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69 Verfahren zur Herstellung von Zwillingsleitungen mit definiertem Wellenwiderstand.

@ Zwillingsleitungen mit definiertem Wellenwiderstand
werden zur Reparatur und Korrektur von Leiterplatten be-
notigt. Bisher wurden zu diesem Zwecke verdrallie Drahte
oder «TWIN lead-Dréhte» verwendet, die nur mit groBem
manuellen Aufwand und groBer technischer Unsicherheit
an der Leiterplatte montierbar sind. GemaB der Erfindung
kann die Hersteliung von Zwillingsleitungen mit definiertem
Wellenwiderstand dadurch wesentlich vereinfacht und auto-
matisiert werden, wenn zwei vorzugsweise von Vorratsrol-
len (3) abgezogene Backlackdréhte (1, 2) parallel zusam-
mengefithrt und intermittierend tber voreinstellbare Ab-
schnitte (I11) zu Zwillingsleitungsstiicke (7) zusammenge-
backen werden, wobei die dazwischenliegenden, nicht ver-
backenen Leitungsstiicke (10) mit Hilfe einer zwischen sie
greifenden Ausformzange (11) auf ein vorgebbares MaB
aufgespleiBt werden.
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5 Verfahren zur Herstellung von Zwillingsleitungen mit
definiertem Wellenwiderstand

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her-
stellung von Zwillingsleitungen mit definiertem Wellen-
10 widerstand, die an vorgegebenen Kontaktierstellen de-
finiert aufgespleiBlt sind, um sie als Zusatzverdrahtung
an Leiterplatten oder dgl. anldten zu kdnnen. '

Diese Zusatzverdrahtung wird auf der L&tseite der Leiter-
15 platte oder dgl. angelsdtet, um beispielsweise Fehler
: einer Leiterplatte zu reparieren oder um nachtrigliche
Kundenwiinsche zu beriicksichtigen, die noch nicht in der
Leiterplattenaufldsung enthalten sind.

20 Bisher wird als Zusatzverdrahtung ein verdrallter zwei-
adriger Draht verwendet, der in teueren Arbeitsgingen von
Hand vorbereitet und angeldtet werden mufl. Eine solche
Zusatzverdrahtung kann aber auch aus einer handelsiiblichen
Zwillingsleitung dadurch kergestellt werden, daB ein ent-

25 sprechend langes Zwillingsleitungsstiick an den vorge-
gebenen Kontaktierstellen aufgespleifBt wird. Dies ist
Jedoch nur mit groBem manuellen Aufwand und grofler
technischer Unsicherheit mdglich, da die Drahtisolation
beim Aufspleiflen der Zwillingsleitung h8ufig beschidigt

30 wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

zur Herstellung von Zwillingslieitungen mit definiertem

Wellenwiderstand zu schaffen, das einfach ist und sich
35 mit relativ einfachen Mitteln automatisieren 138t. Das
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erfindungsgemdBe Verfahren besteht darin, daB zwei vor-
zugsweise von Vorratsrollen abgezogene Backlackdrihte
parallel zusammengeflihrt und intermittierend iber vor-
einstellbare Abschnitte zu Zwillingsleitungsstiicke zu-
sammengebacken werden, und daB die dazwischenliegenden,
nicht verbackenen nebeneinanderliegenden und in der Lé&nge
genau dimensionierten Drahtstiicke mit Hilfe einer zwischen

sie greifenden Ausformzange auf ein vorgebbares MaB auf--
gespleift werden.

Vorzugsweise werden die von Rollen abgezogenen Backlack-
drghte mit Hilfe beheizter Formstempel so erwidrmt, zu-
sammengefithrt und so gegeneinander gespreﬁt,'daﬁ sie nach
Aufschmelzen der Backlackschicht liber eine vorgegebene
Ednge zusammenbacken. Nach Bildung der verbackenen
Zwillingsleitungsstiicke wird der beheizte Formstempel aus
dem Drahtbereich hérausgezogen und an seiner Stelle eine
Ausformzange eingeflihrt, mit der dann die Backlackdrihte
in dem unverbackenen Bereich definiert aufgespleifBt werden.
Die Herstellung der Zwillingsleitungen kann auf diese
Weise kontinuierlich erfolgen, indem beispielsweise zuerst
die Zwillingsleitungsstiicke gebildet und anschlieflend das
AufspleiBen der dazwischenliegenden unverbackenen Draht-
stiicke erfolgt. -

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemiBe Verfahreﬁ
ndher erliutert.
Es zeigen:

Figur 1 den Herstellungsvorgang im Prinzip,

Figur 2 die einzelnen Verfahrensschritte,

Figur 3 einen Querschnitt durch das Zwillingsleitungs-
stick, und

Figur 4 einen beheizbaren Formstempel.

