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DESCRIPCION
Conjunto de contacto eléctrico

Campo de la divulgacion

Esta divulgacion se refiere, en general, al campo de dispositivos de contacto eléctrico y se refiere, mas particularmente,
a un conjunto de contacto eléctrico para su uso en relés eléctricos y un método para fabricar el mismo.

Antecedentes de la divulgacion

Los relés eléctricos se emplean habitualmente para establecer de manera controlada conexiones eléctricas entre fuentes
de energia eléctrica y dispositivos eléctricos. Un relé eléctrico habitual puede incluir una entrada de energia, una salida
de energia y una entrada de control. La corriente eléctrica puede aplicarse a, o retirarse de, la entrada de control para
establecer de manera selectiva una conexion eléctrica entre la entrada de energia y la salida de energia.

La entrada de energia y la salida de energia de un relé eléctrico habitual se incorporan habitualmente mediante postes o
"esparragos” eléctricamente conductores que pueden conectarse a una fuente de energia eléctrica y a un dispositivo
eléctrico, respectivamente. La entrada de control puede ser un terminal de tornillo sencillo o similar. Cuando se aplica una
corriente de accionamiento adecuada a la entrada de control, puede desplazarse un contactor eléctricamente conductor
(por ejemplo, mediante fuerza electromagnética) en contacto con extremos gruesos de la entrada de energia y la salida
de energia que se disponen dentro de un alojamiento. De ese modo, se establece una ruta eléctrica entre la fuente de
energia eléctrica y el dispositivo eléctrico.

Los esparragos conductores que se emplean para las entradas de energia y las salidas de energia de los relés eléctricos
se forman habitualmente de cobre tratado con plata y estan dotados de placas de contacto de plata incrustadas en los
extremos gruesos de los mismos para proporcionar una conexion eléctrica robusta con el contactor. Convencionalmente,
las placas de plata se sujetan a los extremos gruesos de los esparragos mediante procedimientos que implican o bien
soldadura o bien atornillado y prensado. Tales procedimientos incluyen numerosas etapas de fabricacion que pueden
requerir mucho tiempo, ser caras y que pueden dar como resultado dafos a los esparragos.

Con respecto a estas y otras consideraciones pueden ser Utiles las presentes mejoras.

El documento DE 91 10 356 U1 propone una clavija de contacto para conmutar corriente de alta intensidad, clavija de
contacto que consiste en una cabeza de contacto de metal y un pasador de conexion, que en el extremo trasero tiene una
parte roscada para la conexion de un conductor eléctrico. Se obtiene una realizacion sencilla y fiable de la clavija de
contacto, dado que un remache de contacto, fabricado con la forma de una seta, con una espiga se inserta firmemente
en un orificio de alojamiento en el lado delantero del pasador de conexion dado que la clavija de contacto, en su parte
central, esta dotada de estrias para anclar en una placa de soporte.

Sumario

Este sumario se proporciona para introducir una seleccién de conceptos de manera simplificada que se describen
adicionalmente a continuacion en la descripcion detallada. Este sumario no esta concebido para identificar caracteristicas
clave o esenciales del objeto reivindicado, ni esta concebido como una ayuda a la hora de determinar el alcance del objeto
reivindicado.

Se proporciona un conjunto de contacto eléctrico segun la presente invencién en la reivindicacion 1.

Se proporciona un método de formacidon de un conjunto de contacto eléctrico segun la presente invencion en la
reivindicacion 7.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista en perspectiva que ilustra un conjunto de contacto eléctrico en un estado desmontado segun la
presente divulgacion;

La figura 2 es una vista lateral en seccion transversal que ilustra el conjunto de contacto eléctrico desmontado mostrado
en la figura 1;

La figura 3 es una vista lateral en seccion transversal que ilustra el conjunto de contacto eléctrico mostrado en la figura 1
y la herramienta de montaje a presién segun la presente divulgacion;

La figura 4A es un diagrama de flujo que ilustra una realizacién a modo de ejemplo de un método para fabricar un conjunto
de contacto eléctrico segun la presente divulgacion;

Las figuras 4B y 4C son una serie de vistas laterales en seccidn transversal que ilustran diversas etapas del método de
la figura 4A.
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Un conjunto de contacto eléctrico y un método de fabricacién del mismo segun la presente divulgacion se describiran
ahora mas detalladamente a continuacion en el presente documento con referencia a los dibujos adjuntos.

