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Este invento se refiere a. clavijas de contacto
eléctrico y el método de su fabricacidn y es particular-
mente Gtil en la: produccidn de clavijas de tamalio puy
pequeilo, de las que hay necesidad donde se necesitan-hﬁcél
conexiones miltiples sn un espacio muy pequefio.

Las clavijas de contacto eléctrico son gensraluente

de uno de dos tipos. Un primer tipo concierne a.claviaag
gensralnente une. varilla. maciza. de metal. Tas disposﬁé
clones ds este vwrimer tipo dependen esenclalmeute de ia.
elésticidad del encaufe para.obtener la.presidén de con-
facto eléctrico.. Aunque tales clavijas rigidas pueden ser
hechas de tanmaiios muy pequeﬁoé, so nace muy dificil fa-
bricar sncinfes adecuadamente eldsticos de tamaflo sufi-
clentenente pequefio para oblener ventaja:. del tamuilo pe—
queilo de clavija. Un sezundo tipo.comprende una. clavija.
eldastica para su introduccién dentro de un enchufe rigido
0 elastico donde la presidn de contacto eléctrico depende
primordialmente, o0 an grado sustancial, de la. £flexién
eldstica. de partes de la clavija. Con conjuntos dal se~
sundo tipo es posible nacer enchufes relativaments rigi-
dosg de tamalio pequeilco de modo gue puede obtenarse un 88—
paciado de paso compacto de enchufes en ung natriz ais-
lada, pero se hace cada. vez nas diffcil fabricar clavijas
satisfactorias de tamaro descrecilente..

Como regulbado existe una necesidad, no satisfe-
cha, de clavijas de contacto eléctrico eldstico de tewa-
no suficientemente peguelfio pura. uso en conectadores de

clavijas y enchufes multiples, liberables, de paso cou-

pacto. Por ejemplo, tal necesidad existe en la industria
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de los computadores donde los componsntes de los circui-
tos han sido reducidos de tamaiio en tal grade que las in
terconexiones de los cirouitos de corrienfe gcupan un. .
gran volumen. en relacibn con el volwuen de los circuitéé

1

¥y con todo el equipo. Con la necesidad prdctice. de redu-

1
-

cir el tamafio total del eguipo del computador hay uné‘@en
sidad imperativa:. de reducir ol tamatio de las intercone=—
xiones. Es deseable emplear interconexiones liberables

para facilitar el montaje y el servicio..

- Segln el presente invento un método de fabricafimﬁu
clavija de contacto eléotrico a partir de maverial de ba-
rras metédlicas de alambrs, de seccién sustancialmente
uniforme, comprende una.primera: operacién de aplastar un
corto trogo del material de Ia barra pars fomar una. par-
te de espesor reducido y anchura.aumentada. en relacibn
al material de la. barra contizwo, sin aplastar, y una.
sepunda. operacibén de espaciar partes de la. porcidn aplag—
tada. en relacibén generalmente paralela, a lo largo del ma
terial de la: barra, con lo cual las partes.espaciadaé S0
bresalen externaments de le. envolvenmbe periférica. del ma,.
terial de la. barra y son capaces de flexidn eldstica. hacia
ddcha eunvolvente.

las partes espacladas pusden ser definidas ranurandd
la porcidn aplastada- o formdndola. ssgun una. contiguracidn
cilindrica. o parcialmeybe cilindrica. o por una combina-
cidn de estas medidas.

BT invento incluye una. clavija. de contacto eldetri
co que comprende un trozo de material de barrs metbilica.
maclza, de secclbn transversal sustancielmente uniforme,

que tiene una. porcidn aplasbada de espesor reducido, con
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partes de la porcidn aplasteda. espaciadas en relaéigﬁ gé
neralmente paralela, gque se extienden a. lo largo dal ma-
terial, sobresaliendo las partes espaciadas externamsnte
de la. envolvente periférica. del maderial y siendo capaces
de flexién elastica. hacia. dicha. envolvente.. o

El invento serd. ahora descrito a modo de ejemplo con
referencia. a los dibujos adjuntos, parcialmente diagrami-
ticos, en los cudl es:

La Figura 1 es una vista. en pevspectiva, fragmeh;;'
taria de una porcibnm extrems de una pieza de barra reqon-—
da. o naterial de alambre después de una. operacién inicial
de formacidn.

