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de réalisation de contacts électriques a l'aide d'une annexés dans lesquels :
; presse a souder par résistance. Un masque est placé - la figure 1 est une vue schématique en pers-
St surle support etée masque comporte des orifices qui pective du support de contact selon I'inven-
forment chacun un moule pour le matériau qui aprés 40 tion ;
frittage constitue le contact électrique. Le masque - la figure 2 fliustre la phase de poingonnage du
doit par la sulte 8tre enlevé. support selon la figure 1 pour former la cavité.
Selon un mode de mise en oeuvre de l'invention, de réception du bloc fritté ; -
laforme de Ia cavité créée dans ie support, est conju- - les figures 3 et 4 illustrent les phases d'inro-
. guée de celle d'un blocfritté quiy est introduit. Lesup- 45 duction d’un bioc fritté dans la cavité ;
port avec le bloc fritté est mis en place sur une ma- - lafigure 5 montre en perspective la machine &
chine & souder réalisant la fixation du bioc sur le sup- . fixer ot & déformer le support;
port. La configuration de l'élactrode de la machine & - lafigure 6 est une vue a échelle agrandie mon-
souder appliquée sur le bloc, détermine la forme de trant le support et le bloc en cours de fixation ;
la pastille de contact en saillie du supportaucoursde 5o - lafigure 7 est une vue en perspective de la pié-
I'opération de fixation. La saillie de Ia pastille frittée ce de contact 4 I'état terminé. _
peut résuiter d’'une déformation du support, notam- .. = la figure 8 est une coupe longitudinale de la
ment du refoutement du bossage conjugué de la ca- pidce selon la figure 7.
vité. Cette déformation du support est réalisée au Sur les figures, une pidce de contact 10, par
cours de I'opération de fixation, en utflisantune élec- 55  exemple un contact d’un appareil de coupure de cou-
trode appropriée pouvant simplement refouler le bos- rant basse tension, est découpée darns une bande de
sage, ou méme créer un repoussement vers Fintérieur cuivre ou en tout autre matériau conducteur de I'éiec-

du coté opposé A la pastilie. L’opération est réalisée tricits, sulvant un contour prédéterminé, par exemple



The operatlon I's carried out under pressure, applied by the wel ding nmachi ne
el ectrodées, this pressure being advantageously conprised between 5 and 20
Kg/ sq. mn(l Kg/sq.mm = 98.1 bars %‘ for silver-based pads. After the
pressure has been %pplied, an el®cA3388BLurrent is applied by neans of the
el ectrodes and the assenbly formed by the support and sintered block to
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f I gubreact ou approximativement cette forme ou inver- 30 Les presses et machines & souder sont des ma-
sement subir une déformation lors de l'opération de chines standards bien connues des spécialistes, et
fixation. Le bloc 28 peut ou ne peut pas &tre décar- les différentes opérations ne nécessitent aucune pré-
buré. Dans I'exempile illustré, la cavité 18 est entiére- caution particuligre. La pidce de contact 10 peut étre
ment remplie par le bloc fritté et ce dernier forme une un contact fixe ou un contact mobile d’'un appareil de
saillie ou protubérance. Le bloc peut également af- 35  coupure basse tension, notamment d’'un disjoncteur,
fleurer la face supérieure 16 de la pidce 10 ou méme malis le procédé est applicable & tout autre type de
étre en léger retrait lorsque ia cavité 18 n'est pas en- contact électrique, notamment d'un contacteur ou in-
tierement remplie. Cette pidce 10 avec la cavité 18 . terrupteur.
remplie par le bloc 28 est ensuite placée sur une ma- ' Selon une variante de réalisation, le bloc 28, in-
chine & souder dont seules les deux dlectrodes supé- 40  troduit dans la cavité 18, est un bioc de poudre, pou-
rleure 42 et inférieure 44 sont représentées. La ma- vant étre aggloméré ou précomprimé. Le bloc 28 peut
chine & souder est d’'un type relativement courant sus- également &tre constitué sur place par introduction et
ceptible d'appliquer une pression sur les piéces trai- précompression de poudre dansla cavité 18. La piéce
tées tout en appliquant un courant électrique assurant 10 avec le bloc 28 est ensuite placée sur la machine
I'échauffement des pigces. L'électrode supérieure 42 45 & souder de la maniére décrite ci-dessus. L'opération
présente une empreinte 45 de forme conjuguée 2 cel- de frittage de la poudre et I'opération de fixation sont
le voulue pour la pastille 46 obtenue par conformation concomitantes. Toutes les particularités précitées
du bloc 28, tandis que I"électrode inférieure 44 pré- sont bien entendu applicables & ce procédé.
sente par exemple un téton 50 en faible saillie, sus- Selon une autre variante, le bloc de poudre est
ceptibie d'assurer le refoulement du bossage 22. On 50  comprimé par un piston incorporé & I'électrode supé-
voit sur la figure 5, qui représente la piéce 10 apras rieure 42 pour réaliser I'opération de frittage et/ou de
fixation, que le téton 50 provogue non seulement le - fixation lors du chauffage.

