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El invento, debido a Leon Thomas Ritchie y Ro-

bert George Harwood, se refiere a un método para fabri-
- car conectadores eléctricos de contactos miiltiples.
Un método para fabricar un conectador eléctri-
5 co de contactos miltiples comprende las operaciones de
estampar o cortar una serie de piezas elementales de con-
tacto a modo de tira a partir de una chapa o tira de me-
tal continua, pegar las piezas elementales de conbacto
para que se extiendén transversalmente y separadas longitu-
10 dinalmente en una banda o cinta’continua de material ais-
lante flexible.
{ ' Loé contactos son formados usualmente estampan~
ido en las formas de contacto apropiadas. Esto eé desven~
itajoso, ya que las matrices-de estampacidn estén someti--
15 ‘das a un répido desgaste particularmente cuando existen
tolerancias dimensionales pequeiias.
- E1 metodo del invento esté caracterizado por
la formacién por laminacidn de las piezas elementales de.

contacto para definir partes elésticas arqueadas de con-

8

tacto.
Los rodillos no estan sometidos a tan répido
desgaste como las matrices de estampacibn, y son mis fé&-
. ciles de preparar y reemplazar.

Un conectador eléctrico de cortactos miltiples,
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que comprende una serie de contactos a modo de tiras pe-

gadoszparé[éxténderse transversalmente y separados longi

tudinglmente en una banda continua de material aislante
flexi%le, ésté caraa?eriZado porque, los contactos son

5 formaéoé ﬁdr laminatién para crear wo o mds resortes de

contaétﬁ uf;ueados%)\ 7

- A contintdatién se describirdn ejemplos especi-
ficqa‘del invento,vﬁin referencia z los dibujos adjuntos
efl 168 cuales: v

10 _ La figur@ * es una vists en perspectiva de una
par%e de un conectador de acuerdo con el invento conecta
da a dos tarjetas de circuito impreso;

La figura 2 es una vista de extremo del conec-
tador;

15 La figura 3 es una vista esquemdtica del apara
o utilizado en un primer método para fabricar el conec-
tador;

Las figuras 4, 5 y 6 son vistas laterales de
las superficies de trabajo de los rodillos formadores du

20 rante las sucesivas etapas de la formacidén del conecta-

dor;

Ta figura 7 es we vista en seccién fransver-
sal, de las superficies de trabajo de los rodillos utili
sados en la etapa final de formacidén del conectador;

25 Las figuras 8, 9 y 10 son vistas de extremo
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del conectador, después de su.formacidn por los rodillos
de las figuras 4, 5 y 6 respectivamente;
La figura 11 es una vista en perspectiva de se
gundosrejemplos de conectador de acuerdo con el invento;
La figura 12 es una vista en perspectiva de
una parte de un tercer ejemplo de conectador de acuerdo
con el invento; y

La figura 13 es una vista esquemdtica del apa-—

rato utilizada en un segundo método para fabricar el co-

nectador,

El conectador 1 comprende una serie de contac-
toa a modo de tiras 3 pegados en posiclones separadss a
1o largo de una banda 4 de material plédstico.

Cada contacto incluye una parte central plana
5 en cuyos extremos opuestos estan formados bucles 67que
tienen brazos rectos opuestos 7 que convergen en primer
lugar para definir una garganta 8 de tamafio restringido
y divergen a continuacidn para definir una boeca 11. Los
extremos libres 12 del contacto estan vueltos.

Durante el uso del conectador, puede insertar-

sé¢ una tarjeta de circuito impreso a través de la bocs

"~ en cada bucle. Los brazos del bucle permancen separados

para coger y efectuar la conexidn con los trayectos con-
ductores 9 de la tarjeta de circuito impreso. El mucleo

o alma es suficilentemente flexible para permitir la fle-
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xidn individual de los contactos, para acomodar las va-

riaciones de espesor y de alabeo de las tarjetas de cir-
cuito impreso. La libertad de movimiento de las patas ex
teriores 7 de los bucles estd asegurada, ya que la banda
estd unida solamente a una parte central de los contac-

tos, Sin embargo, la banda puede ser suficientemente ri-
gida pare proporcionar una estructura de conectador auto
portante,

El aparato para fabricar el conectador incluye
un puesto de estampacidén 15, un puesto de laminaeidn sub
giguiente 16 que tiene un carrete 18 de alimentacidn de
bande y wn puesto de laminacidn final 17 desde el que el
conectador acabado sale en forma de tira continua.

