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La presente invencion se relaciona en general con
la fabricacidén de miembros de contacto eléctricos y particu-
larmente con un procedimiento y un aparato de fabricacidn -
destinados a producir rapida y econdmicamente grandes canti-
dades de miembros de contacto selectivamente chapados, de mg
nera continua.

Un miembro de contacto eléctrico tiene generalmen-
te una porcion terminal a la que puede conectarse eléctrica-
mente un conductor o hilo y una porcion ¥ swperficie de aco-
plamiento adaptadas pars acoplarse y emparejarse mecanicamen
te a wna porcion y superficie similares de otro miembro de -
contacto. Con el uso de estos miembros de contacto, las su~
perficies de acoplamiento pasan a ser el area activa de con~
tacto, sometida a un sustancial desgaste, En la posicidn en
la que dos miembros de contacto estan totalmente emparejados
o acoplados, este ares de acoplamiento o desgaste ha de estar
sustancialmente libre de contaminacidn o de éxidos que inhi-
ban el flujo de corriente eléctrica entre los dos contactos.
Por esta razon, los contactos eléctricos han sido chapados con
metales nobles no corrosivos y cositosos, tales como oro, usan
do procedimientos y sparatos de chapado generaglmente conven~
cionales.

Haste ahora, el método convencional de chapado de
grandes cantidades de miembros de contacto ha sido el tipo =
de prooediéiento de barril en el gue se coloca fin gran nime-
ro de miembros de contacto en un recipiente perforado, gue se
pone en rotacién en uhe solucidén de chapado electrolitico de
metal noble. Se aplics un potencigl negativo a los- contactos
mediante un conductor o electrodo, que cuelga suelio en el -

recipiente. Al girar éste, los miembros de contacto voltean
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en su interior e intermitentemente entran en contacto con

el electrodo. Lia corriente de chapado pasa asi s los miem-

bros que formen directamente contacto con el electrodo, asi
como g los que tocan sucesiva y fisicamente tales miembros.
Sin embargo, los miembros que no forman un contacto fisico

con el electrodo o con otros miembros que estan en contacto
cfn &1, no reciben ninguna corriente de chapado. Asi, esta

corriente tiende a gplicarse de manera no irregular a los -
niembros de contacto durante un proceso de chapado del tipo
de barril. Por esta razdn, el espesor del metal depositado

no es uniforme entre ﬁn miembro y otro,

Ademés, los miembros de contacto se construyen -
preferivlemente de metales elasticos, tales como bronce de
cadmio. Cuando se coloca bronce de cadmio en una solucidn
de chaparo de oro ¥y no se aplica ningin potencial eléctrico
gl bronce, el cadmio tiende a entrar en la solucidn de cha-
pado y a contgminagrla. Para evitar tal contaminacidn, el -
metal laminar de que estan hechos los miembros de comtacto
ha sido haste shora chapado primeramente con una caps de -
cobre para evitar que el cadmio del metel de bronce entre
directemente en contacto con la solucidn de chapado de oro.

Cuando se chapan miembros de contacto del tipo =~
descrito, el procedimiento de chapado del tipo de barril no
o9 economico en lo que respecta a uso del metal de chapado,
en el sentido de que se chapa toda la superficie de cada -
niembro de contacto, en luger de hacerlo solamente en el -
éres de desgaste. Si el metel de chapado es precioso, tal
como oro, el costo y despilfarro de tak proceso de chapado

pueden ser muy considerables.

En ls petente estadounidense n¢ 3.137.645, conce

~



5.

10.

15.

20.

25.

30.

-4 -

78580

dide a R.T. ughan ¥y colgboradores, el 16 de junio de 1.964,
se describe un intento més recienté de solucidn del problems
de chapado selectivo de grandes cantidades de contactos eléc-
tricos. Esta citada patente describe un aparato en el gque se
chaepe un ares limitade de un miembro de contacto, efectusne
dose el chapado mediante accidn de corrientes en chorro de
sokucidn de chapado electrolitico dirigidas contra aquél.
Las corrientes en chorro son proporcionadas por ung sSerie de
toberas, pasandose une cadena de miembros de contacto por -
tales toberas para la operacidn de chapado. Aunque el aparato
de Vaughan y c¢olsgboradores no chaps todo el miembro de con-
tacto, la accién pulverizadora impide la formacion de areas
chapadas marcedsmente definidas. For consiguiente, para ase-
gurer el depdsito de un determinadoe gspesor de metal sobre un
drea de desgaste determinsda de un miembro de contacto, es -
neeésario emplezr ung tobere que produzca una corriente en -~
chorro dotada de un ares efectiva sustancialmente mayor que
el éres de desgaste. Esto represente, por supuesto, un despil
farro del metel presente en la solucidn de chapado.

Otro problems relacionado con el procedimiento de
Vaughan y colaboradores es el de la contaminacidén con: cadmio
de la sokucién chapadora de oro, comb se explica anteriormen~
te en relacidn con el proceso de chapado del tipo - de barril.
Vaughan y colaboradores glimentan sus toberas de chapado des-
de un depdsito de la solucidn chgpadora situada encima de las
toberas. En el ¢aso de pérdida de potencialés de chapado, la
solucidn continueris dirigiéndose contre los miembros de con-
tacto, con la posibilidad de que entrase en la solucidn del -

