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Descrigao referente a patente de
invengao de AMP INCORPORATED, nor-
te—-americana, industrial e comer-
cial, estabelecida em 470 Friend-
ship Road, Harrisburg, Pennsylvania
Estados Unidos da América (inven-
tor:Michael Anthony Ycomans, resi-
dente nos E.U.A.), para "PROCESSO
PARA DETERMINAR A ALTURA DE REBOR-
DEAMENTO DE UM TERMINAL E MAQUINA
PARA APLICAR UM TERMINAL POR RE-
BORDEAMENTO POR ESTAMPAGEM".

DESCRICADO

A presente invengao refere-se a estam-
pagem de terminais em fios e, em particular a determinagao da

altura de penetracao das ditas ligagOes estampadas.

Os terminais sdo tipicamente aplica-
dos por estampagem sobre fios por meio de uma prensa de estam-
par convencional com uma bigorna para suportar o terminal elé-
ctrico e um cunho que & susceptivel de se aproximar e afastar
da bigorna para realizar a aplicacdo por estampagem. Em funcio-
namento, coloca-se um terminal na bigorna, introduz-se uma ex-
tremidade do fio na virola'ou cilindro do terminal, faz-se des-
locar o cunho no sentido da bigorna até ao limite do passeio
da prensa, aplicando desse modo o terminal no fio. Repoe-se

depois o cunho no seu ponto de partida.

Para obter uma ligacdo estampada sa-
tisfatdria, tem de controlar-se estreitamente a " altura de

penetragcao" do terminal. A altura de penetragao de um terminal
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€ uma medida da altura ou dimensdo vertical mixima do terminal
apds a estampagem. Usualmente, se um terminal ni3o for estampa-
da com a altura de penetracao correcta para a combinagao parti-
cular de um terminal e um fio, resulta uma ligag¢dao estampada

insatisfeita.

Uma variagdo da altura de penetra-
¢d@o ndo € em si nem por si prdpria a causa de uma ligagao es-
tampada defeituosa, sendo sim indicativa de um outro factor
que provoca uma ma& ligacdo. Tails factores incluem a utilizacgao
de um terminal errado ou de uma dimens3o de terminal errada,
falha de filamentos, pernas de fios, tipo de fio errado, e des-

nudamente incorrecto do fio.

Como as ditas ligagoes estampadas
deficientes frequentemente tém a aparéncia de ligacao estampa-
das, de alta qualidade, & dificil identificar esses defeitos
de modo que pode realizar-se oportunamente uma accao correcti-
va.

Necessita~se de um dispositivo nao
destrutivo simples para detectar as ditas ligagdes estampadas
defeituosas medindo precisamente a altura da penetracgao duran-

te o processo de estampagem num ambiente de automagao.

A presente invencdo permite a deter-
minagao de altura de penetragdo de uma ligacdo eléctrica estam-
pada tal como um terminal aplicado por estampagem num fio por
um aparelho de estampagem. O terminal e o elemento no qual o
terminal deve ser aplicado, sao colocados na posicao de estam-

pagem no interior do aparelho de estampagem.

Activa-se o aparelho de estampagem
para fazer com que um conjunto de cunho va aplicar-se no ter-
minal e fazer a sua estampagem no elemento. Durante esta fase
de estampagem, determina~-se a forca aplicada ao terminal e ob-
serva-se quando & que a forga atinge um valor maximo e a seguir
volta ao zero. Quando a forca atingir substancialmente o zero,
determina-se simult@neamente a disti3ncia entre as partes do
conjunto do cunho em contacto como terminal, sendo esta distan-

cia a altura de penetracgao.

A fig. 1 & uma vista em perspectiva




isométrica de um aparelho de aplicacdo de terminais por estam-

pagem que incorpora os ensinamentos de presente invengao;

A fig. 2 & uma vista de frente de
uma parte do aparelho da fig. 1 que representa um conjunto de

cunhos de estampagem numa posicao aberta;

A fig. 3 & uma vista analoga a da
fig. 2 que representa o conjunto de conhos de estampagem numa
posigao fechada;

A fig. 4 &€ um esquema de blocos
que representa elementos funcionais tipicos usados na pratica

da presente invencao; e

A fig. 5 representa um grafico que

relaciona forca de estampagem de um terminal num fio.

