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Descricdo referente & patente de

invengado de Yazaki Corporation, ja
ponesa, industrial e comercial, es
tabelecida em 4-28, Mita l-chome,
Minato-ku, Tokyc 108, Japao, (in-
ventores: Mineo Takahashi, Susumu
Nakayama, Osamu Yamashima, Satoshi
Suzuki, Toshihiko Harada e Keiji
Aiso, residentes no Japdo), para
"PROCESSO E APARELHO PARA A FABRI~
CACAO DE UMA CABLAGEM PLANA".

DESCRICAO

FUNDAMENTO DA INVENGCAO

Campo da invencao

A presente invencao refere-se a um pro-
cesso e a um aparelho para a fabricacdo de uma cablagem plana
que permite utilizar de maneira eficiente o espago de um automd-
vel estreito.

Descricao da técnica anterior

As cablagens planas tém geralmente uma
construgdo, como se representa na fig. l1l7a, na qual um certo ni-
mero de fios revestidos (a) sdo colocados paralelamente e fixa-
dos entre si, formando uma espécie de placa plana.

Mas uma cablagem deste género rectilinea
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ndo & prética. As situagdes de instalacio actuais exigem muitas
vezes, como se mostra na fig. 17b, que a cablagem tenha uma por-
¢éo de tronco comum (b) e varios ramos (cl), (c2),... que se se-
param do tronco e que estes grupos de fios sejam formados com v
rias configuragdes, tais como curvas, formas em L € em Y. Por ouy|
tras palavras, a cablagem tem de ter uma configuracio bidimensig]
nal que se ajuste a forma complexa do espago nos automéveis.
Podem citar-se o0s seguintes dois factos
como razOes para que as cablagens planas convencionais tenham fa

lhado no seu uso geral.

1) Tem sido dificil assentar um grande nimero de fios torcidos
numa disposigdo paralela e manté-los num padrioc bidimensio-
nal de cablagem;

2) Nao had qualquer técnica estabelecida para ligar entre si um
grupo de fios numa forma particular, por baixo custo, de ma-

neira simples e fiavel.

Num processo convencional para dispor um
certo numero de fios paralelos formando uma espécie de placa,
utilizou-se o processo sequinte. Como se mostra na fig. 18a, co-
locam-se guias de alinhamento (f) nas duas extremidades de uma
mesa de disposicdo de fios (d), com uma abertura (e) cortada en-
tre as extremidades. Passam-se depois fios (a) através das guias
(f), um de cada vez (Pedido de patente japond@s KoKai, publicacao
Ne. 122 309/1980).

Porém, com este processo, formam-se in-
tervalos entre os fios devido &s guias (f). E quando se fixam en
tre si os fios dispostos por meio de fitas isolantes (g), como
se representa na fig. 18b, a largura do produto fica inevitavel-
mente maior. Isso vai contra as exigéncias de menores dimensoes.

H& muito poucas comunicagbes até aqui re
ferentes as cablagens planas constituidas por varios fios parale
los ligados entre si, modeladas com uma configuracao bidimensio-
nal desejada para corresponder a forma do espaco no automdvel.
Um exemplo disponivel & o modelo de utilidade japonés, publica-
¢ao KoKai Ne. 72 189/1978, na qual, como se mostra na fig. 19a,

se colocam fios paralelamente num elemento de apoio (folha de vi
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nilo) (i), um fio de cada vez, insuflardo-se depois ar quente pa
ra os fundir mutuamente.

Outros processos de ligacdo dos fios en-
tre si, além do representado na fig. 19a, estd3o ilustrados nas
fig. 19b a 19d. A fig. 19b representa um processo no gual se uti
lizam matrizes superior e inferior (j) e (k), para moldar os
fios, unidos entre si com a utilizacdo de uma resina (Pedido de
patente japonés, publicacdo Kokai N@. 55 789/1978); a fig. 19c
ilustra um processo no qual se aplica um adesivo a partir dos
orificios (m) de um injector (1) para sobre os fios (a) (Pedido
de patente japonés, publicagcdo Kokai No. 16 211/1984) e a fig.
19d mostra um processo no qual os fios (a) de um grupo sido fixa-
dos entre si por materiais fibrosos (n) e (n') para obter o géne,
ro de uma placa (Pedido de patente japonés, publicacdo Kokai N@.
34 808/1978).

Mas os processos representados nas fig.
19a a 194 tendem a aumentar a complexidade do aparelho e portan-
to o seu custo. Tém também aplicacdo limitada a configuragoes
simples de cablagens, tais como cablagens rectilineas, sendo com
este processo muito dificil formar cablagens curvas ou ramifica-
das.

SUMARIO DA INVENCAO

A presente invengao tem por objecto evi-
tar os inconvenientes atras referidos.

Portanto, um objecto da presente inven-
¢do consiste em proporcionar um processo e um aparelho para a fa
bricacdo de uma cablagem plana que resolva os problemas através
referidos, existentes nas técnicas convenciocnais, e gue possa
produzir uma cablagem plana com uma configurac@o bidimensional
que se adapte num espa¢o estreito e complicado num automdvel.

