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pudiendo desconectarse de ella por la creacién de fuerzas

. formar el conector.

. . 2—'..

Se refiere este invento, en lineas generales, a
conectores de pulvimetal sinterizado}‘particularmente para
conectaf‘dos o més conductores entre si, 0 uno o mis alm-
bres eléctricos a las bornas de tornillo. Mas particular-
ménte; se refiere el invento a un conector de pﬁlvimetal _

sinterizado que va fijo a una pieza auxiliar por compresidn)

de traccién aplicadas al onector.

‘ Hasta ahora se habian producido diversos articu-
los de pulvimetal sinterizado, asi como un conector de me-
tal granulado no sinterizado en particulas, compactando las
particulas no sinterizadas alrededor de las extremidades de
dos conductores . Ademés , se sebe £ambién cémo, hasta aho
ra, se habign formado roscas en d interior de unos cilin-
dros metglicos:forzando un manguito blando metdlico, de co-
bre o.de aluminio, contra las roscas de un perno, asi como
la manera dé'formar_una tuerca de pulvimetal sinterizado.
Sin embargo, en este ﬁltimo'caso, las roscas de la tuerca
se forman roscando la parte interior de ia estructura sin-
terizada Gon un macho de roscar adecuado. No obstante ,
hasta ahora no se sabia como comprimir una unidad de pulvi-

mebal sinterizado preformada a rededor de un conductor para| -.

Es un_pbjetivo.del presente invento proporcionar
un conector de pulvimetal sinterizado aplicado a un objeto
asociado por compresién de un manguito de pulvimetal sinte-
rizado preformado alrededor de dicho objeto.

Otro'objetivo del invento ,consiste en proporcio-
nar un conector de pulvimetal sinterizado que pueda ser fa-

cilmente desconectable del obﬁetélél e va fijo por fractuny
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culto eléctrico,
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Otro objetivo mds del invento consiste en propor-
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cionar un conector de pulvimetal sinterizado de una forma
tal que sea capaz de ser fijado simulianeamente e uns multi-
plicidad de objetos por medio de una simple herramienta.

‘ Otro objetivo mds todavia del invento consiste en
proporcionar un conector sléctrico de pulvimetal sinteriza-
do.

Otro objetivo més del invento consiste en propor-
clonar un conector eldctrico de pulvimetal sinterizado que
pueda ser facilmente desconectado por frectura de diferentes

formas de conductores para interrumpir rapidamente un cir-

Otro objetivo més, finalmente, del invento consis-|
te en formar un conector de pulvimetel sinterizado preforma-
do, revestido de resina, para aumentar la resistencia a la
corrosién del conductor.

Betos y otros objetivos serdn mis evidentes des-
pués de haber tomado en consideracidn la siéuiente descrip?
cién, en relacidn con los dibujos sdjuntos, en los cuales:

La figura i represente un cilindro hueco de pul~
vimetal sinterizado;

la figura 2 es una vista horizontal del cilindro
de la figura 1 |

la figura 3 repreéenta el mismo oilindro con un
torpillo\introdﬁcido flojemente en el mismo;

| la figura 4 representa ol mismo eilindro después
de haberle sido aplicédaa fuerzas radinles de compresidn pa-|
ra compactar el material sinterizaedo y a continmuacidn para
compactar el material sinterizado contra las roscas del tor-

nillo introducido en su interior;

.1
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coxrte por la 1{nea 9-9 de 1a figura 8;

| que puede ser fabricado de pulvimetal sinteriéado;

341040

.la.figura 5 representa una forma modificade de
conector que inéluye una conexidén lateral con el extremo
desnudo de un conductor aislado;

la figura 6 representa otra forma mis de conector
en la cual no se empléa un elemento roscado, sino que los.
conductores se conectan al conector sinterizado por medio
de su insercidn en unss aberturas paraleles y axlales del
conector, con aubsiguiente compres;én del conector sinteri-
zado alrededor de los conductores;

la figura 7 représenta'otra modificacion més en
la cuel una de las conexiones a uno de los conductores in-
¢luye un tornillo, mientras'que'las otras conexlones utili-
zan aberﬁuras practicadas eA el conéqtqr sinterizsdo, es-
tando represenfadO‘uno de los conducbores con su revesti-
miento sislente fijo & una formacién lateral sinterizade dell
conector; .

