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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines elekirischen Kontakttragers gemal dem Pa-
tentanspruch 1.

[0002] In elektrischen Schaltgeraten sind elektrische
Kontakte vorgesehen um einen Strompfad durch das
Schaltgerat zu schlielRen bzw. geschlossen zu halten,
oder zu 6ffnen bzw. gedffnet zu halten. Die betreffenden
Kontakte sind dabei auf beweglichen oder unbewegli-
chen bzw. gehdusefesten Kontakttragern angeordnet.
Diese separate Ausbildung des Kontakts auf einem Kon-
takttrager hat sich aufgrund der hohen Anforderungen
an die Kontakte durchgesetzt. Bei Schaltvorgéangen
kommt es zu kurzzeitigen Lichtbogenereignissen, und
damit verbunden zu einem Materialabtrag, sowie zu einer
hohen thermischen Belastung des Werkstoffes. Zudem
sind die Kontakte den Umwelteinfliissen ausgesetzt, und
sollen Uber lange Zeit hinweg gute elektrische Eigen-
schaften aufweisen, welche jedoch durch Oxidschichten
beeintrachtigt werden kénnen. Die Kontakte werden da-
heraus speziellen Werkstoffen gefertigt, um den entspre-
chend hohen Anforderungen zu genligen. Gangige Kon-
taktwerkstoffe fur elektrische Kontrakte enthalten Edel-
metalle wie etwa Silber oder Gold. Diese Werkstoffe sind
selten und kostenintensiv.

[0003] Es ist bekannt Kontakttrager herzustellen, wo-
bei der Kontakttrager aus Kupfer bzw. eines Kupferle-
gierung gebildetist, auf welchem ein elektrischer Kontakt
aus einer Silber- und/oder Goldlegierung angeordnet ist.
Dabeiist gemaR einem géngigen Verfahren vorgesehen,
die Kontakttrager aus einem aufwendigen Halbzeug in
Form eines Bimetalls bestehend aus einer Kupferlegie-
rung fur den Kontakttrager sowie einer Edelmetalllegie-
rung als Kontaktmaterial fir den eigentlichen Kontakt zu
fertigen. Herstellungsbedingt wird dabei der Grofteil der
Edelmetalllegierung von dem Halbzeug abgetragen. Da-
bei ist etwa vorgesehen, dass der Grofteil der Edelme-
talllegierung abgesehen von dem Bereich, welcher den
Kontakt selbst bilden soll, durch einen Stanzvorgang ab-
getragen wird. Durch diesen fertigungstechnisch ratio-
nellen Schritt wird der Bereich des zu bildenden Kontakts
jedoch derart in Mitleidenschaft gezogen, dass es trotz
eines nachfolgenden Prageschrittes an den Rander der
Kontakte zu Qualitatsproblemen kommen kann, welche
eine entsprechende Qualitatssicherung in diesem Be-
reich erforderlich machen, und einen hohen Ausschuss
verursachen.

[0004] Die GB 2072 057 A beschreibt die Herstellung
eines Kontakttragers, wobei dieser aus einem Grundkor-
per und einem Kontaktwerkstoff besteht, welcher in eine
Ausnehmung des Grundkoérpers eingesetzt wird, und
nachfolgend durch Pragen zu einem Kontakt geformt
wird.

[0005] Die US 3 995 365 A offenbart die Herstellung
eines elektrischen Kontakts, wobei in einem Rohling
Kontaktbereiche hergestellt werden, und nachfolgend
Kontakte aus dem Rohling ausgestanzt werden.
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[0006] Aus der US 3 502 836 A geht ein elektrischer
Kontakt in Form einer Niete hervor, welche in eine Off-
nung eingebracht wird.

[0007] Die DE 701 293 C beschreibt die Herstellung
eines Kontakttragers bestehend aus einem federnden
Grundkdrper und einem aufgewalzten Kontaktbereich.
[0008] Die US 3 164 708 A offenbart die Herstellung
elektrischer Kontakte, wobei in einem Halbzeug Lécher
hergestellt werden, in welche ein Kontaktwerkstoff ein-
gebracht wird und nachfolgend daraus Kontakttrager
ausgestanzt werden.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfah-
rendereingangs genannten Artanzugeben, mitwelchem
die genannten Nachteile vermieden werden kénnen, mit
welchem der Aufwand an Kontaktmaterial reduziert und
die Fertigungsqualitat der Kontakte erhéht werden kann.
[0010] Erfindungsgemal wird dies durch die Merkma-
le des Patentanspruches 1 erreicht.