Para atingir o objectivo anterior, a pre
sente invencdo divide-se nos dois subprocessos segquintes, o pro-
cesso de assentar fios torcidos numa disposigdo paralela de acor
do com a donfiguracao da cablagem e manter os mesmos nessa condi

cao.
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1) um processo de pré-modelagdc para coclocar os fios numa confi
guracao rectilinea e paralela;
2) um processo de modelacio para dar aos fios rectilineos dispcs

tos paralelamente a configuracao desejada da cablagem.

A dificuldade de ligar entre si de manei
ra segura o grupo de fios que sdo mantidos com uma disposicdo
com uma configuragac particular no produto final da cablagem &
vencida utilizando uma resina termoplistica, comoc adesivo ou fo-
lha de adesivo. Isto &€, o processo de pré-modelacdo que consiste
em dispor um certo nimero de fios em linhas rectas paralelas po-
de conseguir-se desembarac¢ando primeiro os fios emaranhados por
meio de dentes de um pente, impelindo um, dois ou mais fios endi
reitados para o interior de cada uma das ranhuras de alojamento
dos fios rectilineos numa cércea com ranhuras, e colocando uma
tampa sobre a cércea com ranhuras para manter na sua posigdo os
fios assentes.

A modelacao dos fios colocados nas cér-
ceas com ranhuras para lhes dar a forma desejada na cablagem é
realizada alinhando um certo numero de cérceas com ranhuras, to-
po-a-topo, numa placa, tendo cada uma das cérceas com ranhuras
ranhuras de alojamento dos fios, desembaracando os fios entrela-
¢ados por meio de dentes de um pente, impelindo um, dois ou mais
fios endireitados para o interior de cada uma das ranhuras de
alojamento de fios que se estendem em linha recta de uma extremi
dade do conjunto de cérceas com ranhuras para a outra, colocando
uma tampa sobre o conjuntoc de cérceas com ranhuras para manter
os fios nas cérceas com ranhuras e deslocando algumas das cérce-
as com ranhuras desejadas, escolhidas entre as varias cérceas
com ranhuras, paralelamente a placa para dar a forma desejada da
cablagem aos fios que foram colocados nas cérceas com ranhuras,
numa disposigao rectilinea e paralela.

A ligagao e a fixagdo miutua dos fios de-
pois do processo de modelagdo sd@o obtidas aplicando um adesivo
através de um crivo para sobre um certo nimero de fios dispostos
paralelos e planos e modelados com a forma da cablagem desejada,
€ endurecendo o adesivo aplicado para ligar com seguranca os

fios entre si e formando desse modo uma cablagem plana. O proces
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50 de ligar seguramente os fics entre si consiste também em for-
mar uma pré-folha numa placa receptora da folha por pintura ou
impressdo serigrafica, de modo que a pré-folha tenha uma forma
correspondente & de um grupo de fics dispostos paralelamente e
rodelados com a forma desejada da cablagem, aquecer a pré-folha
para formar uma folha de pasta e comprimir a folha de pasta con-
tra uma face do grupo de fios planos para transferir a folha de
pasta para sobre a superficie do grupo de fios plano, ligando
assim seguramente os fios entre si.

O aparelho para a realizacdo do processg
de pré-modelacdo compreende: uma cércea com ranhuras tendo ranhy
ras de alojamento dos fios definidas pPor um certo numero de pla-
cas divisorias dispostas paralelamente, um pente con dentes vol-
tado para as ranhuras de alojamento dos fios, estando os dentes
do pente afastados com um passo ou intervalo igual ao das placagd
divisorias, uma barra de suporte dos fios colocado em frente do
pente e um bloco de compress3o dos fios e uma placa de cobertu-
ra, ambos instalados por detras do pente, sendo um grupo de ele-
mentos constituido pelo pente, a barra de suporte dos fios, o
bloco de compressdo dos fios e a placa de cobertura méveis para-
lelamente em relagdo 3 cércea com ranhuras, ou sendo os dois gru
POs de elementos moveis paralelamente um em relacao ao outro,
sendo um certo nimero de fios levantados até uma altura pré-de-
terminada pela barra de suporte dos fios penteado pelos dentes
do pente para os desembaracar e endireitar, sendo os fios endi-
reitados impelidos para o interior das ranhuras de alojamento
dos fios pelo bloco de compressao dos fios, e sendo depois a plg
ca de cobertura colocada na cércea com ranhuras, na qual os fios
foram colocados em linhas rectas paralelas, para manter na sua
posicdo os fios assentes.

O grupo de fios assim instalado nas cér-—
Ceas com ranhuras pode ser moldado com a forma desejada da cablg
gem, alinhando as cérceas com ranhuras carregadas com os fios
longitudinalmente na placa e deslocando algumas cérceas com ra-
nhuras desejadas paralelamente & placa ao longo de trajectdrias
pré-determinadas.