Con referencia a la figura 1, se muestra un conjunto de contacto eléctrico 10 (a continuacion en el presente documento
"el conjunto 10") segun la presente divulgacién. El conjunto 10 puede ser adecuado para su implementaciéon como una
entrada de energia o una salida de energia en un relé eléctrico, tal como un relé eléctrico de automovil. Se entendera, sin
embargo, que el conjunto 10 no se limita a tal aplicacién y que el conjunto 10 puede emplearse en diversos dispositivos
eléctricos y aplicaciones adicionales sin limitacion.

El conjunto 10, que se muestra en la figura 1 en un estado "no montado" (tal como se describe en mayor detalle a
continuacién), incluye un esparrago eléctricamente conductor 12 y una placa de contacto eléctricamente conductora 14.
El esparrago 12 puede estar formado de cobre y/u otros metales que tienen buena conductividad eléctrica, y puede
tratarse o revestirse con plata y/u otros metales que tienen excelente conductividad eléctrica (por ejemplo, un metal que
tiene conductividad eléctrica superior a la del cobre u otro metal del que esta formado el esparrago 12). La placa de
contacto 14 puede estar formada de plata y/u otros metales que tienen excelente conductividad eléctrica (por ejemplo, un
metal que tiene conductividad eléctrica superior a la del cobre u otro metal del que estd formado el esparrago 12). La
presente divulgacién no esté limitada con respecto a esto.

El esparrago 12 es un elemento generalmente cilindrico, alargado que tiene un extremo de acoplamiento 16 y un extremo
grueso 18, opuesto. El extremo de acoplamiento 16 puede adaptarse para acoplarse a una derivaciéon de una fuente de
energia eléctrica o dispositivo eléctrico. El extremo de acoplamiento 16 puede roscarse para acomodar una tuerca u otro
elemento de sujecion extraible tal como apreciaran los expertos habituales en la técnica. El extremo grueso 18 del
esparrago 12, que puede adaptarse para disponerse dentro de un alojamiento eléctricamente aislante de un relé eléctrico
(no mostrado), incluye un entrante 20 para recibir y retener la placa de contacto 14 tal como se describe adicionalmente
a continuacion. El extremo grueso 18 incluye, ademas, una parte de base 21 que se extiende radialmente hacia afuera
desde el mismo y que define una superficie de soporte plana 23 adyacente al entrante 20. La superficie de soporte 23
esta orientada sustancialmente perpendicular a un eje longitudinal L del esparrago 12. El esparrago 12 puede incluir,
ademas, pestafas 22a, 22b, ranuras 24a, 24b, y/u otros elementos estructurales adaptados para anclar de manera fija el
conjunto 10 dentro de un alojamiento de un relé eléctrico u otro dispositivo. Se apreciara que las pestafas 22a, 22b y
ranuras 24a, 24b mostradas en la figura 1 son meramente a modo de ejemplo y pueden variarse u omitirse sin alejarse
del alcance de la presente divulgacion.

Con referencia a la vista en seccién transversal del conjunto 10 mostrado en la figura 2 (de nuevo en un "estado
desmontado"), la placa de contacto 14 puede incluir una cabeza generalmente con forma de disco 26 que tiene una
primera superficie superior 28 con un diametro d1, una segunda superficie inferior 30 con un didmetro d2 que es mayor
que d1, y una pared lateral de seccién decreciente 32 que se extiende entre la superficie superior 28 y la superficie inferior
30. La superficie superior 28 puede ser convexa o "abovedada" para facilitar una buena conexion eléctrica con un
contactor eléctrico u otro elemento que puede disponerse engranado con la placa de contacto 14. La placa de contacto
14 puede incluir, ademas, una espiga cilindrica 29 que se extiende desde la superficie inferior 30 de la cabeza 26 y que
tiene un didametro ds que es menor que d-.

El entrante 20 en el extremo grueso 18 del esparrago 12 puede incluir una parte de cabeza generalmente con forma de
disco 34 que tiene un diametro ds y una parte de espiga cilindrica 36 que se extiende desde la base de la parte de cabeza
34 y que tiene un diametro ds que es menor que ds. La confluencia de la parte de cabeza 34 y la parte de espiga 36 puede,
por tanto, definir un reborde anular 38. La suma del tamano y la forma del entrante 20 puede ser similar al tamafio y la
forma de la placa de contacto 14, de manera que la placa de contacto 14 puede disponerse dentro del entrante 20 con la
cabeza 26 asentada sobre el reborde 38, y estando dispuestas la cabeza 26 y la espiga 29 en una relacién de espacio
radialmente cercana con las partes circundantes del extremo grueso 18 (tal como se muestra en la figura 3). El diametro
ds de la parte de espiga 36 del entrante 20 puede ser aproximadamente 1 milimetro mas grande que el diametro ds de la
espiga 29 de la placa de contacto 14, y el diametro ds de la parte de cabeza 34 del entrante 20 puede ser aproximadamente
0,1 milimetro méas grande que el didmetro d2 de la superficie inferior 30 de la cabeza 26 de la placa de contacto 14.

