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Es conocido el reunir en grupos de monta-

i
Jje varios elementos de conexidn, como resistencias y condensa—é
dores parz la simplificecién del equipsmiento de placas de conk
ductores impresas. Tales grupos de montaje se formasn de elemen}
tos de conexidn dispuestos preferentemente en paralelo entre
s{, cuyos alambres de empalme estén doblados de tal modo que
todos indiquen en le misme direccidn., Los alambres de empalme i
formsn as{ una especie de clavija que se enchufa en los aguje-

ros, oorregpondientemente dispuestos de la placa de waterial

aislante provista del circuito impreso y después se suelda coni

los ramales conductores. Por ello se reduce por una parte la .

cantidad de los procesos de montsje de piezas y por otra el pe;

i H
H

ligro de un falso montaje de piezas. %
Los grupos de montaje hasta shora dados a

conocer Jde esta clase se componen, por ejemplo, de elementos é

de conexidn incluidos en material sislante, desde el cual so-

bresalen los alanbres de empslme en un lado sbélo tanto que pue:

dan ser enchufados en la place del chasis. Tales grupos de mons

taje resultan especialmente convenientes para el montaje auto-;

mético de piezas, porcue las distarcias prescritas de los alame

bres de empalie pueden observerse fécilmente. @
La febricecidén de tales grupos de montaje,

compuestos de elenentos de conexidn incluidos en materiel ais-

. . i . .
lante, requiere excesivo tiempo y es costosa. Los distintos
elementos de couexidn tienen que colocarse a mano en una dis-
posicién determinada en un molde, qQue después se llena con un

material aislunte cue se endurece después del llenado. Después

.
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de sacar fuera del molde de fundicidn el grupo de montaje asi%
fabricado, los alambres de empalme de log elementos de cone- :
xidén salientes fuers del tlocue de mgterial artificial tienen!
que doblarse parcialmente g neno de acuérdo con el escuena &
establecer y tienen que solierse y cortarse.

También se conoce otra clase de grupos de
montaje, en los que variss placas de cerdmics, provistas de
elementos de conexidn, se disponén superpuestas y estén unidaé

con alambres soldados laterslmente, Tales grupos de construc-

cién se han dado a conocer bajo el nombre de “Modul" y requie{
ren un procedimiento de fsbricacidn totalmente nuevo de los %
elementos de conexidn. Las resistencias y los condensadores, |
por ejemplo, se imprimen directamente sobre las placas oerémi-i
cas, en lo cue sobre cada placa? por ejemplo, estdn alojados
cinco o més elementos de conexién. EL inconveniente de tales
grupos de montaje no solo consiste en gque su fabricacidn re-
auiere una técnica de confeccién totslmente nueva que va unida

con un gastb muy grande, sino ante todo también en que las to-

lerancias en la fabricacidn de los elementos de conexidn situa-
|
dos sobre las placas de cerémice se someten a exigencias deci-

4

didamente mids elevadas. No pwede evitarse un desperdicio rela-:

tivamente alto. Esto es, cue sl de cincg elementos de conexién?
situados sobre una placs cerémice, sdlo uno esta fuera de la |
tolerancia permisible, toda la placa n@éhlta inﬁgilizable, no
pudiéndose utilizar tampoco los restantes cuatro elementos de

conexibn, que se encuentran fijos sobre la placa.

El invento se refiere & un procedimiento para

e
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la febricacidn de grupos de montaje,

elementos de conexidn, reunidos en una unidad mecédnica y par-
cialmente enlazados eléctricamente de scuerdo con el esquems

t
de conexidn a establecer. El invento consiste en cue los ele-

mentos de conexidn, en una sucesién dependiente de la conexién
i

a establecer, se colocen transversalmente bien sea sobre uns

0 varias cintas de material dislante y se unen eléctricamente

entre si, o bien se colocan transversalmente sobre uno o va-

rios alambres o cintas de metal y se separan las uniones no
deseadas. Bl verdadero proceso del montaje de plezas puede
efectuarse continusmente y de une manera extremadsmente sen-
cilla puede hacerse automdticamente, ya que todos los elemen-
tos de montaje estin situados en una fila. La seperacién de
los sectores de cinta provistos de los elementos de conexidn
del grupo de montaje también puede efectuvarse automé.ticamenteE
¥y por un determinado prograia.

