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Este invento se refiere a. clavijas, de contacto 

electrice y el método de su fabricación y es particular­

mente útil en la.producción de clavijas de tamaño muy ; 

pequeño, da las que hay necesidad donde se necesitan hacer 

conexiones múltiples en án espacio muy pequeño.

Las clavijas de contacto eléctrico son generalmente 
da uno de dos tipos. Un primer tipo concierne a. clavijas 

rígidas que encajan en enchufes elásticos.y comprenden** 

generalmente una. várilla. maciza, de* metal. Las disposi­

ciones de este primer tipo dependen esencialmente de la. 

elásticidad del enchufe para, obtener la. presión de con­

tacto eléctrico.. Aunque tales clavijas rígidas pueden ser 

hechas de tamaños muy pequeños, se hace muy difícil fa­

bricar enchufes adecuadamente elásticos de tamaño sufi­

cientemente pequeño para obtener ventaja.del tamaño pe­

queño de clavija. Un segundo tipo-comprende una.clavija- 

elástica para su introducción dentro de un enchufe rígido 

o elástico donde la presión de contacto eléctrico depende 

primordialmente, o en grado sustancial, de la.flexión 

elástica, de partes de la clavija.. Con conjuntos del se­

gundo tipo es posible hacer enchufes relativamente rígi­
dos* de tamaño pequeño de modo que* puede obtenerse un es­

paciado de paso compacto de enchufes en una. matriz* ais­

lada*, pero se hace cada.vez más difícil fabricar clavijas 

satisfactorias de tamaño decreciente...

Como resultado existe una necesidad, no satisfe­

cha, de clavijas de contacto eléctrico elástico de tama­

ño. suficientemente pequeño para, uso en conectadores, de 
clavijas y enchufes múltiples., liberables, de paso com­

pacto.. For ejemplo, tal necesidad existe en la industria
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de los computadores donde los componentes de los circui­

tos han sido reducidos de tamaño en. tal. grado que' las in 

terconexiones de los circuitos de corriente ocupan un. . 

gran, volumen- en relación con. el volumen de los circuidos 

y con todo, el equipo.. Con la. necesidad práctica., de redu^ 

cir el tamaño total del equipo del computador hay uná íleo 
sidad imperativa', de reducir ol tamaño de las intercone­

xiones. Es deseable emplear interconexiones liberables * 

para facilitar el montaje y al servicio.. ' . '

- Según el presente invento un método de fabricad .una 

clavija de contacto eléctrico a partir de material de-bar 

rras metálicas de alambre, de sección sustanciadmente 

uniforme, comprende una. primera: operación de aplastar* un 

corto trozo del material de la barra, para: formar una. par­

te de 'espesor reducido y anchura, aumentada.en relación 

al material de la. barrar contiguo , sin aplastar, y una. 

segunda.operación de espaciar partes de la.porción aplas­

tada. en relación generalmente paralela-, a lo largo del ma 
terial'. de la:, barra, con lo cual las partes, espaciadas so

bresalen externamente de la. envolvente periférica, del nía 

terial de la. barra*, y son capaces de flexión elástica, hachet
dicha envolvente.

Las partes espaciadas pueden ser definidas rasurando 

la porción aplastada, o formándola', según una. configuración 

cilindrica, o parcialmente cilindrica, o por una. oombina-^- 

ción de estas medidas.

El invento incluye una.clavija, de contacto eléctri 

co que. comprende un trozo de material de barra* metálica, 

maciza., de. sección transversal sustancialmente uniforme, 

que tiene una*, porción aplastada, de espesor reducido, con
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partes. de la. porción aplastada, espaciadas en relación ¿ge 

naralmente paralela^ que se extienden a.lo largo del ma­

terial, sobresaliendo las partes espaciadas externamente, 

de la. envolvente, periférica del material, y siendo capaces 

de flexión elástica, hacia, dicha, envolvente..
El invento será, ahora descrito a modo de ejemplo cot 

referencia a los dibujos adjuntos, parcialmente diagramá- 

ticos, en loa cuáLes:

La Figura. 1 es una vista, en perspectiva, fragmeh-á 
taria. de una porción extrema de una pieza de barra reuon- 

da o material de alambre después de una. operación inicial 

de formación.

