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DESCRIPCION
Conjunto de piezas en bruto para alojamiento, alojamiento, método de fabricacion para alojamiento y terminal
Campo

La presente divulgacion se refiere al campo técnico de dispositivos de comunicacion, y mas particularmente, a un
conjunto de piezas en bruto para un alojamiento de un terminal, a un alojamiento de un terminal, a un método de
fabricacion para un alojamiento de un terminal y a un terminal.

Antecedentes

En la técnica relacionada, con el fin de resolver un problema de comportamiento de una antena, un teléfono movil
que tiene un armazon totalmente metalico puede definir una o mas hendiduras en el armazén metalico en su mayor
parte. La hendidura definida se rellena con una tira metalica muy pequefia para formar una estructura de
microhendidura, y para la antena disefiada basandose en la estructura de microhendidura, la influencia en la antena
es generalmente grande cuando las manos u otras partes de un cuerpo humano estan en estrecho contacto con la
tira de microhendidura, lo cual empeora en gran medida el comportamiento de la antena.

Durante el procesamiento de la microhendidura, puede procesarse en primer lugar una microhendidura de antena
por medio de CNC, y la hendidura de antena puede rellenarse dispensando adhesivo para lograr el aspecto.

El documento CN106163157 da a conocer un terminal movil, una carcasa y un método de fabricacion de los
mismos. El método de fabricacion incluye las siguientes etapas de: S10, proporcionar un material de base, formar
una escotadura que penetra en el material de base en la direccion de grosor en el material de base, y hacer que el
material de base tenga un primer segmento de cierre y un segundo segmento de cierre para cerrar ambos extremos
de la escotadura; S20, retirar el primer segmento de cierre para abrir un lado de la escotadura; S30, incrustar un
elemento fijo desde el lado de apertura de la escotadura; S40, rellenar la escotadura con un producto de relleno; y
S50, realizar un corte para formar la carcasa, y dividir la carcasa en una pluralidad de regiones de separacion
mediante la escotadura, y la escotadura en la carcasa se rellenara totalmente mediante el producto de relleno.

Sumario

Realizaciones de la presente divulgacion buscan resolver al menos uno de los problemas que existen en la técnica
relacionada al menos hasta cierto punto. Por ese motivo, la presente divulgacion proporciona un conjunto de piezas
en bruto para un alojamiento de un terminal. El conjunto de piezas en bruto para el alojamiento del terminal presenta
las ventajas de un procedimiento sencillo y un alto rendimiento.

Se proporciona un alojamiento para un terminal, el alojamiento para el terminal se forma mecanizando el conjunto de
piezas en bruto mencionado anteriormente para el alojamiento.

Se proporciona un terminal, el terminal incluye el alojamiento mencionado anteriormente para el terminal.

Se proporciona adicionalmente un método de fabricacién para un alojamiento de un terminal, el método de
fabricacion presenta las ventajas de un procedimiento sencillo y un alto rendimiento.

El conjunto de piezas en bruto para el alojamiento del terminal segun realizaciones de la presente divulgacion
incluye: una primera pieza en bruto que tiene una hendidura definida a lo largo de la direccion de grosor de la
primera pieza en bruto; una segunda pieza en bruto que tiene una porcioén saliente, en el que al menos una parte de
la porcién saliente se extiende al interior de la hendidura; un producto de relleno con el que se rellena la hendidura;
caracterizado porque la superficie exterior de al menos la parte de la porcion saliente que se extiende al interior de la
hendidura esta separada de la pared interior de la hendidura y al menos la parte de la porcidon saliente que se
extiende al interior de la hendidura se conecta con la primera pieza en bruto por medio del producto de relleno.

En el conjunto de piezas en bruto para el alojamiento del terminal segun realizaciones de la presente divulgacion, la
segunda pieza en bruto se extiende parcialmente al interior de la hendidura y el producto de relleno se usa para
rellenar la hendidura para conectar la segunda pieza en bruto ubicada en la hendidura con la primera pieza en bruto,
la segunda pieza en bruto puede estar dispuesta parcialmente en la hendidura de una manera incrustada. Durante el
procesamiento posterior, la segunda pieza en bruto ubicada fuera de la hendidura puede cortarse directamente para
formar adicionalmente el alojamiento, volviéndose por tanto conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto
para dar el alojamiento para el terminal, simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento,
mejorandose el rendimiento del alojamiento y reduciéndose el coste de produccion.