netal chapador el cadmio existente en los miembros de contac-
to.
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En lineas generales, le presente invencidn cop~
prende un método y un aperato capaces de producir en masa -
de maners rapida y econdmica grandes cantidades de mieubros
de contacto eléctricos dotados de porciones chapades preci-
samente situadéé en el érea y superficie de desgaste activas
de cada miembro. Esto se realizs disponiendo primeramente -
une lémina o cinte de material eléctricamente conductor, cuya
lamina o cinte es de unam diménsiones tales que sucesivos -
segmentos incrementados de la misme sirven como serie de pie-
zas en blanco interconectadas, a partir de las cuagles se for-
man los miembros de contacto, Luego se dote a lg cints de ma-
nera continug de unos indices o pilotos de colocacidn longi-
tudinalmente espaciados ¥y luego se reviste continua y selec-
tivamente con un materisl resistente, de manera que defina -
unes &reas no revestidas o desnudas sobre aquélls, correspon
dientes a lag &reas de desgaste, quedando precisamente colo-
cadas tales &reas no revestidas con relacidn a dichos pilo-
tos de colocacidn. Luego Se somete continuaments la cinta &
une soluciéon chapadors de metal noble, cuyo metal se adhiere
86lo @ las Aress no revestidas de la cinta, formando &rees
de desgaste chapadas sobre la misma. El materisl resistente
se retira luego de la cinta y los segmentos incrementados de
la misma se someten a una operacidn de formacidn y punzonado.
El gparato destinado a realizar esta operacion se acopla a

los pilotos de colocacidn de manera que las Areas de desgaste

chapadas queden precisamente colocadas con relacidn a los -
pilotos, de modo que, al formarse cads miembro de conmtacto,
se le dota de un area de desgaste chapada precisamente colo-
cada con relacién a las restantes porciones del miembro de -

contacto. Preferiblemente, después de formsrse los conbactos
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y de separarse de la cinta, se chgpan con una capa extre-

nademente delgada de metal noble mediante una operacidn
de chapado no electrolitico pare evitar el futuro deslucido
y oxidacidon del miembro.

5. La invencion, tal como se ha descrito brevemente
hasta ashora, proporciona un método altamente econdmico -
de chapado de contactos eléctricos que es particularmente
atil cuando el metal de chapado es precioso, tal como oro.

| La invencidn, con sus objetivos y ventajas, se -

10.\\\ comprenderdémejor mediante le siguiente descripeidn detalla-
de, ofrecida en relscién con los adjuntos dibujos, en los -
cuales:

La figura 1 es una vista en alzado lateral y am-
pliada de un miembro de contacto fabricado de acugfﬁo con

15, los principios de la invencidn.

La figura 2 muestra wh sparato para reélizar -
por lo menos la operacidn inicisl de ke invencidn, median~
te la oual se dote una cinta eléctricemente conductora de
{ndices o pilotos de colocacidn.

20, Lg figura 3 es una vista en planta de la cintg -~
producida por el aparato de la figure 2.

Te figura 4 .es una representacion esquematica de
un troquel de punzonado incorporado en el eparato mostrado
en lg figura 2.

25 La figura 5 ilustra esquematicamente un aparato
para realizar una siguiente Pperapién de la invencidn, en
la que la cinta es selectivamente revestida con un meterial

resistente. -

Le figura 6 muestra la cinta revestida don el ma-

30. terial resistente.
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La figura 7 ilustre esquematicamente un aparato -
paras realizar ulteriores operaciones del proceso de la in-
vencidn, en las que ls cinta es contimue y selectivamente =
chepade ¥ el materigl resistente es ulteriormente retirado
de menersa confinua de la cinfa.

Lgs figuras 8 o 8B representan varias formas adop
tadas sucesivamente por la cinta durante otra operacidn de
la invencidn, en la que se forman miembros de contacto eléc-
tricos a partir de la cinta.

La figura 9 muestra un aparato para formsr los con
tactos de la figura 8; y

Le figura 10 muestre medios para reelizar una ope-
racidn de chapado final.

Especificamente, la figura 1 es una vista lateral
ampliada de un miembro de contacto metalico chapado 10 cons-
trufdo de acuerdo con los principios de la invencién. EL con
tacto 10 es del .tipo y configuracidén mostrados y descritos
en la patente estadounidense n? 3.002.176, concedida el 26 de
setiembre de 1,961 g R.S, Yopphy transferida al presente con
cegionario. Tales miembros de contacto se construyen a par-
tir de un metal elastico, tel como bronce de cadmio, y pre-
gsentan una esplge de montaje y un terminsl 12 y 14, respec-~
tivamente, y una hoja de acoplamiento del contacto 16. Las
porciones de montaje y.termihal estén formadas de maners
que presenten una configuracidn ecanalads de tres lados,
adaptada para asentarse en una cavidad formgds en un conec—
tor aislante moldeado, por ejemplo como se muestra en la ci-
tada patente de Yopp. La porcidn terminal 12 esté adaptada ~

para unirse a un conductor o hilo eléctrico (no mostrado).

La hoja 16 esta formada de manera que se acople y empareje
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a una hoja similer de un miembro de conbtacto opuesto -
en un area de desgaste activa definida por uns capa de -
metgl . noble 17 depositada sobre une superficie convexa
18 de la hoja, de acuerdo con los principios de la in=-
vencidn, tal como mas adelante se explica. La hoja 16
esta provista sdemas de un saliente o protuberancia con-
vexs y suavemente redondeads 20" sobre su porcién super—
ficial convexa 18, de manera que el &réa de desgaste de
la hoja incluye a la protuberancig 20.

La capa de metal noble 17 situada sobre lg hoja
16 ha de ser de un espesor suficiente para asegurarse de
que el metal de la superficie 18 de la hoja no quede ex~
puesto a la stmdsfera. Cuando empieza a formarse oxidacidn
incluso en una porcidn extremgdemente pequeiia del area de
desgaste, esta porcion pasa a constituir uns fuente de con-
taminacidn, e pertir de la cual se extienden sustancias -
oxidantes g las restantes porciones del &réa de desgaste.
Le extensidn de la contaminacion se produce ouando, en el
uso del miembro de contacto, este se coloca o retira de su
acoplamiento emperejador con un miembro de contacto idén-
tico o distinto.

