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Verfahren zur Herstellung von Draht aus einem Silber-Sinter
werkstoff

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Draht
aus einem Sllber-Slnterwerkstoff. Ein derartiger_Werkstoff.
enthalt neben Silber ein im Silber unlésliches Metall, z.B.
Nickel, oder ein Metalloxid, z.B. Cadmlunoald.

Draht aus einem derartlgen Werkstoff wird als Kontakthalbzeug
eingesetzt oder zu Kontaktstiicken umgeformt.

Charakteristik der bekannten technischen Lbsungen

Es sind Verfahren zur Herstellung von Draht aus einem Silber-
Metalloxid-Werkstoff bekannt.

Ein solches bekanntes Verfahren besteht darin, da8 durch Misch-
fallung gewonnenes Pulver aus Silber-Metalloxid zu einem Block
geprelt und gesintert wird, der Block bei einer Temperatur
iber 900 °c stranggeprelt oder durch Walzen, Hammern oder Zie=-
hen zu Draht umgeformt wird (DD-i/P 44 828).

Die Nachteile dieses Verfahrens bestehen darin,  daB der Werk-
stofffluB beim Strangpressen ungleichm&Big ist und zu unglei=-
chen mechanischen Eigenschaften tber dem Drahtquerschnitt und
Uber der Drahtlinge fihrt. Bei der Weiterverarbeitung des
Drahtes treten infolgedessen ‘lerkstoffschadigungen, z. B. Ris-
se, auf. Es ist auBerdem eine relativ hohe StrangpreBtempera-
tur erforderlich, um in einen fiur die Unformung des Werkstof-

fes glinstigen Temperaturbereich zu gelangen.
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Weiterhin dringt beim Strangpressen Schmiermittel in das
PreBgut ein und verunreinigt dieses.

Dieses bekannte Verfahren 1&Bt sich auch zur Herstellung von
Draht ‘aus einem Silber~Sinterwerkstoff, der als unlésliches
Metall beispielsweise Nickel enthdlt, einsetzen. Dabei tre-
ten jedoch die gleichen genannten Nachteile auf, und der ge-
genliber einem Silbef—Métallpxid-Sinterwerkstoff héhere Poro-
sitidtsanteil beglinstigt auBerdem_das unerwiinschte Eindringen

von Schmiermittel in das PreBgut.

Ziel der Erfindung

ziel der Epfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung von
Draht aus einem Silber-Sinterwerkstoff zu entwickeln, das
einen von Schmiermitteleinschliissen freien und fir die Wei-
terverarbeitung zu Kontaktstlcken gleichmaBig und ausrei-
chen duktilen Draht'érzeugt und das wirtschaftlich ist und

" eine hohe Produktivitit aufweist.

Wesen der Erfindung

Es wurde gefunden, daB sich Blécke aus Silber-Sinterwerkstof-
fen, die ein im Silber unldsliches Metall oder ein Metall-
oxid enthalten, unter Verwendung von hexagonalem Bornitrid als
Schmiermittel bei einer Temperatur zwischen 400 und 900 °c
in einer hydrostatischen Strangpresse mit einenm Startdruck
iber 5 k bar mit hohen PreBgraden zu duktilem Draht pres=-
sen lassen. “ '

Es ist hierbei nicht erforderlich, den sich beim normalen
Sintern einstellenden Porositédtsanteil durch z. B. ein zu-

sitzliches Verdichten zu verringern oder die Poren zu ver- -

schlieBen.

Das Ergebnis ist insofern Uberraschend, als bei dém far das
hydrostatische Strangpressen'erforderlichen hohen Druck ein
Eindfingen~des Druckmediums in die Poren des PreBblockes
und damit ein Zerstdren des Pre8blockes beim Strangpressen

beflurchtet werden muf.
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Das hydrostatische Strangpréssen von Pulverblécken aus Me-
tallen wie Kupfer, Aluminium, Eisen ist an sich bekannt.

Die verdichteten Pulverblécke werden mit einem flissigkeits-
dichten, umformbaren Mantel versehen, der das Eindringen

des flissigen Druckmediums in die Poren des Blockes und eln
Zerstdren des Blockes beim Strangpressen verhindert

(US-PS 3.559.271).