En algunas realizaciones, la anchura de la hendidura es de 0,3 a 0,5 mm.

En algunas realizaciones, la longitud maxima de al menos la parte de la porcion saliente de la segunda pieza en
bruto que se extiende al interior de la hendidura es menor que el grosor de la primera pieza en bruto.

En algunas realizaciones, la segunda pieza en bruto incluye ademas una porcion de cuerpo. La porcion saliente se
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proporciona en la porcién de cuerpo.
En algunas realizaciones, la hendidura tiene la misma forma que la porcion saliente.

En algunas realizaciones, la porcion saliente esta ubicada en un lado de la porcion de cuerpo y esta ubicada en el
medio de la porcién de cuerpo.

En algunas realizaciones, la porcion de cuerpo y la primera pieza en bruto se conectan por medio de adhesién o
remachado.

En algunas realizaciones, se proporcionan una pluralidad de hendiduras y una pluralidad de segundas piezas en
bruto, estando la pluralidad de hendiduras en correspondencia una a una con la pluralidad de segundas piezas en
bruto.

El alojamiento para el terminal segun realizaciones de la presente divulgacion se produce mediante el conjunto de
piezas en bruto mencionado anteriormente para el alojamiento.

En el alojamiento para el terminal segun realizaciones de la presente divulgacion, la segunda pieza en bruto se
extiende parcialmente al interior de la hendidura y el producto de relleno se usa para rellenar la hendidura para
conectar la segunda pieza en bruto ubicada en la hendidura con la primera pieza en bruto, la segunda pieza en bruto
puede estar dispuesta parcialmente en la hendidura de la manera incrustada. Durante el procesamiento posterior, la
segunda pieza en bruto ubicada fuera de la hendidura puede cortarse directamente para formar adicionalmente el
alojamiento, volviéndose por tanto conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto para dar el alojamiento para
el terminal, simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento, mejorandose el rendimiento del
alojamiento y reduciéndose el coste de produccion.

El terminal segun realizaciones de la presente divulgacion incluye el alojamiento mencionado anteriormente para el
terminal.

En el terminal segun realizaciones de la presente divulgacion, la segunda pieza en bruto se extiende parcialmente al
interior de la hendidura y el producto de relleno se usa para rellenar la hendidura para conectar la segunda pieza en
bruto ubicada en la hendidura con la primera pieza en bruto, la segunda pieza en bruto puede estar dispuesta
parcialmente en la hendidura de la manera incrustada. Durante el procesamiento posterior, la segunda pieza en
bruto ubicada fuera de la hendidura puede cortarse directamente para formar adicionalmente el alojamiento,
volviéndose por tanto conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto para dar el alojamiento para el terminal,
simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento, mejorandose el rendimiento del alojamiento y
reduciéndose el coste de produccion.

Un método de fabricacion para el alojamiento del terminal segun realizaciones de la presente divulgacion incluye:
proporcionar la primera pieza en bruto, estando definida una hendidura en la primera pieza en bruto;
proporcionar la segunda pieza en bruto, teniendo la segunda pieza en bruto una porcién saliente;

ensamblar la segunda pieza en bruto en la primera pieza en bruto, y extendiéndose la porcion saliente al interior de
la hendidura;

rellenar la hendidura con el producto de relleno, proporcionandose el producto de relleno entre la superficie exterior
de la porcion saliente y la pared interior de la hendidura; y

retirar una parte de la segunda pieza en bruto ubicada fuera de la hendidura para formar el alojamiento;

en el que la superficie exterior de la porcion saliente esta separada de la pared interior de la hendidura y la porcién
saliente se conecta con la primera pieza en bruto por medio del producto de relleno.

En el método de fabricacion para el alojamiento del terminal segun realizaciones de la presente divulgacion, la
segunda pieza en bruto se extiende parcialmente al interior de la hendidura y el producto de relleno se usa para
rellenar la hendidura para conectar la segunda pieza en bruto ubicada en la hendidura con la primera pieza en bruto,
la segunda pieza en bruto puede estar dispuesta parcialmente en la hendidura de la manera incrustada. Durante el
procesamiento posterior, la segunda pieza en bruto ubicada fuera de la hendidura puede cortarse directamente para
formar adicionalmente el alojamiento, volviéndose por tanto conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto
para dar el alojamiento para el terminal, simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento,
mejorandose el rendimiento del alojamiento y reduciéndose el coste de produccion.

