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empregar em circuitos eléctricos, medindo e cortando
comprimento desejado um fio alimentado a partir de

uma unidade  de prensagem de terminals constituida por
dispositivo de prensagem de terminais (33) e um pedestal

de de acordo com um segundo aspecto, a invengao propde uma

A invencdo refere-se a um aparelho que prepara fios para

dispositivo alimentador de fio, transportando esse trogo de fio
numa direcgdo perpendicular ao eixo longitudinal do fio
abastecido, desnudando as pontas de fio e prensando um terminal
por meio de um dispositivo de prensagem de terminais, propde a
inven¢do, de acordo com um primeiro aspecto, a adopgdao de uma

configurag8o em que o aparelho pode, opcionalmente, incorporar
um

(34
para suportar este Ultimo numa plataforma (31), nas proximidades
do ponto onde se encontra o dispositivo desnudador (27) acima
referido, facilitando a produgdo numa base de miltiplos tipos e
pequenos lotes, visto ndo se necessitar de tempo de programagao
ou de afinagdo, para a mudanga de lotes e além disso, dado que,
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configuragdo em que o aparelho pode incorporar, opcionalmente,

na proximidade do dispositivo de corte (27), wuma unidace
formadora de compdsitos (29) constituida por um introductor de
tampdes (51) para introdugdo de tampdes de borracha (15) nc fic,
um dispositivo para retirar o revestimento isolante (27), um
dispositivo de prensagem de terminais eléctricos (33') -2 um
pedestal (34') para suporte deste, pode fazer-se em simultanec a
aplicacdo de tampdes de borracha (15), exclusivamente num unizo
terminal, instalando adicionalmente, a unidade formadora de

compbdsitos (29).
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DESCRICAO

FUNDAMENTOS DA INVENCAO

Campo de aplicacdo da invencao

A presente invengao refere-se a um aperfeicoamento
num aparelho para guarnecimento de pontas de fio, para preparar os fios
necessarios em circuitos eléctricos, cortando em comprimentos prédeterminados
trogos de fio fornecido por um alimentador de fio, transportando o trogo de fio cortado
numa direcgdo perpendicular aquela em que foi introduzido e submetendo as pontas
de fio a varias operagdes, como desnudamento das pontas de fio e aplicagdo de
terminais de ligagao.

Descricdo da técnica anterior

Na Fig. 7 mostra-se em perspectiva um aparelho para
guarmecimento de pontas de fio.

Nesta figura, o aparelho 2 inclui genericamente um
dispositivo alimentador de fio 3, um dispositivo inversor 4, um dispositivo de corte 5,
um dispositivo de transporte 6, um dispositivo desnudador 7, um sensor 8, um
dispositivo de prensagem de terminais 9 e um outro sensor 10. O aparelho 2 inclui
ainda um dispositivo de controle automatico 1 para comandar o funcionamento
automatico destes dispositivos, uma plataforma 11 sobre a qual os dispositivos se
encontram montados e uma mesa 12 para apoio dos fios transportados com a forma
de ganchos de bragos paralelos pelo dispositivo de transporte 6 (Patente japonesa
numero 64-5424) em que cada conjunto do aparelho para guarmecimento de pontas
de fio 2 € operado por um sinal proveniente do dispositivo de controle 1 baseado na
informag&o contida numa fita magnética ou noutro meio de armazenagem de dados

do dispositivo de controle.
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_ A seguir explica-se a fungdo de cada um dos
dispositivos do aparelho para guarnecimento de pontas de fio 2.

O dispositivo alimentador de fio 3 estéd preparado
para fornecer um fio W de uma bobina (ndo representada), com um determinado
comprimento e entregar esse fio W a um dispositivo inversor 4. O dispositivo inversor
4 esta preparado para apanhar uma ponta do fio W e roda-lo em relagdo a direcgdo
em que foi introduzido para lhe dar a forma de um gancho de bragos paralelos. O
dispositivo de corte 5 corta um determinado comprimento introduzido, em funcao da
actuacao do dispositivo alimentador de fio 3 e do dispositivo inversor 4. O dispositivo
de transporte 6 transfere o trogo de fio cortado no dispositivo de corte 5§ para
qualquer dos varios dispositivos para guarnecimento das pontas de fio, como o
dispositivo desnudador 7, o sensor 8 e o dispositivo de prensagem S por meio de
uma pinga 14 existente numa cadeia sem-fim 13, retirando o dispositivo desnudador
7 o revestimento isolante de cada ponta de fio que |he seja apresentado pelo
dispositivo de transporte 6, determinando o sensor 8 se o desnudamento esta ou nao
em condigdes aceitaveis. Cada um dos dipositivos de prensagem de terminais esta
preparado para prensar e prender um terminal num trogo de fio condutor desnudado
e o sensor 10 avalia a solidez da ligagao do terminal ao fio.