Lg figurs 2 muestra upsparato parse iniciar el
procedimiento de la invencién, Més particularmente, la -
figure 2 muestra une prensg de punzonado 22, diriglendo-
se continuasmente una cinte 24 de metal eldstico, tal como
bronce de cadmio, a través de la prensa desde un carrete
de alimentecidén 28 hasta un carrete de recogida 29. Entre
lg prensa y el carrete de recogida, hay un recipiente 30

a traves del cual se conduce la cinta, cuyo recipiente -

representa un medio destinado a limpiar dicha cinta.
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La prensa punzongdora 22 dota a la cinta de ori-
ficios pilotos 25 de colocacidn o ajuste, como se muestra -
en lg figura 3. Esto se realiza mediante un droquel punzo-
ngdor 26 separademente ilustrado en la figura 4, cuyo tro=-
quel 26 formas parte de la prehsa punzonadora 22.

El troguel punzonador 26 comprends esencialmente
un pasador de colocacidn shusado 26a y un pasador punzong-
dor o perforador 26b, siendo el primero mas largo que el se-
gundo. La cinta 24 se avanza sucesivamente g través del tro-
quel para someterse al proceso de punzonado, fijando el pa-
sador de colocacidn 26a la posicidn de la cinta paras el pa~
sador punzonador 26b. De estg manera, se forman y colocan
los orificios pilotos en exacte relacién espacial entre si
en direccidn longitudinal.

Le cinta 24 se pasa luego a través de la prensa

punzonadora 22 y a traves del troquel 26, con un borde de

la misma en acoplaemiento deslizante con un borde o guia

26¢, cuyo borde o gula se muestra en alzado en la figura
4, De esta manera, el borde acoplado de la cinta funciona
como referencia fija para el desplazamiento lateral de ca~
da orificio piloto 25,

Los orificios 25 formados en la cinta 24 sctian
como {ndices de colocacidn o pilotos que funcionan colocan
do exactemente o la cinta en las diversas operaciones a rea-
lizer sobre ella. Aunque preferiblemente en forma de aber-
tures o ranuras, estos indioes pueden ger simplemente.éreas
impresas o estempadas que son eléctrica, fotométrica o me-
cénicemente detectadas al efectusr la deseada funcidn de -
colocacidn. .

Sucesivos segmentos incrementados 24' (figura 8)
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de la cinta 24 hasta ghors descrita sirven como serie de -

piezas en blanco interconectadas, a partir de las cuales se
forman series de miembros de contacto 10 (figurs 1) y se
punzonan de la manera gue Se explica mas adelante.

Lia figurg 5 muestra esqueméticamente un aparato
para realizar la siguiente operacién de la invencidn. Es-
pecificamente, esta figura muestra un sperato de impresidn
32 provisto de rodillos impresores 34, un dispositivo sge-

cador 36 y unos carretes de alimentacion y recogidae 37 y 39,

respectivamente. La cinta 24, después de ajustarse y limpiar
/se mediante ol proceso y aparato de la figura 2, se conduce
/a traves de los rodillos impresores 34 de menera continua
por nedios accionadores (no mostrados) que activan el carre-
te de recogida 39. Los rodillos 34 estan adaptados para re-
vestir la cinta con un material resistente en todas las areas
de lg misma en las que no se desea una capa de mebal -Qe cha-
pado noble. M&s particulermente, uno por Lo menos de los ro-
dillos ests provisto de una plantilla con unas dimensiones
correspondientes gl ares de desgaste chapada 1% del miembro
de contacto 10, aplicando el rodillo el mabterial resistente
de menera que defina las areas de desgaste en forma de areas
Separadas, no revestidas o desnudas 40, como sSe muestra en
la figura 6. Las areas no revestidas 40 son exactemente co-
locadas con relacidn a los orificios de ajuste 25 en virtud
de las proyecciones de ajuste 38 (mosiradas 80lo representa-
tivamente y dispuestas en el rodiilo superior en la figura 5),
acoplandose las proyecciones a Llos orificios 25 gl pasar la
cinta a través de los rodillos. Las proyecciones estan pre=~
cisamente colocadas con relacidén a le plantills del rodillo
impresor para efectusr la colocacidn precisa de las Areas no

revestidas 40.
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En una versidn preferida de la invencidn, los
rodillos 34 revisten un lado de la cinte y ambos bordes
de la misma por completo con el materisl resistente, en
tanto que el otro lado de la cinta es dotado de dos hi-
leras de &reas no revestidas 40, como se muestra en la
figura 6. De esta manera, la pieza en blanco a partir de
la cual se formaran los miembros de contacto incluye el
ares de la cinta que abarca dos areas colaterales no re-
vestidas o desnudas 40 y un orificio piloto asociado 25.
De cada pieza en blanco se formerén dos miembros de con-
tacto 10y que ge separarén de la cinta de la manera que
se explice mas adelante. Sin embargo, el nimero de miembros
de contacto formados de cada pieza en blanco puede ser uno
o més de dos, dependiendo de las dimensiones de la cinta
y de los miembros de contacto a formar de la misma.

Después de splicarse el material resistente a la
cinte 24, se seca y endurece dicho material sobre aquella
mediante el dispositivo secador 36, mostrado s6lo repre-
gentativamente en la figura 5, recogiéndose la cinta en
el carrete 39.