»

Das hydrostatische Strangpressen eines mit einem flissig=-
keitsdichten Mantel versehenen Pulverblockes gibt keine An-
regung, einen Pulverblock aus einem Silberwerkstoff, der
ein im Silbedunlésliches Metall oder ein Metalloxid enthé&lt,
ohne einen solchen, als erforderlich angesehenen Mantel auf

einer hydrostatischen Strangpresse zu verarbeiten.

Ausfiihrungsbeispiele

Die Erfindung wird anhand von zwel Ausfiihrungsbeispielen né-

her erldutert.

Beispiel 1

Eine Mischung aus bllberpulver und Cadmiumoxidpulver im Ver-
haltnis 90 : 10 wird zu einem Block von 80 mm Durchmesser ge
preBt und durch Sintern auf 90 % der theoretischen Dichte
verdichtet. Dieser Block wird mit einem dem PreBwerkzeug ent-
sprechenden Konus versehen, lﬂ eine Bornltrld-Aufschlannung
getaucht, danach auf eine Tenperatur von 600 °C erwarmt und
in die Druckkammer einer hydraulischen Strangpresse einge-
setzt. Der Raum zwischen Block und Druckkammerwand w1rd mit
Rizinusdl als Druckmedium gefillt, das durch die Bewegung
des Pressenstempels verdichtet wird, so daB bei einem Start-
druck von 10 kbar das Pressen eines Drahtes von 3 mmAburch-
messer beginnt. Der Draht wird an 2,4 mm Durchmesser gezo-
gen und riBfrei zu plattierten Nietschaltstliicken mit einem
Kopfdurchmesser von 5 mmDurchmesser umgeformt.
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Beispiel 2

Ein Sinterblock aus Silber und Nickel im Verh&ltnis 90 : 10

mit einer Dichte von 73 ® der theoretischen Dichte wird wie
in Beispiel 1 behandelt, danach auf eine Temperatur von |
550‘°C'erwérmt und auf einer hydraulischen Strangpresse mit
einem Startdruck von 7,5 kbar zu einem Draht von 4 am Durch-

messer umgeformt. Der Draht wird an 3,3 mnm Durchmesser gezo-

‘gen und zu Kontaktstiicken gestaucht.

Die Vorteile des erfindungsgemiBen Verfahrens bestehen darin,
daB aus einem, ein in Silber unlésliches Metall oder ein Me-
talloxid enthaltenden Silberwerkstoff pulvermetallurgisch her-
gestellter Block, der einen sich beim normalen Sintern ein-.
stellenden Porositsdtsanteil aufweist, mit hohen PreBgraden
mittels einer hydrostatischen Strangpresse zu einem duktilen,
weiterverarbeitbareﬂDraht umgeformt werden kann, ohne daf der
Porositédtsanteil verringert werden muf und ohne daR die Poren
durch einen flﬁssigkeitsdichten Mantel verschlossen werden
missen.

Die Anwendung eines hohen PreBgrades bewirkt die Wirtschaft-
lichkeit des Verfahrens, da der Aufwand zur Erzielung des ge-
winschten Enddurchmessers herabgesetzt wird. Die Vermeidung
des fliissigkeitsdichten Mantels vereinfacht die Vorbereitung
des umzuformenden Blockes und macht das Entfernen dieses
Mantels Uberflissig. Der erfindungsgen&l hergestellte Draht
ist frei von Schmiermitteleinschlissen, er weist ein lber den
Querschnitt und der Lénge gleiches Gefiige auf und besitzt

die fiur eine ggf. erforderliche weitere Umformung zu Kon=

taktstlcken ausreichende Duktilitat.
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung von Draht aus einem Silber=-Sin-
terwerkstoff, der ein im Silber unl&sliches Metall, wie
Nickel, oder ein Metalloxid, wie Cadmiumoxid, enth&lt, da-
durch gekennzeichnet, dad ein in an sich bekannter Weise
hergestellter Block mit hexagonalem Bornitrid als Schmier=
mittel versehen und bei einer Temperatur zwischen 400 und
900 °C in einer hydrcétatischeh Strangpresse mit einem
Startdruck Gber 5 kbar umgeformt wird.
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