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La invencidn se refisre a un procedimisnto para
la fabricacién de una pieza de plata y por lo menos dos dxi~-
dos de metales innoblss para contactos sléctricos con pequefia
fuerza de soldadura y al mismo tiempo bajo desgaste por arce
voltafco, en el que a partir de una fusidn de plata y por lo
menos dos metales innobles se fabrica por inyeccién'a presidn
y oxidacidn interna un polvo compussto, y se da al polvo com-
pusesto la forma de la pieza mediante prensado, sinterizado yi’,'
nuevo prensado,

Las piezas de contacto para contactos sléctri-
cos se Pabrican prefersntemente con piezas moldeadas de plata,
ya que este metal tisne una alta conductividad eléectrica y
térmica, Al tratarse de contactos que se cierran con rebota—
migsnto de las piezas de contacto y formdndose arco voltaico,
tiene lugar sin embargo por una parte una soldadura de las
piszas de contacto, de manera que estas piezas de contacto sgd|.
lo pueden separarse una de otra de nuevo empleindose la fuer-
za (la denominada fusrza ds soldadura)., Por otra partg en sl
arco se svapora una parte de la plata (la denominada abrasidn.

Es conocido que la tendencia a la soldadura de
las pieszas de contacto moldeadas ss reduce si las piszas de
contacto moldeadas contienen junto a la plata uno o varios
6xidos de metales innobles. Tales piezas moldeadas hueden fa-
bricarse por ejemplo porque la fusidn de una aleacidn de pla-
ta y los correspondientes metales innobles se inyectan con
aire comprimido y el polvo de aleacidn producido, en el gue
ya se han oxidado los metales innobles durante la inyeccidn
con aire comprimido, se somete a continuacidén a una oxidacidn

interior. A partir del polvo compuesto asi producido puede

formarse la pisza moldeada por camino pulvimetallirgico, me-
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3.

diante prensado, sinterizado y nuevo prengado.

Asf{ puds por la memoria de publicacién alemana
P 22 B0 559 es conocido por ejemplo un procedimiento en el
que una aleacidn de plata se inyecta a presidn y sl polvo com
pussto producido se musle, a contianuacién se criba a un tama

o de particulas adecuado y se le da la forma de la pieza me-

.diante prensado, sinterizado y nuevo prensado, Como componen-

tes de aleacidn para la aleacidn de plata se indican aqui una
multiplicidad de metales innobles, entre ellos también sl cad
mio y el plomo. Ademids se menciona que las aleaciones de AgCd
pugden inyectarse no sélo con afre comprimido sino también
con aire comprimido y agua a presién.

Una inyeccidn a presidn de fusionas metilicas
con agua como medio de arrastre se emplesa para la ?abricacién
de polvos de aleacidén por sjemplo polvos de aleacidn hierro=-
-cromo, que contienen un componente metdlico oxidable, a pro-
teger de una oxidacidén, Sin embargo las instalaciones que se
necesitan para una inyeccidn a presidén mediante agua son rela
tivamente costosas y por lo tanto se emplean generalmente 8-
lo para los casos an.los que la fusidn a inyectar tiene que
protsgerse de la entrada des aire.

Es ademds conocido que en la inyeccidn a pre-
sidn con aire comprimido se producen predominantemente parti-
culas esféricas compaétas, mientras que mediante adicidn de
particulas de aleacidn que reducen la tensifn superficial, se
obtienen particulas predominantemente particulas irregulares.

Se ha demostrado ahora que la fuerza de soldady
ra y la abrasifn de los contactos eléctricos estidn correlacig
nadas entre s{ de tal manera que las medidas para mejorar una

de las propiedades dan lugar en 'general a un esencial empeora

|
|
|
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" miento de la otra propiedad.

La invenaién se fundamenta en el cometido de ipn
dicar un procsdimiento para la fabricacién de una pieza mol-
deada para contactos sléctricos, en sl que se reduce la fuer-
za de soldadura y al mismo tiempoc se mantiene baja la abra-
sidn por arco voltaico,

Esto se.consigue mediante un procedimiento de

la clase indicada al principio, en sl que como metales inno-

bles se emplea cadmio asi como bismuto y/o plomo. El conteni-.

do de metal innoble de la fusidn se establece de manera que
el contenido de 4xidos de metales innobles en la pieza moldea
da se halla por debajo del 20 % de volumen. Ademis sé emplea
agua como medio de arrastre para la inyeccidn a presidn de la
fusidn.