El material resistente empleado en el proceso -
de revestimiento puede ser cualquier material capaz de ser
continuamente aplicado y cuyo material se adherira a la -
cinte durante el futuro proceso de chapado selectivo, pu-
diéndose retirsr sin embargo de la misme después de dicho
proceso. Un ejemplo de tal material seris una tinte sepa-
reble, tal como tinta de imprimir flexografica, bien cono-
cida en el arte de la impresidn, sunque la invencidn no se
limita o ella.

De maneras similar, el aparato 32 puede ser cual-
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quier dispositivo capaz de aplicar el material resistente
de manera controlasds y continua, por ejemplo une prensa -
de impresidn flexografica, tel como la maquina etiguetadora
Webron Modelo 416, aungue pueden usarse otros dispositivos.
La figura 7 muestra esquemiticamente un aparato
para realizar las siguienfes y sucesivas operaciones del
proceso de la invencidn hasta shora descrito. Nas particu~
larmente, la figura 7 muesire unos recintos o recipientes
41 destinados a realizar continuamente uns operacidn adi-
cional de limpieza sobre la cinta al retirarse de un ca-~
rrete de alimentacidn 4la y antes de conducirse a un apa-
rato de chapado electrolitico 42, Seguidamente, se retirs
de modo continuo el material resistente de la cinta en unos
recintos o recipientes 44 situados después del apara@d de
chapado 42, antes de recogerse en un carrete de recogida 45.
El sparato de chapado 42 se representa esquema-
ticamente mediante un recinto o tanque 47 que contiens una
placa o rejilla anddica 48 eléctricamente conectada al lado
positivo de un suministro de energla de corriente continua
49. El lado negativo de suministro de energla esta eléctri-
camente conectado a la cinta 24 mediante unag escobilla de con
tacto con la misma (mostrada s0lo representativamente median~
te un circulo 50 en la figure 7), colocada después de los re-
cipientes 44 empleados pars separar el material resistente.
De esta manera, se dispons de una cinta desnuda pars efectuar
un buen contacto eléctrico con la escobilla, haciendo asi de
la cints un citodo parg el proceso de chapado. Debajo del tan

que 47 hay un recipiente 52 que contiene una solucidn electro

1itica de metal de chapado noble. Le solucidn se dirige al

recinto 47 desde el recipiente 52 y se devuelve al mismo dépuss
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del proceso de chapado para su ulterior uso, sirviendo -
el recipiente de deplsito del metal y solucidn de chapado.

En el proceso de chgpado, la cinta 24 se conduce
contimamente a través del tenque de chapado 47 y & traves
de la solucién de metal noble contenida en el mismo. Con
un potencial positivo aplicado al &nodo 48 y un potencial
negativo aplicado a la cinta a través de la escobilla 50,
se conduce corriente de chapado a traves de la solucidn
hasta las areas desmudad sin revestir 40 de la einta, para
depositar el metal noble solamente en dichas &reas, fun=
cionando el revestimiento de material resistente como ma-
terial eléctricemente resistente y sustancialmente no con-
ductor, que impide el chapado en las superficies de la cin-
ta cublertas por el materigl resistente. El metal de cha-
pado se deposita de maneras sustanciglmente wniforme sobre
las areas no revestidas.40, formando la capa 17 (figura 1)
dotada del deseado espesor, siendo preferiblemente un es-
pesor deseable del orden de 0,0076 mm,

Como puede aprecisrse facilmente, el Unico metal
chapador usgdo en el presente proceso de chapado selegtivo,
es el metal aplicado a las areas de desgaste del contacto,
No se despilfsrra sustancislmente ningin metal, confinén-
dose éste en el Area del contacto en que se necesita, con-
cretamente el area de desgaste.

As{, cuando se chapan metales preciosos, tales
como!ro, pueden conseguirse sustenciales economias median~
te ol uso de la presente invencidn, en contraste con los -
natodos de la técnica anterior.,

Le solucidn de metal noble empleada en el proce-

so de chapado de la presente invencidn es preferiblemente



5e

1c.

20.

25.

une solucidén de oro durc al cobalto formada a partir de
cianuro de potasio y oro. Un ejemplo de tal solucidn es
la Autronex C I Process Solution, fabricade por la Sel Kex
Corporation, de Nutely (Nueva Jersey, Estados Unidos), aun
que pueden usarse otras soluciones de oro duro, de las -
que Se dispone también. Es preferible un oro duro para el
grea de desgaste activa de cada contacto completado 10 =
para asegumar que dicho area de desgaeste permenezce com-
pletamente provista de un metal no corrosivo y no oxidan-—
te durante la vide Util del miembro de contacto o conector
en el que se emplee dicho miembro.

Durante el proceso de chapado, mientras se gpli-
can adecuadamente potenciales al anodo 48 y a la cinta 24
¥y el flujo de la corriente tiene lugar en la d;teccién
de la cinta, el cadmio presente en el metal de»ia cinta
no se disolvera en ninguns medida aprecisble en la solu=
cidn de oro, contaminandola, tendiendo la dirececidn de la
corriente de chapado & mantener al cedmio en combinacion
con el cobre de la cints, como se explice anteriormente.
Sin embargo, i se interrumpe la aplicacidn de los poten-
cigles durante el proceso de chapado, se dispone un medio
para drensr awtomaticemente la solucidn de oro del tanque
de chapado 47 antes de que el cadmio tenga oportunided -
de disolverse en la solucion de oro, contaminindola. Tal
medio de drenaje automatico, puede incluir un relé detec-
tor 53 (mostrado s0lo representativemente en la figura 7),
pléctricamente conectado en el circuito de suministro =
de energla 49 y cuyo funcionamiento permite pasar la so-
lucidn de chapado e un recipiente 53A cuando el.relé de—

tecta la ausencia de corriente de chapado. Desde el reci-
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piente 534, la solucion puede devolverse al recipiente -
Gepdsito 52 de maners adecuada. Por esta razdn, en la pre
sente invencidn no es necesario chgpar una cinta de bronce
y cadmio con cdbre, para evitar la conbtaminacidén de la So-
lucidn de oro con el cadmio,

En la figura 7, el gparato destinado a limpiar
laes plezas en blanco y a aseparar el material resistente
emplea unas toberas pulverizadoras de liquido situadas
dentro de los recipientes 41 y 44, para dirigir adecua-
dos liquidos limpiadores contra las piezas en blanco, -
aunque pueden enplearse otros medios en lugar de aquéllas
o junto con las mismas. Un adecuado fluldo limpiador
seria el alcohol normal, que es un disolvente comin y
bien conocido de la tinta en la industria de le imprewidn.

