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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest spo-
s6b wykonywania stykéw z nakladkami styko-
wymi ze spiekéw metali, polegajacy na praso-
waniu styku z plynnego metalu pod ci$nieniem
kilku lub kilkunastu tysiecy atmosfer w for-
mie, w ktérej jest umieszezona w zgdanym

. miejscu gotowa nakladka stykowa.

W lacznikach elektrycznych, zwlaszcza w wy-
tacznikach zwarciowych lub stycznikach sg sto-
sowane styki z nakladkami stykowymi wykona-

nym: ze spiek6ébw metali, dzieki czemu uzyskuje

sie zraczne zwiekszenie odpornoséei ich na zespa-
wanie si¢oraz podwyzszenie trwaloSci iaczenio-
wej. NajczeSciej stosowanym sposobem wytwa-
rzania tego rodzaju stykéw jest oddzielnie wy-
konanie z miedzi lub jej stopéw samego styku,
drogg obr6bki plastycznej lub- mechanicznej,
a nactepnie zgrzewanie lub malutowywanie na-

%) Wiasciciel patentu oSwiadczyl, Ze wsp6l-

fwércami wynalazku sy inz, Wlodzimierz Pete-'

rek, mgr inz Janusz Gatkiewicz i Albin Wali-
. ezek.

kiadki stykowej ze spieku. Sposéb ten jest jed-
mak bardzo pracochionny, przy czym zapewnie-

.nie prawidlowego polaczenia nakladki ze sty-

kiem — ktére ma bardzo istotne znaczenie dla
jego prawidlowej pracy — wymaga zachowania
Scistej dyscypliny technologicznej i jest wyko-
nywane najczeSciej recznie.

Wadg tego znanego sposobu jest roéwniez
fakt, ze w czasie lutowania material styku pod-
lega wyzarzeniu wskutek czego zmniejsza sie
jego wytrzymato§é mechamiczna. .

W celu usuniecia tej wady opracowaneo spo-
s6b wytwarzania stykéw, polegajacy na stoso-
waniu nakladki z porowatego spieku, ktéra na-
steprie nasyca sie-miedzig a réwnoczeénie od-
lewa z niej wladciwy styk, przy czym w celu
uzyskania jego odpowiedniej twairdosci i wy-
trzymato$ci mechanicznej stosuje si¢ samohar-
tujace stopy miedzi i odlewanie pod préznig.

Zasadniczg wady tego sposobu jest jednak
niedostateczna jako§é otrzymywanych nakladek
stykcwych, ktére po nasyceniu spoiwem (sre-
brem lub miedzig) powinny byé kilkakrotnie



Wwyzarzane i prasowane, co oczywiScie nie jest
meczliwe w' przypadku gdy otrzymuje sie goto-
wy styk z makladka. Wskutek"tego styki wy-
twarzane tym sposobem majg nizszg jakos$é
i czesto nie spelniajg warunkéw technicznych.

Powyzsze wady i niedogodnosci usuwa spos6b
wykonywania stykoéw z nakladkami stykowymi

ze spiekow wedlug wynalazku, ktéry polega na ‘

oldzielnym wytwarzaniu gotowej nakladki sty-
kowei, pcddawanej po nasyceniu srepbrem lub
miedzig kilkakrotnemu wyzarzaniu i prasowa-
niu zgodnie z wymaganiami technologicznymi,
a nastepnie wykonaniu wlaSciwego styku z mie-
dzi lub z jej stopéw droga prasowania plynne-
go metalu, pod ciSnieniem .kilku do kilkunastu
tysiecy atmosfer, w formie w ktorej zostala u-
przednio w odpowiednim miejscu  umieszczona
nakladka. Ckazalo sie przy tym nieoczekiwa-
nie, e dzieki zastosowaniu tak wysokiego ci§-
nienia plynnego metalu, uzyskuje sie znaczny
wzrost twardoéci materiatu styku nie wymaga-
jacy stosowania specjalnych samohartownych
stopow, a ponadto umozliwiajacy uzyskanie Za- .
danego nawet skomplikowanego ksztattu styku
z wysoka dokladno$cig wymiarows i gladkoScia
powierzchni niemozliwg do otrzymania za po-
mocg innych znanych sposobé6w. Badania wy-
kazely Przy tym, ze wysokie ci$nienie wplywa
réwniez korzystnie na wzrost przyczepnosci mie-
dzy nakladka a materialem styku, dzieki czemu
w niektérych przypadkach, na przyklad przy
“jednakowym spoiwie plytki spieku i materiatu
'styku, nie jest konieczne stosowanie jakiego-
‘kolwiek spoiwa. W innych natorniast przypad-
kach korzystne jest powlekanie powierzchni na-
kiadki stykajacej sie z plynnym metalem cien-
kg warstwg twardego lutowia na przyklad
stopu srebrowego, przy czym ‘wysoka tempera-
tura plynnego metalu i wysokie ci§nienie po-
woduja szybka dwustronng dyfuzje lutowia,
dajac niezwykle s’lng przyczepnoéé naktadki do
stylku. Réwniez nieoczekiwanie okazalo sie, ze
wysokie ciénienie pod jakim sprasowany zosta-
je plynny metal styku, wplywa korzystnie na
wilasno§ci materiatu makladki stykiowej, ktéra
‘ulega dalszemu utwardzeniu mimo wyZzarzajace-
go dzialania stosunkowo wysokiej temperatury
plynhego metalu.

