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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN

ESPANA -POR: "UN METODO PARA LA FABRICACION DE UN CONTACTO

SELLADO", A NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA,~S.A., CON DOMICI-

LIOHEN?MADRID, CALLE DE RAMIREZ DE PRADO N2 5.

Bl presenté invento se refiere a un método para la
fabricacibén de un contacto cerrado con un alojamiento plano
que se cdmpone de una placa base lisa con unidén sellada de
crista}ICOn'metal'y una cubierta en forma dé caperuza,. el
cual ;sté broviéﬁo de una armadura diseflada como componente
piano que va unida a la cubierta por medio de un resorte ae
sujecidn de armadura.

La fabricacidén de estos tipos de contactos es ya
conocidé, dependiendo en una gran parte de la élase de mate-
rial de que esté-hecho el alojamiento del contacto, porkcuya’
causa para ia unidn, cuando se lleva a cabe la formacidn del

contacto, de las dos piezas que constituyen el alojamiento
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plano, puede usarse bien la soldadura blanda o la eléctrica.

.

En la fabricacidn de series grandes las piezas que
componen el contacto tienden a temer unas tolerancias mis o

menos grandes que generalmente se acumulan con una considera

ble influencia sobre la calidad de los contactos terminados.

Una de las medidas con las que desde sus comienzas se ha in-
tentado mantener durante el ensamble las tolerancias indivi-
duales de las piezas componentes lo mis pequeflas, posible no

ha sido, sin embargo, tenida debidamente en cuenta con los

métodos usuales de ensambie de los contactos.

Se basa el dinvento, por lo tanto, en el problema
de obtencidén de un método para la fabricacién de un comtacto
sellado con el que los elementos de contacto del interior del
alojamiento, asi como .las dos piezas que forman el alojamien
to mismoi queden una frente a otra con el menor desplazamien
to—posible.

De acuerdo con la solucibn del invento, del que se
puedenrver ciertos detalles en la reivindicaciéq que se ad-
junta, la suma o acumulacidn durante el ensamble de las tole
rancias de cada una de laz piezas que forman el conjunto ter
minado se evita en una gran parte si las piezas individuales
son situadas exactamente en su posicidn correcta con relacibn
a cicrtos puntos fijos. X

En consecuencia, como el desplazamiento entre los
contactos solamente requiere con ello una ligera atencidn,
se hace posible el empleo de piezas de contacto much6 mis
pequeiias, lo cual da como resultado una rcduccidn e£ el cos~
te del producto.

De esta ventaja se deduce también la de que las pie

zas sucltas no unccesiten en su fabricacidn unas tolerancias
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muy estrechas, lo cual hace que se reduzca mas el costé del
contacto conjunto. ‘

Dadd que en el contacto terminado los elementos de
contacto son de diseiio en forma rectangular y que se disponen
cruzados uno con el otro, se tiene ademlds asegurado que el

ggiépgu entre ambas superficies de contacto tiene una dimen-

_8ibn constante.

En la descripecidm que sigue se mostrarén con deta:
lle otras ventajas.

El invento se describe a continuacidén con referen-
cia a un ejemplo de realizacidn que se muestra en las Figs.
1 a lk de los dibujos que se acompaiian, en las que: ‘

- la Fig. 1 muestra la cubierta de un contacto vista en plan
ta por la parte de la armadﬁra,‘a una escala ampliada;

- la Fig. 2 muestra la placa base de un contacto vista en
planta por la parte interior, a una escalgrn ampliada;

- la Fig. 3 es una vista dé un contacto terminado visto en
planta por la parte superior de la cubierta, a una escala am
pliada, y

- la Fig. &4 muestra un contacto de acuerdo con la Fig. 3,
vistorde perfil en corte.

-En las Figs. 1 y 2 se muestran la placa base 1' y
la cubierta i de un contacto sellado.

La cubierta 1 tiene su disefio en forma de caperuza
y.esté provista en su interior Qe un talén anular 1k. En el
interior de este taldm anular 14 hay una armadura imantable
5 de diseiflo plano que se mantiene en posicidn por un resorte
de sujecidn condﬁctor de la electricidad 6, el cual esté uni,
do al interior de la cubierta 1, p.e. en los puntos 21 y 22,

’

por soldadura eléctrica.
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El resorte 6 de sujecibn de-la armadura esti dise-

fiado en forma de resorte plano éxtendido, con se;cién trans~
versal rectangular y es llano en su estado de reposo. Dicho

fesorke 6 se encuentra dividido en tres patillas por medio de
dos cortes 7 y 8. A las dos patillas exteriores 9 y 10 esté

soldada eléctricamente la armaﬂura 5 (por ejemplo, en los pun

tos 23 y 24) mientras que en el extremo libre de la patilla

central 11 hay un elemento de contacto 1l2.
El elemento de contacto 12 que estl unido a la pa-

tilla o resorte de contacto 11.es de disefio en forma rectan-

-gular y esti montado dé tal modo en el resorte de contacto 11

que dicho elemento de contacto 12 se extiende en su direccidn
longitudinal paralela o perpendicularmente a la direccidn
longitudinal del resorte de contacto 1l. La armadura 5 esta
provista de una ventana 25 por cuyo interior puede asomar el

miembro de contacto 12 que estad unido al resorte de comtacto

11.

