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Bste invento se refiere a un método de fabri-
car receptécuios de conectadores eléctricos que compren—
den cada uno un alojamiento aislante que tiene un extremo
de recepcidén de enchufe macho y un extremo trasero,:uhé
abertura de recepcién de enchufe macho que se extienﬁe
dentro del extremo de recepcién de enchufe macho, tenien-
do la abertura paredes laterales internas opuestas y parg
des extremas internas opuestas, teniendo el alojamiénto
paredes laterales externas dirigidas en sentidos conffa—
rios y paredes extremas externas 'dirigidas en sontidos’
opuestos, y una pluralidad de conductores eléctricos en
relacidén de espaciados lado a lado, comprendiendo cada-
.uno de los conductores una primera parte extrema que sir-
ve de parte de contacto que se extiende desde una de las
paredes laterales internas diagonalmente dentro de la abexy
tura y hacia el extremo trasero, una parte intermedia que
ge extiocnde desde el extremo de récepcidn de enchufe machy
a travéds del alojamiento entre la pared lateral interha
primeramente mencionada y la pared lateral externa adya—
cente y hacla el extremo trasero,’y una segunda parte ex-
trema que se extiende desde el alojemiento, estando dimend
sionada la abertura de recepcidén de enchufe macho para re
c¢ibir un enchufe macho de conectador eldctrico que tiene
“en é1 miembros de contacto espaciados para aplicarsé 2 lag

partes de contacto.
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, Un enchufe macho de conectador eléctrico pars)
un receptdculo de conectador de esta clase se ha descrito

con detalle, por ejemplo, en la memoria de la patents nor-

)
» -

teamericana nimero 3.954.320. .

Es deseable que las partes intermedias éé‘los
conductores estén completamente encerradas en el alojamien
to a fin de conmseguir caracteristicas dieléctricas @éj@ra—
daé y proteger los conductores contra la atmésfera o _con-
tra materia contaminante.

RN

. De acuerdo con el presente invento, un~mé£odo
de fabricar receptdculos de conectadores eléctricos.éegﬁn
se han definido en el primer pdrrafo de esta memoria e ca
recteriza por las operaclones de hacer avanzar a trévé§ de
uns prensa de conformecidn un trozo continuo de chapa me-
t4lice eléctricamente conductora, estampado para producir
una tira continua que comprende una tira porfadora provig-
ta de grupos de piezas elementales para los conductores
que se extienden a partir de ella a intervalos egpaciados,
siendo el ndmero de piezas elementales de conductor en
cada grupo igual &l nimero de conductores en cada recep-
tdculo de conectador, y conformar las piezas elementales
de conductor ddndoles la forma de los conductores en el .
receptdculo de conectador, hacer avanzar intermitentemente
la tira continua hasta un molde gve ticne una cavidad de

molde que se adapta a la configuracién del alojamiento y

)
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. enchufe macho, posicionar uno de los grupos de conductores
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que tiene espigas de macho en la cavidad del molde que se

adaptan a la configuracidén de la abertura de recepcidn de

formados en La cavidad, con las partes de contacto de los
conductores mantenidas entre las ogpigns de macho, inyce~
tar material de moldeo en la cavidad, abrir el ﬁolde, y
hacer avanzar nuevamente la tira continna, con 1lo que la
tira continua, cuando sale del molde, tiene alojamien@os
de conectador moldeados sobre cada grupo de condictores.

Para un mejor entendimiento del invento'y'pa—
ra mostrar el modo en que puede ponerse éste en préé%iéa,
se hard ahora referencia a t{tulo de ejemplo a los dibujos
que se acompafian, en los gue:

la figura 1 es una vista en perspectiva de un
receptdculo de conectador eléctrico hecho de écuerdo con el
invento, montado sobre une placa de circuito y mostrando un)
enchufe macho de conectador eléctrico en aliheacidn con una
abertura de recepcidn de enchufe macho en un alojamiento
aislante moldeado del receptdculo de conectador;

la Figura 2 es una vista frontal del recepiécu
lo de conectador;

la Figura 3 es una vista lateral en seccidn
tomada a lo largo de las lineas III-III de la Figura 2;

la Figura 4 es una vista en planta de una sec-

cidén de tira continua de chapa metdlica de conductores y
N
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piézas elementales de védstago de montaje;

la Figura 5 es una vista en planta de la tlra
ilustrando operaciones de cizalladura y conforma016n que
se realizan sobre la tira antes de moldear el alogam;ento
de receptdculo; L

la Figura 6 es una vista tomada a lo largo de
las 1ineas VI-VI de la Figura 5;

“ .

