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La presente invención se  relacion a en general con 

l a  fabricación  de miembros de contacto e léctricos y particu­

larmente con un procedimiento y un aparato de fabricación  - 

destinados a producir rapida y económicamente grandes can ti­

dades de miembros de contacto selectivamente chapados, de ma 

ñera continua.

Un miembro de contacto e léctrico  tiene generalmen­

te  una porción terminal a l a  que puede conectarse e léc tr ica­

mente un conductor o h ilo  y una porción y su perfic ie  de aco­

plamiento adaptadas para acoplarse y emparejarse mecánicamen 

te a una porción y su perfic ie  sim ilares de otro miembro de - 

contacto. Con el uso de estos miembros de contacto, la s  su­

p e r f ic ie s  de acoplamiento pasan a  ser e l área activa  de con­

tacto , sometida a un su stan cial desgaste, En l a  posición en 

l a  que dos miembros de contacto están  totalmente emparejados 

o acoplados, este  área de acoplamiento o desgaste ha de estar 

sustancialmente l ib re  de contaminación o de óxidos que inhi­

ban el flu jo  de corriente e lé c tr ic a  entre lo s  dos contactos. 

Por esta  razón, lo s  contactos e léctr ico s han sido chapados con 

metales nobles no corrosivos y costosos, ta le s  como oro, usan 

do procedimientos y aparatos de chapado generalmente conven­

cion ales.

Hasta ahora, el método convencional de chapado de

grandes cantidades de miembros de contacto ha sido el tipo - 
+

de procedimiento de b a r r il  en el que se coloca Un gran núme­

ro de miembros de contacto en un recip ien te perforado, que se 

pone en rotación en uha solución de chapado e le c tro lít ic o  de 

metal noble. Se ap lica  un potencial negativo a lo s  - contactos 

mediante un conductor o electrodo, que cuelga suelto en el - 

recip ien te . Al g irar  éste , lo s  miembros de contacto voltean
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en su. in terio r e intermitentemente entran en contacto con 

el electrodo. La corriente de chapado pasa a s í  a lo s  miem­

bros que forman directamente contacto con el electrodo, a sí 

como a lo s  que tocan sucesiva y físicam ente ta le s  miembros.

5, Sin embargo, lo s  miembros que no forman un contacto f ís ic o

con el electrodo o con otros miembros que están en contacto 

c§n é l, no reciben ninguna corriente de chapado. Así, esta  

corriente tiende a ap licarse  de manera no irregu lar a lo s  - 

miembros de contacto durante un proceso de chapado del tipo 

10. de b a r r il . Por esta  razón, e l espesor del metal depositado

no es uniforme entre un miembro y otro.

Ademas, lo s  miembros de contacto se construyen - 

preferiblemente de metales e lá s t ic o s , ta le s  como bronce de 

cadmio. Cuando se coloca bronce de cadmio en una solución 

15, de chaparo de oro y no se ap lica  ningún potencial eléctrico

a l bronce, e l cadmio tiende a entrar en l a  solución de cha­

pado y a contaminarla. Para ev itar  t a l  contaminación, e l -  

metal laminar de que están hechos lo s  miembros de contacto 

ha sido hasta ahora chapado primeramente con una capa de -  

20, cobre para evitar que el cadmio del metal de bronce entre

directamente en contacto con l a  solución de chapado de oro.

Cuando se chapan miembros de contacto del tipo - 

descrito , el procedimiento de chapado del tipo de b a rr il  no 

es económico en lo que respecta a uso del metal de chapado, 

25. en el sentido de que se chapa toda l a  su perfic ie  de cada -

miembro de contacto, en lugar de hacerlo solamente en el -  

área de desgaste. Si el metal de chapado es precioso, ta l  

como oro, e l costo y despilfarro de t a l  proceso de chapado 

pueden ser muy considerables.

30. En l a  patente estadounidense nS 3.137*645) conce
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dida a R .T . Vaughan y colaboradores, e l 16 de junio de 1.964, 

se describe un intento más reciente de solución del problema 

de chapado selectivo  de grandes cantidades de contactos eléc­

tr ic o s . Esta c itada patente describe un aparato en el que se 

chapa un área lim itada de un miembro de contacto, efectuán­

dose e l chapado mediante acción de corrientes en chorro de 

solución de chapado e le c tro lít ic o  d irig id as contra aquél.

Las corrientes en chorro son proporcionadas por una se r ie  de 

toberas, pasándose una cadena de miembros de contacto por - 

ta le s  toberas para l a  operación de chapado. Aunque el aparato 

de Vaughan y colaboradores no chapa todo e l miembro de con­

tacto , l a  acción pulverizadora impide l a  formación de áreas 

chapadas marcadamente defin idas. Por consiguiente, para ase­

gurar e l depósito de un determinado espesor de metal sobre un 

área de desgaste determinada de un miembro de contacto, es -  

necesario emplear una tobera que produzca una corriente en - 

chorro dotada de un área efectiva  sustancialmente mayor que 

el área de desgaste. Esto representa, por supuesto, un despil 

farro  del metal presente en l a  solución de chapado.

Otro problema relacionado con e l procedimiento de 

Vaughan y colaboradores es el de l a  contaminación con cadmio 

de l a  solución chapadora de oro, como se explica anteriormen­

te  en relación  con el proceso de chapado del tipo de b a r r il .  

Vaughan y colaboradores alimentan sus toberas de chapado des­

de un depósito de l a  solución chapadora situada encima de la s  

toberas. En el caso de pérdida de potenciales de chapado, l a  

solución continuaría dirigiéndose contra lo s miembros de con­

tac to , con l a  p osib ilid ad  de que entrase en l a  solución del -  

metal chapador e l cadmio existente en lo s  miembros de contac­

to .30
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En lín eas generales, l a  presente invención com­

prende un método y un aparato capaces de producir en masa - 

de manera rápida y económica grandes cantidades de miembros 

de contacto e léctricos dotados de porciones chapadas preci­

samente situadas en el área y su perfic ie  de desgaste activas 

de cada miembro. Esto se re a liz a  disponiendo primeramente -  

una lámina o c in ta  de m aterial eléctricamente conductor, cuya 

lámina o c in ta  es de unas dimensiones ta le s  que sucesivos - 

segmentos incrementados de l a  misma sirven como serie  de pie­

zas en blanco interconectadas, a p a rt ir  de la s  cuales se fo r­

man lo s miembros de contacto, Luego se dota a l a  cin ta de ma­

nera continua de unos índices o p ilo to s de colocación longi­

tudinalmente espaciados y luego se  re v iste  continua y selec­

tivamente con un m aterial re siste n te , de manera que defina - 

unas áreas no revestidas o desnudas sobre aquélla, correspon 

dientes a la s  áreas de desgaste, quedando precisamente colo­

cadas ta le s  áreas no revestidas con relación  a dichos p ilo ­

tos de colocación. Luego se somete continuamente l a  c in ta  a 

una solución chapadora de metal noble, cuyo metal se adhiere 

sólo a la s  áreas no revestidas de l a  c in ta , formando áreas 

de desgaste chapadas sobre l a  misma. El m aterial re sisten te  

se r e t ir a  luego de l a  c in ta  y lo s  segmentos incrementados de 

l a  misma se someten a una operación de formación y punzonado. 