En algunas realizaciones, el procedimiento para proporcionar la primera pieza en bruto incluye cortar la primera
pieza en bruto para producir la hendidura.

En algunas realizaciones, el procedimiento para proporcionar la segunda pieza en bruto incluye cortar la segunda
pieza en bruto para producir la porcion saliente.



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2731231713

En algunas realizaciones, el procedimiento para ensamblar la segunda pieza en bruto con la primera pieza en bruto
incluye inyectar y moldear el producto de relleno en la hendidura.

En algunas realizaciones, el procedimiento para retirar la parte de la segunda pieza en bruto ubicada fuera de la
hendidura incluye recortar la parte de la segunda pieza en bruto separandola de la porcién saliente.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 ilustra una vista esquematica de una primera pieza en bruto de un conjunto de piezas en bruto segun
realizaciones de la presente divulgacion;

la figura 2 ilustra una vista esquematica de una segunda pieza en bruto de un conjunto de piezas en bruto segun
realizaciones de la presente divulgacion;

la figura 3 ilustra una vista desde la izquierda de la segunda pieza en bruto del conjunto de piezas en bruto segun
realizaciones de la presente divulgacion;

la figura 4 ilustra una vista desde arriba de la segunda pieza en bruto del conjunto de piezas en bruto segun
realizaciones de la presente divulgacion;

la figura 5 ilustra una vista esquematica de un conjunto de piezas en bruto segun realizaciones de la presente
divulgacion;

la figura 6 ilustra una vista desde la derecha de un conjunto de piezas en bruto segun realizaciones de la presente
divulgacion, en el que una hendidura no esta rellena de un producto de relleno;

la figura 7 ilustra una vista desde la derecha de un conjunto de piezas en bruto segun realizaciones de la presente
divulgacion, en el que una hendidura esta rellena de un producto de relleno;

la figura 8 ilustra una vista esquematica de un alojamiento para un terminal segun realizaciones de la presente
divulgacion;

la figura 9 ilustra una vista esquematica de un terminal segun realizaciones de la presente divulgacion.
Numeros de referencia:

conjunto de piezas en bruto 100;

primera pieza en bruto 110;

hendidura 111; primer segmento recto a; segundo segmento recto b; segmento de conexion vertical ¢; angulo recto
d; esquina redondeada e; porcién de conexion de transicion suave f;

segunda pieza en bruto 120; porcién de cuerpo 121; porciéon saliente 122; primer segmento recto a’; segundo
segmento recto b’; segmento de conexion vertical ¢’; angulo recto d’; esquina redondeada e’; porcion de conexién de
transiciéon suave f;

producto de relleno 130;

alojamiento 200;

terminal 300; unidad de visualizacién 310.
Descripcion detallada

Se hara referencia en detalle a realizaciones de la presente divulgacion. Las realizaciones descritas en el presente
documento con referencia a los dibujos son explicativas, ilustrativas, y se usan para entender en general la presente
divulgacion. No debe interpretarse que las realizaciones limitan la presente divulgacion.

» o«

En la memoria descriptiva, ha de entenderse que debe interpretarse que términos tales como “central”, “longitudinal”,
“lateral”, “longitud”, “anchura”, “grosor”, “superior”, “inferior’, “delante”, “detras”, “izquierda”, “derecha”, “vertical’,
“horizontal”, “parte superior”, “parte inferior”, “interior”, “exterior”, “en sentido horario” y “en sentido antihorario” se
refieren a la orientacion tal como se describe en ese momento o tal como se ilustra en los dibujos en discusién.
Estos términos relativos son por comodidad de la descripcion y no requieren que la presente invencion se construya
o funcione en una orientacion particular.

Ademas, términos tales como “primero” y “segundo” se usan en el presente documento con fines de descripcion y no
se pretende que indiquen o impliquen una importancia o un significado relativo o que impliquen el ndmero de
caracteristicas técnicas indicadas. Por tanto, la caracteristica definida con “primero” y “segundo” puede comprender
una o mas de esta caracteristica. En la descripcion de la presente invencion, el término “una pluralidad de” significa
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dos o mas de dos, a menos que se especifique de otro modo.

En la presente invencion, a menos que se especifique o limite de otro modo, los términos “montado”, “conectado”,
“acoplado”, “fijado” y similares se usan de manera amplia, y pueden ser, por ejemplo, conexiones fijas, conexiones
desprendibles o conexiones solidarias; también pueden ser conexiones mecanicas o eléctricas; también pueden ser
conexiones directas o conexiones indirectas mediante estructuras intermedias; también pueden ser comunicaciones

interiores de dos elementos, que pueden entender los expertos en la técnica segun situaciones especificas.