La Figura: 2 es una vista similar a. la. de la. figura 

1 de la porción después de una operación de aplastado.

La. Figura 3 es una. vista, similar a  la. de las Figu­

ras 1 y 2 de. la. porción después de una operación adicio­

nal sobre la- porción aplastada

La Figura 3A es un corte, transversal hecho por la. 

línea. 3A-3A de 1a. Figura 3 mirando en la. airección de las 

flechas.

La. Figura 4 es una. vista, similar a  la de las Figu­

ras 1 y 2 de la.porción después de una. operación de nen- 

dido, alternativa a la operación de la Figura 3.

La.Figura 4A es un corte transversal hecho por la 
linea.4A-4A de la Figura 4.

La. Figura- 5 es mía. vista similar a. la de la Figura 

4 de la porción después de una operación ulterior de for 

mación.

La Figura 5A e3 un corte transversal hecho por la. 

linea. 5A-5A de la Figura vista., en la dirección de las

^"3
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flechas.

La- Figuran 6 es una. vista, en perspectiva, fragmen­

taria, de una porción de; Larra después de una. operación 
de formación, alternativa, a  Ha de la Bigura 4.. . *

La Figura 7 es una vista fragmentaria, de la clavija 

de la Bigura 6', después de una operación adicional. -
La Figura S es una vista., en parte en sección, des­

piezada, en perspectiva, fragmentaria, de un conjunto de. 

conectador de clavija y enchufe que. incorpora una clavija 

de la forma representada en las Figuras 5 y 5A., y .

La Bigura 9 es una vista lateral an sección, a es­

cala aumentada,- del conjunto de la figura d, que muestra 

diferentes condicionas de inserción de clavijas conti­

guas...

En la realización de las Figuras I a 3A una clavija 

da contacto eléctrico está formada en una porción extrema 

da un maiiarial de alambre metálico redondo 1.. En una ope­

ración inicial, de formación el extremo 2 del trozo de alan, 

bre es estrechado sn una. forma generalmente tronco-cónica, 

adecuadamente, por prensado, para definir un morro afila­

do^ En una segunda operación de formación una porción 3 

del alambre es aplastada,, adecuadamente por una operación 

de estampado o forjado en frió, para, definir una porción 

aplastada 3 de espesor reducido y anchura aumentada con 

relación a  la sección transversal sin deformar, del alam­

bre.. El aplastamiento es ejecutado adecuadamente, en unas, 

matrices dispuestas para, controlar la. forma de la. porción 

aplastada 3 y presentar unas: transiciones 4 suavemente cae 

torneadas* 4 entre la porción aplastada 3. y* las porciones 

contiguas 5, 6*. da almbre; de sección transversal circular.

29-1-68..
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La. clavija. cLe contacto, parcialmente formada,, de la Fi­

gura 2 es entonces sometida a  una operación adicional da 
formación que comprende plegar la porción aplastada 3.- se 

gún un pe-rfil de forma gene raímente de U o C, como se're­

presenta en las figuras 3 y 31, coa las partas laterales 

7 de la porción aplastada dispuestas en una relación-aspa

ciada generalmente paralela, extendiéndose a  lo largo del 

trozo de alambre y sobresaliendo externamente de la envol 

vente periférica imaginaria del alambre 1* La envolvente

imaginaria del alambre tiene la configuración de la Figu­

ra 1, es decir la envolvente descrita al proyectar lacón 

figuración de la sección transversal, sin deformar, del 

alambre a través de la longitud de la porción formada 
3, y las partes laterales 7 y sobresalen externamente de 
esta, configuración de envolvente como se ve en la Figura 

31, de modo que son capaces de flexión elástica una hacia, 

otra, hacia esta configuración, por el cierre de la confi 

guración en forma, de U o C.