El qparato destinado a re a liz a r  esta  operación se acopla a 

lo s p ilo to s de colocación de manera que la s  áreas de desgaste

chapadas queden precisamente colocadas con relación  a lo s  - 

p ilo to s , de modo que, a l  formarse cada miembro de contacto, 

se le  dota de un area de desgaste chapada precisamente colo­

cada con relación  a la s  restan tes porciones del miembro de — 

contacto. Preferiblemente, después de formarse lo s  contactos



y de separarse de l a  c in ta , se chapan con una capa extre­

madamente delgada de metal noble mediante una operación 

de chapado no e le c tro lít ic o  para ev itar e l futuro deslucido 

y oxidación del miembro.

La invención, t a l  como se ha descrito brevemente 

hasta ahora, proporciona un método altamente económico -  

de chapado de contactos e léctricos que es particularmente 

ú t i l  cuando e l metal de chapado es precioso, t a l  como oro.

La invención, con sus ob jetivos y ven tajas, se - 

comprenderaámejor mediante l a  sigu iente descripción d e ta lla ­

da, o frecida en relación  con lo s  adjuntos dibujos, en lo s  - 

cuales:

La figu ra  1 es una v is t a  en alzado la te r a l  y am­

p liada de un miembro de contacto fabricado de acuerdo con 

lo s princip ios de l a  invención.

La figu ra  2 muestra uh aparato para re a liz a r  -  

por lo  menos l a  operación in ic ia l  de l a  invención, median­

te  l a  cual se dota una c in ta  eléctricamente conductora de 

índices o p ilo to s de colocación.

La figu ra  3 es una v is t a  en planta de l a  c in ta  - 

producida por e l aparato de l a  fig u ra  2.

La figu ra  4 es una representación esquemática de 

un troquel de punzonado incorporado en e l aparato mostrado 

en l a  fig u ra  2.

La fig u ra  5 i lu s t r a  esquemáticamente un aparato 

para re a liz a r  una siguiente operación de l a  invención, en 

l a  que l a  c in ta  es selectivamente revestid a  con un m aterial 

re s is te n te .

La figu ra  6 muestra l a  c in ta  revestid a  con el ma­

te r ia l  re siste n te .
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La figu ra  7 i lu s t r a  esquemáticamente un aparato -  

para re a liz a r  u lte rio re s operaciones del proceso de l a  in­

vención, en la s  que l a  c in ta es continua y selectivamente - 

chapada y e l m aterial re sisten te  es ulteriormente retirado 

de manera continua de l a  cin ta.

Las figu ras 8 a 8B representan varias formas adop, 

tadas sucesivamente por l a  cin ta durante otra operación de 

l a  invención, en l a  que se forman miembros de contacto eléc­

tr ico s  a p a rt ir  de l a  c in ta .

La figu ra  9 muestra un aparato para formar lo s  con 

tactos de l a  figu ra  8; y

La figu ra  10 muestra medios para re a liz a r  una ope­

ración de chapado f in a l .

Específicamente, l a  fig u ra  1 es una v is ta  la te ra l  

ampliada de un miembro de contacto metálico chapado 10 cons­

truido de acuerdo con lo s  principios de l a  invención. El con 

tacto 10 es del tipo y configuración mostrados y descritos 

en l a  patente estadounidense nS 3.002.176, concedida e l 26 de 

setiembre de 1.961 a R .S. Yopp y tran sferid a a l  presente con 

cesionario. Tales miembros de contacto se construyen a par­

t i r  de un metal e lá stico , t a l  como bronce de cadmio, y pre­

sentan una espiga de montaje y un terminal 12 y 14, respec­

tivamente, y una hoja de acoplamiento del contacto 16. Las 

porciones de montaje y.terminal están formadas de manera 

que presenten una configuración acanalada de tre s lados, 

adaptada para asentarse en una cavidad formada en un oonec- 

tor a is lan te  moldeado, por ejemplo como se muestra en l a  c i ­

tada patente de Yopp. La porción terminal 12 e stá  adaptada ** 

para unirse a un conductor o h ilo  e léctrico  (no mostrado).

La hoja 16 esta  formada de manera que se acople y empareje
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a una hoja sim ilar de un miembro de contacto opuesto 

en un área de desgaste activa  definida por una capa de - 

metal - noble 17 depositada sobre una su perfic ie  convexa 

18 de l a  hoja! de acuerdo con lo s  princip ios de l a  in­

vención! t a l  como más adelante se explica. La hoja 16 

e stá  prov ista  además de un sa lien te  o protuberancia con­

vexa y suavemente redondeada 20' sobre su porción super­

f i c i a l  convexa 18, de manera que el área de desgaste de 

l a  hoja incluye a l a  protuberancia 20.

La capa de metal noble 17 situada sobre l a  hoja 

16 ha de ser de un espesor su fic ien te  para asegurarse de 

que e l metal de l a  su perfic ie  18 de l a  hoja no quede ex­

puesto a l a  atmósfera. Cuando empieza a formarse oxidación 

incluso en una porción extremadamente pequeña del área de 

desgaste, e sta  porción pasa a co n stitu ir  una fuente de con­

taminación, a p a rt ir  de l a  cual se extienden sustancias -  

oxidantes a la a  restan tes porciones del áréa de desgaste.

La extensión de l a  contaminación se produce cuando, en el 

uso del miembro de contacto, éste  se coloca o r e t ir a  de su 

acoplamiento emparepador con un miembro de contacto idén­

tico  o d istin to .

