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(57)【要約】
【課題】電気接点用のストランド状、特に帯状半完成品を安価に製造する。
【解決手段】本発明による、１又は複数の金属酸化物又はカーボンが埋め込まれた銀ベー
ス複合材料でなる電気接点形成用の上面と、前記複合材料を支持する銀又は銀ベース合金
でなる支持層を有する電気的接点用の帯状半完成品の製造方法は、銀ベース複合材料でな
るブロックを粉末冶金により製造するステップと、複合材料で作られた該ブロックを、主
に銀でなる粉末で囲むステップと、該金属粉末で囲まれたブロックをプレスして金属粉末
を凝縮させるステップと、凝縮されたブロックを焼結するステップと、焼結されたブロッ
クを押出成形によって整形するステップと、複合材料でなる上面と銀又は銀ベース合金で
なる下面を備えた部分ストランドを生成するステップとを有する。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電気接点形成用の銀ベース複合材料でなる上面と、前記複合材料中に埋め込まれた一以
上の金属酸化物又はカーボンと、前記複合材料を支持する、銀又は銀ベース合金でなる半
田付け又は接合が容易な支持層とを有する、電気接点用の、ストランド状、特に帯状の半
完成品の製造方法であって、
　粉末冶金プロセスを用いて銀ベース複合材料からブロックを製造するステップと、
　複合材料でなる該ブロックを、銀を主に含む粉末でカバーするステップと、
　金属の粉末でカバーされた前記ブロックをプレスして金属の粉末を圧縮するステップと
、
　該プレスされたブロックを焼結するステップと、
　該焼結されたブロックを押出成形によって加工するステップと、
　複合材料でなる上面と銀又は銀ベース合金でなる下面を有する部分ストランドを生成す
るステップと、
　を有することを特徴とする電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項２】
　押出成形によって形成された前記ストランドを、その長手方向に分割することによって
、２つの部分ストランドを生成することを特徴とする請求項１に記載の電気接点用半完成
品の製造方法。
【請求項３】
　前記複合材料が銀－金属酸化物複合材料であることを特徴とする請求項１又は２に記載
の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項４】
　前記銀ベース複合材料が、錫酸化物、及び／又は、亜鉛酸化物、及び／又は、インジウ
ム酸化物、及び／又は、カドミウム酸化物を含むことを特徴とする請求項１乃至３のいず
れかに記載の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項５】
　銀粉末と卑金属粉末の混合物が、前記銀ベース複合材料でなるブロックをカバーするた
めに用いられることを特徴とする請求項１乃至４のいずれかに記載の電気接点用半完成品
の製造方法。
【請求項６】
　銀の粉末又は銀ベース合金の粉末が、前記銀ベース複合材料でなるブロックをカバーす
るために用いられることを特徴とする請求項１乃至５のいずれかに記載の電気接点用半完
成品の製造方法。
【請求項７】
　前記カバーされたブロックが静水圧プレス、好ましくは冷間静水圧プレスされているこ
とを特徴とする請求項１乃至６のいずれかに記載の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項８】
　前記押出成形が、少なくとも６００℃以上、特に７００℃と９５０℃の間で行われるこ
とを特徴とする請求項１乃至７のいずれかに記載の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項９】
　前記押出成形によって生成されるストランド又は部分ストランドの厚みが、圧延、特に
冷間圧延によって減少させられることを特徴とする請求項１乃至８のいずれかに記載の電
気接点用半完成品の製造方法。
【請求項１０】
　圧延の間に、前記厚みが５０％以上減少させられないことを特徴とする請求項８に記載
の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項１１】
　接点形成上面から、前記支持層を形成する半田付け又は接合が容易な下面に延びるスト
ランドの２つの側面が、特に切断又はフライス削りによりトリミングされていることを特
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徴とする請求項１乃至１０のいずれかに記載の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項１２】
　略シリンダ状の焼結ブロックが製造され、その側面領域が、押出成形の前に旋盤加工さ
れていることを特徴とする請求項１乃至１１のいずれかに記載の電気接点用半完成品の製
造方法。
【請求項１３】
　押出成形により、前記ブロックがシリンダ状から矩形断面を持つ形状に成形されること
