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REF.: Case N2 2600 CO--SPAIN

EXTRACTO DE IA DESCRIPCION

Un dispositivo de contacto del tipo de escobi-
1les mUltiples se obbiene por medio de wna seris @e puestos
de deformacidn que comprimen las escobillas en unas ¢avide-
des de troquel que reducen el ancho de las escobillas mien-
tras cortan las escobillas adyacentes separdndolas las unas
de las otras, mediante la deformacidén de las escobillas ad-
yacentes en primer lugar en una direccidn y a continuacidn
en la otra, para reducir la formaciln de rebabas. Un puesto
de formacién subsiguiente puede ser utilizado para mantener
toda la periferia de la escobilla para dar a los bordés'lqg
gitudinales opuestos de las escobillas adyacentes la forma
de superficies curvas no en contdacto.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

El invento se refiere de manera general a ele-
mentos de contacto eléctrico del tipo de escobillas milti-
ples, tales como los que se utilizan en potenqiémetros.

Un método corrientemente utilizado paré fabri -
car contactos de escobillas miltiples del tipo empleado en
potencibmetros consiste en enrollar un alambre conduetbr
alrededor de una place cilindrica y retirar selectivemente
el recubrimiento pars producir una pluralidad de viezas de
escobilla geparables, gue tienen cada una una forcién reves—~
tida que sirve como hase de interconexién de las porciones
de escobillas individuales. Este prdetica incluye necesaria
mente varias operaciones complicadas y costosas. -Otro pro-
cedimiento que se emplea para producir contactos de escdbi-'-
llas miltiples consiste simplemente en ranurer una chapa de
material conductor para fomar una plurselidad de elementos

de contactos individuales separados por un espacio relativa-
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nente ancho en%re los bordes adyacentes. De manera gque puede
entenderse fdcilmente, este producto no dard lugar préctica~
mente a wna disposicidn densa de escobillas flexibles indivi
dualmente segn se necesita para equipos microniniaturizados
tales como potencidmetros. EL corte directo de escobillag
para separarlas las wnas de las otras ha demosirado que da
lugar a elementos de contacto inaceptables porgque las esco-
billas no pueden flexionar independientemenﬁe, ya que perma-
necen lateralmente en contacto sustancial las wnas con las

otras.
RESUMEN DEL INVENTO

El invento permite obtener un elemento de con
tacto de escobillas miltiples de una sola pieza en el cual
cada escobilla puede flexionar de manera independiente. El
método utilizado incluye wma serie de puestos de deformacidn
gue incorpora dos puestos sucesivos en los cuales las por-
ciones alternas de escobillas se deforman para reducir sl
espesor de las mismes por medio de caras de herramientas
que cooperan, incluyendo cada cara unas cavidades de troquel
y unos elementos de punzédn adaptados para cooperar mﬁtuémen—
te con el objeto de desplazar las escobillaé adyacentes trang
versalmente &l plano del material y las unaé regpecto a las
otras durante la compresidn en las cavidades del troquel.

Un segundo pussto de este tipo invierte el movimiento de las
egcobillas de modo que se sgeparen completamente las unaé de
las otras de una manera que elimina las rebabas vivag en los
bordes longitudinales de las escobillas. Es posible utili-~
zar otros puestos de formacidn ulteriores para hacer volver
les escobillas a una posicién coplanar lo mismo que para im-

pedir completamente que las escobillas entren en contacto
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las wnas con las otras. Los puestos de formacidn ulteriores
pueden igualmente deformar las superficies margirales opues
tas de las escobillas ddndoles una superficie curva para
reducir todavia mds el riesgo de un contacto lateral sus-
tancial entre escobillas adyacentes que serian capaces de
impedir que puedan flexiorar de manera independiente. .

Por tanto un objeto del invento consiste en
proporcionar wn método para realizar contactos de escobi-
llas miltiples de wms sola pieza en 1los cuzles cede escobi-
1la pueda flexionar independienteﬁente de las demds.,

Otro objeto mds del invento consiste en propor
clonar un aparsto en el cual wnas porciones alargsdas de wun
material de chapa conductora se comprimen en wmas cavidé—
des de troquel para reducir el ancho y eliminar el contac—
to entre escobillas adygpenteS'en el sentido de su longi-
tud.

