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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia,
sus territorios y plazas de soberanfa, a

favor de:
RIST'S WIRES & CABLES LIMITED

entidad britédnica, domiciliada en Well
Street, Birmingham, Inglaterra, relativa

as

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CONJUN-
105 DE CABLEADO"

Inventor: John Leslie Bridgett

Prioridad: Solicitud de patente en Gran Bretafia,
ne 8885/1973, de fecha 23 febrero 1973.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a la fabricacién de conjun

fos8 de cableados — — = = = = = = = - = - - m - m - =~ - -

Un conjunto de cableado fabricado segin la invencidn
incluye uns banda alargada, flexible y termopléstica de sopor
te, un primer conductor que comprende un nicleo conductor en
una vaina termopléstica, extendiéndose el primer conductor
longitudinalmente respecto a la banda de soporte y halléndose
fundida la vaina del conductor con la banda de soporte para
fijar el conductor a la banda de soporte, un segundo conduc-
tor que comprende un nidcleo conductor en una vains termoplis
tica, extendiéndose el segundo conductor longitudinalmente
respecto a ls banda de soporte y estando vuelto sobre s{ mismo
de forma que defina ramales primero y segundo substancialmen
te paralelos, estando fundida la vaina del segundo conductor
a la banda de soporte para fijar el segundo conductor a la
banda de soporte y estando hendida la banda de soporie para
definir una aleta flexible que forma uns sola pieza con el
resto de la banda y que tiene, fijada a la misma, una porcién
del primer conductor y uno de dichos ramales primero y segun

do del segundo conductore = = = = = = = = = = @ = = = = = =~ =

La invencién reside especialmenie en un procedimien
to de fabricacién de un conjunto de cableado que incluye las

etapas de posicionar un primer conductor, que tiene un ndcleo
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conductor en una vaina termopléstica, sobre una plataforma,
posicionar un segundo conductor, que incluye también un mi-
cleo conductor en una vaina termoplédstica, sobre la platafor-
ma, de modo que el segundo conductor se vuelva sobre s{ mismo
e incluya ramales primero y segundo substancialmente parale-
los g dicho primer conductor, y fundir con las vainas de los
conductores una banda alargada, flexible y termopléstica de

S0POTtEe = = = m = =~ . m - - = m - = - = -~

Preferentemente, el procedimiento incluye lea etapa
subsiguiente de hendir la banda de soporte para definir una
aleta flexible que forma una sola pieza con el resto de la
banda de soporte y que tiene fijada a la misma una porcién
del primer conductor y uno de dichos ramales primero y segun

do del segundo conduciore = = = =« = = = = == = = = = = =

Alternativemente, la banda de soporte se hiende pa
ra definir una aleta flexible que forma una sols pieza con el
resto derla banda de soporte, antes de hacer cooperar la ban
da con los conductores, cooperando la banda de soporte con
los conductores de modo tal que la aleta coopere con una por

cién del primer conductor y con uno de dichos ramales prime-~

ro y segundo del segundo conductor, = = = = = = = = = = ~= =

Log planos anexos son una vista en planta de un con

junto de cableado segfin un ejemplo de la presente invencién.

Con referencia a los planos, el conjunto incluye

una banda alargada y flexible 11 de soporte, de un material
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termopléstico, convenientemente cloruro de polivinilo. Fija-
dos a la banda de soporte hsy una pluralidad de conductores
que pueden considerarse, a tf{tulo de ejemplo, como tres gru-—
pos de conductores 12, 13 y 14, respectivamente. Los conduc-
5 tores 12 pueden considerarse extendiéndose desde el extremo
izquierdo de la banda de soporte, junto a su borde superior,
hacia un punto contiguo al extremo derecho de la banda de sp
porte. El conductor 14 se extiende a lo largo de toda la lon
gitud de la banda de soporte y los conductores 13 se extien-
- 10. den desde el extremo derecho de la banda de soporte hasta un
punto que se halla a mitad de camino entre la longitud de la
banda de soporte y estdn entonces doblados en 1802 para ex-~
tenderse de nuevo hacia el extremo derecho de la banda de so
porte. Por ello, los conductores 13 incluyen ramales primero
15. 132 y segundo 13b que gquedan substancialmente paralelos a los
conductores 12. Los ramsles 13b de retorno de los conductores
13 queden entre los ramales 13a y los conductores 12. Entre
los ramales 13z y 13b, la banda 11 de soporte estd hendida
para definir una aleta 112 que forma una sola pieza con el .
20. resto de la banda 11 de soporte y que lleva el ramal 13b de
los conductores 13 y porciones de los conductores 2. La ale
ta 12a es, desde luego, flexible y por lo tanto puede doblar
se a 1o largo de por ejemplo la linea de trazos ilustrada en
los planos, de modo que la aleta 11 y sus correspondientes
25. partes de conductor queden perpendiculares al resto del con-
junto. Asf, el conjunto puede tener una pata lateral que for
ma una sola pieza con el resto del conjunto y que se construye
con la misma operacién que la de fabricacién del resto del

conjunto. Cada uno de los conductores del conjunto incluye,
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desde luego, un ndcleo conductor en una vaina termopléstica,

preferentemente de cloruro de polivinilo, y los conductores
estén fijados a la banda 11 de soporte por fusién de las vai
nas de los conductores a la banda 11 de soporte, como se deg