A continuacion se describiran en detalle con referencia a los dibujos un conjunto de piezas en bruto 100 para un
alojamiento 200 de un terminal 300, el alojamiento 200 para un terminal 300, un método de fabricacion para el
alojamiento 200 del terminal 300 y el terminal 300 segun realizaciones de la presente divulgacion.

Tal como se ilustra en la figura 7 el conjunto de piezas en bruto 100 para el alojamiento 200 del terminal 300 segun
realizaciones de la presente divulgacion incluye una primera pieza en bruto 110, una segunda pieza en bruto 120 y
un producto de relleno 130.

Especificamente, la primera pieza en bruto 110 esta dotada de una hendidura 111 a lo largo de la direccion de
grosor de la primera pieza en bruto 110. Por ejemplo, tal como se ilustra en las figuras 1 y 6, la hendidura 111 se
extiende generalmente a lo largo de la direccion izquierda-derecha de la primera pieza en bruto 110, y la hendidura
111 discurre a través de la primera pieza en bruto 110 en la direccidon delante-detras ilustrada en la figura 6, es decir,
la direccion delante-detras ilustrada en la figura 6 es la direccion de grosor de la primera pieza en bruto 110. La
segunda pieza en bruto 120 se extiende parcialmente al interior de la hendidura 111, es decir, parte de la segunda
pieza en bruto 120 esta ubicada en la hendidura 111 y la otra parte de la segunda pieza en bruto 120 esta ubicada
fuera de la hendidura 111. La superficie exterior de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 esta
separada de la pared interior de la hendidura 111, dicho de otro modo, la superficie de pared de la primera pieza en
bruto 110 correspondiente a la hendidura 111 no esta en contacto con la parte de la segunda pieza en bruto 120
ubicada en la hendidura 111. Con el fin de conectar la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la
hendidura 111 con la primera pieza en bruto 110, la hendidura 111 puede rellenarse con el producto de relleno 130,
de manera que la primera pieza en bruto 110 puede conectarse con la parte de la segunda pieza en bruto 120
ubicada en la hendidura 111. Puede entenderse que el producto de relleno 130 puede tener una determinada
viscosidad, y cuando la hendidura 111 se rellena con el producto de relleno 130, el producto de relleno rodea la
periferia de la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 y se adhiere a la segunda pieza
en bruto 120, mientras tanto el producto de relleno también puede adherirse a una superficie de pared interior de la
hendidura 111, de manera que la primera pieza en bruto 110 y la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en
la hendidura 111 pueden conectarse firmemente entre si.

En el conjunto de piezas en bruto 100 para el alojamiento 200 del terminal 300 segun realizaciones de la presente
divulgacion, la segunda pieza en bruto 120 se extiende parcialmente al interior de la hendidura 111 y la hendidura
111 se rellena con el producto de relleno para conectar la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la
hendidura 111 con la primera pieza en bruto 110, la segunda pieza en bruto 120 puede estar dispuesta parcialmente
en la hendidura 111 de una manera incrustada. Durante el procesamiento posterior, la parte de la segunda pieza en
bruto 120 ubicada fuera de la hendidura 111 puede cortarse directamente para formar adicionalmente el alojamiento
200, volviéndose por tanto conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto 100 para dar el alojamiento 200 para
el terminal 300, simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento 200, mejorandose el rendimiento
del alojamiento 200 y reduciéndose el coste de produccion.

Segun una realizacién de la presente divulgacion, la anchura W de la hendidura 111 puede ser de 0,3 a 0,5 mm. Por
ejemplo, tal como se ilustra en la figura 6, la anchura de la hendidura 111 puede ser la anchura de la hendidura 111
en la direccién arriba-abajo ilustrada en la figura 6. La hendidura 111 puede separar el alojamiento 200 en dos
partes, y parte del alojamiento 200, la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 y la
hendidura 111 pueden configurarse como una parte de antena del terminal 300, mejorandose por tanto la capacidad
antiinterferencia de la antena, mejorandose asi el comportamiento de comunicacion del terminal 300. Después de
una verificacion mediante experimentos, cuando la anchura de la hendidura 111 es de 0,3 a 0,5 mm, la capacidad
antiinterferencia de la antena y el comportamiento de comunicacién del terminal 300 son mayores.