Em resumo, um aparelho para guamecimento de
pontas de fio de constru¢do como a que se acabou de referir executa operagbes que
compreendem os passos de levar as ponteiras de uma pinga prevista num dispositivo
de inversdao 4 a apanhar uma ponta de um fio W fornecida por um dispositivo
alimentador de fio 3, rodar esse fio por meio do dispositivo de inversdo 4 fazendo-o
tomar um sentido contrario aquele em que foi introduzido, saindo com um
determinado comprimento pelo lado oposto aquele em que foi apanhado pelas
ponteiras da pinga e cortar o fio, em seguida remover o isolamento de um extremo do
fio por meio do despositivo desnudador 7 e finalmente prensar e prender um terminal
na parte desnudada do fio condutor por meio de um dispositivo de prensagem de
terminais 9.

Devera referir-se que a tendéncia actual na
especialidade de produgdo de cablagens vai mais no sentido do sistema de produgso
de pequenas quantidades e muitos tipos do que no sentido de sistemas simples
baseados apenas na quantidade. Neste contexto, verifica-se uma procura crescente
de aparelhos que usando um unico dispositivo para guamecimento de fios efectue,

por exemplo, a prisdo e prensagem de diferentes tipos de terminais com vérias
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caracteristicas normalizadas (didmetro, forma, coér do isolamento etc.) e
comprimentos diferentes dos fios.

No entanto a substituicdo de um tipo de terminal por
outro no dispositivo de prensagem de terminais 9 do aparelho 2 anteriormente
descrito, requere que primeiro se retire do dispositivo de prensagem de terminais 9
montado no aparetho 2, um aplicador Sa que € composto por um molde de
prensagem e por um sistema de alimentagdo de terminais exclusivamente utilizado
para um tipo de terminal e € ainda necessario, depois de se instalar um novo terminal
num novo aplicador 9a, proceder ao ajustamento da altura de esmagamento
ondulado, o que consome um tempo consideravel. Além disso, uma vez que o
aparelho 2 ndo pode ser posto em servico como um todo estas operagbes de
substituicdo, se 0 numero de passos deste processo aumentar, o rendimento da
produgac baixa substancialmente.

Acresce ainda que um fio para uma ligaco a prova
de agua, como se mostra na Fig. 8 precisa de ser equipado com um tampao de
borracha 15, antes de se efectuar a prensagem do terminal e, neste caso, dispde-se,
como pratica normal, um introductor de tampdes de borracha entre o dispositivo de
corte 5 e o dispositivo desnudador 7. No entanto, dado que os tampéGes de borracha a
instalar também diferem conforme a norma do fio ou o tamanho da manga do terminal
em que v&o ser introduzidos, a instalagdo de um introductor de tampbes de borracha
ou a sua substituicdo, leva tanto tempo como o que se consome no caso do
dispositivo de prensagem.

SUMARIO DA INVENCAO

A presente invengdo nasceu com a intengcdo de
eliminar os problemas atras referidos e tem como primeiro objectivo proporcionar um
aparelho para guamecimento de '‘pontas de fio susceptivel de trabalhar a aitas
velocidades e executar operacdes especificas em fios, como medicdo, corte de
trogos, desnudamento e prisao e satisfazer as condi¢des exigidas por.uma producio
de muitos tipos com pequenas quantidades, encurtando o tempo de programacdo
para mudanca de lotes e eliminando ao mesmo tempo as afinagdes mecénicas
provocadas pela programag¢do. O segundo objectivo da invengdo consiste em

proporcionar um aparelho que possibilite também a preparagdo da aplicacdo de um
3
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tampao de borracha usado exclusivamente num tipo de terminal eléctrico, num
dispositivo de prensagem, durante o tempo de substituicdo ou afinagéo do dispositivo
de prensagem de terminais.