Por consiguiente en el polvo compuestc empleada

para prensar la pieza moldeada los metales innobles se hallan !

como 6xidos. Parece por tanto no tener sentide en principio
efectuar para la fabricacidn del polvo compuesto una costosa
y cara inyeccidén con agua a presidn en la qusel agua actla co
mo atmfsfera de gas protector para la fusién a inyectar, y a
continuacidén sometsr a2 una oxidacidn el polvo producido. Sin
embargo se ha mostrado sorprendentements gque los contactos
eléctricos sn los gque se emplean las piezas moldeadas fabrica
das por el procedimiento segin la invencﬁén, presentan una
fuerza de soldadura ssencialments ﬁsnor, comparada con piezas
de contacto de lé misma composicién quimica para cuya fabrica
cién se efectud sin embargo una inyeccidn con aire comprimide
de la Ffusidn.,

Ventajosamente el contenido de cadmio de la fu=-

sidn se establece de manera que el contenido de &xido de cad-
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mio en la pieza moldsada se halle entre 5 y 18 % de volumen,
Con estos contenidos el Cd0 origina una fuerte reduccidn de
la fuerza de soldadura, sin que se perjudiquen las ventajas
consistentes en el empleo de plata como material para las pig
zas de contacto sinterizadas, El contznido de bismuto y plomo
de la fusidn se establece ventajosamante de manafa que en la
pieza moldeada los dxidos juntos ss hallen en una cantidad en
tre 0,1 v el 5 % de volumen. Ya cantidades muy bajas de estos
metales innobles ultimamente citados reducen considerablemen-
te la tensidn superficial de la fusidén. E1 polvo compuesta
producido presenta por tanto particulas predominantemente mas
chisporroteantes., Esta estructura es también demostrable al
seccionarse transversalmente la pieza moldeada acabada, pre-~
sentando las piezas moldeadas fabricadas segin la invencidn
una textura mas uniforme que un mategrial de la misma composi-
cién quimica que esté fabricado a partir de polves inyectados
con aire o inysctados con aire y agua, oxidades interiormente,

Respecto a este procedimiento de fabricacidn
tradicional, en el procedimientoc segln la invencidn se produ-
ce la ventaja de gque puede trabajarse con un menor volumen de
paso del medioc de arrastrs, de manera que se producen tambidnm
cantidades menores de humo de Cd0. Ya que la temperatura de
inyeceidn de la Pusidn se halla entre 95d y 11002 C, y el CdO
es facilmente evaporable a estas temperaturas, la inyeccidn
con aire exige por sl contrario un dispositivo separador muy
costoso para evitar una contaminacidn del medic ambiente por
gases tdxicos con contenido de cadmio.

El procedimiento seqin la invencién se ‘aclara

con detalle a bass de tres sjemplos de ejecucidn.
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EJEMBLG 1

A partir de granallas de plata y barras de cad-
mio y bismuto ss funde una aleacién de plata con el 11 % en
peso de Cd0 y el 1 % en pesc de Bi, La fusidn se hace caer a
una tobera anular de agua a presidn a 1.1002 C, por una tolva
con una tobera ds salida de 12 mm. da.diématro. En intersti-
cio de la tobera de agua a presién supone un milimetro, el &pn
gulo de tobera 7,59 (medido respecto a la vertical). La pre=-
sién del agua durante la inyeceidn supone 25 atmdsferas, E1 !

polvo de inyeccidn se recoge en una pila de agué, se seca y

se criba, Las particulas con un tamafio de menos de 0,2 mm., se| -

oxidan interiorments en aire a 6002 C. en cuatroc horas., El
polvo de Ang081203

y compresidn y puede elaborarse bien en prensas automdticas

muestra muy buenas propiedades de fluidez

de una capa y.varias capas. Se prensa a una presidn de 400
mn/m? y se sinteriza-al aire a 8502 C. durante una hora., A
continuacidén se sPectfa un nuevo prensado del cuerps sinteri-]
zado a una presién de 800 MN/m2. La sinterizacidn y el nuevo
prensado pusde repetirse para conseguir una mayor compacta-
cidn.

