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Для виготовлення псевдо сплавів системи «вольфрам - мідь», які використовують в
електротехнічній промисловості для умов високої напруги, перспективними є технології
порошкової металургії. При цьому, у зв’язку з великою різницею температур плавлення основних
компонентів, пористий каркас тугоплавкого компонента (W)погано просочується розплавом
міді через низьку її змочуваність.  Для усунення цього недоліку використовують додаткове
легування елементами VIII групи Періодичної системи – нікелем або кобальтом, що значно
підвищую собівартість виробів.

Запропоновано використовувати відходи металообробки важких сплавів ВНЖ у
вигляді стружки та відходи міді для створення сильно струмових контактів. Досліджено
вплив тиску на ущільнення стружки із сплаву на основі вольфраму при пресуванні. Встановлено,
що тиск при якому досягається пористість 30 – 35 % складає 550 – 600 МПа. Відпрацьовано
технологію просочування міддю пористих каркасів із важкого сплаву. Показано, що після
просочування брикетів утворюється каркасна структура із сплаву ВНЖ з прошарками міді.
Встановлено взаємодію між каркасом та мідним розплавом, яка забезпечується нікелем та
залізом, що входять до складу важкого сплаву на основі вольфраму. Результати випробувань
ерозійної стійкості показали, що розроблений композиційний матеріал втрачає вагу при
утворенні електричної дуги на рівні стандартних псевдосплавів. Показано можливість
здешевлення технології отримання псевдосплавів для сильно струмових контактів, що мають
низький питомий електричний опір та високі значення ерозійної стійкості.

Ключові слова: псевдосплав, сильно струмовий, контакт, вольфрам, мідь, стружка,
електричний опір, ерозійна стійкість.

Ïñåâîñïëàâè íà îñíîâ³ ñèñòåìè W – Cu, ìàþòü øèðîêå çàñòîñóâàííÿ â
åëåêòðîòåõí³÷í³é ïðîìèñëîâîñò³ çàâäÿêè êîìïëåêñó óí³êàëüíèõ

âëàñòèâîñòåé, ùî äîçâîëÿº çàñòîñîâóâàòè ¿õ â ÿêîñò³ ðîçðèâíèõ êîíòàêò³â,
ïðàöþþ÷èõ çà óìîâ âèñîêî¿ íàïðóãè òà ñòðóìó [1-3]. Äëÿ ñòâîðåííÿ
ïñåâäîñïëàâ³â âèêîðèñòîâóþòü òåõíîëîã³¿ ïîðîøêîâî¿ ìåòàëóðã³¿, ÿê³
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çàáåçïå÷óþòü ïîºäíàííÿ âëàñòèâîñòåé êîìïîíåíò³â, ùî º íåñóì³ñíèìè ì³æ
ñîáîþ ÷åðåç âèñîêó ð³çíèöþ òåìïåðàòóð ïëàâëåííÿ [4-6]. Äî òîãî æ,
ïåðåâàãîþ ïîðîøêîâîãî ïñåâäîñïëàâó º òå, ùî òàêèé ìàòåð³àë ìîæå âèòðà÷àòè
íàäëèøîê òåïëà, ÿêå âèä³ëÿºòüñÿ ïðè ãîð³íí³ åëåêòðè÷íî¿ äóãè, íà ïëàâëåííÿ
³ âèïàðîâóâàííÿ ëåãêîïëàâêîãî êîìïîíåíòó. Ïðè âì³ñò³ òóãîïëàâêîãî
êîìïîíåíòó á³ëüøå 50 % º ìîæëèâ³ñòü ôîðìóâàòè ïîðèñòèé êàðêàñ ç
íàñòóïíîþ ³íô³ëüòðàö³ºþ ëåãêîïëàâêî¿ ñêëàäîâî¿ [7, 8]. Ïðîòå, íåäîë³êîì
òàêèõ êîìïîçèò³â º ïîãàíà çìî÷óâàí³ñòü ì³ääþ òóãîïëàâêèõ ñêëàäîâèõ, ùî
âèìàãàº äîäàòêîâîãî ââåäåííÿ äî ñêëàäó ìàòåð³àë³â åëåìåíò³â VIII ãðóïè
Ïåð³îäè÷íî¿ ñèñòåìè åëåìåíò³â: í³êåëþ àáî êîáàëüòó [9, 10]. Ââåäåííÿ äàíèõ
åëåìåíò³â ó âèãëÿä³ ÷èñòèõ ïîðîøê³â çíà÷íî ï³äâèùóº ñîá³âàðò³ñòü
ìàòåð³àë³â, òîìó á³ëüø äîö³ëüíî âèêîðèñòîâóâàòè â³äõîäè ìåòàëîîáðîáêè
âàæêèõ ñïëàâ³â ç ïåâíèì ñï³ââ³äíîøåííÿì âîëüôðàìó òà í³êåëþ.