A fim de se antingir o primeiro objectivo num aparelho
que prepara fios para utilizacdo em circuitos eléctricos, medindo, cortando um trogo
com um certo comprimento de fio, alimentado por um dispositivo alimentador de fio,
transportando esse troco de fio numa direcgao perpendicular a direcgdo axial em que
€ alimentado, desnudando as pontas de fio e prensando um terminal por meio de um
dispositivo de prensagem de terminais, a invengdo prevé, de acordo com um primeiro
aspecto, uma configuracdo em que o aparelho pode opcionaimente compreender
uma unidade de prensagem de terminais, composta por um dispositivo de prensagem
de terminais e um pedestal para suporte da mesma, colocado préximo do dispositivo
desnudador acima referido.

A fim de atingir o segundo objectivo num apareilho
que prepara fios para utilizagdo em circuitos eléctricos, medindo e cortando um troco
de um certo comprimento de fio alimentado por um dispositivo alimentador de fio,
transportando esse trogo de fio numa direcgao perpendicular a direcgdo axial em que
foi alimentado e desnudando as pontas de fio, a invengdo, de acordo com o segundo
aspecto, prevé uma configuragdo em que o aparelho pode opcionélmente
compreender, numa posi¢cao proxima do dispositivo de corte, sobre uma plataforma,
uma unidade formadora de compésitos constituida por um introductor de tampdes de
borracha no fio, um dispositivo desnudador para remogdo do revestimento isolante
do fio, um dispositivo de prensagem para para prensagem de terminais eléctricos e
um pedestal para suporte dessa unidade.

Na construcdo de acordo com o primeiro aspecto,
dado que uma unidade de prensagem de terminais composta por um dispositivo de
prensagem de terminais e um pedestal para a suportar pode ser opcionalmente
colocada numa plataforma, proximo do dispositivo de desnudamento ja referido, se
uma unidade de prensagem de terminais ja afinada estiver previamente preparada, a
produgdo na base de muitos tipos e pequenas quantidades ficara facilitada, nao
sendo necessario consumir tempo em programagdes ou afinages, para mudanga de
lotes.

De igual modo, na configuragdo de acordo com o

segundo aspecto, dado que um introductor de tampdes de borracha no fio, um
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dispositivo desnudador para remover o revestimento isolante do fio, um dispositivo
de prensagem de terminais eléctricos e um pedestal para suporte dos mesmos estao
agrupados de modo a constituirem uma unidade formadora de compdsitos, a
instalacdo dos tampdes de borracha feita exclusivamente num tipo de terminal
eléctrico e destinado a ser prensado pelo dispositivo de prensagem de terminais
pode ser afinada ao mesmo tempo que a unidade formadora de compésitos, podendo
portanto satisfazerem-se facilmente as exigéncias da tendéncia actual para
producdes na base de pequenas quantidades e muito tipos.

Através da descricdo pormenorizada e das
reivindicgOes, feitas em correlagdo com os desenhos, compreender-se-d40 melhor
outros objectivos e caracteristicas da invencao.

DESCRICAQ DOS DESENHOS

A Fig. 1 & uma prespectiva de conjunto de um
aparelho para guamecimento de pontas de fio equipado com uma unidade de
prensagem de terminais de acordo com o primeiro aspecto da invengao;

A Fig. 2 €& um algado lateral da unidade de
prensagem de terminais da Fig. 1;

A Fig. 3 € um alcado lateral em que se mostra o
posicionamento das partes importantes antes de instalada a unidade de prensagem
de terminais; :

A Fig. 4 € um algado lateral em que se mostra o
posicionamento das partes importantes com a unidade de prensagem de terminais ja
instalada;

A Fig. 5 é uma planta de uma unidade formadora de
compositos instalada no aparelho para guarnecimento de pontas de fio de acordo
com o segundo aspecto da invengao;
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A Fig. 6 é um algcado lateral de um introductor de
tampdes de borracha; . A fig. 7 € uma prespectiva em que se mostra um aparelho
convencional para guamecimento de pontas de fio; e

A Fig. 8 € um pormenor de um tampao de borracha
utilizado num terminal a prova de agua.

DESCRICAQ PORMENORIZADA DAS FORMAS DE REALIZACAO PREFERIDAS

Descreve-se a seguir uma forma de realizagdo da
invencao, em correlagcdo com os desenhos.

