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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren mit
den im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmalen. Ein solches Verfahren ist aus der EP-A-
0 062 243 bekannt.

Aus der FR-A-2 496 329 ist ein Verfahren zum
Herstellen von Kontaktstiicken aus Bandmaterial be-
kannt, bei dem das kontaktgebende Material zwi-
schen zwei Schichten eines weiteren Materials liegt,
mit welchen sie in eine Ausnehmung eines Kontakt-
tragers eingefiigt werden. Bei diesem Verfahren wer-
den die Kontaktstiicke abschlieRend durch einen
zweistufigen PrelRvorgang geformt.

Es werden in grolem Umfang, z.B. in der Auto-
mobiltechnik, Kontaktniete zum Aufnieten auf Kon-
takttrager benétigt, die in Luft schalten und ausrei-
chende Sicherheit gegen Verschweilten bieten. Es
handelt sich dabei um einen Anwendungsfall, in wel-
chem die Kontaktniete unter Gleichstrombelastung
stehen. Beim Schalten unter Gleichstrombelastung
findet eine Materialwanderung vom einen Kontakt
zum gegeniberliegenden Kontakt statt. Die Kontakt-
niete sollen eine mdglichst niedere Materialwande-
rung im Schaltbetrieb zeigen. Unter diesen Randbe-
dingungen werden haufig Kontaktwerkstoffe auf Sil-
ber-Zinnoxid-Basis eingesetzt. Silber-Zinnoxid bietet
eine ausreichende Sicherheit gegen ein Verschwei-
Ren der Kontaktniete.

Es ist bekannt, solche Kontaktniete als Bimetall-
kontaktniete herzustellen, die das Silber-Zinnoxid nur
auf der kontaktgebenden Seite, ndmlich in einem vor-
deren Abschnitt des Nietkopfes aufweisen, wohinge-
gen der Schaft und der riickseitige Abschnitt des
Nietkopfs aus Kupfer bestehen, um das teuere Edel-
metall Silber einzusparen.

Die Herstellung von Kontaktnietengeschieht tibli-
cherweise so, dafl man von Drahtabschnitten aus-
geht, welche in ein Formwerkzeug eingefihrt und
darin unter Querschnitts-VergroRerung gestaucht
werden. Im Falle von Bimetallkontaktnieten werden
ein Drahtabschnitt aus Silber-Zinnoxid und ein Draht-
abschnitt aus Kupfer hintereinander in das Werkzeug
eingefiihrt und darin gestaucht, wobei ihre gegensei-
tigen Anstoflachen vergréfert werden und miteinan-
der kalt verschweil3en oder auch durch elektrischen
Strom miteinander verschweilt werden (Punkt-
schweillverfahren).

Nachteilig dabei ist, dal® Silber-Zinnoxid vergli-
chen mit Kupfer ein verhaltnismaBig wenig duktiler,
spréder Werkstoff ist. Es kann deshalb im Randbe-
reich des Nietkopfes  sowohl auf der
kontaktgebenden Seite als auch in der Verbindungs-
zone zwischen dem Silber-Zinnoxid und dem Kupfer
zur Ausbildung von Rissen im Silber-Zinnoxid kom-
men, welche die Lebensdauer der Kontaktniete her-
absetzen. Diese Neigung zur Rissbildung beschrankt
dariiberhinaus die Médglichkeiten zur Formgebung
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der Niete. Da die Sprédigkeit des Silber-Zinnoxid mit
zunehmendem Zinnoxidgehalt steigt, beschrénkt die
Neigung zur Ribildung dariiberhinaus den Zinnoxid-
gehalt.