を特徴とする請求項１乃至１２のいずれかに記載の電気接点用半完成品の製造方法。
【請求項１４】
　請求項１乃至１３のいずれかに記載の方法で製造された電気接点用半完成品、特に帯状
の電気接点用半完成品。
【請求項１５】
　請求項１４による半完成品を切断して部分を形成することによって製造された電気接点
部材。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、電気接点形成用の銀ベース複合材料でなる上面と、前記複合材料中に埋め込
まれた一以上の金属酸化物又はカーボンと、前記複合材料がその上に位置される、銀又は
銀合金でなる半田付け又は接合が容易な支持層とを有する、電気接点用の半完成品の製造
方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　金属酸化物又はカーボン粒子が埋め込まれてなる銀ベース複合材料は、接合又は半田付
けできないか、又は非常な困難を伴う。この理由で、電気接点用の半完成品を製造すると
きには、接点材料の下面は、銀又は銀合金でなる半田付け又は接合容易な支持層が備えら
れる。そのような支持層は、典型的には銀の帯をメッキすることにより接点材料に適用さ
れる。
【０００３】
　単一のプレス技術を用いて、銀の粉末でなる層を接点材料の粉末でなる層に適用し、次
いでプレスし焼結することによって、接点材料でなる前面と銀でなる後面をもつ半完成品
を製造することも知られている。２つの粉末層を一緒にプレスしたり、一つの粉末のみで
なる一つの層をまずプレスし、次いで、第２の粉末を適用してプレスすることができる。
単一のプレス技術を用いた製造の問題点は、帯状半完成品が製造できないということであ
る。
【０００４】
　更なる知られた可能性は、接点材料ブロックを銀の管でカバーし、次いで、複合押出成
形によって成形することにある。このようにして製造された複合ストランドを長手方向に
分割することによって、接点材料でなる上面と、銀でなる下面を持つ半完成品が得られる
。しかしながら、適当な銀管の製造及び銀管中への接点材料ブロックの適合は、とても複
雑である。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明の目的は、電気接点形成用の銀ベース複合材料でなる上面と、銀又は銀合金でな
る下面を有する、電気接点用の帯状半完成品を安価に製造可能な方法を示すことにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　この目的は、請求項１の特徴を有する方法により達成される。本発明の有利な改良は、
従属クレームの主題である。
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【発明の効果】
【０００７】
　本発明によれば、電気接点形成用の銀ベース複合材料でなる上面と、銀又は銀合金でな
る下面を有する、電気接点用の帯状半完成品が安価に製造可能となる。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　本発明による方法においては、先ず、粉末冶金プロセスを用いて、例えば、銀の粉末を
金属酸化物の粉末と混合し、プレスし、次いで焼結することによって、銀ベース複合材料
でなるブロックが製造される。例えば、銀の粉末を卑金属の粉末と混合し、プレスし、次
いで酸化雰囲気中で焼結することにより、金属酸化物の粒子が卑金属粒子の酸化によって
製造されるようにすることも可能である。
【０００９】
　２番目のステップで、粉末冶金で製造された前記ブロックは、銀の粉末又は銀ベース合
金でなる粉末によってカバーされ、次いで、好ましくは５００ｂａｒから２５００ｂａｒ
の圧力で、粉末のカバーを圧縮するようプレスされる。この目的で、粉末冶金によって、
銀ベース合金、換言すれば、主に銀を含む合金でなるカバーを生成するため、卑金属の粉
末を銀又は銀ベース合金でなる粉末に混ぜることができる。
【００１０】
　好ましくは静水圧プレスされた前記ブロックは、次の製造ステップで焼結され、次いで
押出成形によって加工、好ましくは熱間加工される。その後、複合材料でなる上面と、銀
又は銀ベース合金でなる下面を有する少なくとも１つの部分ストランドが製造される。押
出成形によって形成された前記ストランドを、その長手方向に分割することによって、好
ましくは２つのそのような部分ストランドが作られる。勿論、分離面に対して垂直な追加
の長手方向分割を行うことも可能である。好ましくは２つの部分ストランドが作られると
いう情報は、少なくとも２つを意味すると解釈されるべきである。しかしながら、押出成
形によって形成されたストランドの一方側の銀又は銀合金を、例えばフライス削りによっ
て除去して、複合材料でなる表面を曝すことにより、ただ１つの部分ストランドを生成す
ることも可能である。
【００１１】
　焼結後、銀又は銀合金は、通常、十分な強度でブロックに付着し、その結果、ブロック
は、押出し型中に正確に適合して挿入されるよう、成形される。例えば、静水圧プレスし