La clavija de la Figura 3. es así capaz, ¿e un enca­

je elástico en un enchufe rígido cilindrico qua tenga

un ánima en la que las porciones sin deformar 5 y 6 ha­

gan un ajuste deslizante libre... El morro afilado 2 faci­

lita la introducción de la clavija dentro del enchufe, y

la porción sin deformar 5 facilita la alineación da la

clavija a  lo largo del eje del enchufe durante la intro­

ducción inicial.. Las partes laterales 7 se ílexionan eiás 

ticamente hacia dentro por aplicación con loa. lados del 

ancnufe según es empujada la clavija más dentro del sn- 
cauíe, y las porciones 5 y 6 sirven para estabilizar la 

clavija contra.una inclinación que podría solicitar oxee
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si várente &  las- partas laterales 7.-

En una. construcción alternativa, da clavija, después 

de la. atipa da la. figura. 2,. la sección aplastada, pueda 

ser ranuraaa an 8 como se representa en la Figura 4, en 

el centro de la porción aplastada. La ranura.8 se extien 

de axialmanta con relación, al alambre sustanciaJbnenijejnor 

toda la longitud de la porción aplastada 3 para definir, 

en lados opuestos de la ranura 8, unos brasos 9 que en - 

sus bordas externos sobresalen externamente de la. envol­

vente. periférica del alambra...

Loa brazos 9 son capaces de flexión elástica uno 

hacia otro cerrando esta, ranura 8 y la clavija as útil.en 

esta forma.. Preferentemente, como se representa an lá" fi­

gura 4A.,_ loa bordes externos, de. los brazos 9 están redon­

deados de modo convexo como se muestra an 10 en la. Figu- 

ra 4ái, para facilitar la aplicación suave con los: lados, 

da un enchufa complsnentario *-

Como alternativa a la construcción de la Figura 4A, 

los brazos. 9 pueden ser plagados como se muestra en las.. 

Figuras 5 y 5A-,. en una operación adicional de formación 

de modo que en sección transversal, como se va en la Fi­

gura 5A<* s.e extiendan arqueaasmente, concéntricamente a  

la sacoión transversal circular del alambre, con mayor- 

diamatro externo efectivo., En asta construcción los bra-. 

zea. 9 son capaces' de flexión por un movimiento hacia den­

tro uno hacia otro y por doblado de la sección transver­

sal. para reducir su curvatura en sección transversal.

En una. alternativa a  la construcción ilustrada en 

las. Figuras: 4", y *5A. la porción aplastada puede estar' 

provista da una pluralidad de ranuras espaciadas 8 para

29-1-68.
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definir varios bramos 9.- Por ejemplo,, como se representa, 

en las Figuras 6" y 7, puedan estar formadas dos ranuras 

paralelas o para definir tres bramos espaciados paralelos- 

9, siendo subsiguientemente enrollada la. porción aplasta­

da 3 on una forma generalmente cilindrica, coaxial con 

el alambre, y presentando tres bramos elásticos 9 distri­

buidos circuníerencialmente. en derredor del perfilada 

la clavija y sobresaliendo externamente, de la envolvente 
definida por las porciones del alambre sin deformar..--

La Figura S muestra una clavija 11 de la forma.ilus 
trada en las Figuras 5 y con su. porción de alambre.sin 

deformar ó, asegurada en un bloque aislante 12, con la 

sección elástica definida por unos bramos 9 dispuestos por 

delante del bloque 12. La clavija 11 puede ser introduci­

da en mi enchufe 13 definido por una abertura 14 en un ta 

blero 15 da circuito impreso, estando las paredes latera­

les de la abertura 14 chapadas de mía capa, metálica 16.
La. abertura chapada 14,15 presenta un ánima cilindrica de 

diámetro interno uniforme dentro de la cual hacen un enea, 

je deslizante libre las partes sin deformar 5", 6 de la. cía 

vi ja.

