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Die Erfindung betrifft einen Verbundbauteil umfassend zumindest ein Nichtmetall- und zumindest ein
weiteres, aus Metall oder Nicht-Metall gebildetes Element, welche Elemente mittels eines Verbindungsmate-
rials miteinander verbunden sind, wobei das Verbindungsmaterial durch einen GuBprozeB, wie z.B. Druck-
guB oder Infiltration zwischen die Elemente eingebracht ist.

Eine erste Mdglichkeit der Herstellung eines VerbundkSrpers umfassend ein Nichtmetall- und ein
Metall-Element wurde durch die CH-A-493 440 bekannt. Diese Druckschrift beschreibt einen keramischen
Isolierkdrper im Form einer Hilse, an deren AuBen- und Innenwandung je ein leitender Metailkdrper
festgelegt ist. Diese MetallkSrper werden an den Isolierkdrper angegossen, d.h. in einem gemeinsamen
GuBvorgang sowohl hergestelit als auch am Isolierk&rper festgelegt. Bei auf eingangs erwdhnter Weise
hergestellten Verbundbauteilen wird im Gegensatz zur CH-A-493 440 davon ausgegangen, daB sémtliche
Komponenten des herzustellenden Verbundk8rpers per se bereits existieren und durch einen GuBvorgang
nur mehr aneinander festgelegt werden.

Eine weitere Mdglichkeit Verbundbauteile herzustellen, liegt darin, zwischen die einzelnen Komponen-
ten -wihrend sie aneinandergefiigt werden- einen Kiebstoff einzubringen, welcher die Komponenten
zusammenhilt. Damit kann jedoch lediglich eine geringe, flr viele Anwendungsfalle unzureichende Verbin-
dungs-Festigkeit erzielt werden, besonders bei hdheren Temperaturen. Weiterhin ist der Warmelibergang
durch die Klebschicht schlecht und der thermische Ausdehnungskoeffizient im Vergleich zu Metail und dem
Nichtmetall, wie 2.B. Keramik wesentlich hGher.

Die eben erwihnte Mdglichkeit wird beispielsweise in der CH-G-646 571 am Beispiel der Verbindung
eines Uhrenglas mit einem Uhrengehduseteil beschrieben. Auf das Glas wird eine Metallrippe 5 aufgebracht
(z.B. aufgalvanisiert) und das Gehduse mit einer gestaitsméBig mit der Rippe im wesentlichen Ubereinstim-
menden Nut 6 versehen. Rippe 5 und Nut 6 werden in Eingriff gebracht und der zwischen ihnen
verbleibende Hohlraum mit Kunstharz ausgegossen.

Eine alternative eine bessere Verbindungsqualitdt liefernde Mdglichkeit stellen Lotverfahren dar. Hierzu
missen jedoch Keramikoberflichen, die mit Metall verlStet werden sollen, einer Vorbehandlung, némlich
einer Metallisierung unterworfen werden, wobei dieser Metallisierungsschritt hohe Einbrenntemperaturen
erfordert. Werden sog. Aktiviote eingesetzt, kann eine Metillisierung der Keramikoberfldche zwar entfallen,
jedoch ist dann der eigentliche Ltvorgang selbst sehr aufwendig. Ein L&tverfahren ist daher stets mit
héherem Aufwand als ein Klebeverfahren verbunden, hat aber dennoch hinsichtlich der Verbindungs-
Festigkeit oft nur unzureichende Ergebnisse.

Ein weiteres Verfahren ist das Direct Copper Bonding (DCB). Mit diesem Verfahren 148t sich aber nur
das Metall Kupfer aufeine Keramik aufbringen.