[0011] Dadurch kann ein Kontakttrdger miteinem elek-
trischen Kontakt gebildet werden, wobei nur geringer Ab-
fall an Kontaktmaterial anfallt. Durch den rationellen Ein-
satz des in der Regel wenigstens ein Edelmetall umfas-
senden Kontaktmaterials kénnen die Kosten fiir einen
fertigen Kontakttrager deutlich reduziert werden. Weiters
kénnen dadurch wertvolle und seltene Ressourcen ein-
gespart werden. Durch den Verzicht auf ein Stanzen des
Kontaktmaterials im Bereich des zu bildenden Kontakts
kann weiters die Fertigungsqualitat in diesem Bereich
deutlich erh6ht werden, wodurch der Ausschuss verrin-
gert und die angewandten Qualitatssicherungsmafnah-
men reduziert werden kénnen. Dadurch kann der Her-
stellungsaufwand reduziert und die Qualitat erhoht wer-
den.

[0012] Die Unteranspriiche betreffen weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung.

[0013] Ausdricklich wird hiermit auf den Wortlaut der
Anspriiche Bezug genommen, wodurch die Anspriiche
an dieser Stelle durch Bezugnahme in die Beschreibung
eingefiigt sind und als wortlich wiedergegeben gelten.
[0014] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die
beigeschlossene Zeichnung, in welcher eine lediglich be-
vorzugte Ausfiihrungsform beispielhaft dargestellt ist,
naher beschrieben. Dabei zeigt die einzige

Figur einen Bereich einer Fertigung einer Kontaktbriicke
geman einer bevorzugten Ausfiihrung des gegenstand-
lichen Verfahrens.

[0015] Die Figur zeigt einen Bereich einer Fertigungs-
anordnung zur Herstellung von Kontakttragern 1 zufolge
eines Verfahrens wobei vorgesehen ist ein Grundprofil
3 in einem Grundmaterial 4 herzustellen, wobei nachfol-
gend ein Kontaktmaterial 5 auf einen Kontaktaufnahme-
bereich 6 aufgebracht wird, wobei das Kontaktmaterial
5 zu einem Kontakt 7 geformt wird, und wobei nachfol-
gend der Kontakttrager 1 aus dem Grundmaterial 4 ent-
fernt wird.

[0016] Dadurch kann ein Kontakttrager 1 mit einem
elektrischen Kontakt 7 gebildet werden, wobei nur gerin-
ger Abfall an Kontaktmaterial 5 anfallt. Durch den ratio-
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nellen Einsatz des in der Regel wenigstens ein Edelme-
tall umfassenden Kontaktmaterials 5 kdnnen die Kosten
fur einen fertigen Kontakttrager 1 deutlich reduziert wer-
den. Weiters kdnnen dadurch wertvolle und seltene Res-
sourcen eingespart werden. Durch den Verzicht auf ein
Stanzen des Kontaktmaterials 5 im Bereich des zu bil-
denden Kontakts 7 kann weiters die Fertigungsqualitat
in diesem Bereich deutlich erhoht werden, wodurch der
Ausschuss verringert und die angewandten Qualitatssi-
cherungsmalRnahmen reduziert werden kdnnen. Da-
durch kann der Herstellungsaufwand reduziert und die
Qualitat erhdht werden.

[0017] Die einzige Figur zeigt einen Teilbereich einer
Fertigungsanordnung, bei welcher in einer Art Pipelining
jeweils je ein Verfahrensschritt an ein und demselben
Grundmaterial 4 ausgeflhrt wird, welches zwischen den
Verfahrensschritten gegebenenfalls zum nachfolgenden
angeordneten Werkzeug weiterbewegt wird.

[0018] Das gegenstandliche Verfahren ist zur Herstel-
lung eines Kontakttragers 1 vorgesehen, wobei es sich
um jede Art eines Kontakttragers 1 eines Schaltgerats
handeln kann, daher einer Vorrichtung, welche unmittel-
bar einen elektrischen Kontakt tragt bzw. aufweist. Es ist
vorgesehen, dass es sich bei dem Kontakttrager 1 um
eine Schaltbriicke 2 eines Sicherheitsschaltgerats, ins-
besondere eines Leitungsschutzschalters bzw. eines
Leistungsschalters, handelt. An Schaltbriicken 2 derar-
tiger Sicherheitsschaltgerate werden besondere Anfor-
derungen gestellt, da diese im Kurzschlussfall Stromkrei-
se Offnen missen, in welchen Strome im Bereich meh-
rerer tausend Ampere flielen.

