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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
fabrication de pastilles de contact pour un appareil de
coupure électrique, ladite pastille de contact comportant
au moins une fente, ainsi qu’une pastille de contact réa-
lisée suivant le procédé précédemment mentionné.
[0002] Le document DE 2454157 décrit un dispositif
selon le préambule de la revendication 1.
[0003] La fabrication des contacts électriques est réa-
lisée de manière connue de la façon suivante. Tout
d’abord, une préforme est réalisée consistant en un cy-
lindre de diamètre légèrement supérieur au diamètre final
du contact et d’épaisseur, celle du contact après usinage.
Cette préforme est frittée, calibrée puis recuite afin de
conférer au contact, les propriétés physico-chimiques
souhaitées comprenant la conductivité électrique sou-
haitée.
Cette préforme est ensuite usinée pour donner au con-
tact sa forme finale. La forme du contact contribue à la
fonction coupure des ampoules à vide, notamment avec
l’usinage des fentes. Cette fabrication se termine par une
étape d’ébavurage, cette étape ayant pour objectif d’en-
lever tout angle vif laissé éventuellement par des co-
peaux d’usinage et affectant la tenue diélectrique du con-
tact dans l’ampoule à vide.
Ainsi, on peut distinguer deux grandes étapes pour la
réalisation d’un contact électrique : La première est une
étape métallurgique de frittage de la préforme et d’ob-
tention des propriétés physico-chimiques finales, la se-
conde est une étape d’usinage. Cette dernière étape ne
possède pas vraiment de valeur ajoutée dans la fabrica-
tion du contact.
Ce coût d’usinage est d’autant plus important que cer-
tains fournisseurs réalisent une opération d’ébavurage
manuelle, opération nécessaire dans les zones inacces-
sibles à des outillages, telles que le bout des fentes usi-
nées.
[0004] La présente invention résout ces inconvénients
et propose une pastille de contact selon la revendication
1.
[0005] Mais d’autres avantages et caractéristiques de
l’invention apparaîtront mieux dans la description dé-
taillée qui suit et se réfère aux dessins annexés donnés
uniquement à titre d’exemple et dans lesquels :

- La figure 1 est une vue en perspective d’une pastille
de contact selon l’art antérieur,

- La figure 2 est une vue en perspective d’une pastille
de contact selon l’invention,

- La figure 3 est une vue en perspective d’une pièce
élémentaire de pastille de contact selon l’invention,

- La figure 4 est une vue en perspective, illustrant une
pastille de contact selon l’invention avant sa fixation
sur un support de contact,

- La figure 5 est une vue en perspective d’une pastille
de contact et d’une pièce de frettage selon l’inven-
tion,

- Les figures 6 et 7 sont deux vues en perspective,
illustrant respectivement deux réalisations différen-
tes d’une pastille de contact. La figure 6 ne repré-
sente pas l’invention.