Un reborde anular 37 se forma en el extremo grueso 18 del esparrago 12 para definir un anillo anular delgado 39 que
rodea la parte de cabeza 34 del entrante 20. El anillo 39 puede tener un didmetro externo ds que es menor que un diametro
externo d7 de una pared lateral anular relativamente mas gruesa 41 definida por una parte contigua el extremo grueso 18
que rodea la parte de espiga 36 del entrante 20 y que se extiende entre el anillo 39 y la superficie de soporte 23 de la
parte de base 21 del esparrago 12. El anillo 39 puede tener una altura a1 y la pared lateral 41 puede tener una altura az.

La figura 3 ilustra una vista en seccioén transversal de una herramienta de montaje a presion especializada 40 para sujetar
de manera fija la placa de contacto 14 al extremo grueso 18 del esparrago 12. La herramienta de montaje a presion 40
puede incluir un cilindro 42, un punzén 44 dispuesto dentro de un interior hueco 46 del cilindro 42 y axialmente movil en
el mismo, y un resorte 48 dispuesto dentro del interior hueco 46 engranado con el punzén 44 para desviar el punzén 44
hacia un extremo 50 del cilindro 42. El punzén 44 puede incluir una cabeza cilindrica 52 y una espiga cilindrica 54, teniendo
la cabeza 52 un diametro mayor que la espiga 54. El interior hueco 46 puede incluir una parte estrechada 55 adyacente
al extremo 50, definiendo asi un reborde anular 56 por debajo de la cabeza 52, teniendo el reborde 56 un didametro interior
mayor que el de la espiga 54 pero menor que el de la cabeza 52. El reborde 56 puede proporcionar asi un tope mas bajo



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2793231713

que limita el movimiento axial hacia abajo de la cabeza 52 para evitar que el punzén 44 se salga del extremo 50 del cilindro
42.

Se forma un entrante 57 en el extremo 50 del cilindro 42 y puede ser contiguo a la parte estrechada 55 del interior hueco
46 del cilindro 42. El entrante 57 puede incluir una parte inferior cilindrica 58 y una parte superior frustocénica 60. La parte
superior 60 puede definirse por una pared lateral inclinada, anular 62 que se extiende entre la parte estrechada 55 del
interior hueco 46 y la parte inferior 58 del entrante 57. La pared lateral inclinada 62 puede estar orientada en un angulo
en un intervalo entre 30 grados y 60 grados con relacion a un eje longitudinal de la herramienta de montaje a presion 40.
La parte inferior 58 del entrante 57 puede tener un diametro ds que es ligeramente mayor (por ejemplo, 1 milimetro mayor)
que el diametro d7 de la pared lateral 41 del extremo grueso 18 del esparrago 12, y puede tener una altura as que es
sustancialmente igual a la altura a2 de la pared lateral 41. La parte superior 60 del entrante 57 puede tener una altura a4
que es sustancialmente igual a la altura a1 del anillo 39 del esparrago 12.

Con referencia a la figura 4A, se presenta un diagrama de flujo que ilustra un método de fabricacién del conjunto 10
descrito anteriormente, incluyendo el uso de la herramienta de montaje a presion 40 para sujetar de manera fija la placa
de contacto 14 al extremo grueso 18 del esparrago 12. Ahora se describira en detalle el método con referencia a las
figuras 1 a 3 descritas anteriormente, asi como vistas en seccién transversal adicionales del conjunto 10 y la herramienta
de montaje a presion 40 ilustradas en las figuras 4B y 4C.

En la etapa 100, el esparrago 12 puede formarse a partir de cobre y/u otros metales que tienen buena conductividad
eléctrica. Esto puede lograrse mediante torneado, laminado y/u otros métodos de fabricaciéon convencionales con los que
estaran familiarizados los expertos habituales en la técnica, y pueden incluir la formacién del entrante 20 en el extremo
grueso 18 del esparrago 12. En la etapa 105 del método, el esparrago 12 puede tratarse o revestirse con plata y/u otros
metales que tienen excelente conductividad eléctrica (por ejemplo, un metal que es mas caro que, y que tiene
conductividad eléctrica superior a la de, el cobre u otro metal del que esta formado el esparrago 12). En la etapa 110 del
método, la placa de contacto 14 puede formarse de plata y/u otros metales que tienen excelente conductividad eléctrica.
Esto puede lograrse mediante torneado, laminado y/u otros métodos de fabricacidon convencionales con los que estaran
familiarizados los expertos habituales en la técnica.