Unza ventaja del invento es la formecidn de una
pluralidad de escobilles en un elemento de contacto de wma
sola pieza con superficies laterales opusestas que impiden
el contacto entre escobillas,

Otros objet&s y ventajas del invento podrén
verse claraments estudiando la siguiente descripcidn con-
Juntamente con los dibujos gque la acompafian y en log cumles:

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Ia figura 1 es wna vista en planta parcial que
representa una serie de deformaciones reslizadas en wms Hi-
ra metdlica de acusrdo con los principios del invento;

Ia figura 2 es una viste en seccidn transversal
de las caras de herramienta opuestas que estdn adapta&as én

cuatro puestos de formacidn sucesivos, segim el invento, ¥
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que se refiere a las cuatro porciones sucesivamente deforma-
das de laz tirs de la figura 13

Ta figura 3 es una vista en seccién transver-
gl de la tira, tomada a lo largo de la linea 3-3 de la fi
gura 1 y que representa el estado de la tirs después de pa=-
sar por el segmdo puesto de trabajos

Ia figure 4 es una vista en seccidn transver-
sal de la tira deformada, tomada a lo largo de le linea 4-4
de la figura 1 y que representa el estado de la tirs des;
pués de pasar por el tercer puesto de trabajo;

Ia figure 5 es wna vista en seccildn-transver-—
sal de las escobillas completamente formadas, tomada a 1o
largo de la linea 5-5 de la figura 1, y que representa el
estado de la tira después de pasar por el cuarto puesto de
trabajo; '

Ia figura 6 es una vista en perspectiva de un
elemento de contacto hecho de acuerdo con el invéntb; ¥y

Ia figura 7 es une vista lateral del elemento

de contacto representaedo en la figura 6.
DESCRIPCION DEL MCDO DE REALIZACION PREFERIDO

Haciendo referencia a los dibujos, se obser—
vard que el método y el aparato del invento consisten en
desplazar une tire de material a través de una pluralidad
de puestos de trabejo que deformen progresivamente was por
olones de la tira. Ias Ffiguras 1 y.2 representan respecti
vamente la configuraéién general del material de la tira
como resultado de la 0péracién realizada en wn puesto de
trabajo particular y el puesto de trabajo ésociado que per—
mite obtener dicha configuracién. En las figures 1 y 2, se

cbservard que existen cuwatro de dichos puestos de trabajo
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sucesivos que se representan como modo de realizacidn pre-
ferido del invento.

Los varios puestos de trabajo sucesivos in-
cluyen todos wn conjunto de troquelado dotado de caras de
trabajo opuestas y adavtadas que tienen wna configuracién
tal que produzcan una pluralidad de contactos de escobillas
delgadas conectados integramente con una porcidn de base.
Como se ha indicado més arriba, wmo de los problemas que se

plantean corrientemente en la fabricacidn de un contacto de

'tipo deslizante de una sola pieza de temafio extremadaments

reducido es el hecho de que las operaciones de corte con-
vencionales no permiten que las escobillas flexionen inde-
pendientemente las unas dé las otras. Los varios con jun-
tos de trogquel situados en los puestos de trabajo segim el
invento formardn unas escobillas que no tienden a engan-
charse o a interferir con la flexidn independientemente de
otra escobilla, El1 invento descrito aéui utilizé puestos
de trabajo tales como 22 y 24, que comprimen y reducen el
ancho de las escobillas individuales y que coritan las esco-
billas separdndolas las unas de las otras. Un pussto ulte-
rior tal como 26, puede utilizarse después de los puestos '
de formeeidn 22 y 24 para limitar totelmente cada escobilla
individual en el sentido de su longitud, y también ﬁara de~
terminar con precisidn el tamafio y la forma de las superfi-
cies marginales adyacentes de las escobillas déndoles cone-
figuraciones que faciliten una flexidn indepéndienfe sin
interferencia con las otras escobillas,

Un ejemplo del tamafio de los elementos de con~
tacto que pueden fabricarse utilizando el método y el apa-

rato del invento servird para hacer resaltaer el cardcter
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critico de varios aspectos del invento. Un elemento de
contacto de escobillas multiples en un solo elemento que
tiene escobillas individuales con un ancho individual de
aproximadamente 0,0127 mm (0,005 pulgada) y una longitud de
0,190 mm (0,075 pulgeda) pueden fabricarse utilizando las
enseflanzas del invento.