la figura 8 representa.una forma modificada de
la conexiéf entre 9lvconector ¥ su conductor cdrrespondien-
te; ~ | '

la figura 9 representa, en escala ampliada,

la figura 10 es wn corte por la linea 10-10 de 1la
figura 9; '

la figura 1l representa otra forma ds conector

la figura 12 representa la aplicacidén de una he-
rramienta 8]l conector para crear una fuerza de traceidn en
el mismo y producir su desconexién‘por fractura, ¥y

la figura 13 representa une vista horizontal del

conector desconectado después de haber utilizado la herra-
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mienta representada en la figura 12 para producir su frac—
tura. _

Ordinariamente, los conectores de elambres se ha-
cen por soldedura, Uno de los principales inconvenientes
de una conexidén soldada consiste en que es muy dificil con-
trolar la calidad QG tales conexiongs. ‘Resulta muy conve-
niente reemplazar las conexiones soldadas por conexliones
en las cuales los alambres, o las bornas y los alambres,
estén conectados unos a otros por medios mecédnicos. Un mé-
todo para producir una conexién mecanica consiste en desli-
zar un manguito de metal forjado‘alrededor del par de alam~
brés que deben ser conectados y combrimir dicho manguito con
tra los slambres por medio de uns herramienta adecuada,
Con un disefio apropiado, tales conexliones pueden efectuarse
con una- seguridad eléetrica casi completa. Sin embargo,
dichas conexiones mecénicas en las que se utilize un mangni-
to comprimido contra los alambres son conexiones permanentes
vy resulta muy dificil desconectarlas., Cuando se ha inten-
tado cortaf el manguito para que los alambres conectados por
intermedlo suyo queden de nuevo desconecﬁados, se ohserva
generaelmente que las extremidades de los alaﬁbres se corten
tembidn, Quedando initiles para una nueva conexidn. En
camﬁio, por medio de esfe invento los alambres y las bornas
pueden'oonectarse entre sl de tal mé;eia que no solamente g6
obtiene una bﬁené conexidn, sino que, al mlismo tiempo, el
conector puede desconectarse por fractura, sin necesidad de
cortar, quebrar o destruir los alambres u ofras plezas coneg
tadas a 61, - ‘Para ello, se utiliza un conector de pulvime=
tai compacto, ,'La fabricacidn de un conector de este ti-

po y material puede controlarse de manera que el conector

»
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- rompa en pedazos cuando se le intenta aplastar entre las

1B .
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| dondeadas, como se indica en la figura 24, con el fin que

mayor conductividad, porque haya de formar pearte de un cir-

pueda ser fécilmente comprimido contra los alambres que se
quieren conectar,'pero, por otra parte, pueda también ser
facilmente desconectado, por fractura, sin cortar o destrulr
al misﬁo tlempo las extremidedes de los alambres conectaﬁ&s.
La importante propiédad del pulvimetal compacto gque lo dis—
$ingue de los manguitos‘de metal forjado consiste en sus
capactaristicaé de carga de fraccidn-compresién. Io que
se necesita es un compacto metédlico que searld.suficiente-
mente ddetil para que se deforme durante la operacidn de )
‘compfesi6n, cuando es sometido ﬁfimeramente_a este esfuer= |
20, pero que tenga, por otra parte, la suficiente falta de

ductilidad, o el grado de fragilidad necesario, para que se

mordezas :de unas tenazas. '

