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Inventia reprezintd un procedeu destinat obtinerii pastilelor de contact electric, cu
durata de viata ridicata, folosite la intrerupatoare electrice de mica si medie putere.

La inchiderea contactelor electrice, dar mai ales la ruperea acestora se instaleaza
un arc electric ce duce la o eroziune locald, de tip electrotermic, a materialului contactului,
efectul fiind o uzurd avansatd a contactelor, ceea ce duce in final la inlocuirea
intrerupatorului electric din care face parte contactul.

Prezenta oxidului de zinc (ZnO) si a oxidului de cadmiu (CdO) impreuna cu metale
bune conducatoare de electricitate, precum argint (Ag) si cupru (Cu), sau aliaje metalice de
tip Cu-Ag, folosite la confectionarea pastilelor de contact in intrerupatoare, duce la scaderea
intensitatii arcului electric de inchidere sau de deschidere a contactului, precum si la
stingerea mai rapida a acestuia. in felul acesta scade efectul eroziunii electrotermice asupra
materialului contactului, si creste durata de viata a pastilelor de contact.

Tehnica actuala de obtinere a pastilelor de contact care includ oxid de zinc sau oxid
de cadmiu este cea de sinterizare a pulberilor. In acest sens, pulberi fine ale metalelor
folosite pentru contacte electrice sunt amestecate, avansat, cu pulbere de oxid de zinc, sau
de oxid de cadmiu, dupa care amestecul este presat in matritd, unde este si sinterizat,
obtindndu-se, in final, pastile aliate pentru contacte electrice in care este distribuit, volumic,
oxidul respectiv.

Dezavantajul principal al acestui procedeu de fabricare consta in faptul ca sunt
folosite materii prime rezultate din tehnologia de fabricare a pulberilor supuse unui proces
de sinterizare termica in matrita, ceea ce duce la costuri de productie ridicate. Un alt
dezavantaj consta in consumul ridicat de argint, din cauza distributiei volumice uniforme in
tot volumul pastilei de contact a acestui metal.

in stadiul tehnicii sunt cunoscute mai multe metode de obtinere a pastilelor pentru
contacte de joasa si medie putere.

US 262537 se refera la o metoda de obtinere a contactelor electrice cu o rezistenta
crescuta la coroziune, si un consum redus de metal pretios. Metoda consta in depunerea pe
o banda metalica a unui strat subtire de metal pretios prin electroplacare, sudare, prin
aplicarea unei temperaturi, a unei presiuni etc., urmatd de decuparea unor discuri din
aceasta banda, si de amplasarea acestor discuri in gaurile realizate pe o banda de cupru,
nichel etc. Banda astfel asamblata este ulterior trecuta printr-un cuptor unde are loc topirea
discurilor, formandu-se o legatura ferma intre acestea si banda din cupru, nichel etc.

GB 1365328 se refera la suprafete de contact electric ce se obtin prin aducerea intr-o
solutie de liant a unei pulberi metalice cu un punct de topire mai ridicat, si a unei pulberi
metalice cu un punct de topire mai scazut, pentru a forma o suspensie care se depune pe
suprafata contactelor electrice, urmata de presarea ulterioara a acestora, operatie urmata
de un tratament termic de difuziune.