Estes e outros objectos e caracteristi-




cas da presente invencdo vio agora ser descritos com referéncia
aos desenhos anexos que ilustram formas de realizacao da presen-|

te invencgao.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Nos desenhos anexos, as fiquras represen
tam:

A fig. 1, uma vista em perspectiva de um
dispositivo de pré-modelacdo bisica de acordo com uma forma de
realizacdao da presente invencao;

A rfig. 2, uma vista com corte transver—
sal feito pela linha (II-II) da fig. 1;

A fig. 3, uma vista simplificada que mos
tra como trabalha um bloco de pressao (7) dos fios segundo a
fig. 1;

As fig. 4 e 5, vistas simplificadas que
mostram como os dentes (5a) do pente e uma ranhura de alojamento
(4) do fio colaboram;

A fig. 6, uma vista em perspectiva sim-
pPlificada que mostra um processo de pré-modelacido e um dispositi]
vo de modelacao;

A fig. 7, uma vista em perspectiva sim~
pPlificada que mostra o dispositivo de modelagdo em funcionamento;

A fig. 8, uma vista em perspectiva am-
pliada de uma parte essencial de uma cabeca (16) de assentamento
de fios, como se representa na fig. 6;

A fig. 9, uma vista segundo a seta (Y)
da fig. 8;

As fig. 10a e 10b, vistas simplificadas
que mostram um pente (5) e um elevador dos fios (21) da fig. 8,
em funcionamento;

As fig. 1lla a 11i, vistas simplificadas
que mostram o pente (5), o elevador dos fios (21), a barra de su
porte (6) dos fios e a barra de sub-suporte (18) dos fios, em
funcionamento;

A fig. 12, uma vista simplificada que
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rostra placas divisdrias (3) da fig. 6, em funcionamento;

As fig. 13a a 13c¢c, vistas simplificadas
que mostram o processo de ligagdc dos fios entre si segundo a
presente invencao;

A fig. 14, uma vista em corte transver-
sal de uma cablagem plana obtida pelo processo anterior;

A fig. 15, uma vista em perspectiva de
um dispositivo para o fabrico de uma folha adesiva de transferén
cia segundo a presente invencao;

A fig. 16a a 16c, uma vista simplificada
que mostra o processo de ligacao de fios entre si utilizando a
folha adesiva de transferéncia anterior;

As fig. 17a e 17b, vistas em perspectiva
que mostram cablagens planas convencionais;

As fig. 18a e 18b, vistas simplificadas
que mostram processos convencionais para a fabricacao de cabla-
gens planas; e

As fig. 19a a 19d, vistas simplificadas

que mostram processos convencionais de ligacdo de fios entre si.

DESCRICAC DAS FORMAS DE REALIZACAO PREFERIDAS

Vai agora descrever-se a presente inven-—
¢ao, dividindo-a num processo de pré-modelacdo e num processo de
ligagdo dos fios. Cada um destes processos, bem como os pormeno-
res do processo de pré-modelacdo, sdo descritos em ligagao com
formas de realizacdo preferidas, com refer8ncia aos desenhos ane

XOSs.

Pré-processamento antes da modelacgdo

Nas fig. 1 e 2, a referéncia (A) indica
o dispositivo de pré-processamento, que compreende wma cércea
com ranhuras (1), um pente (5), uma barra (6) de suporte dos
fios, um bloco (7) de compressdo dos fios e uma placa de cobertu
ra (8).

A cércea com ranhuras (1) é constituida
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pcxr um corpc da cércea (2) e um certo nimero de placas diviso-
rias (3). O corpo (2) da cércea & um paralelipipedo rectangular
com um certo nimero de ranhuras (2b) formadas numa cavidade (2a)
ra superficie superior do corpo da cércea, com um passo (P) de-
terminado. As placas divisdrias (3) estao montadas deslizantes
em fendas (2b) para formar as ranhuras {4) de alojamento dos
fios.

O pente (5) eleva-se na superficie supe-
rior da cércea com ranhuras (1) . Na face dianteira do pente (5)
proporcionou-se uma barra de supcrte (6) dos fios. Na face tra-
seira estdo colocados o bloco de compressao (7) dos fios e a pla
ca de cobertura (8).

O pente (5) tem varios dentes (5a), que
se projectam com o mesmo passo (P) que as placas divisodrias (3).
Os dentes (5a) do pente tém, cada um, de preferéncia, a forma de
uma placa larga, em vez de uma simples barra.

E também desejivel que a superficie da
fenda (2a) da cércea com ranhuras (1) seja forrada com um mate-
rial tal como uma resina de fluoreto com um pequeno coeficiente
de atrito. Recomenda-se que as placas divisdrias (3) utilizem um
material elastico e flexivel, tal como tiras de ago inoxidavel
para facilitar o processo de dobragem dos fios, que se descreve
mais adiante.

O pente (5), a barra de suporte (6) dos
fios e o bloco de compressao (7) dos fios podem ser deslocados
em relacao & cércea com ranhuras (1) no sentido da seta. Em vez
disso, € também possivel construir o aparelho de modo que a base
(9) da cércea (1) possa deslocar-se no sentido oposto.

Descreve-se a seguir o processo para o
pré-processamento dos fios.