refoulement du bossage 22, mais un enfoncement 52

favorisant la compression du bloc 28 et la venue en

saillie pour former la pastille 46 de 1a piéce 10. Dans 85 Revendications _

une des applications de I'invention, prise uniquement :

& titre d'illustration concréte, les électrodes 42,44 . 1. Procédé de fabrication d'une pidce composite de
sont en fungsténe et la pression est comprise entre 5 contact, constituée d'un support (10) et d’une
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chine'a souder dont seules les deux électrodes supé- 40 troduit dans la cavité 18, est uh bloc de poudre, pou-
rieure 42 et inférieure 44 sont représentées. La ma- vant 8tre aggloméré ou précomprimé. Le bloc 28 peut
chine & souder est d'un type relativement courant sus- également &tre constitué sur place par introduction et.
ceptible d’appliquer urie pression sur les pidces trai- " précompression de poudre dans la cavité 18. Lapiéce
tées tout en appliquant un courant électrique assurant 10 avec le bloc 28 est ensuite placée sur ia machine
IPéchauffement des pléces. L'Slectrode supérisure 42 45 & souder de la maniére décrite cl-dessus. L'opération
présente une empreinte 45 de forme conjuguée a cel- de frittage de la poudre et I'opération de fixation sont
le voulue pourla pastille 46 obtenue par conformation concomitantes. Toutes les particularités précitées
du bloc 28, tandis que I'électrode inférieure 44 pré- sont bien entendu applicables & ce procédé.
sente par exemple un téton 50 en faible salllie, sus- Selon une autre variante, le bloc de poudre est
ceptible d’assurer le refoulement du bossage 22.On 50  comprimé par un piston incorporé a l'électrode supé-

- voit sur la figure 5, qui représenta la piéce 10 aprés rieure 42 pour réaliser 'opération de frittage et/ou de
fixation, gue le téton 50 provaque non seulement le fixation lors du chauffage.

refoulement du bossage 22, mais un enfoncement 52
favorisant ia compression du bloc 28 et la venue en
" saillie pour former la pastille 46 dela piéce 10.Dans 55 Revendications
une des applications de F'invention, prise uniquement
a titre d'illustration concréte, les électrodes 42,44 1. Procédé de fabrication d’'une piéce composite de
sont en tungsténe et la pression est comprise entre 5 contact, constituée d'un support (10) et d'une

A B R '