Examinando ahora la figura 3, se presentan en
esta los detalles de los varios puestos de trabajo sucesi-
vos haciendo referencia particular a los resultados de la
deformacidn realizada en cada puesto.

Un primer puesto de trabajo 20 puede utilizar-
se para definir inicialmente las porciones alargades 12
que han de ser formadas en una tira 10. Ie definicibn y el
posicionamiento de los esparragos 12 puede hacerse por me—
dio de un par de porciones de herramienta opuestas con wnas
caras de trabajo alineadas de modo que las cavida&es de
troquel alargadas y opuestas 32 y 34, asi como las poreio
nes de pared delgada 36 y 38 de las porciones de herramien-—
ta superior e inferior 28 y 30 respectivamente, se alineen
con precisibn., Se disefia el puesto de modo que los bordes
de las porciones de paréd no estén en contacto para que los
bordes realicen un corte sin penetrar completamente en la
tire 10, situando las escobillas 12 en ellas dg modo que
puedan a continuacidén ser deformadas y cortadas.

El segundo puesto 22 incluiréd tembién un par
de herramientas opuestas 40 y 42. Sin embargo, lag caras
de trabajo de estas herramientas incluirdn una serie de ca-
vidades de troquel 44 y unos punzones 46 dispuestos alternz
tivamente en la herramienta superior 40 asi como unas cavi-

dades de troquel 48 y unos trogueles 50 en la herramienta
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inferior 42. Los punzones 46 de la herramienta superior esg
tardn alineados con las cavidades de troquel 48 y de la mig
me manera, los punzones 50 se alinearin con las cavidades
44 y se adaptarén de modo gque los punzones puedan penetrar
a ung distancia limitada en el interior de las cavidades,
Se observara que las cavidades 48 y 44 tienen wn ancho qué
va disminuyendo desde la boca de la cavidad hasta le por-
cidn mésAprofunda de la misma y que la poreidn mds profun—
da de la cavidad es preferentemente de formé curva. Los '
punzones adaptados 46 y 50 tienen un ancho que aumenta des-
de la cara de trabajo hacia la base del punzén.

la figura 3 representa el estado de la +tirs co
mo resultado del trabajo realizado en el puesto 22. Se ob-
gservarz que los punzones 46 deformardn unas poroioneé de es
cobillas alternas 12 alejdndolas del plano de las demds por

ciones de escobilla. Cuando las porciones de herramienta

40 y 42 se adaptan mituamete, cada porcidn de escobills in-

dividual 12 es comprimida en wna cavidad 44 y 48 y ya que
la cavidad tiene un ancho que va disminuyenéo, la porecidn
de escobilla resultante tendrd igualmente un ﬁncho gus dis-
minuye progresivamente., Ias porcionés delgadas y alargadas
12 permanecerdn interconectadas en el sentido de éu longi-
tud por una membrana 13 después de la operacibn realizada
en este puesto.

En un tercer puesto 24, se utilizan umas DOT—
ciones de herramienta cooperantes superior e inferior 52 y
54, cuyas caras de trabajo son sustancialmente idénticas a
las del puesto anterior 22. Sin embargo, se observard que
las posiciones relativas de las cavidades de troquel 56 y

