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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基部側（４２）と、対向する側（４４）と、前記基部側（４２）と前記対向する側（４
４）との間に介挿された側部（４６、４８、５０、５２）とを有する絶縁性のハウジング
（４０）と、絶縁体の基部側（４２）から第１の脚部として延び、ついでハウジング（４
０）の頂部側に第２の脚部（１００）として側方に隣接した少なくとも１つの導電性の接
触子（９４）とを備えた電気的コネクタを製造する方法であって、この方法は：
（ａ）第１のダイス型（８０）と、対向する第２のダイス型（７６）とを備えた鋳型（７
４）であって、これらが、内部空間部ならびに外部領域と、この外部領域と内部空間部と
の間に延びたモールド用混合物の射出部（９０）と、および、外部領域から内部空間部へ
第１のダイス型を通って延びた接触子の収容開口部（９２）とを規定している鋳型を設け
るステップと；
（ｂ）ついで、第１の脚部（９６）が外部領域から接触子の収容開口部（９２）を通って
内部空間部内ヘ上方に延びるように、ついで、内部空間部を通って第２の脚部が対向する
ダイス型（７６）に隣接するように延びるように導電性の接触子（９４）を配置するステ
ップと；
（ｃ）ついで、鋳型（７４）の内部空間部をポリマーモールド用混合物で充填するステッ
プと；
（ｄ）ステップ（ｃ）と実質的に同時に、接触子（９４）の第２の脚部（１００）を第２
のダイス型（７６）に対して支持するようにするステップと；