Es ist Stand der Technik, die hergestellten Kon-
taktniete unter einer Lupe oder unter einem Mikro-
skop zu lberprifen, um solche Kontaktniete auszu-
scheiden, die erkennbare Risse zeigen. Diese Uber-
prifung ist aufwendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dem
abzuhelfen und Kontaktniete mit verminderter Nei-
gung zur RiRbildung herzustellen.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen.
Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der
abhéngigen Anspriiche.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dal® man
wenistens zur Bildung des Nietkopfes einen Ab-
schnitt des Manteldrahtes verwendet, dessen Mantel
aus einem duktileren Metallwerkstoff besteht als der
vom Mantel umhiilite Kern des Manteldrahtes. Der
sprédere Kontaktwerkstoff ist deshalb sowohl wah-
rend des Formens des Nietkopfes als auch im ferti-
gen Kontaktniet von einem duktileren Kontaktwerk-
stoff wie von einer Manschette umhiillt, welche einer
RiRbildung im sproderen Kontaktwerkstoff entgegen-
wirkt. und ansatzweise auftretende Risse im spréde-
ren Kontaktwerkstoff noch wihrend des Umformvor-
ganges zuschmiert. Durch die verminderte Neigung
zur RiBbildung treten die angestrebten Vorteile ein:
ldngere Lebensdauer, verminderter Priifaufwand,
weniger Einschridnkungen in der Formgebung der
Kontaktniete und den Umformgrad und schlieRlich die
Méglichkeit, sprédere Werkstoffe, insbesondere Sil-
berwerkstoffe mit h6herem Oxidgehalt einzusetzen.
Erkauft werden diese Vorteile dadurch, daf® die Kon-
taktniete auf ihrer kontaktgebenden Seite am Rand ei-
nen Kontaktwerkstoff haben, der hinsichtlich der Si-
cherheit gegen ein Verschweillen der Kontaktniete
und hinsichtlich der Materialwanderung im Schaltbe-
trieb weniger gilinstig ist als der sprédere Kontakt-
werkstoff im Zentrum des Nietkopfes. Erfahrungsge-
maR findet jedoch die Kontaktgabe regelmaRig nicht
am Rand des Nietkopfes, sondern im Zentrum statt,
also dort, wo der Werkstoff mit den giinstigen
Schalteigenschaften ist, so daB die Vorteile des duk-
tileren Kontaktwerkstoffes im Randbereich des Niet-
kopfes dessen Nachteile weit tGberwiegen, zumal
dann, wenn - wie bevorzugt - der Nietkopf so gefomt
wird, daB seine kontaktgebende Oberflache ballig ist,
wodurch eine Kontaktgabe am Rand des Nietkopfs
zuverlassig verhindert werden kann.

Die Erfindung eignet sich besonderes zur Her-
stellung von Kontaktnieten, deren kontaktgebender
Werkstoff ein Werkstoff auf der Basis vin Silber-Zinn-
oxid ist, wobei dieser Werkstoff Zusatzkomponenten
enthalten kann, die geeignet sind, die Kontaktstellen-
temperatur niedrig zu halten, insbesondere Wolfram-
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oxid, Molybddnoxid, Wolframkarbid, Molybd&nkarbid,
Germaniumoxid, Kupferoxid und/oder Wismutoxid,
einzeln oder in Kombination. Als Werkstoff fiir den
Mantel eignet sich in diesem Fall insbesondere Silber
oder eine Silberlegierung, insbesondere auch Silber
mit bis zu 20 Gew.-% Nickel oder aus Silber mit bis
zu 30 Gew.-% Kupfer.

Die Erfindung ist aber auch anwendbar auf ande-
re Kontaktwerkstoffkombinationen aus einem spré-
deren Kernwerkstoff und einem duktileren Mantel-
werkstoff. Soweit als kontaktgebender Werkstoff ein
unedler Werkstoff infrage kommt, kann als Mantel-
werkstoff ebenfalls ein unedler Kontaktwerkstoff ein-
gesetzt werden, insbesondere Kupfer.

Als Kernwerkstoff kommen auer einem Werk-
stoff auf Silber-Zinnoxid-Basis vor allem Werkstoffe
aus Silber mit anderen oxidischen oder karbidischen
Bestandteilen infrage wie Cadmiumoxid, Zinkoxid,
Bleioxid, Indiumoxid, Wismutoxid, Kupferoxid, Wolf-
ramoxid, Wolframkarbid, Molybdénoxid, Molybdén-
karbid oder dgl. Ein Vorteil der Erfindung liegt darin,
dafl mit ihrer Hilfe auch Kontaktniete hergesellt wer-
den kdénnen, die als kontaktgebenden Werkstoff Sil-
ber mit einem hohen Anteil von 30 bis 80 Gew.-%
Nickel aufweisen. Kontaktniete mit einem
kontaktgebenden Werkstoff auf der Basis von Silber
mit Zinnoxid kdnnen mit héherem Zinnoxidgehalt her-
gestellt werden als das bisher der Fall war, insbeson-
dere mit einem Zinnoxidgehalt von 13 bis 18 Gew.-%.
Hierfiir besteht ein Bedarf im Bereich der Automobil-
industrie, der bislang nicht befriedricht werden konn-
te.