!

le. Figura 7 es una vista diagramidtica que 11us
tra un proceso de fabricacién para producir receptdeulos
de conectador, ‘

la Figura 8 es una vista fragmentaria en sec-
cifn trensversui-de dos parbtes de un molde para produc&r
alojamientos aislantes mediante moldeo por inyeccidn, mos~
trendo esta vista las partes de molde en su condicidn de
abiertas; ‘ .

la Figura 9 es una vista similar a la Figurau
8, pero con las partes del molde cerradas; y

la Figura 10 es una vista en perspectiva dia-
gramética que ilustra la manera en que los alojamientos
aislantes son moldeados sobre la tira de terminales.

La PFigura 1 muesfra un receptdculo de conecta~
dor eléctrico 2 montado sobre una placa de circuito 4 y
que sirve pars proporcilonar conexiones entre conductores
de un cable 6 y conductores 10 dispuestos en el lado infe-

rior de la placa de circuito. E1l cable 6 tiene en su ex-
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aberturs estd contorneada para recibir el enchufe macho,
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general descrito en la memoria de la patente norteamerica-
na nimero 3.954,320. Como se ha explicado en esa memeria,
los conductores del cable 6 cstdn conectados eléctricamen—
te a terminales espaciados dispuestos en el enchnfe macho.
Los terminales tienen partes de borde qﬁe estén al Qesch—
Picrto en el lado inferior 9 del enchufe macho de mdéb que
cuando se inserta el enchufe macho en el receptéculo;ies—
tas partes de borde de los terminales del enchufe macho se
aplicardn a contactos de muelle dispuestos en el receptdcon
1o 2. ‘
E1l receptdculo 2 comprende un alojamien@o’éis~
lante 11 gue tiene un extremo 12 de recepcidn de enchufe
macho, un extremo trasero 14 y una abertura 16 de recep—
cidn de enchufe macho que se extiende desde el extremo dé~

recepcidén de enchufe macho hasta el extremo trasero. Esta

tal como resultard evidente mediante una inspeceidn de la
Figura 1. |

Le abertura 16 tiene paredes laterales inter-
nas inferior y superior 18, 20 y paredes extremas internas
22. Una rampa centrelmente situada 24 estd dispuesta en
la pared lateral superior 20 para proporcionar holgura parg
el extremo delantero del enéhufe macho 8, y unos resaltos

26 estan dispuestos a cada lado de esta rampa junto a las
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paredes extremas 22, Hgtos resgltos cooperan con resaltos
23 de un brazo de pestillo 25 del enchufe macho a fin de
reterer el enchufe macho en la abertura después de éufiﬁ-
sercidn, e

El e2lojamiento tiens paredes 1ateraies externa
inferior y superior 28, 30 y paredes extremas externas 32.
Una pestafia continua 34 estd dispuesta en las paredégjéx~
tremas 32 y en la pared latersl superior 30 junfo al e#trg
mo 12 de recepeién de enchufe macho. Esta pestafia estd
destinada a apoyarse contra la superficie de un panél{(no
mostrado) cuando se monte el receptdculo en una plada- de
circuito y en donde el panel se extienda perpendicularmen—
te & la superficie de la placa de circuito. _

Una pluralidad de conductores 36 estampados y
conformados, espaciados, dispuestos lado a iado, estén
empotrados en el alojamiento y tienen primeras partes ex-
tremas 38 que salen de la pared lateral interna 18, como
se muestra en 40, en un lugar adyacente al extremo conju-
gado 12, pero espaciado del mismo. ILas primeras partes ex
tremas 38 de estos conductores se extienden en diagonal
desde la pared lateral 18 apartdndose de esta pared late-
ral y yendo haclia el extremo trasero del alojamiento. Es-

tos primeros extremos 38 sirven de contactos de muelle y

- son flexionados hacia abajo y entran en rebajos 39 dis-

puestos lado a lado en la pered lateral 18 cuando se in-

UF




¢ et amicmn s o

10

15

20

25

27119

{fojsn nhim, 7

serta completamente el enchufe macho en la abertura.

Unas partes intermedias 42, 44 de cada conduc-
tor 36 estdén empotradas en el alojamiento entre las pafe~
des laterales interna y externa 18, 28. Estas partes ine
termedios se extienden hacia abajo, como se miestra en;: 42,
éesde la pared lateral 18 y luego hacia atrds, como se

muestra en 44, hacia el extremo trasero 14 del alojamien-

to. Cada conductor estd doblado hacia abajo en 46, se ex-|

tiende hacia abajo en el alojamiento, como se muestra en
48, y sale de la pared lateral externa 28 para pr0pdréio~
nar un extremo- expuesto 49 que estéd destinado a soldarse
a un conductor de la placa de circuito 4. Los extremos 49
se han escalonado, como se muestra, doblando cada seéﬁhdo
conductor hacia atrds, como se muestra en 50, habiéndose
dispuesto rebajos 52 en la pared lateral 28 para estas par
tes dobladas. Dos extremos sobresalientes 49 de los con-
ductores se extienden as{ todos perpendicularmente desde
la pared lateral 28, pero estdn escalonados und con refe-
rencia a otro.

