
stiick 15 gezeigt, das wiederum beidseitioe Bahnen 9 zum Auf-
setzen des Gegenhalters aufweist, wie auch eine oberseiltige
Profilierung des Quersteges 23, wobei der Hécker dieser Pro-
filierung sichelftrmig mit einer Edelmetallschicht 4 ver-

sehen ist.
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PATENTANSPRIUCHE

1. Verfahren zum Herstellen von Kontaktbauteilen, bei
denen jeweils ein oder mehrere aus Kontaktmaterial mehr-
schichtig aufgebaute Kontakte auf einem Trégerband be-
festigt sind,

dadurch gekennzeichnet,

daBl ein im Querschnitt T-férmiges Band (1, 11) aus kalt qut
prédgbarem Metall hergestellt wird,

dafl das Band (1, 11) auf seiner Oberseite mit dem Kontakt-
material (4, 14) verbunden wird,

dafl von diesem so hergestellten Kontaktband Kontaktstiicke
gewiinschter LAnge abgetrennt werden,

daR in dem Trégerband (10) der Breite des Steqges (2) des
T-fédrmiacen Bandes (1, 11) und dervLénge der Kontaktstiicke
entsprechende Durchbriiche ausgespart werden, und daf3 die
“ontaktstiicke in diese Durchbriiche eingesetzt und untersei-

tin verpragt werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafl das T-formige Band (1, 11) aus Kunfer (Kupferleaierunn)

ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daBl das T-formige Band aus zwei flachen, in T-form mitein-

ander verbundenen Bindern (2, 23) zusammengefiigt ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die B#ander (2, 23) aus unterschiedlichem Material sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Material des Querstegs (13, 23) Nickel oder eine

Nickellegierung ist.

6. Verfahren nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberseite des T-fGrmigen Bandes (1, 11) profiliert

ist.

7. Verfahren nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Kontaktmateral (4, 14) beidseitig einen Rand (9)
aus dem Oberseitenmaterial des T-f&rmigen Bandes (1, 11)
freilassend, auf der Oberseite des T-fiérmigen Bandes (23)

aufgebracht ist.
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8. Verfahren nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspriche,

_ dadurch gekennzeichnet,

daB das Kontaktmaterial im Querschnitt einen entlang der

Mittellinie des Kontaktbandes verlaufenden Hécker bildet.

9. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Steg (2) des Kontaktbandes beidseits der
Trennstelle (16), dem Abstand des Steges (2) von der

Querstegkante entsprechend, abgetrennt wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren

der varhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Edelmetallauflage aus Gold, Gold-lLegierungen,
Silber, Silber-Legierungen, jeweils mit Schichtdicken

zwischen 0,2 my bis 500 my, besteht.

11. Verfahren nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Edelmetallauflage aus Silber-Metalloxid besteht.
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