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El invento , debido a León Thomas R itch ie  y Ro- 
b e r t  George Harwood, se re f ie re  a un método para fa b r i­

car conectadores e lé c tr ic o s  de contactos m ú ltip le s .

Un método para fa b ric a r  un conectador e lé c t r i ­

co de contactos m últip les comprende la s  operaciones de 

estampar o c o rta r  tina se r ie  de piezas elem entales de con­

tac to  a modo de t i r a  a p a r t i r  de una chapa o t i r a  de me­

t a l  continua, pegar la s  piezas elem entales de contacto 

para que se extiendan transversalm ente y separadas lo n g itu ­

dinalmente en una banda o c in ta 'co n tin u a  de m ateria l a is ­

lan te  f le x ib le .

i Los contactos son formados usualmente estampan­

do en la s  formas de contacto apropiadas. Esto es desven­

ta jo so , ya que la s  m atrices de estampación están  someti­

c a s  a un rápido desgaste particu larm ente cuando ex is ten  

to le ra n c ia s  dimensionales pequeñas.

El método del invento e s tá  carac terizado  por 

l a  formación por laminación de la s  p iezas elem entales de. 

contacto para d e f in ir  p a rte s  e lá s t ic a s  arqueadas de con­

ta c to .

Los ro d illo s  no están  sometidos a tan  rápido 

desgaste como la s  m atrices de estampación, y son más fá ­

c i le s  de p reparar y reem plazar.

Un conectador e lé c tr ic o  de contactos m ú ltip les ,



que comprende una se rie  de contactos a modo de t i r a s  pe­

gados: para extenderse transversalm ente y separados longi 

tudintím ente en una banda continua de m ateria l a is lan te

f le x ib le , e s tá  caracterizado porque, los contactos son
»

formados por laminación para crear uno o más reso rtes  de 

contaÉt* naneados :¡

A contintiaCión se describ irán  ejemplos especí­

ficos del invento, tíín re fe ren c ia  a los dibujos adjuntos 

eH ÍCS cuales:

la  figu ré  í es una v is ta  en perspectiva  de una 

Jjarte de un conectador de acuerdo con e l  invento conecta 

da a dos ta r je ta s  de c ircu ito  impreso;

La fig u ra  2 es una v is ta  de extremo del conec­

tador;
la  fig u ra  3 es una v is ta  esquemática del apara 

to  u tiliz a d o  en un primer método para fa b ric a r  e l  conec­

tador;
la s  figuras 4, 5 y 6 son v is ta s  la te ra le s  de 

las  su p erfic ies  de traba jo  de los ro d illo s  formadores du 

rante las  sucesivas etapas de l a  formación del conecta­

dor;
la  fig u ra  7 es una v is ta  en sección transver­

s a l ,  de las su p erfic ies  de trab a jo  de los ro d illo s  u t i l i  

aados en la  etapa f in a l  de formación del conectador;

las figuras 8, 9 y 10 son v is ta s  de extremo
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del conectador, después de su formación por los ro d illo s  

de las  figuras 4, 5 y 6 respectivamente;

la  f ig u ra  11 es una v is ta  en perspectiva de sjs 

gundos ejemplos de conectador de acuerdo con e l  invento;

5 l a  fig u ra  12 es una v is ta  en perspectiva de

una parte de un te rc e r  ejemplo de conectador de acuerdo 

con e l  invento; y

La fig u ra  13 es una v is ta  esquemática del apa­

ra to  u ti l iz a d a  en un segundo método para fab rica r e l  co- 

10 nectador.

El conectador 1 comprende una se rie  de contac­

tos a modo de t i r a s  3 pegados en posiciones separadas a 

lo  largo de una banda 4 de m ateria l p lá s tico .

Cada contacto incluye una parte cen tra l plana 

15 5 en cuyos extremos opuestos están  formados bucles 6 que

tienen  brazos rectos opuestos 7 que convergen en primer 

lu g ar para d e fin ir .u n a  garganta 8 de tamaño restring ido  

y divergen a continuación para d e f in ir  una boca 11. Los 

extremos lib re s  12 del contacto están vueltos.