(2) JP 4540196 B2 2010.9.8

10

20

30

40

50

を備えてなり、
　前記第２のダイス型（７６）は、接触子（９４）の少なくとも第１の脚部（９６）を曲
げる水平の脚部（１００）の上端部（１１０）に力を適用する第１のダイス型（８０）に
向かって移動されることを特徴とする電気的コネクタの製造方法。
【請求項２】
　第１のダイス型は基部ダイス型（８０）であって、第２のダイス型は頂部ダイス型（７
６）であることを特徴とする請求項１記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項３】
　第２のダイス型（７６）は、第１のダイス型（８０）に重ねられることを特徴とする請
求項２記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項４】
　モールド用混合物の射出部（９０）は、鋳型（７４）を通って側方へ延びていることを
特徴とする請求項３記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項５】
　力が、接触子（９４）の第１の脚部（９６）に軸線的に上方へ適用されることを特徴と
する請求項４記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項６】
　力（１０８）が、第２のダイス型（７６）に下方へ適用されることを特徴とする請求項
５記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項７】
　力（１０８）が、第２のダイス型（７６）に下方へ適用されることを特徴とする請求項
４記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項８】
　導電性の接触子（９４）の第２の脚部（１００）は、上端部（１１０）と長さとを有し
、上端部（１１０）は第２のダイス型（７６）と接触することを特徴とする請求項１記載
の電気的コネクタの製造方法。
【請求項９】
　導電性の接触子（９４）の第２の脚部（１００）の上端部は、前記第２の脚部（１００
）の全長にわたって第２のダイス型（７６）と連続して接触していることを特徴とする請
求項８記載の電気的コネクタの製造方法。
【請求項１０】
　完成したコネクタにおいて、絶縁性のハウジング（４０）は、上部側（４４）を有し、
第２の脚部（１００）の上端部（１１０）は、絶縁性のハウジング（４０）の上部側（４
４）と実質的に平行であることを特徴とする請求項１記載の電気的コネクタの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、電気的コネクタに関し、特に電気的コネクタの製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
電気的コネクタの多くのタイプの製造において、接触子は、鋳型が接触子を取り囲む絶縁
性のハウジングを形成するために硬化される適切なモールド用混合物で充填された後配置
される。例えば、図1の（ａ）と図1の（ｂ）とを参照すると、鋳型は全体的に符号１０で
示されていて、上部ダイス型１２と、対向する下部ダイス型１４とを有している。鋳型は
また、内部部分１６および外部部分１８と、それらを連通するモールド用混合物射出部２
０とを有している。また、接触子の収容開口部２２が下部ダイス型１４の基部に設けられ
ている。導電性の接触子２４は、接触子の収容開口部２２に設けられている。接触子２４
は、接触端子２８を持った垂直脚部２６を有している。これはまた、傾斜部分３２と水平
端子部３４とを有する水平脚部３０を備えている。
【０００３】
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特に図１の（ａ）を参照すると、モールド用混合物は、射出部２０を通って鋳型１０の内
部１６に導かれる。射出プロセスの始まりにおいて、モールド用混合物はリード接触子２
４の周りに鋳型の内部を充填し始める。しかしながら、特に図１の（ｂ）を参照すると、
鋳型１０の内部１６がその容量に接近し始めるので、モールド用混合物の圧力は接触子を
撓ませるようにし、そしてそれを最初の位置から移動する。例えば、図１の（ｂ）におい
て、接触子２４としての水平脚部３０の前部は下方へ撓まされ、モールドされた混合物は
接触子２４と上部ダイス型１２との間の空間に入り込む。図２の（ａ）を参照すると、鋳
型１０の内部が図１の（ｂ）に示されたように充填されると、完成したコネクタにおいて
水平脚部３０の上に位置して硬化したモールド用混合物３８となる。図２（ｂ）を参照す
ると、同様に、硬化したモールド用混合物４０が水平脚部３０の内側に重ね合わされるこ
とが可能になるので、脚部は図２（ｂ）に示されたように斜め上方に延びることとなる。
したがって、接触子の上部水平脚部３０とハウジングの上面との間の同一水平面性におけ
る望ましくない欠点となる。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
それゆえ、接触子の上部水平脚部３０とハウジングの上面との間における同一水平面の欠
如の出来事を減少するために、モールド手順を改良する方法のための要望がある。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
本発明は、基部側と、対向する側と、前記基部側と前記対向する側との間に介挿された側
部とを有する絶縁性のハウジングと、絶縁体の基部側から第１の脚部として伸び、ついで
ハウジングの頂部側に第２の脚部として側方に隣接した少なくとも１つの導電性の接触子
とを備えた電気的コネクタを製造する方法である。この方法において、内部空間部と外部