Ìåòîþ äàíî¿ ðîáîòè º ðîçðîáêà ñèëüíîñòðóìîâèõ êîíòàêò³â øëÿõîì
ôîðìóâàííÿ ïîðèñòîãî êàðêàñó íà îñíîâ³ â³äõîä³â ìåòàëîîáðîáêè âàæêèõ
ñïëàâ³â ç íàñòóïíîþ ³íô³ëüòðàö³ºþ ðîçïëàâîì ì³ä³.

Â ðîáîò³ çàñòîñîâóâàëè â³äõîäè ñïëàâó ÂÍÆ ó âèãëÿä³ ñòðóæêè òà
â³äõîäè ì³ä³ ó âèãëÿä³ ïîäð³áíåíîãî äðîòó ä³àìåòðîì 0,2 – 0,3 ìì. Ðåçóëüòàòè
àíàë³çó õ³ì³÷íîãî ñêëàäó, ïðîâåäåíîãî íà õ³ì³÷íîìó àíàë³çàòîð³ «Expert
3L», ïîêàçàëè, ùî âàæêèé ñïëàâ ì³ñòèòü 92 % âîëüôðàìó òà 5 ³ 3 % í³êåëþ
³ çàë³çà â³äïîâ³äíî, ùî â³äïîâ³äàº ñïëàâó ÂÍÆ-5-3 (òàáë. 1).

Ñòðóæêó â³äñ³þâàëè íà ñèò³ ç ðîçì³ðîì êîì³ðîê 0,63. Ïîðèñòèé êàðêàñ
ôîðìóâàëè ìåòîäîì ñòàòè÷íîãî ïðåñóâàííÿ ó ðîçá³ðí³é ïðåñ-ôîðì³ ä³àìåòðîì
10,0 ìì â ä³àïàçîí³ òèñê³â 300 – 700 ÌÏà.

ßê ïîêàçàëè äîñë³äæåííÿ âïëèâó òèñêó ïðåñóâàííÿ íà ïîðèñò³ñòü
êàðêàñ³â, îñòàííÿ çíàõîäèòüñÿ â ìåæàõ 30 – 35 %, òîáòî ïðàêòè÷íî íå
çàëåæèòü â³ä ïðèêëàäåíîãî òèñêó (ðèñ. 1 (êðèâà 2)). Öå îáóìîâëåíî
õàðàêòåðîì äåôîðìàö³¿ ÷àñòèíîê ñòðóæêè ïðè ñòèñíåíí³, ÿêà ôîðìóºòüñÿ ó
ì³öíèé êàðêàñ âæå ïðè íèçüêèõ òèñêàõ. Êàðêàñè ³ç âàæêîãî ñïëàâó
ïîïåðåäíüî ñï³êàëè ïðè òåìïåðàòóð³ 1200 °Ñ ó ñåðåäîâèù³ âîäíþ ïðîòÿãîì
1 ãîäèíè äëÿ â³äíîâëåííÿ îêñèäíèõ ïë³âîê. Íèçüêîòåìïåðàòóðíå ñï³êàííÿ
ïðèâîäèòü äî íåçíà÷íîãî çðîñòàííÿ ïîðèñòîñò³ íà 1 – 2 %, ùî ïîâ’ÿçàíî ³ç
çìåíøåííÿì âàãè êàðêàñ³â âíàñë³äîê â³äíîâëåííÿ (ðèñ. 1, êðèâà 1).