La figu ra  2 muestra upfáparato para in ic ia r  el 

procedimiento de l a  invención, Más particularmente, l a  -  

figu ra  2 muestra una prensa de punzonado 22, dirigiéndo­

se continuamente una cin ta 24 de metal e lá stico , t a l  como 

bronce de cadmio, a través ,de l a  prensa desde un carrete 

de alimentación 28 hasta un carrete de recogida 29. Entre 

l a  prensa y e l carrete  de recogida, hay un recip iente 30 

a través del cual se conduce l a  c in ta , cuyo recip iente - 

representa un medio destinado a lim piar dicha cin ta .
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La prensa punzonadora 22 dota a l a  c in ta de o ri­

f ic io s  p ilo to s 25 de colocación o a ju ste , como se muestra - 

en l a  figu ra  3. Esto se re a liz a  mediante un ároquel punzo- 

nador 26 separadamente ilustrado en l a  figu ra  4, cuyo tro­

quel 26 forma parte de l a  prehsa punzonadora 22.

El troquel punzonador 26 comprende esencialmente 

un pasador de colocación ahusado 26a y un pasador punzona­

dor o perforador 26b, siendo el primero más largo que el se­

gundo. La cin ta 24 se avanza sucesivamente a través del tro­

quel para someterse a l  proceso de punzonado, fijando el pa­

sador de colocación 26a l a  posición de l a  c in ta para el pa­

sador punzonador 26b. De esta manera, se forman y colocan 

lo s  o r if ic io s  p ilo to s en exacta relación  espacial entre s í  

en dirección longitudinal.

La c in ta 24 se pasa luego a través de l a  prensa 

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

l a  misma en acoplamiento deslizante con un borde o guía 

26c, cuyo borde o guía se muestra en alzado en l a  figu ra  

4. De e sta  manera, e l borde acoplado de l a  c in ta  funciona 

como referencia f i j a  para e l desplazamiento la te ra l  de ca­

da o r if ic io  p ilo to  25.

Los o r if ic io s  25 formados en l a  cin ta 24 actúan 

como índices de colocación o p ilo to s que funcionan colocan 

do exactamente a l a  cin ta en la s  diversas operaciones a rea­

l iz a r  sobre e lla . Aunque preferiblemente en forma de aber­

turas o ranuras, estos índices pueden ser simplemente áreas 

impresas o estampadas que son e léc tr ica , fotom étrica o me­

cánicamente detectadas a l  efectuar l a  deseada función de -  

colocación.

Sucesivos segmentos incrementados 24' (fig u ra  8)
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de l a  c in ta  24- h asta  ahora d escrita  sirven como se r ie  de -  

p iezas en blanco interconectadasy a p a rt ir  de l a s  cuales se 

forman se r ie s  de miembros de contacto 10 (fig u ra  1) y se 

punzonan de l a  manera §ue se explica más adelante.

La figu ra  5 muestra esquemáticamente un aparato 

para re a liz a r  l a  siguiente operación de l a  invención. Es­

pecíficamente, e sta  figu ra  muestra un aparato de impresión 

32 provisto de ro d illo s  impresores 34, un d ispositivo  se­

cador 36 y unos carretes de alimentación y recogida 37 y 39,

respectivamente. La c in ta  24, después de a ju sta rse  y lim piar 

/ s e  mediante e l proceso y aparato de l a  figu ra  2, se conduce 

/ a  través de lo s  ro d illo s  impresores 34 de manera continua 

por medios accionadores (no mostrados) que activan e l carre­

te  de recogida 39. Los ro d illo s  34 están adaptados para re ­

v e st ir  l a  c in ta  con un m aterial re siste n te  en todas l a s  áreas 

de l a  misma en la s  que no se desea una capa de metal -dé cha­

pado noble. Más particularmente, uno por lo  menos de lo s  ro­

d illo s  e stá  provisto de una p la n t i l la  con unas dimensiones 

correspondientes a l  área de desgaste chapada 17 del miembro 

de contacto 10, aplicando e l  ro d illo  e l m aterial re siste n te  

de manera que defina la s  áreas de desgaste en forma de áreas 

separadas, no revestidas o desnudas 40, como se muestra en 

l a  figu ra  6. Las áreas no revestid as 40 son exactamente co­

locadas con relación  a lo s  o r if ic io s  de a ju ste  25 en virtud 

de la s  proyecciones de a ju ste  38 (mostradas sólo representa­

tivamente y dispuestas en el ro d illo  superior en l a  fig u ra  5), 

acoplándose la s  proyecciones a lo s  o r if ic io s  25 a l  pasar l a  

c in ta  a  través de lo s  ro d illo s . Las proyecciones están pre­

cisamente colocadas con relación  a  l a  p la n t i l la  del rod illo  

impresor para efectuar l a  colocación precisa  de la s  áreas no 

revestidas 40.
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En una versión preferida de l a  invención, lo s 

ro d illo s  34 rev isten  un lado de l a  c in ta  y ambos bordes 

de l a  misma por completo con el m aterial re siste n te , en 

tanto que e l otro lado de l a  c in ta  es dotado de dos h i­

le ra s  de áreas no revestidas 40, como se muestra en l a  

figu ra  6. De esta  manera, l a  p ieza en blanco a p a rt ir  de 

l a  cual se formarán lo s  miembros de contacto incluye el 

área de l a  c in ta  que abarca dos áreas co latera les no re ­

vestidas o desnudas 40 y un o r if ic io  p iloto  asociado 25.

De cada pieza en blanco se formarán dos miembros de con­

tacto 10, que se separarán de l a  c in ta  de l a  manera que 

se explica más adelante. Sin embargo, e l número de miembros 

de contacto formados de cada pieza en blanco puede ser uno 

o más de dos, dependiendo de la s  dimensiones de l a  c in ta 

y de lo s  miembros de contacto a formar de l a  misma.

Después de ap licarse  e l m aterial re sisten te  a l a  

c in ta  24, se seca y endurece dicho m aterial sobre aquélla 

mediante e l d ispositivo  secador 36, mostrado sólo repre­

sentativamente en l a  figu ra  5, recogiéndose l a  c in ta  en 

el carrete 39.

El m aterial re sisten te  empleado en e l proceso -  

de revestimiento puede ser cualquier m aterial capaz de ser 

continuamente aplicado y cuyo m aterial se adherirá a l a  - 

c in ta  durante e l futuro proceso de chapado se lectivo , pu­

diéndose r e t ir a r  sin  embargo de l a  misma después de dicho 

proceso. Un ejemplo de t a l  m aterial se r ía  una t in ta  sepa­

rab le , t a l  como t in ta  de imprimir flexográfica , bien cono­

cida en el arte  de l a  impresión, aunque l a  invención no se 

lim ita  a e lla .