Die Erfindung ist anwendbar auf Kontaktniete,
bei denen Kopf und Schaft aus demselben Werkstoff
bestehen. Zur Herstellung solcher Kontaktniete wer-
den einzelne Manteldrahtabschnitte zur Formung des
Nietkopfes gestaucht. Ferner ist die Erfindung an-
wendbar auf Bimetallkontaktniete. In diesem Fall wer-
den ein unedler Drahtabschnitt, im allgemeinen aus
Kupfer, und ein edelmetallhaltiger Manteldrahtab-
schnitt hintereinander in ein Formwerkzeug eingefiigt
und darin unter Querschnittsvergréerung miteinan-
der verschweiflt und dabei der Nietkopf geformt. Ein
dafir geeignetes Verfahren und ein Werkzeug, mit
welchem das Verfahren durchfiihrbar sind, sind z.B.
in der EP-B- 0 062 243 offenbart.

SchlieRlich ist die Erfindung auch anwendbar auf
die Herstellung von Kontaktnieten mit einem unedlen
Schaft, im allgemeinen aus Kupfer, und einem edel-
metallhaltigen Kopf an beiden Enden des Schaftes. In
diesem Fall werden ein erster edelmetallhaltiger Man-
teldrahtabschnitt, ein unedler Drahtabschnitt und ein
zweiter edelmetallhaltiger Drahtabschnitt hinterein-
ander in einem Werkzeug angeordnet und unter
Querschnittsvergréferung durch Stauchen miteinan-
der verschweildt, wobei zundchst nur an einem Ende
ein Nietkopf gebildet wird, dessen Durchmesser gré-
Rer ist als der Schaft, wohingegen der zweite Niet-
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kopf erst beim Einnieten des Kontaktniets in einen
Kontakttrager gebildet wird. Ein fir die Herstellung
solcher Kontaktniete geeignetes Verfahren und eine
Vorrichtung zur Verwendung in den Verfahren sind in
der EP-B-0 062 248 offenbart.

Um die Neigung zur Ribildung im spréden Kon-
taktwerkstoff méglichst weitgehend zu vermindern,
wird fiir das Verhaltnis vom Durchmessser des Man-
teldrahtes zum Durchmesser des Kerns ein Bereich
von 1,2 bis 2 bevorzugt und das Durchmesserver-
héltnis und die Durchmesservergréerung durch das
Stauchen der Drahtabschnitte werden vorzugsweise
so aufeinander abgestimmt, da im fertigen Nietkopf
der Mantel noch zwischen 0,4 mm und 0,8 mm dick
ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von elektrischen Kon-
taktnieten mit einem Schaft und einem oder zwei
Képfen durch Stauchen von Drahtabschnitten,
welche dazu hintereinander in ein Formwerkzeug
eingelegt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
man zur Bildung wenigstens eines der Kdpfe ei-
nen Abschnitt eines Manteldrahtes verwendet,
dessen Mantel aus einem duktileren Metallwerk-
stoff besteht als der vom Mantel umhiillte, den
Kontaktwerkstoff bildende Kern des Manteldrah-
tes.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kern des Manteldrahts aus einem
Werkstoff auf der Basis von Silber mit einem oder
mehreren Metalloxiden, Metallkarbiden und/oder
Metalloiden besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Kern des Manteldrahts aus ei-
nem Werkstoff auf der Basis von Silber-Zinnoxid
besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kern des Manteldrahts wenig-
stens 12 Gew.-% SnO, enthélt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kern des Manteldrahts 13 bis
18 Gew.-% SnO, enthalt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Kern des Manteldrahts aus ei-
ner Legierung von Silber mit 30 bis 80 Gew.-%
Nickel besteht.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dal der Mantel
aus Silber oder aus einer Silberlegierung oder
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aus einem pulvermetallurgisch hergestellten Sil-
berwerkstoff besteht.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Mantel aus Silber mit bis zu 30
Gew.-% Kupfer besteht.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Mantel aus Silber mit bis zu 20
Gew.-% Nickel besteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Kopf ballig geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Verhaltnis vom Durchmesser
des Manteldrahtes zum Durchmesser des Kerns
zwischen 1,2 und 2 liegt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Verhaltnis vom Durchmesser
des Manteldrahtes zum Durchmesser des Kerns
zwischen 1,25 und 1,6 liegt.