[0019] DerKontakttrager 1 besteht, bis auf den Kontakt
7 selbst, aus dem Werkstoff des Grundmaterials 4. Das
Grundmaterial 4 bezeichnet dabei das Halbzeug aus wel-
chem der Kontakttrager 1 hergestellt ist, und aus dessen
Werkstoff dieser im Wesentlichen besteht. Bevorzugt ist
vorgesehen, dass das Grundmaterial 4 zu einem We-
sentlichen Teil Kupfer beinhaltet. Bevorzugt ist das
Grundmaterial 4 ein Metallband bzw. ein Metallquader
hinreichender Dicke.

[0020] Unter Kontakt7 ist jeweils ein Bereich des Kon-
takttragers 1 zu verstehen, welcher dazu vorgesehen
und ausgebildet ist, innerhalb eines elektrischen Schalt-
gerats in physischer Anlage mit einem anderen Bautell
zutreten, und derart eine elektrisch leitfahige Verbindung
zu bilden. Der Kontakt 7 ist in der Regel durch seine
Formgebung und seine exponierte bzw. vorstehende An-
ordnung am Kontakttréager 1 einfach als solcher zu er-
kennen. Zudem ist der Kontakt 7 aus einem Kontaktma-
terial 5 gebildet, welches sich von dem Werkstoff des
Grundmaterials 4 unterscheidet. Bevorzugt ist vorgese-
hen, dass das Kontaktmaterial 5 umfassend einem Edel-
metall, insbesondere Silber und/oder Gold, ausgebildet
ist, wobei weiters vorgesehen sein kann, dass das Kon-
taktmaterial 5 Kupfer beinhaltet.

[0021] Es ist vorgesehen, dass ein Grundprofil 3 in
dem Grundmaterial 4 hergestellt wird. Das Grundprofil 3
bildet die Kontur des Kontakttragers 1 an wenigstens ei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ner Seite, insbesondere der Seite an welcher der Kontakt
7 ausgebildet wird, aus. Es kann vorgesehen sein, das
Grundprofil 3 auf unterschiedliche Art aus dem Grund-
material 4 herauszuarbeiten, etwa durch spanabheben-
de Formgebungsverfahren wie etwa Frasen oder Feilen.
Bevorzugtistvorgesehen, dass das Grundprofil 3 zufolge
nichtspanabhebender Verfahren, insbesondere durch
Stanzen und/oder Pragen, in dem Grundmaterial 4 her-
gestellt wird. Derartige Verfahren weisen besondere Vor-
teile in der Grof3serienproduktion auf. Die Figur zeigt das
Grundmaterial 4 mit bereits hergestellten Grundprofilen
3.

[0022] Nach Herstellung des Grundprofils 3 ist vorge-
sehen, dass ein Kontaktmaterial 5 auf einen Kontaktauf-
nahmebereich 6 aufgebracht wird.

[0023] Der Kontaktaufhahmebereich 6 bezeichnet da-
bei den Bereich, an welchem der elektrische Kontakt 7
angeordnet werden soll. Dabei kann vorgesehen sein,
dass der Kontaktaufnahmebereich 6 bereits bei Herstel-
lung des Grundprofils 3 gebildet wird. Bevorzugt ist vor-
gesehen, dass der Kontaktaufnahmebereich 6 nach Her-
stellung des Grundprofils 3 durch prégen und/oder stau-
chen am Grundprofil 3 ausgebildet wird. Dadurch kann
der Kontaktaufhahmebereich 6 hinsichtlich GréRe
und/oder Oberflachenbeschaffenheit gut und einfach an
die weiteren Anforderungen angepasst werden. Die ein-
zige Figur zeigt an der linken Seite ein bereits hergestell-
tes Grundprofil 3 mit einem Pragestempel 8 vor Herstel-
lung des Kontaktaufnahmebereichs 6.

[0024] Wie bereits dargelegt, ist in weiterer Folge vor-
gesehen, auf den Kontaktaufnahmebereich 6 ein Kon-
taktmaterial 5 aufzubringen. Dadurch, dass das Kontakt-
material 5 lediglich auf den Kontaktaufnahmebereich 6
aufgebracht wird, kann ein GibermaRiger Materialeinsatz
in diesem Bereich vermieden werden. Dabei kénnen un-
terschiedliche Verfahren vorgesehen sein, um das Kon-
taktmaterial 5 auf dem Kontaktaufnahmebereich 6 auf-
zubringen und dauerhaft mit diesem zu verbinden, etwa
Schweilen, Loten oder Nieten.