Na fig, 1 representa-se uma prensa
de estampagem (10) com uma base (12) e um émbolo (14) disposto
para efectuar um movimento alternativo oposto em relacao &
base (12). A prensa de estampagem (10) &€, no presente exemplo,
do tipo dotado comum sistema de volante e uma embraiagem para
imprimir ao émbolo (14) o movimento alternativo, como se des-
creve com mais pormenor na patente US 3 550 239, concedida em
29 de Dezembro de 1970 a Rider. Todavia, podem utilizar-se ou-
tros tipos de prensas que utilizam um movimento altern tivo com

um passeio apropriado na realizagao da presente invencao.

A base (12) e o émbolo (14) su-
portam cada um uma metade ajustavel 3 outra de um conjunto de
cunhos de estampagem de maneira usual, O conjunto de cunhos na
base (12) e um pungdo (18) fixado amovivelmente no €mbolo (14)
como se mostra nas fig., 1, 2 e 3. Na fig. 1 estd representada
um terminal (20) tipico estampado num par de fios condutores
(22) .

Como semostra nas fig, 1, 2 e
3, um extensbmetro (24) estd fixado na bigorna (16) da manei-
ra usual, por resina epdxi ou soldadura. O extensdmetro, no
presente exemplo, &€ da série de calibres CEA, modelo 125 UW,
fabricado pela Micro-Measurements Division Measurements Group
Inc,, de Raleigh, North Carolina 27611,




Qualquer extensdmetro andlogo pode ser
usado. Os dois condutores (26) conduzem um sinal que & propor-
cional 3 tensao aplicada & bigorna (16) na direcgao vertical
tal como & detectada por extensdmetro (24). A forga que produz
esta tensdo & transferida do émbolo (14), através do terminal
(20) e dos fios (22) que estao a ser estampados, para a bigor-
na (16)., Como substancialmente a totalidade da tensao detecta-
da pelo extensdmetro € consequéncia da forca transferida atra-
vés do terminal (20) e dos fios (22), o sinal que aparece nos
condutores (26) € indicativo da forga aplicada ao terminal

(20) durante a estampagem.

Um 'sensor de distancia linear (30) es-
ta montado de modo a medir o deslocamento do émbolo (14) rela-
tivamente & base (12). O sensor de distancia linear (30), no
presente exemplo, € um transformador diferencial linear mode-
lo n?, 222C-0100, que & fabricado pela Robinson halpern Compa-
ny, Plymouth Meeting, Pennsylvania 19462. O sensor (30) inclui
um estator (32) fixado rigidamente na base (12) por um suporte
apropriado (34) e um induzido que & mdvel no interior do es-

tator na direcgao vertical, como se vé nas fig. 2 e 3.

Uma haste impulsora (36) estende-se
para cima a partir do estator (32) e tem uma extremidade fixa-
da no induzido mbvel e a outra estremidade fixada de maneira
ajustdvel no émbolo (14) por intermédio de um suporte (38)

apropriado e porcas de ajustamento (40).

Um par de condutores (42) conduz um
sinal proporcional 3 posigado vertical do induzido no interior
do estator, Quando se sujeita o é8mbolo (14) a um movimento al-
ternativo emrelacdao & base (12), a haste impulsora (36) deve
executar um movimento andlogo em relagdo ao estator (32). Como
o induzido estd fixada na haste impulsora (36), o sinal apare-
ce nos condutores (42) é indicativo da posigao vertical do ém-
bolo (14) relativamente & base (12), Como melhor se vé na fig.
2, a bigorna (16) tem uma superficie de aplicagaoc no terminal
(44) e o pungao (18) tem uma superficie de aplicagdo ao termi-
nal (46).