Unos vistagos metdlicos de montaje y soporte
54, no portadores de corriente, estdn empotrados en él alé
Jamiento junto a la pared extrema externa 32 de modo gue .
los extremos 49 de los conductores estén sitvados entre
los véstagos de montaje 54. Cada vdstago de montaje tiene

un extremo superdor 56 conformado hacia la derecha, como

~
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" b6 de extensidén transversal de piezas elementales de coﬁe
. \

- de conductor 36" pueden dejarse planas o bien podrfan con-

ttojn atun. 8

se've en le Figura 3, empotrado en el alojamiento para asej
gurar que el mismo serd firmemente retenido en éste.vLa
pared iateral externa inferior 28 tiene también forméacs
de manera enteriza con ella unos nervios distanciadorés
58 que soportan el alojamiento por encima de la superficie
de la placa de circuito durante la soldadura, con el fin
Fe 1mped1r as{ el flujo de soldadura sobre la Superf1018
superior de la placa.

| Como.se describe con referencia a las Figuras’
4 8 10, los receptéculos 2 de acuerdo con el invento. sel
fabrican produciendd primero una tirs continua estampada
60 que comprende “tiras portadoras paralelas espaciadaSEGZ,

64 que tienen conectados a ellas a intervalos unos grupos -
ductor 36’ y piezas elementales 54° de vdstago de soporté,

tor adyecentes 367 igual que el espaciamiento entre los
conductores 36 en el receptdculo de conectador. Las piew:
zas elementales 54° de vdstago de soporte estén espaciadas
también_de las plezas elementales de conductor inmediata-
mente adyacéntes 36° en la misma'distancia gue la que exisd

te en el receptédculo de conectador. Las plezas elementales

formarse con una seccidn transversal ligeramente arqueada,

gl se desea. Piezas elementales de conductor alternas 36’

N

_ siendo el espaciamiento entre piezas elementales de condug
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1
tienen partes de cuello relativamente cstrechas 70 que son

adlyacentes a la tira portadora 64, pero que estdn espacia-
das de ella,y las piczas elementales de conductor restontos
tienen partes de cuello 68 que son inmedimtamente adyacen-
tes a la tira portadora 64. Durante la fabricmdidn, loa

conductores son cortados de la tira portadora 64 cn csas

partes de cuello, y dado que se requieren dos 1ongitudeé

diferentes de conductores en el receptdculo de conectador
en razén da le relacidn desplazadéde los extremosg 49’de log
conductores, los cuellos 68, /10 estdn en lugares difecren-
tes con relacidn a la tira portadora 64. Las plezas ele-
mentales 547 de vdstago de soporte tienen también cuelios
de anchura reducida, como se muestra, y estas piezas‘ele—

mentales se cortan de la tira portadora en esitas partes de

Cuando se fabrican receptdculos de conectador
por el método ilustrado en las Figuras 7 y 10, la tira
plana de la Figura 4 se produce en una primera operacidn
de estampaciln, se arrolla sobre un carrete 98 y se trans-
porta hasta el lugar en que se moldesn los alojamientos S0
bre la tira 60. La tira 60 es hecha avanzar a través.de .
una prensa de conformacidén 100, en la que la tira portadofa
62 es cortada de los extremos de las piezas.elementéles de
conductor 36” y las piezas elementales 54 de vdstago de |

soporte son cortadas, como se muestra en 72, en lugares es

N\,
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paciados de la tira portadora 64. Después de que se ha
realizado la operacidn de corte en la prensa de conforma-
cién 100, las piézas elementales de conductor 367 y iaé:
piezas elementales 54 de véstago de soporte son conféfma~
das hasta obtener su perfil final, - como se miestra en. la
figura 6, con la tira portadora 64 formando una-sole .pieza
con 1los extremos inferiores de los conductores conformados
y los védstagos de soporte también conformados. Los véééégos
de soporte estdn desplazados respecto del plano de ié‘ﬁira
portadora 64, como se muestra en la Figura 6, ~