La cinta puede pasarse & través de los reci-
pientes 41 y 44 del tangue de chepedo 47 por un medio =
acclongdor adecuado, por ejemplo mediante rodillos accio~
nadorés por friccidn positiva 54, mostrados sélo esquembe
ticamente en la figura 3. Bstos rodillos pueden ser accio-
ngdos por un motor de velocidad variable (no ilustrado)
conectado pera eccionar también al carrete de recogida
45 de menera que mantenga una adecuads tensidén en la cinta.

Controlando la velocidad de arraotre de la cin-
ta 24 a traves del tenque de chepade 47 y/o conirolando
le diferencia de potencial entre la cinte y la placa and=-
dica 47, puede controlarse exactamente el deseado espesor
de la chepa metélica.

Después de chaparse las &reas no revestidas o
desnudas 40 ¥y de recogerse la cinta en el carrete de re=-

cogida 45, aquélla se hallg dispuesta para el proceso Qe



pungonado y formacidén de los miembros de contacto comple-
tgdos individusles 10.
En la figura 9 se ilustra esquematicamente un -
dispositivo 56 destinado z realigzar este proceso, cuyo -
5e dispositivo es una prensa punzonadors 56 provists de tro-
queles 57 de punzonado y formacidn de los contactos. La
prensg y los troqueles funcionan de mgnera que colocan pre-
cisemente el Area de cads miembro de contacto sobre la -
cinta antes de formarse el contacto y separarse de la cin~
10. ta. Los troqueles 57 forman y punzonan losg miembros de con
tacto en pares sucesivos de la cinta y el proceso mediante
el cual los troqueles realizan esta operacidn se indica en
las figuras 8 g 8B. La prensa punzonadors desplagza suce—
sivas porciones incrementadas 24' de la cinta 24 desde un
15, carrete de alimentacidn 55 & través de sus troqueleé pun=
zonadores 57 en pasos sucesglvos, durante los cuales son su
cesivamente punzonades porciones del metal que abarcan
e les &reas de contacto. La cinta es precisamente colocada
en los troqueles mediante el sucesivo acoplamiento de dos
20. pasadores de un punzon piloto que coopers con una guie -
mergingl (no mostrada). Eb espaciamiento de los pasadores
entre si y respecto a la gula marginal es iguel al del -
troguel punzonador 26 mostrado en la figura 4. De esta ma-
nera, los contactos son precisamente colocados con relacidn
25, a los pilotos de ajuste, de manera que, cuando los contac-
4038 10 son finalmente formgdos y cortados de lg cinta, el
area de desgaste chapada 17 de cada miembro de contacto 10
es precisamente colocada con relacidn a las restantes por~

ciones del miembro de contacto.

30. Al formarse en pares los miembros de contacto 10,



Ss

10.

15.

20,

25.

30,

57858

como 9e muestra en las figuras 8A y 8B, y cortarse el

metal mediante los trogueles 57, una porcidn 58 de cada
pieza en blanco asociada a un orificlo piloto 25 sirve
esenciglmente de porcidn vehiculo que transporte ceda -
par de conté;tos haste que éstos son finalmente cortados
de aquélla. Los conbactos cortados y completados se reco-
gen en un recipiente 59, como se muestra en la figurs 9.

La prensa punzonadors 56 y su funcionamiento, como
ge describen anteriormente, corresponden bésicemente a una
maquing de correderas miltiples fabricada por la United
Statés Tool Company. Sin embargo, en la presente invencidn
pueden usarse otros tipos de maquinas y dispositivos for-
mgdores de los miembros de contacte, sin aparterse del es—
piritu y émbito de aquélla.

Después de formarse los miembros de contacto 10
y de separérse de la cinte 24, las porciones no chapadas
de tales miembros se chapan con una capa exitremsdamente dgl
gada de un metal noble al objeto de evitar el futuro des-
lustrado de los miembros. Un adecuado espesor pars esta -
delgada capa Seria del orden de 0,0005 a 0,00127 mm, Esto
Se realizg mediante un proceso de chagpado del tipo de in-
mersién, no electrolitico, como esquemiticamente se indica
en la figura 10, colocandose los miembros de contacto en
una cests 60 u otro recipiente adecuado y descendiéndose

a una solucidn 62 del metal chapador.

Un proceso de chapado no electrolitico es un pro-
ceso de chapado preferente en el que el metal noble (por
ejemplo, un oro blendo y sustanciglmente puro) se intercam
bia con el metal de la parte a chapar, sobre una base de

cambio idnico. El espesor del chepado obtenible mediante =
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este tipo de proceso se limita, como en el caso del oro,

a algunas milésimas de milimetro, puesto que cuanto mas
denso sea ol depdsito de oro sobre dichs parte, mas se in
hibiré el proceso de chapado no electrolitico. Bste proceso
es parfticularmente adecuado para los fines de la presente
invencidn, puesto que el espesor del chapado es sustancisl
mente el requerido para proporcionar lg delgada capa, no
deslustrable, de oo blando sobre las porciones de cada
miembro de contacto no cubiertas por la dense caps de me-~
tal noble 17. EL tipo no electrolitico de operacién de -
chapado e3 un proceso bien conocido y hay una varieded -
de soluciones de oro disponibles para este tipo de proceso.