de los punzones 58 en la herramienta superior 52 estdn in-
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vertides respecto a la posicidn de las cavidades de troguel
44 y de los punzones 46 de la herramienta superior anterior
40, De la misma menera, 1as posiciones relativas de las ca
vidades de troguel 60 y de los punzones 62 de la herremien-
ta inferior 54 estdn invertidas respecto a las posiciones
de las cavidades de troquel 438 y de los punzones 50 de 1=
herramienta inferior anterior 42, Por tanto, se observard
que las escobillas alternas 12 que han sido deformadas en
wne direceidn en el puesto de trebajo 22 se deformardn aho-
re. en la direccidn opuesta en el puesto de trabajo 24. Es-
to se ve comparando la configuracidn del materizl de la
figura 4 con la configuracién del material de la figura 3.
Ya que las cavidades de troquel 56 y 60 del puesto 24 tie-
nen también una anchura que disminuye hacia el fondo de las
cavidades, las escobillas resultantes tendrdn iguslmente
una anchura que disminuye durante esta operacién lo mismo
que en la operacién anterior. ILas dos direcciones de las
deformaciones realizadas sucesivamente por los pueéfos 22 ¥
24 permitirén que la deformacién en el ﬁuesto 24 corte con
pletamente las escobillas adyacentes 12 separdndolas las
wes de las otras sin que se formen rebabas en log bordes
opuestos de las escobillas adyacentes. Se observard que
las escobillas 12'$e gsepararén las unes de lag otras en upé
porcibn que estd comprimida en wma cavidad de troquel 56 o
60. De este modo, cualquier rebaba o irregularidad a lo
largo del sentido longitudinal de las escobilles, producida
por el corte, tenderd a ser eliminada en el proceso de de-
formacién del puesto 24. Como se representa en la poreidn
adecuada de la figura 1, asi cono en la figura 4, las esco-

. .
billas adyacentes 12 estardn ligeramente separadas las unas
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de las otras como resultado de la compresidn en las cavidades
de troguel de anchura menguante y despuds de la operacién
de corte en el puesto 24. : ’

Un puesto de trabajo final 26 incluye unas he-
rramientas superior e inferior 64 y 66 que pueden ser idén~
ticas a las herramientas utilizadas en el puesto 20. Ia
cara de trabajo de la herramienta superior 64 incluyes una
pluralidad de cavidades.de troguel muy adyacentes y poco
profundas 68 separadas por wa pared fina o nervio 70, Ia
cara activa de la herramienta inferior 66 incluye unas cavi-
dades de troguel alargadas y poco profundas 72 separadas
por finas porciones de pared 74. ILas cavidades de troguel
68 y 72, asi como lag porciones de pared 70 y T4 estdn ali-
neadas de modo que los bordes de las porciones de péred es-
tén en contacto cuando las herramientas estdn acopladas.

Ias cavidades de troquel 68 y 72 pueden ser sustencialmente
idénticas y tener una configuracién curva de modo que las
caras activas adaptadas proporcionen une cavidad de forma
generalmente ovalada. Se obsepvaré particularmente que los
bordes en. contacto de las paredes 70 y 74 mantieneﬁ total-
mente separadas les unas de las otras las porciocnes de esco
billas adyacentes 12. Debido a la configuracidn curva con-
tinua presentada por las cavidades de troquel opuestes, las
escobillas resultantes tendran unos bordes laterales opueg
tos 82 curvos en sentidog opuestos, y ligeramente separados,
como en 80, figura 5, como resultado de las anteriores fa-
ses de compresidn y de la fase de mantenimiento realizada
en el pussto 26. Ia pluralidad dé porciones de escobilla 12
puede situwarse de nuevo en el mismo plano asi como en el

plano de la poreidn de base asociada 14 como resultado de la
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operacibn realizads en el puesto de trabajo’'26 o en un pues
to de trabajo separado que se interpone entre los puestos
24 y 26.

Después de una fase final de deformacidn en el
puesto 26, la tira puede ser cortada selectivaménte para
obtener wna pluralidad de elementos de contacto de escobi-
lles miltiples de una sola pieza del tipo que se representa
en la figura 6. Cada elemento de contacto incluye una por-
cidn de base 14 y una pluralidad de escobillas dispuestas
muy cerca las unas de las otras que salen de egta poreidn
de base. las escobillas tienen generalmente wma superficie
curva en los bordes laterales opuestos para reducir sustan-
cialmente la unidén potencial o el contacto lateral que in-
terfiere entre escobillas adyacentes. Ias varias faées de
compresidn y de formacidn realizadas por el invento pueden

también servir pare endurecer mecénicamente cada escobilla

es{ como para proporcionar una ligers separacidn entre las

escobillas adyacentes.