A Fig. 1 € uma prespectiva de conjunto em que se
mostra uma forma de realizac&o de um aparelho de acordo com a invengao em que o
aparelho para guarnecimento de pontas de fio 22 € constituido por um dispositivo
alimentador de fio 23, um dispositivo inversor 24, um dispositivo de corte 25, um
dispositivo de transporte 26, um dispositivo desnudador 27, um sensor 28, uma
unidade de prensagem de terminais 29, outro sensor 30, um dispositivo de controle
automatico 21, para comandar estes dispositivos, uma plataforma 31 sobre a qual
estes dispositivos se encontram montados e uma mesa 32 para suportar os fios que
sdo transportados sob a forma de gancho de bragos paralelos pelo dispositivo
transportador 26.

Devera notar-se que, uma vez que as fungles de
dispositivos como o dispositivo de controle automatico 21, o dispositivo alimentador
de fio 23, o dispositivo de corte 25, o dispositivo de transporte 26, o dispositivo
desnudador 27 e o sensor 28 sdo os mesmos dos do aparelho convencional
representado na Fig. 7, se omite, aqui, urma explicagdo pormenorizada dos mesmos.

A Fig. 2 € um aigado lateral de uma unidade de
prensagem de terminais 29, composta por um dispositivo de prensagem de terminais
33 e um pedestal 34, unidade esta que esta preparada para prensar e prender um
terminal eléctrico num trogco condutor nG do fio que passa pelo sensor 28. Nesta
figura, a referéncia 35 assinala uma placa base do dispositivo de prensagem de
terminais 33, equipada com rolos 36 colocados nos quatro cantos da sua superficie

6
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trazeira, cada um suportado por um veio, estando prevista uma haste operadora 35a
que se prolonga para baixo, a partir do meio da parte de tras da superficie trazeira e
uma lamina 35b que igualmente se prolonga para baixo a partir da parte da frente da
superficie trazeira. A placa base 35 esta ligada ao pedestal 34 por meio de duas
colunas 34a que se desenvolvem da superficie superior do pedestal 34 para cima,
estando o pedestal equipado com rodizios 37 nos quatro cantos da superficie
trazeira da sua placa de fundo. Devera notar-se que cada coluna possui trocos
roscados nos extremos superior e inferior, por meio dos quais, com o auxilio de
porcas 34b, se pode ajustar a distancia entre a placa base 35 e o pedestal 34. Na
parte da frente da superficie trazeira do dispositivo de prensagem de terminais 33
encontra-se montado um aplicador 38 provido de um molde (ndo representado9 e de
um sistema de alimentagdo de terminais, podendo o aplicador 38 ser alimentado por
uma tira de terminais 40 que € encaminhada por meio de guias 39 que sobem
respectivamente dos lados de tras da placa base 35 e do pedestal 34. Deverd
entender-se que os terminais 40 foram produzidos por estampagem progressiva e
formam uma tira que esta enrolada numa bobina de terminais 41 montada num eixo,
no pedestal 34.

Como se mostra na Fig. 3, ao lado e na proximidade
do dispositivo desnudador 27, sobressaem lateraimente da plataforma 31 do
aparelho de guarnecimento de pontas de fio 22, dois carris de guiamento 42,
compreendendo cada um, nao soO partes horizontais, respectivamente 42a e 42b, na
zona central, como também partes inclinadas, respectivamente 42c e 42d, nos
extremos e nas zonas compreendidas entre as partes horizontais 42a e 42b. A
distancia entre os dois carris de guiamento 42 é sensivelmente igual a distancia entre
os rolos 36 que rolam nos dois carris. Na zona horizontal 42b dos carris de
guiamento 42, 42, esta prevista uma ranhura de guiamento de secgédo transversal em
U (ndo representada), na qual se insere uma lamina 35b montada na placa base 35

.e, a meio, entre os topos frontais dos dois carris de guiamento encontra-se uma
placa de suporte de espera 44, colocada perpendicularmente a plataforma 31, e uma
espera 44a conformada como um parafuso que enrosca na parte superior da placa
de suporte 44, encostando-se o topo 44a' do batente 44a a placa base 35 quando
esta estiver na posigao limite de curso.