Zur Herstellung der Zwillingsleitungen mit definiertem
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Wellenwiderstand werden zweli einzelne Backlackdféhte 1
und 2 verwendet, die von Vorratsrollen 3 abgezogen

‘werden, wobei jedoch nur die Vorratsrollen 3 filir den Back-

lackdraht 1 dargestellt ist. Der Backlackdraht wird zur
Erzielung einer konstanten Vorspannung Jjedes Backlack-
drahtes 1 iiber eine Spannvorrichtung &4 gefiihrt und von
dieser Uber eine Umlenkrolle 5 je einem Fadenfiihrer 6
zugefithrt, der die BacklackdrZhte 1 und 2 so in Position
bringt, daf sie parallel zueinander zusammengefiihrt
werden, Die so zusammengefiihrten BacklackdriZhte 1 und 2
werden zur Erzielung von Zwillingsleitungsstiicken 7 be-
heizten Formstempeln 8 zugefilhrt, die mit einer definier-
ten Kraft gegeneinander wirken, wie durch Pfeile 9 ange-
deutet ist. Durch die beheizten Formstempel 8 und die
Relativbewegung zu den Backlackdrihten 1 und 2 erfolgt
das Aufschmelzen der Backlackschichten und das Ver-
schmelzen der beiden Lackschichten miteinander in Draht-
léngsrichtung. Auf diese Weise entstehen Zwillings-
leitungsstiicke 7. Nach Ablauf einer definierten Linge

11 werden die beiden beheizten Formstempel 8 zurlickge-
zogen, so daf beim Weiterbewegen der Backlackdr#hte 1
und 2 bzw. des 2Z2willingsleitungsstiickes 7 ein unver-
backenes Leitungsstiick 10 entsteht. Dieses unverbackene
Leitungsstiick 10 weist eine vorgegebene Linge 12 auf,
Nach Ablauf der Linge 12 werden die beiden beheizten
Formstempel 8 wiederum an die Backlackdrihte 1 und 2

- herangefiihrt und das nichste Zwillingsleitungsstiick 7

hergestellt. Auf diese Weise entsteht eine Zwillings-
leitung, bei der sich Zwillingsleitungsstiicke 7 und un-
verbackene Leitungsstlicke 10 abwechseln, wie die obere
Zeile in Figur 2 zeigt. Anschlieflend an diesen Vorgang
werden mit Hilfe einer Ausformzange 11, von der nur die
beiden austellbaren Backen in Figur 1 dargestellt sind,
die ﬁnverbackenen Leitungsstiicke 10 aufgespleifBt,
wie in Figur 2 untere Zeile zu ersehen ist. Die aufge-
spleiflten Bereiche sind mit 12 bezeichnet. Durch die Wahl
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der Linge 12 der unverbackenen Leitungsstiicke sowie
Breite der Backen der Ausformzange 11 kdnnen die aufge-
spleiBten Bereiche 12 genau definiert dem Kontaktierungs-
stellen auf der Leiterplatte angepafBt werden. Zur Er-
zielung eines kontinuierlichen Betriebes kann entweder
die Offnungsgeschwindigkeit der Ausformzange der Draht-
geschwindigkeit angepafBt werden oder die Ausformzange

11 ist relativ zum Drahtvorschub beweglich. Die Her-
stellung der Zwillingsleitungsstlicke 7 kann aber auch
intermittierend erfolgen, wobei dann die beheizten Form-
stempel 8 relativ zu den Backlackdridhten 1 und 2 be-
weglich sein miissen.

Un beim Ausformen der ausgespleifSten Bereiche 12 auch
ein AufspleiBen der Zwillingsleitungsstiicke 7 mit
Sicherheit zu verhindern, kann in einem dem Verbacken
folgenden Arbeitsgang an den Enden der Zwillingsleitungs-
stliicke 7 eine Aufspleifisicherung 13 vorgesehen sein, bei-
spielsweise durch Umwinden einer Folie oder dgl.

Ferner ist es zweckmdBig, daB die aufgespleiften Bereiche
12 gesichert werden. Dies kann beispielsweise durch eine
von einer Rolle 14 abwickelbare Klebefolie erfolgen, auf
die die aufgespleifiten Bereiche 12 und die Zwillings-
leitungsstiicke 7 aufgelegt werden. Dadurch kénnen Ver-
formungen der aufgespleif3ten Bereiche 12 beim Abziehen
der Backlackdrdhte 1 und 2 von den Vorratsrollen 3 mit
Sicherheit verhindert werden.

Wie eingangs bereits erwdhnt, kann die Herstellung der
Zwillingsleitungsstiicke 7 mit den aufgespleifBlten Bereichen
sowohl in einem Arbeitsgang erfolgen, wie dies in Figur 1
angedeutet ist oder aber auch in einzelnen Teilschritten,
wie dies in Figur 2 dargestellt ist, Die aufgespleifBiten
Bereiche 12 dienen zum Anldten an die entsprechenden
Kontaktstellen an einer Leiterplatte oder dgl. und milissen
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‘zu diesem Zwecke durch an sich bekannte Mittel abiso-

liert werden. Dies 148t sich dann einfach realisieren,
wenn der aufgespleifite Bereich 12 aufgetrennt werden soll,
wie in Figur 2 unten durch eine strichpunktierte Linie
angedeutet ist. Es brauchen dann nur die Enden der aufge-
spleiBten Bereiche 412 abisoliert und an die Leiter-
platte angeldtet zu werden.

