.

MINISTERIO DE INDUSTRIA i [Fmere
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES @ 432 . 098 Al
o 16-11-T4
A g%;, 5
h . ‘ 4.) P' ol 8. 9 6
A8 PATENTE DE INVENCION 56..99
ESPANA File No, 5004
ROG
PRIGRIDARES"
nuu:no @2 recna @) rais
419,004 26-11-73 EE,UU,
503.884 6-9-74 - EE.UU.
513,686 11=10-74 EE.UU,
@SECHA DE PUULICIDAD @CLAS!FICAGION INTERNACIONAL, @PATENTE DE A QUE ES DIVISIONARIA

HO{R

@TITULO OE LA INVENCION

"UN KETODO DE FABRICAR CONECTADORES ELECTRICOS"

@BOLICITANTI 18 "

AMP INCORPORATED

HOMICILIO DEL SOLICITANTE

Eisenhoweg Boulevard, Herrisburg, Pensilvania, Estados Uni-
dos de America

@ INVENTORN (ES}

Williem Robert Evans, Donald Raeford Blalock y Julian Lesco
Carrington III

@ TITULAR IES]

@ REPRESENTANTE

D, FERNARDO DE ELZABURU LARQUEZ

UNE A - d MOD. 3108 UTILICESE COMQ PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

MCG,



7-7-76

10

15

20

25

Este invento, debido aVWilliam Robert Evans;
Donald Raeford Blalock y Julian Lesco Carrington III, se
refiere a un método de fabricacidn de conectadores eléc-
tricos y est4 relacionado, particular pero no exclusiva-
rnente, con la provisién de un conectador capaz de interco-
nectar pluralidades de contactos estrechamente espaciados
en sustratos opuestos, como los empleados en dispositivos
electrénicos de estado sblido, Las calculadoras, los relo-
jes eléctronicos digitales, los medidores y productos ac-
tuales similares exigen conectadores de tamafios tan peque-
fios que no pueden emplearse econfmicamente las técnicas
usuales, La necesidad de dimensiones de envasado exterio-
res pequeilas para.tales dispositivos ha dado como resulta-
do la demanda continuada de dispositivos de conexidn de ta
maflo cada vez menoX,

Un objeto del presente invento es proporcio
nar un método de fabricar un congctador eléctrico de esta
clase, que permite realizar tal conectador en los peque-
fios tamafios deseados.: ' _

En un&conectador eléctrico que comprende una
pluralidad de conductores espaciados que se extienden en

torno a un cuerpo, en general cilindfico, de material elasg
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témero de acuerdo con 21 presente invento, los conductores
estén formados en un miembro de circuito flexible gque com-
prende una delgada pelicula de material aislante envuelta
en torno al perfil cilindrico del cuerpo, con los conducto
res en la superficie exterior de la pelicula, apoyando las
partes marginales de la pelicula una con otra y estando
unidas entre s{,

El invento se refieres a un conectador gue
comprende un cuerpo cilindrico, de material elastémero, en
torno al que se extiende una pluralidad de conductores es-
paciados, por lo gue el caonectador puede ser emparedado en
tre los sustratos y comprimido para interconectar contac-
tos de sustratos complementarios a través de los conducto-
res. Los conductores estan formados en una pelicula de cir-
cuito impreso flexible enrollada en torno al cuerpo, con
partes marginales, apoyadas, de la pelicula unidas entre
s{ de manera adecuada como una lenglieta que se extiende
radialmente respectn al cuerpo, el cual puede tener un al-
ma de material tal como fibra de vidrio.

El invento incluye un método de fabricar un
conectador de esta clase gque comprende las operaciones de
alimentar continuamente en direccidn axial un cordén cilin-
drico, sustancialmente sinfin, de material de cuerpo elas-
témero a lo largo de una primera trayectoria de gquia, a

”~ 3
traves de una zona de plegado, una zona de unidn y una zo-

-3-
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na de corte, alimentar continuamente una tira plana, sus-
tancialmente sinfin, de pelicula aislante a lo largo de
una segunda trayectoria de guifa que se extiende hacia la
primera trayectoria predeterminada y se une suavemente con
glla al comienzo de la zona de plegado, teniendc la tirs
una anchura que es mayor que la circunferencia del corddn
y teniendo conductores espaciados, que se extienden trans-
versalmente, adheridos a la cara que mira en direccidn con-
traria a la primera trayectoria, plegar progresivamente la
tira plana en torno al corddn en la zona de plegado y dis-
poner partes superficiales laterales, marginales, de la ti
ra una contra otra, unir las partes de superficie lateral
marginales entre si en la zona de unidn, y cortar la peli-
cula y el corddn a intervalos en la zona de corte, sucesi-
vamente, para producir conectadores.

