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Zpisob nanéSeni kovové platujici vrstvy
na elektrické kontakty

Zpdson nanéSeni kovové platujici
vrgtvy na elektrické kontakty. Na kontak-
ty vyrobené z obtiZn& pajitelnych kovd
jako je wolfram, molybden, chrom a dalsi
nebo vyrobené ze slitin nebo smési, se
velmi obtiind nandBeji vrstvy kovi, které
jsou dobie géjitelné na kontaktni pFivody.

Je YeSen zp

sob nanédSeni platujici vrstvy.

Kontakty se vloZi do robusniho pFfipravku
nebo ge zaliji nizkotavitelnou slitinou
nebo lici pryskyPici. Na kontakty se polo-
Z1i kovova platujici vrstva, na kterou se
rovoomdrnd rozloZi vybusnina. Iniciaci
vybudniny se plédtujici kov dokonale svaii
se zékladnim kovem kontaktu. Kontakt je
tek schopen b&Zného pripajeni na kontakt-
ni p¥ivody. Takto vyrobené kontakty jsou
vhodné piedevdim pro zhé&Sedla s elektrone-
gativnimi plyny, olejem nebo i wvzduchem.

252 253



252 253

PredloZeny vyndlez se tykd zplisobu nanddeni kovové
plédtujiei vrstvy na elektrické kontakty,zejména s vysokym
obsahem wolframu, molybdenu, chromu a daldich materidlt
a jejich slitin nebo sm&sf, které se obti¥n& pdji.

Pro hlavni nebo opalovaci kontekty vakuovych zhéSedel,
zhdSedel plnénych elektronegativnimi plyny Jjako SF¢, olejen
nebo i vzduchem se pouZivd nejlastéji wolframu, molybdenu,
chromu a jinych kovl odolévajicich opalu elektrickym obloukem
s vysokym obsahem m&di, stffbra nebo jinych kovl &i slitin.
Tyto materidly se vyrdb&ji prédkovou metalurgii sesintrova-
nim smési kovovych prédkd v poZadovaném poméru nebo East&ji
se zékladni kostra kontaktu vyrobi ve formé& porézniho kovu
ddstednou sintraci kovovych prédkd (W, Lo, Cr aj.). Tyto
porézni materidly se pak nasycuji vhodnym roztavenym kovem
&i slitinou kovd, aby kontkty ziskaly poZadované vlastrosti.
Ziskané zdkladni materidly se t¥iskové obrdb&ji na pot¥ebny
tvar a pdjenim tvrdymi pdjkami se pfipevﬁuji na kontaktni
privody. Pdjeni t&chto kontaktl, u nichZ byvé pomé&r zdklad-
niho kovu (W, Mo, Cr) k sytief slo¥ce (Cu, Ag sliting)
nejastdji €0.10 aZ 50:50 je obtiZné a Casto mdlo kvalitni.
P4jky na bdzi Sn, Ag, Pd a dal8i obtiZné smdl{i zdkladni kovy
jako je W, Mo, Cr, jejichZ povrchy jsou v mistech pédjeni
p¥i b&Znych pom&rech zdkladniho kovu k sytfc{ sloZce v pPevaze.
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Uvedené nevyhody v podstatd odétraﬁuje vynédlez zplisobu
nenéddeni kovové pldtujici vrstvy na elektrické kontakty, jehoZ
podstata spolivéd v tom, Ze se elektricky kontakt vloZi do
p¥ipravku, zalije se nizkotavitelnou slitinou nebo prysky#iei,
na elektricky kontakt, ktery vy&nivéd z pPfipravku nejvySe 1 mm,
se poloZi pldtujici materidl, na kitery se rovnom&rn& rozloZi
vrstva vybu¥niny s detonadni rychlosti 2000 a% 3500 m/s,
iniciadni rozné&tka se umisti na okraj vrstvy vybudniny a
roznédtkou se pPivede vybudnina k detonaci.

Vyhodou vyndlezu Jje, Ze spojeni obou kovi je dokonalé a
nedochdzi ke zmetkdm pi#i pdjeni kontaktd na piFivody. Dalsi
vyhodou Jje, Ze se najednou miZe pldtovat velké mnoZstvi kontak-
td a tek prudce stoupne produktivita préce.