Die US-PS-3 918 624 beschreibt die Verbindung zweier Bauteile (Metall und Nichtmetail) durch
VergieBen. Konkret ist eine Metallplatte 3 vorhanden, in weiche eine Ausnehmung 4 eingearbeitet ist. In
diese Ausnehmung 4 wird ein Nichtmetallbauteil 5 eingelegt und der zwischen Nichtmetallbauteil 5 und
Ausnehmungswandungen verbleibende Spalt mit Metall (Eisen oder Stahl) ausgegossen. Der Nichtmetall-
bauteil 5 kann unter anderem durch Silika-Steine, also durch einen keramischen Werkstoff oder aus
keramikgebundenen Verstirkungsmaterialien gebildet sein. Ein solcher GuBprozeB kann mit geringem
Aufwand verbunden durchgefiihrt werden und liefert relativ gute Verbindungen. Flir manche Anwendungen
ist die hiermit erzielbare Verbindungsfestigkeit aber nach wie vor zu gering.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Verbundkdrper der eingangs erwéhnten Art
anzugeben, dessen einzelne Bestandteile besonders fest miteinander verbunden sind. Weiterhin ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, glnstigere thermische Eigenschaften im Verbund, wie 2.B. eine
hhere Wirmeleitfahigkeit und geringere thermische Ausdehnungsunterschiede zwischen den Elementen
2u schaffen.

ErfindungsgemiB wird dies dadurch erreicht, daB zumindest ein Nichtmetallelement zumindest be-
reichsweise, vorzugsweise an seiner einem Metallelement zugewandten Oberfldche pords ausgebildet ist.

Damit wird in einem einzigen GuBvorgang ein Metall-Matix-Material hergestelit, welches gleichzeitig mit
anderen Bauelementen zu einem Verbundbauteil zusamrnengefiigt wird. Das Verbindungsmaterial kann
dabei den Nichtmetallbauteil durchsetzen, womit eine wesentlich gréBere Kontaktfliche zwischen Bauteil
und Verbindungsmaterial als bei dichter Ausfihrung des Bauteiles gem&8 Stand der Technik gegeben ist.
Als Ergebnis ist eine wesentlich bessere mechanische Verbindung erzielbar, auch der Warmelbergang von
Nichtmetalik&rper auf das Verbindungsmaterial ist glinstiger.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung kann vorsehen, daB dieser aus einem pordsen
Nichtmetalislement, einem auf diesem angeordneten dichten Nichtmetallelement und einem auf diesem
angeordneten Metallelement gebildet ist. Durch eine soiche Anordnung kann ein mit einem Metall in
Verbindung stehender MMC-Bauteil hergestellt werden, der elektrisch durch die dichte Keramik vom
Metallelement isoliert ist.
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Ein weiters Merkmal der Erfindung kann sein, daB das auf dem als Schaltungstrager dienenden dichten
Nichtmetallelement angeordnete Metallelement als Kern eines elektrischen AnschiuBkontaktes ausgebildet
und vom Verbindungsmaterial umgossen ist. Dieser Schaltungstrdger umfassend Leiterbahnen und An-
schluBkontakte kann damit in einem einzigen Herstellungsschritt hergestelit werden.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsfdrm der Erfindung kann darin bestehen, da8 das Verbindungsmaterial aus
ginem Metall, wie z.B. Al, Cu, Zn, Mg, Ag. Au, Si, Fe, Ti, Ge, Sn od. dgl. oder einer Legierung aus diesen
Metallen gebildet ist. Diese Metalle weisen eine relativ niedrige Erweichungstemperatur auf, sodaB sie mit
nur relativ wenig Energieaufwand gegossen werden k&nnen.

Weiters kann vorgesehen sein, daB die Nicht-Metallelemente aus einer Keramik wie Oxide wie z.B.
Al,Os; Nitride wie z.B. AIN; Silizide, Carbide, wie z.B. SiC; NTC- od. PTC-Keramik oder aus Diamant,
Graphit od. dgl. oder aus Mischungen erwihnter Werkstoffe gebildet sind. Derartige Werkstoffe weisen eine
hohe Festigkeit sowie gute Wérmeleiteigenschaften auf.