A referéncia 43 assinala um cilindro, colocado a meio
e por baixo dos dois carris de guiamento 42, 42, fixado a plataforma 31. A haste de
émbolo 43a do cilindro 43 esta provida de um garfo 43b, de secgéo longitudinal em

U, na qual engata o extremo da haste operadora 35a.
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Devera explicar-se que a placa de suporte 44 para
a espera, o par de carris de guiamento 42, 42 e o cilindro 43 estdo montados em
duplicado e que as unidades de prensagem de terminais 29 montadas sdc em
namero de trés ou mais.

No aparelho para guarnecimento de pontas de fio 22,
construido como se descreveu anteriormente, encontram-se instalados, no
dispositivo de prensagem de terminais 33, varios aplicadores 38 cada um deles
equipado com um molde individual e um sistema de alimentagcdo de terminais para
trabalhar exclusivamente com um dos varios tipos de terminais eléctricos 40, estando
também prevista uma unidade de prensagem de terminais 29 onde se encontram
enroladas nas bobinas 41 as tiras de terminais 40.

Em seguida explicar-se-a o funcionamento da
unidade de prensagem de terminais 29.

Como se mostra na Fig. 3, fazendo avancar uma
unidade de prensagem de terminais 29, preparada para um dado tipo de terminal
eléctrico, os dois rolos dianteiros 36 da placa base 35 assentam sobre a parte inicial
inclinada 42d dos respectivos carris de guiamento e os dois rolos trazeiros 36
assentam sobre a parte final inclinada 42c dos respectivos carris de guiamento.
Nesta aitura, como o garfo 43b da haste do émbolo 43a do cilindro 43 se encontra
mesmo ao lado da parte mais baixa da haste operadora 35a, faz-se o acoplamento
com esta, rodando o garfo de 90 graus. Em seguida liga-se o cabo de ligagao (ndo
representado) do dispositivo de prensagem de terminais 30 ao dispositivo de controle
automatico 21 e liga-se o interruptor principal (ndo representado) da unidade de
prensagem de terminais 29. Com esta operacao, o cilindro 43 é activado, a haste de
émbolo 43a recua e a haste operadora 35a € puxada para a plataforma 31 do
aparelho para guamecimento de pontas de fio 22. Assim, os dois rolos dianteiros 36
da placa base 35 sobem ao longo das partes inclinadas 42d de cada um dos carris
de guiamento 42, 42 e os dois rolos trazeiros 36 sobem também ao longo das partes
inclinadas 42c dos respectivos carris de guiamento.

Em resultado, os dois rolos dianteiros 36 da placa
base 35, como se mostra na Fig. 4, ficam sobre a parte horizontal 42b de cada um
dos carris de guiamento 42 e os dois rolos trazeiros 36 sobre as partes horizontais
42a. Além disso, o topo dianteiro da placa base 35 encostou ao topo 44a' da espera

44a e fica ai correctamente posicionado durante toda a operacdo por efeito do
8



esforgo exercido pela haste do émbolo 43a do cilindro 43. O posicionamento lateral
da placa base 35, nesta altura, fica assegurado pelo facto de a chapa 35b estar
introduzida na ranhura (ndo representada) a que ja se fez referéncia.

Conforme se descreveu, quando se liga o interruptor
principal do dispositivo de controle automatico 21 do aparelho para guarmecimento
de pontas de fio 22, o fio W é cortado num determinado comprimento por uma
operagao pré-regulada, a ponta de fio 35 é desnudada e passada para a unidade de
prensagem de terminais 29 a uma determinada cadéncia, apds o0 que o terminal 40 é
prensado e preso, em resposta a um sinal de comando proveniente do dispositivo de
controle automatico 21. Deverd notar-se que, se bem que estejam normalmente
presentes e activadas varias unidades de prensagem 29 no aparelho para
guamecimento de pontas de fio 22, ha ocasides em que algumas delas nao estdo em
funcionamento. Assim, retirando uma unidade de prensagem de terminais 29 e
substituindo-a por outra unidade previamente preparada para um novo tipo de
terminal a aplicar, pode-se trabalhar, sem perturbagtes, num regime de producéo de
cablagens com diferentes tipos de terminais sem ter que interromper globalmente o
funcionamento do aparelho para guamecimento de pontas de fio 22. Assim, o
aparelho da presente invencdo torna possivel uma produgao de cablagens, a alta
velocidade, na base de muitos tipos e pequenas quantidades.