”'lllustratlon

the el ectrodes 42, 44 are nade of tungsten and the pressure

~ is conprised between 5 and 20 Kg/sq nm (1 Kg/sq.mm = 98.1 bars) depending
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cause heating conprised bet ween 700 and [err], this intensity being for
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whi ch rmwumle Ve!yg? W“&F@dﬁé 09) g9t dinpr essed.  TiVertigflesc(tS) 280epther eines Slejdeode
const i tR4t ¢¥Preptiop e suppes ops{etiortdeng and prec&’r?i)l*‘lég'ﬁ?fr‘l‘@'%ﬂvmeﬁ{"ﬂ(“ﬁh@
cavity °28"'°’H?€ °ﬁét"a"1ff et fpda meo ck 28 is t [9eavdnst wigbypd i '??'ﬂ?“\’@f" 'ﬁg;

machi néMPRa 9 P ranner descrl bed above, The po R %?I?ﬁ@?"F 8?3??“ and
co com ant . e\l the E'IE) ntlaf e g
$ this proces 8° °h§‘f'f°°'

hbovd ’*#rg‘o%d gg%% a
alter n

of powder | g, £0Mcs gpé(enaShWn§%.l))
or e 42 to pe
:‘ |n>C<| ngctli %ﬁe"m ﬁrofﬁggf %55 Rkace. . %ﬁd V%ﬁf:%& Pulverblocks durch

4. Procédé seIQn Ia revendication 3, caractérisé en ausgebildeten Vertiefung {18) zur Umfor-
. - cequelaface de 'électrode (48) appliquée surle mung und/oder Sinterung des Blocks sowie
\m’} support (10) du cdté du bossage (22) présente un seiner Befestigung auf dem Tréger.
téton (50) en saillie pour repousser le bossage
(22) & Fintérieur du support avec formation d'un 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
faible creux (52). zeichnet, daR das Volumen der genannten Ver--
: . tiefung durch Umformung des Trigers (10) mit- .
5. Procédé selon la revendication 1,2,3 ou 4, carac- tels des durch die Elektroden des SchwelRauto-
térisé en ce que la pastiile est un alliage & base maten ausgeiibten Kompressionsdrucks verrin-
d’argerit. gert wird,
6. Procédé selon la revendication 1,2,3 ou 4, carac- . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
térisé en ce que la pastille est un alliage & base kennzeichnet, daB der Trager (10) so vorgeformt
de cuivre. ist, daB er auf der gegeniiberliegenden Seite der
Vertiefung (18) eine Auswdlbung (22) aufweist,
7. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en die wihrend der Erwarmung und Verdlchtung zu-
ce que ladite;pastilie est un alliage érgent graphi- riickgestaucht wird,
te n'ayant pas été décarburé avant sa ﬂxatlon au-
dit support. - . Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die auf die Auswdlbung (22) des
8. Procédé selon I'une quelconque des revendica- Trégers (10) wirkende Seite der Elektrode (48) ei-

tions précédentes, caractérisé en ce que ia pres-

Verringerung des Volumens der im Tréger

nen hervorstehenden Ansatz (50) aufwelst, um

(T




_~_7_ CLAI IVB 1 A manuf acturi ng process of a conposite ‘cont act part constrtut ed
by a support (10) and a pad (46) made of a naterial obtained by

aggl orrer ati-on of nmainly netalli c Epowaxsop Biender ed nmechanical ly and :
‘electrically secure to said support (10), conprising the follow ng phases :

- pr epa(rreaAds@srmmf (22) IsPRbsbftnd SR QEIPT €5 el Tmcew 108aim 1 i L brafbeiBRWIET
of sai theRWuRE {52] in den TRIgEr iineMEldRIdkéa! t he SUD&Q&:EthG&QquB&rt( er:@-sEéWthﬂbrrﬁ 18)
a{_sthe desired |ocation for the pad (46), onihbapposie rdcbiertielcadii(18yatbdiqagavity