En un ejemplo de la presente divulgacion, tal como se ilustra en la figura 6, la longitud maxima de la parte de la
segunda pieza en bruto 120 que se extiende al interior de la hendidura 111 es menor que el grosor de la primera
pieza en bruto 110. Por ejemplo, tal como se ilustra en la figura 6, la longitud de la segunda pieza en bruto 120 que
se extiende al interior de la hendidura 111 puede ser la longitud de la parte de la segunda pieza en bruto 120
ubicada en la hendidura 111 en la direccion delante-detras, y el grosor de la primera pieza en bruto 110 puede
referirse al grosor de la primera pieza en bruto 110 en la direccion delante-detras. Por una parte, puede reducirse el
volumen de la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111, aumentando por tanto la
cantidad del producto de relleno, mejorandose asi la resistencia de conexion entre la segunda pieza en bruto 120 y
la primera pieza en bruto 110. Por otra parte, la capacidad antiinterferencia de la antena puede mejorarse y el
comportamiento de comunicacion del terminal 300 puede ser mayor.

Con el fin de procesar de manera conveniente la segunda pieza en bruto 120, segun una realizacién de la presente
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divulgacion, tal como se ilustra en la figura 3, la segunda pieza en bruto 120 puede incluir: una porcién de cuerpo
121 y una porcién saliente 122. Especificamente, la porcion saliente 122 se proporciona en la porcion de cuerpo
121, y al menos parte de la porcién saliente 122 esta ubicada en la hendidura 111. La porcién saliente 122 se encaja
con la hendidura 111, de manera que la segunda pieza en bruto 120 puede encajarse facilmente con la primera
pieza en bruto 110. Durante el procesamiento posterior, el alojamiento 200 para el terminal 300 puede formarse
después de cortar la porcion de cuerpo 121, facilitandose por tanto el procesamiento posterior del conjunto de piezas
en bruto 100, simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento 200, mejorandose el rendimiento
del alojamiento 200 y reduciéndose el coste de produccion. Por supuesto, con el fin de mejorar la exactitud del
ensamblaje entre la primera pieza en bruto 110 y la segunda pieza en bruto 120, la porcion saliente 122 puede
extenderse completamente al interior de la hendidura 111.

Con el fin de volver conveniente encajar la porcion saliente 122 con la hendidura 111, la hendidura 111 puede tener
la misma forma que la porcion saliente 122. Por ejemplo, tal como se ilustra en la figura 1, el conjunto de piezas en
bruto 100 incluye una primera pieza en bruto 110 y dos segundas piezas en bruto 120, cada segunda pieza en bruto
120 esta dotada de una porcién saliente 122, estando definidas dos hendiduras 111 en la primera pieza en bruto
110, cada porcién saliente 122 corresponde a y se encaja con una hendidura 111. Debe observarse que las dos
hendiduras 111 pueden ser simétricas en la direcciéon arriba-abajo, y para una descripcion facil, se toma como
ejemplo la hendidura 111 ubicada por encima.

Tal como se ilustra en la figura 1, la hendidura 111 puede incluir un segundo segmento recto b, dos primeros
segmentos rectos a y dos segmentos de conexion verticales c¢. La hendidura 111 se extiende generalmente a lo
largo de la direccion izquierda-derecha, los primeros segmentos rectos a y el segundo segmento recto b se
extienden a lo largo de una direccion horizontal (la direccion izquierda-derecha ilustrada en la figura 1), los primeros
segmentos rectos a estan separados del segundo segmento recto b en la direccién arriba-abajo (la direccion arriba-
abajo ilustrada en la figura 1), y los dos primeros segmentos rectos a estan ubicados en dos extremos del segundo
segmento recto b a lo largo de la direccion izquierda-derecha. Los segmentos de conexion verticales ¢ se extienden
a lo largo de la direccidn arriba-abajo (la direccion arriba-abajo ilustrada en la figura 1), uno de los dos segmentos de
conexion verticales ¢ se usa para conectar el primer segmento recto a ubicado en el lado izquierdo al extremo
izquierdo del segundo segmento recto b, el otro de los dos segmentos de conexion verticales ¢ se usa para conectar
el primer segmento recto a ubicado en el lado derecho al extremo derecho del segundo segmento recto b. Se
proporciona una porciéon de conexiéon de transicion suave f entre el segundo segmento recto b y el segmento de
conexion vertical ¢ correspondiente.