En la descripecion de la presente invencidn, el
término metal noble es representativo de cualquier netal
sugtancislmente inerte, no corrosive o no oxidante,ﬁéde—
¢uado para mantener las superficies de los miembros de con
tacto 10 libres de sustancias conteminadoras que-afectarian
adversamente a su capacidad de conducir corriente eléctrice
al disponerse en acoplamiento emparejado con otros miem=-
bros de contacto.

Por la anterior descripcidn, es evidente que la
presente invencidn proporcions un nuevo y util procedinien
to y aparato para fabricar répida y continuemente migmbros
de contacto eléctricos chapedos de maners econdmica. Esto
se realiza dotando primeramente az una cinta continua de me~
terial metalico eldstico de'pilotos de colocacidn. Luego
se dirige continuamente la cinta g traves de un dispositivo
revestidor, que aplica un material resistente a aquélla de
manera que defina precisamente areas desnudas gobre .la mis-

ma, correspondientes a las &reas de desgeste de los miem~



A

bros de contacto. Seguidamente se somete de modo continuo
la cinta a un proceso de chapado en el que Se eplica una
capa de metal noble o de otro metal no corrosivo solamen
te a las areas desnudes. El material resistente se retira
54 contimamente de la cinta y ésta se somete luego a una -
operacién de formacidén de contactos en la que las &éreas
de desgaste chapadas son sucesivamente y de manera preciss
fijadas con relacibn a los pilotos de colocacidn, antes -
de que los miembros de contacto sean formados y punzonados
10. de la cinta. De esta manera, cada miembro de contacto com
pletado es prdvisto de un &rea de desgaste chapada que es
precisamente colocada con relacidn g las restantes por=
ciones del miembro de contactd.
Aunque la invencidn se ha descrito con cierto
15, grado de detalle, pueden efectuarse cambios en lg mismg
sin apartarse de su espiritu y ambito.
N o T 4
La Patente de Invencidn, que se solicita para
Espafia, por veinte afios, de acuerdo con la Legislacidn
20. vigente, debers recaer sobre: "PROCEDIKIELTO CONLINUO DE
PADRICACION DE HIENMBROS DE CON%ACTO ELECTRICOS Y APARATO
PARA SU REALIZACION", con Prioridad de la solicitud de Pa-
tente en U.S.A. Serial He 815609, de fecha 14 de gbril
de 1.969, seghin las caracteristicas esenciales de las si~
25. guientes:

REIVINDICACIONTES

A7

18, Procedimiento continuo de fabricacidn de
miembros de contacto eléctricoa, cuyos miembros son del
tipo en el que cada miembro completado presents un area

de desgeste adaptade para acoplarse a un 4res similar de
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un miembPo de contacto correspondiente, comprendiendo di-

cho procedimiento las operaciones de dotar a una cinta de
material metalico eléstico de unas dimensiones tales que
sucesivos segmentos incrementados de la cinta estén adap-
tados pars actusr como una Serie de plezas en blanco de -
contacto interconectadas, = partir de las cuales Se punzo
nan los miembros de contacto, aplicar por lo menos una -
gerie de pillotos de colocacidn longitudinalmente espaciados
entre si a todo lo largo de la cinta, revestir luego cou-
tinua y selectivamente la cinta con un material resistente
de manera que defina &ress no revestidas regulermente re-
currentes en una superficie por lo menos de aquéllas y co-
locadas en relacién espacial precisa respecto a los pilo~
tos de colocacidn, correspondiendo las areas no revestidas
respectivamente a las &reas de desgaste de los miembros -
de contacto, someter luego continuamente lg cinta a un pro-
ceso de chapado. selectivo en virtud del cual se aplics una
‘cape de metal sustancialmente inerte y no corrosivo de un
espesor deseado, Solamente a las areas no revestidas de la
cinta, pasando a constituir las areas chgpadas lss de des-
gaste de los miembros de cbnxacto completados, retirar -
continuamente el material résistente de la cinta y sometber
cada segmento incrementado de la misms por lo menos a ung
operacidn de punzongdo y formacidn para doter a cada miem—
bro de contacto de un &res de desgsste chapada en relacidn
pacial precisamente fija respecto & los pilotos de colo-
cacidn, en virtud de lo cual el Ares de desgaste chapada es
precisamente colocada con relacidn a las porciones restan-

tes del miembro de contacto.

28,- Procedimiento continuo de febricadidn de -
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mienbros de contacto eléctricos, segin la reivindicacidn 1,

que incluye la operacién adicional de aplicar una capa ex—
tremadamente delgada de un metal sustancizlmente inerte y
no corrosivo a areas adicionales de cads miembro de contacto,
5, 39.—”Procedimiento continuo de febricacidén de miem-
bros de contacto eléctricos, segin la reivindicacidén 1, én
el que el material resistente se separa de la cints en un
punto ulterior a aquél en el gque se realiza el proceso de
chapado selectivo, aplicéndose un potencial eléctrico a la
10. cinta en un punto posterior a aquél en el que se retira el
material resistente.
4&,- Procedimiento contirmo de fabricacidn de -
miembros de contacto eléctricos, segin la reivindicecidn
1, en el que dichos miembros de contacto eléctricos pre-
15. sentan unas porciones terminales adaptadas pars unirse g
conductores eléctricos, el referido metal no corrosivo es
un metal noble, incluyendo dicho método la operacidn de -
avanzgar lg cinte longitudinalmente en pasos sucesivos a -
traves de los troqueles de ung prensa de punzongdo como -
20, preparacion a la referida operacidn, une por lo menos, de
punzonado o formacidn.
52,~ Procedimiento continuo de fabricacidén de -
miembros de contacto eléctricos, segin la reivindicacidn 2,
en el que dicho metal no corrosivo aplicado a las citadas
25, drons adicionales de los miembros de contacto es un metal
//”// d 68,.~ Procedimiento contimuwo de fabricacidn de ~