Weiters kann in diesem Zusammenhang vorgesehen sein, daB die Metallelemente aus Al, Cu, Fe, Ni,
Ag, Mo, W, Co, Nb od. dgl. oder aus Legierungen daraus gebildet sind. Diese Materialien weisen eine gute
Wirmeleitfahigkeit auf, sodaB auch ein derartige Metalle aufweisender Verbundkdrper eine hohe Warmeleit-
fahigkeit aufweist.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung kann durch zumindest einen, aus dem Verbindungsmaterial
gebildeten, an den Verbundbauteil angegossenen K&rper gegeben sein. Derartige Anglisse kdnnen gleich-
zeitig mit dem Arbeitsgang der Verbindung der Verbundbauteil-Elemente hergestelit werden, soda8 ein
weiterer Herstellungsschritt vermieden werden kann.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung eines eingangs
erwdhnten Verbundbauteiles anzugeben, welches besonders einfach durchzufuhren ist.

Erfindungsgem#B wird dies dadurch erreicht, daB Nichtmetall-Elemente und gegebenentalls Metall-
Elemente aneinander gelegt und mit Verbindungsmaterial umgossen werden.

Bei einem solchen GieBvorgang dringt das Verbindungsmaterial zwischen die einzelnen Elemente ein
und verbindet diese dadurch besonders gut.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB8 zumindest eine der einander zugewandten
Oberflichen von benachbarten Elementen vor dem Aneinanderlegen aufgerauht wird. Damit wird das
Einsickern von Verbindungsmaterial zwischen den einzelnen Elementen erleichtert und die Verbindungsfe-
stigkeit erhéht.

In diesem Zusammenhang kann vorgesehen sein, daB das Aufrauhen der Oberflichen durch Ausbil-
dung von nutférmigen Kanilen erfolgt. Damit kann auf einfache Weise eine groBere Menge an Verbin-
dungsmaterial zwischen zwei Bauelemente eingebracht werden.

Eine andere Variante der Erfindung kann darin bestehen, daB die Elemente unter Zwischenordnung von
Distanzhaltern aneinander gelegt werden. Somit kann eine vollfiZichige, eine vorgebbare Dicke aufweisende
Verbindungsmaterial-Schicht zwischen zwei Bauelemente eingebracht werden.

Eine besonders bevorzugte Ausflhrungsform der Erfindung kann darin bestehen, daB auf ein por&ses
Nichtmetallelement ein dichtes Nichtmetallelement und auf dieses ein Metallelement gelegt wird und da8
diese Anordnung mit einem Verbindungsmaterial umgossen bzw. infiltriert wird. Ein durch dieses Verfahren
erhaltener Verbundbauteil weist besonders gute Eigenschaften, insbesondere groBe Festigkeit bei gleichzei-
tig hoher Warmeleitfahigkeit auf.

Vorteilhaft kann es sein, daB beim UmgieBen der Verbundbauteil-Elemente zumindest ein aus dem
Verbindungsmaterial gebildeter KSrper an den Verbundbauteil angegossen wird. Damit kdnnen zwei
Arbeitsginge, nidmlich das Verbinden der einzelnen Bauelemente und das AngieSen eines weiteren
Bauteiles in einem Herstellschritt vereint werden.

Nach einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung zur Herstellung eines elektrischen AnschluBkontak-
tes kann vorgesehen sein, daB auf einen als Schaltungstrager dienenden dichtgebrannten Keramikbauteil
ein Metallkern gelegt und mit einem Verbindungsmaterial umgossen wird. Damit kann auf einfache Weise,
nimlich in einem einzigen Herstellungsschritt, ein Schaltungstrdger mit Leiterbahnen und AnschiuBkontak-
ten hergestellt werden.