5i bien ya es conocido colocer elementos de

montaje idénticos transversalmente sobre largos alam bres, pa-

ra poder aportar as{ los elementos de montaje de manera senci-
1

1la al dispositivo montador de piezas, sin embargo, en ello ne

se trata de un procedimiento pars la fabricacidén de un grupo

.‘-\

de montaje compuesto de varios elementos de construcclon dlfel

1

) |

rentesg. s ra !
¢ 4

Una ventaja esencial del procedimiento segun

el invento consgiste en que los grupos de montaje se constitu-
ven a partir de elementos de conexidn usuvales, Los elementos

de conexidn usuales ya estén seleccionados.de tal modo que
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ninguno esté situado fuera de una determinado tolerancia,

modo que su precio es relativamente reducido.

efectla por cierto de tal manera que

no jse produzca ningun
i

de

desperdicio, lo oue se alcanza porque la distancia, entre los

La seleccion sej

valores de los elementos de conexién es igual a la. tolerancia,!

permitida. Por lo tanto, en los grupos de montaje fabricados

segun el invento, no puede manifestarse ningun desperdicio

ocasionado por defectos de tolerancia de los elementos de co-i

nexion.

Seguin un ulterior desarrollo del

los elementos de conexién con sus alaambres de empalme se

invento,

sueldan, remaohan o estafan, sobre cintas o alambres de metal

y después los sectores de alambre, coordinados a un grupo®de j

montaje, se dividen eléctricamente de acuerdo con el

de conexidn a establecer. La ventaja

de este procedimiento

esguema

consiste en que los elementos de conexiéon estan unidos eléc- j

tricamente al mismo tiempo oue la colocacidén sobre las cintaﬁo

losalambres. El enlace puede realizarse de nuevo continuamen-:

te, lo que es de gran ventaja en la fabricacidon en serie.

La”

posterior segregacion de los sectores de alambre coordinados”.,

a un grupo de montaje de acuerdo con el esquema de conexioén

a establecer, es tan sencilla que por ello apenas pueden pre-

sentarse errores en la conexion.
Los elementos de c
montaje fabricado de acuerdo con el

insercion de sus alambres de empalme,

onexioéon de un grupo de
invento, después de la

situados en un lado,
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en agujJeros de una placa impresa de conductores y después del !

estaliado con los ramales de conductores impresos, ordinaria- |
nente pueden sostenerse y soportarse por si solos. Sin embar-

go, 81 se cuiere transportar o aslmacenar lios grupos de montaje

antes de la insercién en una placa impresa de conductores y

garantizaer en ello que los elementos de conexidn permanezcan
en su posicidn reciproce, seghn el invento se propone colocar ,
cintas de material aislante rigidas o flexibles, antes o des-
pués de la separacidén de los sectores de cinta coordinados a

un grupo de nontaje, sobre las cintas o los alsmbres de empal-

me de los elementos de conexidn. Por ello se garantiza que los:
elementos de conexidén se sostengan con seguridad en su posiciéﬁ
reciproca. 8i las cintas de material aislante, que sirven para;
la sujeccidn, son Tlexibles, el grupo de montaje, antes. o du- |
rante el montaje en una placa impresa de conductores, pude lle;
varse a cualquier forms determinada. Por ello es posible adap-‘

tar el grupo de montaje & los raemales de conductores de la pla+

ca impresa de conductores, de modo que estos pueden estar con-

ducidos, por ejemplo, de un modo més corto o més favorsble.