7// 47/ niembros de contacto electrlcos, del tipo en el que cada
/J '/,

miembro presents un area de desgaste adaptada para un aco

plamiento emparejado con un areas similer de un miembro -




de contacto correspondiente, al objeto de establecer co-
nezidn eléctrica con &1, y una porcidn terminal adaptada
pars unirse a un conductor eléctrico, segin reivindica-
ciones anteriores, comprendiendo dicho procedimiento lasg
5. operaciones de dotar & una ¢inte de metal elastico vy fle

xible, larga, delgada y estrecha de unas dimensiones ta-
les que sucesivos segmentos incrementedos de la misma esten
adaptados para actuar como una serie de piezas en blanco
de contacto interconectadas, a partir de las cuales se

10. punzonen dichos contactos, avanzar lg roeferida cinte lon-
gitudingl en Sucesivos pasos a través de los troqueles -
de una prensa punzonadora y punzonar por 1lo menos ung -
serie de orificios pilotos'regularmente esPaciadoé en la
misme, pasar ulteriormente la citada cinta a través de wn

15. dispositivo de impresidn mediante sucesivo acoplamiento de
medios de ajuste del dispositivo de impresidn con los ori-
ficios pilotos de la cinte e imprimir por lo menos en un la~
do de &sta un esquena entintado y regularmente recurrente,
caracterizgdo por un éres, desnuda, por lo menos, Correspon-

20. diente ol &rea de desgaste del contacto completado y colo-
cada en precisa relacidn espaciel con los orificios pilotos
citados de la cinta, someter seguidamente dicha cinfa a un
proceso de chapado selectivo mediante el fual se aplica -

una caps de metal sustancialmente inerte y no corrosivo,

25, de un espesor deseado, solamente s las areas desnudas de
dichg cinta, separar ulteriormente el esquems impreso de

// la cinta, avanzer de nuevo ésta longitudinglmente en pasos

' sucesivos a través de 1os troqueles de una prensa punzonge

dora y someter cada segmento ilncrementado de la cinta por -

lo menos a una operacién de punzonado o formacidn, parg dotar
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a cada miembro de contacto de un area de desgaste cha~-
pada, en relacidn espacial precisamente fija respecto -
a los orificios pilotos de la cinta, con lo que el area
de desgaste chapada es precisamente colocada con relacidn
a la porciénjrestante de cadza miembro de contacto formado.
78.~ Procedimiento comtinuo de fabricecibén de -
miembros de contacto eléctricos, segin reivindicaciones
anteriores, ¥y en el que el nétodo para el chagpado selec~
tivo de un cuerpo de metal elargado y relastivamente del-
gado, comprende las operaciones de revestir continua y se-
lectivamente el cuerpo de metal cdn un material resistente
de manera que defina &reas no revestidas en umna superficie
por lo menos de aquél, someter luego continmemente el me~
tal a un proceso de chapado selectivo en virtud del cual
se aplice una capa de metal chapador solamente & las &reas
no revestidas del cuerpo de metal, Separar continuamente
el material resistente del mencionado cuerpo de metal en
un punto posterior al del proceso de chapado selectivo,
y aplicar contimamente un potencisl eléctrico al cuerpo
de metal en un punto posterior a aquéel en el que se separa
dl material resistente del mencionado cuerpo de medal.
88,~ Procedimiento continuo de faebricacidn de
niembros de contacto eléctricos, segin las reivindicacio-
nes anteriores y en el que el método de chapado de un cuer-

po de metal delgado y elargado, comprende las operaclones

A7 .
~de dirigir continuamente el cuerpo de metal a traves de un

recipiente que contiene una solucidén electrolitica de un
desegdo metal chapador, disponer contimuamente un flujo
de corriente de chapado en la solucidn para depositer -

una capa del metal chapador sobre el cuerpo de metal,
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detectar continuamente el flujo de la corriente de chapa-
do e inmedigtamente retirar la solucion del recipiente -
cuando deja de fluir la citada corriente.

98,~ Procedimiento continuo de fabricacidn de
miembros de contacto eléctricos, segin la reivindicacidn 1,
en el que el citado proceso de chapado selectivo se conti-
nlle hasta que se acumila una Capa de metal de elevada con-
ductividad eléctrica, de tal manera que esta cepa de metal
colocada sobre la citads porcidn del &rca de desgaste sea

sustancialmente mas gruesa gue el espesor de la capa mnas

-dense de dicho metal que puede eplicarse ds modo no elec-

trolitico al mencionado miembro de combacto y ulteriormente
aplicar uha solucidn de chapado no electrolitico de metal
dotado de una elevada conductividad eléctrice sustancial-
mente & la totalidad de dicho miémbro de contacto.

108.- Procedimiento continuo de fabricacidn de
miembros de contacto eléctricos, segin lss reivindicacio-
nes anteriores y cuyo miembro de contacto eléctrico com=-
prende un cuerpo de material conductor que presenta un area
de desgaste activa destinadas a su acoplamiento con otro -
miembro de contacto, cuys areas de desgaste lleva fijada a
ells una cepa relativamente gruesa de metal electrolitica-
mente depositado y dotado de elevada conductividaed elée-

trica, siendo la citada Capa mas gruesa que la Capa MAs

espesa de metal que puede depositarse de maners no. electro

///litica sobre el citado miembro de contacto, ¥y una capa de
V4

metal depositado de manera no electrolitica, de elevada -
conductividad eléctrica, fijads sustancialmente a la to-

+alidad del citado miembro de contacto.