As caracteristicas dimensionais da
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bigorna (16) e do pungao (18) sao controlados estreitamente de
modo que a relacao entre as superficies (44) e (46) e a base
(12) e o émbolo (14) & conhecida. Como a altura da superficie
(44) a partir da base (12) & conhecida, o sinal que aparece
nos condutores (42) € além disso indicativo da distancia (D),
como se mostra na fig. 2, entre as partes de aplicagao (44) e

(46) da bigorna (16) e do puncdo (18), respectivamente.

Quando o émbolo (14) se desloca pa-
ra baixo, visto na fig. 3, as metades do conjunto de cunhos que
ajustam (16) e (18) encostam-se e estampam o terminal (20).
Durante este processo, a bigorna (16) e o pungao (18) aplicam-
~-se mutuamente de modo gquando o émbolo (14) estd na sua posi-
cdo completamente descida, as partes de aplicagao no terminai
(44) e (46) do conjunto de cunhos témuma distdncia minima (E)
entre si e compreender-se-a que, quando nesta posicao, a elas-
ticidade do terminal estampado (20) e dos fios (22) exerce
uma forga substancial para fora, que tende, a afastar a bigor-
na (16) e o pungao (18). Por conseguinte, quando o émbolo (14)
comega a recolher-se para cuma, visto na fig, 3, o terminal es-
tampado (20) e os fios (22) expandem-se um pouco ainda exer-
cendo uma forga contra o conjunto de cunhos. Esta expansdo pros
segue enquanto o émbolo (14) continua a recolher-se até o ter-
minal estampado (20) e os flos (22) atingirem um equilibrio ou
limite de expansdo eldstica e ndo se exerca mais qualquer pelo

menos no conjunto de cunhos,

Nesta altura, a distdncia entre
as partes de aplicagdo no terminal (44) e (46) indicada por
(F) na fig, 3, & igual a altura de estampagem da ligacgdo es-
tampada, Além disso, este instante pode ser facilmente identi-
ficado supervisionando o sinal que aparece nos condutores do
extensdmetro (26). Quando o sinal indicar uma forga nula, o
terminal (20) e o fio (22) atingiram o seu limite de expansao
elastica e o afastamento entre as metades do conjunto de cu-
nhos pols & o indicado por (F) na fig. 3. Como a haste impul-
sora (36) se desloca juntamente com o émbolo (14), o sinal que

aparece nos condutores (42) serad proporcional ao deslocamento




do émbolo (14). Por conseguinte, basta simplesmente correlacios

nar este sinal com a dista3ncia indicada por (F).

Uma maneira de realizar essa cor-
relagao seria colocar um terminal estampado com uma altura de
estampagem conhecida e igual a (F) e depois fazer avangar suasg
vemente o é€mbolo (14) até as superficies (44) e (46) se encos-
tarem correctamente ao terminal estampado. Ajustam-se depois as
porcas (40) até o sinal que aparece nos condutores (42) ser ca-
librado para representar a distdncia conhecida (F). Com um tal
mecanismo, o sinal seria proporcional 3 altura de estampagem
do terminal (20) estampado sobre os fios (22) e indicativo da
mesma dentro de uma gama de tolerd3ncias razodvel de um e do ou-
tro lado da distancia (F). Isto &, o sinal representaria com
precisao alturas de estampagem desde um pouco maiores do que

(F) até alturas de estampagem um pouco menores do que (F).

A fig. 5 mostra um grafico (50) que
i1lustra a relagdo entre a forgca de estampagem no terminal e o
deslocamento do émbolo. Quando o émbolo (14) se desloca no sen-
tido da base (12), ele alcanca o ponto onde as superficies de
actuagao no terminal (44) e (46) estdo aplicadas ligeiramente
ao terminal (20), Este ponto estd indicado em (52) ao longo do

eixo dos X do gradfico (50).