El invento incluye un aparato para poner en
préctica tal método, cuyo aparato comprende una correa de
alimentacidén sinfin accionada a lo largo de una trayectoria
de alimentacidn que se extiende a través de un puesto de
plegado sequido naor un puesto de unidn, un miembro de guia
que congduce a la trayectoria de alimentacidn en una entra-
da al puesto de plegado y destinado a guiar la tira de pe-
licula flexible de circuito sobre la correa de alimentacién,
medios de alimentacidn para suministrar un corddn continuo

de material elastdmero a la entrada del puesto de plegado,
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en up lado de la pelicula 2lejada de la correa, compren-
diendo el puesto de plegado un mandrily una matriz que
presentan una trayectoria de gufa en general semi-cdnica,
que converge en la direccidn de movimiento de la correa,
destinados a plegar progresivamente la correa y la peli-
cula para formar un canal en torno al mandril, una gargan-
ta en el mandril frénte a la correa, que se extiende a lo
largo de la trayectoria de guia y que proporciona un paso
para el cordén elastdmero, blogues de guia entre los pues
tos de plegado y de unibn, con superficies opuestas que
definen upa ranura convergente en la direccidén de movimien
to de la correa y dispuesta en el lado de la garganta del
mandril alejado de la correa para zplicarse a partes mar-
ginales de la tira de pelicula y reunirlas esn el puesto de
unidn, estando destinado sl puesto de unidn a unir las
partes marginales entre si; un dispositivo de guia que con
duce desde el puesto de unidn, fuera de la trayectoria de
alimentacidn, y dispuesto para recibir la pelicula y el
corddn elastémero umidos, y un miembro de corte, en el
dispositivo de gufa, dispuesto pars cortsr la pelfcula y
el cordén elastdmero unidos transversalmente a la direc-
cidn de alimentacidn.

El invento se describird a continuacién con
refefencia, a modo de ejemplo, a los dibujos parcialmente

diagramdticos adjuntos, en los que:
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1a figura 1 es una vista en perspectiva de
un conectador de acuerdo con una realizacidn del inventa,

La figura 2 es una vista en seccién frag-
mentaria del conectador de la figura 1, dispuesto enitre sus
tratos opuestos y antes de su caonexidn.

La figura 3 es una vista del conjunto de la
figura 2 después de conexidn.

Las figuras 4 y 5 son alzados en seccidn
fragmentarios, tomados por las lineas 4-4 y 5-5 de las fi-
guras 2 y 3, respectivamente,

Las figuras 6 y 7 son vistas sn ssccidn transg
versal de otraé dos realizaciones del conectador del inven-
to.

La figura B8 es una vista esquemdtica, en pers
-pectiva, que 1lustra un método de fabricacidn de la realiza-
cién del conectador de la fiqura 1,

La figura 9 es un alzado lateral esquemitico
de un aparato para fabricar conectadores de acuerdo con la.

realizacidn de la fig, 1

La figura 10 es una vista en planta del apa-
rato de la fig. 9.

La figura 11 ss una vista en perspectiva ds
——
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un mandril y de una matriz de conformacidn del aparato de
las figuras 9 y 10.

La figura 12 es un alzado en seccidn, frag-
mentario, agrandado, de una parte del lado de la derecha.

Las figuras 13 a 17 son vistas en seccidn
transversal tomadas por las lineas de seccidn correspondien
tes de la figura 12, y que ilustran etapas sucesivas en el
procedimiento de fabricacidng vy

las figuras 18 a 20 son vistas en seccidn
transversal tomadas por linea de seccidn correspondientes
en la figura 10, que mueétran otras etapas sucesivas en el
procedimiento de fabricacidn.