Dezavantajul ambelor metode prezentate consta in faptul ca acestea nu se refera la
obtinerea de contacte electrice cu folosirea de pulberi de oxid de cadmiu sau oxid de zinc,
substante cunoscute ca avand un efect puternic de stingere a arcurilor electrice si, prin
aceasta, de reducere a uzurii prin eroziune electrotermica a zonei de contact intre pastile.
in afard de acest dezavantaj, cele doud metode nu aduc indicii referitoare la posibilitatea
realizarii industriale, la o scara de mare productivitate, a unor asemenea pastile de contact
electric.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unor pastile
cilindrice, folosite pentru contacte electrice de joasa si medie putere, obtinute in urma unui
proces de topire si de difuziune termica a oxidului de zinc sau a oxidului de cadmiu intre
doua benzi metalice laminate, de argint si cupru, folosind in acest sens energia termica
emisa de un laser in infrarosu de tip NYD-YAG.
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in scopul materializarii industriale a inventiei, este folosit un procedeu de fabricare
continuu, care foloseste ca materii prime o banda laminata subtire, de argint, o banda
laminata mai groasa, de cupru electrolitic, si o pulbere fina, purd, de oxid de zinc sau, dupa
caz, de oxid de cadmiu. Cele doua benzi metalice se deruleaza lent de pe niste tamburi,
dozandu-se precis oxidul metalic pe banda inferioara de cupru electrolitic, oxidul depus fiind
intins pe toata suprafata benzii de cupru de catre un sistem de uniformizare vibrat
electrodinamic. Dupa suprapunerea celor doua benzi metalice peste stratul de oxid,
deasupra benzii superioare de argint, se deplaseaza, in coordonate X-Y, un laser in
infrarosu. La intervale bine stabilite si comandate de un calculator, laserul emite un impuls
fotonic spre banda de argint, producand o topire locald, cu formarea unei bai metalice,
locale, de argint topit, care inglobeaza particule de oxid de zinc, respectiv, de oxid de
cadmiu, precum si mici cantitati de cupru. Dupa solidificarea baii de metal topit, o asemenea
zona se prezintd practic sub forma unei structuri sudate de tip ,sandvis", cu o distributie
matriciald a zonelor sudate pe linii si pe coloane, flecare zona sudatd avand geometria
aproximativ cilindrica. Prin stantare multipla a acestor zone sudate rezulta in prima faza
pastile cilindrice brute de contact, iar in faza a doua, prin compactizarea si calibrarea
cilindrica, prin deformare plastica a pastilelor brute, rezulta pastile finite, pentru contacte
electrice de joasa si medie putere.

Prin aplicarea inventiei se obtine urmatorul avantaj: se realizeaza un procedeu care
permite obtinerea pastilelor pentru contacte electrice de mica si medie putere, inalt rezistente
la eroziune electrica, prin rupere de contact, in conditii de productivitate ridicata si de pret
de cost scazut.

Se da in continuare un exemplu de realizare in legatura cu fig. 1 si 2, ce reprezinta:

- fig. 1, fluxul tehnologic de realizare a pastilelor pentru contacte electrice de mica si
medie putere;

- fig. 2, fazele obfinerii pastilelor pentru contacte electrice de mica si medie putere,
si structura unei pastile, care sunturmatoarele: a - suprapunerea mecanica a componentelor;
b - topirea zonala, difuzia oxidului si solidificarea; ¢ - stantarea in matrita a pastilelor brute;
d - eliminarea pastilelor brute din matritd; e - compactizarea si calibrarea pastilelor brute in
matritd; f - eliminarea pastilelor finite din matrita.

in compunerea echipamentului pentru realizarea pastilelor de contact intrd un tambur
1 cu banda 2 laminata de argint, un tambur 3 cu banda 4 laminata de cupru electrolitic, un
dozator 5 automat de pulbere de oxid 6 de zinc sau oxid de cadmiu, un netezitor 7 de
pulbere vibrat electrodinamic, un strat 8 uniform de pulbere de oxid de zinc sau de oxid de
cadmiu, niste role 9 si 10 cilindrice de ghidare pe orizontala, niste role 11 si 12 cilindrice de
tractiune, unlaser 13 de tip NYD-YAG, o stanta 14 matriciala si o presa 15 de compactizarea
si calibrare. Reperul 16 reprezinta structura bimetalica inaintea realizarii difuziei termice cu
laser; reperul 17 reprezinta o distributie matriciala pe linii i pe coloane a zonelor sudate.
Reperul 18 reprezinta o pastila brutad inainte de compactizare si calibrare, iar reperul 19
reprezinta o pastila finitd, dupa compactizare si calibrare.