, Por tanto, se ve claramente que se ha proporelo_
nado un método y un aparato para realizar un contacto de eg
cobilles miltiples de wna sola pieze, de acusrdo con los Ob-
jetos y ventajas del invento., Aunque el invento haya sido
descrito con relacién a un modo de realizacidn preferido, se
entiende que el invento no se limita-a egte modo de realiza-
cién, Por el contario, se intenta cubrir otras variantes.
modificaciones y pquivalentes que pueden entrar en el espi-
ritu y el alcance del invento segin se define en las reivin

dicaciones adjuntas.

En resumen, la presente Patente de Invencidn que

ge solicita deberd recaer en las siguientes
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REIVINDICACTIONES

1.- Método y su correspondiente aparato para formar
elementos de contacto eléctrico de escobillas miltiples de una
sola pieza, incluyendo dicho aparato una pluralidad de puestos
de punzdén y troguel, incluyendo tada puesto una pluralidad de
cavidades de trogquel-adyacentes de forﬁa alargada, egtrechas y
paralelas, adaptadas para deformar sucésivamente una tira de mg
terial conductor con el objeto de proporcionar una piuralidad
de escobillas gque pueden flexionar independientewente y gque sa-
len de una porcidén de base de una sola pieza, incluyendo por lo
menos dos puestos unas-porciones de herramienta superior e infe
rior adaptadas para'deformar en coopgracién la tira de material
dispuesfas éq?re ellas, -incluyendo la cara de trabajo de cada
porcidén de herramienta unos elementos de punzdn estfgchos, alar
gados y paralelos, dispuestos entre las cavidades de frbquel adys
centes, esfando las caras de trabajo superior e inferior dispues
tas de modo que los elementos de punzén de una cara'se alineen -
con las cavidades de troquel de la cara opuesta, teniendo por
lo menos dos puestos sus caras activas dispuestas de modo que
laé posiciones de punzén y troquel de las caras activas del se-
gundo de los dos puestos estén -invertidas respecto a las posi-
ciones de punzdén y troquel en el primero-de los dos puestos;'pa—
ra que las porciones alargadas de la tira puedan en primer lu~
gar ser deformadas respecto al plano de la tira en una direccidn
transversal al plano de la tira en el primer de los dos puestos
y a continuacién ser deformadas en la direccibn opuesta trans-
versalmente al plano de la tira en el segundo de los dos pues-

tos.

2.- Aparato segin la reivindicacidén 1, carac-
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terizado ﬁorque las cavidades de troguel tienen una anchu-
ra que disminuye continuamente desde la cara activa hasta
la porcién de fondo de la cavidad en la cual las escoblllas
alargadas pueden ser estrechadas por su compresién en ésta.

3.- Aparato segin la reivindicacibn 1, carac-
terizado porque incluye un puesto después de por 1o menos
los dos puestos incluyendo dicho puesto unas porciones de
herramientas superior e inferior sustancialmente idénticas,
teniendo la cara de trabajo de las porciones de herramien-
ta las cavidades de trogquel alineadas, estando cada cavidad
de troquel alargeda adyacente, separada por uma pared que
presenta bordes finos en la cara generalmente perpendicular
a la tira de material y que estén adaptados para estar en
contacto cuando las caras opuestas estén en posiciéﬁ de cie
rre en la cugl las porciones alargadas deformades de la tira
pueden mantenerse totalmente separadas las unas de las otras
y pueden volver a una posicién coplanar sin contacto sus—
tancial entre porciones adyacentes. .