Durch entsprechende relative Bewegung sowohl der be-
heizteh Formstempel 8 als auch der Ausformzange 11 kann
die Vorrichtung zur Durchfﬁhrung des erfindungsgemédfen
Verfahrens programmgesteuert werden.

Als AufspleifBsicherung kann beispielswéise eine HeiB-
siegelfolie, die dann auch gleichzeitig die Geometrie
des aufgespleiBten Bereiches sichert, Lacktropfen oder
eine Verdrallschlaufe verwendet werden.

Wie Figur 3 zeigt, weisen die Backlackdrzhte 1 und 2

eine Metallseele 17 auf, die von eirm Isolierung 18 um-
geben sind. Die Isoliérung 18 ist ferner noch mit einer
Backlackschicht 19 umgeben. Das Aufschmelzen der Back-
lackschicht 19 muB hierbei so‘erfpigen, daB3 die Oberfliche
der Isolierung 18 der beiden BacklackdrZhte 1 und 2 exakt
aneinanderliegen, denn nur so entsteht ein Zwillings-
leitungsstiick 7 mit definiertem Wellenwiderstand.

‘Pigur 4 zeigt im Prinzip die Herstellung eines Zwillings-

leitungsstiickes 7 mit Hilfe eines einzigen beheizbaren
Formstempels 20, der eine gekrimmte Anlagefliche 21
aufweist, die so'geformt ist, daB durch eine definierte
Abzugskraft die beiden Backlackdrdhte 1 und 2 mit

definierter Kraft zusammengepreft werden.

8 Patentanspriiche
4 Figuren
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Backlackdraht

"

Vorratsrolle
Spannvorrichtung
Umlenkrolle
Fadenfiihrer
Zwillingsleitungsstiick
beheizter Formstempel
Pfeile

unverbackenes Leitungsstiick
Ausformzange
aufgespleifter Bereich
AufspleiBsicherung
Rolle

Folie

strichpunktierte Linie
Metallseele

Isolierung
Backlackschicht
beheizbarer Formstempel
gekrimmte Anlagefl&che
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Zwillingsleitungen mit
definiertem Wellenwiderstand, die an vorgegebenen Kon-
taktierstellen definiert aufgespleiflt sind, um sie als
Zusatzverdrahtung an Leiterplatten oder dgl. anldten

zu kénnen, dadurch gekennzeichnet , daB
zwel vorzugsweise von Vorratsrollen (3) abgezogene Back-
lackdrihte (1, 2) parallel zusammengefiihrt und inter-
mittierend lber voreinstellbare Abschnitte zu Zwillings-
leitungsstiicken (7) zusammengebacken werden, und daB
die dazwischenliegenden, nicht verbackenen nebenein-
anderliegenden und in der L3nge genau dimensionierten Lei-
tungsstiicke (10) mit Hilfe einer zwischen sie greifenden
Ausformzange (11) auf ein vorgebbares MafB aufgespleiBt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn -
zeichnet , daB die von Rollen (3) abgezogenen
Backlackdrizhte (1, 2) mit Hilfe beheizter Formstempel
(20) so erwdrmt, zusammengeflinrt und so gegeneinander
gepreft werden, daB sie nach Aufschmelzen der Backlack-
schichten (19) iiber eine vorgegebene Linge (11) zu-
sammenbacken. .

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch

gekennzeichnet ,daB die Backlackdrihte (1, 2)

zur Erzielung einer definierten Abzugskraft liber Faden-
fiihrer (6) von Vorratsrollen (3) abgezogen und so iber
beheizte Formstempel (8, 20) gezogen werden, daB sie
parallel zusammengefilhrt und mit einer der Abzugskraft
proportionalen Kraft gegeneinander geprefit werden.

L, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet , daB der beheizte Form-
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stempel (8, 20) nach Bildung der verbackenen Zwillings-
leitungsstiicke (7) aus dem Drahtbereich herausgezogen
wird und daB zwischen die Backlackdrzhte (1, 2) des
anschlieBenden unverbackenen Leitungsstiickes (10) eine
Ausformzange (11) eingefithrt wird, mit der die Back-
lackdrihte (1, 2) in dem unverbackenen Leitungsstiick
(10) definiert aufgespleiBt werden.

5. Verfahren nach Anspruch &4, dadurch gekenn -
zeichnet , daB die Ausformzange (11) in Abzieh-
richtung beweglich angeordnet ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet , daB die Ausformzange (11) mit einem
LangenmeBsystem verbunden ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet , daB die Leitungsstiicke
(10) im aufgespleiBten Bereich (12) definiert abisoliert
und verzinnt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet , daB zumindest die aufge-

spleiBten Leitungsstiicke (10) durch Unterlegen einer Folie

(15) oder dgl. gegen Verformung, insbesondere durch Zug-
einwirkung, gesichert sind.
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