Âðàõîâóþ÷è îá’ºì ïîð êàðêàñ³â íà îñíîâ³ ñïëàâó ÂÍÆ ³ç â³äõîä³â
ì³ä³, ÿê³ ïðåäñòàâëÿþòü ñîáîþ ïîäð³áíåíèé äð³ò ä³àìåòðîì 0,3 ìì, áóëî
ñôîðìîâàíî ïðåñîâêè ïðè òèñêó 300 ÌÏà. Ì³äí³ ïðåñîâêè âñòàíîâëþâàëè
íà êàðêàñè ³ç ñïëàâó ÂÍÆ ³ ïðîâîäèëè ³íô³ëüòðàö³þ ïðè òåìïåðàòóð³ 1200 îÑ
ïðîòÿãîì 30 – 40 õâ. Â ðåçóëüòàò³ ï³ñëÿ ïðîñî÷óâàííÿ áðèêåò³â ñïðåñîâàíèõ

Таблиця 1
Хімічний склад стружки сплаву ВНЖ

№ Елемент Масова частка , %
1 W 90.882 ± 0.107
2 Ni 5.637 ± 0.084
3 Fe 3.481 ± 0.072
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ïðè òèñêàõ 500-700 ÌÏà áóëî îòðèìàíî áåñïîðèñò³ êîìïîçèòè (ðèñ. 1,
êðèâà 3).

Ðåçóëüòàòè äîñë³äæåííÿ ìàêðîñòðóêòóðè êîìïîçèò³â ïîêàçàëè, ùî
ï³ñëÿ ïðîñî÷óâàííÿ áðèêåò³â óòâîðþºòüñÿ êàðêàñíà ñòðóêòóðà ³ç ñïëàâó ÂÍÆ
ç ïðîøàðêàìè ì³ä³ (ðèñ. 2).

Ì³êðîðåíòãåíîñïåêòðàëüíèé àíàë³ç îòðèìàíîãî êîìïîçèòó,
ïðîâåäåíîãî çà äîïîìîãîþ ñêàíóþ÷îãî åëåêòðîííîãî ì³êðîñêîïó SELM-106,
ïîêàçàâ, ùî ñòðóêòóðà êîìïîçèòó ñêëàäàºòüñÿ ïåðåâàæíî ³ç òðüîõ ñêëàäîâèõ
(ðèñ. 3, òàáë. 3). Îñíîâíà ÷àñòèíà ìàòåð³àëó ñêëàäàºòüñÿ ³ç âîëüôðàìó ç
íåçíà÷íîþ ê³ëüê³ñòþ ðîç÷èíåíèõ í³êåëþ òà çàë³çà (áëèçüêî 2 %). Ïðè âçàºìîä³¿
ì³ä³ ³ç ìàòåð³àëîì êàðêàñó â í³é ðîç÷èíèëîñü áëèçüêî 12 % í³êåëþ òà 1 %
çàë³çà. Òðåòÿ ñêëàäîâà íà ãðàíèö³ ì³æ êàðêàñîì òà ì³ääþ ñêëàäàºòüñÿ ³ç
âîëüôðàìó òà çíà÷íî¿ ê³ëüêîñò³ í³êåëþ (äî 25 %) ³ çàë³çà (äî 18 %). Âèñîêèé

Рис. 2.  Макроструктура композиту: а – вихідний каркас сплаву ВНЖ; б – каркас сплаву ВНЖ після
просочування міддю.

Рис. 1. Залежність пористості брикетів від тиску пресування. 1 - після пресування та спікання;
2 - після пресування; 3 - після просочування розплавом міді.
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âì³ñò í³êåëþ òà çàë³çà íà ãðàíèö³
ðîçïîä³ëó êàðêàñó òà ì³äíîãî
ðîçïëàâó ï³äòâåðäæóº âçàºìîä³þ
ì³æ ñïëàâîì ÂÍÆ òà ì³ääþ, ùî
çàáåçïå÷èëî õîðîøó àäãåç³þ ì³æ
ñêëàäîâèìè êîìïîçèòó.

Ì³êðîòâåðä³ñòü ôàçîâèõ
ñêëàäîâèõ êîìïîçèòó, ÿêà âèçíà-
÷àëàñü íà àâòîìàòè÷îìó ïðèëàä³
MHV-1000, òàêîæ ïîêàçàëà
â³äì³íí³ñòü çíà÷åíü ì³æ òðüîìà
ôàçàìè. Ïðè öüîìó ñë³ä çàçíà÷èòè
âèñîê³ çíà÷åííÿ äëÿ ôàçè ¹3 –
1,63 ± 0,2 ÃÏà (òàáë. 3). Âèñîê³