Exemplul de realizare a inventiei consta intr-o linie de fabricatie automata, de inalta
productivitate, ce include un flux tehnologic de realizare a pastilelor pentru contacte electrice
de mica si medie putere, inalt rezistente la eroziune electrica, pastile a caror parte superioara
de contact este bogata in argint si oxid de zinc sau, dupa caz, in oxid de cadmiu, iar partea
inferioara este formata din cupru electrolitic. Materia prima pentru fabricarea pastilelor 19
finite de contact o constituie 0 banda 2 laminata de argint, o altd banda 4 laminata de cupru
electrolitic, si niste pulberi 6 de oxid de zinc sau de cadmiu. in timpul procesului de fabricatie,
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cele doua benzi metalice sunt derulate lent, de pe niste tamburi 1 si 3, fiind antrenate de
catre doua role 11 si 12 de tractiune rotative, si ghidate pe orizontala de catre niste role 9 si
10 cilindrice rotative. Un dozator 5 automat de pulbere, impreund cu un netezitor 7 de
pulbere, vibrat electrodinamic, asigura o distributie uniforma a oxizilor 6 de zinc sau de
cadmiu pe banda 4 laminata, de cupru electrolitic. Dupa suprapunerea si presarea, de catre
rolele 11 si 12 cilindrice de tractiune, a celor doua benzi metalice 2 de argint si 4 de cupru
electrolitic, peste pulberea 6 de oxid de zinc sau de oxid cadmiu, deasupra benzii 2 de argint,
se deplaseaza in coordonate X-Y un laser 13 in infrarosu de tip NYD-YAG, cu energia de
circa 100 W, avand emisia termica in domeniul infrarosu la lungimea de unda de 1064 nm.
La distante parcurse bine stabilite si comandate de un calculator, laserul 13 emite un impuls
fotonic in domeniul spectral infrarosu spre banda 2 de argint, producand o topire locala a
acesteia, cu formarea unei bai metalice locale de argint topit, care inglobeaza particule de
oxid de zinc, respectiv, de oxid de cadmiu, precum si mici cantitdfi de cupru. Dupa
solidificarea baii de metal topit, 0 asemenea zona sudatd se prezintd sub forma unei
distributii 17 matriciale pe linii si pe coloane, fiecare zond sudatd avand geometria
aproximativ circulara, si o structurd pe inaltime de tip ,sandvis". Prin taiere multipla cu
ajutorul unei stante 14 matriciale a acestor zone sudate, rezulta in prima faza pastilele 18
cilindrice de contact brute, iar in faza a doua, cu ajutorul unei prese 15, prin compactizarea
si calibrarea cilindrica a pastilelor brute, rezulta pastilele 19 finite, folosite pentru realizarea
contactelor electrice de joasa si medie putere.
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Revendicari

1. Procedeu de obtinere a pastilelor de contact electric pentru intrerupatoare de mica
si medie putere, pe baza de argint, cupru si oxid metalic, caracterizat prin aceea ca pe o
banda (4) laminata de cupru, care este desfasurata de pe un tambur (3), se dozeaza prin
intermediul unui dozator (5) o pulbere de oxid (6) metalic, ce ulterior este uniformizata si
intinsa pe toatd banda (4) de cupru, prin intermediul unui netezitor (7), care este vibrat
electrodinamic peste stratul de oxid (6), fiind depusa apoi o banda (2) laminata de argint,
care este desfasurata de pe un tambur (1), iar dupa suprapunerea benzii de argint (2) peste
stratul de oxid metalic (6), la distante prestabilite, se emite un impuls fotonic spre banda (2)
de argint, producandu-se o topire zonald, cu formarea unei bai locale de argint topit, care
inglobeaza particule de oxid (6) metalic si mici cantitati de cupru, dupa solidificarea baii
metalice rezultand o structura sudata, de tip sandvis, care este supusa stantarii matriciale,
pentru a se obtine pastilele de contact brute (18), care sunt, ulterior, supuse compactarii si
calibrarii, pentru a se obtine pastilele (19) de contact finite.

2. Procedeu de obtinere a pastilelor de contact electric pentru intrerupatoare de mica
si medie putere, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca oxizii (6) metalici folositi
pentru stingerea avansatd a arcului electric, care se formeaza la inchiderea, respectiv,
deschiderea unui contact electric, sunt oxidul de zinc sau oxidul de cadmiu.

3. Procedeu de obtinere a pastilelor de contact electric pentru intrerupatoare de mica
si medie putere, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca impulsul fotonic emis
spre banda (2) laminatéd de argint este generat de un laser (13) de tip NYD-YAG, cu o
energie de aproximativ 100 W, ce are emisia termica in domeniul infrarogu apropiat la
lungimea de unda de 1064 nm.

4. Procedeu de obtinere a pastilelor de contact electric pentru intrerupatoare de mica
si medie putere, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca pastilele (19) finite
pentru contacte electrice au o structura sudatd, de tip sandvis, fiind distribuite matricial pe
linii i pe coloane.
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