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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES ELEKTRISCHEN KONTAKTTRAGERS

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines elektri-
schen Kontakttragers (1), insbesondere einer
Schaltbriicke (2), wird vorgeschlagen ein Grundprofil

() in einem Grundmaterial (4) herzustellen, wobei e ‘ 1%
nachfolgend ein drahtférmiges Kontaktmaterial (5) R Y 590 .
auf einen Kontaktaufnahmebereich (6) aufgebracht #Lli/s k/gy ’

wird, wobei das Kontaktmaterial (5) zu einem Kon-
takt (7) geformt wird, und wobei nachfolgend der
Kontakttrager (1) aus dem Grundmaterial (4) ent-
fernt wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines elektrischen Kontakttragers (1),
insbesondere einer Schaltbriicke (2), wird vorgeschlagen ein Grundprofil (3} in
einem Grundmaterial (4) herzustellen, wobei nachfolgend ein Kontaktmaterial (5)
auf einen Kontaktaufnahmebereich (6) aufgebracht wird, wobei das
Kontaktmaterial (5) zu einem Kontakt (7) geformt wird, und wobei nachfolgend der

Kontakttrager (1) aus dem Grundmaterial (4) entfernt wird.

(Fig.)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines elektrischen
Kontakttragers gemah dem Patentanspruch 1.

In elektrischen Schaltgeraten sind elektrische Kontakte vorgesehen um einen
Strompfad durch das Schaltgerdt zu schliefen bzw. geschlossen zu halten, oder zu
offnen bzw. gedffnet zu halten. Die betreffenden Kontakte sind dabei auf
beweglichen oder unbeweglichen bzw. gehausefesten Kontakttragern angeordnet.
Diese separate Ausbildung des Kontakts auf einem Kontakttrager hat sich aufgrund
der hohen Anforderungen an die Kontakte durchgesetzt. Bei Schaltvorgangen
kommt es zu kurzzeitigen Lichtbogenereignissen, und damit verbunden zu einem
Materialabtrag, sowie zu einer hohen thermischen Belastung des Werkstoffes.
Zudem sind die Kontakte den Umwelteinflussen ausgesetzt, und sollen Uber lange
Zeit hinweg gute elektrische Eigenschaften aufweisen, welche jedoch durch
Oxidschichten beeintrachtigt werden konnen. Die Kontakte werden daher aus
speziellen Werkstoffen gefertigt, um den entsprechend hohen Anforderungen zu
geniigen. Gangige Kontaktwerkstoffe fiir elektrische Kontrakte enthalten
Edelmetalle wie etwa Silber oder Gold. Diese Werkstoffe sind selten und

kostenintensiv.

Es ist bekannt Kontakttrager herzustellen, wobei der Kontakttrager aus Kupfer bzw.
eines Kupferlegierung gebildet ist, auf welchem ein elektrischer Kontakt aus einer
Silber- und/oder Goldlegierung angeordnet ist. Dabei ist gemal einem gangigen
Verfahren vorgesehen, die Kontakttrager aus einem aufwendigen Halbzeug in Form
eines Bimetalls bestehend aus einer Kupferlegierung fiir den Kontakttrager sowie
einer Edelmetalllegierung als Kontaktmaterial flr den eigentlichen Kontakt zu
fertigen. Herstellungsbedingt wird dabei der GroBteil der Edelmetalilegierung von
dem Halbzeug abgetragen. Dabei ist etwa vorgesehen, dass der Grofteil der
Edelmetalllegierung abgesehen von dem Bereich, welcher den Kontakt selbst bilden
soll, durch einen Stanzvorgang abgetragen wird. Durch diesen fertigungstechnisch
rationellen 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 Bereich erforderlich machen, und

einen hohen Ausschuss verursachen.



. e e 2 ea Tee 33082/“1

Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden konnen, mit
welchem der Aufwand an Kontaktmaterial reduziert und die Fertigungsqualitat der

Kontakte erhoht werden kann.
ErfindungsgemaB wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

Dadurch kann ein Kontakttrager mit einem elektrischen Kontakt gebildet werden,
wobei nur geringer Abfall an Kontaktmaterial anfallt. Durch den rationellen Einsatz
des in der Regel wenigstens ein Edelmetall umfassenden Kontakimaterials konnen
die Kosten flir einen fertigen Kontakttrager deutlich reduziert werden. Weiters
kénnen dadurch wertvolle und seltene Ressourcen eingespart werden. Durch den
Verzicht auf ein Stanzen des Kontaktmaterials im Bereich des zu bildenden
Kontakts kann weiters die Fertigungsqualitat in diesem Bereich deutlich erhght
werden, wodurch der Ausschuss verringert und die angewandten
QualitatssicherungsmaBnahmen reduziert werden konnen. Dadurch kann der

Herstellungsaufwand reduziert und die Qualitat erhoht werden.
Die Unteranspruche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

Ausdriicklich wird hiermit auf den Wortlaut der Anspriiche Bezug genommen,
wodurch die Anspriiche an dieser Stetle durch Bezugnahme in die Beschreibung
eingefligt sind und als wortlich wiedergegeben gelten.