Em primeiro lugar, como se mostra na figl
1, aplicam-se terminais, por estampagem, numa das extremidades
(ndo representado), sendo esses terminais introduzidos numa cai-
Xa de conector (11). Encosta-se depois a caixa (11) do conector
aos pernos de recepcao do conector (10). Introduzem-se os fios
(12) entre os dentes (5a,5a), dois fios em cada intervalo entre
dentes, mantendo-se os fios a uma altura desejada utilizando a
barra de suporte (6) dos fios.
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Nesta situacdo, deslocam-se simultanea-
mente a barra de suporte (6) dos fios, o pente (5) e o bloco de
compressao (7) dos fios no sentido da seta. Os fios (12) sao de-
sembaracados pelo pente e endireitados e ao mesmo tempo impeli-
dos para o interior das ranhuras (4) de alojamento dos fios. Os
fios (12) assim instalados nas ranhuras (4) sao agora cobertos
com a placa de cobertura (8) e mantidos nessa condicao.

Deste modo, na fenda (2a) da cércea (1)
com ranhuras os fios (12) ficam separados pelas placas diviso-
rias (3) em grupos de dois, os quais sdo endireitados e dispos-
tos uns paralelos aos outros. O niimero de fios que sao instala-
dos em cada uma das ranhuras (4) de alojamento dos fios e intro-
duzidos entre os dentes (5a,5a) do pente € de preferéncia de

dois. A razao € dada adiante.

1) Colocando fios inicos em cada uma das ranhuras (4) de aloja-
mento dos fios aumentar-se-iam os intervalos entre fios, co-
mo sucedia no processo convencional representado na fig. 18b.

2) A disposicdo dos fios dnicos pode reduzir a espessura das
placas divisorias (3). Mas como os dentes do pente sdao apli-
cados com uma forg¢a maior para desembaracar os fios, eles
tém de ter uma resisténcia e uma rigidez adequadas. Por con-
seguinte, € necessirio fazer os dentes do pente mais grossos
que as placas divisorias (3). Dai resultarid um desalinhamen-—
to dos passos das placas divisbrias (3) e dos dentes (5a) do
pente.

3) Trés fios entrelacados nio podem ser desembaragados pelos
dentes (5a) do pente. O nimero apropriado de fios que sdo co+
locados no espaco entre dentes &€ de dois ou menos.

4) Como se mostra na fig. 3, os dois fios podem ser impelidos
para dentro da ranhura (4) de alojamento dos fios enquanto
sdo desembaracados pelo bloco de compressdo (7) dos fios.

5) Como se mostra nas fig. 4 e 5, o espaco entre dentes do pen-
te pode alojar dois fios (12), um ap0s o outro, e a ranhura
(4) de alojamento dos fios pode aceitar dois fios lado-a-ladd.

Os dentes (5a) do pente sdo formados nu-

ma placa larga, e como se mostra na fig. 4, aplica-se uma forca
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(F) paralela a superficie da pleca aos fios (12). As forgas (Q)
e (G') perpendiculares & forga (F) endireitam os fios (12), que
sdo aliviados das torgdes e flexdes e endireitados em linhas pa-
ralelas. Isso permite desembarancar os fios enredados (12) antes
de atingirem os dentes (5a) do pente.

Como se mostra na fig. 3, dois fios (12)
que foram torcidos em conjunto podem ser desembaracados e impeli
dos para o interior de uma ranhura (4) de alojamento dos fios o=
lo bloco de compressdo (7) dos fios. Embora o bloco de compres-
sao (7) dos fios esteja representado como sendo uma barra quadry
da com uma superficie inclinada de guia (7a) do lado voltado pa-

ra os fios (12) ndo tratados, ele pode ser formado como um rolo.

Processo de pré-modelacao

Nas fig. 6 e 7, o simbolo (B) indica um
aparelho de modelagdo dos fios, que funciona como dispositivo de
pré-modelacgdo e tem duas fiadas de blocos de modelacao dos fios
(I) e (ITI). O bloco de modelacdo (I) & constituido por um certo
numero de cérceas (1A, (1B), (1C),... com ranhuras alinhadas to-
po-a-topo, que sado fabricadas individualmente. Na parte intermé-
dia do bloco de modelacdo (1) e paralelamente aos fios, propor-
ciona-se um pequeno bloco de modelagdo dos fios (II), que consis)
te nas cérxceas (1A'), (1B'), (1C'),... com ranhuras, para a for-
macgao de porcgoes ramificadas da cablagem.

As cérceas individuais (1a), (1B), (1C),
... alinhadas longitudinalmente tém comprimentos diferentes mas
a mesma estrutura que a cércea (1) com ranhuras da fig. 1. As
Placas divisérias (3) sdo formadas continuas desde uma extremida
de de cada bloco de modelacdo de fios (I) e (II) até i outra. As
placas divisdrias para cada bloco estdo fixadas numa das extremi
dades (a da esquerda, na fig. 6), na cércea (1A) ou (1A°', respec
tivamente, por meio de pernos, ndo representados. As outras ex-—
tremidades deixam~se soltas e projectam~se a partir da cércea
com ranhuras, como se mostra em (3'). As partes projectadas (3')
das placas divisdrias (3) constituem uma guia para formar uma do
bra na cablagem plana, comc se descreve adiante.