El conectador 2 de la figura 1 comprendes un
cuerpo cilindrico 4 de elastdmero que tieme un alma 6, de,
por ejemplo, cordones de fibra de vidrio o de metal y en
torno a la cual estd enrollado un delgado circuito impre-
so flexible 8, El circuito impreso 8, flexible, comprende
una delgada pelfcula 10 de material polimero que, como se
explica en lo que sique, es flexible ante un esfuerzo de
curvado pero es relativamente no eldstico en el modo de
traccién, de manera que no se alargard significativamente
cuando es estirado durante el usa. La pelicula 10 tiene
una Q}uralidad de estrechos conductores 12, paralelos, en
su superficie exterior con relacién al cuerpo 4, y la en-

chura desarrollada de la pelficula, seqin se ve en la figura

-7 =
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l, es sustancialmente mayor que la eircunferencia del cuer~
po 4, Las partes marginales 14 ds la pelfcula se encuentran
una contra otra y se extienden radialmente hacia fuera del
cuerpo 4, en toda su longitud, a modo de parts de lengleta
16. Lessuperficies adyacentes de las partes marginales 14
estan unidas entre s{ por material de unién 18, unido por fu
sidn de manera adecuada a las superficies. Los conductores
12 son de longitud uniforme con sus extremos alineados y
terminan a corta distancia de los bordes laterales de la
pelicula, es decir, al extremo libre de la lenglieta 16, de
manera yue existe una banda de pelicula junto al extremo
libre de la lengiieta que sstd desprovista de conductores.
El conectador de la figura 1 pueds utilizar-

se, como se muestra en las figuras 2 y 3, para formar cons-
xiones eléctricas entre conductores 24 en un sustrato 20 y
conductores opuestos 26 en un sustrato 22. El sustrato 20
pusde ser, por ejemplo, el sustrato de circuitos de un re-
loj digital y el sustrato 22 puede ser la envolvente ds
diodo fotoemisor para el reloj. El conectador se dispone
entre los conductores 26 y los conductores 24, como se mues
tra en la figura 2, y los sustratos 20 y 22 se desplazan
entre s{ a la posicidn de la figura 3 y quedan retenidos
por medios de fijacidn adecuados, no representados,

- Como resulta evidente de la figura 3, el cusr

po elastémero 4 es comprimido significativamente entre los
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sustratos 20, 22 hasta adoptar una seccidn transversal en
general ovalada y su tendencia a volver a su condicidn re
lajada comunica una presién de contacto sustancial sobre
las conductores 12 para mantenerlos en contacto eléctrice
intimo con los conductores 24, 26.

£l circuito flexible 8 no estd unido a la
superficie del cuerpo elastdmero 4 y es relativamente no
eldstico, de modo que, como se muestra en la figura 5, el
cuerpo elastdmero puede alargarse en sus extremos, como
en 27, sin movimiento correspondiente del circuito impreso
flexible., E1 alma 6 no se alarga en forma correspondiente

bajo la influencia de las fuerzas de compresidén comunicadas

~por los sustratos y el alargamiento del cuerpo elastdmero

4 s, asi, mayor cerca de la periferia exterior del cuer-
po.

Los conductores 12 del conectador son rela-
tivamente estrechos en comparacidén con los conductores 24,
26 del sustrato y estdn separados de modo gue varios con-
ductores 12 conectan cada par opuesto de conductores 24,
26.

La figura 6 representa una realizacidn alter
nativa del invento en la que dos conectadores espaciados 2
estdn unidos entre si par una seccidén de cinta o pelicula
aislante 28, que esti unida a la superficie de las lengle-

tas 16. Un conectador de este tipo es 0til en circunstan-
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cias en gue el sustrato 22 tiene &reas terminales 26 a lo
largo de dos lados opusstos, nue deben ser conectadas a
conductores existentes en el sustrato 20, En algunas cir-
cunstancias, puede ser deseable formar la parte de circui-
to flexible c¢el conjunto de la figura 6 en una ldmina de
pelicula pléstica con conductores irregulares en su parte
central, para acomodar componentes de circuitos funciona-
les tales como circuitos integrados. En tal disposicién,
los conductores 12 se extenderian entre partes de borde
lateral marginales de esta (nica pelicula, que estaria enro-
llada en torno a cuerpos elastdmeros respectivas 4.