. ;Para_que se comprenia mejor el invento! haremos
'referencia a los dibujos adjﬁntos,'_ En la figure 1, se ha-|
1la represemtado un cilindro hueco 26'de.pulvimetal sinteri-
zado. Este cilindro puede tener una pérforacién axial 22
y una pared exterior. Particularmenfe, 8i se desea que 61,
cllindro sea un prisma con superficie exterdor hexaéonal,

se le da esta forma' geométrica, aunque con las eristas re-

ge expondrd mis adelente., EL material sinterizado puede

gser de un metai cualéuiera, gegin el uso en que vays & ser
empleado el conéctoi, pudiendo, por ejemplo, estar constitui
do totalmente por partiéulas de hiér:o, sl se va a utilizar

el conector como tuerca para un permo. Pero, i se desea

cuito. eléctrico, puedeg estar constituldo entonces el conec-

tor por una mezcla de particulas de hierro y otros materia-




10

15

20

28

30

'de compactacién y ginterizacidn. Por otra parte, si le

.tendré un compacto satisfactorio. Con presiones de compacs

‘compacto sinterizado muy denso, pero éste seris demasiado dic-

les conductores, como el bronce ¥y el cobre. Preferibiemen~
te, para hacer al conector mds conductor y mds adecuado pa-
ra su aplicacidn a un conductor eléetrico, a la vez que més
quebradizo al someterlo a esfuerzos de traccidn, se hace el
material sinterizado con materiales comprimidos, constitui-
dos por una mezcle de polvos de cobre, un méximo del 60% de
log cuales es inferior a la mella 325;} el resto inferior a la
malla 150, todo ello perfectamente mezclado., Esta mezcla

se introduce en un molde, siendo presionada tan fuertemente
dentro de la cavidad del mismo, que el polvo metdlico se ha-

ce compacto, adhiriéndose de tal modo las pequeflas particu-
las unas a otras, que forman une masa compacte y unitarie,
pudiendo extraerse en bloque, como una sola unidad, cuando
ge retiran del molde, Si la presidn ejecutada sobre el
rolvo metdlico para compactarlo es demasiado débil, por ejgﬁ
plo, si es inferior a 1.400 kg/cm2 para un polvo de cobre,
el compacto producido tendrd una resisbencia insuficiente

y no podra ser fdcilmente manipulado entre las operaciones

preaidn de compactaciénAes demasiado elevada, tampoco se Ob-

tacidn de 5,600 kg/cm2 y mis elevadas todavia, se obtendrfia
un compacto demasiado denso pero insuficientemente formado.
Porque, aunque’. este densisimo compacto estuviese formado

por polvo metdlico finamente dividido, podria obtenerse un

t1il pars comportarse como una pieza de metal forjado, no pu-
diendo quebrarse, si asi se desease, para romper la cone-
xién entre los alambres., Por otra parte, si dicho compac-

to, demagiado denso e insuficientemente formado, estuviese
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| me. tedrica del conector que va a per formado. La dengidad

constituido por polvo metélico que contuviese ¢xido en la
auperflcie de sus particules, el compacto se hincharia du-

rante el tratamlento de sinterizacién y resultarfia imposi-
ble controlar }as dimensiones del mismo al ser sometido o
dicho proceso. Esto explica por qué, en la produccién de
un conector de pulvimetal debe emplearse wna presidén de com-
pactacidén cuidadossmente controlada, lo cual permitird a su

vez controlar le densidad del compacfo, tanto en crudo como

sinterizado, E1 control de la densidad de sinterizacién

del compacto es el factor més importante para el control de
su ductiiidad, con objetdAde conseguir que el compacto no
sea ni demasiado quebradizo, cwaendo se le someta a compre-
sién, ni demasiado dvctil pera que pueda ser fécilmente ex~

trafdo del molde cuando se desee. Ia presidn ptime puede:

ger sustancielmente de 4.200 kg/bmz, mientras que la mezcle: |

Sptima seria aquélls cuyas particulas pasasen por el tamiz
de malla 325 en una proporcién del 10% de la mezcla, y el

resto de las partioulas por el tamiz de malla 150 pero no
por el de malla 200, Ia condicidn es tel que el compacto:

en crudo sin sinterizar alcenze el 98% de la densidad méxi-

méxima, tedrica es la relacién entre le densidsd e la cual
pueden ser comprimidess prdcticamente las particulas de pul-
vimetal Y la densidad de una mess similar de metal sélido
no porosgo de la misma composioién, estando expresada la re-
lacién en un porcentaje del valor. No obstante, teniendo
en cuenta que el .compacto en crudo tiene escasa resistencia