As cérceas com ranhuras (1a), (1B), (1C),

- 10 -
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«+. de cada um dos blocos de modelacio dos fios (I) e (II) sao
suportadas por varios suportes das cérceas (13) . Os suportes das
cérceas (13) sio ligados cada um a actuadores tais como cilin-
dros hidraulicos ndo representados, de modo que podem deslocar-
—~Se sobre uma placa de suporte (14) e paralelamente 3 mesma, ao
longo de ranhuras de guia (15) formadas na placa de suporte (14).
Numa das extremidades do bloco de modelacd3o dos fios (1), propoxr
ciona-se uma cabeca de assentamento dos fios (16) mdvel vertlcal
mente.

Nas fig. 8 e 9, a cabeca (16) de assenta
mento dos fios estd colocada junto da extremidade da cércea (1R)
€ pode ser deslocada para cima e para baixo por um cilindro (17).]
A cabega (16) de assentamento dos fios tem na sua face inferior
um pente (5), uma barra de suporte (6) dos fios em frente do pen
te (5) e um bloco de compressao (7) dos fios por detrads do pente
(5) . Estes elementos constituintes (5), (6) e (7) s3ao os mesmos
que estao representados na fig. 1. A cabeca (16) de assentamento
dos fios esta ainda provida de outra barra de suporte (18) dos
fios ou barra de subsuporte.

A barra de suporte (6) dos fios e a bar-
ra de subsuporte (18) dos fios passam através de uma placa de
montagem rotativa (19) no centro e numa parte periférica da mes-
ma, respectivamente, de modo tal que podem deslizar na direccao
axial ou na direccdo lateral quando vistas de frente. A placa de
montagem rotativa (19) estd montada rotativamente numa placa la-
teral (20) que se estende verticalmente de cima para baixo a par
tir da superficie inferior da cabeca (16) de assentamento dos
fios. Por conseguinte, as barras de suporte (6) e (18) podem ser
avancadas e recuadas no sentido das setas representadas na fig.
8. A barra de subsuporte (18) dos fios & deslocada para cima e
para baixo pela rotagdo da placa de montagem rotativa (19).

Na face inferior da cabeca (16) de assen
tamento dos fios proporciona-se um elevador (21) dos fios, mdvel
verticalmente entre o pente (5) e o bloco de compressao (7) dos
fios. O elevador dos fios (21) , como se mostra nas fig. 10a e
10b, tem pecas de suporte (23) instaladas entre as laminas (22).
As pecas de suporte (23) sio formadas cada uma com uma ranhura
de escape (23a) nas suas extremidades superiores. As laminas (22)
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estao espagadas com o0 mesmo passo que os dentes (5a) do pente.
Se for (d) o did@metro exterior dos fios,
a largura da peca de suporte (23) & (dl) e a dimensdo interior
entre os dentes (5a) do pente é (dz), entao o elevador (21) dos
fios é formado de modo que se satisfacam as seguintes relacoes:

d, = 24 e 2d d

1 2

Fazendo agora referéncia as fig. lla a
11i, vai explicar-se o processamento efectuado antes de modelar
os fios, utilizando a cabeca (16) de assentamento dos fios e o
elevador (21) dos fios.

a) Em primeiro lugar, instalam-se dois fios (12) na extremida-
de da cércea (1A) com ranhuras (na ranhura (4) de alojamen-
to dos fios), introduzindo-se também entre as laminas (22)
do elevador (21) dos fios. As extremidades dos fios (12)
sdo mantidas fixas pelo grampo (24). O grampo (24) pode ser
substituido pelos pernos de recepgcao (10) do conector e a
caixa (11) do conector, como se mostra na fig. 1.

b) Desloca-se a placa de suporte (14) no sentido da seta para
colocar o pente (5) e o bloco (7) de compressao dos fios da
cabega (16) de assentamento dos fios numa posicao pré-ajus-
tada.

c) Desloca-se o elevador (21) dos fios para cima para transfe-
rir os fios (12) para o pente (5). Como se mostra nas fig.
10a e 10b, o intervalo entre os dentes (5a) do pente é me-
nor que duas vezes o didmetro exterior do fio (12), de modo
que, quando a peca de suporte (23) sobe, um dos fios (12)
escorrega para o interior da ranhura de escape (23a) na pe-
¢a de suporte (23). Deste modo, podem transferir-se suave-
mente dois fios (12) para o interior do espa¢co entre dentes
do pente.

d) Agora a barra de subsuporte (18) dos fios avanca em frente
do pente (5) e por baixo dos fios (12) que foram elevados
pelo elevador (21) dos fios.

e,f) O elevador (21) dos fios & baixado e a barra de subsuporte
(18) dos fios é elevada pela rotacio da placa de montagem
rotativa (19) (fig. 8) para empurrar os fios para cima para
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a parte superior dos dentes (5r) do pente.

g) A barra de suporte (6) dos fios avanga por baixo da barra
de subsuporte (18).

h) A barra de subsuporte (18) dos fios & recuada (fig. 8) e os
fios sao suportados pela barra de suporte (6) dos fios. Os
fios (12) estdo agora prontos para ser endireitados.

i) A placa de suporte (14) € deslocada no sentido da seta para
empurrar os fios (12) para o interior da ranhura (4) de alo
jamento dos fios na cércea (1a).