領域とを規定する第１のダイス型と対向する第２のダイス型とを有する鋳型が設けられて
いる。モールド用混合物の注入部が、外部領域と内部空間部との間に延びていて、接触子
の収容開口部が、第１のダイス型を通って外部領域から内部空間部へ延びている。ついで
、導電性の接触子は、第１の脚部が外部領域から接触子の収容開口部を通って内部空間部
内ヘ上方に延びるように配置される。第１の脚部は、内部空間部を通って延び、そして、
第２の脚部は、対向するダイス型に隣接するように横方向へ延びる。ついで、鋳型の内部
空間部は、ポリマーモールド用混合物で充填され、そして、力が、接触子の第２の脚部を
第２のダイス型に対して支持するようにするために適用される。
【０００６】
【発明の実施の形態】
本発明を添付した図面を参照してより詳細に述べる。
図３～図６を参照すると、本発明の方法に従って作られたコネクタは、基部側部４２、頂
部側部４４、前方側方部４６および後方側方部４８を有する絶縁性ハウジング４０を備え
ている。このハウジングは、また、向き合った端部側方部５０と５２を有している。頂部
面４４には、向き合って隆起された横方向の隆起領域５４と５６、および中央の凹部領域
５８とがある。中央の凹部領域５８において、ハウジング４０を垂直に通過して延びた開
口部６０、６２および６４が設けられている。頂部面４４の端部に沿って周囲の凹部６６
がある。ハウジング４０を垂直に通過して延び、ついで頂部面４４の横方向の隆起領域５
４と５６とに位置して、接触子６８としての複数の接触子がある。この接触子６８は、他
の接触子のように、上部はんだタブ７０と下部接触端子７２とを有している。
【０００７】
図７を参照すると、鋳型は全体的に符号７４で示されている。この鋳型７４は、鋳型の頂
部面７８を有する移動可能な上部ダイス型７６を備えている。鋳型７４はまた、底面８２
と面８４としての側面とを有する固定された下部ダイス型８０を備えている。鋳型７４は
、モールド用混合物の射出部９０によって外部領域８８に接続された内部部分８６を備え
ている。下部ダイス型８０の底面８２に、接触子の収容開口部９２がある。全体的に符号
９４で示された接触子は、接触子の収容開口部９２と係合されている。この接触子９４は
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、下部ダイス型８０から外方へ延びた端子９８を有する垂直脚部９６を備えている。垂直
脚部９６はまた、移動可能な上部ダイス型７６の頂部面７８に隣接して上方へ延びている
。この点において、端子は水平脚部１００の側方へ延びている。傾斜部分１０２は、水平
の中間部分１０４に前方へそして下方へ延びている。ハウジング内で開口部を形成する支
柱１０６もまた設けられている。
【０００８】
　力１０８は、接触子９４の水平脚部１００の上端部１１０に作用する。この力は、接触
子を矢印１１２の方向へ曲げ、垂直脚部を図７の仮想線で示された位置９６’に移動する
。傾斜部分もまた位置１１４へ曲げられる。この結果、モールド遮断として作用する力１
１８に等価で反対の力１１６を発生させることとなる。力１１８に等価および反対の力が
発生する結果、モールド用混合物は、水平脚部１００’の頂部端部１１０’と鋳型の上部
ダイス型７６’の内面７８’との間に位置することから阻止される。ついで、はんだパッ
ドである接触子９４の水平脚部１００’は、完成したハウジング１２２の上面１２０と同
一平面になるか、または少なくとも平行になる。
　本発明は、多くの図面の好ましい実施例に関連して述べられてきたが、他の類似の実施
例が使用されることができ、また、本発明からそれることなく本発明の同様の機能を達成
するために、述べられた実施例に付加がなされることが理解される。したがって、本発明
はいずれか１つの実施例に限定されるものではなく、むしろ、請求の範囲の復誦にしたが
った幅と目的で解釈される。
【０００９】
【発明の効果】
接触子の水平脚部は、完成したハウジングの上面と同一平面になるか、または少なくとも
平行になるという効果がある。
【図面の簡単な説明】
【図１】電気的コネクタの製造中における従来技術での方法のモールド用混合物の射出に
おける２つの段階を示す概略的断面図。
【図２】図１に示された方法を用いることによってもたらされる従来の電気的コネクタの
概略的断面図。
【図３】本発明の方法に従って製造された電気的コネクタの好ましい実施例の上面平面図
。
【図４】図３に示された電気的コネクタの側部立面図。
【図５】図３に示された電気的コネクタの端面図。
【図６】図３に示された電気的コネクタの斜視図。
【図７】本発明の方法を示す図６に示されたコネクタの７－７線に沿った概略的部分断面
図。
【符号の説明】
７２……接触端子
７４……鋳型
７６……上部ダイス型
８０……下部ダイス型
１６……内部部分
１８……外部部分
４０、１２２……ハウジング
４２……基部側部
４４……頂部側部（頂部面）
４６……前方側方部
４８……後方側方部
５０、５２……端部側方部
５４、５６……横方向の隆起領域
６０、６２、６４……開口部
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６６……周囲の凹部
６８、９４……接触子
７０……はんだタブ
７８……頂部面
９６……垂直脚部
９８……端子
１００……水平脚部
１０２……傾斜部分
１０４……水平の中間部分
１１０……上端部
１１２……接触子屈曲部
１１４……屈曲部

【図１】 【図２】
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【図６】

【図７】
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