Kontakt se poloZ{i na podloZku nebo se vloZi do robustniho
p¥ipravku &i se zalije nizkotavitelnou slitinou nebo zalévaci
pryskyfici do pevného rdmu tak, aby plocha kontaktu, kterou
mé byt kontakt pFipdjen k p¥ivodim, leZela v horni vodorovné
rovin&, v roving pP¥ipravku &i v roving& zalévaci hmoty. Na takto
unmist&ny kontakt se poloZi pldtujici kov, nejlastiji m&ddny
plech v sile desetin mm aZ mm. Na pldtujici kov se nanese vrstva
ploché ndloZfe - trhaviny - s detonadni rychlosti 2000 a%¥ 3500 m/s.
Iniciace trhaviny se provede rozbuSkou umistdnou na okraji trhaviny
unist&né na pldtujicim kovu tak, Ze se vytvor{i p¥imkové &elo
detonace, kterd postupné vytvari tefeni vrstvy kontaktinfho kovu
a plétujict kovové desky. Po vyjmuti kontektu z p¥ipravku &i
z roztavené zaldvaci hmoty je kontakt po eventuelni upravg,
zvl45t& okrajl, schopen b&Zného pripdjeni na napldtovanou kovo-
vou vrstvu, kterd mé lep8{ sméleci vlastnosti pro pdjky, neZ
zékladni kontektni kov.

Pir{klad provedeni:

Elektricky kontakt vyrobeny z Ag SnO2 zalijeme woodovym kovem

s nizkym bodem taveni pod 100 °C, vloZime do udchytného p¥iprav-
ku tak, aby rovina kontaktu, kterd mé byt plétovéna, nepFew.
sahovala rovinu zalévaciho kovu. Na povrch kontaktu poloZime’
n¥d&nou £olii silnou 0,2 mm. Ne plétujici kov - £3lii Cu - umisti-
me trhavinu s detonadni rychlosti 2000 m/s rovnom&rn& po celé
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ploSe. Na okraj plochy umistime rozndtku. Po iniciaci trhaviny
vznikne postupné rdzova-vlna, kterd zplsobi vlivem tlaku promi-
seni pldtujiciho i pldtovaného kovu v sile do 0,1 mm. Po rozta-
veni zalévaciho woodova kovu vyjmeme kontakt, jehoZ plocha je
opatfena pevn& lpici m&d&nou vrstvou, schopnou péjeni nebo
privareni, .

PFi velkosériové vyrob& lze do vhodného rdmu zalit soudasnd
velké mnoZstvi kontaktl a plétovat tak vSechny soulasn¥. Rémy
dosahujf velikosti F&dovd m.

Tato metoda je jednoduchd a velmi vhodnd zvl4std pro seriovou
vyrobu, .p¥i ni% se do p¥ipravku nebo do zalévaci hmoty umisti
velké mnoZstvi kontaktl, Které se jedinou operaci s trhavinou
napdtuje. Pri umist&ni pldtované roviny kontaktu s ostrymi
hranami nad rovinu pldtovaciho p¥ipryvku &i rovinou zdlevacd
hmoty, dojde pii platovéni k odstifiZeni pPebyteéného pldtovaciho
kovu o hrany kontsktu a pro mnohé pouZiti neni ji¥ t¥eba kontakt
dodatedn& t¥iskov& upravovat.

PREDMET VINALEZU

Zplsob nandBeni kovové pldtujici vrstvy na elektrické
kontakty, zejména s vysokym obsahem” wolframu, molybdenu, chromu
a daldich materidld a jejich slitin nebo smési, které se
obtiZ#n¥ pdji,vyznaleny tim, %e se elektricky kontakt vloXi
do p¥ipravku, zalije se nizkotavitelnou slitinou nebo prysky-
Pici, na elektricky kontekt, ktey vyéniva z pripravku, se
poloZi platujici{ kovovy materidl, na ktery se rovnomérng roz-
lozi vrstva vybudniny s detonaéni rychlosti 2000 a% 3500 n/s,
inicialni rozn&tka se umisti na okraj vrstvy vybudniny a roz-
n&tkou se privede vybudnina k detonaci.
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