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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Vakuumschaltkammer gemaR Oberbegriff des
Anspruches.

Bei Schaltkammern, die in der Direkt-L&t-VerschlieBtechnik, d. h. die Kammer wird in einem Ofenzyklus
ausgepumpt und durch L6tung verschlossen, hergestellt werden, ist es notwendig, zum Kammerinneren einen
Evakuierungs- bzw. Entgasungsspalt zu lassen, der erst nach Erreichen eines ausreichenden Hochvakuums
durch Lotschmelzung verschlossen wird. Entgasungsspalte kénnen durch die Létfolie selbst gebildet sein, in-
dem diese wellen-, oder durch Quetschung noppenférmig ausgebildet ist (DE-B- 11 04 623).

Diese MaRnahmen fiihren jedoch nur bei relativ leichtgewichtigen Létbaugruppen zum Ziel. Bei schwere-
ren Baugruppen besteht die Gefahr, daf sich infolge der Erweichung des Lotes bei hheren Temperaturen die
Stabilitat der Folie verringert und sich der Entgasungs- bzw. Evakuierungsspalt friihzeit verschliet, bevor der
LotprozeR® abgeschlossen ist.

Man ist deshalb dazu libergegangen, einzelne, auf einer planen Létfolie am Umfang verteilte, massive Lot-
abstandsstiicke aufzulegen. Diese bestehen entweder aus Lotdrahtabschnitten in L-, V- oder O-Form oder
aber aus massiven ausgestanzten rechteckigen, quadratischen oder runden Lotabschnitten. GemaR DE-A-
20 44 277 (ndchstkommender Stand der Technik bestehen diese Abstandsstiicke aus U-férmigen Taschen,
die auf die Létfolie aufgeschoben werden. Diese Abstandsstiicke miissen exakt, in der Regel manuell, auf die
Lotfolie aufgelegt werden, ohne Markierungspunkte auf der Létfolie zu besitzen. Es besteht dabei die Gefahr,
dal sie sich im weiteren Montageverlauf verschieben und im schlimmsten Falle in die Vakuumkammer hin-
einfallen, aus der sie mit groRem Zeitaufwand wieder entfernt werden miissen. Ferner kénnen die Lotdraht-
stiicke bei der Herstellung unnétig verunreinigt werden, was eine nicht vakuumdichte Létnaht zur Folge haben
kann.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches anzu-
geben, mit dem die Lotabstandsstiicke exakt und montagesicher zu positionieren sind.

Gelost wird dies mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches.

Eine oxydfreie Befestigung der Lotteile (Folie und Abstandsstiicke) miteinander erscheint schwierig. Bei
den zu verbindenden Materialien, die in der Regel aus Silber, Gold, Kupfer oder Mischungen davon bestehen,
sind Schweillverfahren nicht oder nur mit sehr grofen Aufwendungen mdoglich. Hingegen hat sich eine Befe-
stigung mittels LaserschweiRen als einfaches und erfolgreiches Verbindungsverfahren herausgestellt. Durch
einen kurzzeitigen hochenergiereichen Laserimpuls werden beide Materialien an ihren StoRstellen soweit er-
hitzt, da® sie miteinander oxydfrei verschweiRen.

Anhand von schematischen Darstellungen sollen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung néher erlautert wer-
den.

Es zeigen:
Figur 1 ein Halbschnitt einer Vakuumschaltkammer,
Figur 2 ein vergréferter Teilschnitt im Bereich Deckel-Keramikmantelkdrper einer Vakuumschaltkammer,
Figur 3 eine Draufsicht auf eine Létfolie.

Die Vakuumschaltkammer enthélt einen zylindrischen Keramikmantelkdrper 1, der von zwei metallischen
Deckeln 3, 4 verschlossen ist. Letztere werden vakuumdicht von zwei Leiterstengeln 5, 6 durchgriffen. Der
Stengel 6 ist beweglich und ber den Balgen 7 mit dem Deckel 4 verbunden. Die Stengel 5, 6 tragen Schalt-
kontaktstiicke 8, 9 und sind von dem Metallschirm 10, der den Keramikmantelkdrper 1 gegeniiber Schaltlicht-
bogenprodukten schiitzt, umgeben. Weitere Metallschirme 10a, 10b dienen der inneren Spannungsfestigkeit
der Schaltkammer und decken die innere Stirnkante des Keramikmantelkérpers 1 ab. Der Metallmantel 11
schiitzt den Balgen 7.