[0006] Sur la figure 1, on voit une pastille de contact 1
selon l’art antérieur, destinée à étre montée à l’extrémité
d’un contact fixe ou mobile dans une ampoule à vide,
cette ampoule à vide étant destinée notamment à être
intégrée à un disjoncteur électrique moyenne tension afin
de réaliser la coupure d’un circuit électrique en cas de
défaut. De manière connue en soi, cette ampoule à vide
comprend une enveloppe cylindrique à l’intérieur de la-
quelle sont logées deux contacts d’arc respectivement
un contact d’arc fixe et un contact d’arc mobile, ce contact
mobile étant apte à être déplacé à l’intérieur de l’enve-
loppe entre deux positions respectivement une position
de fermeture des contacts et une position d’ouverture
des contacts.
Selon cette réalisation de l’art antérieur, cette pastille de
contact 1 est monobloc et a été réalisée par frettage, puis
usinage des fentes.
Sur la figure 2, une pastille de contact 2 fabriquée selon
le procédé de l’invention est illustrée.
La première étape du procédé consiste à identifier la for-
me d’une pièce élémentaire 3 ne comportant pas de fen-
te, laquelle pièce étant destinée à être reproduite en un
certain nombre d’exemplaires, ces pièces élémentaires
3 étant ensuite destinées à être assemblées de manière
à former une pastille 2 en forme de disque comportant
des fentes 4.
La pièce élémentaire 3 est fabriquée par exemple par
frittage sans usinage supplémentaire. Les fentes 4 de la
pastille de contact 2 sont réalisées par deux bords en
regard 4a,4b appartenant respectivement à deux pièces
élémentaires adjacentes 3a,3b.
Selon la réalisation illustrée sur les figures 1 à 4, la pastille
2 est constituée par quatre pièces élémentaires 3a,3b,
3c,3d telles que celle illustrée sur la figure 3, lesdites
pièces étant assemblées de manière à former une pas-
tille entière. Telle qu’illustrée sur la figure 3, chacune des
pièces élémentaires 3 est formée par un quart d’anneau
5 relié sur une partie de sa circonférence extérieure 6
par une partie en forme de bec 7, cette partie 7 présentant
un bord périphérique circulaire 8 formant le bord péri-
phérique circulaire de la pastille de contact 2, une bord
intérieur rectiligne 9 et un bord latéral extérieur 10. Le
bord intérieur rectiligne 9 d’une pièce élémentaire 3a for-
me avec le bord rectiligne extérieur 10a d’une pièce ad-
jacente 3d une fente orthoradiale 11. De même, le bord
extérieur latéral 10 de la pièce élémentaire 3a forme avec
le bord intérieur rectiligne 9a d’une pièce élémentaire
adjacente 3b une fente rectiligne orthoradiale 11a de la
pastille de contact 2.
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Après fabrication de la pièce élémentaire par exemple
par frittage, ladite pièce élémentaire est calibrée, puis
recuite, afin de conférer au matériau de ladite pièce les
propriétés physico-chimiques escomptées du matériau
de contact.
La pièce ainsi fabriquée peut être ébavurée par des
moyens industriels (par exemple par passage au ton-
neau). L’un des bords de la pièce élémentaire constituant
un bord de fente, la difficulté de l’usinage des bords des
fentes qui existait lorsque la pastille de contact entière
était usinée, est alors supprimée.
Le contact est ensuite reconstitué par assemblage final
des différentes pièces élémentaires et fixation de cet en-
semble par une brasure 12 sur un support de contact 13.
Ainsi, cette pièce élémentaire étant de dimensions plus
petites que la pastille finale, les moyens de mise en
oeuvre, par exemple comprenant une presse à pastiller,
sont réduits et nécessitent moins d’investissement.
On notera que les étapes de calibrage et d’assemblage
des formes élémentaires peuvent être réalisées simulta-
nément à l’aide d’une pièce de frettage 14, assurant la
tenue mécanique du contact, une brasure 15 solidarisant
la pastille de contact 2 au support de contact 13.
Le procédé de fabrication selon l’invention s’applique no-
tamment aux ampoules à vide des disjoncteurs utilisant
la technique de coupure dite à champ magnétique axial,
telles que représentées sur la figure 6, ou à champ ma-
gnétique radial telles que représentées sur la figure 7,
les fentes 4 étant orientées différemment sur la pastille
de contact 2 suivant la technique de coupure utilisée.
L’invention s’applique également aux contacts similaires
comportant des fentes appartenant aux appareils de cou-
pure électriques.
Selon l’exemple de l’ampoule illustrée sur la figure 6, les
fentes 16 sont radiales, tandis que selon la réalisation
de l’ampoule illustrée sur la figure 7, les fentes 17 sont
orthoradiales.
[0007] Le nombre de segments constituant la pastille
est au minimum de deux, la limitation maximale étant
déterminée par les limites technologiques d’élaboration.
Le procédé de fabrication de pastilles de contact selon
l’invention s’applique à toute pastille destinée à la fabri-
cation de contacts comportant des fentes pour les inter-
rupteurs, les disjoncteurs, les contacteurs à technologie
dans le vide ou autres, dans les domaines de la moyenne,
de la basse ou de la haute tension, quelque soit sa des-
tination, dés l’instant où la pastille peut être segmentée
en plusieurs formes élémentaires sans aucune fente im-
pliquant une fragilisation mécanique de la pièce à fritter.
[0008] L’invention peut être utilisée pour des pastilles
de contact constituées de compositions de matériau de
contact destinées à couper des courants de court-circuit
(disjoncteurs) ou des courants de charge (interrupteurs),
occasionnellement ou avec une endurance électrique
élevée (contacteurs), par exemple des contacts consti-
tués de Cu-Cr avec un pourcentage en masse de chrome
compris entre 10 % et 60 %.
On a donc réalisé selon l’invention, un procédé de fabri-

cation d’une pastille de contact, particulièrement écono-
mique, présentant des moyens de mise en oeuvre ré-
duits.
En effet, la pièce élémentaire étant de dimensions plus
petites que la pastille finale, les moyens de mise en
oeuvre utilisés (exemple une presse à pastiller) sont ré-
duits et nécessitent moins d’investissement.
L’invention permet également de réaliser des formes de
fente complexes qui peuvent difficilement être obtenues
par usinage.
En outre, ce type de pétale élémentaire est facilement
réalisable directement aux cotes par métallurgie des pou-
dres, ceci étant plus difficile pour des pastilles entières
à cause des fentes.
Bien entendu, l’invention n’est pas limitée aux modes de
réalisations décrits et illustrés qui n’ont été donnés qu’à
titre d’exemple.