20 Durante e l uso del conectador, puede in se r ta r ­

se una t a r je ta  de c ircu ito  impreso a través de la  boca 

en cada bucle. Los brazos del bucle permancen separados 

para coger y e fec tu ar la  conexión con los trayectos con­

ductores 9 de la  t a r j e ta  de c ircu ito  impreso. El núcleo 

25 o alma es suficientem ente f lex ib le  para perm itir la  f i e -

i
i
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xión indiv idual de los contactos, para acomodar la s  va­

riaciones de espesor y de alabeo de las ta r je ta s  de c ir ­

cuito impreso. La lib e rta d  de movimiento de la s  patas ex 

te r io re s  7 de los bucles e s tá  asegurada, ya que la  banda 

e s tá  unida solamente a una parte  cen tra l de los contac­

tos* Sin embargo, l a  banda puede se r  suficientem ente r í l  

gida para proporcionar una estru c tu ra  de conectador auto 

portan te .

El aparato para fa b ric a r  e l  conectador incluye 

un puesto de estampación 15, un puesto de laminación sub 

sigu ien te  16 que tiene  un carre te  18 de alim entación de 

banda y un puesto de laminación f in a l  17 desde e l  que e l 

conectador acabado sa le  en forma de t i r a  continua.

Los elementos de cada puesto serán descrito s a 

continuación con refe renc ia  a l mótodo de fab ricación .

Una t i r a  continua de chapa m etálica es alimen­

tada entre la s  m atrices de estampación del puesto 15 de 

una manera usual para producir una t i r a  de esca lera  75 

cuyos miembros transversa les 76 constituyen los precur­

sores de los contactos 3. En e l puesto de estra tificac ió n  

16, una t i r a  continua de m ateria l p lás tico  t a l  como MY- 

LAE es cub ierta  y pegada a una parte  cen tra l de la  t i r a  

75 por ap licación  de un adhesivo adecuado t a l  como los 

adhesivos N2 49.000 ó 49.002 de E.I.Dupont. A lternativa­

mente, pueden pegarse t i r a s  de p lás tico  ICAPT0N o N0MAX
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con adhesivo WA de E.I.Dupont.

La t i r a  e s tra t if ic a d a  es alimentada a continua 

ción a l puesto de laminación 1 7 » que incluye cuatro pa­

res de ro d illo s  formadores mostrados en la s  figuras 4,

5 5, 6 y 7 u tiliz a d o s  respectivamente para configurar las

foimas de contacto mostradas en la s  figuras 8, 9, 10 y

12.
La etapa prim aria de formación incluye rodillos 

superio r e in fe r io r  21, 22 respectivamente formados con 

10 una ranura anular cen tra l 23 y un sa lie n te  anular comple

mentario 24 recibido en la  ranura y provisto de chafla­

nes 25. Está p rev is ta  una holgura 27, para acomodar e l 

espesor del m ateria l de los contactos, entre las caras 

de los ro d illo s  por un escalón 26 sobre e l ro d illo  22,

15 que e s tá  además escalonado en 28 definiendo ranuras 29

que proporcionan una holgura aumentada 30 para acomodar 

los espesores combinados de la  banda y de los contactos. 

En e s ta  etapa, e l bucle consiste en la  parte plana 5 y 

l a  pata 11 formada por los ro d illo s .