Die Erfindung wird nun anhand der in den Zeichnungen dargesteliten Ausfiihrungsformen néher erkldn.
Es zeigt:

Fig.1 einen erfmdungsgemaﬂen Nichtmetall-Metall-Verbundkdrper im AufriB im Schnitt;

Fig.2a-c mit Kanilen versehene Nichtmetall- bzw. Metallelemente eines erfindungsgeméBen Verbundkdr-
pers im SchragriB;

Fig.3 eine M&glichkeit der Aneinanderordnung von Nichtmetall- und Metallelementen im Schrégri8;

Fig.4 ein Nichtmetallelement mit pordser Oberflache im SchrégriB;
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Fig.5a,b verschiedene Ausgestaltungs-M&glichkeiten fiir erfindungsgemiBe Verbundbauteile im Auf- und
Schrégris; )
Fig. 6 eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsmiBen Verbundk&rpers im AufriB im
Schnitt;

Fig. 7 eine Weiterbildung der Ausfiihrungsform nach Fig.6 im Schrégris;

Fig.8a,b eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung im AufriB im Schnitt;

Fig.9a eine andere, bevorzugte Ausfihrungsforrn der Erfindung in Aufri8 und
Fig.9b,c eine Anwendung des Verbundbauteils nach Fig.9a in Auf- und GrundriB.

Zundchst wird Bezug auf Fig.1 genommen. Es ist hier ein erfindungsgemiBer Verbundbauteil in
allgemeiner Form dargestellt. Er ist durch eine beliebige Anordnung einer Anzahl von beliebig gestalteten
Nichtmetall-Elementen 1 und weiteren Elementen 2 zusammengesetzt, weiche Elemente 2 ebenso aus
Nichtmetall oder auch aus Metall gebildet sein kdnnen und durch ein Verbindungsmaterial 3, das durch
einen GuBprozeB8, wie z.B. DruckguB, Infiltration od. dgl. zwischen die Elemente 1, 2 eingebracht ist,
zusammengehalten werden.

Sollen die Elemente 2 aus Metall gebildet sein, so kommen daflir beispielsweise Al, Cu, Fe, Ni, Ag, Mo,
W, Co, Nb od. dgl. oder aus Legierungen daraus in Frage. Beispiele fir das Material von Nichtmetallele-
menten 1, 2 sind Keramiken wie Oxide wie z.B. Al2Os; Nitride wie z.B. AIN; Silizide; Carbide, wie z.B. SiC;
NTC- od. PTC-Keramik oder Diamant, Graphit od. dgl. oder Mischungen erwdhnter Werkstoffe. Als
Verbindungsmaterial 3 wird bevorzugterweise ein Metall, wie z.B. Al, Cu, Zn, Mg, Ag, Au, Si, Fe, Ti, Ge, Sn
od. dgl. oder eine Legierung aus diesen Metallen verwendet.

Der Herstellung der erfindungsgemdBen Verbundbauteile erfolgt in der Weise, daB die einzelnen
Elemente 1, 2 unmittelbar dicht-an-dicht an- bzw. Ubereinander gelegt und umgossen werden. Das
Verbindungsmaterial 3 kann dabei aufgrund der stets vorhandenen feinen Oberflichenrauhigkeit der
Elemente 1, 2 zwischen diese einwandern und damit unl&sbar miteinander verbinden.

Um die Menge des zwischen zwei Elementen 1, 2 eindringenden Verbindungsmaterials 3 zu erhéhen,
wird eine oder auch beide einander zugewandten Oberflichen 11, 21 zweier aneinander grenzenden
Elemente 1, 2 aufgerauht. Dieses Aufrauhen kann durch einfaches Aufschleifen erfolgen, oder, so wie in den
Fig.2a-c dargestellt, durch Ausbildung von nutférmigen Kanilen 4. Diese kdnnen beliebige Tiefen, Quer-
schnitte und Verldufe aufweisen, im Hinblick auf eine kostenglinstige Herstellung werden die in der
Zeichnung dargestellten geradlinig verlaufenden, sinen rechteckigen Querschnitt aufweisenden Kanile 4 am
gunstigsten sein. Die Kandle 4 kdnnen einerseits durch spanabhebende Bearbeitung des Elementes 1, 2,
also durch Frédsen, Schleifen od. dgl. erzeugt werden, andererseits auch -wenn m&glich- bereits bei der
Herstellung der Elemente 1, 2 durch entsprechende Formgebung der PreB- oder GieBwerkzeuge eingeplant
werden.