¥y que éste descansa en lea base del molde, la compactacidn

de lag particulas puede efectuarse con lqs dgdos e incluso

~pueden aplastarse ehtre ellos., Para hacer utilizable la

c— e
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f»ly meyor serd su densidad, ILa temperatura de sinterizacién

” zacién; debe ser del orden de 15 minutos a una hora, prefe-

 duoto resultante, aungue haya sido compactado, es poroso y

mase en congideracidn el compacto es sinterizado en una‘aﬁ—
mésfera reductora, como de propano, de hidrdgeno o de amo-
nfaco seco, Ia presidn éptima y la atmésfera sinterizado-
ra deben ser lo suficientemente reductoras y secas (-35%

de punto de rocio) para gue cualquier éxido que.pueda exis-

tir en la superficie de las particulas del pulvimetal se ree

dujese durante el tratemiento de sinterizacidn. ' Panto el
tiempo de sinxerizacién como le temperatura a.que se resli-
ze, egta operacidn son importantes para el control de la denw
gidad del compacto sinterizado y de su ductilidad, “En ge~
neral, debe tenerse en cuenta que cuanto mds elevada es la
temperatura de sinterizacidn y cuanto més prolongado es el

tiempo de la misma, més ddctil serd el compacto sinterizado

debe ger del orden de 92500 a 1.06500 con el término medio

como temperatura preferente; en cuanto al tiempo de sinteris

riblemente este Wltimo, mientras que la atmésfers de sinte-
rizecién debe ser de hidrdégeno, amonfaco disociado o gas his

drégeno parcialmente combusto como meteno o propeno, siendo

preferentemente elegide la atméefera de propano, El pro-

puede resistir considerables esfuerzos de compresidén cuando
ge aplican circgnferencialmente glrededor de un perno rog-—
cado o dotado de otra configuracidn.cuslquiera, pero el com-
pacto sinterizado no puede tolérar muchas cargas de trac-
cibn, como se verd mds adelante en este misma deseripeidn.
' No resulta facil ver las ventajas de un conector
hecho con el compacto de pulvimetal descrito., Por otra

parte, un conector hecho de acuerdo con el invento propor-

AN et et A
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Jeionara una excelente conexidén entre los slambres puesto que

un perno; indicado en la figura con el nimero de referencia

puede ser comprimido alrededor de dos o mis de ellos, cuya

conexién resistird perfectamente todos los esfuerzos a que

gea sometide, siendo por consiguiente mucho mds eficaz que

une conexién soldada. Por otra paxte, un conector de acuer-

do con el invento puede ger desmontado gin deteriofar por
ello las;extremidades de los alambres conectados por él.
Por oonsiguiente, cuando se desea abrir la conexidn de un
circuito eléotrico, con objeto de esﬁéblecer una nueva co-
nexién con los conductores exigtentes.

Cuando el conecﬁbr eg del ¥ipo roscado, puede ros-
carse la abertura interior del mismo para conectarse a un

objeto asi configurado de la maners siguiente:. Supongamoé
que la supgfficie del objeto a que nos referimos es la de

26, provisto de las roscas 28 y de un diépositivo atornilla-
dor embragéble'30. Una. arandela o varies arandelas 32 pue-
den deslizarse adicionalmente sobre el perno roscado para
fijar mejor la extremidad de un conductor acoplsdo al conec-
%or. EL perno se introduce en el interior del cilindro,
gin roscar el perno en'el conector, Para ello, el orificio
interior del conector se hace inicialmente mayor que el dig-
metro de la porcidn roscadas dei.perno. Por ejemplo, siel
didmetro mayor de la porcidn rogcads del perno es de 3 mm,
el OrlflClO inxerior podria’ tener un didmetro de 3 lmm, y
preferiblemente el didmetro del cilindro deberis ser mds de
dog veces el didmetro de; orificio interior del cilindro,

es decir, wnos 6,5 mm. .Si se comprime shora radialmente

el cillindro desde todos los lados hacia adentro y eﬁ’direc—

cién'al_tornillo,-pb: ejemplo, por medlo de wnas tenazas

PRy
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con mordazas hexagonales, a las cuales seenopla_inicialmen-
te la superficle exterior del cilindro, se aplicerdn fuer-
zas de compresién al cilindro, las cuales comprimirdn lige-
ramente las particulas entre si haciendo que 1a§‘paredes in-
téripres del cilindro se apoyen en las roscas dél perno,

