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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von elektrischen Kontaktwerkstoffen gemdaB
dem Oberbegriff von Patentanspruch 1.

Ein Verfahren der gattungsgemiBen Art ist aus
der DE-PS 554720 bekannt. Dabei werden verhilt-
nisméBig groBe Berlhrungsflichen mit gut leiten-
dem Werkstoff gebildet, so daB sich &rtliche Uber-
hitzungen negativ auf die Abbrandfestigkeit und die
Lebensdauer auswirken k&nnen. Ein weiteres der-
artiges Verfahren zur Herstellung von flichigen
Verbundwerkstoffen aus heterogenen Komponenten
ist aus der DE-PS 758108 bekannt; dabei werden
zunidchst Vertiefungen in Form von parallelen Rillen
in dem einen Material hergestellt, die anschlieBend
durch Flllmaterial, z. B. Metalloxid, pulverférmiger
Graphit, schwer schmelzbare Werkstoff wie Wol-
fram oder leitender Werkstoff wie Silber gefillt
werden, wodurch sich eine heterogene Kontaki-
oberflache ergibt. Die angestrebte Heterogenitat ist
jedoch nur in einer Richtung, ndmlich quer zu den
gefillten Rillen realisiert.

Zur Herstellung derartiger Verbundwerkstoffe
ist es ferner bekannt, einen Manteldraht, dessen
Kern aus einem Metall hoher Festigkeit, z. B. aus
Nickel, und dessen Mantel aus einem Metall guter
elektrischer Leitfahigkeit, z. B. aus Silber, besteht,
wiederholt zu blindeln und zu strecken, worauf das
so geformte Faserblindel quer zur Faserausrich-
tung in einzelne Scheiben =zerteilt wird. Der so
gebildete Kontaktwerkstoff hat aufgrund des Silber-
netzes eine gute elekirische und thermische Leitfa-
higkeit, wihrend die von dem Silber umschlosse-
nen Nickelkerne die Abbrandfestigkeit erh&hen
bzw. die SchweiBneigung vermindern (s. Firmen-
schrift der Firma G. Rau, Pforzheim). Nachteilig bei
diesem Kontaktwerkstoff ist eine ungleichmiBige
Werkstoffverteilung infolge von Schwankungen der
Nickelkerndurchmesser. Auch besteht die Gefahr
von Faserbrlichen durch das mehrfache Umformen.

Bei einem weiteren bekannten Verfahren wird
eine durch Mischfillung erzeugte Metallpulvermi-
schung gepreBt und gesintert (A. Keil, W. A. Merl,
E. Vinaricky: "Elektrische Kontakte und ihre Werk-
stoffe”, Springer-Verlag, Berlin, Heidelberg, New
York, Tokyo 1984). Zur Erhdhung der Dichte kann
der so entstandene Sinterk&rper anschlieBend
durch Strangpressen zu Stangen weiterverformt
werden. Auch dieser Verbundwerkstoff weist eine
ungleichférmige Verteilung seiner Komponenten
auf wegen der statistischen Schwankungen in der
PartikelgroBe des Pulvergemischs. AuBerdem be-
steht die Gefahr, daB einzelne Partikel aus der
Oberfldche des Werkstoffes ausbrechen.

Bei einem weiteren pulvermetallurgischen Ver-
fahren wird durch Sintern eines hochschmelzenden
Metalls eine porenhaltige Struktur erzeugt, in wel-
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che ein niederschmelzendes Metall durch Kapillar-
krdfte eingesaugt wird (A. Keil, W. A. Merl, E.
Vinaricky: "Elektrische Kontakte und ihre Werkstof-
fe", Springer-Verlag, Berlin, Heidelberg, New York,
Toyko 1984). Aber auch diese nach dem Sinter-
Trankverfahren hergestellten Kontaktwerkstoffe wei-
sen groBe Schwankungen in der Porengréfie auf.
Dies flihrt dazu, daB sich elekirische und thermi-
sche Leitfdhigkeit einerseits und Abbrandfestigkeit
andererseits lokal stark dndern, was sich nachteilig
auf den Kontakiwiderstand und die Kontaktlebens-
dauer auswirkt. Generell missen sowohl bei den
Faserverbundwerkstoffen als auch bei den pulver-
metallurgisch  hergestellten  Verbundwerkstoffen
Materialverluste durch den Verschnitt beim Abste-
chen von Scheiben aus den Biindeln oder Stangen
in Kauf genommen werden.

