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La presente invención se refiere a un procedimiento 
para el montaje de terminales de conexión en interruptores, 
conmutadores y similares, gracias a los cuales se consigue 
simplificar extraordinariamente el montaje y reducir costes 

$ de producción.
La experiencia acumulada por los fabricantes de in­

terruptores, conmutadores y material eléctrico similar, ha 
demostrado que los consumidores de este tipo de material so­
licitan remesas de piezas con los terminales de conexión utÍQn- 

10 tados de múltiples formas, e incluso con terminales de ''cone­
xión diferentes. Por ejemplo, puede variar la forma de agru­
par los terminales, así como la utilización de terminales por 
enchufe o \bien mediante tornillo.

Todo ello supone introducir variantes considerables 
15 en la configuración de tales terminales, llegando al extremo 

de que en una misma pieza los terminales son distintos, lo 
que supone una serie de inconvenientes en la fabricación que 
impiden acelerar y abaratar los procesos utilizados.

Con el fin de dar una solución eficaz a estos pro- 
20 blemas, consiguiendo una uniformidad en los terminales, con 

posibilidad de variar las combinaciones deseadas sin perder 
por ello la automatización de la cadena de fabricación, se ha 
ideado el procedimiento para el montaje de terminales de co­
nexión objeto de la invención.

25 Dicho procedimiento consiste básicamente $n partir
de dos grupos de piezas conductoras separadas, uno de cuyos 
grupos constituye los bornes de conexión del terminal, y el 
otro las lengüetas de contacto, unos y otros itercambiables
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de acuerdo con las características concretas de los termina­
les a montar, cuyos grupos de piezas son suministrados auto­
máticamente en una cadena de montaje hasta situarlos en un 
cuerpo soporte aislante provisto de los alojamientos apropia­
dos para el encaje a presión de tales piezas, las cuales que­
dan emparejadas las de uno y otro grupo formando tantos ter­
minales como se haya previsto montar y realizándose la unión 
de las piezas que constituyen cada terminal por medio de re­
machado .

Ventajosamente los grupos de piezas conductoras se 
suministran a partir de tiras continuas conducidas por dis­
positivos de arrastre secuencial que sitúan a las piezas fren­
te al cuerpo aislante de soporte, de cuyas tiras, las que co­
rresponden a los bornes son cortadas a la distancia previa­
mente programada y comprendiendo un número variable de bor­
nes, según las necesidades concretas de cada caso, de los 
cuales uno de cada grupo queda encajado en el soporte en tan­
to que los restantes sobresalen lateralmente del mismo. Por 
su parte las tiras de lengüetas son cortadas por grupos y en­
cajadas y remachadas sobre los bornes previamente dispuestos 
en el soporte, procediéndose a continuación a una operación 
de punzonado que separa potestativamente las lengüetas según 
grupos previamente programados, para cuya, operación se ha 
previsto que la pieza soporte presente unas aberturas pasan­
tes que permiten la introducción de los punzones.

Según las características del procedimiento descri­
to, y con el fin de facilitar y mejorar las cualidades del 
remachado de las piezas de cada par que configuran un termi-
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nal, se ha previsto que las que constituyen los bornes pre­
senten de origen un par de pequeñas patillas salientes y las 
que configuran las lengüetas de contacto dispongan de un par 
de orificios algo menores que las patillas, unidos por una 

5 ranura longitudinal que confiere cierta elasticidad a los 
bordes de las aberturas, lo cual permite la introducción y 
remachado de las patillas en los orificios, quedando asegura­
da una perfecta unión de las dos piezas, no solamente desde 
un punto de vista mecánico, sino eléctrico. i

10 Para la mejor comprensión de cuanto queda descrito
en la presente memoria, se acompañan unos dibujos en los.que, 
tan solo a título de ejemplo, se representa un caso práctico 
de realización del objeto de la invencipn.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista esque- 
15 mática de la cadena de montaje de acuerdo con el procedimien­

to objeto de la invención; la figura 2 muestra en planta una 
pieza aislante de soporte sobre la que han de montarse los 
terminales, los cuales aparecen separados de la pieza y for­
mando tiras continuas; la figura 3 es una vista en alzado co- 

20 rrespondiente a la posición de la figura anterior; la figura 
4 es un detalle en alzado a mayor escala que muestra la pieza 
soporte en la que se han encajado las tiras correspondientes 
a los bornes de los terminales, en tanto que las lengüetas 
todavía aparecen separadas; la figura 5 es una vista muy pa- 

25 recida a la anterior, si bien las tiras de las lengüetas han 
descendido sobre el soporte; la figura 6 es un detalle de la 
figura anterior mostrando un borne y una lengüeta encajados 
antes de remacharlos; la figura 7 muestra en una figura simi-
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lar, el borne y la lengüeta remachados; la figura 8 es una 
vista en planta que corresponde a la posición de la figura 
6; la figura 9 es una vista en planta que corresponde a la 
figura 7; la figura 10 es una vista en planta que muestra el 