4,~ Aparato ségﬁn la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque las cavidades de troquel por 1o menos en
los dos puestos tienen un ancho que disminuye progresivé—
mente desde la boca hasta el fondo de la cavidad, teniendo
los punzones de las caras de herramienta opuestas una an-
chura que aumenta progresivamente desde la cara del punzén
hasta la base de modo gque las porciones alargadas de wa ti-
ra tengan un ancho que disminuye mientras penetran a pre-
sidn en las cavidades de troquel bajo el efecto de 1los pun=—
zones correspondientes., |

5.~ Aparato segin la reivindicacién 3, carac-

terizado porque las cavidades de troquel en el puesto si-
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guiente tienen generalmente una configuracién de seccidén trans

versal curva.

6.- Aparato segin la reivindicacién 5, caracteriza
do porque las cavidades de troguel del puesto subsiguiente tie
nen generalmente una configuracidén de seccidn transversal elipti
ca cuando los bordes opuestos estan en contacto.

7.- Aparato segin la reivindicacidén 1, caracteriza-
do porgue el fondo de las cavidades de troguel por lo menos en
dos puestos tiene una configuracibn generalmente.curva que se
abre hacia la boca de la cavidad.

8.~ Método para llevar a cabo el aparato de las rei-
vindicaciones 1 a 7, cuyo método inéluye la fase que consiste
en desplazar una tira de material oonductor de la eleétricidad
a trayés de una pluralidad de puestos de trabajo, deformar en un
pﬁesto unas porciones alargadas adyacentes en direccipnes relati-
vas opuestas transversalmente al planc de la tira mientras se
permite gque las porciones adyacentes permanegzcan interconectadas,
en un puesto ulterior, deformar unas porciones alargadas adya-
centes con relacidn las unas a las otras en una direcéién opues=
ta a la direccidén de la deformacidn realizada en el puesto de
trabajo anterior para cortar ﬁorciones alargadas adyacentes a lo
largo de su dimensidén longitudinal, cortar seléctivamehte la ti-
ra para producir una pluralidad de contactos de escobillas mil-
tiples, estando cada elemento de escobilla interconectado por
una extremidad mediante una porcidn de base de una sola pieza.

9.~ Método segin la reivindicacidn 8, caracterizado,
porque incluye la fase gue consiste en ranurar la tira para de-
finir unas lineas de corte entre porciones alargadas adyacentes

antes de deformarlas en dicho primer puesto.
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10.- HMétodo segﬁn la reivindicacidén 8, caracteriza-
do ademds porgue incluye la fase que consiste en situar de nue-
vo todas las porciones alargadas adyacentes en un mismo plano
de la tira después de cortar las porciones separédndolas las unas
de las otras.

11.- Método seghin la reivindicacidn. 8, caracteriza-
do ademds porgque incluye -la fase que consiste en reducir eI ancho
de las porciones alargadas durante por lo menos una de las fases
de deformacidn.

12.- Métcdo segin la reivindicacién 11, caracteriza-
do porgue por lo mehoé una parte de cada porcién alargada tiene
un ancho que disminuye durante cada una de las fases de deforma-
cidén mediante la comprensién del material, limpidndose la regidn
de separacibén de cada porcidén alargada y alisdndose durante una
de las fases de comprensidn.

13.- Método segin la reivindicacién 12, caracterizado
ademds porque incluye la formacién de una superficie curva por
lo menos en una parte de la periferia de las porciones alargadas.

" 14.- Método segin la reivindicacidén 8, caracteriza-
do porgue las porciones alargadas tienen un ancho gue disminuye
y reciben la forma de superficies.parcialmente redondas duran-
te cada faée de deformacidén y porque incluye ademds la fase que
consiste en limitar totalmente y separar cada porcidén alargada
adyacente mientras se situan de nuevo todas las porciones alar-
gadas en el mismo plano y se da a la configuracién de la sec—
cidn transversal de las porciones la forma de una curva cerrada. -

15.- Se reivindica por dltimo.como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencién gque se solicita: METO~

IO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA FORMAR ELEMENTOS DE CONTAC-
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TO ELECTRICO DE ESCOBILLAS MULTIPLES DE UNA SOLA PIEZA.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva gue consta de dieciseis paginas me

canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 4 de marzo de 1996
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