çíà÷åííÿ ì³êðîòâåðäîñò³ äëÿ ôàçè ¹3, ÿêà ñêëàäàºòüñÿ ïåðåâàæíî ³ç ì³ä³,
ïîÿñíþºòüñÿ óòâîðåííÿì òâåðäèõ ðîç÷èí³â í³êåëþ â ì³ä³, ùî ï³äòâåðäæóþòü
ðåçóëüòàòè ðåíòãåíîôàçîâîãî àíàë³çó, ÿêèé áóâ ïðîâåäåíèé íà äèôðàêòîìåòð³
ìàðêè RIGAKU ULTIMA-3M. Â ðåíòãåíîãðàô³÷íèõ äîñë³äæåííÿõ
âèêîðèñòî-âóâàëèñü CuK α 1,2-âèïðîì³íåííÿ ( λ ÑuK 1α

= 0,154187 íì),
ãðàô³òîâèé ìîíîõðîìàòîð. Äèôðàêòîãðàìè îáðîáëÿëè ç âèêîðèñòàííÿì
ïàêåòó ïðîãðàì RIR òà Ð³åòâåëüäà.

Àíàë³çóþ÷è ðèñ. 4, ìîæíà ïîáà÷èòè ùî ë³í³¿, ÿê âîëüôðàìó òàê ³ ì³ä³
óøèðåí³ òà çì³öíåí³ â á³ê ìåíøèõ êóò³â, ùî ñâ³ä÷èòü ïðî ìîæëèâå óòâîðåííÿ
òâåðäèõ ðîç÷èí³â íà ¿õ îñíîâ³.

Ó âèïàäêó âîëüôðàìó äå ðîç÷èíåí³ àòîìè í³êåëþ òà çàë³çà, ÿê³ ìàþòü
ìåíøèé àòîìíèé ðàä³óñ (124 ïì òà 126 ïì â³äïîâ³äíî), ïîð³âíÿíî ç 141 ïì
äëÿ âîëüôðàìó, ïðèçâîäÿòü äî çñóâó ë³í³é â á³ê ìåíøèõ êóò³â (ðèñ. 5 à, á).

Ñõîæèé åôåêò ñïîñòåð³ãàºòüñÿ â ì³ä³ (128 ïì), â ÿê³é ïðèñóòí³ñòü
ìåíøèõ àòîì³â çàë³çà òà í³êåëþ ïðèâîäÿòü äî çäâèãó òà óøèðåííþ ë³í³é
(ðèñ. 5 â, ã).

Âèçíà÷åííÿ åëåêòðè÷íèõ âëàñòèâîñòåé êîìïîçèòó, ïðîâåäåíèõ íà
îäèíàðíî-ïîäâ³éíîìó ìîñò³ ïîñò³éíîãî ñòðóìó ÐÇÎÎ9 ç ïî åëåìåíòíîþ
ïîâ³ðêîþ ³ ï³äñòðîþâàííÿì, ùî ïðèçíà÷åíèé äëÿ âèì³ðþâàííÿ â ä³àïàçîí³
â³ä 10-8 äî 1,1111 . 108 Ω  íà ïîñò³éíîìó ñòðóì³ çà ÒÎ 3.454.019 ïîêàçàëî, ùî
âèõ³äíèé êàðêàñ ìàº ïèòîìèé åëåêòðè÷íèé îï³ð 18,0 – 18,5 ìêÎì, à ï³ñëÿ
ïðîñî÷åííÿ ì³ääþ áëèçüêî 6,0 – 6,5 ìêÎì. Òîáòî îòðèìàíèé êîìïîçèò ìàº
äîñòàòíüî âèñîêó åëåêòðîïðîâ³äí³ñòü, ùî çóìîâëåíî õàðàêòåðîì êàðêàñíî¿

Таблиця 2
Хімічний аналіз матеріалу

W Ni Cu Fe
1 57,51 24,36 0 17,76
2 94,91 2,09 0 2,41
3 0 12,78 86,16 1,04

№
Масова частка, %

Таблиця 3
Мікротвердість фаз композиту

при навантаженні 50 г

№ Hv, ГПа
1 3,56±0,2
2 4,52±0,1
3 1,63±0,2

Рис. 3. Мікроструктура композиту із сплаву ВНЖ
просоченого міддю.
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ñòðóêòóðè â ÿê³é ì³äü ðîçòàøîâàíà áåçïåðåðâíèìè ëàíöþãàìè.
Îñê³ëüêè îäí³ºþ ç îñíîâíèõ åêñïëóàòàö³éíèõ õàðàêòåðèñòèê äëÿ