Die Kandle 4 k&nnen bis an den Rand der Elemente 1, 2 reichend ausgebildet werden, sodaB sie
sowohl flr die Zuleitung als auch fir die Aufnahme von Verbindungsmaterial 3 dienen oder auch nur im
"Inneren™ der Elemente 1, 2 verlaufen, sodaB sie lediglich Verbindungsmaterial 3 beinhalten k&nnen, seine
Zulsitung jedoch wieder Uber die durch die Oberflichenrauhigkeit gebildeten Abstinde zwischen zwei
Elementen 1, 2 erfolgen muB.

Fig. 3 zeigt einen erfindungsgemaBen Verbundbauteil, bei welchem zwischen zwei Elementen 1 und 2
eine durchgehende, breite Verbindungsmaterial-Schicht ausgebildet werden soll. Zur Erreichung einer
solchen Schicht werden die Elemente 1, 2 nicht dicht-an-dicht sondern unter Zwischenordnung von
Distanzhaltern 5 aneinander gelegt. Solche Distanzhalter 5 kénnen aus Metallen wie Al, Cu, Zn, Mg, Ag, Au,
Si, Fe, Ti, Ge, Sn od. dgl. sowie aus porSsen oder dichten Keramiken, aus keramischer Kurzfaser oder
porGsen Packungen von Pulver gebildet sein. Das gepackte Pulver selbst ist durch z.B. Carbide, Nitride,
Silizide oder durch Metalle wie beispielsweise W, Ag, Ni, Mg, Co, Nb od. dgl. gebildet.

Eine weitere Moglichkeit, die Haftung des Verbindungsmaterials 3 auf Nichtmetallelementen 1 zu
erhBhen, ist in Fig. 4 dargestellt. Das Nichtmetallelement 1 wird dabei an seiner einem Metallelement 2
zugewandten Oberfldche 11 por8s ausgebildet. Das Verbindungsmaterial 3 kann dabei in die Oberfliche 11
eindringen und sich somit besonders gut am Nichtmetallelement 1 festsetzen. Wird als Verbindungsmaterial
3 ein Metall verwendet, so erfolgt durch das Durchsetzen der Poren der Nichtmetalloberfliche 11 die
Ausbildung eines sog. Metall-Matrix-Materials, weiches insbesondere hohe mechanische Festigkeitswerte
und hohe Wirmeleitfahigkeit aufweist.

Wie eingangs schon erwdhnt, kdnnen sdmtliche Elemente 1, 2 beliebige Gré8en und Formen aufwei-
sen. Als Beispiel daflir zeigt Fig.5a ein erstes Nichtmetallelement 1, das in Form einer Wanne ausgebildet
ist, in welcher Wanne ein Metallelement 2 und ein weiteres Nichtmetallelement 1 angeordnet ist. Soll ein
derartiger Verbundbauteil als Gehduse fiir eine slekirische oder elektronische Schaltung dienen, so kénnen
an den entsprechenden Stellen der Nichtmetall- 1 und Metallelemente 2 Durchbrechungen bzw. leitende



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 405039 B

Durchkontaktierungen vorgesehen werden.

Der Verbundbauteil nach Fig.5b besteht aus einer Keramik-Grundplatte 1, auf welcher plattchenférmige
Metallelemente 2 angeordnet sind, deren Oberfliche wesentlich kleiner als jene der Keramikgrundplatte 1
ist.

Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist Fig.6 zu entnehmen. Dieser Metall-
Nichtmetall-Verbundbauteil wird durch eine Mann-an-Mann Aneinanderordnung von einem porésen 12,
einem dichten Nichtmetallelement 13 und einem Metallelement 22 gebildet. Diese Anordnung wird mit
einem Verbindungsmaterial 3 umgossen, wodurch das Verbindungsmaterial 3 einerseits zwischen die
Einzel-Elemente eindringt und andererseits in- das por&se Nichtmetallelement 12 infiltriert und dieses zu
einem MMC-Material macht. Als Werkstoffe fiir die Nichtmetallelemente 12, 13 kommen dabei bevorzugter-
weise porGse bzw. dichte Keramiken z.B. aus Oxiden, Nitriden, Siliziden, Karbiden od. dgl. aber auch
Diamant, Graphit od. dgl. zum Einsatz. Auch hier k&nnen wie in den vorherigen Beispielen die sinzelnen
Elemente beliebige geometrische Formen aufweisen. So ist z.B. eine Ausbildung nach Fig. 7 vorstelibar, in
welcher das zu oberst liegende Keramikelement 1 aus einem pordsen Material, das darunterliegende
Element 1" aus einer dichtgebrannten Keramik und das zuunterst liegende Element 2 aus einem Metall
besteht. Durch Einbringen der darbestellten Anordnung in eine entsprechend ausgebildete GuBform kdnnen
wihrend des UmgieBens der Elemente bzw. wédhrend des Infiltrierens des Keramikelementes 1 Noppen 10
an dieses angegossen werden. Derartige Noppen 10 dienen zur Vergr&Berung der Oberfliche des
Verbundbauteiles und somit zur Verringerung des Warmeilbergangswiderstandes zwischen Bauteil und
Umgebungsluft. Zum diesem Zweck kdnnten dem Bauelement aber auch Langs- oder Quer-Rippen, Rillen
od. dgl. angegossen werden. Genauso ist es mdglich, das Keramikelement 1 durch Graphit- oder
Diamantelemente zu ersetzen.

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung zeigt Fig.8a. Hier ist ein nach dem erfindungsgemagBen
Verfahren hergestellter elektrischen AnschluBkontakt 7 dargestelit, der auf einem als Schaltungstrdger
dienenden dichtgebrannten Keramikbauteil 13 angebracht ist. Der AnschluBkontakt 7 weist einen metalli-
schen Kern 220 auf, welcher auf den Keramikbauteil 13 gelegt wird. AnschlieBend werden Keramikbauteil
13 und Metallkern 220 mit einem Verbindungsmaterial 3 umgossen; dadurch wird der Metallkern 220
einerseits am Keramikbauteil 13 festgelegt und andererseits mit Verbindungsmaterial 3 umschlossen.
Vorteilhafterweise wird als Verbindungsmaterial 3 ein elektrisch gut leitendes Material verwendet, weil
dadurch im Zuge des GuBvorganges auch gleichzeitig die Leiterbahnen 8 des Schaltungstrdgers hergestellt
werden kénnen.

Eine Weiterbildung dieser Ausfiihrungsform kann darin bestehen, daB der Metallkern 220 mehrteilig,
namlich so wie in Fig.8b dargestellt aus zwei Teilen 220", 220" gebildet ist.

Eine wieder andersartige Ausflihrungsform der Erfindung ist in Fig. 9a dargestellt. Dieser Verbundkdr-
per ist aus zwei Nichtmetall-Elementen 1 gebildet, die wiederum durch ein Verbindungsmateria! 3 miteinan-
der verbunden sind. In einem einzigen Arbeitsgang wird sowohl die Verbindung der beiden Elemente 1
hergestellt als auch zumindest ein Kdrper 30 an den Verbundbauteil angegossen. Eine Anwendung flir
einen derartigen Verbundbauteil ist beispielsweise ein Heizelement. Zur Ausbildung eines solchen kommt
als Verbindungsmaterial 3 ein Heizleiter-Metall, eine Heizleiterkeramik oder eine NTC- oder PTC-Keramik
zum Einsatz. Das Verbindungsmaterial 3 wird nach dem GuBvorgang, so wie in den Fig.9b,c dargestelit,
abgearbeitet. Somit entsteht eine Heizeinrichtung mit einer metallischen Oberfliche 31, einer Warmetrdger-
platte 32 und einer von der Warmetrdgerplatte 32 durch die nichtmetallische Zwischenlage 33 elektrisch
isolierte Heizung 34, deren Zuleitungen durch die angegossenen K&rper 30 gebildet werden. Besonders
vorteilhaft ist bei einem solchen Heizelement, da8 zu seiner Herstellung lediglich zwei Arbeitsgdnge -das
Verbinden der Einzelelemente und das Abarbeiten des Uberflissigen Verbindungsmaterials- bend&tigt
werden.

