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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines elekirischen Kontaktiragers
geman dem Patentanspruch 1.

[0002] In elektrischen Schaltgeréten sind elektrische Kontakte vorgesehen um einen Strompfad
durch das Schaltgerat zu schlieBen bzw. geschlossen zu halten, oder zu &ffnen bzw. gedffnet
zu halten. Die betreffenden Kontakte sind dabei auf beweglichen oder unbeweglichen bzw.
gehausefesten Kontakttragern angeordnet. Diese separate Ausbildung des Kontakis auf einem
Kontakttrager hat sich aufgrund der hohen Anforderungen an die Kontakie 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 Umwelteinflissen ausgesetzt, und sollen Uiber lange Zeit hinweg gute
elektrische Eigenschaften aufweisen, welche jedoch durch Oxidschichten beeintrachtigt werden
kénnen. Die Kontakte werden daher aus speziellen Werkstoffen gefertigt, um den entsprechend
hohen Anforderungen zu genitigen. Gangige Kontaktwerkstoffe fir elektrische Kontrakte enthal-
ten Edelmetalle wie etwa Silber oder Gold. Diese Werkstoffe sind selten und kostenintensiv.

[0003] Es ist bekannt Kontakttrdger herzustellen, wobei der Kontaktirdger aus Kupfer bzw.
eines Kupferlegierung gebildet ist, auf welchem ein elekirischer Kontakt aus einer Silber-
und/oder Goldlegierung angeordnet ist. Dabei ist gemaB einem géngigen Verfahren vorgese-
hen, die Kontakttrager aus einem aufwendigen Halbzeug in Form eines Bimetalls bestehend
aus einer Kupferlegierung fir den Kontakttrdger sowie einer Edelmetalllegierung als Kontaktma-
terial fir den eigentlichen Kontakt zu fertigen. Herstellungsbedingt wird dabei der GroBteil der
Edelmetalllegierung von dem Halbzeug abgetragen. Dabei ist etwa vorgesehen, dass der Grof3-
teil 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 Rénder der Kontakte zu Qualitéts-
problemen kommen kann, welche eine entsprechende Qualitatssicherung in diesem Bereich
erforderlich machen, und einen hohen Ausschuss verursachen.

[0004] Die JP 2001 126797 A beschreibt einen elektrischen Kontakt, welcher mittels Stanzen
hergestellt wird, und wobei vorgesehen ist, einen Kontaktbereich mit Gold zu beschichten.

[0005] Die EP 161 435 A2, die GB 2 262 195 A, die JP 05 251155 A und die JP 06 260050 A
zeigen weitere Verfahren zur Herstellung elektrischer Kontakte gemaB dem allgemeinen Stand
der Technik.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren der eingangs genannten Art anzuge-
ben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden kdnnen, mit welchem der Auf-
wand an Kontaktmaterial reduziert und die Fertigungsqualitat der Kontakte erhéht werden kann.

[0007] Erfindungsgem&n wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

[0008] Dadurch kann ein Kontaktirdger 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 Kontaktmaterials kénnen die Kosten fir einen fertigen
Kontakttrager deutlich reduziert werden. Weiters kénnen dadurch wertvolle und seltene Res-
sourcen eingespart werden. Durch den Verzicht auf ein Stanzen des Kontaktmaterials im Be-
reich des zu bildenden Kontakts kann weiters die Fertigungsqualitat in diesem Bereich deutlich
erhdht werden, wodurch der Ausschuss verringert und die angewandten Qualitatssicherungs-
maBnahmen reduziert werden kénnen. Dadurch kann der Herstellungsaufwand reduziert und
die Qualitat erhéht werden.

[0009] Die Unteranspriiche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

[0010] Ausdricklich wird hiermit auf den Wortlaut der Anspriiche Bezug genommen, wodurch
die Anspriiche an dieser Stelle durch Bezugnahme in die Beschreibung eingefligt sind und als
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woértlich wiedergegeben gelten.

[0011] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossene Zeichnung, in welcher
eine lediglich bevorzugte Ausfiuhrungsform beispielhaft dargestellt ist, naher beschrieben. Dabei
zeigt die einzige Figur einen Bereich einer Fertigung einer Kontaktbriicke gemaB einer bevor-
zugten Ausfihrung des gegenstandlichen Verfahrens.

[0012] Die Figur zeigt einen Bereich einer Fertigungsanordnung zur Herstellung von Kontakt-
trdgem 1 zufolge eines Verfahrens wobei vorgesehen ist ein Grundprofil 3 in einem Grundmate-
rial 4 herzustellen, wobei nachfolgend ein Kontaktmaterial 5 auf einen Kontaktaufnahmebereich
6 aufgebracht wird, wobei das Kontakimaterial 5 zu einem Kontakt 7 geformt wird, und wobei
nachfolgend der Kontakttrager 1 aus dem Grundmaterial 4 entfernt wird.