30. De manera sim ilar, e l aparato 32 puede ser cual'
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quier d ispositivo  capaz de ap licar el m aterial re sisten te  

de manera controlada y continua) por ejemplo una prensa -  

de impresión ílex o g rá fica , t a l  como l a  máquina etiquetadora 

Webron Modelo 416, aunque pueden usarse otros d isp ositivos.

La figu ra  7 muestra esquemáticamente un aparato 

para re a liz a r  la s  sigu ientes y sucesivas operaciones del 

proceso de l a  invención hasta ahora descrito . Más particu­

larmente, l a  figu ra  7 muestra unos recin tos o recip ien tes 

41 destinados a re a liz a r  continuamente una operación adi­

cional de limpieza sobre l a  c in ta a l  r e t ir a r se  de un ca­

rre te  de alimentación 41a y antes de conducirse a un apa­

rato de chapado e le c tro lít ico  42. Seguidamente, se  r e t i r a  

de modo continuo e l m aterial re siste n te  de l a  c in ta  en unos 

recin tos o recip ien tes 44 situados después del aparato de 

chapado 42, antes de recogerse en un carrete  de recogida 45.

El aparato de chapado 42 se representa esquemá­

ticamente mediante un recinto o tanque 47 que contiene una 

placa o r e j i l l a  anodioa 48 eléctricamente conectada a l  lado 

positivo  de un suministro de energía de corriente continua 

49. El lado negativo de suministro de energía está  e lé c tr i­

camente conectado a l a  c in ta  24 mediante una e sco b illa  de con 

tacto con l a  misma (mostrada sólo representativamente median­

te  un círculo 50 en l a  figu ra  7 ), colocada después de lo s  re ­

cip ientes 44 empleados para separar e l m aterial re siste n te .

De e sta  manera, se dispone de una c in ta  desnuda para efectuar 

un buen contacto e léctrico  con l a  e sco b illa , haciendo a s í  de 

l a  c in ta  un cátodo para e l proceso de chapado. Debajo del tan 

que 47 hay un recip ien te 52 que contiene una solución electro^ 

l í t i c a  de metal de chapado noble. La solución se d irige a l 

recinto 47 desde el recip iente 52 y se devuelve a l  mismo dáspués30
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del proceso de chapado para su u lte r io r  uso, sirviendo -  

e l recipiente de deposito del metal y solución de chapado.

En el proceso de chapado, l a  c in ta 24 se conduce 

continuamente a través del tanque de chapado 47 y a través 

de l a  solución de metal noble contenida en el mismo. Con 

un potencial positivo aplicado a l ánodo 48 y un potencial 

negativo aplicado a l a  cin ta a través de l a  e sco b illa  50, 

se conduce corriente de chapado a través de l a  solución 

hasta  la s  áreas desnudad sin  re v e stir  40 de l a  c in ta , para 

depositar e l metal noble solamente en dichas áreas, fun­

cionando el revestimiento de m aterial re sisten te  como ma­

te r ia l  eléctricamente re sisten te  y sustancialmente no con­

ductor, que impide el chapado en la s  su perfic ie s de l a  cin­

ta  cubiertas por e l m aterial re s is te n te . El metal de cha­

pado se deposita de manera sustancialmente uniforme sobre 

la s  áreas no re v e stid a s .40, formando l a  capa 17 (figu ra  l )  

dotada del deseado espesor, siendo preferiblemente un es­

pesor deseable del orden de 0,0076 mm.

Como puede apreciarse fácilm ente, el único metal 

chapador usado en el presente proceso de chapado se lectivo , 

es el metal aplicado a la s  áreas de desgaste del contacto, 

No se d esp ilfarra  sustancialmente ningún metal, confinán­

dose éste en el área del contacto en que se n ecesita , con­

cretamente e l área de desgaste.

Así, cuando se chapan metales preciosos, ta le s  

oomo^ro, pueden conseguirse su stanciales economías median­

te el uso de l a  presente invención, en contraste con lo s - 

métodos de l a  técnica anterior.

La solución de metal noble empleada en el proce­

so de chapado de l a  presente invención es preferiblemente
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una solución de oro duro a l  cobalto formada a p a r t ir  de 

cianuro de potasio y oro. Un ejemplo de t a l  solución es 

l a  Autronex C I  Procesa Solution, fabricada por l a  Sel Rex 

Corporation, de Nutely (Nueva Jersey , Estados Unidos), aun 

que pueden usarse o tras soluciones de oro duro, de l a s  -  

que se dispone también. Es p referib le  un oro duro para el 

área de desgaste activa  de cada contacto completado 10 -  

para asegugar que dicho área de desgaste permanezca com­

pletamente p rov ista  de un metal no corrosivo y no oxidan­

te  durante l a  vida ú t i l  del miembro de contacto o conector 

en el que se  emplee dicho miembro.

Durante e l proceso de chapado, mientras se a p li­

can adecuadamente potenciales a l  ánodo 48 y a l a  c in ta  24 

y e l flu jo  de l a  corriente tiene lugar en l a  dirección 

de l a  c in ta , e l cadmio presente en el metal de l a  c in ta  

no se disolverá en ninguna medida apreciable en l a  solu­

ción de oro, contaminándola, tendiendo l a  dirección de l a  

corriente de chapado a mantener al cadmio en combinación 

con el cobre de l a  c in ta , como se explica anteriormente. 

Sin embargo, s i  se interrumpe l a  aplicación  de lo s  poten­

c ia le s  durante e l proceso de chapado, se dispone un medio 

para drenar automáticamente l a  solución de oro del tanque 

de chapado 47 antes de que el cadmio tenga oportunidad - 

de d isolverse en l a  solución de oro, contaminándola. Tal 

medio de drenaje automático, puede in c lu ir  un re lé  detec­

tor 53 (mostrado sólo representativamente en l a  fig u ra  7 ), 

eléctricamente conectado en el c ircu ito  de suministro - 

de energía 49 y cuyo funcionamiento permite pasar l a  so­

lución de chapado a un recip ien te 53A cuando e l .r e lé  de­

tec ta  l a  ausencia de corriente de chapado. Desde el r e c i-30
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píente 53A, l a  solución puede devolverse a l  recip iente - 

deposito 52 de manera adecuada. Por esta  razón, en l a  pre 

sente invención no es necesario chapar una cin ta de bronce 

y cadmio con cobre, para ev itar l a  contaminación de l a  so­

lución de oro con e l cadmio.