La superficie exterior del cilindro participa entonces de

lo forma de las caras internas de las mordazas de la tena-
za-y serd hexagonal, Debido a la menere en que se aplica
el cilindro al'perno, no solamente se formé una éstructura
roscada -en el interior del mismo, sino que éste se ceftird
egtrechamente contra las rosbas del perné, formando un cle-
rre entre el cilindro (convertido ehora en una fuerca) y el
perno. Beta acoidn parece ser debida no solsmente a la ine|

terconexidn de las roscas, sino también a la naturaleza tan
finamente dividida del material sinterizado que constituye

la fuerca, gue.da lugar a una accidn mds intensa de fijacién
que la que produciria la accién de roscar el cilindro con

wn macho de roscsar.

Si se desea, puede aplicarse al conector un reves—
timiento resinoso impenetrable al aire y a la humedad con
objeto de evitar la corrosién., Este revestimiento puede

aplicarse a cualquiera de los conectores del tipo descrito

en egba memoria,
En la figura 5 se repregenta, ademds del perno

roscado, una forma de conector en el que se utlliza un men-
guito enterizo 34 formado de pulvimetal sinterizado que puede
ger comprimido alrededor del alambre 36 6 de la extremidad
desnuds de uﬁ conductor, al mismo tiempo que es odmprimido
el pulvimetal sinterizado de forma cilindrica 38 alrededor

del perno 26. Como ge indica en la figura 5, dicho oilin-
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una herramienta que tenga un par de mordazas con aberturas:

'terél en la oual el manguito 50 estd constituido por dos

dro no necegita ser demasiado largo, pues un cilindro de
cualquier longitud puede resultar adecuado. Asimismo, co-
mo se ve en la figura 6, tampoco es esenciel en la formacién
del conector Quebradizo que se describe en este invento que.
el cilindro sea hueco o estd provisto de una aberturs inte-
rior parcialmente roscada., Como indica iguelmente la figu=
ra 6, el cilindro de pulvimetal sinterizado 40 puede estar
Provisto de aberturas que se extlenden longitudinalmente
con respecto al cilindro, en el cual estdn perfectamente
ajustados log extremos desnudos de los alambres o cénducto-
reg, como por ejemplo los conductores 42, o los extgemoa
despudos ¥ la adjunta porcidn cubierte de aislante 44 de vn
conductor 46 cg&o cilindro puede ser comprimido alrededor
de los alaqbres. Cugndo no es imporfahte que la configura-
cién exterior del cilindro ses hexagonal, el cilindro, que
puede tener injcialmente una configuracién semejante a lsa
que tndica la figura 2, puede ser comprimido por medio de

gemicirculares para formar una pgred exterior sustancialmen-
te oilindrica sobre el conector semejaﬁte al cilindro 40.

| En la figura f se representa otra forma del inven-
to, en la cual &l cilihdro conecéor‘48 adopta la forma de
tornillo o permo de la figure 4,'teniendo las caracteristi-
cas de la figura 6 en lo que se refiere a la manera de su~

jetar el conductor, y una forma modificada de proyeccidn lae

porciones 52 y 54 que se introducen la una exfla'otra para
sujetar.el conductor 56 y su revestimiento protector 58,
Esta dltima construccidn es semejante a le del cilindro 40

de la figura 6, el cual tlene dos porciones como aquéllas,

’
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introducidas le una en la oira, para sujetar el conductor