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossene Zeichnung, in
welcher eine lediglich bevorzugte Ausfuhrungsform beispielhaft dargestellt ist,

naher beschrieben. Dabei zeigt die einzige

Figur einen Bereich einer Fertigung einer Kontaktbricke gemah einer bevorzugten

Ausfuhrung des gegenstandlichen Verfahrens.

Die Figur zeigt einen Bereich einer Fertigungsanordnung zur Herstellung von
Kontakttragern 1 zufolge eines Verfahrens wobei vorgesehen ist ein Grundprofil 3 in
einem Grundmaterial 4 herzustetlen, wobei nachfolgend ein Kontaktmaterial 5 auf
einen Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird, wobei das Kontaktmaterial 5 zu

einem Kontakt 7 geformt wird, und wobei nachfolgend der Kontakttrager 1 aus dem
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Grundmaterial 4 entfernt wird.

Dadurch kann ein Kontakttrager 1 mit einem elektrischen Kontakt 7 gebildet
werden, wobei nur geringer Abfall an Kontaktmaterial 5 anfallt. Durch den
rationellen Einsatz des in der Regel wenigstens ein Edetmetall umfassenden
Kontaktmaterials 5 kdnnen die Kosten flr einen fertigen Kontakttrager 1 deutlich
reduziert werden. Weiters kénnen dadurch wertvolle und seltene Ressourcen
eingespart werden. Durch den Verzicht auf ein Stanzen des Kontaktmaterials 5 im
Bereich des zu bildenden Kontakts 7 kann weiters die Fertigungsqualitat in diesem
Bereich deutlich erhoht werden, wodurch der Ausschuss verringert und die
angewandten QualitatssicherungsmaBnahmen reduziert werden konnen. Dadurch

kann der Herstellungsaufwand reduziert und die Qualitat erhoht werden.

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

Das gegenstandliche Verfahren ist zur Herstellung eines Kontakttragers 1
vorgesehen, wobei es sich um jede Art eines Kontakttragers 1 eines Schaltgerats
handeln kann, daher einer Yorrichtung, welche unmittelbar einen elektrischen
Kontakt tragt bzw. aufweist. Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass es sich bei
dem Kontakttrager 1 um eine Schaltbriicke 2 eines Sicherheitsschaltgerats,
inshesondere eines Leitungsschutzschalters bzw. eines Leistungsschalters, handelt.
An Schaltbriicken 2 derartiger Sicherheitsschaltgerate werden besondere
Anforderungen gestellt, da diese im Kurzschlussfall Stromkreise 6ffnen missen, in

welchen Strome im Bereich mehrerer tausend Ampere flieRen.

Der Kontakttrager 1 besteht, bis auf den Kontakt 7 selbst, aus dem Werkstoff des
Grundmaterials 4. Das Grundmaterial 4 bezeichnet dabei das Halbzeug aus
welchem der Kontakttrager 1 hergestellt ist, und aus dessen Werkstoff dieser im
Wesentlichen besteht. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Grundmaterial 4 zu
einem Wesentlichen Teil Kupfer beinhaltet. Bevorzugt ist das Grundmaterial 4 ein

Metallband bzw. ein Metallquader hinreichender Dicke.
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Unter Kontakt 7 ist jeweils ein Bereich des Kontakttragers 1 zu verstehen, welcher
dazu vorgesehen und ausgebildet ist, innerhalb eines elektrischen Schaltgerats in
physischer Anlage mit einem anderen Bauteil zu treten, und derart eine elektrisch
leitfahige Verbindung zu bilden. Der Kontakt 7 ist in der Regel durch seine
Formgebung und seine exponierte bzw. vorstehende Anordnung am Kontakttrager 1
einfach als solcher zu erkennen. Zudem ist der Kontakt 7 aus einem
Kontaktmaterial 5 gebildet, welches sich von dem Werkstoff des Grundmaterials 4
unterscheidet. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Kontaktmaterial 5 umfassend
einem Edelmetall, insbesondere Silber und/oder Gold, ausgebildet ist, wobeti
weiters vorgesehen sein kann, dass das Kontaktmaterial 5 Kupfer beinhaltet.

