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69 Verfahren zum Erzeugen einer 16tfihigen Oberfliiche an einem Kontakistiick aus Silber mit darin fein
verteilten Graphitteilchen.

@ Zur Erzeugung der graphitfreien, 16tfdhigen Ober-
fliche wird das Kontakistiick einer Nassscheuerbe-
handlung unter gleichzeitiger Verwendung von Scheuer-

steinen unterzogen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vertahren zum Erzeugen einer graphitireicn, 16tfihigen
Oberfldche an einem Formteil fiir elektrische Kontakte. das
aus Silber als Grundmetall mit darin fein und gleichmissig ver-
teilten Graphitteilchen bis zu § Gew. “¢ besteht. dadurch ge-
kennzeichnet. dass das Formteil einer Nassscheuerbehandlung
unter gleichzeitiger Verwendung von Scheuersteinen unterzo-
gen wird.

2. Vertahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet,
dass zur Nassscheuerbehandlung Wasser, dem ein benetzungs-
erleichterndes Mittel zugegeben ist, verwendet wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen einer
graphitfreien, 16tfdhigen Oberfliche an einem Formteil fiir
elektrische Kontakte, das aus Silber als Grundmetall mit darin
fein und gleichmissig verteilten Graphitteilchen bis zu 5
Gew. “c besteht.

Formteile iir elektrische Kontaktstiicke werden vorzugs—
weise aus Silber hergestellt, da dieses Metall eine hohe elektri-
sche und thermische Leitfahigkeit besitzt. Bei Kontakten, die
unter Prellen der Kontaktstiicke und unter Lichtbogenbildung
geschlossen werden, kommt es jedoch zu einer Verschweissung
der Kontaktstiicke, so dass diese Kontaktstiicke nur unter
Kraftaufwendung (sogenannte Schweisskraft) wieder vonein-
ander getrennt werden konnen. Man bevorzugt daher héufig
silberhaltige Formteile, in-denen Graphitteilchen fein und
gleichmdssig verteilt sind. Derartige Formteile haben ausser-

-dem den Vorteil, dass an der Kontaktfldche der Formteile nur
ein geringer Ubergangswiderstand anftritt. Verfahren zur Her-
stellung derartiger Formteile aus silber- und graphithaltigem
Verbundwerkstoff sind in der Pulvermetallurgie bekannt.

Eine Folge dieser verringerten Neigung zum Verschweissen
ist jedoch, dass Formteile aus diesem. Verbundwerkstoff nicht
ohne weiteres mit Trigermetallen, etwa den Stromanschliissen,
verbunden werden konnen. So benetzt z.B. fliissiges Lot:die
graphithaltige Silberoberfldche nicht, so dass auch unter Ver-
wendung der tiblichen Flussmitte] ein Hartloten nicht moghch
ist.

Um trotzdem eine sxchere Verbmdung mit dem Tragerme-
tall zu ermdglichen, werden die Formteile als Zweischichten-
stiicke mit einer 16tfahigen Schicht hergestelit. Die zweite
Schicht kann z. B. Reinsilber oder eine Silberlegierung sein.
Bei diinnen Formteilen erhoht sich dadurch jedoch die Dicke
des gesamten Teiles. So muss z. B. bei einem Formteil, dessen
Dicke zwischen 0,5 und 1 mm liegt, die 16tfahige Schicht aus
Toleranzgriinden zwischen 0,2 und 0,3 mm betragen und
nimmt daher bereits einen betréchtlichen Volumentell des ge-
samten Formteiles ein.

Bei einem anderen.bekannten Verfahren werden an der

Fliche des fertigen Formteiles, die spiter als Lotfliche dienen -

soll, die Graphitteilchen durch eine Warmebehandlung in oxi-
dierender Atmosphire herausgebrannt. Dadurch entsteht in
dem urspriinglich einschichtigen Formteil nunmehr eine gra-
phitfreie Schicht, deren Dicke bei der Herstellung in den iibli-
chen Fertigungsofen grossen Schwankungen unterliegt. So
wurde bei Bedingungen, die fiir eine herausgebrannte Schicht
von 0,05 mm festgelegt wurden, nur eine Toleranz von
+ 0,04 mm erzielt. Diese Schichtdicke muss jedoch mindestens
so gross gewdhlt werden, damit beim Verléten das fliissige Lot
ausreichend in die:L6tfléche eindringt und eine haltbare Ver-
bindung ergibt. Dieses Verfahren kann daher ebenfalls nur bei
dickeren Formteilen angewendet werden. ‘
Der Erfindung liegt die- Aufgabe zugrunde, bei einem
Formteil fiir elektrische Kontakte, das aus Silber als Grundme-
tall und im Silber fein und gleichméssig verteilten Graphitteil-
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chen bis zu 5 Gew. % besteht, eine 16tfahige Obertliche zu er-
zeugen, wobei nicht schon durch die Herstellung der Lotfléche
cine Mindestdicke des Formteiles vorgegeben sein soll.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass das Formteil einer
Nassscheuerbehandlung unter gleichzeitiger Verwendung von
Scheuersteinen unterzogen wird.