3

44 y su’revestimiento proteetor 46,
En las figuras 8 S y 10 se representa una forma

modificada de conexidn entre un alambre desnudo y el cilin~

. dro., Con objeto de asegurar todavis més firmemente le co=~

nexidn entre- el alambre y el conector, se emplea una cha-
veta adicional 60 de un material mis duro que'él del cilin-|
dro y el conductor.. Por conveniencia de manejo, dicha che-
veta tiene forma de botella, es decir, que tiene uma porcid

en forma de gollete 62 que es de menor didmetro que la aber-

tura practicada en el conector, introduciéndose dicha porw-

cidn en forma de gollets 62 y la extremidad desnuda del
alambre en dicha abertura de manera que hagan un ajusta per-
fecto con el cilindro de pulvimetal sinterizado, Cuando
g6 comprime el.éilindro, particularmente cuando>el conduce
tor es de alamﬁres trenzados, se formen unas porciones on-
duledas en la extremided del conductor y en las paredes ad-
yacentes del cilindro, que adoptan una forma mds o menos si-

nusoldel, forméndose asi una perfecta conexidn entre el

alambre y el conector, La formacidn sinusoidal, ademas de|

proporcionasr una mejor conexidn mecénica entre el conductor
¥y el cbnectof, proporciona asimismo una mejor conexidn elécH
trica, porgue al dobler el alambre se produce una rotura de |
le superficie del conductor y una disrupcidn de dxidos sobre
dicha superficie, produciéndose un contacto eléctrico més -
intimo entre el mismo conductor y el conector.

En la figura 1l se represénta una forms comuin de
conector 66, que puede hacerse de cobre en polvo sinteriza-~
do. El manguitd 68 del conector puede asegurarse fécilmend

te al conductor comprimiéndolo uniformemente en sentido cirs
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e puede romper facilmente el conector,

aplicada al cilindro. Un medio pam producir la rupiura del

-14 -
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cunferencial alrededor del conector. Sin embargo, si se

aplican presiones opuestas sobre la porcidn del manguito,

Todas las formas de conectores sinterizados son
capaces de ser ficilmente rotas para desconectarlas del per-

no o de los conductorespor medio de una fuerza de Hraccidn

conector de este tipo estéd representado en la figura 12.
Congiste en unas tenazas 70, que tienen unas mordazas T2 y
T4, las cuales, cuando se aplican ejerciendo una presién so-
bre las porciones opuestas del cilindro, desarrollan las
fuerzas de. traccidn disxuptivas que existen en el ¢ilindro.
Bste, cuando se le aplique una fuerza suficiente con las .
tenazas, se romperd, como se indica en la figura 13. Para
mayor efectividad, una de las mordazas de las tenazas tiene
un resaglte 78 para localizar mejor la fuerza de comprésién,
mientras que 1a otra mordaza es fuertemente estriada, como
se indica en 80, De eéte modo, por razon de la naturaleza
del material del conector, - es facil ensamblar un conductor
en forma de tornillo, de perxno, de alambre o ée banda de
alaubres, con el conector, y més fécil”toda%ia obtener una
répida desconexién de ambas piezas por fracturs del conec—
tér sinerizado.

-Es evidente que los conectores y el método que aces:
bamos de descriﬁir son meramente ejgmplos de laé diverssas
formas en que participa a; invenio; En resumen, la Paten-
te de invencidn que se solicita, deberd recaer sobre las si-

guientes
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1. Un conector para formar una conexidén eléctrica

por lo menos cﬁn un conductor eléctrico, provisto por lo -
menos de una abertura para recibir el conductor eléetrico,
caracterizado pdrque comprende un cuerpo de pulvimetal sin
terizado en particulas, teniendo dicho cuerpo unas caractg
risticas de carga a la traceién y a la compresidén tales =
que le dan una ductibilidad suficiente para que al aplicar
sele una carga compresora de circunferencia el éuerpo pue-
de ser comprimido alrededor del conductc insertado en la =
abertura éin sufrir desperfectos, teniendo también dicho -
cuerpo un grado de fragilidad tal que para separar la coqé

x1én del conductor puede ser fraccionado mediante la apli-

cacibén de una fuerza disruptiva subsiguiente capaz de frac '

cionamiento sin que el conductor quede_inntilizado para -
ser usado de nuevo. ' .

2. Un conector segin-la reiv;ndicacién 1, caracte-
rizado porque la abertura para recibir el conductor eléctri
co se extiende por entero a través de dicho cuerpo.