20 En la  segunda etapa, los ro d illo s  31 y 32 t i e ­

nen superfic ies tronoocónicas complementarias 33, 35 y 

34, 36 respectivam ente. Las uniones de las superfic ies 

33 y 35, y 34 y 36 definen ranuras anulares y sa lien te s  

complementarios 41, 39 y 42, 43 que forman los precurso— 

25 res 79 y 81 de la s  partes ex terio res de los bucles. La

i
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superfic ie  36 e s tá  escalonada en 37 definiendo un rebaje 

anular 38 que proporciona l a  holgura 3 0 ', para acomodar 

e l  espesor combinado de la  banda y de los contactos#

En la  te rc e ra  etapa, los ro d illo s  45» 46 t i e -  

5 nen su p erfic ies  tronco cónicas dispuestas en sentido

opuesto a l de los ro d illo s  31 y 32 y que terminan en ra ­

nuras y sa lie n te s  51 y 52, y 55 y 56 in te rd ig itad o s . El 

sa lie n te  52 e s tá  achaflanado en 53. Estos sa lie n te s  y ra  

nuras forman los precursores de los bucles 6 y la s  par- 

10 te s  vueltas 12  de los contactos. l a  ranura 55 e s tá  esca­

lonada en 56 para c rear l a  holgura aumentada entre los 

ro d illo s  para acomodar la  parte e s tra t if ic a d a  de los con 

tac to s .
En una etapa f in a l  (figu ra  7), tiene  lugar re -  

15 lativam ente poca formación y los ro d illo s  61 y 62 no coo_

peran completamente. El ro d illo  62 está  dividido en tres , 

e s t a n d o  p ro v is to  cada uno de los ro d illo s  la te ra le s  

de tina superfic ie  formadora inclinada 72 para hacer pivo 

t a r  las patas de cada bucle juntas para d e f in ir  l a  gar- 

20 ganta del bucle. Los sa lie n te s  73 son relativam ente más

estrechos que lo 3 sa lie n te s  54 de la  etapa previa para 

perm itir t a l  movimiento de pivotamiento. U tilizando una 

etapa de pivotamiento f in a l es posible crear un bucle 

sustancialm ente cerrado lo  cual no s e r ía  posible co—

25 rrientem ente por medio de las  tócnicas de formación an ti

23. 3.75 - 7-
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guas. El portador 82 puede s e r  re tirad o , antes o después 

de su paso a través del puesto de formación. La t i r a  de 

conectadores puede a continuación se r  cortada a la  longi 

tud deseada.

Debe observarse, que en la  p rác tica , se reque­

r i r á  un gran número de etapas de ro d illo s  para producir 

etapas de formación progresivas suficientem ente gradua­

le s .

Es posible fab ric a r  contactos de tamaño relató, 

vamente pequeño, u tilizando  e l método antes d e sc rito .

Por ejemplo, e l m ateria l puede s e r  e l  cobre N2 725 de la  

Copper Asociation, que tiene  un espesor de 0,254 mm, la  

a ltu ra  de los bucles puede s e r  de 23 mm, y l a  lámina de 

p lá s tico  puede s e r  de 0,125 mm.

En un ejemplo a lte rn a tiv o  de conectador 83, 

una se r ie  de contactos 84 están  pegados en posiciones se 

paradas a lo largo de una banda 85 de p lás tico  (o papel). 

Un extremo con forma de punta de cada contacto puede se r 

recibido en una abertura  de una t a r je ta  86 de c ircu ito  

impreso, mientras e l otro extremo 87 curvado puede efec­

tu a r  la  conexión con trayectos conductores 88 sobre la  

t a r j e t a  de c irc u ito  impreso. El conectador puede se r 

aplicado ventajosamente a la  t a r j e ta  con la  t i r a  porta­

dora 89 unida, para f a c i l i t a r  la  alineación de los con­

tac to s con sus aberturas respectivas y e l portador puede

é
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se r  re tirad o  subsiguientemente. Pueden montarse dos co­

nectadores opuestos sobre la  t a r j e t a  de c ircu ito  impreso 

86 y una t a r je ta  de c ircu ito  impreso puede s e r  enchufada 

entre e llo s , como se ha mostrado esquemáticamente en la  

figu ra  11.

