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»NMétodo para la fabricacidn de conectores miltiples”.
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Memoria descripitiva

ﬁ;té'iﬁﬁeﬁcign»ée refiere a un'método para la fa-
bricacidn de conectores miltiples, gque en uso son parte
constituyente de un conector mixto de clavijas y hembri-

llas,.
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De acuerdo con las especificaciones de la pre~
sente invencidn, el método en cuestidn comprende la co=-
locacidén de una pluralidad de clavijas en un molde,'la
inyecceidn de resina sintética zlrededor de las clavijas,
y la consolidacién de la resina, caracterizdndose ade-
mds porque cada clavija se forma por conformacién de una
pieza de partida, conductora, de forma que dos bordes
opuestos de la pieza estdn en contacto mutuwo formando un
tubo abierto por sus extremos. Ademds, por la insercidn
de un conductor dentro de un extremo del tubo y por la
deformacidén de este extremo para conectar el tubo con el
conductor y al mismo tiempo cerrar dicho extremo del tu-
bo, reduciendo asi a un minimo las pérdidas de resina
sintética a través de la clavija.

Bn los dibujos adjuntos :

Tz figura 1 es una vista en alzado de una pieza
de partide utilizada para formar una clavije conductora
como ejemplo del método de fabricacidn objeto de esta pa-
tente.

Ja figura 2 representa una viste en perspectiva
de una clavije obtenida de la pieza de partida de la fi-
gura l.

Ie figura 3 se corresponde con una vista tambien
en perspectiva de un conector miltiple fabricado segfin
las especificaciones de un ejemplo de acuerdo con le in-
vencidn para su uso en conectores mixtos de hembrillas y
clavijase.

Ia figura 4 muestra una vista similar a la de

la figura 3, indicando una modificacidén de un conector
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méltiple.

Refiriéndonos primeramente a las figuras 1 y 2,
una pluralidad de clavijas son obtenidas de una lémina
de metal mediante la estampacidn en serie, obteniendo las
plezas de partida -~10-. Estas piezas -10- son despues
arrolladas y conformadas unliendo sus bordes longitudina—
les ~10a~ a todo lo largo de la pleza para constitulr una
clavija cilindrica y hueeca ~ll-. Al arrollar las clavi-
jas ~11- se sujeta en cada una de ellas el correspondien—
te conductor -l2-. Un extremo de dicho conductor -12-
estd desguarnecido de aislamiento y uno de los extremos
de la clavija respectiva estd plegado para interconectar
la clavija ~ll- con el conductor ~12-, extendiéndose la
poreién desprovista de aiglamiento del conductor -12- a
través de la parte plegada de la clavija para asegurar el
cierre de la misma. Cada clavija forma en dicho extremo
un par de apéndices deformables -17- que se aprietan pa-—
ra sujetar la cublerta aislante del conductor —l12-—.

Es de observar gque las clavijas de tal forme ob-
tenildas son huecas pero estdn sustancialmente ocluidas,
con excepcidn de un pequefio orificio, al final de cada
clavija, opuesto a su respectivo conductor -12-. Entre
los apéndices ~17- y el cuerpo de cada clavija hay una
porcidén cdénica ~18-.

Antes de arrollar la clavija los bordes de la
pieza de partida, que constituyen la porcién -18-, son
achaflanados para que cuando la clavija se arrolle, di-
chos bordes achaflanados se solapen ligeramente asegu-~

rando el perfecto cierre de la mentada porcidn —18-.
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Una pluralidad de clavijas asl formadas quedan fi-
jadas a wna matriz junto con una pluralidad de hembrillas
huecas conductoras =l4~. Los conductos axiales de estas
hembrillas -l4- estén ocluidos por machos solidarios con
la matriz. Los conductores ~l2- de las clavijas y los con-
ductores -15- de las hembrlillas —l4~ sobresalen por un la-
do de la metriz, mientras que los extremos libres de las
clavijas ~l1l- quedan sobresalientes por el lado opuesto.
Ia resina sintética se introduce en este momento en la ma-—.
triz y la solidificacidn de ella permite conformar un cuer-
po flexible ~16-.