A medida que o émbolo (14) prosses
gue o seumovimento, a forga exercida no terminal (20) aumenta,
como se mostra no grdfico (50), até uma atingir uma forca ma-
xima de (54) com um deslocamento do émbolo indicado em (56).
Este &€ o ponto em que o émbolo (14) estd na sua posicao comple-
tamente descida, como se mostra na fig. 3, e a distancia entre
as superficies (44) e (46) estd indicada como sendo (E). Como
atrds se expds, nesta altura o terminal (20) est3 sujeito a
forgas de compressdo substanciais e, como & um corpo eldstico
sofrerd um certo ressalto quando se retirarem as forcas de com-
pressao. Quando o émbolo (14) comeca a recolher-se para cima,
afastando-se da base (12), a forca no terminal (20) reduz-se

gradualmente a zero.

Isto verifica-se no ponto do eixo




dos X indicado em (58). Precisamente onde este ponto (58) se
situa no eixo dos X do grafico (50) pode ser convertido numa
distancia verticalmente acima da superficie (44). Isto & faz-
-se por amostragem do sinal presente nos condutores (42) e tra-
duzindo este sinal por uma distancia. Uma vez que o sistema
esteja calibrado correctamente, como atrds se explicou, entao
o0 sinal que aparece nos condutores (42) no instante em que a
forg¢a no terminal € a indicada em (58), serd indicativo da al-

tura efectiva de estampagem (F).

Em funcionamento, a forca deve ser
supervisionada para assegurar que a operacao de estampagem co-
megou efectivamente antes de tentar identificar o ponto (58).
Isto evitard os erros que podem ocorrer devido a uma leitura
prematura de zero da forgca zero antes de o €mbolo (14) passar
pelo ponto (52). Isto estd ilustrado no esquema de blocos re-

presentado na fig. 4.

Como se mostra na fig. 4, o sinal da
forca emitido pelo extensdmetro (24) que aparece nos conduto-
res (26) & supervisionado em (70), para assegurar que a opera-
cao de estampagem realmente se realizou. Isto pode fazer-se
estabelecendo uma relagao entre a forca, a distdncia e talvez
o tempo no caso de uma ligagao estampada satisfatdria conheci-
da e comparando depois estes parametros com os sinais da for-
ca e da distancia recebidos durante a operagao de estampagem

corrente.

No presente exemplo, isto faz-se su-
pervisionando, e comparando continuamente a forga com umvalor
pré~determinado indicado como (P) no eixo dos Y do grafico (50)
Quando a forga se tornar maior do que (P), continua a super-
visdo e compara-se repetidamente a forg¢a com zero. Quando o
sinal de forcga descer substancialmente até zero traduz-se si-
multaneamente comisso, em (72), o sinal de distancia do trans-
formador diferencial linear (30) gque aparece nos condutores
(42) em altura de estampagem. Isto faz~se simplesmente igua-
lando a tensao do sinal de distl@ncila com a distancia corres-
pondente entre o émbolo (14) e a base (12) e substraindo de-

pois o comprimento das metades do conjunto de cunhos (16) e




(18).

Ao calibrar o transformador diferen-
cial linear (30), como atrads se descreveu, os comprimentos
das metades do conjunto de estampos podem ser decompostos em
factores de modo que a salida de tens3do do transformador (30)

corresponda directamente a altura de estampagem (F).

Em qualquer caso, a altura de estam-
pagem, medida desta maneira, & agora examinada em (74) para de-
terminar se cai ou ndo dentro da gama admissivel para uma li-
gagao estampada de alta qualidade. No presente invento, inscre-
veu~se numa memoria (76) previamente uma altura de estampagem
normalizada, memdria que pode ser uma ROM ou RAM do computador
ou outro meio susceptivel de ser lido por uma maquina, bem co-
nhecido na industria, (fig. 4). A altura de estampagem medida

€ comparada em (74), com esta altura de estampagem normalizada

Se a comparagao indicar que as duas
estdo dentro de um valor pré~-determinado, entao gera-se um si-
nal de passar, caso contrario gera-se um sinal de rejeigcado. Os
sinais de passar/rejeicdo podem ser acoplados a aparelhos
apropriados para automaticamente dirigir os fios ou cabos com
terminagcoes defeituosas para uma estagao de refugo para ulte-

rior actuagao por um operador ou sio simplesmente descartados.