La Figura: 2 es una vista similar a.la. de la. figura.
1 de la porcibn despuds de una operacidén de aplastado.

La Pigura: 3 es una vista. similar a. la. de lasg Figu~
ras 1 y 2 de la.poreidn despuds de una. operacidén adicio-
nal sobre la. porcibn aplastada. .

La. Ploura. 34 838 un corte transversal hecho por la.
linea. 3A~3A de la. Fizura 3 mirand en la. wlreccidn de las
flechas.

Ta. Ficura 4 es3 una vista. similaxr a la de las Figu-
ras 1 y 2 de la.porcidn después de una overacidn de nen-
aido, alternativa a la oneracibén ds la #ijura 3.

Lu. Flimura. 4A es un corte transversal hecho por la
linea 4A-4K de la Figura 4.

La. Pigura. § eg wna viste similar a. la de la Figura
4 de la porcidén después de una operacién ulterior de for
macibn.

La Figura: 54 e3 un corte transverssl hecho por la

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

S -
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de contacto eléctrico sstd formada en una 1.~orc:i’.6n extrena.

flechas,

Lz Figura: 6 es una. viste en perspectiva, Lragmen~
taria, de unz. poreién de barra despuds de una operacibdn
de formacilédn, alternativa alx de Iz Figura. 4. L
la. Figura 7 es una vista fraguentaria de la cla.vi)a.

.

de la Figu;m: 6, despubds de una operzcidén adicional. - '

La Pigura: § es una vista, en parte en seccibn, des-
piezada, en persvectiva, fragmentaria, de un conjunto de.
conactador de clavija y enciufe que incorpora una cla;viia
de la formz representads en las fMguras 9 y 54, ¥y

La: Pigura: 9 es una vista lateral an seccién, a es-
cala aumeﬁ*uad&,; del conjunto de la. l‘figur.a; 0, que muestra
diferentes condiciones de insercibn de clavijzs conti-
SVaS.

En Ia reazlizaclén de Ias Piguras I a 3A una clavija
de un material de slambre metdlico redondo l. Fn una ope—
racidn inlcial de fomxmacidn el extremo 2 del trozo de alem
bra es eatrechado en una: formz generalments tronco~cédnics,
adecuadamente por prensado, parm definir un morro afile~—
do. Bn uns: segunda. operacidn de formaeibn una poreién 3
del alewbre es aplastada, adecuadaments por una operacién
de estampado o forjado en trio, pars definir una vorcidn
aplagfada I de esnagor reducido y anchura aumentada con
relacidn a la. seccldn transversal sin deformgr del alam—
bre. Hl aplastamisnio es ejecutado adecuadamente en unag
matrices dispuestas para, controlar la. forma. de ls porcidn
aplagtada 3 y presentar unas transiciones 4 suavemente coy
torneadas 4 entre la porcidn aplastada 3. y las porciones

contiguay 5, 6 de gimbre de seccidn ftransversazl circuluar.
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Lz clavija. de contacto, parcialmente formada, de

gura. Z es entonces sometide a una operacibn adicional de
formacidén qus comprende plegar la porcldn aplastads 3 sa
gin un perfil de forma generalmente de U o C, como se ‘_‘ré’-
presenta en las ¥Figuras '3 v 34, con las partas 1&'tergl’ea
T de la norcibn aplastada dispuestas en una rela.cién-esp’g
ciada generalmente paralela, extendiendose a lo largo del
trozo de alambre y sobresaliendo externamente de la envol
vente periférica imaginariz del alambre I. Ia envolvese
ingginsria del alanbre tiene la configuracién de la li‘:i.g‘u-
re 1, es decir la envolvente descrita al proyectar ]‘.aé.; cog
figuracién de Ia seccidn transversal, sin deformar, del
alanbre a travéa de la lon-itud de la porcidn formadsa.