Las cintes de materisl gislante se proveen,

12

por ejemplo, de depresiones en forma de ranuras © nuesces, en

que se insertan los elementos de conexidn con sus elambres de

empalme, o bien las cintas o los alambres, y se sujetan por
e Ve i
encolado o por soldadura. La distancia«fe las depresiones en

las cintas de material aislante puede mantenerse con mucha
exactitud, de modo que también la distancia de los alambres

de empalme de los elementos de conexidn siempre corresponde

- .

.
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exactamente a la distancia de los agujeros en la placare con-;
ductores impresa. Loa agujeros en la placa impresa de conduc-
tores estan situados, como es sabido en un reticulo que esta
normalizado. lLa soldadura, de los alambres? dentro de las depre-j

1
sienes de las cintas se efectua, por ejemplo, de modo que uH i
rodillo caliente pase sobre la cinta de material aislante, que”

en este caso tiene que ser un material termoplastico, de modo

que las prominencias restantes de las cintas de material ais-

- i

lante se reblandecen y por el rodillo se comprimen en el eq&m—ﬁ
ci6 de las muescas restante por encima de los alambres de em- j
palme y por ello sujetan a los alambres de empalme en las mues-
cas .

El procedimiento segun el invento también ,es ;

aplicable cuando los alambres de empalme de dos elementos de

conexidn no situados adyacentes tengan que ser unidos entre si.

El Invento resuelve este problema de manera especialmente fa-
vorable y simple porque los alambres de empalme, situado por
ejemplo en un lado, de los elementos de conexidén, no se suel-
dan sobre uno, sino sobre dos alambres que transcurren parale-!
los. EI sistema de alambres asi creado se separa entonces de j
acuerdo con la conexién a establecer, y esto puede efectuarse ,
a su vez con un dispositivo cortador gobernado mediante un pro-
grama. "

Segln una variante de”-invento,**los elementos
de conexidn se colocan sobre cintas de material aislante y des-
pués se unen entre si por sectores de alambres de acuerdo con

el esquema de conexidn a establecer. Por las cintas de material
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elslante primeramente se fijan los elementos de conexidn en

su posicidén mitue; Después se unen los sectores de alambre,
Gue por ejemplo tienen la forma de grapas, con dos alambres |

de empalme en cada caso de los elementos ide conexidn. Aunque

con un sector de alambres también pueden inirse entre si va-

rios alambres de empsalme, sin embargo es especialmente senci- |

1lo el procedimiento si cada vez se unen dos alanmbres de em=
i

palme con un sector de alambre cue tiene la formas de una grapa.

La aplicacién de las grapas puede realizarse

con dispositivos muy sencillos. Tal dispositivo puede compa-

rarse con las rmAcuinas de coser conocidas para el engrapado
de documentos. Para la mejor puesta en gontacto pueden esta-

larse las grapes adicionasluente con los alambres de empalme,

Lsto puede efectuarse por ejemplo de tal modo gue se conduce
primeramente un lado de los slambres de empalme de los ele-'
wentos de conexidn provistos de las grapas, y después el otroé
lado, a través de un bafio estafiador de inmersién, teniéndose ;
|
que incliner correspondientemente el bafio en cada caso. i
A base del dibujo se explicard mds detallada-g
mente el procedimiento segfn el invento a la vista de ejemploé.
En la fig. 1 estén: soldados en forma de cade;‘
na sobre dos slambres 1 y 2, que en cada caso se desenrrollan
)
desde dos rollos, los elementos de conexién 3 y los alanm bresé
de empalme 4, y esto en la sucesién méﬁffaVOrabf;'para la co-
nexién a establecer. Entre lds puntos 5§ a 9 estd separado

eléctricamente el alambre 2, y en un punto 10 estd separado

eléctricamente el alambre 1, Los puntos estén elegidos en




este ejemplo de ejecucidon de tal modo que se produce un esque-

me, de conexidén segun la fig. 2. Los puntos de conexidén igua- j

les en les figs. 1 y 2 estan sefialados con iguales numeros de!