En l a  figu ra  7, e l aparato destinado a limpiar 

la s  piezas en blanco y a aeparar el m aterial re sisten te  

emplea unas toberas pulverizadoras de líquido situadas 

dentro de lo s recip ientes 41 y 44, para d ir ig ir  adecua­

dos líquidos limpiadores contra l a s  piezas en blanco, - 

aunque pueden emplearse otros medios en lugar de aquéllas 

o junto con la s  mismas. Un adecuado flu ido limpiador 

se r ía  el alcohol normal, que es un disolvente común y 

bien conocido de l a  t in ta  en l a  in d u stria  de l a  impresión.

La ointa puede pasarse a través de lo s re c i­

pientes 41 y 44 del tanque de chapado 47 por un medio - 

accionador adecuado, por ejemplo mediante ro d illo s accio- 

nadorés por fr icc ió n  p ositiva  54, mostrados sólo esquemáa 

ticamente en l a  figu ra  3. Estos ro d illo s  pueden ser accio­

nados por un motor de velocidad variab le (no ilu strado) 

conectado para accionar también a l carrete de recogida 

45 de manera que mantenga una adecuada tensión en l a  cin ta.

Controlando l a  velocidad de arrastre  de l a  cin­

ta  24 a través del tanque de chapado 47 y/o controlando 

l a  diferencia de potencial entre l a  cin ta y l a  p laca anó- 

dica 47, puede controlarse exactamente e l deseado espesor 

de l a  chapa m etálica.

Después de chaparse la s  áreas no revestidas o 

desnudas 40 y de recogerse l a  c in ta en el carrete de re­

cogida 45) aquélla se h a lla  dispuesta para el proceso de
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punzonado y formación de lo s  miembros de contacto comple­

tados individuales 10.

En l a  figu ra  9 se i lu s t r a  esquemáticamente un -  

d ispositivo  56 destinado a re a liz a r  este  proceso, cuyo -  

d ispositivo  es una prensa punzonadora 56 prov ista  de tro­

queles 57 de punzonado y formación de lo s  contactos. La 

prensa y lo s  troqueles funcionan de manera que colocan pre­

cisamente e l área de cada miembro de contacto sobre l a  - 

c in ta  antes de formarse el contacto y separarse de l a  cin­

ta . Los troqueles 57 forman y punzonan lo s  miembros de con 

tacto en pares sucesivos de l a  c in ta  y el proceso mediante 

e l cual lo s  troqueles rea lizan  e sta  operación se indica en 

la s  figu ras 8 a 8B. La prensa punzonadora desplaza suce­

siva s porciones incrementadas 24' de l a  c in ta  24 desde un 

carrete de alimentación 55 a través de sus troqueles pun­

zonadoras 57 en pasos sucesivos, durante lo s  cuales son su 

cesivamente punzonadas porciones del metal que abarcan 

a l a s  áreas de contacto. La c in ta  es precisamente colocada 

en lo s  troqueles mediante e l sucesivo acoplamiento de dos 

pasadores de un punzón p ilo to  que coopera con una guía -  

marginal (no mostrada). El espaciamiento de lo s  pasadores 

entre s í  y respecto a l a  guía marginal es igu al a l  del - 

troquel punzonador 26 mostrado en l a  figu ra  4. De esta  ma­

nera, lo s  contactos son precisamente colocados con relación  

a lo s  p ilo to s de a ju ste , de manera que, cuando lo s  contac­

tos 10 son finalmente formados y cortados de l a  c in ta , el 

área de desgaste chapada 17 de cada miembro de contacto 10 

es precisamente colocada con re lac ión  a l a s  restan tes por­

ciones del miembro de contacto.

30. Al formarse en pares lo s  miembros de contacto 10,
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como se muestra en la s  figu ras 8A y 8B, y cortarse e l 

metal mediante lo s  troqueles 57, una porción 58 de cada 

pieza en blanco asociada a un o r if ic io  p ilo to  25 sirve  

esencialmente de porción vehículo que transporta cada - 

par de contactos hasta que éstos son finalmente cortados 

de aquélla. Los contactos cortados y completados se reco­

gen en un recip iente 59, como se muestra en l a  figu ra  9.

La prensa punzonadora 56 y su funcionamiento, como 

se describen anteriormente, corresponden básicamente a una 

máquina de correderas m últiples fabricada por l a  United 

Statés Tool Company. Sin embargo, en l a  presente invención 

pueden usarse otros tipos de máquinas y d ispositivos for- 

madores de lo s  miembros de contacto, sin  apartarse del es­

p ír itu  y ámbito de aquélla.

Después de formarse lo s  miembros de contacto 10 

y de separarse de l a  c in ta 24, la s  porciones no chapadas 

de ta le s  miembros se chapan con una capa extremadamente daL 

gada de un metal noble a l  objeto de ev itar el futuro des­

lustrado de lo s  miembros. Un adecuado espesor para e sta  -  

delgada capa se r ía  del orden de 0,0005 a 0,00127 mm. Esto 

se re a liz a  mediante un proceso de chapado del tipo de in­

mersión, no e le c tro lít ic o , como esquemáticamente se indica 

en l a  figu ra  10, colocándose lo s  miembros de contacto en 

una cesta  60 u otro recip iente adecuado y descendiéndose 

a una solución 62 del metal chapador.

Un proceso de chapado no e le c tro lítico  es un pro­

ceso de chapado preferente en e l que el metal noble (por 

ejemplo, un oro blando y sustancialmente puro) se intercam 

b ia  con el metal de l a  parte a chapar, sobre una base de 

cambio iónico. El espesor del chapado obtenible mediante -
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este  tipo de proceso se lim ita , como en e l caso del oro, 

a algunas milésimas de milímetro, puesto que cuanto más 

denso sea  e l depósito de oro sobre dicha parte, más se in  

h ib irá  e l proceso de chapado no e le c tro lít ic o . Este proceso 

es particularmente adecuado para lo s  fin es de l a  presente 

Invención, puesto que el espesor del chapado es su stancial 

mente e l requerido para proporcionar l a  delgada capa, no 

deslustrab le , de oro blando sobre l a s  porciones de cada 

miembro de contacto no cubiertas por l a  densa capa de me­

ta l  noble 17. El tipo no e le c tro lít ic o  de operación de -  

chapado es un proceso bien conocido y hay una variedad -  

de soluciones de oro disponibles para este  tipo de proceso.