[0013] Dadurch kann ein Kontakttrager 1 mit einem elekirischen Kontakt 7 gebildet werden,
wobei nur geringer Abfall an Kontaktmaterial 5 anfallt. Durch den rationellen Einsatz des in der
Regel wenigstens ein Edelmetall umfassenden Kontaktmaterials 5 kdnnen die Kosten fir einen
fertigen Kontakitrager 1 deutlich reduziert werden. Weiters kdnnen dadurch wertvolle und selte-
ne Ressourcen eingespart werden. Durch den Verzicht auf ein Stanzen des Kontaktmaterials 5
im Bereich des zu bildenden Kontakts 7 kann weiters die Fertigungsqualitit in diesem Bereich
deutlich erhéht werden, wodurch der Ausschuss verringert und die angewandten Qualitatssi-
cherungsmaBnahmen reduziert werden kénnen. Dadurch kann der Herstellungsaufwand redu-
ziert und die Qualitat erhéht werden.

[0014] Die einzige Figur zeigt einen Teilbereich einer Fertigungsanordnung, bei welcher in einer
Art Pipelining jeweils je ein Verfahrensschritt an ein und demselben Grundmaterial 4 ausgefihrt
wird, welches zwischen den Verfahrensschritten gegebenenfalls zum nachfolgenden angeord-
neten Werkzeug weiterbewegt wird.

[0015] 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
Vorrichtung, welche unmittelbar einen elektrischen Kontakt trégt bzw. aufweist. Besonders
bevorzugt ist vorgesehen, dass es sich bei dem Kontakitrager 1 um eine Schaltbriicke 2 eines
Sicherheitsschaltgerats, insbesondere eines Leitungsschutzschalters bzw. eines Leistungs-
schalters, handelt. An Schaltbriicken 2 derartiger Sicherheitsschaltgerate werden besondere
Anforderungen gestellt, da diese im Kurzschlussfall Stromkreise éffnen mulssen, in welchen
Stréme im Bereich mehrerer tausend Ampere flieBen.

[0016] Der Kontakitrdger 1 besteht, bis auf den Kontakt 7 selbst, aus dem Werkstoff des
Grundmaterials 4. Das Grundmaterial 4 bezeichnet dabei das Halbzeug aus welchem der Kon-
takttrager 1 hergestellt ist, und aus dessen Werkstoff dieser im Wesentlichen besteht. Bevor-
zugt ist vorgesehen, dass das Grundmaterial 4 zu einem wesentlichen Teil Kupfer beinhaltet.
Bevorzugt ist das Grundmaterial 4 ein Metallband bzw. ein Metallquader hinreichender Dicke.

[0017] 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 elekirisch 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 unter-
scheidet. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Kontakimaterial 5 umfassend einem Edelmetall,
insbesondere Silber und/oder Gold, ausgebildet ist, wobei weiters vorgesehen sein kann, dass
das Kontaktmaterial 5 Kupfer beinhaltet.

[0018] Es ist vorgesehen, dass ein Grundprofil 3 in dem Grundmaterial 4 hergestellt wird. Das
Grundprofil 3 bildet bevorzugt die Kontur des Kontakttrédgers 1 an wenigstens einer Seite, ins-
besondere 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
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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.

[0019] Nach Herstellung des Grundprofils 3 ist vorgesehen, dass ein Kontaktmaterial 5 auf
einen Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird.

[0020] Der Kontaktaufnahmebereich 6 bezeichnet dabei den Bereich, an welchem der elekiri-
sche Kontakt 7 angeordnet werden soll. Dabei kann vorgesehen sein, dass der Kontaktaufnah-
mebereich 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 Kontaktaufnahmebe-
reich 6 hinsichtlich GréBe und/oder Oberflachenbeschaffenheit gut und einfach an die weiteren
Anforderungen angepasst werden. Die einzige Figur zeigt an der linken Seite ein bereits herge-
stelltes Grundprofil 3 mit einem Pragestempel 8 vor Herstellung des Kontaktaufnahmebereichs
6.

[0021] Wie bereits dargelegt, ist in weiterer Folge vorgesehen, auf den Kontaktaufnahmebe-
reich 6 ein Kontaktmaterial 5 aufzubringen. Dadurch, dass das Kontakimaterial 5 lediglich auf
den Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird, kann ein (ibermaBiger Materialeinsatz in
diesem Bereich vermieden werden. Dabei kénnen unterschiedliche Verfahren vorgesehen sein,
um das Kontaktmaterial 5 auf dem Kontaktaufnahmebereich 6 aufzubringen und dauerhaft mit
diesem zu verbinden, etwa SchweiBen, Léten oder Nieten.