Es ist vorgesehen, dass ein Grundprofil 3 in dem Grundmaterial 4 hergestellt wird.
Das Grundprofil 3 bildet bevorzugt die Kontur des Kontakttragers 1 an wenigstens
einer Seite, insbesondere der Seite an welcher der Kontakt 7 ausgebildet wird, aus.
Es kann vorgesehen sein, das Grundprofil 3 auf unterschiedliche Art aus dem
Grundmaterial 4 herauszuarbeiten, etwa durch spanabhebende
Formgebungsverfahren wie etwa Frasen oder Feilen. Bevorzugt ist vorgesehen, dass
das Grundprofil 3 zufolge nichtspanabhebender Verfahren, insbesondere durch
Stanzen und/oder Pragen, in dem Grundmaterial 4 hergestellt wird. Derartige
Verfahren weisen besondere Vorteile in der Grobserienproduktion auf. Die Figur

zeigt das Grundmaterial 4 mit bereits hergestellten Grundprofilen 3.

Nach Herstellung des Grundprofils 3 ist vorgesehen, dass ein Kontaktmaterial 5 auf

einen Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird.

Der Kontaktaufnahmebereich 6 bezeichnet dabei den Bereich, an welchem der
elektrische Kontakt 7 angeordnet werden soll, Dabei kann vorgesehen sein, dass
der Kontaktaufnahmebereich 6 bereits bei Herstellung des Grundprofils 3 gebildet
wird. Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Kontaktaufnahmebereich 6 nach
Herstellung des Grundprofils 3 durch pragen und/oder stauchen am Grundprofil 3
ausgebildet wird. Dadurch kann der Kontaktaufnahmebereich 6 hinsichtlich GréRe
und/oder Oberflachenbeschaffenheit gut und einfach an die weiteren
Anforderungen angepasst werden. Die einzige Figur zeigt an der linken Seite ein
bereits hergestelltes Grundprofil 3 mit einem Pragestempel 8 vor Herstellung des

Kontaktaufnahmebereichs 6.
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Wie bereits dargelegt, ist in weiterer Folge vorgesehen, auf den
Kontaktaufnahmebereich 6 ein Kontaktmaterial 5 aufzubringen. Dadurch, dass das
Kontaktmaterial 5 tediglich auf den Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird,
kann ein Ubermafiger Materialeinsatz in diesem Bereich vermieden werden. Dabei
kdnnen unterschiedliche Verfahren vorgesehen sein, um das Kontaktmaterial 5 auf
dem Kontaktaufnahmebereich 6 aufzubringen und dauerhaft mit diesem zu

verbinden, etwa SchweiBen, Léten oder Nieten,

Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass das Kontaktmaterial 5 auf den
Kontaktaufnahmebereich 6 geschweibt bzw. aufgeschweibt wird, wodurch
fertigungstechnisch einfach automatisierbar eine sichere und dauerhafte
Verbindung zwischen dem Kontaktmaterial 5 und dem Kontaktaufnahmebereich 6
geschaffen werden kann. Es kénnen dabei unterschiedliche Schweibverfahren

vorgesehen sein.

Je nach Art der Verbindung des Kontaktmaterials 5 mit dem
Kontaktaufnahmebereich 6, kann eine unterschiedliche Art der Bereitstellung des
Kontaktmaterials 5 besonders vorteilhaft sein. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das
Kontaktmaterial 5 als drahtformiges Kontaktmaterial 5 auf den
Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird. Dadurch ergibt sich die besonders
vorteilhafte Moglichkeit - bei verschweilen des Kontaktmaterials 5 mit dem
Kontaktaufnahmebereich 6 - das drahtformige Kontaktmaterial 5 als Schweidraht
zu verwenden, und ohne Anderungen an vorhandenen SchweiBrobotern

auszukommen.

Die einzige Figur zeigt symbolisch einen Teil des drahtférmigen Kontaktmaterials 5
oberhalb eines bereits angeschweiliten, aber noch nicht abschlieBbend

fertiggestellten Kontakts 7.

Insbesondere bei Aufbringen des Kontaktmaterials 5 als drahtformiges
Kontaktmaterial 5 kann moglicherweise geringfiigig mehr Kontaktmaterial 5 auf
dem Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht worden sein, als erforderlich. Da sich
dies in weiterer Folge negativ auswirken kann, ist gemah eines bevorzugten
Ausflihrung des gegenstandlichen Verfahrens vorgesehen, dass nach dem Aufbringen

des Kontaktmaterials 5 auf den Kontaktaufnahmebereich 6 uUberschussiges
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Kontaktmaterial 5 abgetrennt wird. Die einzige Figur zeigt stilisiert die Messer
einer Abtrennvorrichtung 10. Bei dem dabei abgetrennten Kontaktmaterial 5
handelt es sich noch immer um das reine Kontaktmaterial 5, was ein recyceln des

Kontaktmaterials 5 einfach ermoglicht.