Die Erfindung hat zur Aufgabe, ein Verfahren
zur Herstellung eines elektrischen Kontaktwerkstof-
fes in Gestalt eines KontaktkOrpers aus einem he-
terogenen Verbund aus zwei Komponenten zu
schaffen, bei dem die laterale, d. h. quer zum
elektrischen StromfluB des Kontaktk&rpers sich er-
streckende Verteilung und Geometrie der beiden
Komponenten im wm-Bereich frei wdhlbar und mit
hoher Genauigkeit einhaltbar sind.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden die im
Kennzeichen der Patentanspriiche 1 und 2 genann-
ten MaBnahmen vorgeschlagen. Die hierauf bezo-
genen Unteransprliche beinhalten vorteilhafte Aus-
gestaltungen und Weiterbildungen dieser Lsung.

Mit der Erfindung lassen sich die jeweils ge-
wiinschten elekirischen und mechanischen Eigen-
schaften des Kontakiwerkstoffs ohne lokale Abwei-
chungen aufgrund von Fertigungstoleranzen reali-
sieren. Dabei kdnnen die kleinsten lateralen Ab-
messungen der Komponenten im um-Bereich lie-
gen bei einer Strukturh&he von bis zu 1 mm.

Die Herstellung von Mikrostrukturen auf rOnt-
gentiefenlithographischem Wege mit der hiervon
abgeleiteten Abformtechnik (LIGA-Verfahren) ist in
dem Bericht KfK 3995, Nov. 1985, des Kernfor-
schungszentrums Karlsruhe, auf den verwiesen
wird, beschrieben und dargestellt.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden anhand der Zeichnungen 1 - 5 erldutert:
Die Figuren 1 bis 5 veranschaulichen schematisch
die Herstellung eines elektrischen Kontaktwerkstof-
fes, bestehend aus einem Verbund von zwei Kom-
ponenten, von denen die eine Komponente eine
groBe Harte und Festigkeit und die andere Kompo-
nente eine hohe elekirische und thermische Leitfa-
higkeit aufweist.

Fig. 1 zeigt im Schnitt eine metallische Trager-
schicht 1, z. B. aus Chrom-Nickel-Stahl, auf der
eine flr ROntgenstrahlen empfindliche Resist-
schicht 2 aufgebracht ist. Die Resistschicht 2 wird
Uber eine Rontgenmaske 3 mit Absorberstrukturen
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3a mit der exirem parallelen Strahlung 4 aus einem
Synchrotron belichtet. Bei der Bestrahlung werden
die Bereiche der Resistschicht 2, die nicht von den
Absorberstrukturen 3a der Rontgenmaske 3 abge-
schattet werden, strahlenchemisch verdndert.

Nach der Bestrahlung werden beim Entwickeln
die der Strahlung ausgesetzten Bereiche der Re-
sistschicht herausgeldst. Es entsteht bei diesem
Beispiel eine zapfenférmige Kunststofform 5 (Fig.
2) , die der Absorberstruktur 3a der R6ntgenmaske
3 entspricht und die die Dicke der Resistschicht 2
besitzt.

Die beim Entwickeln freigelegten Bereiche 6
der Kunststoffform 5 werden unter Verwendung der
metallischen Tragerschicht 1 als Elekirode galva-
nisch mit einem Metall hoher Hirte und Festigkeit
7, z. B. Nickel, aufgeflillt (Fig. 3). Nach dem Eineb-
nen der so entstandenen metallischen Struktur 7
wird der restliche Kunststoff (Zapfen) 5 herausge-
16st. Es entsteht eine zusammenhingende, netzfor-
mige Metallstruktur 7 mit kammerartigen Vertiefun-
gen 8 (Figur 4).