[0022] Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass das Kontakimaterial 5 auf den Kontaktaufnahme-
bereich 6 geschweiBt bzw. aufgeschweiBt wird, wodurch fertigungstechnisch einfach automati-
sierbar eine sichere und dauerhafte Verbindung zwischen dem Kontakimaterial 5 und dem
Kontaktaufnahmebereich 6 geschaffen werden kann. Es kdnnen dabei unterschiedliche
SchweiBverfahren vorgesehen sein.

[0023] Je nach Art der Verbindung des Kontaktmaterials 5 mit dem Kontaktaufnahmebereich 6,
kann eine unterschiedliche Art der Bereitstellung des Kontakitmaterials 5 besonders vorteilhaft
sein. Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Kontaktmaterial 5 als drahtférmiges Kontakitmaterial 5
auf den Kontaktaufnahmebereich 6 aufgebracht wird. Dadurch ergibt sich die besonders vorteil-
hafte Mdglichkeit - bei verschweiBen des Kontakimaterials 5 mit dem Kontaktaufnahmebereich
6 - das drahtférmige Kontaktmaterial 5 als SchweiBdraht zu verwenden, und ohne Anderungen
an vorhandenen SchweiBrobotern auszukommen.

[0024] Die einzige Figur zeigt symbolisch einen Teil des drahtférmigen Kontaktmaterials 5
oberhalb eines bereits angeschweiBten, aber noch nicht abschlieBend fertiggestellien Kontakts
7.

[0025] Insbesondere bei Aufbringen des Kontaktmaterials 5 als drahtférmiges Kontaktmaterial 5
kann moglicherweise geringfigig mehr Kontaktmaterial 5 auf dem Kontaktaufnahmebereich 6
aufgebracht worden sein, als erforderlich. Da sich dies in weiterer Folge negativ auswirken
kann, ist gemaR eines bevorzugten Ausfiihrung des gegensténdlichen Verfahrens vorgesehen,
dass nach dem Aufbringen des Kontakimaterials 5 auf den Kontaktaufnahmebereich 6 Uber-
schissiges Kontaktmaterial 5 abgetrennt wird. Die einzige Figur zeigt stilisiert die Messer einer
Abtrennvorrichtung 10. Bei dem dabei abgetrennten Kontakitmaterial 5 handelt es sich noch
immer um das reine Kontakimaterial 5, was ein recyceln des Kontakimaterials 5 einfach ermdég-
licht.

[0026] Nach Aufbringen des Kontaktmaterials 5, und gegebenenfalls einem Abtrennen Uber-
schussigen Kontaktmaterials 5, ist vorgesehen, dass das Kontaktmaterial 5 zu einem Kontakt 7
geformt wird. Dabei wird das aufgebrachte Kontaktmaterial 5 in dessen Form veréndert, um den
besonderen Anforderungen der Formgebung elekirischer Kontakte 5 zu entsprechen. Hiezu
kénnen unterschiedliche mechanische Verfahren vorgesehen sein, etwa schleifen oder atzen.
GemaRB einer bevorzugten Ausbildung des gegenstandlichen Verfahrens ist vorgesehen, dass
das aufgebrachte Kontaktmaterial 5 durch Pragen zu einem Kontakt 7 geformt wird. Dies stellt
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ein besonders gut automatisierbares Verfahren dar, mit welchem andauernd gleichbleibende
Qualitat erzielt werden kann. Die Figur zeigt diesbezlglich einen entsprechenden Kontaktpra-
gestempel 11. Aufgrund des aufgebrachten Kontakimaterials kann dieser Préagevorgang deut-
lich besser und mit erheblich geringerem Ausschuss erfolgen, als beim eingangs beschriebenen
bekannten Verfahren.

[0027] AbschlieBend ist vorgesehen, dass nachfolgend der Kontakttrager 1 aus dem Grundma-
terial 4 entfernt wird. Insbesondere ist diesbeziglich 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.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines elekirischen Kontakiirdgers (1), insbesondere einer
Schaltbriicke (2), wobei ein Grundprofil (3) in einem Grundmaterial (4) hergestellt wird, wo-
bei nachfolgend ein drahtférmiges Kontaktmaterial (5) auf einen Kontaktaufnahmebereich
(6) aufgebracht wird, wobei das Kontakimaterial (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 Kontaktaufnah-
mebereich (6) durch pragen und/oder stauchen am Grundprofil (3) ausgebildet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Kon-
taktmaterial (5) auf den Kontaktaufnahmebereich (6) geschweiBt wird.

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

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

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Kon-
takttréger (1) aus dem Grundmaterial (4) gestanzt wird.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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