1l2.~ Aparato para le realizacidn del procedimiento



descrito en las reivindicaciones anteriores, y cuyos miem~
bros de contacto eléctrico se fabrican a partir de una cinta
de material metalico elistico de unas dimensiones tales que
sucesivos segmentos incrementados de la cinta estén adapta-
5. dos pars actuar como una sSerie de piezas en blanco de con~
tacto interconectadas, cuyos miembros de contacto sen del
tipo en el que cada miembro completado presents un érea de
desgaste adaptada para un ascoplamiento emparejade con un -
drea similer de un miembro de contacto correspondiente, com
10. prendiendo dicho- aparato medlos para dotar a la citada cinta
de una serie por lo menos de pilotos de colocacidn regylar-
mente espaciados entre si a todo lo largo de aquélla, medios
pera revestir la mencionada cinta con un material resistente
de manera que se dote por lo menos a un lado de la mismg de
15, un esquema regularmente recurrente, caracterizade por un area,
por lo menos, desnuda o no revestidas correspondiente al area
de desgaste del miembro de contacto completado y situada -
en precisa relacidn espacial con los pilotos de colocacidn
mencionzados, medios para chapar selectivamente la cinta con
20, una capa de un metal sustancislmente inerte y no corrosivo,
solamente en las areas desmudas de aquélla, pasando a cons-
tituir las &reas chapadas las de desgaste de los miembros -
de contacto completados, medios para sSeparar el material -
resistente de la mencionada cinta y medios para formar y se-

25, parar sucesivamente los miembros de contacto de la cinta. mane

“Fa que las arews chapadas queden precisamente colocades con
/ relaciln a los pilotos de colocacién, en virtud de lo cual
cada miembro de contacto formado es dotado de un &res de -
desgaste chapads precisemente situada con relacidn a las por-

ciones restantes del miembro de contac$05



122,- Aparato segin la reivindicacién 11,
que incluye medios de chapado adicionales pars gplicar
una cgpa adicional y extremadamente delgada de un me-
tal sustancialmente ineorte y no corrosivo a los miem~
5. bros de contacto, pera chapar porciones adicifnales
de los mismos,
132,~ Aparato, seghn la reivindicecidn 11,
en el que los citados medios destinados a proporcio-
nar los pilotos de colocacidn consisten en una prensa
10. punzonadora provista de un troquel capaz de punzonar
por lo menos una serie de ofificios pilotos precisa-
mente espaciados entre si en la cinta.
l4g.- Aparato segin la reivindicacidn 11, en
el que los medios para revestir la cinta consisten sn un
15. dispositivo impresor provisto de medios para aplicer un
revestimiento de tinta g la cinta como material resis-
tente.
158.~ Aparato segin le reivindicacidn 11, en
el que los medios para el chapado selectivo incluyen -
20, une estructura de tangue que contiene une solucidn elsc-
trolitica de metal noble, cuyo tangue esta adaptado para
pasar ka cinta a través del mismo y a travées de dicha so-
lucidn de chapado.
162,~ Aparato segin la reivindicacidn 1l, en el
25. //fﬁZe los medios pare formar y separar los contacltos de las

/”i//piezas en blanco incluyen una prensg punzonadora provista
N ’ /"

VALY por lo menos de un troquel que forme los mliembros de con~
4

tacto en precisa relecidn espacial con los pilotos de co-

locacidn.

178,~ Aparato segin la reivindicacidn 15, en el
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que los medios para chapar incluyen ademas una fuente de
energla destinada a proporcionsr corriente de chapado a

la solueidn y medios pars detectar la ausencia de dicha

corriente de chapado al objeto de efectuar la retirada -
de le solucidn del tanque cuando se produce la ausencia

de la pyencionada corriente.

188.- Aparato segin la reivindicacidn 11, en el
que los medios para separar el material resistente de la
cinta estan situados después de los medios destinados a -
chapar selectivamente aquélla, incluyendo ademds medios -
pare aplicar un potencisl a la cinta en un punto posterior
a aquel en el que Se sepaera el material resistente de la
cinta.

192,~ Aparato, segun reivindicaciones anterio-
res y en el gque para chapar continuamente y de manera se-
lectiva un cuerpo alargado ¥y relativamente delgado de metal,
conprende medios para revestir el metal con un material re-
sistente de manera que defina areas no revestidas por lo -
menos en ung superficie de aquél, medios para chapar con-
tinua y selectivamente la cinta con una capa de metal cha-
pador, solamente en las areas no revestidas de la misma, in-
cluyendo dichos medios un recipiente de golucidén de chapado
electrolitico, medios para separar continuamente el mate-
rial resistente del cuerpo de metal en un punto posterior al

recipiente de solucién electrolitica y medios para apbicar

,{;continuamente un potencigl eléctrico sl cuerpo de metal en

un punto posterior a aquél en el que &e Sepsra el material

resistente de le cinta.

208 ,~ "PROCEDIMIENTO COWIINUO DE FABRICACION DE
IIT EMBROS DE CONTA L0 ELECTRICOS Y APARATO PARA SU REALI ZA-
CION".

-~



Segin queda sustencialmente descrito en la pre-
sente Memoria, que consta de veinte y ofho hojas escritas
& maquina por une Sola cara y acompafiada de dibujos.

Madrid, 4 4 B, 1878
THE BUNKER-RAMO CORPORATION
B,P.

rRANCKEQ GARCIA CABREE (6]

pirnador M ? Dolores Jorquers
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