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IEMORTIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DI INVENCION
formilada el 21 de Septiembre de 1965, con el n? 317.652
en
EsPaf A
por VEINTE afios
a nombre de AMP INCORPORATED, entidad norteamericana, esta-
blecida en Eisenhower Boulevard, Harrisburg, Pensilvania,
Estados Unidos de América, por:
"IN DISPOSITIVO ELECTRICO DE CONTACTO EN IPORMA DE ESPIGA
HUBCAM

El invento se refiere a una espiga de contacto hug
ca estampada y hecha a partir de chapa metdlica y destinada
a ser recalcada al conductor de un cable, particularmente
para un conectador de cable coaxial o blindado.

Una espiga de contacto hueca estampada y hecha a
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partir de chapa metdlica y que tenga un casquillo para recal-
carle a un conductor de un cable, comprende de acuerdo con el
presente invento, una parte de relleno cilindrica que se ex-
tiende hacia el inberior desde un extremo del casquillo de re
calcado.

La parte de relleno cilindrica dentro de la espiga
de contacto hueca tiene la ventaja de que la espiga puede
ser recalcada spbre un conductor que tenga una secciébn trans
versal, que sea sustancialmente menor que el didmetro inte-
rior de la espiga de contacto,

Con preferencia la parte de relleno cilindrica con-
siste en una seccibén doblada inversamente enrollada en forma
cilindrica y que se extiende de manera enteriza desde una len
glieta hecha de modo enterizo en un extremo del casquillo de
récalcado.

Anora seran descritas a modo de ejemplo, realiza=-
ciones del invento con referencia a los dibujos que se acom~
paflan, en los que:

Ta figura 1 es una vista en perspectiva de un co-
nectador que tiene una espiga de contacto de acuerdo con el
invento;

Lo figura 2 es una vista lateral en seccidn del co-
nectador de la figura 1 antes de ser recalcado a un conduc-—
tors

Ia figura 3 es una vista similar a la figura 2 pe-
ro mostrando el conectador recalcado al extremo de un cable
blindado;

Las figuras 4, 5 y 6 son vistas tomedas a lo largo
de las lineas IV-IV, V-V y VI-VI, respectivemente, de la fi-
gura 2%
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Lag figuras 7 a 10 son vistas en perspectiva
ilustrando las operaciones sucesivas de lsa fabricacibn
de la espiga de contacto del conectador de la figura 1.

En las figuras 1 & 6, un conectador 2 compren—
de un miembro de cuerpo 4 y un miembro central de espi-
ga 6, tubular hueco, que estd montado coaxialmente den-
tro del miembro de cuerpo medianie un distanciador ais-
lente 22. En su extremo delantero, el miembro de espi-
ga 6 tiene une lenglieta 8 doblada a la inversa que se
extiende hacias strés dentro de la espiga, y que tiene
una parte de relleno cilindrice 10 formada de manera en-.
teriza sobre su extremo, le parte de relleno cilindrieca
tiene un didmetro interior que so ajusta al didmetro del
conductor central de un cable coaxial que dabe ser conec-
tado al conectador y esté dispuesto coaxislmente dentro
del extremo delentero del miembro de espiga. El lado
de insercidn del cable de la parte de relleno 10, tiene
wa parte recalcada 11 pars facilitar la introduccidn
del conductor del cable dentro de la parte de rellenos

El miembro de cuerpo 4 comprende una capucha
14, une seccidn de transicibén 16 y un manguito de recal~-
cado 18 cilindrico, posterior, cuyo extremo 20 esté acam-
panado pare facilitar la introduccidn del cable.

El distanciador aislente 22 tiene la forma de
un disco y es de material fendlico reforzado con un ma-
terial aislante inorgénico, tal como vidrio. La espi~-
ga de contacto 6 se extiende a través de un orificio cen-
tral del distanciador aislante 22 y estd asegurada al
distanciador por medio de una plurselidad de puntag tro-

queladas 24 y un extremo curvado 26 de la espiga, que
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fijan el distanciador 22 por ambos lados, El distencig~
dor 22 esté dispuesto contra un resslto 28 del miembro de
cuerpo 4 y estd sujeto al cuerpo por medio de vna plureli-
dad de muescas 30 en puntos espaciados circunferencialT
mente sobre la parte de capucha 14. . ‘

Para preparar el cable a recalcar al conectador
(véase la figura 3) se desprende el revestimiento exterior
aislante 38 del cable de la cape de blindaje 36, para ex-
poner una perte dque sea sustanciglmente iguel a la longi-
tud del conectador. La capa de blindaje 36 expuesta .
es eliminade después en tal extensidén que se extiendm jus-
‘tamente més alléd de la longitud del menguito cilindrico
de recalcado 18 del miembro de cuerpo 4. Finglmente
gse desprende el aislamiento interior 34 del cable para
exponer una longitud del conductor interior 32 que sez
sugtancialmente igual o la longitud de la espiga 6.