Revendications

1. Pastille de contact, comportant au moins deux piè-
ces (3a,3b,3c,3d) indépendantes, lesdites pièces ne
comportant pas de fente et étant susceptibles d’être
reproduites plusieurs fois pour former, après un as-
semblage approprié de ces pièces, une pastille de
contact (2) dans sa forme finale, ladite pastille com-
portant des fentes, chacune des fentes (4) étant réa-
lisée par deux bord (4a,4b) en regard appartenant
respectivement à deux pièces élémentaires adja-
centes, characterisé en ce que chaque pièce élé-
mentaire est formée par un quart d’anneau (5) relié
sur une partie de sa circonférence extérieure (6) à
une partie en forme de bec (7), cette partie en forme
de bec (7) présentant un bord périphérique circulaire
(8) formant le bord périphérique circulaire de la pas-
tille de contact (2) et un bord intérieur rectiligne (9)
destiné à former avec le bord latéral extérieur (10a)
d’une pièce élémentaire adjacente (3d), une fente
rectiligne orthoradiale (11) de la pastille de contact
(2), et un bord extérieur latéral (10) destiné à former
avec le bord intérieur rectiligne (9a) d’une pièce élé-
mentaire adjacente (3b) une seconde fente orthora-
diale (11), ladite pastille étant reconstituée par as-
semblage final des différentes pièces élémentaires
et fixation de cet ensemble par une brasure sur un
support de contact, ladite brasure étant interposée
entre les quarts d’anneaux et ledit support.

2. Appareil de coupure électrique comportant au moins
une pastille de contact (2) selon la revendication 1.

3. Ampoule à vide comportant au moins une pastille de
contact (2) selon la revendication 1.
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Claims

1. Contact pad comprising at least two independent
parts (3a,3b,3c,3d), said parts not comprising any
slits and being able to be reproduced susceptible
several times to form a contact pad (2) in its final
form, after appropriate assembly of these parts, said
pad comprising slits, each of the slits (4) being
formed by two facing edges (4a,4b) respectively be-
longing to two adjacent elementary parts, charac-
terized in that each elementary part is formed by a
quarter ring (5) joined over a part of its outer circum-
ference (6) to a part in the form of a snout (7), this
part in the form of a snout (7) presenting a circular
peripheral edge (8) forming the circular peripheral
edge of the contact pad (2) and a straight inner edge
(9) designed to form a straight orthoradial slit (11) of
the contact pad (2) with the outer side edge (10a) of
an adjacent elementary part (3d), and an outer side
edge (10) designed to form a second orthoradial slit
(11) with the straight inner edge (9a) of an adjacent
elementary part (3d), said pad being reconstituted
by final assembly of the different elementary parts
and fixing of this assembly by a braze onto a contact
support, said braze being interposed between the
quarter rings and said support.

2. Electric switchgear apparatus comprising at least
one contact pad (2) according to claim 1.

3. Vacuum cartridge comprising at least one contact
pad (2) according to claim 1.

Patentansprüche

1. Kontaktplättchen bestehend aus mindestens zwei
voneinander unabhängigen Elementen (3a, 3b, 3c,
3d), welche Elemente keine Schlitze (4) aufweisen
und reproduzierbar sind, um nach entsprechender
Verbindung der Elemente ein Kontaktplättchen (2)
gewünschter Endform zu bilden, wobei in dem ge-
nannten Kontaktplättchen Schlitze ausgebildet sind,
von denen jeder einzelne Schlitz (4) durch zwei ein-
ander gegenüberliegende Ränder (4a, 4b) gebildet
wird, die zu zwei aneinandergrenzenden Grundele-
menten gehören, dadurch gekennzeichnet, dass
jedes Grundelement aus einem Viertelring (5) be-
steht, der in einem Teilabschnitt seiner Umfangslinie
(6) mit einem schnabelförmigen Bereich (7) verbun-
den ist, welcher schnabelförmige Bereich (7) einen
kreisbogenförmigen Außenrand (8), der den umlau-
fenden Rand des Kontaktplättchens (2) bildet, einen
geradlinigen Innenrand (9), der dazu dient, mit dem
seitlichen Außenrand (10a) eines angrenzenden
Grundelements (3d) einen orthoradialen geradlini-
gen Schlitz (11) des Kontaktplättchens (2) zu bilden,
sowie einen seitlichen Außenrand (10) aufweist, der

dazu dient, mit dem geradlinigen Innenrand (9a) ei-
nes angrenzenden Grundelements (3b) einen zwei-
ten orthoradialen Schlitz (11) zu bilden, wobei das
genannte Kontaktplättchen durch abschließende
Verbindung der einzelnen Grundelemente und Be-
festigung der so gebildeten Anordnung durch Auflö-
ten 12 auf einen Kontaktträger hergestellt wird und
die genannte Lötverbindung zwischen die Viertelrin-
ge und den genannten Kontaktträger eingebracht
wird.

2. Elektrisches Schaltgerät mit mindestens einem Kon-
taktplättchen nach Anspruch 1.

3. Vakuum-Schaltrohr mit mindestens einem Kontakt-
plättchen (2) nach Anspruch 1.

5 6 



EP 2 048 675 B1

5



EP 2 048 675 B1

6



EP 2 048 675 B1

7

RÉFÉRENCES CITÉES DANS LA DESCRIPTION

Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement à aider le lecteur et ne fait pas partie du document
de brevet européen. Même si le plus grand soin a été accordé à sa conception, des erreurs ou des omissions ne
peuvent être exclues et l’OEB décline toute responsabilité à cet égard.

Documents brevets cités dans la description

• DE 2454157 [0002]


	bibliographie
	description
	revendications
	dessins