5 cuerpo soporte con las lengüetas y los terminales remachados, 
si bien las lengüetas permanecen agrupadas en dos tramos; la 
figura 11 es una vista similar a la anterior que muestra las 
lengüetas una vez han sido troquelados unos espacios interme­
dios; la figura 12 es una vista en sección longitudinal cc- 

10 rrespondiente a la figura 10, mostrando los punzones que han 
de separar las lengüetas, antes de proceder al troquelado, y 
la figura 13 muestra la posición de trabajo de los punzones 
en cuestión.

El procedimiento para el montaje de terminales de 
15 conexión en interruptores, conmutadores y similares que se ha 

descrito comprende en los dibujos unas tiras -1- continuas 
procedentes de carretes suministradores -2-, las cuales están 
formadas por sucesiones de bornes de conexión -3-, por enchu­
fe u otro tipo usual, separados por soluciones de continuidad 

20 -4- fácilmente fraccionables. Estas tiras son arrastradas se-
cuencialmente una a una mediante dispositivos convencionales 
-5- programables según técnicas conocidas, y situadas sobre 
un cuerpo soporte aislante -6- en el que han de montarse los 
terminales.

25 Según la estructura del cuerpo soporte -6-, y las
características del aparato en el que han de montarse los 
terminales, variará el número de tiras -1- así como su posi­
ción de entrada respecto al cuerpo -6-. En el caso representa-
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do en los dibujos (figura 1) se han previsto dos tiras por 
banda.

En el procedimiento intervienen otras dos tiras -7- 
continuas procedentes de carretes -8-, las cuales están for- 

5 madas por lengüetas -9- de contacto, unidas por zonas estre­
chas -10- fácilmente fraccionables. Estas lengüetas consti­
tuirán los contactos del terminal y están destinadas a unir­
se a las piezas -3- o bornes de conexión, una vez éstos hayan 
sido introducidos en los alojamientos -11- de la pieza sopor- 

10 te -6-.
Los terminales -3- están dotados en un extremo de 

un par de pestañas -12- salientes, en tanto que las lengüetas 
-9- presentan un par de orificios -13- en posición correspon­
diente a la de las pestañas, de anchura algo menor que el 

15 grueso de éstas, cuyos orificios se comunican por una ranura 
intermedia -14- destinada a facilitar la introducción a pre­
sión de las pestañas en los orificios, con lo cual la aber­
tura que forma el conjunto de orificios y ranura está-.dotada 
de cierta elasticidad suficiente para asegurar una perfecta 

20 fijación mecánica entre las piezas -3- y -9-, así como una 
conexión eléctrica estable.

Así pues, las tiras -1- y -7- avanzan secuencial- 
mente hacia la pieza -6- y una vez se hallan a su altura, las 
piezas -3- son introducidas en los alojamientos -11- citados, 

25 cortándose los tramos de tira por las zonas debilitadas -4- 
separando la tira un grupo de número variable de bornes -3-, 
de acuerdo con la programación establecida (figura 4).

Una vez que las piezas -3- se han fijado en el so-
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porte -6-, se acoplan los tramos de tiras -7- cortados por 
las zonas débiles -10-, formando tramos continuos que corres­
ponden al número total de terminales del aparato (figuras 5 
y 10) .

5 El remachado de las p-ezas -9- y -3* mediante las
pestañas -12- que atraviesan los orificios -13-, asegura la 
fijación de las piezas que han de formar el conjunto de los 
terminales (figuras 6, 7, 8 y 9).

Queda todavía una última fase que consiste en sépa­
lo rar las lengüetas -9- en subgrupos o individualmente, según 

las necesidades previstas, lo cual se obtiene mediante punzo­
nes -15- seleccionados, que troquelan las zonas -10- escogi­
das, cuya operación es posible gracias a los orificios -ló- 
que atraviesan el cuerpo base -6-, y que, además de ahorrar 

15 material, permiten el paso de los punzones en la operacjúr de 
troquelado (figuras 12 y 13).

Una vez finalizado el procedimiento, el cuerpo so­
porte aislante queda provisto de los terminales formados ca­
da uno por dos piezas (borne -3- y lengüeta -9-), disponién- 

20 dose el número de bornes que se deseen, y dejando las len­
güetas -9- conectadas entre sí por las zonas -10- según gru­
pos programados y variables a voluntad (figura 11).