Durch Trinken der Metallstruktur 7 mit einem
Metall dessen Schmelzpunkt niedriger als die
Schmelzpunkte der Metalle 1 und 7 ist und das
eine hohe elektrische und thermische Leitfahigkeit
besitzt, z. B. Silber, entsteht ein Kontakiwerkstoff,
der die Eigenschaften seiner beiden Werkstoffkom-
ponenten in sich vereint. Dabei kann die Metall-
struktur 7 durch einen TauchprozeB oder Aufdamp-
fen einer Schicht benetzbar fiir das Metall mit guter
elektrischer und thermischer Leitfahigkeit gemacht
werden. Nach dem Trinken kann die Trigerschicht
1 entfernt werden. Fig. 5 zeigt diesen Kontaktwerk-
stoff in der Draufsicht, bestehend aus Zapfen aus
einem Werkstoff hoher elekirischer und thermi-
scher Leitfdhigkeit 9, die von der netzfrmigen
Metallstruktur 7 aus einem Woerkstoff hoher Hirte
und Festigkeit gekammert sind. In manchen An-
wendungsféllen ist es auch vorteilhaft, die elek-
trisch leitfdhige Tragerschicht an dem Kontaktkdr-
per als Kontakttrdger zu belassen, z. B. in Form
einer Zunge.

Flr spezielle Kontakte, z. B. in der MeB- oder
Nachrichtentechnik, ist es auch vorteilhaft, zuerst
die Zapfen aus einem Woerkstoff hoher Hirte und
Festigkeit nach dem LIGA-Verfahren aufzubauen
und die dabei entstehenden, netzférmig miteinan-
der verbundenen Kandle durch Trdnken mit einem
Werkstoff hoher elektrischer und thermischer Leit-
fahigkeit aufzufillen. In diesem Falle wird eine
R&ntgenmaske mit einer Absorberstruktur verwen-
det, die zu der in Figur 1 gezeigten Absorberstruk-
tur 3a komplementér ist.

Bei mechanisch besonders hoch belasteten
Kontakten kann es vorteilhaft sein, die freien Berei-
che 6 der Kunststofform 5 (Fig. 2) mit einer pasteu-
sen, aushdrtbaren Keramikmasse 7 (Fig. 3), z. B.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

A0z in einem Bindemittel aus Harter und einem
Material, das unter der Bezeichnung "Trolit" im
Handel erhdltlich ist, aufzuflillen. Nach dem Aus-
hirten der Keramikmasse 7 wird der restliche
Kunststoff 5 herausgelost. Es entsteht nun eine
zusammenhingende, netzfGrmige Keramikstruktur
7 mit kammerartigen Vertiefungen 8 (Fig. 4). Durch
Tranken der Keramikstruktur 7 mit einem Metall 9
mit einer hohen elekirischen und thermischen Leit-
fahigkeit entsteht ein Kontakitwerkstoff aus einem
Metall/Keramik-Verbund. Nach dem Trdnken kann
die Tragerschicht 1, die in diesem Fall nicht elek-
trisch leitfdhig sein muB, wiederum entfernt wer-
den. Handelt es sich bei der Trigerschicht 1 um
einen elektrisch leitenden Kontakttrdger, der an
dem Kontaktwerkstoff verbleiben soll, so k&nnen
die Vertiefungen 8 der Keramikstruktur 7 unter Ver-
wendung der Trdgerschicht 1 als Elektrode auch
galvanisch mit einem Metall hoher elektrischer und
thermischer Leitfahigkeit 9 aufgeflllt werden.

Insbesondere flir Kontakte in der Starkstrom-
technik, bei denen eine gute Abbrandfestigkeit ge-
fordert wird, kann es vorteilhaft sein, zum galvani-
schen Auffillen der freien Bereiche 6 der Kunst-
stofform 5 (Fig. 2) Metallegierungen bzw. Metalle,
z. B. eine Wolframlegierung oder Chrom bzw. Alu-
minium, zu verwenden, die sich nach Entfernen
des restlichen Kunststoffes 5 durch eine chemische
Umwandlung (Karbonisieren, Oxidieren oder Nitrie-
ren) in die Komponente mit groBer Harte und Fe-
stigkeit umwandeln lassen. Durch Trdnken der so
gebildeten Struktur 7 mit einem Metall 9 (Fig. 5)
mit hoher elektrischer und thermischer Leitféhigkeit
entsteht ein  Kontaktwerkstoff aus  einem
Metall/Metallkarbid-, einem Metall/Metalloxid- bzw.
einem Metall/Metallnitrid-Verbund mit guter elekiri-
scher Leitfdhigkeit und hoher Abbrandfestigkeit.