cribird posteriormente. = = = = = = = = = - = - - - - = - -

En el conjunto ilustrado en los planos, la aleta
112 que constituird la pata lateral del conjunto queda defi-
nida junto a un borde lateral de la banda 11 de soporte. Sin
embargo, debe observarse que la aleta 11 podrfa proveerse to
talmente, si se deseara, dentro de la periferia de la banda
11 de soporie por provisién de la banda 11 de soporte con una
hendidura en forma de U. As{, podrfan hacerse pasar conducto
res equivalentes al conductor 14, que no formaran parte de la
pata lateral, por ambos lados de la pata enire los extremos

del reamal principal del conjunto. = = = = = e I

El conjunto descrito anteriormente es, desde luego,
para utilizar en particular cuando deben realizarse conexio-
nes cléctricas de alimentacién y de retorno con componentes
eléctricos espaciados fisicamente del conjunto. Asi, por ejem
plo, uno de los conductores 12 puede alimentar a un componen
te y uno de los conductores 13b puede ser el conductor de re

torno del mismo componente, = = = = == = = = = = = = = - =

El conjunto se construye de la manera gsiguiente:
Los conductores 12, 13 y 14 se depositan lado a lado en la
disposicién que ocupardn en el conjunto acabado. La banda 11

de soporte, en forma de una banda continua de cloruro de po-
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livinilo, se suministra entonces desde una bobina sobre los
conductores, partiendo de un extremo del conjunto, por ejem-—
plo el extremo izquierdo. A medida que la banda 11 de soporte
se deposita sobre los conductores, las superficies enfrenta-
das entre s de los conductores y de la banda de soporte se
calientan s una temperatura tal que la banda de soporte coo-
pera con las vainas de los conductores y tiene lugar fusién
entre las vainas y la banda de soporte. Cuando se ha fijado
la banda 11 de soporte a los conductores a lo largo de la tg
talidad de su longitud, la banda de soporte se separa del res
to de la banda de soporte que permanece en la bobina y se pro
vee de las necesarias hendidura o hendiduras para definir la
aleta 11a. Dado que los conductores del conjunto se depositan
gl principio en su orientacidén final prevista, se observaré
que los conductores pueden cortarse a la longitud correcta y
pueden proveerse de los necesarios terminales en sus extiremos

antes de proveerlos de la banda de soporte. = = = = = = - -

En una modificacién, la banda i1 de soporte no se
suministra desde una bobina de banda de cloruro de polivini-
lo sino que se preconstruye a la forma final reduerida antes
de que coopere con los conductores. También aquf los conduc-
tores se depositan en su disposicién final deseada y enton~-
ces se deposita sobre los conductores ls banda preéonfigura—
da 11 de soporte. La banda de soporte se funde también a los
conductores, progresivamente a lo largo de la longitud de
los conductores, a medida que la banda de soporte es deposgi-
tada sobre los conductores o, alternativamente, se deposita

completamente sobre los conductores y luego se funde a las
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vainas de los conductores por medio de, por ejemplo, una he-
rramienta de soldadura por radiofrecuencia que calienta las
superficies de las vainas de los conductores y la banda de
soporte que estén en contacto. Se observari que una vez la
banda de soporte y las vainas de los conductores estén en con
tacto, debe utilizarse cualguier tipo adecuado de dispositivo
calefactor que caliente las superficies en contacto lo sufi-
ciente para provocar la fusidn, sin fundir el resto de las

vainas ni de la banda de soportes = = = = = = = = = = =« = ~

Los conjuntos de conductores descritos anteriormen
te estdn particularmente, aunque no exclusivamente, destina-
dos al uso en vehiculos automéviles. Debe observarse, sin em
bargo, que tales conjuntos pueden también utilizarse en una
amplia variedad de otras aplicaciones, por ejemplo en apara

tos electrodomésticogBe = = = = = = = = = = = = = = - - = ~
N 0O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las sigulentes: - - - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacién de conjuntos de
cableado, caracterizado porque incluye las etapas de posicio
nar un primer conductor que tiene un micleo conductor en una
vaina termoplédstica, sobre una plataforma, posicionar un se-

gundo conductor, que incluye también un ndcleo conductor en
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una vaina termopléstica, sobre la plataforma, de modo que el
segundo conductor se vuelva sobre si mismo e incluya ramales
primero y segundo substancialmente paralelos a dicho primer
conductor, y fundir con las vainas de los conductores una ban

de alargada, flexible y termopléstica de soporte. - = = = - =

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque incluye la etapa subsiguiente de hendir 1ls
banda de soporte para definir una aleta flexible que forma
una sola pieza con el resto de la banda de soporte y que tie
ne fijada a la misma una porcién del primer conductor y umo

de dichos ramsles primerc y segundo del segundo conductor. -

3.= Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porgue la banda de soporte se hiende para definir
una aleta flexible que forma una sola pieza con el resto de
1z banda de soporte, antes de hacer cooperar la banda con
los conductores, cooperando la banda de soporte con los con-
ductores de modo tal que la aleta coopere con una porcién
del primer conductor y con uno de dichos ramales primero y se

gundo del segundo conducior. = = = = = = = = = = = = = - =

4.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CONJUNTOS DE
CABLEADOM, = = = = = = = = = = m = = = = = = = = = = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de nueve hojas foliadas y mecano

grafiadas por una sola de sus caras y de una lémina de dibu-
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MADRID, 16 FEB. 1974
P.A. M. CURELL SUNOL
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