Este processo € o mesmo que o processo
de pré-modelacdo representadoc na fig, 1. Deste modo, os fios
(12) sdo impelidos para as cérceas (1a), (1B), (1C),... por esta
ordem. Completada esta colocacdo dos fios nas ranhuras das cerce
as esta terminado o processo de pré-modelagdo para o bloco (I)
de modelagdo da fig. 6.

O processo de pré-modelacao para o peque|
no bloco de moldacdo (II) dos fios & executado de uma maneira
analoga. A operacao de substituir a barra de subsuporte (18) pe-
la barra de suporte (6), como se mostra nas fig. 11c & 11h, des-
tina-se a permitir que o assentamento dos fios se inicie a meio
caminho, como no caso do pequeno blococ (II) de modelacdo dos
fios. Isso permite que o prccesso de pré-modelacdo seja efectua-

do de maneira continua, sem interrupcao.

"Processo de modelacio"

Descreve-se adiante o processo de modela
cao dos fios para obter a configuracao desejada para a cablagem.

Na fig. 7, um grupo de cérceas com ranhu
ras (1a), (1B), (10),... para o bloco de modelacdo (I) e um ou-
tro grupo de cérceas com ranhuras (1A'), (1B'), (1C"),... para o
bloco de modelagdo (II) sdo inclinados ou dobrados nas uniodes
das cérceas e com uma configuragao desejada, por exemplo a forma
de um L. Esta configuracao pode ser realizada movendo horizontal
mente os suportes das cérceas (13) ao longo das ranhuras de guia
(15) pelo actuador.

Por exemplo, as cérceas com ranhura (1a)

e (1B) estdo dobradas quase em angulo recto. Na parte dobrada as
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duas cérceas (1A) e (1B) estic separadas. Tal como sucede com as
placas divisorias (3), elas tém uma certa elasticidade e flexibi
lidade e estado instaladas de maneira deslizante nas fendas (2b)
(fig. 2). Assim, as placas divisdrias (3) s3o suavemente curvas
enquanto suportam firmemente cada uma dois fios (12) assentes en
tre as placas (3,3), como se mostra na fig. 12. As porcSes sali-
entes (3') das placas divisdrias (3) (fig. 6) s3o proporcionadas
para a formacdo da dobra suave.

Deste modo, os varios fios dispostos em
linhas rectas sdo modelados tomando a forma desejada para a cab-

lagem e depois retidos nesta condic3o.

"Processo de ligacdo dos fios"

Na fig. 13a, a referéncia (W') represen-
ta um produto prévio da cablagem plana que é modelado com a for-
ma final no bloco de modelagdo (I). Um crivo (25) & colocado no
produto prévio da cablagem (W'), como se mostra na fig. 13b. ©
crivo (25) é fechado excepto na zona correspondente ao desenho
da cablagem (25a). Coloca-se uma quantidade apropriada de adesi-
vo (26), constituido principalmente por resina termoplastica, so
bre o crivo e passa-se um rodo (27) para comprimir o adesivo (26]
através do crivo (25).

Como consequéncia disso, o adesivo é es-
premido através do crivo (25) e aplicado num dos lados do grupo
de fios (12) que constituem o produto prévio da cablagem (W'). A
temperatura do adesivo € ajustada ao tipo do adesivo (26).

Como se mostra na fig. 13c, quando o ade
sivo (26) endurece, os fios (12) do grupo, dispostos horizontal-
mente uns proximo dos outros, sdo ligados entre si firmemente pa
ra formar o produto final que € a cablagem plana (W). Retira-se
este produto do bloco de modelacao (I).

As dimensOes da malha do crivo (25) sao
de preferéncia de 15 a 60 mesh ou, mais preferivelmente, de 20 a
50 mesh, maiores que as commumente usadas na impressao por seri-
grafia. Isso permite a aplicacdo de adesivo numa superficie iree
gular, como sucede quando o produto prévio da cablagem & consti-

tuido por fios (12,12') de diametros diferentes, como se mostra
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na fig. 14.

O adesivo tem de preferéncia a viscosida
de entre 400 e 1 200 poise. A razdo & que este nivel de viscosi-
dade impede o adesivo colocado no crivo (25) de fluir por si,
mas permite que o mesmo seja facilmente espremido através do cri
vo (25) apenas quando se actua com o rodo (27) . Como adesivo
(26) preferido, podem usar-se materiais tais como policloreto de
vinilo, um agente de ligacdo do policloreto de vinilc e um adesi|
vo que funde com o calor, devido 3s suas vantagens de grande efi
cacia de ligacdo, baixo custo, boa estabilidade e liberdade de
ajustar a viscosidade desejada.