Tal como se ilustra en la figura 1, esta definido un angulo recto d entre una superficie de pared lateral del primer
segmento recto a orientada hacia arriba y el segmento de conexion vertical ¢ correspondiente. Después de la
verificacion mediante los experimentos, cuando el angulo recto d esta definido entre la superficie de pared lateral del
primer segmento recto a orientada hacia arriba y el segmento de conexion vertical ¢ correspondiente, se potencia la
capacidad antiinterferencia de la sefial de la antena. Esta definida una esquina redondeada e entre una superficie de
pared lateral del primer segmento recto a orientada hacia abajo y el segmento de conexién vertical ¢
correspondiente. Después de la verificacion mediante los experimentos, cuando esta definida la esquina redondeada
e entre la superficie de pared lateral del primer segmento recto a orientada hacia abajo y el segmento de conexion
vertical ¢ correspondiente, se potencia la capacidad antiinterferencia de la sefial de la antena.

De manera correspondiente, la porcién saliente 122 tiene la misma forma que la hendidura 111. Especificamente, tal
como se ilustra en la figura 2, la porcion saliente 122 puede incluir un segundo segmento recto b’, dos primeros
segmentos rectos a’ y dos segmentos de conexion verticales ¢’. La porcion saliente 122 se extiende generalmente a
lo largo de la direccién izquierda-derecha, los primeros segmentos rectos a’ y el segundo segmento recto b’ se
extienden a lo largo de una direccion horizontal (la direccion izquierda-derecha ilustrada en la figura 2), los primeros
segmentos rectos a’ estan separados del segundo segmento recto b’ en la direccion arriba-abajo (la direccion arriba-
abajo ilustrada en la figura 2), y los dos primeros segmentos rectos a’ estan ubicados en dos extremos del segundo
segmento recto b’ a lo largo de la direccion izquierda-derecha. Los segmentos de conexion verticales ¢’ se extienden
a lo largo de la direccidn arriba-abajo (la direccion arriba-abajo ilustrada en la figura 2), uno de los dos segmentos de
conexion verticales ¢’ se usa para conectar el primer segmento recto a’ ubicado en el lado izquierdo al extremo
izquierdo del segundo segmento recto b’, el otro de los dos segmentos de conexion verticales ¢’ se usa para
conectar el primer segmento recto a’ ubicado en el lado derecho al extremo derecho del segundo segmento recto b'.
Se proporciona una porcién de conexion de transicion suave f entre el segundo segmento recto b’y el segmento de
conexion vertical ¢’ correspondiente.

Tal como se ilustra en la figura 2, esta definido un angulo recto d’ entre una superficie de pared lateral del primer
segmento recto a’ orientada hacia arriba y el segmento de conexion vertical ¢’ correspondiente. Después de la
verificacion mediante los experimentos, cuando el angulo recto d’ esta definido entre la superficie de pared lateral del
primer segmento recto a’ orientada hacia arriba y el segmento de conexion vertical ¢’ correspondiente, se potencia la
capacidad antiinterferencia de la sefial de la antena. Esta definida una esquina redondeada e’ entre una superficie
de pared lateral del primer segmento recto a orientada hacia abajo y el segmento de conexiéon vertical ¢’
correspondiente. Después de la verificacion mediante los experimentos, cuando esta definida la esquina redondeada
€’ entre la superficie de pared lateral del primer segmento recto a’ orientada hacia abajo y el segmento de conexion
vertical ¢’ correspondiente, se potencia la capacidad antiinterferencia de la sefial de la antena.
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Ademas, tal como se ilustra en las figuras 3-4, la porcion saliente 122 esta ubicada en un lado de la porcion de
cuerpo 121 y esta ubicada en el medio de la porcion de cuerpo 121. Por ejemplo, en el ejemplo ilustrado en la figura
3, la porcion saliente 122 esta ubicada en la superficie trasera de la porcion de cuerpo 121, y la porcién saliente 122
esta ubicada en el medio de la porcién de cuerpo 121. Para mejorar la estabilidad de conexién entre la primera pieza
en bruto 110 y la segunda pieza en bruto 120, en un ejemplo de la presente divulgacion, la porcion de cuerpo 121y
la primera pieza en bruto 110 pueden conectarse por medio de adhesion o remachado. Segun una realizacion de la
presente divulgacion, pueden proporcionarse una pluralidad de hendiduras 111, y también pueden proporcionarse
una pluralidad de segundas piezas en bruto 120, estando la pluralidad de hendiduras 111 en correspondencia una a
una con la pluralidad de segundas piezas en bruto 120. Ademas, en cuanto a la pluralidad de segundas piezas en
bruto 120, cada segunda pieza en bruto 120 esta dotada de una porcion saliente 122.