Después de esta preparacidn se introduce el ca-
ble en el conectador 2 hasta que el conductor interior ex~
puesto 32 se extienda a través de la parte de relleno 10.
Después el relleno de recalcado del casquillo de contac-
t0 6 se recalce segin se muestra en 40 al conductor in—
terior 32 del cable, y simulténeamente se recalca el men-
guito cilindrico 18 del miembro de cuerpo 4, segim se
maestrs en 42, a la capa de blindeje 36 del cablea

Como la espige de contacto 6 estéd estampada y
heche a partir de chape metdlica y tiene una linea de
wnidn 44 que se extiende longitudinalmente, es ventajoso
utilizer un recalcado del tipo de muesca en espiral segim
ge describe en la Patente de los Estados Unidos 2.816.276,

a fin de impedir ls destruccibén o aperturs de la linea de
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unibén de le espiga dursnte la operacidém de recslcado.
Egte recalcado de tipo espiral tiene ademds la ventaja
de hacer las muescas en la espiga de contacto 6 sin cam—
biar el didmetro exterior total.

En las figuras 7 a 10 se representa un método
preferido para fabricar las espiga de contacto 6 del coneo-
tador. En estas vistas las diversag partes de la espiw
ga de contacto 6 estén identificadas con los mismos nlme-
ros de referencis, diferenciados mediante sefiales de pri-
ma, que los utilizados en el conectador terminado 2 mos-
trado en la figura 2,

En el procedimiento de fabricacidn se estempa
iniclalmente una pieza elemental que comprende una sec-
cibn rectangular plana 6' una lenglieta 8! y una seccidr
rectangular 10' relativamente menof con una parte 11' re-
calcade en su borde inferior. En esta operaciln se pun~
zonan puntas 24 para formar ressltos para sujetar més tar-
de la espiga a la insercidn aislante 22. Las dos seccio—
nes rectangulares 6' y 10! son curvadas después en direc-
ciones opuestas, esto es, la seccibn 6' es curvada en
torno a su eje longitudinal pera formar une cenalete di-
rigida hacia arriba, mientras la parte 10' es curvada en
torno a su eje longitudinal pars formar una canalete di-
rigide hacis abajo. Iuego se dobla hacia atras la len-
gieta 8' de modo que la parte conformada 10' esté dispues-
té dentro de la canaleta de la seccidn conformada 6. Fi-
nalmente las dos secciones con la seccidn de relleno 10!
alojade dentro de la seccibn exterior 6' son enrolladas
segln se muestra en la figura 10 para formar la espiga de

contacto terminsda 6.



10

15

20

25

30

317652

Ventajosamente se proporcionan une pluralidad
de conectadores terminados de acuerdo con el invento en
forma de tira, esto es, el miembro de cuerpo exterior 4
se extiende de manera enteriza a partir de una tirs por—
tadora continua 43 (véase la figura 1), para su convenlen—
te aplicacibén a los extremos de los cables por wedio de “'
e maquina de recalcado automética o semi~automdtica.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada
en los Estados Unidos de América el 22 de Septiembre de
1964, bajo el nlmero 398.159, se acoge a los bemeficios
del Articulo 51 del vigente Estatuto de Propiedad Indus-
trial.

TLos puntos de invencidn propis y nueva, que se
presentan s continuacidn para que sean objeto de la pre-
sente solicitud de Patente de Imvencidn en Espafia, por
VEINTE afios, son los siguientes:

1.~ Un dispositivo eléctrico de contacto en
forma de espiga hueca estampadsa y hecha a partir de chapa
metdlica y que tiene um casquillo para recalcarlo scbre
un conductor de un ceble, caracterizado por una parte de
relleno cilindrics que se extiende hacis dentro desde wn
extremo del casquillo de recalcado.

2.~ Un dispositivo segin el punto 1, en el cual
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la parte de relleno cilindrica consiste en.ﬁn; seccién do-
blada a la inversa enrollada a una forma cilindrica y que
se extiende de maneras enteriza desde una lenglieta hecha de
modo enterizo en un extremo del casquillo de fecalcado.

3,~ Un dispositivo segin los puntos 1 6 2, en el
cual la espiga tiene un resalto que se extiende desde la cir
cunferencia exterior de la espiga para asegurar luego la es-
piga dentro de una ebertura de un soporte de espiga aislante,

4,~ Un digpositivo segin el punto 3, en el cual el
resalto estd formado por una pluralidad de puntas troquela~
das desde la espiga.

5.- Un dispositivo segin cualquiera de los puntos
anteriores en el cual el extremo de la parte de relleno ci-
1indrica dentro del cual ha de insertarse un conductor estéd
biselado en su lado interior.

6.~ Un dispositivo eléctrico de contacto en forma
de espige hueca,

Tal y como ge ha descrito en la Memoria que ante~
cede, repregentado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de siete hojas escritas a mé~
quina por una séla cara,

Madrid, 42 MAY.is0b
P.A,

Albgdr

Ltete
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