Eine hohe Sicherheit gegen VerschweiBen bie-
ten Kontakiwerkstoffe mit Kohlenstoff. Zur erfin-
dungsgemiBen Herstellung eines solchen Kontakt-
werkstoffs werden die freien Bereiche 6 der Kunst-
stofform 5 (Fig. 2) galvanisch mit einem Metall 7
mit hoher elektrischer und thermischer Leitfahig-
keit, z. B. Kupfer, aufgeflillt und der restliche
Kunststoff 5 herausgeldst. Die so entstandenen
Vertiefungen 8 der netzfGrmigen Metallstruktur 7
(Fig. 4) werden mit einer organischen Verbindung,
z. B. mit einem Polymer, Phenolharz, aufgeflillt. Bei
der Pyrolyse des Polymers (bei gleichzeitiger Pres-
sung zum Ausgleich des Volumenschwundes) ent-
steht ein Polymerkohlenstoff 9 (Glaskohlenstoff) mit
extremer Hirte. Nach der Pyrolyse kann die Tr3-
gerschicht 1 wiederum entfernt werden. Eine vor-
teilhafte Alternative ist auBerdem eine Aufflllung
der Vertiefungen mit RuB oder Graphitpulver bzw.
einer Aufschlammung solcher Materialien.

Durch die frei wdhlbare Geometrie und Aus-
dehnung der Bereiche mit einem Werkstoff hoher
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elektrischer und thermischer Leitfdhigkeit und der
Bereiche mit einem Werkstoff hoher Harte und
Festigkeit kdnnen die Kontaktwerkstoffeigenschat-
ten wie Kontakiwiderstand, Abbrandfestigkeit,
SchweiB- und Klebeneigung optimal an den jeweili-
gen Einsatz des Kontakts in z. B. der MeBtechnik
oder der Starkstromtechnik angepaBt werden.
Durch die prazise und gleichmaBige Verteilung der
Bereiche mit einem Werkstoff hoher elekirischer
und thermischer Leitfahigkeit und der Bereiche mit
einem Werkstoff hoher Harte und Festigkeit werden
lateral gleichmiBige Kontaktwerkstoffeigenschaften
erzielt, wodurch ein lokales Festschweiien des
Kontaktes beim Schalten weitgehend verhindert
werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von elekirischen
Kontaktwerkstoffen, bestehend aus einem hete-
rogenen Verbund von zwei Komponenten, von
denen die eine Komponente eine groBe Harte
und Festigkeit und einen hohen Schmelzpunkt
und die andere Komponente eine hohe elekiri-
sche und thermische Leitfdhigkeit und einen
niedrigeren Schmelzpunkt aufweist, bei dem
eine Vertiefungen aufweisende Struktur aus
der einen Komponente mit der anderen Kom-
ponente aufgeflillt wird, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

a) Herstellen einer Form aus von einer Tr3-
gerschicht vorspringenden Kunststoffzapfen;
b) Auffiillen der freien Bereiche der Form
mit der einen Komponente und Entfernen
des Kunststoffes;

c) Aufflillen der Vertiefungen der so entstan-
denen Struktur mit der anderen Komponen-
te.