Tal como se ilustra en las figuras 1-8, el alojamiento 200 para el terminal 300 segun realizaciones de la presente
divulgacién se produce mediante el conjunto de piezas en bruto 100 mencionado anteriormente para el alojamiento
200. Debe observarse que la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada fuera de la hendidura 111 se corta y la
parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 se deja, de manera que la segunda pieza en
bruto 120 puede disponerse en la hendidura 111 de la manera incrustada.

En el alojamiento 200 para el terminal 300 segun realizaciones de la presente divulgacion, la segunda pieza en bruto
120 se extiende parcialmente al interior de la hendidura 111 y el producto de relleno se usa para rellenar la
hendidura 111 para conectar la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 a la primera
pieza en bruto 110, la segunda pieza en bruto 120 puede estar dispuesta parcialmente en la hendidura 111 de la
manera incrustada. Durante el procesamiento posterior, la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada fuera de
la hendidura 111 puede cortarse directamente para formar adicionalmente el alojamiento 200, volviéndose por tanto
conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto 100 para dar el alojamiento 200 para el terminal 300,
simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento 200, mejorandose el rendimiento del alojamiento
200 y reduciéndose el coste de produccion.

Segun una realizacion de la presente divulgacion, tal como se ilustra en la figura 8, la segunda pieza en bruto 120
esta dotada de la porcioén saliente 122, y la porcion saliente 122 se extiende al interior de la hendidura 111. Cuando
la primera pieza en bruto 110 se ensambla con la segunda pieza en bruto 120, la segunda pieza en bruto 120 puede
cortarse, para recortar la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada fuera de la hendidura 111 y dejar la
porcién saliente 122 en la hendidura 111. La superficie delantera (la superficie del lado delantero ilustrado en la
figura 8) de la porcion saliente 122 esta a ras de la superficie delantera (la superficie del lado delantero ilustrado en
la figura 8) de la primera pieza en bruto 110, por tanto no s6lo mejorandose la estética del aspecto del alojamiento
200, sino mejorandose también el comportamiento de la antena y las propiedades antiinterferencia de la misma.
Ademas, el grosor de la porcion saliente 122 en la direccion delante-detras (la direccion delante-detras ilustrada en
la figura 8) es menor que el grosor de la primera pieza en bruto 110 en la direccion delante-detras (la direccion
delante-detras ilustrada en la figura 8). Dicho de otro modo, la porcién saliente 122 puede extenderse al interior de la
hendidura 111 a lo largo de la direccion delante-detras, y tal como se ilustra en la figura 8, en la direccion delante-
detras, la longitud de la porcion saliente 122 que se extiende al interior de la hendidura 111 es menor que la
profundidad de la hendidura 111.

Tal como se ilustra en la figura 9, el terminal 300 segun realizaciones de la presente divulgacion incluye el
alojamiento 200 mencionado anteriormente.

El “terminal” (o denominado “terminal de comunicacion” o “terminal mévil”’) usado en el presente documento incluye,
pero no se limita a, un dispositivo configurado para conectarse mediante una conexion cableada (tal como una red
telefonica publica conmutada (PSTN), una linea de abonado digital (DSL), un cable digital, una conexién directa por
cable y/u otra red/conexidon de datos) y/o recibir/transmitir una sefial de comunicacion mediante una interfaz
inalambrica (por ejemplo, para una red celular, una red de area local inalambrica (WLAN), una red de television
digital tal como una red DVB-H, una red por satélite, un transmisor de radiodifusion de AM-FM y/u otro terminal de
comunicacion). El terminal de comunicacion que esta configurado para comunicarse a través de la interfaz
inalambrica puede denominarse “terminal de comunicacion inalambrico”, “terminal inalambrico” y/o “terminal movil”.
El ejemplo del terminal mévil incluye, pero no se limita a, un teléfono por satélite o celular; un terminal de sistema de
comunicacion personal (PCS) que puede combinar un radioteléfono celular con capacidad de comunicacion de
datos, facsimil y procesamiento de datos; una PDA que puede incluir un radioteléfono, un busca, un acceso a
Internet/intranet, un navegador web, una agenda, un calendario y/o un sistema de posicionamiento global (GPS); y
un ordenador portatil habitual y/o un receptor portatil u otros dispositivos eléctricos incluyendo un transceptor de
radioteléfono.