En la realizacién de la figura 7, un cuerpa
elastdmero 4” es de seccidn transversal en general ovalada,
con la lengiieta 167 alineada con el eje geométrico menor
del cuerpo. Tal configuracidn de cdnectador puede permitir
la consecucidn de una mayor reserva de presidén de contacto
en comparacién con la realizacidn de la figura 1, ya que el
cuerpo 4 puede ser comprimido en una medida sustancialmen-
te mayor.

Los conectadores de acuerdo con el invento
pueden fabricarse para un amplio margen de tamafios pero,
venta josamente, pueden utilizarse en dispositivos extrema-
daments pequeiios. Puede utilizarse una diversidad de mate-
riales,

- Un conectador que ha sido producido en can-

- 10 -
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tidad y utilizado satisfactoriamente sn pequefios disposi-
tivos de circuito comprende un cuerpo elastdmero con un
didmetro de aproximadamente 1,52 mm y una longitud de aprg
ximadamente 23 mm y hecho de una composicidn de caucho de
silicona con unaz dureza Shore A de, aproximadamente, 53 y
un asentamiento maximo a compresidn, a una temperatura de
100°C, de 107 bajo una carga de 4,5 kg/cmz. El asentamien-
to a2 la compresidn es una propiedad importante porque matg
riales que alcancen un asiento, bajo una carga relativamen
te pequefia y/o a una temperatura no muy superior a las tem-
peraturas ambientes, y pierdan su capacidad para mantener
la presidn de contacto de los conductores esn el conectador
con los conductores exteriores, tienen poco uso préctico,
El material empleado tenfa un azlma de fibra de vidrio que
se unid, en el proceso de fabricacién, al material de cau-
cho de silicona, El circuito flexible se fabricd con una
pelicula de poli(amida~-imida), con un espesor de aproxima-
damente 0,0254 mm y los delgados conductores de cobre se
chaparon con aproximadamente 0,00127 mm de oro sobre apro-
ximadamente 0,00432 mm de niquel.

El material de unibn fue un tipo de polia-
mida y se alimentd en forma de un filamento continuo extreg
madamente fino, conocido como USM 5153 y suministrado por
la United Shoe Machinery Company, de Beverly, Massachusetts,

Estados Unidos de América.

- 11 -
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Cuando han de producirse conectadores sus-
tancialmente mayores que el descrito en lo que antecedes,
por ejemplo un conectador con un didmetro de 6,4 mm y una
longitud de 7 cm. o mis, pueden emplearse peliculas rela-
tivamente més gruesas,

Un método de fabricar conectadorses ds acusr
do con la realizacién de la figura 1 se representa en la
figura B, Una tira continua de una banda 30 de pelicula de
circuito flexible se alimenta desde la izguierda hacia una
zona de montaje y, simultdneamente, se alimenta sobre la
pelicula una longitud continua 32 de material de cuerpo de
caucho de silicona, teniendo la pelicula de circuito fle-
xible los conductores en la superficie gue mira hacia abajo,
segiin se ve en la parte izquierda de la figura 8. La peli-
cula de circuito flexible 30 es guiada a relacidn circun-
dante con el material de cuerpo, hasta que las partes de
borde marginales de la pelicula apoyan una con otra y la
parte central ds la pelicula estd envuelta en tornoc al ma-
terial de cuerpo 32. Se alimenta un corddn continuoc 34 de
material de unidn al espacio libre existente entre las su-
perficies opuestas de las partes marginales de la pelicula
y se unen entre s{ las superficies opuestas aplicando calor
a las superficies que miran hacia fuera de la pelicula pa-
ra ppovocar la fusidn del material de unidén 34 y la unidn