Los elementos de cada puesto serén descritos a
continuacidn con referencia al método de fabricacidn.

Una tira continua de chapa metdlica es alimen-
tada entre las matrices de estampacidn del puesto 15 de
une manera usual pare producir una tira de escalera 75
cuyos miembros transversales 76 constituyen los precur-
sores de los contactos 3, En el puesto de eatratificacidn
16, una tira continua de material plédstico tal como MY
LAR es cubierta ¥ pegada a una parte central de la tira
75 por eplicacidn de un adhesivo adecuado tal como los
adhesivos N2 49.000 & 49.002 de E.I,Dupont. Alternativa-
mente, pueden pegarse tiras de pldstico KAPTON o NOMAX
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con adhesivo WA de E,I.Dupont.

La tira estrafificada es alimentada a continua
cidn al puesto de laminacidn 17, que incluye cuatro pa-
res de rodillos formadores mostrados en las figuras 4,
5, 6 y T utilizados respectivamente para configurar las
formas de contacto mostradas en las figuras 8, 9, 10 y
12,

La etapa primaria de formacidn incluye fodiIkm
superior e inferior 21, 22 respectivamente formados con
una ranura anular central 23 y un saliente anular comple
mentario 24 recibido en la ranura y provisto de chafla-
nes 25. Estd prevista una holgura 27, para acomodar el
espesor del material de los contactos, entre las caras
de los rodillos por un escalén 26 sobre el rodillo 22,
que estd ademds escalonado en 28 definiendo ramuras 29
que proporcionan una holgura aumentada 30 para acomodar
108 espesores combinados de la banda y de los contactos.
En esta etapa, el bucle consiste en la parte plana 5y
la pata 11 formada por los rodillos.

En la segunda etapa, los rodillos 31 y 32 tie-
nen superficies troncocdnicas complementariss 33, 35 y
34, 36 respectivamente, Las uniones de las superficies
33 ¥y 35, ¥ 34 y 36 definen ranuras anulares y salientes
complementarios 41, 39 y 42, 43 que forman los precurso-

res 79 y 81 de las partes exteriores de los bucles. La

-5
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superficie 36 estd escalonada en 37 definiendo un rebaje
anular 38 que proporciona la holgura 30', para acomodar
el espesor combinado de la banda y de los cpntactos;

En la tercera etapa, los rodillos 45, 46 tie-
nen superficies tronco cdnicas dispuestas en sentido
opuesto al de los rodillos 31 y 32 y que terminan en ro-
nuras y salientes 51 y 52, y 55 y 56 interdigitados. El
saliente 52 estd achaflanado en 53. Estos salientes y ra
nuras forman los precursores de los bucles 6 y las par-
tes vueltas 12 de los contactos. La ranura 55 estd esca-
lonada en 56 para crear ia holgura aumentada entre los
rodillos para acomodar la parte estratificada de los con
tactos., ,

En una etapa final (figura 7), tiene lugar re-
lativamente poca formacidn y los rodillos 61 y 62 no cog
peran completamente, El rodillo 62 estd dividido en tres,
estand o proviste cada uno de los rodillos laterales
de una superficie formadora inclinada 72 para hacer pivo
tar las patas de cada bucle juntas para definir la gar-
ganta del bucle., Los salientes 73 son relativamente méds
estrechos que los salientes 54 de la etapa previa para
permitir tal movimiento de pivotamiento. Utilizando una
etapa de pivotamiento final es posible crear un bucle
sustancialmente cerrado lo cual no seria posible co-

rrientemente por medio de las téenicas de formacidn anti
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guas., E1 portador 82 puede ser retirado, antes o después
de su paso a través del puesto de formacidn. La tira de
conectadores puede a continuacidn ser cortada a la longi
tud deseada.

Debe observarse, qgue en la préctica, se reque-
rird un gran nimero de etapas de rodillos para producir
etapas de formacidn progresivas suficientemente gradua-
les.

Es posible fabricar contactos de tamafio relati

" vamente pequefio, utilizando el método antes descrito.