Como es evidente por la Figura 9, el morro tronco- 

cónico 2 facilita, la entrada de la clavija dentro del en­

chufe y la. porción 5 sirve para, asegurar la., alineación 

axial de la clavija con el enchufe antes de que la sec­

ción elástica.definida por los brazos 9 penetre en el en 

chufe. La- Figura 9 muestra, un par da enchufes laso a. la­
do. El enchufe, inferior tiene una. clavija, después de 

más introducción que en la. condición de la clavija, en el 

enenufa superior, y los brazos 9 han sido desviados elás

^ 3
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ticamente por aplicación con los lados del enchufe según 

¡ha:, sido introducida, la. clavija, parcialmente, para cerrar 

la. ranura. 3.
Aunque las* realizaciones descritas están formadas, a 

partir da material de barra, o alambre de sección transver 

sal circular, son posibles contrucciones similares dsgsBlo 

material de barras o alambre* de otra sección transversal. 

La construcción de las clavijas puede ser ejecutada.-Sobre 
un alambre de. modo que. el alambre se extienda por detpás

de la porción de clavija, elástica para, su conexión a. al­

gún punto alejado. Alternativamente la., clavija, puede- com­

prender/ un corto trozo de material de alambre o barras*- 

que esté conectado, ai el. extremo trasero de. la. porción 
5, a. un alambre del circuito. Lat conexión puede ser por 

cualquier técnica.adecuada, por ejemplo, soldadura, re­

calcado, envoltura.o por una técnica.de conexión de tipo 
de abrazadera.,

La presenta.solicitud que corresponde a.la presen­

tada. en Estados Unidos de América, con fecha ¿7 de Enero 

de 1967,. bajo el Número 612.125, so acoge a. los beneficios 

del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In­

dustrial.

N .0 T A

Los puntos, de invención propia y nueva que se pre­

sentan para^que sean objeto de la-presente solicitud de 

Patenta de. Invención en España, por VEINTE años, son los

- 9 -



5.

10

15

20

25 '

30

siguientes:

1. -—  Un método de fabricar una clavija de contacto

eléctrico a partir de material de alambre o de barra.me­
tálica de sección transversal sustancialmente uniforme 

que se caracteriza por una primera operación de aplastar 

un corto trozo del material para formar una porción de 

espesor reducido y anchura aumentada en relación al ma­

terial sin aplastar contiguo y una segunda, operación de. 

espaciar partes de la porción apastada en relación gene­

ralmente paralela, a lo largo del material, con lo cual 

las partes espaciadas sobresalen externamente de la en­

volvente periférica del material de barra.y son capaces 

de flexión elástica hacia dicha envolvente.

2. - El método de la reivindicación 1, caracteriza­

do porque la segunda operación es ejecutada plegando la. 

porción aplastada en f o m a  de un perfil hueco en U o C.

3. - El método de la reivindicación 1, caracteriza 

do porque la segunda operación es ejecutada ranurando la 

porción aplastada para definir por lo menos dos brazos.

4. - El método de la reivindicación 3, caracteriza­

do porque la porción aplastada después de la rasuración 

es plegada segán una configuración cilindrica o parcial­

mente cilindrica coaxial al material.

5. —  El método de la reivindicación 1, caracteriza­

do porque una porción extrema del material esta afilada-, 

de manera generalmente tronco-cónica.

6. - Un método de fabricar una clavija de contac­

to eléctrico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece 

de, representado en los dibujos que se acompañan y para, 

los fines que se han especificado.

-8



La.presente Memoria consta de once hojas, escritas
a. máquina por una sola cara.

Madrid,

P. A.
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