A Fig. 5 é uma planta onde se mostra a unidade
formadora de compdsitos de acordo com o segundo aspecto da invengéo e a Fig. 6 é
um algado lateral da mesma unidade. Chama-se a atencdo para o facto de as
mesmas referéncias numéricas serem utilizadas para os mesmos componentes que
figuram na primeira forma de realizagdo da invencéo, com o fim de se prescindir de
uma explicagao pormenorizada dos mesmos.

Uma unidade formadora de compoésitos 50
compreende, da esquerda para a direita, um introductor de tampﬁés de borracha 51,
um desnudador 27 e um dispositivo de prensagem de terminais 33',. montados na
placa base 35' suportada pelo pedestal 34', tal como na primeira forma de realizagéo
da invencdo e a referéncia 52 assinala um sensor (uma camara video de observagao,
na figura) para determinar se a desnudagdo do fio estd ou ndo em condi¢des
acitaveis e a referéncia 53 assinala um sensor para avaliar as condigdes de prisdo
do terminal ao fio.
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Para aplicagdo dos tampdes de borracha pode
utilizar-se um dispositivo com a mesma estrutura do dispositivo desnudador
convencional 27. Por exemplo, o introductor de tampdes de borracha 51 é composto
por um alimentador de pecas 54, uma ponteira de guiamento 56 e uma pinga 59 para
agarrar o fio (Patente japonesa N° 2-75181). O alimentador de pecas 54 alimenta os
tampdes de borracha, um a um, sempre com a mesma orientacdo e a ponteira de

guiamento 56 recebe-os um a um sendo também alimentada com ar comprimido no .

médulo deslocavel axialmente. Em seguida a pinga 59 alinha o eixo da ponta de fio
desnudada com o eixo da ponteira de guiamento 56 e simuitaneamente agarra a
ponta de fio de tal modo que este fica em frente da abertura de entrada da ponteira.
A referéncia 55 assinala uma mangueira para conduzir os tampdes de borracha até a
ponteira de guiamento 56 e a referéncia 57 assinala um cilindro para movimentagao
da ponteira de guiamento, estando assinalado pela referéncia 58 um quadro de
suporte da ponteira de guiamento 56 que se desloca por meio do cilindro 57. Notar-
se-a que a bobina 41' esta montada no dispositivo de prensagem de terminais 33' em
vez de se encontrar suportada por um eixo montado no pedestal 34'.

A introdugdo dos tampdes de borracha faz-se do
seguinte modo. Primeiro a pinga linear 59 agarra a ponta de fio saliente, alinha-se
com a ponteira de guiamento 56 de modo a que aquela fique em frente da abertura
de entrada da ponteira, em seguida a ponteira de guiamento 56 avanga de modo a
que a ponta de fio fique introduzida nela, a seguir ao que o tampéao de borracha é
entregue na ponteira 56 e é aplicado um jacto de ar comprimido dirigido para a ponta
de fio de modo a fazer passar o tampédo para dentro da ponteira de guiamento e,
finalmente, o tampéo de borracha é fixado firmemente a ponta do fio anteriormente
preparada.

Como se explicou anteriormente, pelo facto de se
constituir uma unidade formadora de compésitos 50, com um introdutor de tampdes
de borracha 51 e um desnudador 27, além do dispositivo de prensagem de terminais
33' a aplicagdo de um tipo especifico de terminal eléctrico e a aplicagdo e
substituicdo de um tampao usado especificamente num terminal podem ser feitas
rapidamente. Note-se também que o introductor de tampdes de borracha no fica
limitado ao tipo de construgdo que se descreveu e é evidente que se podem adoptar
muitos tipos de introductores.

10



EFEITOS DA INVENCAQ

Como se explicou anteriormente, num aparelho para
preparacao de fios para emprego em circuitos eléctricos, por medicdo e corte em
comprimento de um fio alimentado por um dispositivo alimentador de fio, transporte
do troco de fio cortado numa direccdo perpendicular a direccdo em que foi
introduzido, desnudamento das pontas de fio e prensagem de um terminal eléctrico,
a presente invencgédo, de acordo com um primeiro aspecto, proporciona um arranjo em
que varias unidades de prensagem de terminais podem ser opcionalmente montadas,
de modo a fazer face as necessidades de utilizagdo de vérios tipos de terminais,
satisfazendo as exigéncias da produgdo na base de muitos tipos, pequenas
quantidades, por redugdo do tempo de programacdo para mudanca de lotes e ao
mesmo tempo por eliminacdo do tempo de afinacdo mecénica decorrente dessa
programacao.