Quando o sinal de distancia do sen-
sor (30) & convertido em altura de estampagem em (72), ele po-
de ser optativamente ser vizualizado numa impressora, num mo-
nitor de video, ou dispositivo de saida andlogo (78) e pode
ser armazenado na memdria (76) para utilizagdo futura como pis-

ta de auditoria ou para avaliagao de eficicia.

Uma vantagem muito substancial da
presente invendo é a faculdade de realizar um ensaio de quali-
dade de uma ligacao estampada no instante em que se executa a
ligagdo., Isto permite a realizagao de tais ensaios durante o
processo de fabricagd@o num ambiente automatizado e a rejeicao
automdtica de ligagdes estampadas que ni3o satisfazem ao ensaio.

Uma outra vantagem & a faculdade

de armazenar os resultados do referido ensaio a fim de propor-




cionar uma pista de auditoria histdrica no caso de mau funcio-
namento da maquina ou para supervisionar o desgaste das ferra-
mentas. Adicionalmente, os ditos dados histdricos podem ser

teis em varias andlises de eficacia.

REIVINDICAQOES
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Processo para determinar a altura de
estampagem (F) de um terminal (20) cravado por estampagem num
elemento (22) utilizando um aparelho de aplicagao por estampa-
gem que inclui uma prensa (10), com uma base (12) e um émbolo
(14) dispostos para executar movimentos alternativos mituos
opostos, transportando a base (12) e o émbolo (14) cada um
uma das metades adaptadas de um conjunto de cunhos de estampa-

gem (16,18), que compreende as fases de

(a) colocar umterminal (20) e um elemento (22) na posicao
de estampagem no interior do referido aparelho de estam
pagem;

(b) fazer com que a dita base (12) e/ou o dito émbolo (14)
executem ummovimento relativo de modo que o conjunto
de cunhos (16,18) entre em contacto com o terminal
(20) e o aplique por estampagem no elemento (22) sendo
O processo caracterizado pelo facto de:

(c) durante a fase (b) determinar que o processo de estam-
pagem se iniciou efectivamente e a seguir, seguir (70)
0 valor da forga aplicada ao dito terminal enquanto a
dita forga diminue de um valor pré-determinado até ze-
ro, apds que a dita forga atinge substancialmente o va-
lor zero &€ simultdneamente com isso, determinar (72)

a distancia entre as partes do referido conjunto de
cunhos de estampagem (16,18) em contacto com o termi-
nal (44,46), sendo a dita distdncia a altura de estam-
pagem (F).

- 29.

Processo de acordo com a reivindi-




cagao 1, caracterizado pelo facto de a determinagao (70) de que
0 processo de estampagem se iniciou efectivamente incluir a
monitoragao da forga aplicada ao terminal quando a forca atin-
ge um valor desejado.

a
- 3%~

Processo de acordo com a reivindi-~
cagdo 2, no qual o aparelho de estampagem compreende disposi-
tivos para gerar quer um sinal de forga indicativo da forca
aplicada ao terminal (20), quer um sinal de distancia indica-
tivo da distdncia entre as partes do conjunto de cunhos de es-
tampagem (16,18) em contacto com o terminal (44,46) caracteri-

zado peleo facto de a fase (c¢) incluir:

(Cl) a comparagao (70) do sinal de forga com um primei-

ro sinal de referéncia que representa zero;e

(C2) quando o sinal de forga for substancialmente igual
ao primeiro sinal de referéncia, a comparacao (72)
do sinal de distdncia com um segundo sinal de refe-
réncia que representa uma altura de estampagem de-
sejada e, se a diferenga entre os ditos sinais ex-
ceder um valor pré-determinado (74), a produgao de
um sinal de rejeicgdo.