Por ejemplo, el material puede ser el cobre N¢ 725 de la
Copper Asociation, que tiene un espesor de 0,254 mm, la
altura de los bucles puede ser de 23 mm, y la limina de
pldstico puede ser de 0,125 mm.

En un ejemplo altermativo de conectador 83,
uns serie de contactos 84 estdn pegados en posiciones se
paradas a lo largo de una banda 85 de pldstico (o papel).
Un extremo con forma de punta de cada contacto puede ger
recibido en una abertura de una tarjeta 86 de circuito
impreso, mientras el otro extremo 87 curvado puede efecw-
tuar la conexidn con trayectos conductores 88 sobre la
tarjeta de circuito impreso. El conectador pucde ser
gplicado ventajosamente a la tarjeta con la tira porta~
dora 89 unida, para facilitar la alineacidén de los con-

tactos con sus aberturas respectivas y el portador puede

-8~
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ser retirado subsiguientemente. Pueden montarse dos co-
nectadores opuestos sobre la tarjebta de circuito impreso
86 y una tarjeta de circuito impreso puede ser enchufada
entre ellos, como se ha mostrado esquematicamente en la
figura 11.

En un tercer ejemplo de conectador 91 mostrado
en la figura 12 una serie de contactos 92 son pegados a
interyalos separados a bandas paralelas separadas 93. En
todos los ejemplos, los contactos pueden ser chapados
previamente, chapados después de la formacidn, o chapa-
dos en su sitio para creﬁr la superficie de contacto de-
seada,

En un segundo método de fabricacidn conectados
une banda continua 97 de material pldstico es alimentado
desde un puesto de alimentacidn 94 a un puesto de corte
95, que corta longitudes 99 de contacto individuales, de
una tira continua 98 y las deposita sobre la tira que
puede ser tratada previamente con un adhesivo adecuado
para realizar el pegado. ELl pegado tambidn puede ser res
lizado por presidn, calor o una combinacidén adecuada de
estas téenicas., Ia banda con las longitudes de contacto
pegadas a la misma es hecho pasar a continuacidn a tra-
vés de un puesto de laminacidn 96.

Debe resaltarse que la formacidn de los contagc

tos por laminacidn se compara ventajosamente con las tég
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nicas de estempacidn previas &a que el impacto repetido

de las matrices de estampacidn provoca el rdpido desgas-—
te de ellas y se requiere un frecuente reemplazamiento,

rpartibulanmente cuando se exigen tolerancias dimensiona-
les pequeflas., En contraste con ello la vida efectiva de

los rodillos es relativamente larga. Ias superficies de

rodillo cooperantes son también mds facilmente mecaniza-
das que las matrices de estampaciodn,

La presente solicitud que corresponde a lzs pre
sentads en Egtados Unidos de América, el 9 de Enero de
1.974 bajo el N2 432.121 y el 9 de Septiembre de 1.974,
bajo el N2 504,579, se acoge & los beneficios del Articg
lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa—~
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son las
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Un método de fabricar un conectador elée-
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trico de mﬁitiples contactos, qué comprende las operacio-

nes de estampacibén o corte de una serie de piezas elemen-

tales de contacto a modo de tiras de una chapa o tira me-
télica continua, el pegado de las piezas elementales de
contacto para gque se extiendan transversalmente y separa-
das longitudinalmente a unarbanda continua de material
aislante flexible,.caracterizado por la formacidn por la-
minacién de las piezas elementales de contacto para defi-
nir partes elésticas de contacto arqueadas.

2a,- Un método de acuerdo con la reivindicacién
12, caracterizado porque las piezas elementales de contac-
to estén formadas como miembros transversales de una tira

de escalera.

%2,~ Un método de acuerdo con la reivindicacién
lz, caracterizado porque, las piezés elementales de con-
tacto son formadas por laminacidén con bucles en uno o
ambos extremos destinados a coger un contacto eléctrico

complementario.

42, UN METODO DE FABRICAR UN CONECTADOR ELEC-
TRICO DE KULTIPLES CONTACTOS.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

para los fines que se han especificado.

- 11 -



Esta Memoria consta de doce hojas escritas &

méquina por una sola cara.

Madrid, 1 gy 7

P.A.

Fernando de Elzabury

Por @are

1.2-1-77 - 12 -
VGD. [}
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