Die Nassscheuerbehandlung kann z. B. in einer rotierenden
Trommel vorgenommen werden, die mit den auf pulvermetal-
lurgischem Wege durch Sintern und Pressen hergestellten, fer-
tig geformten Formteilen, handelsiiblichen Scheuersteinen, die
auch aus Kunststoff bestehen konnen, und einer Fliissigkeit
bestiickt ist. Beim Rotieren der Trommel werden die an der
Oberfliche der Formteile liegenden Graphitteilchen mecha-
nisch herausgerissen. Gleichzeitig wird das verhéltnisméssig
weiche Silber iiber die Oberfliche verschmiert. Die herausge-
waschenen Graphitteilchen werden von der Fliissigkeit aufge-
nommen und fortgespiilt. Da sich zwischen den,scheuernden
Fliichen im allgemeinen ein Fliissigkeitsfilm befindet, werden
die Graphitteilchen hierbei aus der Oberfliche der Formteile
griindlich ausgewaschen und in der Fliissigkeit suspendiert,
ohne dass es zu einem Verschmleren des Graphites auf der
Silberoberflache kommt.

Da die Wirkung der Fliissigkeit bei diesem Verfahren nur
in dem mechanischen Auswaschen und Wegspiilen der Gra-
phitteilchen besteht, kdnnen hierfiir sehr verschiedene Fliissig-
keiten, wie Alkohole, Petroleum, Benzin, Trichlorkohlenstoff
usw., verwendet werden. Tetrachlorkohlenstoff ist besonders
geeignet, da er etwa die gleiche Dichte aufweist wie Graphit,

so dass die Graphitteilchen in dem Fliissigkeitsvolumen schwe-

ben. Weniger geeignet sind Fliissigkeiten wie Ole; die an der
gescheuerten Oberfliche Riickstdnde bilden kénnen, die die
Benetzungsfahigkeit der Oberfliache beim Loten herabsetzen
wiirden. Bei der Verwendung derartiger Fliissigkeiten miissten
die gescheuerten Formteile noch mit einem Lisungsmitte] ge-
waschen und von den Riicksténden befreit werden.

In der Regel ist Wasser eine billige und geeignete Fliissig-
keit fiir die Nassscheuerbehandlung. Vorteilhaft kann dem
Wasser ein benetzungsforderndes Mittel, z. B. ein Detergenz,
zugesetzt werden, wodurch das Auswaschen und Suspendieren
der Graphitteilchen verbessert wird. .

Die Oberfléche von graphithaltigen Silberteilen weist eine
graue Farbe auf und es entstehen graué Striche, wenn man mit
der Oberfldche auf Papier entlangstreicht. Nach der Scheuer-
behandlung weisen die erfindungsgeméssen Formteile jedoch
einte silberhelle Oberfliche auf, an der Graphiteinschliisse
nicht mehr beobachtet werden kénnen. Ein Querschliff zeigt,
dass die Graphitteilchen nur oberfldchlich ausgewaschen und
die entstehenden Hohlrdume teﬂwexse mit Silber zugeschmiert
sind.

Das erfindungsgemdsse . Verfahren elgnet sich besonders
dazu, auf Einschicht-Formteile eine Lotfldche aufzubringen.
Das fertige Formteil einschliesslich der Lotflache zeigt dann
einen im wesentlichen einschichtigen Aufbau, da sich eine de-
finierte, messbare Dicke des iiber die Oberfliche verschmier-
ten Silbers auch im Querschliff unter dem Lichtmikroskop
kaum angeben lésst. An den Stellen der Oberfliche, an denen
sich vor der Nassscheuerbehandlung bereits Silberkérner be-
fanden, ist die «Schichtdicke» der Lotfliche durch die Grdsse
der Silberkorper bestimmt. An den anderen Stellen, an denen
urspriinglich Graphitteilchen lagen, sind die durch das Auswa-
schen entstandenén. Hohlriumen in einer Tiefe durch Silber
ausgefiillt, die sehr unterschiedlich ist und im Mittel meist etwa
zwischen 0,5 und 10 um liegt. Jedenfalls sind in der darunter
liegenden Schicht wieder Graphiteinschliisse vorhanden.