Seguidamente, la.tira es hecha avanzar hasta
una miquine de moldeo 102 y se moldean los alojamientdsk-
gobre la tira en un ﬁolde 74 mostrado en las Figuras 8 a
10. El molde 74 comprende dos partes 76, 78 que se pueden
mover desde su posicidn de abiertas, Figura 8, hasta sus
posiciones de cerradas, Figuras 9 y 10, en las que sus su-~
perficies opuestas estdn una contra otra a 1o largo de 11~
neas de separacién 80, 82, Las caras opuestas tienen redba
jos que definen una cavidad de molde 84 que se adapta al"
alojamiento del conectador, y un bebedero 86 se extiende
hasta esta cavidad, a través'del cual se inyecﬁa el méteu'
rial termoplédstico en la cavidad. El material de moldeo
es inyectado en el bebedero por una boquilla 6’ de una ma-
guina de moldeo adecuada.

Unas espigas de macho 8?, 90 montadas en las

AN
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- nadag, como se muestra en 90, 92, y tienen rebajos que re-

' enterizos con la tira portadora 64 en esta etapa del proce

$ojn m'un.ll

partes de molde 76, T8, respectivamente, se extienden den~
tro de la caviﬁad ¥y Se aplican una a obtra cuando se cierra
las purtes de molde, como gme muestra en la Figura 9.‘ng
guperficies opuestas de las espiges de macho cstdn i@é}i—
ciben los extremos 33 de los conductores de modo que Las
partes intermedias de los conductores 42, 44, 48 se ertien
dan a través de la cavidad por debajo de las espigas .fe ma
cho y hacia abajo, como se ve en la Figurs 9, a lo largo
de la linea de separacién 80. La linea de separacidén tie-

ne un rebajo para recibir estas partes inferiores de los

también contorneadas en la lfinea Qe separaciln de tal ma-

ners que los vistagos de montaje desplazados 54, gue son

so de fabricaecidn, serdn aprisionados, como se muestra en
la Figura 9, en relacidn desplazada con el plaho definido
por las partes inferiores de los conductores y la tira pox
tadora 64. _ _
Estdn previstos unos medios de alimentacidn
de tira para hacer avanzar la tira durante cada ciclo de .
moldeo en una cuantia tal que un grupo de conductores y
sus vistagos de montaje asociados estardn sitvsdos entre
las partes de molde 76; 78 después de la alimentacidn de

modo gue, cuando se cierran las partes de molde, los con-

~

conductores y la tira portadora. Las partes de molde estdn
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ductores y los védstagos de montaje serdn posicionados con
precisidn en la cavidad de molde y las partes de inmelle
de contacto de los conductores serdn retenidas entre lab
superficies 90, 92 de las espigas de macho, como se naeg—
tra en la Figura 9. ELl materizl de moldeo es inyectado
después en la cavidad a través del bebedero 82, las partes
de molde gon movidas hasta su posicidn de abiertas y ]a
tira es hecha avanzar. Los alojanientos pueden ser molden
dos de cualquier material termopléstico adecuado, tal como
policarbonato o un material de nyloncxn carga.

5i se desea, la tira contlnua que conprende
la tirs portadora 64 que tiene los alojamientos moldea@os
sobre ella a intervalog espaciados, pusde mantenerse en
forma de una tirs y arrollarse sobre un carrete 104 para
su ulterior tratamiento, tal como insercién en placas de\

circuito mediante maquinaria automdtica. ILos extremos de§

gantas 52 en el momento de la insercidén., Como alternatif
va, 1los receptdculos de conectador individuales puedén
cortarse de la tira cizallando.los conductores y los vés~
tagos de montaje desplazados 54 para separarlos de la tira
portadora y doblando los extremos desplazados 49,

En los receptdculos de conectador, las partes
intermedias de los conductores 42, 44 estdn totalmente cmpp

tradas en el alojamiento y estdn protegidas por éste contrr
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la atmdésfera o;contra daflos ocasionados durante el manejo.
Ademds, el extremo conjugado 12 del alojamiento puede te-
ner una superficie plana que rodee por completo a la akéxr-
tura 16 de recepcidn de enchufe macho en lugar de ten@r,
como ocurre con receptdculos de conectador conocidos de la
misma clase, un rebajo que ge extiende hasta las partes
inversmente conformndas 42 de los conductores. Eotas ca~-
racteristicas hacen que los receptdeulos de conectador

“como los descritos cn esta memoria resullben extremadamente

nes criticas en que han de estar protegidos contra dafios.
Resultard evidente por la Figura 2 que las conexiones sol-
dadas entre los extremos de los conductores del recepticu~
lo de conectador y los conductores dispuestos en la placa
de circuito estén protegidas por las conexiones soldadas
entre los véstagos de montaje 54 y las partes metalizadas
de la placa de circuito. Si se aplica al alojamiento.una
fuerza lateral, como se ve en la Figura 2, tendiendo a
hacer que bascule el alojamiento con relacidn a la placa
de circuito, los efectos de esta fuerza serdn absorbidos
por los vdstagos de montaje 54 y no serdn transmitidos a
las conexiones eléctricas soldadas entre los conductores de
receptéculo de conect;dor y los conductores de la pléca de

c¢ircuito.