La cubierta 1 esti redondeada por uno de sus lados
siguiendo el contorno del taldn 14 mieﬁtras que en su exte-
rior por el lado opuesto dicha cubierta 1 sigue las lineas
27 vy 28 y tiene las esquinas redondeadas 15 y 16 que se encuen
tfan unidas entre si por la linea 29. Em la esquina 15 hay
un orificio circular 17 y en la esquina 16 un orificio alar-
gado 18.

La placa base 1', tal como se muestrg en la fig. 2,
la constituye una zona exterior 2 y una zona interior en
forma de disco 3, las cuales estén unidas entre si ﬁor un
anillo de cristal % que debe queda? formando un plano en el
interior de la placa base 1'. La forma extcrior de la placa

base 1' es la de un semicirculo 26' que,. en cierta extensidn,
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sigue paralelo al contorno exterior del anillo de cristal 4.
¥ por el otro lado sigue las lineas 27' y 28 haéta las es-
quinas redondeadas 15' y 16', que a su vez estin unidas por
la linea 29'. En la esquina 15' hay un orificio circular 17
y en la esquina 16' un orificio alargado 18'. En la zona inte
rior 3 en forma de disco hay dispuesto un elemento de con~
tacto rectangular 13 de tal forma que el lado més largo o
el mls corto del elemento de contacto 13, segin cual sea la
posicibn del elemento de contacto 12, sea paralelo a la linea
29!, . . !

Los orificios circulares 17 y 17' asi como los ori-
ficios alargados 18 y 18' son de gran utilidad para la fa-
bricacién de la base y la cubierta de las unidades tal como
han sido descritas.

Cuando se tiene que el resorte 6 de sujecidn de 1la

'armadurabestﬁ Ya soldado a la armadura 5 en los puntos 23 y

2k asi como que el elemento de contacto 12 est& colocado de-
bidamente centrado respecto al resorte de contacto 11 y con
la separacidn debida respecto a la pared interior de la ven-
tanaV25 de la armadura 5, todo lo cual ha de ser tenido en
cuenta al hacer la soldadura en posicidn de la armadura 5
con ‘el resorte 6 de sujecidn de la armadura, se dispone ya
de la unidad formada por dicha armadura 5 y dicho résorte 6
constituyendo un semiconjunto.

Cuando es%a unidad constituida por la armadura 5 y
el resorte 6 de sujecién de la ;rmadura es llevada (antes de
soldar) a la posicidn correcta, los orificios 17 v 18 de 1las
esquinas 15 y 16.de la cubierta 1 serviran para situar dicha
unidad en la posicidén exacta, de modo que el elemento de con-

tacto 12 tome en el interior del taldn circular 14 de la cu-
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bierta 1 su posicidn debida, sin una desviacidn apreciable
respecto a la misma. Cuando se-tenga garantizada‘la situacibn
correcta se puede efectuar la soldadura del resorte 6 a la.
cubierta 1 en el interior del taldém circular 14,

En ei caso de la unidad basica que se describe con
referencia a la Fig. 2, las c@ndiciones son similares. La pla
ca base 1' constituida por la zona exterior 2 y una zona )
interior 3 en forma de discd, unidad firmemente ?ntre si por
un anillo de cristal 4, se la tiene ya dispuesta como subcon
Jjunto prefabricado(

Para poder efectuar la unidn del elemento de con<
tacto 13 en el punto debido de la zona interior 3 en forma
de disco sin que haya una desviacibn coﬁsiderable se hace
también uso de los orificios 17' y 18' existentes en las
esquinas 15' y 16', De este modo se tiene asegurado que el
elemento de contacto'lz se fija en su posicibn debida en la
zona interior en forma de disgco, sin una desviacidn digna de
tener en cuenta, asi como igualmente respecto a la linea de
contorno 29°',. »

Como se hacé evidente a la vista de la Fig. 3, para
el ensamble final del contacto, esto es, para el ensamble de
la cubierta 1 con la placa base 1', se propone que la cubier
ta ly la placa base l' se coloquen de tal modo una respecto
de otra que las dos partes interiores de ambas queden una
frente a otra. Para'ello, por medio de unos pasadores debida
mente dispuestos en el dispositivo de ensamble (que no se
muestra) y que se pasan por los orificios 17 v 18 de la cu-
bierta 1 y 17' y 18' de la placa base 1' se disponen ambas
unidades basicas orientadas entre s5 en la posicidn correcta.