' W wyniku otrzymuje sie sposobem wedlug
wynalazku styk z nakiladkg o zwiekszonej od-
"pornosci na zespawanie i podwyzszonej trwa-
"lo§ci lgczeniowej za pomocag jednej operacji
technologicznej, w ktérej nastepuje réwnocze§-
nie ksztaHowanie samego styku, 1lgczenie go

z wykonang uprzednio nakladkg o zgdanych
wlasnosciach elektrycznych i mechanicznych
oraz znaczne podwyzszenie twardo$ci materialu
z ktoérego jest wykonany.

Wynalazek jest przykladowo wyjasniony na

~ rysunku, na ktorym fig. 1 przedsiawia styk wy-

lacznika zwarciowego z nakladkq ze ~piekbw w
widoku z boku, fig. 2 — ten sam styz w wido-
ku z przodu, a fig. 3 — forme sluzyrg do wy-
konania tego styku.

Styk przedstawiony na fig. 1 i 2, sktada sie
z wlasciwego styku 4, wykonanego z miedzi lub

-jej stopu oraz z nakladki stykowej 3 ze spieku

na przyklad wolframu ze spoiwem srebrnym.
Forma przedstawiona ma fig. 3, sklada sie z kor-
pusu 5, w ktorym jest umieszczona rozbleralna

== dzielona matryca 2, w ktérej wglebieni«: stanowi

odwzorcowanie zewnetrznego ksztaltu styku 4
z nakladka 3 oraz z plyty stemplowej 6, w kté-
rej jest cosadzony stempel 1, stanowigcy od-
wzorcowanie wewnetrznej powierzchai styku 4.

Sposéb wykonywania stykéw = nakladkami

'styﬂkowyxm ze s‘plekéw wedlug wynalazku jest

nastepujacy. Forme przedstawiong na fig. 3 u-
mieszcza sie na stole prasy ma przyklad cier-
nej, umozliwiajgcej uzyskanie ci$nienia rzedu

" kilkunastw tysiecy atmosfer, nastepnie w ma-

trycy 2 umieszcza sie gotowa nakladke 3, wy-
konang ze spieku poddawanego uprzednio kilka-
krotnemu wyzarzaniu i prasowaniu, zgndnie
z wymaganiami technologicznymi i wlewa sie
odpowiednig doze stopionego metalu (miedzi lub
jej stcpu), z ktébrego ma zostaé uformowany
styk. Po czym <o wnetrza matrycy 2 wprowa-
dza sie stempel 1, ktéry po uruchomieniu prasy
wywiera na plynny metal cisnienie rzedu kil-
ku lub kilkunastu tysiecy atmosfer przez caly

_okres krzepnigcia metalu. W efekcie uzyskuje

sie uformowany styk 4, ktéry réwmocze$nie ia-
czy sie z nakladka 3, przy czym dzieki wysokie-

mu ci$nieniu nastepuje utwardzenie materialu

z ktérego wykonany jest styk 4 i nakladka 3.
W celu zwiekszenia przyczepno$ci nakladki 3 ze
stykiem 4 korzystne jest stosowanie nakladek

- pokrytych na powierzchni zetkniecla ze stykiem

— cienka warstwa twardego lutowania srebro-
wego. )
Otrzymany w opisany wyzej spos6b styk po
wyjeciu go z formy nie wymaga zadnej dodat-
kowej obr6bki poza usunieciem wyplywbw: pra-
sowniczych, a réwnoczesSnie spelnia najwvzsze
wymagania techniczne, zaré6wno pod wzgedem
doktadnoSci wymiarowej, Jak i wlasno$ci
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elektrycznych i mechanicznych styku i naklad-
ki, :
Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania stykéw z nakladami
stykewymi ze spiek6w metali drogg laczenia
nakladki z plynnym metalem, znamienny
tym, ze gotowa naktadke (3), umieszczong
w matrycy (2), stanowiacej odwzorowanie
zewnetrznej powierzchni wykonywanego sty-
ku (4) zalewa sie plynnym metalem, ktéry
sprasowuje sie za pomoca stempla (1), sta-
nowiacego odwzorowanie wewnetrznej po-

wierzchni styku (4) — pod ciSnieniem rzedu
kilku do kilkunastu tysiecy atmosfer, ktére
utrzymuje sie przez caly czas krzepniecia
metalu. -

. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
. stosuje sie nakladke stykowg (3), ktoérej po-

wierzchnia stykajgca sie ze stykiem (4) jest

pokryta ciankg warstwa twardego lutowia.
Fabryka Aparatéw

Elektrycznych ,APENA*

Zastepea: inz Zbigniew Kaminski
rzecznik patentowy
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