de la superficies una contra otra. Después de enfriamiento,

- 12 -



se cortan los conectadores desds sl extremn del material de
cuerpo y la pelicula montados, como se ilustra,
El procedimiento ilustrado en la figura 8
debe llevarse a cabo de tal manera gue el material 32 de
5 cuerpo no se alargue durante las operaciones de conFigura-V
cibn y calentamiento, ya que si fuess estirado, se relaja-
ria en el momento del corte y la longitud de cuerpo elastg
mero serfa menor que la longitud de circuito flexible. La
presencia del alma 6 de fibra de vidrio y el hecho de que
10 este alma esté unida al elastdmero se opone a tal alarga-
miento, a2 pesar del hecho de que el caucho ds silicona es
muy sléstico y es cbmprimido radialmente en cigrta medida
durante el procedimiento,
) Las figuras 9 a 20 representan una forma pre
15 ferida de un aparato para poner en préctica el método de
fabricacién descrito ampliamente en lo que antecede., Una
placa de base 36 que presenta una superficie de soporte su-
perior, tiene una seccidn central 38 en la que se efectdan
las operaciones de plegado y de unidn. Una correa de alimepn
20 tacién sinfin 40 que es, de manera adecuada, de fibra de vi
drio recubierta con politetrafluoretileno, y que tiene una
anchura, segin se ve en la figura 13, menor que la de la
pelfcula 30 de circuito flexible, esti dispuesta para des-
plaz;rae hacia la izgquisrda aobre la superficie superior de

25 la seccidn central 38 de la placa de base 36. La correa pasa

a 1Y 74 . - 13 -
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hacia abajo, a través de una abertura 48 de la placa de ba-
se, en la parte izquierda en la seccidn central 38, luego
sobre una rueda de accionamiento de caucho S0 montada bajo
la placa de base 36 en un accionamiento de velocidad cons-
tante, variable de manera adecuada para distintas regime-
nes de produccidn. La correa 40 es mantenida contra la rueda
de accionamiento 50 mediante una rueda loca 52 y, desde alli,
se desplaza hacia la derecha bajo la seccidn central 38 so-
bre una rueda tensora 54 y de alli, hacia abajo, hasta una
rueda tensora 56 y hacia arriba, a través de un dispositivo
de guia 58 dispuesto para alinsar la correa 40 de manera pre-
cisa con una rueda de gquia 42 en un eje 44. La rueda de guia
42 coincide con una abertura 46 en el extremo de la derecha
de la seccifn central 38 y estd dispuesta para quiar la co-
rrea 40 a través de la abertura 46, sobre la superficie supg
rior de la.seccién central 38, Las ruedas locas 52 y 54 es-
tén montadas en palancas 60 y 66 pivotadas en 62 y 68 y car
gadas por muelles 64 y 70, La rueda tensora 52 estd cargada
contra las ruedas de accionamiento para mentener la correa
40 en acoplamiento de accionamiento, y la rueda tensora S4
sirve para mantener la tensién apraopiada sobre la corres
40,

Una seccidn de configuracidn, indicada en
general en 76 en la figura 9, estd montada en la superficie

L4

superior de la seccidn central 38 de placa de base y compren

8.11.74 - 14 -



10

15

20

25

de un conjunto de mandril y matriz de conformacidn 90, 92,
representado con mayor detalle en las figuras 11 a 16. Unas
ruedas de alimentacidn 72, 74, estén montadas por encima del
conjunto de matriz de conformacidn y estin dispuestas para
alimentar el cordén de material de unién 34 hacia la izquier
da y hacia abajo, a través de un tubo de guia 128 que condu-
ce hacia el extremo de la izquierda del mandril 90, La sec-
cién de conformacidn 76 estd seguida, en la direccidn de
movimiento de la correa hacia la iunie;da, por una seccidn
de unidn 78, y luego por una seccidn de enfriamiento 80,
dispugsta a la derecha de la abertura 4B, La correa 40 es-
téd dispuesta para pasar a través de las secciones 76, 78

y BO sobre superficies de soporte configuradas, descritas

en lo que sigue. A la izquierda de la abertura 4B estd dis-
puesta una gufa 124 montada en la base 36 y que conduce a

un cartador 126 que comprende, de manera adecuada, cuchi-
llas que se desplazan a través de una ranura transversal de
la guia 124. A la derecha de la abertura 46, segdn se ve

en la figura 12, estd dispuesta una guia de entrada 82 que
conduce hacia y que salva la abertura 46, La guia 82 tiene
un canal 84 a lo largo de su superficie superior para reci-
bir y guiar sl material de pelicula 30 de circuito, flexible,
hasta la seccidn ce configuracién 76, El extremo de la iz-
quierda de la quia 82 estd separado por debajo de los extre-

mos d& la derecha del mandril 90 y en su cara inferior esti

8.11.74 - 15 -
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recortado para proporcionar una superficie de guia para guiar
la correa 40 desde la rueda 42 hacia la matriz de conforma-
cidn 92.