En la etapa 115 del método a modo de ejemplo, la placa de contacto 14 se inserta en el entrante 20 en el extremo grueso
18 del esparrago 12, con la cabeza 26 de la placa de contacto 14 asentada sobre el reborde 38, y con la cabeza 26 y la
espiga 29 dispuestas en una relacién de espacio radialmente cercana con las partes circundantes del extremo grueso 18
(por ejemplo, el anillo 39 y la pared lateral 41).

En la etapa 120 del método a modo de ejemplo, la herramienta de montaje a presion 40 se baja sobre el extremo grueso
18 del esparrago 12, estando dispuesta la pared lateral 41 del extremo grueso 18 dentro de la parte inferior 58 del entrante
57 en el extremo 50 del cilindro 42, y engrandndose la pared lateral inclinada 62 con el anillo 39 del extremo grueso 18
tal como se muestra en la figura 4B. En la etapa 125 del método, la herramienta de montaje a presién 40 se baja, ademas,
sobre el extremo grueso 18 del esparrago 12 hasta que el extremo 50 se pone en contacto con la superficie de soporte
23 de la parte de base 21 del esparrago 12 tal como se muestra en la figura 4C. A medida que se baja de este modo la
herramienta de montaje a presién 40, el punzén 44, estando desviado por el resorte 48, puede mantener la placa de
contacto 14 firmemente engranada con el esparrago 12, y la pared lateral inclinada 62 ejerce una fuerza dirigida
radialmente hacia dentro y hacia abajo sobre el anillo 39 que es suficiente para deformar el anillo 39. En particular, el
anillo 39 puede deformarse radialmente hacia dentro en un angulo, estando dispuesto el anillo 39 sobre, y engranado de
manera firme y ajustada con, la pared lateral de seccion decreciente 32 de la cabeza 26 de la placa de contacto 14. La
placa de contacto 14 se fija asi dentro del entrante 20 por el anillo 39 engranada firmemente y en buen contacto eléctrico
con el esparrago 12.

Se apreciara que el conjunto descrito anteriormente 10 y el método asociado, incluyendo la sujecién de la placa de
contacto 14 al esparrago 12, puede lograrse sin requerir ninguna soldadura, formacién de roscas y/o atornillado tal como
en métodos tradicionales para fabricar conjuntos de contacto eléctrico similares. El conjunto 10 de la presente divulgacion
puede, por tanto, proporcionarse a un coste menor y puede fabricarse mas rapidamente que conjuntos de contacto
eléctrico similares fabricados usando métodos tradicionales.

Tal como se usa en el presente documento, un elemento o etapa mencionado en singular y al que se hace referencia con
la palabra “un” o “una” debe entenderse como no excluyente de elementos o etapas en plural, a menos que tal exclusion
se mencione de manera explicita.
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REIVINDICACIONES
1. Conjunto de contacto eléctrico (10) que comprende:

un esparrago alargado (12) que tiene un extremo de acoplamiento (16) y un extremo grueso opuesto (18), teniendo el
extremo grueso un entrante (20) formado en el mismo, teniendo el entrante una parte de cabeza (34) y una parte de
espiga (36) que definen un reborde (38) en una confluencia entre las mismas, limitada la parte de cabeza por un anillo
(39) y teniendo un didametro (d4) que es mayor que el didmetro (ds) de la parte de espiga; y

una placa de contacto (14) que tiene una cabeza (26) y una espiga (29), teniendo la cabeza una superficie superior (28)
y una superficie inferior (30) con una pared lateral de seccidon decreciente (32) que se extiende entre las mismas,
extendiéndose la espiga desde la superficie inferior de la cabeza y teniendo un diametro (ds) que es menor que el diametro
(d2) de la superficie inferior;

en el que la placa de contacto se dispone dentro del entrante con la superficie inferior de la cabeza dispuesta sobre el
reborde y extendiéndose el anillo sobre y engranandose con la pared lateral de seccidn decreciente de la cabeza para
retener la placa de contacto dentro del entrante,

en el que el esparrago incluye una parte de base (21) que se extiende radialmente hacia afuera desde el extremo grueso
y que define una superficie de soporte (23) adyacente al entrante, definiendo la superficie de soporte un plano orientado
perpendicular a un eje longitudinal (L) del esparrago.