2. Verfahren zur Herstellung von elekirischen
Kontaktwerkstoffen, bestehend aus einem hete-
rogenen Verbund von zwei Komponenten, von
denen die eine Komponente eine groBe Harte
und Festigkeit und einen hohen Schmelzpunkt
und die andere Komponente eine hohe elekiri-
sche und thermische Leitfdhigkeit und einen
niedrigeren Schmelzpunkt aufweist, bei dem
eine Vertiefungen aufweisende Struktur aus
der einen Komponente mit der anderen Kom-
ponente aufgeflillt wird, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

a) Herstellen einer wabenférmigen Form
aus Kunststoff auf einer Tragerschicht;

b) Auffiillen der freien Bereiche der Form
mit der einen Komponente und Entfernen
des Kunststoffes;

c) Aufflillen der Vertiefungen der so entstan-
denen Struktur mit der anderen Komponen-
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10.

te.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die freien Bereiche der
Form auf r&ntgentiefenlithographischem Wege
oder durch Kunststoffabformtechnik erzeugt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die freien Bereiche der
Kunststofform mit einer pasteusen, aushirtba-
ren Keramikmasse aufgeflillt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kunststofform auf ei-
ner elektrisch leitenden Trdgerschicht aufge-
bracht wird und die freien Bereiche der Kunst-
stofform unter Verwendung der elektrisch lei-
tenden Trigerschicht als Elektrode galvanisch
mit einem Metall oder einer Metallegierung
aufgeflllt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kunststofform auf einer elek-
trisch leitenden TraAgerschicht aufgebracht wird
und die Komponente mit hoher elekirischer
und thermischer Leitfahigkeit galvanisch in die
Vertiefungen der ausgehirteten Keramikstruk-
tur eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vertiefungen der ausgehirte-
ten Keramikstruktur mit der Komponente mit
hoher elektrischer und thermischer Leitfahig-
keit durch Trinken aufgefiillt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf8 die Vertiefungen der Struktur aus
einem Metall oder einer Metallegierung durch
Trdnken mit der Komponente mit hoher elektri-
scher und thermischer Leitfahigkeit aufgeflllt
werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum galvanischen Auffillen ein
Metall verwendet wird, das sich durch Oxidie-
ren, Karbonisieren oder Nitrieren in die Kom-
ponente groBer Harte und Festigkeit umwan-
deln 148t.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zum Aufflillen der Vertie-
fungen der Struktur eine organische Verbin-
dung verwendet wird, die sich durch Erhitzen
in eine Kohlenstoffmodifikation (z. B. Glaskoh-
lenstoff) umwandeln 148t.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Triagerschicht nach
Herstellung des Kontakiwerkstoffes entfernt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB als Trigerschicht ein
elektrisch leitfahiges Material verwendet wird,
das, z. B. ausgebildet in Form einer Zunge, an
dem Kontaktwerkstoff als Kontakttrdger ver-
bleibt.

Claims

Method of producing electrical contact materi-
als, comprising a heterogeneous combination
of two components, one of which components
is very hard and strong and has a high melting
point, and the other component has a high
electrical and thermal conductivity and a lower
melting point, wherein a structure, having re-
cesses and formed from one component, is
filled with the other component, characterised
by the following method steps:

a) producing a mould from plastics material

pins, which protrude from a carrier layer;

b) filling the free regions of the mould with

one component and removing the plastics

material;

c) filling the recesses of the structure, thus

produced, with the other component.

Method of producing electrical contact materi-
als, comprising a heterogeneous combination
of two components, one of which components
is very hard and strong and has a high melting
point and the other component has a high
electrical and thermal conductivity and a lower
melting point, wherein a structure, having re-
cesses and formed from one component, is
filled with the other component, characterised
by the following method steps:

a) producing a honeycomb-shaped mould

from plastics material on a carrier layer;

b) filling the free regions of the mould with

one component and removing the plastics

material;

c) filling the recesses of the structure, thus

produced, with the other component.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the free regions of the mould are
produced in a deep X-ray lithographical man-
ner or by a plastics material moulding tech-
nique.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the free regions of the plastics
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10.

11.

12,

material mould are filled with a pasty, age-
hardening ceramic substance.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the plastics material mould is
applied to an electrically conductive carrier lay-
er, and the free regions of the plastics material
mould are galvanically filled with a metal or a
metallic alloy by using the electrically conduc-
tive carrier layer as an electrode.

Method according to claim 4, characterised in
that the plastics material mould is applied to
an electrically conductive carrier layer, and the
component having a high electrical and ther-
mal conductivity is galvanically introduced into
the recesses in the age-hardened ceramic
structure.