Cuando las necesidades de fabricación requieren 
cambiar el tipo de bornes -3- utilizados, ya sea para reali- 

25 zar combinaciones de bornes por conexión de enchufe, o a 
tornillo, o para bornes salientes en una u otra dirección, 
basta colocar tiras -1- de bornes con las características ci­
tadas .
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También las lengüetas pueden tener características 
diversas según las necesidades de mentaje y de la pieza que 
se fabrica.

Este hecho es de importancia capital, puesto que 
5 el procedimiento automatizado no sufre ninguna variación y 

se adapta fácilmente a cada circunstancia específica, sin 
realizar modificaciones en la cadena de montaje.

Como consecuencia lópgica de estas ventajas de fa­
bricación se deriva una reducción notable en el coste de pro- 

10 ducción y de la pieza terminada.
Es importante señalar que la utilización de tiras 

de lengüetas -9- de contacto, permite simplificar la opera­
ción previa de unión del contacto de plata a la lengüeta'.'

Efectivamente, en las realizaciones más conocidas 
1$ actualmente se utiliza el procedimiento de remachado para, 

conseguir la fijación del contacto de plata en la lengüeta; 
procedimiento que resulta caro ya que se pierde una conside­
rable cantidad de material para formar la cola a remachar del 
contacto.

20 En cambio, en el procedimiento descrito, gracias a
la disposición de las lengüetas en forma de tira continua es 
posible unir los contactos a las lengüetas por soldadura, a- 
gilizando esta fase previa y reduciendo notablemente el cos­
te de la misma.

25 Es evidente que no son objeto esencial de la inven­
ción los materiales utilizados en la fabricación de todas las 
piezas y componentes del procedimiento, las formas y dimen­
siones de todas ellas, tipo de bornes y contactos, así como
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aquellos detalles accesorios que puedan presentarse, siempre 
y cuando no afecten a su esencialidad.
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. Procedimiento para el montaje de terminales de
conexión en interruptores, conmutadores.y similares, que con­
siste esencialmente en partir de dos tipos distintos de pie­
zas separadas de origen, uno de los cuales lo constituyen 
tornes de conexión del terminal y el otro lengüetas de con­
tacto, unos y otros de características variables según las 
necesidades de cada caso específico, cuyos tipos de piezas 
son suministrados secuencial y automáticamente según cadenas 
de montaje convencionales hasta situarlos en unas piezas*ais­
lantes que constituyen el sopotte al que debe dotarse de los 
terminales de conexión, provisto para ello de.los alojamien­
tos apropiados para el encaje a presión de las piezas, las 
cuales quedan emparejadas en el cuerpo soporte, estando aco­
metidas a una operación de remachado para conseguir su per­
fecta unión. \ .

2. Procedimiento para el montaje de terminales de 
conexión en interruptores, conmutadores y similares, según la 
reivindicación anterior, caracterizado por el hecho de que, 
ventajosamente, los grupos de pletinas y bornes de conexión 
son suministrados a partir de tiras continuas conducidas por 
carretes y dispositivos de arrastre, que sitúan a las piezas 
frente al cuerpo base de soporte, cuyas tiras son cortadas
de acuerdo con el número específico de piezas a montar, que­
dando situadas las que constituyen los bornes en el cuerpo 
soporte, formando grupos de número variable, con uno de los 
bornes de cada grupo alojado en un encaje del cuerpo soporte
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y el resto sobresaliendo lateralmente del mismo, en tanto 
que las lengüetas forman a su vez grupos seccionados de la 
tira, que se remachan conjuntamente y de forma emparejada con 
los bornes alojados en el cuerpo aislante, procediéndose se- 

5 guidamente a una operación de punzonado que separa los gru­
pos de lengüetas en subgrupos, cuyo número y composición es 
variable y programable previamente, disponiendo el cuerpo 
aislante de aberturas pasantes que permiten la introducción 
de los punzones durante la fase de separación de las len- 

10 güetas.
3. Procedimiento para el montaje de terminales 

de conexión en interruptores, conmutadores y similares, se­
gún las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por el hecho 
de que la operación de remachado entre los bornes y las len-

15 güetas de contacto se lleva a cabo por medio de unas pestañas 
salientes de una de las piezas a remachar, destinadas a'in­
troducirse a presión en sendos orificios próximos previstos 
en la otra pieza algo menores que las pestañas, comunicados 
por una ranura que confiere elasticidad suficiente a los bor- 

20 des del conjunto, cuyos bordes, una vez remachadas las pes­
tañas, aseguran una perfecta unión entre las dos piezas.

4. Procedimiento para el montaje de terminales 
de conexión en interruptores, conmutadores y similares.

Todo ello según queda descrito en la presente me­
moria y resumido enlas reivindicaciones contenidas al final 
de la misma, establecidas de acuerdo con el artículo 100 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial y que comprenden 
en conjunto doce hojas foliadas, escritas a máquina por una
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