En l a  descripción de l a  presente invención, el 

término metal noble es representativo de cualquier metal 

sustancialmente in erte , no corrosivo o no oxidante, ade­

cuado para mantener l a s  su p erfic ie s de lo s  miembros de con 

tacto  10 l ib r e s  de sustancias contaminadoras q u eafec tarían  

adversamente a su capacidad de conducir corriente e lé c tr ic a  

a l  disponerse en acoplamiento emparejado con otros miem­

bros de contacto.

Por l a  anterior descripción, es evidente que l a  

presente invención proporciona un nuevo y ú t i l  procedimien 

to y aparato para fab ricar  rápida y continuamente miembros 

de contacto e léctricos chapados de manera económica. Esto 

se re a liz a  dotando primeramente a una cin ta continua de ma­

te r ia l  metálico e lá stico  de -pilotos de colocación. Luego 

se d irige  continuamente l a  c in ta  a través de un d ispositivo  

revestidor, que ap lica  un m aterial re siste n te  a  aquélla de 

manera que defina precisamente áreas desnudas sobre l a  mis­

ma, correspondientes a la s  áreas de desgaste de lo s  miem-

18 -

30



bros de contacto. Seguidamente se somete de modo continuo 

l a  c in ta a un proceso de chapado en el que se ap lica  una 

capa de metal noble o de otro metal no corrosivo solamen 

te  a la s  áreas desnudas. El m aterial re sisten te  se r e t ir a  

continuamente de l a  c in ta y é sta  se somete luego a una -  

operación de formación de contactos en l a  que la s  áreas 

de desgaste chapadas son sucesivamente y de manera precisa  

f i ja d a s  con relación  a lo s p ilo to s de colocación, antes - 

de que lo s  miembros de contacto sean formados y punzonados 

de l a  c in ta . De e sta  manera, cada miembro de contacto com 

pletado es provisto de un área de desgaste chapada que es 

precisamente colocada con relación  a la s  restan tes por­

ciones del miembro de contactó.

Aunque l a  invención se ha descrito con cierto  

grado de d eta lle , pueden efectuarse cambios en l a  misma 

sin  apartarse de su e sp íritu  y ámbito.

N O T A

La Patente de Invención, que se s o l ic i t a  para 

España, por veinte años, de acuerdo con l a  Legislación  

vigente, deberá recaer sobre: "PROCEDIMIENTO CONTINUO DE 

FABRICACION DE MIEMBROS DE CONTACTO ELECTRICOS Y APARATO 

PARA SU REALIZACION", con Prioridad de l a  so lic itu d  de Pa­

tente en U.S.A. S e ria l N8 815609, de fecha 14 de ab ril 

de 1.969, según la s  c a ra c te r ís t ic a s  esenciales de la s  s i ­
guientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

IB .-  Procedimiento continuo de fabricación  de 

miembros de contacto e léc tr ico s , cuyos miembros son del 

tipo en e l que cada miembro completado presenta un área 

de desgaste adaptada para acoplarse a un área sim ilar de



un miembho de contacto correspondiente, comprendiendo d i­

cho procedimiento la s  operaciones de dotar a una cin ta de 

m aterial metálico e lástico  de unas dimensiones ta le s  que 

sucesivos segmentos incrementados de l a  c in ta  estén adap­

tados para actuar como una se r ie  de piezas en blanco de - 

contacto interconectadas, a p a r t ir  de la s  cuales se  punzo, 

nan lo s  miembros de contacto, ap licar por lo  menos una -  

se r ie  de p ilo to s de colocación longitudinalmente espaciados 

entre s í  a todo lo  largo de l a  c in ta , re v e stir  luego con­

tinua y selectivamente l a  c in ta  con un m aterial re sisten te  

de manera que defina áreas no revestidas regularmente re­

currentes en una su perfic ie  por lo  menos de aquélla y co­

locadas en relación  espacial p recisa  respecto a lo s  p ilo ­

tos de colocación, correspondiendo la s  áreas no revestidas 

respectivamente a la s  áreas de desgaste de lo s  miembros -  

de contacto, someter luego continuamente l a  c in ta  a un pro­

ceso de chapado, se lectivo  en v irtud  del cual se ap lica  una 

capa de metal sustancialmente in erte  y no corrosivo de un 

espesor deseado, solamente a l a s  áreas no revestid as de l a  

c in ta , pasando a con stitu ir l a s  áreas chapadas l a s  de des­

gaste de lo s  miembros de contacto completados, r e t ir a r  -  

continuamente e l m aterial ré s is te n te  de l a  c in ta  y someter 

Cada segmento incrementado de l a  misma por lo  menos a una 

operación de punzonado y formación para dotar a cada miem­

bro de contacto de un área de desgaste chapada en relación  

f a c ia l  precisamente f i j a  respecto a lo s  p ilo to s de colo- 

/cac ió n , en v irtud de lo  cual e l  área de desgaste chapada es 

precisamente colocada con re lac ión  a la s  porciones restan­

te s del miembro de contacto.

23.- Procedimiento continuo de fabricación  de -
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mienbros de contacto e léc tr ico s , según l a  reivindicación 1, 

que incluye l a  operación adicional de ap licar una capa ex­

tremadamente delgada de un metal sustancialmente in erte  y 

no corrosivo a áreas adicionales de cada miembro de contacto.

33 .- Procedimiento continuo de fabricación  de miem­

bros de contacto e léc tr ico s , según l a  reivindicación 1, án 

el que el m aterial re sisten te  se separa de l a  cin ta en un 

punto u lte r io r  a aquél en el que se re a liz a  e l proceso de 

chapado se lectivo , aplicándose un potencial eléctrico  a l a  

cin ta en un punto posterior a aquél en el que se r e t ir a  el 

m aterial re sisten te .

43 .- Procedimiento continuo de fabricación  de - 

miembros de contacto e léc tr ico s , según l a  reivindicación 

1, en el que dichos miembros de contacto e léctrico s pre­

sentan unas porciones terminales adaptadas para unirse a 

conductores e léc tr ico s , el referido metal no corrosivo es 

un metal noble, incluyendo dicho método l a  operación de -  

avanzar l a  c in ta longitudinalmente en pasos sucesivos a -  

través de lo s  troqueles de una prensa de punzonado como -  

preparación a l a  re fe rid a  operación, una por lo  menos, de 

punzonado o formación.