Esta orientacidn hace que los dos elemenfos de contacto 12 y
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13 queden correctamente situados uno fremnte al otro con solo
una desviacidn minima. .

Mantenida esa orientacidn de la cubierta 1 respecto
a la placa base 1' ambas unidades se sueldan eléctricamente
entre si a lo largo del talém anular 14. Esta soldadura por
el talbn anular 14 se puede hacer por el modo convencional,
bien sea sin tratamiento previo de gas o bien con un trata-
miento previo ‘en cimara de atmbsfera protectorq o con sumi-
nistro del gas sin clmara.
= En el contacto Eellado que se muestra en la Fig. 3
habri en la cubierta una deformacidn en forma de abultamiento,
muesca, etc. 19, como se ve mas claramente en la'Fig. h, 1a
cual podri servir para ajustar la armadura 5 o para ajustar
1a distancia entre los elementos de contactos 12 y 13.

En la Fig. %4 se ve también en la parte posterior
de la armadura 5 una deformacidén 20. Bstas deformaciones 19
y 20 no constituyen, no obstante, motivo del presente invento
y dnicamente son aqui citadas para que la descripcibn de éste
sea més completa.

Los orificios 17, 18, 17' y 18' que sirven para la
fabricaci6n_con unas tolerancias muy rigurosas de un coantac~
to del tipo que ha sido hasta aqui descrito pueden también
ser usados como orificios para el montaje o fijaciém del con
tacto terminado.

Este invento corresponde a una solicitud de paten-
te formulada en Alemania el dia 1 de Diciembre de 1972,seia-
lada con el N2 P 22 58 968.0 y se ;coge, por tanto, a los be

neficios que otorgan los convenios internacionales vigentces.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-

sentan para que scan objeto de esta patente de veinte afios
son los siguientes:

l.- Un método para la fabricacidn de un contacto
sellado con un alojamiento plano que se compone de una placa
base lisa con unibn sellada de cristal con metal y una cu-
bierta en forma de caperuza, el cual estd provisto de una
armadura disefiada como componente plapo ﬁue va unida a la cu
bierta por medio de un reéorte de sujecidn de armadura, carac
tefizado por un proceso efectuado con las operaciones siéuieg
tes: .

a) sujecidn de la cubierta (1) por los orificios (17 y 18) y
colocacidébn de la unidad prefabricada compuesta por la armadu
ra (5) y el resorte (6) de sujecién de la armadura en la par
te interior de dicha.cubierta (1) en relacibén con los orifi-
cios (17 y 18), siendo a continuacidn soldada eléctricamen-
te (puntos 21 y 22);

b) sujecibdn de la placa base (1l') por los orificios (17' y
18') v colocacibn en la posicidn debida del elemento de con-
tacto (13) sobre la superficie ihterior plana de dicha placa
base (1') en el interidr de la zona central en forma de dis-
co (3), en relacibén con los éorrespondientes orificios (17!
y 18'), y soldadura eléctrica hecha de tal modo que el lado
mhas largo o el lado més corto de dicho elemento de contacto
(13) quede en paralelismo con el lado (29') de dicha placa
base (1') que se extiende en linea recta; . .

¢) sujecibn tanto de dicha cubierta (1) como de dicha placa
pase (1') por los orificios (17 y 18) de dicha cubierta y por

los orificios (L7' y 18') de dicha placa base (1') utilizando
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los pasadores de un dispositivo de emsamble, de tal modo que
ténto dicha cubierta (1) como dicha placa base (1') gueden
opuestas entre'si.con sus caras intefiores una frente a otra,
y
d) acercamiento de dicha cubierta (1) y dicha placa base (1')
en la posicidn que han tomado en dichos orificios (17-18 y
17'-18') aproximindolas entre si, durante cuyo aéercamiento
se lleva a cabo un tratamiento de descontaminacién en una
atmbsfera de gas protector y, una vez que dicha cubierta (1)
estd seﬁtada firmemente sobre dicha placa base (1'), en la ’
posicidén a que les llevan dichos orificios (17-18 y 17'-18")
dicha cubierta (1) es soldada con dicha placa base (1') por
una so}dadura eléctrica anular a lo largo de dicho taldn
(14’ de dicha cubierta (1),.siendo dicha soldadura elécitrica
llevadé a cabo en una atmbésfera dg gas protector o con la
aplicacibdn de un chorro de gas protector.

: 2.~ Un método para la fabricacibm de unrcontacto
sellado. .

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece
de, representado en los dibuios que se acompaflian y a los fi-
nes especificados.‘

Esta @gmoria consta de nueve hojas escritas por una

Y

sola cara.

MADRID, 1 Dic, 7973
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