ðîçðîáëåíèõ êîìïîçèò³â º åðîç³éíà ñò³éê³ñòü, ïðîâåäåíî ¿õ âèïðîáóâàííÿ
íà ñïåö³àëüíîìó ñòåíä³. Âèïðîáóâàííÿ åëåêòðè÷íî¿ åðîç³¿ ïðîâîäèëè íà
ïîâ³òð³ ïðè ñòðóì³ 3êÀ ïðè â³äñòàí³ ì³æ åëåêòðîäàìè 2 ìì. Ðåçóëüòàòè
âèïðîáóâàíü ïîêàçàëè, ùî ðîçðîáëåíèé êîìïîçèö³éíèé ìàòåð³àë âòðà÷àº
âàãó ïðè óòâîðåíí³ åëåêòðè÷íî¿ äóãè ïðè ð³çí³é ê³ëüêîñò³ öèêë³â (â³ä 10 äî
50) íà ð³âí³ ñòàíäàðòíèõ ïñåâäîñïëàâ³â òèïó ÌÂ70 òà ÊÌÊ-Á25 [11], ÿê³
ìàþòü òàêå æ ñï³ââ³äíîøåííÿ âì³ñòó âîëüôðàìó òà ì³ä³, à ñàìå 70/30 (òàáë. 4).

Òàêèì ÷èíîì â³äïðàöüîâàíî òåõíîëîã³þ âèãîòîâëåííÿ âîëüôðàì-
ì³äíèõ ñïëàâ³â ³ç â³äõîä³â ìåòàëîîáðîáêè ó âèãëÿä³ ñòðóæêè. Ïîêàçàíî
ìîæëèâ³ñòü ñòâîðåííÿ áåñïîðèñòèõ êîìïîçèò³â øëÿõîì ïðîñî÷óâàííÿ ì³ääþ
ïîðèñòèõ êàðêàñ³â ñïëàâó ÂÍÆ. Âñòàíîâëåíî âçàºìîä³þ ì³æ ì³ääþ òà
òóãîïëàâêèì êàðêàñîì. Âèçíà÷åííÿ åëåêòðè÷íèõ âëàñòèâîñòåé êîìïîçèòó

Рис. 4. Дифрактограма композиту на основі каркасу із сплаву ВНЖ просоченого міддю.

Рис. 5. Часткове зображення лінії дифракції вольфраму (а, б) та міді (в, г) та порівняння їх з
еталонними.
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ïîêàçàëî, ùî âèõ³äíèé êàðêàñ ìàº ïèòîìèé åëåêòðè÷íèé îï³ð 18,0 – 18,5
ìêÎì, à ï³ñëÿ ïðîñî÷åííÿ ì³ääþ áëèçüêî 6,0 – 6,5 ìêÎì, ùî º ö³ëêîì
ïðèéíÿòíèì ïðè âèãîòîâëåíí³ êîíòàêòíèõ ìàòåð³àë³â. Ðåçóëüòàòè
âèïðîáóâàíü åðîç³éíî¿ ñò³éêîñò³ ïîêàçàëè, ùî ðîçðîáëåíèé êîìïîçèö³éíèé
ìàòåð³àë âòðà÷àº âàãó ïðè óòâîðåíí³ åëåêòðè÷íî¿ äóãè ïðè ð³çí³é ê³ëüêîñò³
öèêë³â (â³ä 10 äî 50) íà ð³âí³ ñòàíäàðòíèõ ïñåâäîñïëàâ³â. Ðåçóëüòàòè ðîáîòè
ìîæóòü áóòè âèêîðèñòàíí³ ïðè ñòâîðåíí³ ñòðóìîâèõ êîíòàêò³â ³ç â³äõîä³â
ìåòàëîîáðîáêè, ùî çíà÷íî çäåøåâëþº òàê³ ìàòåð³àëè.
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îñíîâå îòõîäîâ ìåòàëëîîáðàáîòêè
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òóãîïëàâêîãî êîìïîíåíòà (W) ïëîõî ïðîñà÷èâàåòñÿ ðàñïëàâîì ìåäè èç-çà íèçêîé åå
ñìà÷èâàåìîñòü. Äëÿ óñòðàíåíèÿ ýòîãî íåäîñòàòêà èñïîëüçóþò äîïîëíèòåëüíîå ëåãèðîâàíèå
ýëåìåíòàìè VIII ãðóïïû Ïåðèîäè÷åñêîé ñèñòåìû – íèêåëåì èëè êîáàëüòîì, ÷òî çíà÷èòåëüíî
ïîâûøàåò ñåáåñòîèìîñòü èçäåëèé.