Verfahren nach Anspruch 11,dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Durchmesserverhaltnis und
die DurchmesservergréfRerung durch das Stau-
chen so aufeinander abgestimmt werden, dal im
fertigen Kopf der Mantel zwischen 0,4 mm und
0,8 mm dick ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zur Herstellung des Schafts ein
Drahtabschnitt aus Kupfer verwendet wird.

Claims

Process for producing electrical contact rivets
with a shaft and one or two heads by upsetting
wire sections which, for this purpose, are placed
behind each other in a profile tool, characterized
in that, for forming at least one of the heads, a
section of a sheathed wire is used, the sheath of
which consists of a more ductile metal material
than the core of the sheathed wire surrounded by
the sheath and forming the contact material.

Process according to Claim 1, characterized in
that the core of the sheathed wire consists of a
material based on silver with one or more metal
oxides, metal carbides and/or metalloids.

Process according to Claim 2, characterized in
that the core of the sheathed wire consists of a

material based on silver-tin oxide.

Process according to Claim 3, characterized in
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10.

1.

12.

13.

14.

that the core of the sheathed wire contains at
least 12% by weight of SnO,.

Process according to Claim 4, characterized in
that the core of the sheathed wire contains 13 to
18% by weight of SnO,.

Process according to Claim 1, characterized in
that the core of the sheathed wire consists of an
alloy of silver with 30 to 80% by weight of nickel.

Process according to one of the above Claims,
characterized in that the sheath consists of silver
or of a silver alloy or of a silver material produced
by powder metallurgy.

Process according to Claim 7, characterized in
that the sheath consists of silver with up to 30%
by weight of copper.

Process according to Claim 7, characterized in
that the sheath consists of silver with up to 20%
by weight of nickel.

Process according to Claim 1, characterized in
that the head is ball-shaped.

Process according to Claim 1, characterized in
that the ratio of the diameter of the sheathed wire
to the diameter of the core lies between 1.2 and
2.

Process according to Claim 11, characterized in
that the ratio of the diameter of the sheathed wire
to the diameter of the core lies between 1.25 and
1.6.

Process according to Claim 11, characterized in
that the diameter ratio and the diameter enlarge-
ment are so matched to one another by the upset-
ting operation that in the finished head the sheath
is between 0.4 mm and 0.8 mm thick.

Process according to Claim 1, characterized in
that a wire section made of copper is used to pro-
duce the shaft.

Revendications

Procédé de fabrication de rivets plaqués électri-
ques avec une tige et une ou deux tétes, par re-
foulement de sections de fil, qui sont pour cela
placées les unes derriére les autres dans un outil
de fagonnage, caractérisé en ce que, pour la for-
mation d’au moins I'une des tétes, on utilise une
section d’un fil sous gaine, dontla gaine estcons-
tituée d’'un matériau métallique de plus grande
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ductilité que I'ame du fil sous gaine, laquelle for-
me le matériau de contact entouré par la gaine.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'ame du fil sous gaine est constituée d’'un
matériau a base d’argent avec un ou plusieurs
oxydes métalliques, carbures métalliques et/ou
métalloides.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que I'ame du fil sous gaine est constituée d’'un
matériau a base d’argent-oxyde d’étain.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que I'ame du fil sous gaine contient au moins
12 % en poids de SnO,.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que I'ame du fil sous gaine contient 13218 %
en poids de SnO,.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'ame du fil sous gaine est constituée d’'un
alliage d’argent avec 30 & 80 % en poids de
nickel.

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la gaine
est constituée d’argent ou d’alliage d’argent ou
d’'un matériau a base d’argent fabriqué par une
technique de métallurgie des poudres.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la gaine est constituée d’argent avec jus-
qu’a 30 % en poids de cuivre.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la gaine est constituée d’argent avec jus-
qu’a 20 % de poids de nickel.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la téte est formée en boule.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le rapport du diamétre du fil sous gaine au
diamétre de I'ame est compris entre 1,2 et 2.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le rapport du diamétre du fil sous gaine au
diamétre de I'ame est compris entre 1,25 et 1,6.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le rapport des diamétres et 'augmentation
de diameétre due au refoulement sont ajustés I'un
avec l'autre de sorte que, dans la téte terminée,
la gaine ait une épaisseur comprise entre 0,4 mm
et 0,8 mm.
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14. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce gu’une section de fil de cuivre est utilisée pour
fabriquer la tige.
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