referencia. Antes o0 después de la separacién de los alambres j

1y 2 en los puntos 6 a 10 se colocan dos cintas 17 y 18 so- )

i

bre los alambres de empalme 19 y sobre los alambres de unién j

_,$ - - =- 7z

4 de modo que los elementos de conexidn sujeten en su posicion

mutua. -

J

Los alambres de empalme 19 de los elementos

de conexidén 5 sobresalen tanto del alambre 2 que pueden intro-j-

ducirse en agujeros de una placa impresa de conductores y pue-
den unirse con los ramales de conductores iImpresos situados

en el otro lado de la placa de conductores, por ejemplo, me- j

diante estanado de inmersion.

La aplicacién de los elementos de conexiodn
1
sobre los alambres 1 y 2 puede efectuarse continuamente y por-
ello a gran velocidad. Para, ello se introducen primeramente f
los distintos elementos de conexion, por ejemplo, primero en !
muescas de una cadena sinfin, y esto ya en la sucesion desea-;
da. La insercién puede realizarse automaticamente con ayuda *

de cabezales de montaje de piezas situados en distintos Iqu—w

res. Después se conducen los alambres 1"y 2 contra los alam- ;

bres de empalme, y se sueldan con ayuda de rodillos de cobre,
respectivamente de estampas de cobre,*que forman los polos de;
un aparato de soldadura de puntos y que se comprimen contra
los alambres a unir. Después se aplican encima, las tiras de

material aislante 17 y 18. Estas pueden consistir, por ejem-
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pio, en cada caso en dos cintas adhesivas, que se conducen des-
de ambos lados contra los alambres de empalme o contra los elej
mentos de construccion y les sujetan entre si. En un dispositi-
vo cortador especial se separan después Iés alambres 1y 2 en j
los puntos 5 a 10. Tales dispositivos cortadores son sencillos;
y, como pueden construirse facilmente por cualquier técnico,
no seréan descritos mas detalladamente aqui. Sin embargo, mere-}
ce mencionarse que el proceso de corte puede ser programado, i
de modo que el dispositivo cortador, por variacién del progra-
ma, puede adaptarse facilmente a otros tipos de grupos de mon-
taje que puedan fabricarse.
Los grupos de montaje asi prefabricados pueden
1
ser transportados todavia reunidos por las cintas 17 y 18 é'pof
los alambres 1 y 2, por ejemplo, enrollados sobre rollos. Pero}
también pueden ser separados seguidamente, en los lugares re- )
i
presentados con lineas rayadas, en distintos grupos de montajeg
1
En la fig. 3 estan soldados los elementos de )
conexion 20 con sus alambres de empalme 21 sobre un alambre 22
y con alambres de empalme 23 sobre dos alambres 24 y 25, cue )
transcurren paralelos a distancia. En los lugares indicados con;
cruces 26, los alambres 22 y 24, asi como los distintos alam-
bres de empalme 21, 23, estan separados de modo que los elemen-
tos de conexidn producen una conexiéon eléctrica s™gun la fig.
4. Los puntos iguales en las figs. 3 y% estan sefialados con 1
iguales numeros de referencia. Los distintos elementos de co-

nexion se sujetan en sus alambres de empalme por cintas de ma-

terial aislante 31 y 32. En los lugares indicados con Iineas
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rayadas se separan los grupos de construccion entre si. Es
esencial en la forma de ejecucidén segun la fig. 3 la unidén j
de dos elementos de conexidén no situados adyacentes.

En la. fig. 5 se ha replresentado una cinta
33 de material aislante, en cuyas muescas estan insertos

i
alambres deemoalme 35 deelementos deconexidon.La cinta 3B;

de material aislante se compone de material termoplastico, ]

de modo que unrodillocaliente 36, que pasesobre las mués-:

cas, las cierra por encima de los alambres de empalme que

por ello se insertan fijamente en la. cinta 33 de material

aislante.