Method according to claim 4, characterised in
that the recesses in the age-hardened ceramic
structure are filled with the component having
a high electrical and thermal conductivity by
means of impregnation.

Method according to claim 5, characterised in
that the recesses in the structure, formed from
a metal or a metallic alloy, are filled with the
component having a high electrical and ther-
mal conductivity by means of impregnation.

Method according to claim 5, characterised in
that a metal, which can be converted into the
very hard and strong component by oxidation,
carbonisation or nitration, is used for the gal-
vanic filling process.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that an organic compound, which
can be converted into a modified carbon (e.g.
vitreous carbon), is used to fill the recesses of
the structure.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the carrier layer is removed after
the contact material has been produced.

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that an electrically conductive ma-
terial, which is in the form of a tongue, for
example, is used as the carrier layer, and
contact material remains on said electrically
conductive material as the contact carrier.

Revendications

1.

Procédé de fabrication de matériaux de
contact, qui consistent en un assemblage hété-
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rogéne de deux composants, parmi lesquels
un des composants manifeste une grande du-
reté et une grande solidité et un point de
fusion élevé et I'autre composant, une conduc-
tivité électrique et thermique élevée et un point
de fusion inférieur, dans lequel une structure
d'un des composants qui posséde des cavités,
est remplie avec l'autre composant, procédé
caractérisé par les étapes suivantes :

a) fabrication d'une forme en tampons de

matiére plastique faisant saillie d'une cou-

che support,

b) remplissage des zones libres de la forme

avec un des composants et élimination de

la matiére plastique,

c) remplissage des cavités de la structure

ainsi formée avec l'autre composant.

Procédé de fabrication de matériaux de
contact électriques, qui sont formés d'un as-
semblage hétérogéne de deux composants,
parmi lesquels un des composants posséde
une grande dureté et une grande solidité et un
point de fusion élevé, et I'autre composant une
conductivité électrique et thermique élevée,
ainsi qu'un point de fusion plus bas, dans
lequel une structure d'un des composants, qui
posséde des caviiés, est remplie avec l'auire
composant, procédé caractérisé par les étapes
suivantes :

a) fabrication d'une forme en nid d'abeilles

en matiére plastique sur une couche sup-

port,

b) remplissage des zones libres de la forme

avec un des composants et élimination de

la matiére plastique,

c) remplissage des cavités de la structure

ainsi formée avec l'autre composant.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les zones libres de la forme
sont obtenues par la voie lithographique en
profondeur par rayons X ou par la technique
de moulage en matiére plastique.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les zones libres de la forme en
matiére plastique sont remplies d'une masse
de céramique durcissable, pateuse.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la forme en maiiére plastique
est appliquée sur une couche support conduc-
trice électriquement et que les zones libres de
la forme en matiére plastique sont remplies en
utilisant la couche support conductrice électri-
guement comme élecirode, par galvanoplastie,
d'un métal ou d'un alliage de métaux.
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Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la forme en matiére plastique est
appliquée sur une couche support conductrice
de I'élecitricité, et que le composant ayant une
conductivité électrique et thermique élevée, est
introduit par galvanoplastie dans les cavités de
la structure de céramique durcie.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les cavités de la structure de céra-
mique durcie est remplie avec le composant
ayant une conductivité élevée électrique et
thermique, par imprégnation.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les cavités de la structure en métal
ou en alliage métallique, sont remplies par
imprégnation avec le composant ayant une
conductivité électrique et thermique élevée.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que l'on utilise pour le remplissage par
galvanoplastie, un métal qui peut étre transfor-
mé par oxydation, par carbonisation ou par
nitration en un composant de grande dureté et
de grande solidité.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que pour le remplissage des cavités
de la structure, on utilise un composé organi-
que qui peut étre converti par chauffage en
une modification du carbone ( par exemple le
carbone vitreux).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la couche support est éliminée
aprés fabrication du matériau de contact.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
ris€ en ce que comme couche support, on
utilise un matériau conducteur électriquement,
qui, formé par exemple sous la forme d'une
languette, demeure sur le matériau de contact
en tant que support de contact.
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