[0025] Bevorzugtist dabeivorgesehen, dass das Kon-
taktmaterial 5 auf den Kontaktaufnahmebereich 6 ge-
schweil3t bzw. aufgeschweil’t wird, wodurch fertigungs-
technisch einfach automatisierbar eine sichere und dau-
erhafte Verbindung zwischen dem Kontaktmaterial 5 und
dem Kontaktaufnahmebereich 6 geschaffen werden
kann. Es kénnen dabei unterschiedliche Schweilverfah-
ren vorgesehen sein.

[0026] Je nach Art der Verbindung des Kontaktmate-
rials 5 mit dem Kontaktaufnahmebereich 6, kann eine
unterschiedliche Art der Bereitstellung des Kontaktma-
terials 5 besonders vorteilhaft sein. Bevorzugt ist vorge-
sehen, dass das Kontaktmaterial 5 als drahtférmiges
Kontaktmaterial 5 auf den Kontaktaufhahmebereich 6
aufgebracht wird. Dadurch ergibt sich die besonders vor-
teilhafte Moglichkeit - bei verschweiRen des Kontaktma-
terials 5 mit dem Kontaktaufnahmebereich 6 - das draht-
férmige Kontaktmaterial 5 als Schweif3draht zu verwen-
den, und ohne Anderungen an vorhandenen Schweilro-
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botern auszukommen.

[0027] Der Begriff "drahtférmig" bezeichnet dabei ei-
nen Metallstrang, dessen mittlere Querschnittsabmes-
sung wenigstens bei bzw. nach dessen Herstellung deut-
lich kleiner ist als dessen Langserstreckung. Das draht-
férmige Kontaktmaterial 5 kann jeden Querschnitt auf-
weisen, wobei bevorzugt vorgesehen ist, dass das draht-
férmige Kontaktmaterial 5 einen kreisrunden, elliptischen
oder rechteckigen Querschnitt aufweist. Es kdnnen aber
auch komplexere geometrische Querschnittsformen vor-
gesehen sein. Besonders bevorzugt ist vorgesehen,
dass der Querschnitt des drahtférmigen Kontaktmateri-
als 5 derart gewahlt wird, dass die nachfolgende For-
mung des Kontaktes unterstltzt wird, indem durch die
Formgebung des Querschnitts an Bereichen, an denen
mehr Kontaktmaterial benétigt wird, auch entsprechend
mehr Kontaktmaterial angeordnet wird, und vice versa.
Dies kann etwa durch, beispielsweise zackenférmige,
zahnradartige oder sinusférmige, Ausnehmungen am
Rand des Querschnitts des drahtférmigen Kontaktmate-
rials 5 erreicht werden. Beispielsweise kann ein Quer-
schnittsprofil entsprechend einem Torx-Schraubendre-
her vorgesehen sein.

[0028] Die einzige Figur zeigt symbolisch einen Teil
des drahtférmigen Kontaktmaterials 5 oberhalb eines be-
reits angeschweifl3ten, aber noch nicht abschlieRend fer-
tiggestellten Kontakts 7.

[0029] Insbesondere bei Aufbringen des Kontaktma-
terials 5 als drahtférmiges Kontaktmaterial 5 kann még-
licherweise geringfligig mehr Kontaktmaterial 5 auf dem
Kontaktaufhahmebereich 6 aufgebracht worden sein, als
erforderlich. Da sich dies in weiterer Folge negativ aus-
wirken kann, ist gemaR eines bevorzugten Ausfiihrung
des gegenstandlichen Verfahrens vorgesehen, dass
nach dem Aufbringen des Kontaktmaterials 5 auf den
Kontaktaufnahmebereich 6 tberschiissiges Kontaktma-
terial 5 abgetrennt wird. Die einzige Figur zeigt stilisiert
die Messer einer Abtrennvorrichtung 10. Bei dem dabei
abgetrennten Kontaktmaterial 5 handelt es sich noch im-
mer um das reine Kontaktmaterial 5, was ein recyceln
des Kontaktmaterials 5 einfach erméglicht.

[0030] Nach Aufbringen des Kontaktmaterials 5, und
gegebenenfalls einem Abtrennen Uberschissigen Kon-
taktmaterials 5, ist vorgesehen, dass das Kontaktmate-
rial 5 zu einem Kontakt 7 geformt wird. Dabei wird das
aufgebrachte Kontaktmaterial 5 in dessen Form veran-
dert, um den besonderen Anforderungen der Formge-
bung elektrischer Kontakte 5 zu entsprechen. Hiezu kon-
nen unterschiedliche mechanische Verfahren vorgese-
hen sein, etwa schleifen oder atzen. Gemaf einer be-
vorzugten Ausbildung des gegenstandlichen Verfahrens
ist vorgesehen, dass das aufgebrachte Kontaktmaterial
5 durch Pragen zu einem Kontakt 7 geformt wird. Dies
stelltein besonders gut automatisierbares Verfahren dar,
mit welchem andauernd gleichbleibende Qualitat erzielt
werden kann. Die Figur zeigt diesbezuglich einen ent-
sprechenden Kontaktpragestempel 11. Aufgrund des
aufgebrachten Kontaktmaterials kann dieser Pragevor-
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gang deutlich besser und mit erheblich geringerem Aus-
schuss erfolgen, als beim eingangs beschriebenen be-
kannten Verfahren.