Die Tiefe der graphitfreien Oberflache ist hierbei von der
Dauer der Nassscheuerbehandlung weitgehend unabhéngig.
Sind némlich die oberfldchlich sitzenden Graphitteilchen erst
einmal ausgewaschen und die entstehenden Hohlrdume mit



Silber verschmiert, so wird bei einem weiteren Scheuern nur
noch Silber abgetragen, bis neue, tiefer liegende Graphitteil-
chen freigelegt werden, ohne dass die «Dicke» der graphit-
freien Oberfliche zunimmt.

Bei dem erwihnten Nassscheuern in einer Trommel wird 5
das ganze Formteil mit einer graphitfreien Oberfléche iiberzo-
gen — also nicht nur die fiir die L6tung vorgesehene Lotfliche,
sondern auch die Kontaktfliche, an der die Graphitteilchen
zum Herabsetzen der Schweisskraft beim Schalten stirkerer
Strome (iiber 10 A) gerade erwiinscht sind. Dies ist jedoch
kein Nachteil, da bereits beim erstmaligen Schalten derartiger
Stréme im Lichtbogen eine Silberschicht, die unter 20 u liegt,
zerstort wird. Die beabsichtigte Wirkung der Graphitteilchen
kommt dann wieder zur Entfaltung. Im Gegenteil bewirkt die
iiberall gleichmdssig 16tbare Oberfliche der Formteile eine
Vereinfachung des Létverfahrens, da jetzt bei flachen Formtei-
len nicht mehr zwischen einer Lotfldche und einer Kontaktfla-
che unterschieden zu werden braucht. Ein weiterer Vorteil des
Verfahrens ist, dass die Formteile wihrend der Nassscheuer-
behandlung gleichzeitig entgratet werden konnen.

Uberraschenderweise lasst sich die erzeugte Oberfléche
beim Verldten gut benetzen und ergibt eine haltbare Verbin-
dung, obwohl keine graphitfreie Schicht vorliegt, die dicker als
10 p ist.

Beim Scheuern von graphithaltigen Silberteilen wird in der 25
Regel der Graphit auf der Oberflache verschmiert, wodurch
die Benetzung mit fliissigem Lot weiter verschlechtert wird. So
galt z. B. bei graphithaltigen Silberformteilen, auf die eine
zweite lotfahige Schicht aufgebracht ist, bisher die Regel, die
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fertigen Formteile nicht mehr zu scheuern, um durch Auf-
schmieren von Graphit die Lotfahigkeit der zweiten Schicht
nicht zu verschlechtern. Es ist daher iiberraschend, dass bei der
Nassscheuerbehandlung eine Fliche entsteht, auf der kein
Graphit verschmiert wird und die als Lotflache geeignet ist.

Anhand eines Ausfithrungsbeispiels wird die Erfindung né-
her erldutert.

Auf pulvermetallurgischem Wege werden Einschichtform-
teile aus Silber und 3 Gew. % Graphit der Grosse
5x 5x 0,7 mm hergestellt. Die 8 1 fassende Stahltromme] eines
Tischscheuergerites wird mit 3 kg dieser Formteile, 2 kg tetra-
edischer Scheuersteine mit 4 mm Kantenléinge und 2 | Wasser
bestiickt, dem 20 g eines handelsiiblichen Aluminium-Behand-
lungsmittels zugesetzt ist, das die Abtragung foérdert. Die
Trommelbehandlung wird bei einer Drehzahl von 64 U./min
wihrend einer Scheuerzeit von 60 min ausgefiihrt. Nach der
Scheuerbehandlung werden die Formteile abgesiebt, gewa-
schen und getrocknet.

Die so hergestellten Formteile kénnen auf Kupfertrigern
mit herkémmlichen Loten und Flussmitteln, z. B. cadmiumhal-
tigem Silberlot (40 Gew. % Ag) und boraxhaltigem Flussmittel,
hart verlotet werden. Auch die flussmittelfreie Lotung mit
phosphorhaltigem Silber-Hartlot auf Kupfer ist einwandfrei
moglich. Dariiber hinaus ist das Verfahren zur Herstellung der
erfindungsgeméssen Kontaktstiicke wenig aufwendig.

Zur Erprobung wurden die auf diese Weise hergestellten
Formteile in Kleinselbstschaltern eingesetzt, wobei die Nenn-
strome von 10 bis 63 A und die Kurzschlussstrome bis zu 2000
A betrugen.
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