En un interruptor de prueba (descrito en la re-
vista "Werkstofftechnik" afic 7, 1,976) se probaron piezas mol
deadas fabricadas de este modo, con un sdlo prensada poste-
rior, en 1000 conexlones y desconex1cnes bajo una corriente
de conexidn I = l 000 A, vy una corriente de desconexidn I
1,500 A, La fuerza de soldadura de estas piezas de contacto
qﬁeda por debajo de 60 N con el 99,9 % de probabilidad. Para
comparar se fabricd una pieza moldeada en la que se did forma

de chapa a un material compuesto, de la misma composicidn, y

se sometid a una oxidacidn interma. En este caso la fuerza ds
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soldadura con 120 N supuso el doble. En ambos casos resultd
aproximadamente el miéﬁo valor de abrasidn, con 24 mm3,

Las piezas de contacto segdn la invencién son
apropiadas especialmente para su incorporacidn en aparatos de |-
conexidn de tensidn baja, por ejemplo contactorss donde estas

posibiilitan una slevacidn de la capacidad.de conexidn.

EJENMPLD 2

A partir de granallas de plata, barras de cad-
mio y barras de plomo,-se fundes una aleacidn de plata con el
15 % en peso de cadmio y el 1,5 % en peso de plomo, y la fu-
sidén se inyecta a 1.,1002 C. con agua a presién, bajo las con-
éiciones del Ejemplo 1. Como en el Ejemplo 1 se criba el pol-
vo compuesto (polvo de inyeccidn), se oxida interiormente, se
prensa, se sinteriza y se prensa nuevaments una vez para dar-
le la forma de la pieza acabada.

Con el 99,9 ¢ de probabilidad la fuerza de sol-
dadura qued5 por debajo de 50 N, el valor de abrasidn quedd
como media en 23 mm3, Respecto a piezas moldsadas oxidadas in
teriormente, de la misma composicién, resulta una fuerza de
soldadura mas baja‘g; aproximadamente el factor dos y un va-

lor de abrasién aproximadamente el 10 % mas favorable.

EJENPLO 3
A partir de una aleacidn de plata con el 8 % en
peso de Cd, 8l 2,5 % en peso de Pb y un porcentaje de plomo
como en los Ejemplos 1 y 2, se fabrica un polvo de inyeccidn.
De aste polvo se criban particulas con un tamaflo menor de
0,315 mm, y con estas particulas se fabrican piezas moldeadas

como en los Ejemplos 1 y 2. La fuerza de soldadura y la abra-
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sidn por arco de estas piezas moldeadas qusdan en el mismo cam
po favorable que en el Ejemplo 2. '

Mediante el empleoc de oxigeno purc en lugar de
aire para una oxidacidn interior, puede acortarse esencialmen
te el tiempo de oxidacidn.

Descrita suficilentemente la naturaleza del in~
vento, asi camo la manera de realizarlo en la prictica, debs
hacerss canstar que las dispasicionss anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalls en cuanto no al

teren su principio fundamsntal,
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BEIVINDICKCIUNES
18,~ Procedimiento para la fabricacidn de una

pieza de contacto de plata y por lo menos dos dxidos de meta-
les innobles, pera contactos eléctricos con pequeffia fuerza de
soldadura y al mismo tiempo bajo desgaste por arco voltaico,
caracterizado porque se fabrica a partir de una fusidn de pla
ta y por lo menos dos metales innobles, por inyeccidn a'pra-
sidn y oxidacidn interna un polvo compuesto, y se da al polvc
compuesto la forma de la pieza mediante prensado, sinterizado
y nusvo prensado, donde dichos metales innobles son cadmio y
bismuto y/o ploma, establecidndoss sl contenido de metal in-
noble de la fusidn de manera que el contenido de Sxidos de mg
tal innoble en la pieza moldeada se halla por debajo del 20 %
de volumen, Yy ddnde el medio de arrastre para la inyeccidn a
presin de la fusién es agua.

28,~ Procedimiento seglin la reivindicacién 1,
caracterizado porque el contenido de cadmio de la fusidn se
establece de manera que el contenido de &xido de cadmio en la
pieza moldeada se halla entre el 5 y el 18 % de volumen.

3a8,- Procedimiento segdn la reivindicacidn 1 &
2, caracterizado porque el contenido de la fusidn en bismuto
y/o plomo se esfablece de manera que sl contenido de dxidos

de sstos metales innobles en la pieza maoldeada se halla entre
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42,~ Procedimienta para la fabricacidn de una

pieza de contacto de plata y por lo menos dos 6xidos de meta-

les innoblss, tal y como queda sustancialmante descrito sn la

presgnte NMemoria.

Esta Memoria consta de 10 hojas escritas a mé-

quina por una sola cara.

50 HOV. 1977
Madrid
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