[0031] Abschlielend ist vorgesehen, dass nachfol-
gend der Kontakttrager 1 aus dem Grundmaterial 4 ent-
fernt wird. Insbesondere ist diesbeziiglich vorgesehen,
dass der Kontakttrager 1 aus dem Grundmaterial 4 ge-
stanzt wird. Die Figur zeigt das Grundmaterial 4, wobei
unterhalb des Kontaktpragestempels 11 bereits die Um-
riss des Kontakttréagers 1 strichliert eingezeichnet sind,
sowie rechts des Grundmaterials 4 ein ausgestanzter fer-
tiger Kontakttrager 1.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Schalt-
briicke (2) eines Sicherheitsschaltgerats, wobei ein
Grundprofil (3), das die Kontur der Schaltbriicke (2)
an wenigstens der Seite an welcher der Kontakt (7)
ausgebildet wird bildet, in einem Grundmaterial (4)
hergestellt wird, wobei nachfolgend ein drahtférmi-
ges Kontaktmaterial (5) auf einen Kontaktaufnahme-
bereich (6) aufgebracht wird, wobei das Kontaktma-
terial (5) zu einem Kontakt (7) geformt wird, und wo-
bei nachfolgend die Schaltbriicke (2) aus dem
Grundmaterial (4) entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Grundprofil (3) in dem Grund-
material (4) gestanzt und/oder gepragt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kontaktaufnahmebereich
(6) durch pragen und/oder stauchen am Grundprofil
(3) ausgebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kontaktmaterial (5) auf
den Kontaktaufnahmebereich (6) geschweildt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Aufbringen
des Kontaktmaterials (5) auf den Kontaktaufnahme-
bereich (6) Uberschissiges Kontaktmaterial (5) ab-
getrennt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das aufgebrachte
Kontaktmaterial (5) durch Préagen zu einem Kontakt
(7) geformt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schaltbriicke (2)
aus dem Grundmaterial (4) gestanzt wird.
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Claims

1. Method for producing an electric switching bridge (2)
of a safety switching device,
wherein a base profile (3), which forms the contour
of the switching bridge (2) on at least the side on
which the contact (7) is configured, is produced in a
base material (4),
wherein subsequently a wiry contact material (5) is
applied onto a contact receiving region (6),
wherein said contact material (5) is shaped into a
contact (7),
and wherein subsequently the switching bridge (2)
is removed from the base material (4).

2. Method according to claim 1, characterised in that
the base profile (3) is punched and/or stamped in
the base material (4).

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the contact receiving region (6) is configured by
stamping and/or compression on the base profile (3).

4. Method according to claim 1, 2 or 3, characterised
in that the contact material (5) is welded onto the
contact receiving region (6).

5. Method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that, after the application of the contact
material (5) onto the contact receiving region (6), ex-
cess contact material (5) is cut off.

6. Method according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the applied contact material (5) is
formed into a contact (7) by stamping.

7. Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the switching bridge (2) is punched
out of the base material (4).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un pont de commutation (2)
d’un contacteur de sécurité,
dans lequel un profil de base (3), quiforme le contour
du pont de commutation (2) au moins du c6té ou le
contact (7) estréalisé, est fabriqué dans un matériau
de base (4),
dans lequel un matériau de contact filiforme (5) est
appliqué ensuite sur une zone de logement de con-
tact (6),
dans lequel le matériau de contact (5) est formé de
maniére a créer un contact (7)
etdans lequel le pont de commutation (2) est ensuite
extrait du matériau de base (4).

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce
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que le profil de base (3) est estampé et/ou matricé
dans le matériau de base (4).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la zone de logement de contact (6) est
réalisée par matricage et/ou refoulage sur le profil
de base (3).

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que le matériau de contact (5) est soudé
sur la zone de logement de contact (6).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que, aprés 'application du
matériau de contact (5) sur la zone de logement de
contact (6), le matériau de contact (5) excédentaire
est enlevé.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que le matériau de contact
(5) appliqué est formé par matricage de maniére a
créer un contact (7).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que le pont de commutation
(2) est estampé a partir du matériau de base (4).
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