Patentanspriiche

1. Verbundbauteil umfassend zumindest ein Nichtmetall- (1) und zumindest ein weiteres, aus Metall oder
Nicht-Metall gebildetes Element (2), welche Elemente (1, 2) mittels eines Verbindungsmaterials (3)
miteinander verbunden sind, wobei das Verbindungsmaterial (3) durch einen GuBprozeB, wie z.B.
DruckguB oder Infiltration zwischen die Elemente (1, 2) eingebracht ist, dadurch gekennzeichnet, daB
zumindest ein Nichtmetallelement (1) zumindest bereichsweise, vorzugsweise an seiner sinem Metall-
element (2) zugewandten Oberfliche (11) por8s ausgebildet ist.

2. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dieser aus sinem por&sen Nichtme-
tallelement (12), einem auf diesem angeordneten dichten Nichtmetallelement (13) und einem auf



10

15

20

25

30

35

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14,

AT 405039 B

diesem angeordneten Metallelement (22) gebildet ist.

Verbundbauteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8 das auf dem als Schaltungstréger
dienenden dichten Nichtmetallelement (13) angeordnete Metallelement (22) als Kern (220, 220", 220™)
eines elektrischen AnschiuBkontaktes (7) ausgebildet und vom Verbindungsmaterial (3) umgossen ist.

Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 das Verbindungs-
material (3) aus einem Metall, wie z.B. Al, Cu, Zn, Mg, Ag, Au, Si, Fe, Ti, Ge, Sn oder einer Legierung
aus diesen Metallen gebildet ist.

Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Nicht-
Metallelemente (1, 2) aus einer Keramik wie Oxide wie 2.B. Al:Os; Nitride wie zB. AIN; Silizide; Carbide,
wie 2.B. SiC; NTC- od. PTC-Keramik oder aus Diamant, Graphit oder aus Mischungen erwdhnter
Werkstoffe gebildet sind.

Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Metallelemente
(2) aus Al, Cu, Fe, Ni, Ag, Mo, W, Co, Nb oder aus Legierungen daraus gebildet sind.

Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet durch zumindest einen, aus dem
Verbindungsmaterial (3) gebildeten, an den Verbundbauteil angegossenen Kdrper (30).

Vertahren zur Herstellung eines Verbundbauteils nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB Nichtmetall-Elemente (1) und gegebenenfalls Metall-Elemente (2) aneinander
gelegt und mit Verbindungsmaterial (3) umgossen werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da8 zumindest eine der einander zugewandten
Oberflachen (11, 21) von benachbarten Elementen (1, 2) vor dem Aneinanderlegen aufgerauht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da8 das Aufrauhen der Oberflachen (11, 21)
durch Ausbildung von nutf6rmigen Kanalen (4) erfoigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Elemente (1, 2)
unter Zwischenordnung von Distanzhaltern (5) aneinander gelegt werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf auf ein pordses
Nichtmetallelement (12) ein dichtes Nichtmetallelement (13) und auf dieses ein Metallelement (22)
gelegt wird und daB diese Anordnung mit einem Verbindungsmaterial (3) umgossen bzw. infiltriert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB beim UmgieBen der
Verbundbauteil-Elemente zumindest ein aus dem Verbindungsmaterial (3) gebildeter K&rper (30) an
den Verbundbauteil angegossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11 zur Herstellung eines elektrischen AnschluBkontaktes
(7). dadurch gekennzeichnet, daB aufeinen als Schaltungstrdger dienenden dichtgebrannten Keramik-
bauteil (13) ein Metallkern (220, 220', 220") gelegt und mit einem Verbindungsmaterial (3) umgossen
wird.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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