En un te rc e r  ejemplo de conectador 91 mostrado 

en la  fig u ra  12, una se rie  de contactos 92 son pegados a 

iriteryalos separados a bandas para le las separadas 93. En 

todos los ejemplos, los contactos pueden se r  chapados 

previamente, chapados después de la  formación, o chapa­

dos en su s i t io  para crear l a  superfic ie  de contacto de­

seada.
En un segundo método de fabricación  conectados 

una banda continua 97 de m ateria l p lás tico  es alimentado 

desde un puesto de alim entación 94 a. un puesto de corto 

95, que corta  longitudes 99 de contacto ind iv iduales, de 

una t i r a  continua 98 y las deposita  sobre l a  t i r a  que 

puede s e r  tra ta d a  previamente con un adhesivo adecuado 

para r e a l iz a r  e l pegado. El pegado también puede se r  rea 

lizado por presión, calor o una combinación adecuada de 

estas técn icas . La banda con las  longitudes de contacto 

pegadas a la  misma es hecho pasar a continuación a t r a ­

vés de un puesto de laminación 96.

Debe re sa lta rs e  que l a  formación de los contac 

tos por laminación se compara ventajosamente con las  téc

.75 - 9-



nicas de estampación previas ya que e l impacto repetido 

de las m atrices de estampación provoca e l rápido desgas­

te  de e lla s  y se requiere un frecuente reemplazamiento, 

particularm ente cuando se exigen to le ranc ias dimensiona- 

5 le s  pequeñas. En contraste con e llo  la  vida e fec tiv a  de

los ro d illo s  es relativam ente la rg a , las superfic ies de 

ro d illo  cooperantes son también más fácilm ente mecaniza­

das que las m atrices de estampación.

La presente so lic itu d  que corresponde a I23 pre 

10 sentadas en Estados Unidos de América, e l 9 de Enero de

1.974 bajo e l N2 432.121 y e l 9 de Septiembre de 1.974, 

bajo e l  N2 504»579» se acoge a los beneficios del Artícu 

lo  51 del vigente E statu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l .

15

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

20

25

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de e s ta  so lic itu d  de Pa­

ten te  de Invención en España, por VEINTE años, son las  

que se recogen en las reivindicaciones sigu ien tes:

1&,- Un método de fab ric a r  un conectador e léc-

#
i
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t r ic o  de m últip les contactos, que comprende la s  operacio­

nes de estampación o corte  de una se rie  de p iezas elemen­

ta le s  de contacto a modo de t i r a s  de una chapa o t i r a  me­

tá l i c a  continua, e l  pegado de la s  p iezas elem entales de 

contacto para que se extiendan transversalm ente y separa­

das longitudinalm ente a una banda continua de m ateria l 

a is la n te  f l e x i b le , . carac terizado  por la  formación por l a ­

minación de la s  p iezas elem entales de contacto para d e f i ­

n i r  p a rte s  e lá s t ic a s  de contacto arqueadas.

2 a .-  Un método de acuerdo con la  re iv in d icac ió n  

la ,  carac terizado  porque la s  p iezas elem entales de contac­

to  están  formadas como miembros tran sv e rsa le s  de una t i r a  

de e sca le ra .

j a . -  Un método de acuerdo con la  re iv in d icac ió n  

la ,  carac terizado  porque, la s  p iezas elem entales de con­

tac to  son formadas por laminación con bucles en uno o 

ambos extremos destinados a coger un contacto e lé c tr ic o  

complementario.

4a._ UN METODO■DE FABRICAR UN CONECTADOR ELEC­

TRICO DE MULTIPLES CONTACTOS.

Tal y como se ha d esc rito  en l a  Memoria que an­

tecede, representado en lo s d ibujos que se acompañan y 

para lo s  f in es  que se han especificado .

12- 1-77 -  11 -



E sta Memoria consta de doce ho jas e s c r i ta s  a

máquina por una so la  cara.

Madrid, j 5, ££ -¡977 

P. A.

Co.-r'nndn de ¡IhiahurU

12- 1-77
VGD.
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