Haciendo referencia ahora a las figuras 1l vy
16, la matriz de conformacidn 92 tiene una superficie de quia
100 que se inclina hacia arriba, figura 11, en su extremo
de la derecha, que se interseca con un rebajo 101, en gene-
ral semicdnico, gque se estrecha hacia la izguierda, hasta
una parte de configuracidn estrecha definida por una corta
seccidn de canal uniforme 102 en el extremo de la izguierda
de la matriz 92, El mandril 90 es en general clnico y ajus-
ta en el rebajo 10l de matriz semicdnico para definir, entre
el mandril y la matriz, una trayectoria de guia que se es-
trecha. El mandril 90, en su cara inferior, tiene un rebajo
98 a modo de garganta para recibir y quiar el material de

cuerpo 32. £l rebajo tiene una superficie superior semici-

lindrica que se conforma al perfil del material del cuerpo

y paredes laterales sustancialmente paralelas. La profundi-
dad y la posicidén del rebajo 98 se eligen con el fin de cen-
trar el material de cuerpo 32 con respecto al material de
circuito flexible y para rsunir los daos,

La matriz de configuracidn 92 conduce hacia
la izquierda, segdn se ve en la figura 9, a2 unos medios de
gufa gue comprenden, como se ve en las figuras 17 a 20, un

par de bloques de guia inferiores 104, 106, que presentan
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un rebajo 108 a cada lado, due sirve para guiar y soportar
la correa 40, la pelicula 30 de circuito y sl material de
cuerpo hacia la izquierda, como se ve en la figura 9, des-
de la matriz de configuracidén y a través de la seccién de
unidn 78 y la seccidn de enfriamiento 80. Como se ve en las
figuras 17 y 18, los bloques de guia inferiores 104, 106
soportan bloques de guia superiores 110, 112 que presentan
superficies opuestas que definen un espacio libre 114 que
recibe las partes marginales de la pelicula 30, las cuales
definen la parte de lengieta del conectador. Las superficies
opuestas convergen hacia la izgquierda, como se ve en la fi-
gura 9, de modo que el espacio libre 114 ss estrecha progre
sivamente para aproximar las partes marginales de la peli-
cula 30 una a otra en torno al cordén 129 de material ds
unién.

Los bloques de guia superiores 110, 112 es~-
tédn sequidos por blogues ae calentamiento 115, 118, figura
19, que faorman parte de la seccidn de unidn 78, figura 9,

y estén montados en los bloques de gufa inferiores 104, 106,
Los blogques de calentamiento 116, 118 contienen, ds manera
adecuada, elsmentos de calentamiento per resistencia que
calientan superficies opuestas de los bloques, las cuales
definen un espacio libre 120 que conduce desde el espacio 1i
bre 114 de la guia precedente y que recibe las partes margi-

nales de la pelicula 30. Los bloques de calentamiento 116,

- 17 -
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118 estén seguidos por bloques de enfriamiento 121, 122, fi-
gura 20, montados en los blogues de guia inferiores 104, 106
y gue definen la seccién de enfriamiento 80 de la figura 9.

Los bloques 121, 122 estdn separados en forma similar de los
bloques de calentamiento precedentes para presentar una con

tinuacidn del espacio libre 120 limitada por superficies

frias.

Durante el funcionamiento del aparato de las
figuras 9 a 20, el material 32 de cuerpo elastdmero y la ti-
ra continua 30 de pelicula de circuito flexible, son alimen-
tados desde carretes adecuados, no representados, desde la
derecha seglin se ve en las figuras 9 y 10, para extenderse
a través del canal de quia 84 de la guia de entrada 82 y so-
bre la correa 40, por debajo del mandril 90. El material de
cuerpo 32 atraviesa la garganta 98 en el lado inferior del
mandril y una tira 30 es llevada por la correa a través del
rebajo de matriz que, como se muestra en las fiquras 13 a 17,
pliega progresiva y gradualmente la correa 40 y la tira 30
para darles una forma acanalada en torno a la superficie
inferior del mandril 90 que sitda al mandril de cuerpo 32
centralmente respecto a la tira 30,