53.- Procedimiento continuo de fabricación  de -  

miembros de contacto e léc tr ico s , según l a  reivindicación 2, 

en e l que dicho metal no corrosivo aplicado a la s  c itadas 

áreas adicionales de lo s  miembros de contacto es un metal 

noble.

M / /

30^'

6 a .-  Procedimiento continuo de fabricación de - 

miembros de contacto e léc tr ico s , del tipo en el que cada 

miembro presenta un área de desgaste adaptada para un acó 

plamiento emparejado con un área sim ilar de un miembro -
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de contacto correspondiente, a l objeto de estab lecer co­

nexión e léc tr ica  con é l, y una porción terminal adaptada 

para unirse a un conductor e lé c tr ic o , según reiv in dica­

ciones an teriores, comprendiendo dicho procedimiento la s  

operaciones de dotar a una c in ta  de metal e lástico  y f i e  

x ib le , la rga , delgada y estrecha de unas dimensiones ta ­

le s  que sucesivos segmentos incrementados de l a  misma estén 

adaptados para actuar como una se r ie  de piezas en blanco 

de contacto interconectadas, a p a r t ir  de la s  cuales se 

punzonan dichos contactos, avanzar l a  re fe rid a  c in ta  lon­

gitudinal en sucesivos pasos a través de lo s  troqueles - 

de una prensa punzonadora y punzonar por lo  menos una - 

se r ie  de o r if ic io s  p ilo to s regularmente espaciados en l a  

misma, pasar ulteriormente l a  c itad a  cin ta a través de un 

d ispositivo  de impresión mediante sucesivo acoplamiento de 

medios de a ju ste  del d isp ositivo  de impresión con lo s  o r i­

f ic io s  p ilo to s de l a  c in ta e imprimir por lo menos en un l a ­

do de é sta  un esquema entintado y regularmente recurrente, 

caracterizado por un área desnuda, por lo menos, correspon­

diente a l  área de desgaste del contacto completado y colo­

cada en precisa  re lación  espacial con lo s  o r if ic io s  p ilo to s 

citados de l a  c in ta , someter seguidamente dicha c in ta  a un 

proceso de chapado se lectivo  mediante e l tBual se ap lica  - 

una capa de metal sustancialmente in erte  y no corrosivo,

de un espesor deseado, solamente a l a s  áreas desnudas de 

dicha cin ta , separar ulteriormente e l esquema impreso de 

l a  c in ta , avanzar de nuevo ésta  longitudinalmente en pasos 

sucesivos a través de lo s  troqueles de una prensa punzona­

dora y someter cada segmento incrementado de l a  c in ta  por - 

lo  menos a una operación de punzonado o formación, para dotar
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a cada miembro de contacto de un área de desgaste cha­

pada, en relación  espacial precisamente f i j a  respecto - 

a lo s  o r if ic io s  p ilo to s de l a  c in ta , con lo que el área 

de desgaste chapada es precisamente colocada con relación  

a l a  porción 'restante de cada miembro de contacto formado.

78 .- Procedimiento continuo de fabricación  de - 

miembros de contacto e léc tr ico s , según reivindicaciones 

an teriores, y en el que el método para el chapado se lec­

tivo de un cuerpo de metal alargado y relativamente del­

gado, comprende la s  operaciones de rev e stir  continua y se­

lectivamente el cuerpo de metal ccün un m aterial re sisten te  

de manera que defina áreas no revestidas en una superficie  

por lo  menos de aquél, someter luego continuamente e l me­

ta l  a un proceso de chapado selectivo  en virtud del cual 

se ap lica  una capa de metal chapador solamente a la s  áreas 

no revestidas del cuerpo de metal, separar continuamente 

el m aterial re sisten te  del mencionado cuerpo de metal en 

un punto posterior a l  del proceso de chapado se lectivo , 

y ap licar continuamente un potencial e léctrico  a l  cuerpo 

de metal en un punto posterior a  aquél en el que se separa 

á l  m aterial re sisten te  del mencionado cuerpo de meial.

83.- Procedimiento continuo de fabricación  de 

miembros de contacto e léc tr ico s , según la s  reiv indicacio­

nes anteriores y en el que el método de chapado de un cuer­

po de metal delgado y alargado, comprende la s  operaciones 

' de d ir ig ir  continuamente el cuerpo de metal a través de un 

recip iente que contiene una solución e le c tro lít ic a  de un 

deseado metal chapador, disponer continuamente un flu jo  

de corriente de chapado en l a  solución para depositar -  

una capa del metal chapador sobre e l cuerpo de metal,



detectar continuamente e l f lu jo  de l a  corriente de chapa­

do e inmediatamente r e t ir a r  l a  solución del recip iente - 

cuando deja de f lu ir  l a  c itad a  corriente.

93 .- Procedimiento continuo de fabricación  de 

miembros de contacto e léc tr ico s , según l a  reivindicación 1, 

en el que el citado proceso de chapado selectivo  se conti­

núa h asta  que se acumula una capa de metal de elevada con­

ductividad e léc tr ica , de t a l  manera que e sta  capa de metal 

colocada sobre l a  c itada porción del área de desgaste sea 

sustancialmente más gruesa que el espesor de l a  capa más 

densa de dicho metal que puede ap licarse  de modo no elec­

t r o lít ic o  a l  mencionado miembro de contacto y ulteriormente 

ap licar  uha solución de chapado no e le c tro lít ic o  de metal 

dotado de una elevada conductividad e lé c tr ic a  su stan cia l­

mente a l a  to ta lid ad  de dicho miembro de contacto.