Além disso, dado que a invengdo, de acordo com um
segundo aspecto, proporciona um arranjo em que se encontram instalados, uma
unidade formadora de compositos, constituida por um introductor de tampdes de
borracha, um desnudador para remog3o do revestimento isolante e um dispositivo de
prensagem de terminais, em que a introdugdo de tampbes de borracha € utilizada
exclusivamente num tipo de terminal eléctrico, fazendo-se a afinagdo quando a
unidade de formagdo de compdsitos € também afinada, esta pode satisfazer as
exigéncias da tendéncia actual para as produgdes na base de pequenas quantidades
e muitos tipos.

Depois de completamente descrita a invengé@o sera
evidente para os especialistas nesta matéria que sdo possiveis muitas alteragdes e
modificagées sem se sair do &mbito da invengao, tal como anteriormente exposta.

Lisboa, 28 de Abril de 1994.
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REIVINDICACOES

Aparelho para preparagdo de fios para emprego em circuitos
eléctricos caracterizado por compreender:

um dispositivo alimentador de fio

um dispositivo inversor para apanhar uma ponta do fio
alimentado, roda-lo em relagao a direccdo em que foi introduzido, de
modo a dar-lhe a forma de um gancho de bracos paralelos

um dispositivo de corte de trogos de fio com um comprimento
prédeterminado

um dispositivo desnudador para retirar o revestimento isolante da ponta
de fio que lhe é formmecida pelo dipositivo de transporte e
uma plataforma para montagem destes dispositivos,
compreendendo ainda este aparelho:

varias unidades de prensagem de terminais colocados préximo
do referido dispositivo desnudador, sendo cada uma das
unidades de prensagem constituida por um dispositivo de
prensagem e um pedestal para suportar o referido dispositivo de
prensagem, estando este equipado com um aplicador composto
por um molde de prensagem e um sistema de alimentagdo de
terminais, para receber uma série de terminais eléctricos e por
estar montado numa placa base com rolos aplicados na
superficie trazeira da mesma, de modo a permitr a sua
deslocacdo sobre dois carris de guiamento existentes na referida
plataforma e por o referido pedestal estar provido de rodizios,
montados na superficie trazeira da placa inferior do mesmo e
estar ligado & superficie trazeira da referida placa base por meio
de colunas que se desenvolvem da placa superior do pedestal
para cima.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1 caracterizado por cada
uma das colunas de ligagdo apresentar trogos roscados nos
seus extremos superiores e inferiores, para permitir a afinagdo da
distancia entre a referida placa base e o referido pedestal, por
meio de porcas.



Aparelho de acordo com a reivindicacdo 1 caracterizado por a referida
placa base estar ainda equipada com uma barra operadora para
deslocar o dispositivo de prensagem de terminais sobre os carris de
guiamento, por acgdo de um garfo que se encontra ligado a uma haste
de émbolo de um cilindro de duplo efeito, fixado na plataforma,
sensivelmente a meio dos referidos carris de guiamento e abaixo deles.

Aparelho para guamecimento de fios empregues em circuitos eléctricos
caracterizado por compreender:

um dispositivo de alimentacao de fio

um dispositivo inversor para apanhar uma ponta do fio introduzido e
roda-lo em relacao a direcgdo em que foi alimentado, dando-lhe a forma
de um gancho de bragos paralelos"

um dispositivo de corte para cortar trogos de fio com um determinado
comprimento, trabalhando em conjugagdo com o dispositivo de
alimentagao de fio e com o dispositivo inversor

uma unidade formadora de compositos substituivel disposta proximo do
referido dispositivo de corte , composta por:

um introductor de tampdes para ligar tampdes de borracha a cada um
dos fios que ai sejam conduzidos

um dispositivo desnudador para retirar o revestimento isolante da ponta
de fio introduzida

um dispositivo de prensagem de terminais para prensar cada um dos
terminais, e |

um pedestal para suportar o referido dispositivo de prensagem de
terminais.

Lisboa, 28 de Abril de 1994.
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