Com referéncia as fig. 15 e 16a a 1l6c,
descrever-se-a outro processo para a ligagéo dos fios. Na figqg.
15, o simbolo de referéncia (C) indica um dispositivo para efec-
tuar uma transferéncia da folha adesiva. O dispositivo (C) con-
siste numa mesa (28) , uma placa (29) receptora da folha, um cri-
vo (30) e uma forno de aquecimento (31). A mesa (28) tem uma ca-
deia sem fim (n3o representada) para deslocar a placa (29) recep
tora da folha intermitentemente. O crivo (30), tal como o crivo
(25) anterior, é tapado em (30b), excepto na zona correspondente
20 desenho (30a) da cablagem. Utilizando este crivo (30), impri-
me-se uma pré-folha (32') na placa (29) receptora da folha. A
pré-folha (32') tem o mesmo desenho que o pré-produto da cabla-
gem plana (W') (fig. 13a). Para a impressao, utilizam-se uma pas
ta adesiva, com uma viscosidade elevada, de pd fino de resina
termoplastica ou espuma de policloreto de vinilo.

Faz-se passar a pré~folha (32') através
do forno (31) para produzir uma folha de pasta (32) de gel quen-
te.

Depois, como se mostra nas fig. 16a a
l6c, vira-se a placa receptora (29) da folha e coloca-se no pré-
-produto da cablagem (W') no bloco de modelacio (1) (ou cérceas
(1a), (1B),... com ranhuras) (fig. 16a). empurra-se a folha de
pasta (32) para ser transferida para sobre o pré-produto da cab-
lagem (W') (fig. 16b). Obtém-se agora um produto completo da cab
lagem plana (W), no qual o grupo de fios (12) esta ligado pela
folha de pasta (32) (fig. 16c). A transferéncia da folha de pas-
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ta (32) pode ser feita a temperaturas baixas de 50 a 100eC, ao
contrério do que sucede na impressio directa por serigrafia da
fig. 13b.

A presente invengao proporciona as fun-
¢Oes seguintes. Como se mostra nas fig. 3 a 5, com um ntmero a-
propriado de fios a instalar em cada ranhura de alojamento (4)
dos fios e introduzidos em cada espago entre os dentes (5a) do
pente seleccionados, & possivel desembaracar suavemente fios em-
baracados e ao mesmo tempo apertar e assentar um grande ntmero
de fios (12) endireitados no interior das ranhuras de alojamento
dos fios numa disposi¢do de paralelismo e proximidade estreita.
Com a placa de cobertura colocada sobre os fios assentes, pode
manter-se essa disposicdc paralela dos fios.

Como se mostra nas fig. 6 e 7, os blocos
de modelagio dos fios (I) e (II) s3o formados por varias cérceas
com ranhuras, sendo o primeiro constituido pPor um grupo de cércg
as (1a), (1B), (1C),... e o GUltimo por um grupo de cérceas (1la'),
(1B'), (1C'),.... simplesmente movendo as cérceas horizontalmen-
te, & possivel modelar o grupo de fios dispostos paralelos e prd
ximos uns dos outros para obter a forma desejada da cablagem.

Dois ou mais grupos de fios dispostos de
acordo com a forma da cablagem s3o aplicados directamente com
adesivo, através de um crivo, como se mostra nas fig. 13a a 13c.
Quando o adesivo endurecer, pode obter-se facilmente uma cable-
gem plana com um grupo de fios ligados entre si e modelado numa
configuracdo bidimensional que se ajusta ao estreito espago no

automovel.

Vantagens da invencgao

Como atras se mencionou, a presente in-

vengao oferece as vantagens seguintes:

1) Podem usar-se fios isolados vulgares para a execucdo da cab-
lagem plana.

2) Podem combinar-se fios de dimensdes diferentes na mesma cab-
lagem (fig. 14).

3) O processo para o assentamento dos fios numa configuragao
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5)
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plana de acordo com a forma da cablagem final divide-se em
dois subprocessos: (I) um processo de pré-wodelagdo de insta
lagao dos fios nuua disposigado rectilinea e paralelos entre
si; e (II) um processo de modelagéo, para dar aos fios para-
lelos a configuracdo da cablagem. O processo & pois consti-
tuido por subprocessos mais simples e pode ser executado fa-
cilmente. Isso permite curvar ou dobrar o grupo de fios em
varias configuracgdes e permite também ramificacOes a partir
da porgao direita (fig. 6 e 7).

Como os fios dispostos de acordo com a ccnfiguracao da cabla
gem estao paralelos e horizontalmente proximos uns dos ou-
tros, podem ser ligados entre si de maneira simples (fig. 14
e fig., léa a 16c).

E pois possivel a producao de cablagem em grandes séries com
as formas desejadas, adaptadas aos espacos exiguos no automo

vel,
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1.