- 42~

Processo de acordo coma reivindi-
cagao 3, caracterizado pelo facto de o aparelho de estampagem
(10) incluir uma memdria (76) e a fase (C2) incluir o registo
do sinal de forga na dita memdria (76).

~ 59

Processo de acordo com a reivindi-
cagdo 4, caracterizado pelo facto de a fase (d) de conversio
do sinal de distancia num formato legivel pelo homem.

~ 62~

Maquina para aplicar por estampa-
gem um terminal (20) num elemento (22), que inclui uma prensa

(10) com uma base (12) e um émbolo (14) montados para efectuar
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movimentos alternativos relativos opostos, transportando a ba-
se (12) e o émbolo (14) cada um, uma das metades adaptadas de
um conjunto de cunhos de estampagem (16,18) com um aparelho pa-
ra determinar a altura de estampagem (F) de um terminal (20)
aplicado por estampagem num elemento (22), caracterizada pelo
facto de compreender:

a) dispositivos de forgca (24,26) para determinar e seguir
© valor da forga aplicada no terminal (20) durante a sua
aplicagdo por estampagem; e b) dispositivos de distancia
(30) para determinar a distincia entre as partes do con-
junto de cunhos (16,18) que actuam no terminal (44,46)
quando a forga determinada for substancialmente igual a
zero,

-~ 7%

Maquina de acordo com a reivindi-
cagao 6, caracterizada pelo facto de os dispositivos de distan-
cia (30) compreenderem um transformador diferencial linear
(32) com um estator, um induzido e dispositivos para gerar um
primeiro sinal indicativo da posigdo relativa do estator e da
armadura, estando o referido estator e o referido induzido fi-
Xados um na base (12) e o outro no émbolo (14).

- g4~

Maquina de acordo com a reivindi-
cagdo 7, caracterizada pelo facto de os dispositivos de forga
estarem dispostos para gerar um segundo sinal indicativo da
forga aplicada ao terminal (20) durante a sua aplicagao por
eéstampagem e comparar continuamente o dito segundo sinal com
um sinal de referéncia indicativo de zero até o segundo sinal

ser substancialmente igual a zero,

a
- 9.

Mquina de acordo coma reivindica-
gdo 8, caracterizada pelo facto de os dispositivos de forga
(24) serem im extens®metro (24) e a maquina incluir disposi-
tivos (78) para comunicar a dita distlncia a um operador.




A requerente reivindica a priorida_
de do pedido norte-americano apresentado em 4 de Novembro de
1988, sob o nimero de série 07/266,977.

Lisboa, 3de Novembro de 1989
/6 AGESTE OFICIAL DA PROPRIEDADE IND CSTRIAL
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RESUMO

"PROCESSO PARA DETERMINAR A ALTURA DE REBORDEAMENTO DE UM
TERMINAL E MAQUINA PARA APLICAR UM TERMINAL POR REBORDEA-
MENTO POR ESTAMPAGEM"

A invengao refere-se a determina-
¢do da altura de rebordeamento de um terminal (20) que & apli-
cado por estampagem num fio (22)., O aparelho de rebordeamento
inclui uma prensa de estampagem por rebordeamento convencional
(10) tendo um émbolo de curso alternativo (14) e uma base (12),
cada um dos quais leva uma das metades adaptaveis de um conjun-
to de cunhos de estampagem (16,18), Um extensOmetro & montado
para medir as forgas de estampagem aplicadas ao terminal (20)
que estd a ser estampado e um sensor linear (30) mede a posicao
do émbolo (14) durante o processo de estampagem. Quando o ém-
bolo (14) desce e se inicia a estampagem, segue-se a variacgao
da forca tal como & indicada pelo extensdmetro até ela atingir
um valor pré~determinado. O seguimento prossegue até a forca
atingir substancialmente a valor zero, sendo nesse instante a
posicado do émbolo (14) tal como € indicada pelo sensor linear

(30), convertida no valor da altura de estampagem.

FIGURA 1
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