3, ¥ las partes laterales T, sobrgsalen exbternamsnte de
esta: configuraciédn de emvolvente como se ve en la Figura
3A, de modo que son capaces de flexidn eldstice: una hacisl
otre, haciz esta configuracién, por el ciarre de Iz conii
gurzcibn en forma de U o C.

Ta clavija de la Figura 3 es asf capaz da un enca-
je eléstico en un encuufe rigido cilfindrico que tenga
un 4nims en la que las vorciones gin deformar 5 y 6 ha-
gan un ajuste deslizante libre. EL morro afilado 2 facl-
lita. la introduccién de la. clavija dentro del enchufe, y
la. poreidn sin deformar 9 facilita la alineacidn da la
clavija a lo largo del ele del enchufe durante la intro-
duccién inicial. Las partes laterales 7 se flexionan eldg
ticamente hacia dentro por aplicacidn con los lados del
ancnufe sestn es emrujada lw clavija mis dentro del en-
caufe, vy las porclones 5 y 6 sirven para estabilizar la

clavija contra una inclinacidén gue podria solicitar oxce
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“tro uno haeiaz ofro vy por doblado de la seccibn transver—

sivamente & lag partes laterales Te

Bn una construceldn zlternativa de clavija, después
de la etapa de la Figura 2, la seccidn aplastada puede
ser ranurads en § éom.o se representa en la Tlismura 4, en
al centro de lz porclin aplastada. La ramire § se extien
de axialmente con relacidn al alambre suS'{;a.ncia.Lmen‘i;‘gé;g_;'or
toda lz longitud de la gpoweidn aplastada 3 para dei’é)ﬂir,
en lados apuestos de la ranura O, unos brazos 9 gue an-
sus bordes externos gobresalen externamenia de la. snvol-
vante periférica: del slembre. .

Log brazos 9 son capacss de Flexidn eldstice. Rl
hacia. otro cerrando esta. ninu.ra: ¢ y la clavija es fl'ti.:]: :en
egta forma. Yraferentemente, como se representa en ljéj.f .T:‘ﬁ.u
gura 4A, Losa bordss externos de ios brazoa 9 estan réc'ién—
dezdos de mode CONVEXO COMO &8 muesﬁ‘ra; en 10 en la Figu—
ra. 44, pars facilitar Ia aplicacidn suave con Ios lados
de un enchufe complementario.. -

Como alternativa o la ooﬁé‘bmccién de la Flgurz 4K,
los brazos ¢ pueden ser plagados comb ge nusstra en laa
Piguras 5 y 5&:',, en una. operacidén edicional de formacién
de modo que en @accidn transvam‘al, como g8 ve en la. Fi-
surs 54, se extlendan arqueademente, concéntricamente ‘&
le. sscelbn transversal circular del alambre, cbn mgyor:
diametro externc efectivo. fn esta construccidén los bra

zog 9 son capaces de flexidn por un movimiento hecia den-

sal parz reduclr su curvatura en secelén transversal.
Bn unz alternativa o la consbtruccidn ilustrads: en
las Pigurze 4, 5, v 5A la porclén aplastada puedes estaxr

provista. de una plurel idad de ranuras espaciadas § para

T -
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dafinir varios hrazzos 9. Por ejemplo, como se reyrésent&
en laz Flguras 6 y 7, pueden estar formadas dos ranuras
paralelas O para definlr tres drazos espaciados paralelog
Y, siendo subsiguientemente enrollada lg porcidn aplasta~
da 3 en una forma generalmants cilindrica, coaxial con

el alambre, y prescubtando tres brazzos elagsiicos ¢ Adra i
buidos circunferencialmente en derredor del peri:‘ilg de
la clavija y sobresaliendo externamente de la envol%én’i;é
definida por las pOrciones del alambre sin deformer. -

La Flgura © nuestira una clavija 11 de la forma ilus
trada en las Figurau'ﬁ ¥ 5A con su poreibn de alambre sin
deformar 6, asegurada. en ux blogue aislante 12, con 1&!
seccldn elastica definida por unos bBrazos 9 aispuestﬁsrpm
delante del bloque 1z, Lo clavija 11 puede ser introduéi»
da en un sncaufe 13 definido por una abertura 14 en un ta
blero 15 de circulto impreso, estando las paredes latera-
les de la sberturz 14 chapadas de una capa netdlica LO.
Ia cbertura chapada 14,15 presenta un dnima cilindrica de
didmetro interno unilfome dentro de la cual hacen un enca.
Je deslizante libre las partes sin deformar 5, 6 de la cls
vije.