La fig. 6 muestra, otra forma del procedi-
miento segun el invento montandose en esto los elementos de |
conexion 37 primeramente sobre cintas 33 y 39 de material
aislante. Después, con ayuda de un dispositivo especial, los

i
alambres de empalme de los elementos de conexidén se unen me-
diante grapas 40 de tal manera que se produce una conexion
eléctrica deseada. Si el contacto de las grapas 40 con los j
alambres de empalme no fuera, suficiente, los puntos de unidn!
de las grapas con los alambres de empalme pueden estafarse

adiciona, Imente. Esto se efectla, por ejemplo, de tal modo que,

la cinta se inclina, ua. vez hacia un lado y se conduce a tra-

1
vés de un bafio con estafo para soldar y después”se inclina

hacia el otro lado y se conduce a trd™és de un segundo bafio

con estafo para soldar.

El dispositivo para la aplicacidon de las gra-

pas puede ser maniobrado mediante un programa, de modo que



12 -

también en ello, sin grandes tiempos de cambio de preparacioén,
pueden fabricarse grupos de montaje de las mas diferentes cia-,

ses. i
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La presente patente de Invencidon consta de
las siguientes reivindicaciones: .

1.- Procedimiento paraAIa fabricacién de
grupos de montaje, que se componen de varios elementos de conet

Xion, reunidos en una unidad mecanica, y unidos eléctricamente

de modo parcial de acuerdo con el esquema de conexidn a esta- }
1

blecer, caracterizado porque los elementos de conexidén, en una
sucesion dependiente de la conexién a establecer, se aplican
bien sean sobre una o sobre varias cintas de material aislantej
de modo transversal y se unen eléctricamente entre si, o0 bien
se aplican transversalmente sobre una o varias cintas o alam-
bres de metal, y las uniones no deseadas se separan. -
2.- Procedimiento segun la. reivindicacioéon 1,
caracterizado porque para la obtencién de varios grupos de cons
truccién, los elementos de conexidn pertenecientes a estos gru-
pos de construccién se aplican continuamente sobre cintas de
material aislante o sobre cintas p alambres de metal, y por- j

que después se separan entre si los distintos grupos de cons-

truccion.

-5.- Procedimiento segin la reivindicacion 1,
caracterizado porque loB elementos de conexion se aplican de
tal modo sobre las cints.s de material aislante o sobre cintas
o alambres de metal, que sobresalen liinremente los alambres de
empalme de los elementos de conexidn, que sirven para la unidn
de los grupos de construcciéon con la restante conexidn, por

ejemplo, con una conexidn de circuito impreso.
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4_- Procedimiento segun la reivindicaciéon 2,

caracterizado porque antes o después de la. separacién de los
grupos de construccién entre si, se coloc.an cintas de material
aislante rigidas o flexibles sobre las cintas o los alambres,
0 sobre los alambres de empalme de los elementos de conexién,
de modo que los elementos de conexiéon se sujeten en su posi-
cién matua.

5 Procedimiento segun la reivindicacion 4,
caracterizado porque las cintas de material aislante se pro-
veen de depresiones, por ejemplo, en forma de ranuras o roues-j
cas, en que se iInsertan y sujetan los elementos de conexioén
con sus alambres de empalme y/o0 las cintas o alambres,

6. - Procedimiento segun la reivindicacién 1,
caracterizado porque los alambres de empalme de los elementos
de conexion, por lo menos en un lado, estan soldados, estafa-,
dos o remachados sobre dos o varios alambres, que transcurren!
paralelos a distancia, y después se separa el sistema de alam-L
bres asi producido de acuerdo con el esquema de co n exiones i

i
a establecer. i

7. - Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque los alambres de empalme de los elementos:
de conexién se unen por medio de grapas”®

8.- Procedimiento para la fabricaciéon de gru-

pos de montaje.

Segln se describe y reivindica en esta me-
moria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma
se acompafian, y consta de catorce hojas foliadas y escritas

a maquina por una sola de su&-re-aras.

Madrid a2 1 1882
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