REIVINDICAGOES

Processo para a modelagdo e pré-modelacdo, num processo
para a fabricagio de uma cablagem plana, que compreende as
fases de:

alinhar uma pluralidade de cérceas com ranhuras
(1A,1B,1C,...) topo-a-topo numa placa (14), tendo cada uma
das cérceas ranhuras para acomodar fios (4); _

desembaragar os fios enredados (12) por meios dos dentes
(5a) de um pente;

empurrar um, dois ou mais fios alisados (12) para cada
uma das ranhuras (14) de acomodac¢do dos fios, estendendo-se
em linha recta de uma extremidade de pluralidade de cérceas
(1) com ranhuras a outra;

colocar uma cobertura (8) na pluralidade de cérceas com
ranhuras para manter os fios (12) colocados nas cérceas (1)
com ranhuras; e

deslocar quaisquer das cérceas com ranhuras escolhidas
entre a pluralidade de cérceas com ranhuras, no plano da
placa (14), para modelar, com a configuracdo desejada para
a cablagem, os fios (12), que foram colocados nas cérceas

(1) com ranhuras numa disposigdo rectilinea e paralela.

Aparelho para a fabricagdo de uma cablagem plana,
caracterizado por compreender:

uma pluralidade de cérceas (1A,1B,1C,...) com ranhuras,
cada uma das quais possui ranhuras (4) de acomodagdo dos
fios, definidas por uma pluralidade de placas divisdrias
dispostas paralelamente;

um pente (5) com dentes (5a), estando os dentes do pente
voltados para as ranhuras (4) de acomodagdo dos fios,
estando os dentes (5a) do pente afastados, com © mesmo
passo ou intervalo que as placas divisdérias (3); e .

uma placa de cobertura (8);
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caracterizado por compreender:
uma barra (6) de suporte dos fios posicionada em frente
do pente (5); e

um bloco de aperto dos fios (7) que, juntamente com a

referida placa de cobertura (8), esta instalado por detréas
do pente (5);

sendo o grupo de elementos, formado pelo pente (5), a
barra de suporte dos fios (6), o bloco de aperto dos fios
(7) e a placa de cobertura (8) mével relativamente as
cérceas (1A, ,1B,1C,...) com nervuras e as cérceas
(1A,1B,1C,...) com ranhuras méveis uns em relagdo aos

outros no plano da placa (14).

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado por
as placas divisdérias (3) serem instaladas de marneira

deslizante na cércea (1) com ranhuras.

Aparelho de acordo com as reivindicag¢des 2 ou 3,
caracterizado por os dentes (5a) do pente serem formados

com uma configuragdo de uma placa larga.

- Aparelho de acordo com qualquer das reivindicag¢des 2 a 4,

l

1

caracterizado por a dimens3o interior entre as placas '

divisdérias (3) ser quase duas vezes o didmetro exterior do
fio (12).

Aparelho de acordo com qualquer das reivindicag¢des 2 a 5,
caracterizado por o bloco (7) de aperto dos fios ter uma
secgdo quadrada e uma face inclinada (7a) de guia ao longo

das superficies voltadas para os fios (12).

Aparelho de acordo com qualquer das reivindicag¢des 2 a 6,
caracterizado por o pente (5), a barra de suporte dos fios
(6) e o bloco de aperto (7) dos fios serem proporcionados
numa cabega (16) que é mével verticalmente em relagdo 3&s
ranhuras (4) de acomodagdo dos fios da cércea (1) com

ranhuras.
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Aparelho de acordo com qualquer das reivindicag¢des 2 a 7,
caracterizado por compreender um dispositivo de elevacdo
(21) dos fios colocado mével verticalmente entre o pente
(5) e o bloco (7) de aperto dos fios, tendo o dispositivo
de elevagdo pegas de suporte (23) entre uma pluralidade de
laminas (22) espacadas com o mesmo passo que os dentes (5a)
do pente, tendo cada pega de suporte (23) uma ranhura (23a)

de escape do fio na extremidade superior.

- Aparelho de acordo com qualquer das reivindica¢des 2 a 8,

caracterizado por na placa (14) uma pluralidade de cérceas
(1A,1B,1C, ...) com ranhuras estar alinhada
longitudinalmente e qualquer das cérceas com ranhuras
desejada ser seleccionada e montada mével no plano da placa
(14) .

.Processo para a fabricacdo de uma cablagem ©plana,

caracterizado por compreender as fases de:
aplicar um adesivo através de um crivo sobre um certo
nimero de fios dispostos paralelos e planos e formando a

configuragdo desejada para a cablagem; e

endurecer o adesivo aplicado para fixar seguramente os fios |

entre si e desse modo formar uma cablagem plana.

Processo para a fabricagdo de uma cablagem plana,
caracterizado por compreender as fases de:

modelar uma pré-folha numa placa receptor de folhas por
impressdo modelar por crivo ou metilica de modo que a pré-
folha tenha uma forma correspondente a de um grupo de fios
dispostos paralelamente com um padrdo com a forma desejada
para a cablagem;

aquecer a pré-folha para formar uma folha de pasta; e
prensar a folha de pasta contra um lado do grupo de fios
planos para transferir a folha de pasta para sobre a
superficie do grupo de fios planos, fixando desse modo

rigidamente os fios entre si.
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A requerente reivindica a prioridade do pedido
japonés apresentado em 27 de Dezembro de 1988, sob o nlGmero
63-327959.

Lisboa, 26 de Dezembro de 1989
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