('18) 5. -Vepralitéri riagh Afapruci R Qlotierd IddureN 2 I €S PlishEd Backi tHb BELNSEEST e tRatig dnlat

t he cavgekgnnielaﬁbetrdarsfdasmgakq;liuaieeeﬁsr ode ( 42)onmiressiondperaioranot her cavity (45)

and t heeifensilbedagietungbestett.t m a practically ti ght enclosure containing said

bl ock, when the el ectrode is applied to 4.h&hemppsrdccordingtp plhimchithamatedrded an

el ec®r i Vesfahren nactoArspruch 15 2ii3todéyl4 edadurehe ns ty t inthadhe fadecof thetelaciaib (48) appfietl to

conpr esgskesnzeishnet (sl idas Kentalstoliichanievs by r edu theisupors {10} dndhechess 23) s(dgaasacvrc»t he

supportei"teoKWE@e’aWﬁPhtsr nter the blt®ck aMudirgeRing(68) topugh th t(22) frtpcthe
port. 2. The process accordr ng to cl ai mPYPPorEWitlyasight hellow (52} heingfiasmed: he

8 :

voI uﬁe Y?ffa@%ﬂ EF"E % sPtﬁ'ﬂced by deformation of th or 10)
under t33" e by the %ﬂaqz"fﬂs "gﬁ’?’ﬁ 'eﬁegg‘ .
The proégg qes fa ?grae%P%h oZi{ 2 chaPRTEeT T /8 71%1? ver ey
suppor ESAB YA T B PR o kA5, S84 e (10
a- boss pushed back in the course of 't pg.D&Ah tHath ;é

oper @t i \ifrahréh nabh Bindh 86 GSrhergéierdaliAng to claim c aérlacterr %gﬁ{ar n that the
face ofgpfildfe, Baddfch GOH@RnzbidAbt, @dder &L t O t he %53&61{9&3 deddidingb cibihs, Bafedtefized )
$ttle hagabacHly DiubKLEWISEen S dhd 2D QYmi@ (PUSH t he inAst Saif Bad)is b Giaphie AfveBAlIBPREving Wi t N
a sl i ghigimueklogodriibll dib Féni@rabdrwilben 5. The PétGedmIBcatufizbd Beforg bbifg fBlediodaid, 2,
3 or 4,700hmrmot@legaed in that the pad is asspbrter-based alloy. 6. The
process according to claiml, 2, 3 or 4, characterized in that the pad is a
- copper-based alloy. 7. The process accor$i e procesd accordidg to ahaeracf thembavel | n

t hat Galinel pad is a graphite silver al2oy haeimagharerteripadnthelthopresswe appltd
before being fixed to said support. 8. Thelsptomedssd betweasy 3ianty29 Kalagwpmdhe of
t he dbdvearfagipiing P"’E?P&P%\%PE\PPSEQED"W t hat - t hE9/pr-es5a8.tb qt%"m@fﬂ!‘ﬁﬁ'ﬁ)\'ﬁ‘sed

bet WeerPaﬁc%fﬁH“t% 5‘@2 nm = 98meephZi0and MWLt he tenperature is
bet weerf" dbyag Iome ion
mamy me al lc renderad mechanically 30

-and electrically secure to said support (10), com-
pnslng the following phases :

- preparation.of & block of precompressed
agglomerated or sintered powder of said
material, -85

- pre-shépmg of the support (10) to form a
cavity (18) at the desired location for the
C pad (46),
bd - placing the block in the cavity (13),

- placing the support (10) on a resistance 40
welding machine so that the cavity (18) is
facing an electrode (42) presenting another
cavity (45) and the two cavities form a prac-
tically tight enclosure contalning said block,
when the electrode is applied to the sup- 45
port,

- application of an electrical current of suit-
able intensity to heat the material,

- and compression of the block of powder by
reduction of the cavity (18) of the supportto 50
shape and/or sinter the block and secure it
firmly to the 'support.

2. The process:according to claim 1, characterized
in that the volume of said cavity (18) is reduced 55
by deformatjon of the support (10) under the
compression force exerted by the welding ma-
- chine electrodes.
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