A medida que la tira 30 sale del extremo de
la izquierda del mandril 90, e&s plegada en torno a la pe-
riferla inferior del material de cuerpo y las partes mar-

ginales se extienden hacia arriba en cada lado en forma

- 18 «



10

15

20

25

B8.11.74

paralela. El cordfn continuo 129 de material de unién es
alimentado hatia delante entre las partes marginales de
la tira 30 y por encima del material de cuerpo 32, cuando
las partes marginales son aproximadas una a otra por las
superficies de guia convergentes de los bloques de guia
110, 112 para comprimir el corddn de unidn 129 entre las
partes marginales opuestas de la tira junto al material
de cuerpo 37.

El nuevo movimianto de avance de la correa
40 lleva la tira 30, con el material de cuerpo 32 y el
cordén de unidn 129 encerrados, entre las superficies de
calentamiento de la seceidn de unién 78, las cuales funden
el corddn de unidn entre las partes marginales opuestas
de la tira 30. Al pasar a través de la seccidn de enfria-
miento 80, el material de unidn se endurece, de modo que
la tira 30 envuelve el material de cuerpo 32 para definir
un conjunto autoportante que continua avanzando sin el so-
porte de la correa 40 a través de la guia 124, bajo la in-
fluencia del accionamiento de la correa 40 sobre la longi-
tud soportada precedente de la tira 30. A medida que la
tira 30 y sl material de cuerpo 32 son empujados a través
de la gufa 124, se opera el cortador 126 a intervalos pa-
ra cortar trozos de conectador a partir de la tira conti-
nua, como se muestra diagramdticamente en la parte izquier

da de la figura 9.

- 19 -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son 1os que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

12,- Un método de fabricar conectadores eléctri-
cos que comprenden una pluralidad de conductores espaciados
gue se extienden en torno a un cuerpo en general cilindri-
co, de material elastémero, caracterizado por las operaciones
de alimentar axialmente en forma continua un eordén cilindri
co, sustancialmente 8infin, de material de cuerpo selastémero
a 1o largo de una primers trayectoria de gufa o traves de una
zona de plegaﬁo,\una zona de unién y una zona de corte, ali-
mentar continuamente una tira ﬁiana sustancialmente sinfin
en pelfcula aislante é 1o largo de una segunda trayectoria de
gufa oue se extlende hacia la primera ﬁrayectoria predetermi
nada y acuerda o se une suavemente con ella, en el comienzo
de la zona de plegado, teniendo ié tira una anchura que es ma
yor \que la circunferemncia del cordén_y teniendo conductores
espaciados que se extienden transversalmente, adheridos al
lado que mira en direccién.contraria a la primera trayectoria,

Dlegar progresivamente la tira plana en torno al cordén en la

-
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gona de plegedo y disponer partes de superficie lateral maxg
ginales de la tira una contra otra, unir las partes de su-
perficie lateral marginales entre s{ en la zona de unién y
cortar a través de la pelfcula y el corddén a intervalos en
la zona de corte, en forme sucesiva, para producir conecta-
dores,
22,~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn

12, caracterizado porque las partes laterales marginales de
la tira estén plegadas una contra otra en forma de una len-
glieta que se extiende, en general, radialmente hacia fuera

del eje geométrico del corddn,

32,- Un método de acuerdo con la reivindicacién
28, caracterizado porque un corddn de material de unién es
alimentado a lo largo de una tercera trayectoria de gufa que
se extlende haclia y que acuerda con la primera trayectoria
de gufa, y que se encuentra en ¢l lado opuesto de la primera
trayectoria reapepto a2 la segunda trayectoria, por lo gue el
cordén de material de unién esté situado entre las partes la~-

terales marginales de la tira.
48,- Un método de acuerdo con la Teivindicacién

32, caracterizado porque la tira y el qordén de material de
wnién se calienten en la zona de unidén para fundir el mate-
rial de unién y unir las superficies de las partes marginales

una contra otra. " i
58,~ Un método de fabricar conectadores eléctri-

- 21 -
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Tal y como se ha descrito en la ilemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian y
vara los fines que se han especificado,

Esta liemoria consta de veintidos hojas escri-
tas a méquina por una sola cara.
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