Zur Herstellung der Schaltkammer werden sog. Létbaugruppen erstellt, d. h. verschiedene Kammerteile
werden unter Zwischenlage von Lot, z. B. in Form von Létfolien, zusammengesetzt. SchlieBlich werden die
Létbaugruppen zur Schaltkammer vereinigt (siehe Figur 1) und in einem Vakuumofen verbracht. Dieser wird
evakuiert und bis auf die Schmelztemperatur der Lote erhitzt. Damit die Gase aus der Kammer entweichen
kénnen, sind Entgasungsspalte anzuordnen. Hierzu wird ein metallischer Deckel 3 mit Hilfe von Lotabstands-
stiicken 12 aufgesténdert. Der Entgasungsspalt 13 bildet sich zwichen den einzelnen, am Umfang verteilten
Lotabstandsstiicken 12 aus. Im gezeigten Beispiel (siehe Figur 2) werden die Abstandsstiicke 12 auf eine kreis-
ringférmige Lotfolie 14, die die Lotgrundversorgung der Verbindungsstelle deckt, aufgesetzt. Der Deckel 3 wird
nicht unmittelbar auf den Keramikmantelkdrper 1, sondern unter Zwischenlage eines Ringkranzes 15 des
weichmetallischen Schirmes 10a, der die unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten der zu verbindenden
vorgenannten Teile kompensiert, aufgelétet. Fiir das hier zu betrachtende Verfahren bilden Deckel 3 sowie
Metallschirm 10a eine Einheit und werden von den Lotabstandsstiicken 12 aufgesténdert.

Sowie im Létofen und damit im Schaltkammerinneren ein gewiinschtes Vakuum erreicht ist, wird die Lét-
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ofentemperatur auf die Schmelztemperatur der Lotabstandsstiicke 12 heraufgefahren, diese verflieRen und
der Deckel 3 senkt sich - unter Aufhebung der Entgasungsspalte - ab. Nach Verfestigung des Lotes ist die
Schaltkammer vakuumdicht verschlossen.

Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf die Létfolie 14 mit aufgesetzten Lotabstandsstiicken 12. Beide Teile sind
fest verbunden und als ganzes handhabbar. Die Verbindung geschieht erfindungsgeman mittels eines Laser-
impulses, der die jeweiligen Teile durchdringt und punktférmig verschweillt. Das Verbindungsverfahren wird
unter Vakuum oder einer Schutzgasatmosphére vorgenommen.

Nach der Erfindung kdnnen die Litabstandsstiiche auch als kreisférmige Scheiben ausgebildet werden.

Durch die gezeigten Verschiebesicherung fir die Lotabstandsstiicke wird die Herstellung der
Vakuumschaltkammer wesentlich erleichtert und sicherer gemacht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Vakuumschaltkammer, welche in einem einzigen Ofenzyklus evakuiert
und durch Létung verschlossen wird, bei dem in den zwischen einem metallischen Dekkel, (3;4) sowie
der Stirn eines Keramikmantelkérpers (1) der Schaltkammer gebildeten Létspalt eine Lotfolie (14) sowie
damit in Kérperkontakt stehende, einzeln am Umfang verteilte Lotabstandsstiicke (12) - auf denen der
Deckel (3;4) aufliegt - eingebracht werden kann, wobei zwischen den Lotabstandsstiicken (12) Entga-
sungsspalte entstehen, dadurch gekennzeichnet, daR die als viereckige oder kreisférmige Scheiben aus-
gebildeten Léstabstandsstiicke (12) an der Létfolie (14) durch einen LaserschweiRimpuls unter Vakuum
oder einer Schutzgasatmosphére vor der Létung befestigt bzw. verschiebesicher fixiert werden.

Claims

1. Method for producing a vacuum switching chamber which is evacuated in a single furnace cycle and is
closed by soldering, in the case of which method a solder film (14) as well as solder spacers (12), which
are distributed individually on the circumference and are in body contact therewith - and on which the cover
(3; 4) rests - can be introduced into the solder gap formed between a metallic cover (3; 4) and the end of
a ceramic jacket body (1) of the switching chamber, degassing gaps being formed between the solder
spacers (12), characterized in that the solder spacers (12), which are designed as quadrilateral or circular
discs, are mounted or fixed such that they cannot be displaced on the solder film (14), before soldering,
by means of a laser welding pulse, in a vacuum or in a barrier-gas atmosphere.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'une chambre de commutation sous vide, al'intérieur de laquelle le vide est réalisé
au cours d’'un cycle unique de chauffage et qui est fermée par brasage, procédé selon lequel on place,
dansl'interstice de soudage formé entre un couvercle (3, 4) métallique etla paroi frontale d’une enveloppe
(1) en céramique de la chambre de commutation, un film de brasure (14) ainsi que des éléments d’espa-
cement (12) formés de brasure - sur lesquels repose le couvercle (3, 4) - qui sont en contact avec ledit
film et sont répartis sur le pourtour, des fentes de dégazage étant ainsi ménagées entre les éléments
d’espacement (12), caractérisé parle fait que les éléments d’espacement (12) formés de brasure, agencés
sous forme de plaquettes rectangulaires ou circulaires, sont fixés ou sont immobilisés sur le film de bra-
sure (14), avant I'opération de brasage, par une impulsion laser de soudage sous vide ou sous atmos-
phére controlée.
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