Ïðåäëîæåíî èñïîëüçîâàòü îòõîäû ìåòàëëîîáðàáîòêè òÿæåëûõ ñïëàâîâ ÂÍÆ â
âèäå ñòðóæêè è îòõîäû ìåäè äëÿ ñîçäàíèÿ ñèëüíî òîêîâûõ êîíòàêòîâ. Èññëåäîâàíî
âëèÿíèå äàâëåíèÿ íà óïëîòíåíèå ñòðóæêè èç ñïëàâà íà îñíîâå âîëüôðàìà ïðè ïðåññîâàíèè.
Îòðàáîòàíà òåõíîëîãèÿ ïðîïèòêè ìåäüþ ïîðèñòûõ êàðêàñîâ èç òÿæåëîãî ñïëàâà. Ïîêàçàíî,
÷òî ïîñëå ïðîïèòêè áðèêåòîâ îáðàçóåòñÿ êàðêàñíàÿ ñòðóêòóðà èç ñïëàâà ÂÍÆ ñ
ïðîñëîéêàìè ìåäè. Óñòàíîâëåíî âçàèìîäåéñòâèå ìåæäó êàðêàñîì è ìåäíûì ðàñïëàâîì,
÷òî îáåñïå÷èâàåòñÿ íèêåëåì è æåëåçîì, êîòîðûå âõîäÿò â ñîñòàâ òÿæåëîãî ñïëàâà íà
îñíîâå âîëüôðàìà. Ðåçóëüòàòû èñïûòàíèé ýðîçèîííîé ñòîéêîñòè ïîêàçàëè, ÷òî
ðàçðàáîòàííûé êîìïîçèöèîííûé ìàòåðèàë òåðÿåò âåñ ïðè îáðàçîâàíèè ýëåêòðè÷åñêîé
äóãè íà óðîâíå ñòàíäàðòíûõ ïñåâäîñïëàâîâ. Ïîêàçàíà âîçìîæíîñòü óäåøåâëåíèÿ
òåõíîëîãèè ïîëó÷åíèÿ ïñåâäîñïëàâîâ äëÿ ñèëüíî òîêîâûõ êîíòàêòîâ, êîòîðûå èìåþò
íèçêîå óäåëüíîå ýëåêòðè÷åñêîå ñîïðîòèâëåíèå è âûñîêèå çíà÷åíèÿ ýðîçèîííîé ñòîéêîñòè.

Êëþ÷åâûå ñëîâà: ïñåâäîñïëàâ, ñèëüíîòî÷íûé, êîíòàêò, âîëüôðàì, ìåäü, ñòðóæêà,
ýëåêòðè÷åñêîå ñîïðîòèâëåíèå, ýðîçèîííàÿ ñòîéêîñòü.

A. V. Minitsky, Ye. G. Byba, N. V. Minitska, O. V. Vlasova, D. V. Vedel

Development of tungsten high-current contacts based on

Summary

For the manufacture of pseudo-alloys of the tungsten-copper system, which are used
in the electrical industry for high voltage conditions, powder metallurgy technologies are
promising. Moreover, due to the large difference in the melting temperatures of the main
components, the porous skeleton of the refractory component (W) is poorly leaked by the
copper melt due to its low wettability. To eliminate this drawback, additional alloying is
used with elements of group VIII of the Periodic system - nickel or cobalt, which significantly
increases the cost of products.

In the work, it is proposed to use metalworking wastes of heavy residence permits
alloys in the form of shavings and copper wastes in the form of a ground rod to create
highly current contacts.. The effect of pressure on the compaction of tungsten-based alloy
shavings is investigated. The technology of impregnating copper with porous frames of
heavy alloy was developed. Studies of the macrostructure of composites showed that after
the briquettes are impregnated, a skeleton structure of a residence permit alloy with copper
layers is formed. The interaction between the frame and the copper melt is established,
which is ensured by nickel and iron, which are part of the tungsten-based heavy alloy. The
results of testing the erosion rate showed that fragmentation of the composite material in
the case of approved electric arcs on the level of standard pseudo-alloys. The possibility of
cheapening the technology for producing pseudo-alloys for high current contacts is shown to
have a low electrical resistivity and high values of erosion resistance.  

Keywords: pseudo-alloy, high current, contact, tungsten, copper, shavings, electrical
resistance, erosion resistance.
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