Como es evidente por la Figura. 9, el morro tronco-
cébnico 2 facilita la entrada de la clavija dentro del en—
chufe y la porcidn 5 sirve para. asegurar la. alineacidn
axial de la clavija con el sncaufe antes de gue la fac-
cidn slégtica. delinida por los brazos 9 penetrs en el el
caufe. La flgura Y wuestra. un par de snchures lawo a. la—
do. £l enchufe inferior tisne una clavija, dsapués de
wés introduccién que sn la condicibn de la clovija. en el

cuenufs superior, ¥y los brawos 9 han sldo Jesviados elés

-8 -
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tlcamente por apiicacién con log lacos del enchufe segin
hs. sido introducida. la. clavija, parcialmente para cerrar
la. ranura. 8.

Aungue lag realizaciones descritas estdn formadas o
partir de material de barra.o alambre de secclon transver
gsal circular, son posibles contrucciocnes similares ué@ﬁﬁo
material de harras o almmbre ds otra seccibn fransversal.
La construcoibn de las clavijas pusde ser ejecutada.-sobre
un alambre de modo que. el alanmbre se exiienda por delbrés
de la. porcidn de clavija eldstica. pura su conexidn a ul-
gun punto alejado. Alternativamente la. clavija puede com-
prender un corto trozo de material de alambre o barxgé;
que estd conectado, a1 ¢l extremo trasero de la.porcién
5, a un alambre del circuito. La. conexldén pueds ser Qor
cualguier téenica. adecuada, por ejemplo, soldadura, re—
caleado, envoliura.o por una técnica. de conexibn de tipo
de abrazadsra.. |

La: presenta. solicitud que corresponde a.la presen-—
tada. en Eetados Unidos de América, con fecha 27 de Enero
de: 1967, bajo el Humero 612.125, se acoge a. Los beneficio
del articulo 51 del vigente EstatutoAsobre Propiedad In-

dugtrial.

Los puntos. de invencién propia y nueva que se pre-
sentan para. que sean Objeto de la. presente solicitud de

Patente de. Invencidn en Espaiia, por VEINTE afios, son los

-9 -
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signientes:

1l.- Un método de fabricar una clavija. de contacto
eléctrico a partir de material de alambre o de barra me-
tdlica de seccidén transversal sustancialmente uniforme
que Se caracteriza por une primera operacidn de aplastar
un corto trozo del material pera formar una porecidn de
espesor reducido y anchura aumentada en relacidén al ma-
terial sin aplastar contigue y una segundsa. opsracidn de
espaciar partes de Ta porcidn apkstada en relacidn gene-
ralmente parslels 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 flexidén eldstica hacia dicha envolvente.

2.- BL método de la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque la segunda operacidén es ejecutada plegando la.
porcién aplastada en forma de un perfil hueco en U o C.

3.— E1 método de la reivindicacién 1, ceracteriza
do porque la segunda operacidn es ejecutada ranurando la
porcidn aplastada para definir por lo menos dos brazos.

4,- Tl método de la reivindicacidén 3, caracteriza-
do porque la porcidén aplastada despuéds de la ranuracidén
es plegada segin una configuracién cilindrica o parcial~
mente eilindrica coaxial al material.

5.~ Bl método de la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque una porcidn extrema del material esta afilada.
de manera gsneralmente tronco-cénica.

6.~ Un método de fabricar una clavija de contac=-
to electrico.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que antece
de, representado en los dibujos que se acompailan y para

los fines que se han especificado.




La presente Memoria conste de once hojas, escritas

a méquina por una sola cara. ;
Madrid, O l4R. 1959
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