Nach Aufbringen des Kontaktmaterials 5, und gegebenenfalls einem Abtrennen
Uberschissigen Kontaktmaterials 5, ist vorgesehen, dass das Kontaktmaterial 5 zu
einem Kontakt 7 geformt wird. Dabei wird das aufgebrachte Kontaktmaterial 5 in
dessen Form verandert, um den besonderen Anforderungen der Formgebung
elektrischer Kontakte 5 zu entsprechen. Hiezu konnen unterschiedliche
mechanische Verfahren vorgesehen sein, etwa schleifen oder atzen. GemaR einer
bevorzugten Ausbildung des gegenstandlichen Verfahrens ist vorgesehen, dass das
aufgebrachte Kontaktmaterial 5 durch Pragen zu einem Kontakt 7 geformt wird.
Dies stetit ein besonders gut automatisierbares Verfahren dar, mit welchem
andauernd gleichbleibende Qualitat erzielt werden kann. Die Figur zeigt
diesbeziiglich einen entsprechenden Kontaktpragestempel 11. Aufgrund des
aufgebrachten Kontaktmaterials kann dieser Pragevorgang deutlich besser und mit
erheblich geringerem Ausschuss erfolgen, als beim eingangs beschriebenen

bekannten Verfahren.

AbschlieBend ist vorgesehen, dass nachfolgend der Kontakttrager 1 aus dem
Grundmaterial 4 entfernt wird. Insbesondere ist diesbeziiglich vorgesehen, dass der
Kontakttrager 1 aus dem Grundmaterial 4 gestanzt wird. Die Figur zeigt das
Grundmaterial 4, wobei unterhalb des Kontaktpragestempels 11 bereits die Umriss
des Kontakttragers 1 strichliert eingezeichnet sind, sowie rechts des

Grundmaterials 4 ein ausgestanzter fertiger Kontakttrager 1.

Patentanspriche:
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1. Verfahren zur Herstellung eines elektrischen Kontakttragers (1),
insbesondere einer Schaltbriicke (2), wobei ein Grundprofil (3) in einem
Grundmaterial (4) hergestellt wird, wobei nachfolgend ein Kontaktmaterial (5) auf
einen Kontaktaufnahmebereich (6) aufgebracht wird, wobei das Kontaktmaterial
(5) zu einem Kontakt (7) geformt wird, und wobei nachfolgend der Kontakttrager
(1) aus dem Grundmaterial (4) entfernt wird.

2. Yerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das

Grundprofil (3) in dem Grundmaterial (4) gestanzt und/oder gepragt wird.

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

4, Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kontaktmaterial (5) als drahtférmiges Kontaktmaterial (5) auf den
Kontaktaufnahmebereich (6) aufgebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass das Kontaktmaterial (5) auf den Kontaktaufnahmebereich (6) geschweifit wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Aufbringen des Kontaktmaterials (5) auf den

Kontaktaufnahmebereich (6} Uberschissiges Kontaktmaterial (5} abgetrennt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
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dass das aufgebrachte Kontaktmaterial (5) durch Pragen zu einem Kontakt (7)
geformt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kontakttrager (1) aus dem Grundmaterial (4) gestanzt wird.
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1. Verfahren zur Herstellung eines elektrischen Kontakttragers (1),
insbesondere einer Schaltbriicke (2}, wobei ein Grundprofil (3) in einem
Grundmaterial (4) hergestellt wird, wobei nachfolgend ein drahtférmiges
Kontaktmaterial (5) auf einen Kontaktaufnahmebereich (6) aufgebracht wird,
wobei das Kontaktmaterial (5) zu einem Kontakt (7) geformt wird, und wobei

nachfolgend der Kontakttrager (1) aus dem Grundmaterial (4) entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Grundprofil (3) in dem Grundmaterial (4) gestanzt und/oder gepragt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontaktaufnahmebereich (6) durch pragen und/oder stauchen am Grundprofil (3)

ausgebildet wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass das Kontaktmaterial {5) auf den Kontaktaufnahmebereich (6) geschweilit wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Aufbringen des Kontaktmaterials (5) auf den
Kontaktaufnahmebereich (6) liberschiissiges Kontaktmaterial (5) abgetrennt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das aufgebrachte Kontaktmaterial (5) durch Pragen zu einem Kontakt (7)

geformt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
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