次いで焼結することによって、ほぼシリンダ状のブロックが製造され、その側面領域は、
押出成形前に旋盤加工され、押出し型の寸法への適合が達成される。ブロックは、好まし
くは、押出成形によってシリンダ状から矩形断面を有する形状に加工される。
【００１２】
　押出成形は、好ましくは少なくとも６００℃の温度、特に７００℃と９５０℃の間で行
われる。この方法は、押出成形によって有利な高い圧縮が達成されるという利点を有する
。特に、ストランドが理論的に可能な密度の９９．９％の相対密度を有することが達成さ
れるので好ましい。
【００１３】
　押出成形によって形成されたストランドを長手方向に分割することによって、接点形成
用半完成品の上面を形成する銀ベース複合材料でなる層と、半田付け又は接合容易な支持
層を下面として有する半完成品が得られる。
【００１４】
　ストランドの接点形成用上面から、半田付け及び接合容易な下面に伸びるストランドの
２つの側面は、好ましくは、特に切断又はフライス削りによってトリミングされる。この
ようにして、半完成品の更なる処理、又は半完成品と共に製造された電気接点の後での使
用の際に、支持層の材料が接点面に到達せず、その機能を損なわないことが保証される。
押出成形によって形成されたストランドの側面は、ストランドの長手方向分割の前又は後
に任意にトリミングされる。
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【００１５】
　押出成形によって形成されたストランドの厚みを圧延、特に冷間圧延によって減少させ
ることが好ましい。このようにして、帯状半完成品が特に有利に製造される。ストランド
を長手方向に分割した後で、圧延することが特に好ましい。更に、ストランドの厚みは、
半完成品の機械的性質が不利に損なわれるのを避けるため、圧延の際に、元の厚みの５０
％以下に減少させないことが好ましい。特に厚みを５０％より多く減少させると、材料が
硬くなり過ぎるリスクがある。ストランドの厚みは、圧延の際に元の厚みの３０～５０％
に減少させることが特に好ましい。
【００１６】
　本発明の方法において、複合材料として、好ましくは、銀－金属酸化物複合材料が用い
られる。用いられる金属酸化物は、特に、錫酸化物、及び／又は、亜鉛酸化物、及び／又
は、インジウム酸化物、及び／又は、カドミウム酸化物であることができる。例えば、ビ
スマス酸化物又はタングステン酸化物を用いることも可能である。本発明に従って用いら
れる複合材料を、複数の金属酸化物で構成することも可能である。同様に、複合材料は、
唯一つの単一の金属酸化物を含むことも可能である。複合材料の金属酸化物成分は、好ま
しくは、先ず錫酸化物である。他の選択肢として、又はこの金属酸化物に加えるものとし
て、使用される銀ベース接点材料は、例えばグラファイトの形であるカーボンを含むこと
も可能である。
【００１７】
　卑金属粉末によってカバーされた複合材料ブロックは、好ましくは冷間静水圧プレスさ
れる。冷間静水圧プレスは、室温で困難を伴うことなく行われる。一般的に、冷間静水圧
プレスは、高い温度でも行われるが、卑金属が雰囲気中の酸素の存在下で殆ど酸化されな
いような温度で行われることが望ましい。
【００１８】
［実施例１］
　銀粉末と錫酸化物の粉末を混合し、冷間で静水圧プレスし、次いで焼結することによっ
て、銀ベース接点材料でなるシリンダ状ブロックが製造された。このブロックは、例えば
、重量で８～１４％の金属酸化物を含み、残りが銀であることができる。
【００１９】
　この複合材料ブロックは、銀の粉末によってカバーされ、次いで冷間静水圧プレスされ
た。この静水圧プレスされたブロックは、次いで、空気下で８００℃から９００℃で、例
えば２～５時間焼結された。この焼結されたブロックは、次いで、旋盤加工され、押出プ
レス中に正確に適合して挿入されるようにされた。次いで、このブロックは押出成形で、
７５０℃から７７５℃の温度で、そのシリンダ形状から矩形断面を持つ形状に成形された
。
【００２０】
　このようにして製造されたストランドの側面は切断され、次いでストランドが長手方向
に分割された。このようにして形成された部分ストランドは、次いで冷間圧延され、その
厚みを３０～５０％、例えば４５％減少された。このようにして製造された帯状半完成品
は、複合材料層の厚みのほぼ１０～２０％の厚みの支持層を有し、半完成品の部分を切断
し、特定の適用分野の要請に従って成形することにより、電気接点部材を製造するのに用
いられた。
【００２１】
［実施例２］
　銀の粉末とグラファイトの粉末を混合し、冷間で静水圧プレスし、次いで焼結すること
によって、銀ベース接点材料でなるシリンダ状のブロックが製造された。このブロックは
、例えば、重量で２～５％のカーボンを含み、残りは銀であることができる。この複合材
料ブロックは、銀又は銀ベース合金でなる粉末でカバーされ、７５０℃～７７５℃で数時
間焼結された。この焼結されたブロックは、更に、上記の実施例で記載されたように処理
される。
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