3, Un conector segin las reivindicaciones 1 6 2 ca-
racterizado porque el conector estd revestido de una envol-
tura resinosa aplicada al mismo para darle resistencla a la
corrosidn.

4, Un conector segin cualquiera de las reivindica~-
ciones 1-3, caracterizado porque el cuerpo estad formado por
del 10 % al 60 % de particulas de metal que pasan por un ta
miz de malla 325 y el resto por particulas de mayor tamaiio
que'pasan por un tamiz de malla 150, habiendo sido formado
dicho cuerpo compactando el polvo de metal.por_medio de una

presién superior a 1.400 kg/cm2 e inferior a 5.600 kg/cm2.

N R
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5. Un conector segin la reivindicacidén &4, caracteri
zado porque el pulvimetal es de cobre.

6. Un conector segin cualquiera de las reivindica—-
ciones 1-5, caracterizado porque el cuerpo tiene por lo me-
nos una sbertura longitudinalmente dispuesta y por lo menos
u manguito transversalmente dispuesto, cada ﬁno de ellos -~
preparado para recibir por lo menos un conductor eléctrico.

7. Un conector segin cualquiera de las reivindica—-
ciones anteriores caracterizado porque resulta comprimido a

su alrededor jor el conductor eléetrico situado en la aber-

s

fursa. _ ’ '

8. Un conector segin la reivindicacién 7,‘caractei1
zado porque estid dispuesto en forma de tuerca estréchamente
comprimida alrededor del conductor enroscado de manera que
las roscﬁs estdn adaptadas para ser embragadas con las ros-
cas asi formadas en la tuerca. ‘ '

9. Un conector segln la reivindicacién 7, caracteri
zado porque se encuentra compfimido por una serie de condug
tores. ' A

10. Un conector segin cualquiera de las reivindica-
ciones 7-9, caracterizado pague dispone de un manguito inte
gral que sobresale lateralmente provisto con una abertura -
en la que por lo menos un conductor esta estrechamente em=--
bragado.

11. Un conector segin cualquiera de las reivindica=-
ciones 7-10, caracterizado p?rque se hap dispuesto una cha=-
veta y un conductor en la abertura, estando dicho conector
comprimido alrededor de dicha chaveta y conductor.

12. Un conector segin la reivindicacién 11, caracte

rizado porque el conductor de la abertura es trenzado.

"
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13, Un conector segin las reivindicaciones 11 6 12
caracterizado porque la chaveta tiene forma de botella y -
se inserta en'la abertura por el gollete.

14, Un conector segin cualquiera de las reivindica

ciones 1-6, caracterizado porque ha sido producido por com |

pactacidén y compresidn de por lo menos un pulvimetal selec
cionado preferiblemente del grupo formado por cobre, hierro
¥y bronce, pudiendodel»ld % al 60 % de las particulas pasar>
a través de un tamiz de malla 325 mientras que el resto de
dichos polvos estid formado por particulas de mayor tamafio

que pasen por un tamiz de malla 150, habiendo sido compace
tadas dichas particulas por aplicacidén de una presidn a -
las mismas superior a 1.400 kg/cm2. e inferior a 5.600 kg/

cm2 al objeto de producir un compacto en crudo, siendo a -

continuacidn dicho compacto en crudo sinterizado en ung éﬁ .'-

mésfera seca reductora a una temperatura de entre 92520 y

1.0652C durente un periodo de tiemﬁo entre 15 ninutos y -

una hora de duracidn. |
15. Un conector segin la reivindicacién 14, carac-

terizado porque sustancislmente el 10 % de las particulaé

a través de un tamiz de malla 325, siendo las restantes -|

particulas suficientemente pequefias para pasar a través de
un temiz de malla 150 pero no e través de un tamiz de ma--

1la 200,
16, Se reivindica por dltimo como objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencidn que sgysolicita st

"UN CONECTOR PARA FORMAR UNA CONEXION ELECTRICA".

“.
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Todo conforme queda descrito ¥y reivindicado en la -'
presents Memoria descriptiva que consta de dieclocho pagi-—

nasg mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 26 de Mayo de 1.967

BERNARDO UNGRIA
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