Fl molde es de tal naturaleza que las clavijas
~1ll- ¥y las hembrillas -l4- quedan encagtadas en el cuerpo
~16~ (figura 3). Ios otros extremos de las clavijas —ll-
y de las hembrillas ~14- sobresalen por una de las super-
ficies del cuerpo -~16-, mientras que sus respectivos con-
ductores ~12- y -15- emergen por la superficle opuesta,
estando recubiertas las partes exteriores de las hembri-
llas -14~ por manguitos de resina sintética -19-. Ios
machos solidarios con el molde son de suficiente longitud
para cerrar los conductos de las hembrillas ~l4- en su
totalidad, con el Ffin de gue no penetre resina sintética
dentro de las mismas.

Tembien es importante el hecho de que como cada
clavija -11- estd ocluida, excepto por el orificio -13-,
en €l extremo opuesto de su respectivo conductor -~12-, y
las hembrillas —14- estén igualmente ocluidas por los ma-
chos solidarios con el molde, no se perderd resine sinté-

tica del moldeado a través de las clavijas —ll- o las hem-
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brillag ~l4- durante la operacidn de moldeo.

Una resina sintética sumamente apropiada para el
moldeo del cuerpo flexible ~l6- es el cloruro de polivi-
nilo.

Del hecho de que las hembrillag -l4- emerjan del
cuerpo —1l6~ y que sélo estén recubiertas por sus respec-
tivos manguitos individusles -19-, tenemos que existe una
posibilidad de movimiento de unas hembrillas -14-~ con
respecto a otras, cosa que no sucederd en el caso en que
todas ellas sean solidarias con un blogue de resina sinté-
tlca. BEsta libertad de movimientos de unas hembrillas con
respecto a otras facilita el empalme de un conector mil-
tiple con otm correspondiente con 81, en el cual las
clavijas que han de conectarse con las hembrillas corres-
pondientes ~l4- no estén alineadas respecto a éstas.

En el caso de la modificeecibn de la figura 4, los
espacios libres entre las hembrillas quedan reducidos al
unirse los respectivos manguitos ~19~ de las hembrillas
~l4—~ en puntos de su periferia con los de las adyacentes.

Se advierte que en egte caso las hembrillas -l4-
tendrédn un limitado movimiento de unas respecto & otras,
v en la medida que lo permita la deformacién de los man— .

gultos de resina sintética.

Se reivindica como objeto de este patentes
1. — Método para la fabricacidn de conectores milk
tiples del tipo de los mixtos de hembrillas y clavijas, el

cual comprende la colocacidn de una pluralidad de clavi-
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jas en un molde, la inyeccién de resina sintética alrede-
dor de las clavijas y la consolidacidén de la resina, ca-
racterizado porque cada clavija se forma por conformacidén
de una pleza de partida, conductora de forma que dos bor-
des opuestos de la plieza queden en mutuno contacto, for-
mendo un tubo abierto por sus extremos, insertdndose un
conductor dentro de un extremo del tubo y deformando eg~
te extremo del tubo para conectar el tubo con el conector
v simultdneamente cerrar dicho extremo del tubo, reducien—
do asf a un mfnimo las pérdidas de resina sintética a tra-
véds de la clavija.

2. - Método segfin la reivindicacidn anterior, el
cual comprende la fase de colocar al menos une hembrilla
conductora en el molde junto econ las clavijas, para que
resulte un conector miltiple en el que haya clavijas y al
menos una hembrilla.

3+ = liétodo segfin las reivindicaciones 1 6 2, en
el ocual dicha resina sintética es cloruro de polivinilo.

44 ~ Mét0do para la fabricacidn de conectores mil:
tiples.

Esta memoria consta de sels pdginas, escritas por

une 50la cara.

BARCELONA, 12 diciembre 1967
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