2. Conjunto de contacto eléctrico segun la reivindicacion 1, en el que la superficie superior de la cabeza tiene un diametro
(d1) que es menor que la superficie inferior de la cabeza.

3. Conjunto de contacto eléctrico segun la reivindicaciéon 1 o 2, en el que la superficie superior de la cabeza sobresale del
entrante.

4. Conjunto de contacto eléctrico segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la superficie superior de la
cabeza es abovedada.

5. Conjunto de contacto eléctrico segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la parte de espiga del
entrante esta limitada por una pared lateral (42) del esparrago, teniendo la pared lateral un diametro (d7) que es mayor
que el diametro (ds) del anillo.

6. Conjunto de contacto eléctrico segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el esparrago esta formado
de un primer metal y la placa de contacto esta formada de un segundo metal que es diferente del primer metal, teniendo
el segundo metal una conductividad eléctrica que es mayor que la conductividad eléctrica del primer metal, preferiblemente
con uno o mas de lo siguiente:

* en el que el primer metal es cobre y el segundo metal es plata,

* en el que el esparrago esta revestido con un tercer metal que es diferente del primer metal, teniendo el tercer metal una
conductividad eléctrica que es mayor que la conductividad eléctrica del primer metal.

7. Método de formacién de un conjunto de contacto eléctrico, comprendiendo el método:

proporcionar un esparrago alargado que tiene un extremo de acoplamiento y un extremo grueso opuesto, teniendo el
extremo grueso un entrante formado en el mismo, teniendo el entrante una parte de cabeza y una parte de espiga que
definen un reborde en una confluencia entre las mismas, limitada la parte de cabeza por un anillo y teniendo un diametro
que es mayor que el diametro de la parte de espiga;

proporcionar una placa de contacto que tiene una cabeza y una espiga, teniendo la cabeza una superficie superior y una
superficie inferior con una pared lateral de seccidn decreciente que se extiende entre las mismas, extendiéndose la espiga
desde la superficie inferior de la cabeza y teniendo un diametro que es menor que el didmetro de la superficie inferior;

disponer la placa de contacto dentro del entrante con la superficie inferior de la cabeza dispuesta sobre el reborde; y

deformar el anillo de modo que el anillo se extienda sobre y se engrana con la pared lateral de seccién decreciente de la
cabeza para retener la placa de contacto dentro del entrante,

en el que el esparrago incluye una parte de base que se extiende radialmente hacia afuera desde el extremo grueso y
que define una superficie de soporte adyacente al entrante, definiendo la superficie de soporte un plano orientado
perpendicular a un eje longitudinal del esparrago, en el que deformar el anillo comprende colocar una herramienta de
montaje a presion (40) sobre el extremo grueso del esparrago, incluyendo la herramienta de montaje a presion un cilindro
alargado (42) que tiene un entrante (57) formado en un extremo (50) del mismo, engranandose el extremo con la superficie
de soporte, estando definida una parte (60) del entrante en el extremo por una pared lateral inclinada (62) dentro del
extremo, engranandose con y deformando a la fuerza la pared lateral inclinada dentro del extremo el anillo del esparrago.
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8. Método segun la reivindicacion 7, que comprende, ademas, formar el esparrago a partir de un primer metal y formar la
placa de contacto a partir de un segundo metal que es diferente del primer metal, teniendo el segundo metal una
conductividad eléctrica que es mayor que la conductividad eléctrica del primer metal, preferiblemente en el que el primer
metal es cobre y el segundo metal es plata.

9. Método segun la reivindicacién 8, que comprende, ademas, revestir el esparrago con un tercer metal que es diferente
del primer metal, teniendo el tercer metal una conductividad eléctrica que es mayor que la conductividad eléctrica del
primer metal.

10. Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 7 a 9, en el que la herramienta de montaje a presién
incluye un punzoén axialmente desplazable (44) dispuesto adyacente al entrante en el extremo del cilindro, engranandose
a la fuerza el punzén con la superficie superior de la cabeza de la placa de contacto y manteniendo la placa de contacto
engranada con el esparrago.

11. Método segun la reivindicacion 10, incluyendo la herramienta de montaje a presién, ademas, un resorte (48) que
desvia el punzoén hacia el extremo del cilindro.

12. Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 11, en el que la parte del entrante en el extremo
definido por la pared lateral inclinada tiene forma frustocénica.

13. Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 12, en el que la superficie superior de la cabeza
sobresale del entrante después de que se haya deformado el anillo.

14. Método segun la reivindicacion 13, en el que la superficie superior de la cabeza es abovedada.
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FIG. 4B
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FIG. 4C
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