108. -  Procedimiento continuo de fabricación  de 

miembros de contacto e léc tr ico s , según la s  re iv in dicacio­

nes anteriores y cuyo miembro de contacto e léctrico  com­

prende un cuerpo de m aterial conductor que presenta un área 

de desgaste activa  destinada a su acoplamiento con otro -  

miembro de contacto, cuya área de desgaste l le v a  f i ja d a  a 

e l la  una capa relativamente gruesa de metal e le c tro lít ic a ­

mente depositado y dotado de elevada conductividad eléc­

tr ic a ,  siendo l a  c itada capa más gruesa que l a  capa más 

espesa de metal que puede depositarse de manera no electro 

/ / M í t i c a  sobre e l citado miembro de contacto, y una capa de 

/  metal depositado de manera no e le c tro lít ic a , de elevada - 

conductividad e léc tr ica , f i ja d a  sustancialmente a l a  to­

ta lid ad  del citado miembro de contacto.

l i s . -  Aparato para l a  rea lizac ión  del procedimiento
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descrito en la s  reivindicaciones an teriores, y cuyos miem­

bros de contacto eléctrico  se fabrican  a p a rtir  de una cin ta 

de m aterial metálico e lástico  de unas dimensiones ta le s  que 

sucesivos segmentos incrementados de l a  c in ta  estén adapta­

dos para actuar como una se r ie  de piezas en blanco de con­

tacto interconectadas, cuyos miembros de contacto sen del 

tipo en el que cada miembro completado presenta un área de 

desgaste adaptada para un acoplamiento emparejado con un - 

área sim ilar de un miembro de contacto correspondiente, com 

prendiendo dicho- apar-ato medios para dotar a l a  c itada cinta 

de una serie  por lo  menos de p ilo to s de colocación regular­

mente espaciados entre s í  a todo lo  largo de aquélla, medios 

para rev estir  l a  mencionada cin ta con un m aterial re sisten te  

de manera que se dote por lo menos a un lado de l a  misma de 

un esquema regularmente recurrente, caracterizado por un área, 

por lo  menos, desnuda o no revestida correspondiente a l  área 

de desgaste del miembro de co'ntacto completado y situada - 

en precisa  relación  espacial con lo s  p ilo to s de colocación 

mencionados, medios para chapar selectivamente l a  c in ta  con 

una capa de un metal sustancialmente inerte y no corrosivo, 

solamente en la s  áreas desnudas de aquélla, pasando a cons­

t i tu ir  la s  áreas chapadas la s  de desgaste de lo s  miembros - 

de contacto completados, medios para separar e l m aterial -  

re sisten te  de l a  mencionada c in ta  y medios para formar y se­

parar sucesivamente lo s  miembros de contacto de l a  c in ta  mane 

a que la s  áreas chapadas queden precisamente colocadas con 

relación  a lo s  p ilo to s de colocación, en virtud de lo cual 

cada miembro de contacto formado es dotado de un área de - 

desgaste chapada precisamente situada con relación  a la s  por­

ciones restan tes del miembro de contacto.



123.- Aparato según l a  reivindicación  11, 

que incluye medios de chapado adicionales para ap licar 

una capa adicional y extremadamente delgada de un me­

t a l  sustancialmente in erte y no corrosivo a lo s  miem- 

5. broa de contacto, para chapar porciones adicionales 

de lo s  mismos.

133.- Aparato, según l a  reivindicación 11, 

en e l que lo s  citados medios destinados a proporcio­

nar lo s  p ilo to s de colocación consisten en una prensa 

10. punzonadora prov ista  de un troquel capaz de punzonar 

por lo  menos una se r ie  de o r if ic io s  p ilo to s p recisa­

mente espaciados entre s í  en l a  c in ta .

143.- Aparato según l a  reivindicación  11, en 

el que lo s  medios para re v e stir  l a  c in ta  consisten en un 

15. d ispositivo  impresor provisto de medios para ap licar un

revestimiento de t in ta  a l a  c in ta  como m aterial r e s i s ­

tente.

20.

25.

/

1 5 -.-  Aparato según l a  reivindicación  11, en 

el que lo s  medios para e l chapado se lectivo  incluyen -  

una estructura de tanque que contiene una solución elec­

t r o l í t ic a  de metal noble, cuyo tanque está  adaptado para 

pasar l a  c in ta  a través del mismo y a través de dicha so­

lución de chapado.

16§.- Aparato según l a  reivindicación 11, en el 

/c[?e lo s  medios para formar y separar lo s  contactos de la s  

/ piezas en blanco incluyen una prensa punzonadora p rov ista  

por lo  menos de un troquel que forma lo s  miembros de con­

tacto en precisa  re lación  espacial con lo s  p ilo to s de co­

locación.

1 7 -.-  Aparato según l a  reivindicación  15, en el
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que lo s  meáios para chapar incluyen además una fuente de 

energía destinada a proporcionar corriente de chapado a 

l a  solución y medios para detectar l a  ausencia de dicha 

corriente de chapado a l objeto de efectuar l a  re tirad a  - 

de l a  solución del tanque cuando se produce l a  ausencia 

de l a  Mencionada corriente.

I 8 s .-  Aparato según l a  reivindicación 11, en e l 

que lo s  medios para separar e l m aterial re sisten te  de l a  

c in ta  están situados después de lo s  medios destinados a - 

chapar selectivamente aquélla, incluyendo además medios - 

para ap licar un potencial a l a  c in ta  en un punto posterior 

a aquél en el que se separa e l m aterial re sisten te  de l a  

cinta*

193.- Aparato, según reivindicaciones anterio­

re s  y en el que para chapar continuamente y de manera se­

le c tiv a  un cuerpo alargado y relativamente delgado de metal, 

comprende medios para rev e stir  e l metal con un m aterial re­

s isten te  de manera que defina áreas no revestidas por lo  -  

menos en una su perfic ie  de aquél, medios para chapar con­

tinua y selectivamente l a  c in ta con una capa de metal cha- 

pador, solamente en la s  áreas no revestidas de l a  misma, in­

cluyendo dichos medios un recip iente de solución de chapado 

e le c tro lít ic o , medios para separar continuamente e l mate­

r i a l  re sisten te  del cuerpo de metal en un punto posterior a l

recip iente de solución e le c tro lít ic a  y medios para ap licar,
/continuam ente un potencial eléctrico  a l cuerpo de metal en 

un punto posterior a aquél en el que ae separa el m aterial 

re sisten te  de l a  c in ta .

203.- "PROCEDIMIENTO CONTINUO DE FABRICACION DE 

MIEMBROS DE CONTACTO ELECTRICOS Y APARATO PARA SU REALIZA­

CION".



Según queda sustancialmente descrito en l a  pre­

sente Memoria, que consta de veinte y otSho hojas e sc r ita s  

a máquina por una so la  cara y acompañada de dibujos. 

Madrid, .  ^ j^R,

THE BUNKER-RAHO CORPORATION 

P.P. .

Ftrmado- M ° Ooiorcs Jorquera
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