13 |

~duraderos y se adapten bien para utilizarlos en aplié@qio~

1
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~ REIVINDICACIONES -~

1l2.- Un método de fabricar receptdculos de co
nectadores eléciricos que comprenden cada uno un alojamien
to aislante que tiene un extremo ‘de recepcidn de encaufe
macho y un extremo trasero, una abertura de recepéién»&e
enchufe macho que se extiende dentro del extremo de recep-
cidn de enchufe macho, teniendo la abertura paredes late-
rales internas opuestas y paredes extremas internas opues-
tas, teniendo el alojamiento paredes lateralss externas q;
rigidas en sentidos contrarios y paredes extremes externas
dirigidas en scntidos contrarios, y una pluralidad de con-
duetores eldctricos en relacidn de espaciados lado a 1ado,
comprendiendo cada uno de los conductores una primera par-
te extrema que sirve de parte de contacto que se extiende
desde una de las paredes laterales internas en sentido diﬂ
gonal dehtro de la abertura y hacia el exiremo itrasero,

une parte intermedia que se extiende desde el extremo de

la pared lateral interna anteriormente menéionada y la pa-
red lateral externa adyacente y hacia el extremo trasero,

y un segundo extremo que se extiende desde el alojamiento,
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estando dimensionada la abertura de recepcidn de enchufe
macho para recibir un enchufe macho de conectador eldéctri-
¢o que tiene en ¢l miembros de contacto espaciados dés%i—'
nados a aplicarse a las partes de contacto, caracterizﬁndg
se el método por las operaciones de hacer avanzar a través
de una prensa de conformacidn un trozo continuo de chapa
metdlica eldctricamente conductora, estampado para prcdu~
cir una tira continua que comprende una tira portadora que

tiene grupos de piezas elementales para los conductores qu

¥

se extienden desde ella a intervalos espaciados, siendo el
nimero de piezas elementales-de conductor en cada grupo
igual al mimero de conductores en cada receptdculo ds co-
nectador, y conformar las piezas elementales de oonduc%or
déndoles la configuracidén de los conductores en el recep-
tdculo de conectador, hacer avanzar intermitentemente la

tira continua hasta un molde que tiene una cavidad de mold

A4

E)

que se adapta a la configuracidn del alojamiento y que tie]
ne espigas de macho en la cavidad de molde que se adapten
a la configuracidn de la abertura de recepcién de enchufe

macho, posiclonar uno de los grupos de conductores forma-
dos en la cavidad, con las partes de contacto de los con-
ductores mantenidas entre las espigas de macho, inyectar

ﬁaterial de moldeo en la cavidad, abrir el molde, ¥ hacer
avanzar otra vez la tira continua, con 1o que lz tirs con-

tinua, cuando sale del molde, tiene alojamientos de conec-

>
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tador moldeados sobre cada grupo de conductores.

éﬂ.- Un método segin la reivindicacidn 12, ca
racterizdado por la operacidén de cortar los conductorss.de
la tira portadora después de que la tira continua ha*%ido
hecha avanzar desde el molde, o

3%,~ Un método segin las reivindicacione;;;ﬁ
o 28, caracterizado porque los receptéculos de coneétgdor
tienen cada uno dos véstagos de montaje'metéligos que ‘se
extienden desde el alojamiento, estando posicionadaS‘lds
segundas partes extremas de los conductores entre ldsf%ﬁs—

tagos de montaje, incluyendo el método las éperaciones;de

‘formar dos piezas elementales de vdstago de montaje'para

cada uno de los grupos de conductores durante la estampa-
cién del trozo continuo, con lag piezas elementales de con
ductor de cada grupo situadas entre las piezas elementales

de véstago.de montaje.

44§.- Un método de fabricar receptdculos ae
conectadores eléctricos.

Tal vy como se ha descrito en la Memoria que
anteceé, representado en los dibujos que se acompahan y
para los fines que se han especificado.

| Esta Memoria consta de dieciseis hojas -escri-

tas 8 méquina por una sola cara.

Madrid, 03.DIC.1879

P.A.
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