En el terminal 300 segun realizaciones de la presente divulgacion, la segunda pieza en bruto 120 se extiende
parcialmente al interior de la hendidura 111 y el producto de relleno se usa para rellenar la hendidura 111 para
conectar la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 a la primera pieza en bruto 110, la segunda
pieza en bruto 120 puede estar dispuesta parcialmente en la hendidura 111 de la manera incrustada. Durante el
procesamiento posterior, la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada fuera de la hendidura 111 puede
cortarse directamente para formar adicionalmente el alojamiento 200, volviéndose por tanto conveniente procesar el
conjunto de piezas en bruto 100 para dar el alojamiento 200 para el terminal 300, simplificandose asi el
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procedimiento de fabricacion del alojamiento 200, mejorandose el rendimiento del alojamiento 200 y reduciéndose el
coste de produccion.

En las realizaciones de la presente divulgacion, el terminal 300 puede ser un dispositivo que puede adquirir datos
desde el exterior y procesar los datos, o el terminal 300 puede ser un dispositivo con una bateria incorporada y que
puede obtener corriente desde el exterior para cargar la bateria, tal como un teléfono movil, un PC de tipo tableta, un
dispositivo informatico o un dispositivo de visualizacién de informacion, etc.

El terminal 300 aplicable en la presente divulgacion se explica tomando un teléfono moévil como ejemplo. En una
realizacion de la presente divulgacion, el teléfono movil puede incluir un circuito de radiofrecuencia, una memoria,
una unidad de entrada, un modulo de fidelidad inalambrica (WiFi), una unidad de visualizaciéon 310, un sensor, un
circuito de audio, un procesador, una unidad de proyeccion, una unidad de camara, una bateria u otros
componentes.

El circuito de radiofrecuencia puede configurarse para recibir y enviar sefiales durante un procedimiento de
recepcion y envio de informacion o una llamada. En particular, el circuito de radiofrecuencia recibe informacion de
enlace descendente desde una estacion base, luego entrega la informacion de enlace descendente al procesador
para su procesamiento, y envia datos de enlace ascendente del teléfono movil a la estacion base. Generalmente, el
circuito de radiofrecuencia incluye, pero no se limita a, una antena, al menos un amplificador, un transceptor, un
acoplador, un amplificador de bajo nivel de ruido (LNA) y un duplexor. Ademas, el circuito de radiofrecuencia
también puede comunicarse con una red y otros dispositivos mediante comunicacion inalambrica. La comunicacion
inalambrica puede usar cualquier norma o protocolo de comunicacion, lo que incluye, pero no se limita a, sistema
global para comunicaciones moéviles (GSM), servicio general de radio por paquetes (GPRS), acceso multiple por
division de codigo (CDMA), acceso multiple por divisién de cddigo de banda ancha (WCDMA), evolucién a largo
plazo (LTE), correo electrénico, servicio de mensajes cortos (SMS), y similares.

La memoria puede configurarse para almacenar un programa y moédulos de software. El procesador ejecuta el
programa y los modulos de software almacenados en la memoria, para implementar diversas aplicaciones
funcionales y el procesamiento de datos del teléfono movil. La memoria puede incluir principalmente una zona de
almacenamiento de programas y una zona de almacenamiento de datos. La zona de almacenamiento de programas
puede almacenar un sistema operativo, un programa de aplicacion requerido por al menos una funcién (tal como una
funcién de reproduccion de sonido y una funcidon de visualizacion de imagenes), y similares. La zona de
almacenamiento de datos puede almacenar datos (tales como datos de audio y una libreta de direcciones, etc.)
creados segun el uso del teléfono movil, y similares. Ademas, la memoria puede incluir una memoria de acceso
aleatorio de alta velocidad, y también puede incluir una memoria no volatil tal como al menos un dispositivo de
almacenamiento de disco magnético, una memoria flash u otro dispositivo de almacenamiento de estado sdlido
volatil.

La unidad de entrada puede configurarse para recibir informacién de caracteres o digitos de entrada, y generar una
sefial de teclado relacionada con el control de funciones y configuracion de usuario del teléfono movil.
Especificamente, la unidad de entrada puede incluir un panel tactil y otros dispositivos de entrada. El panel tactil,
que también puede denominarse pantalla tactil, puede captar una operacion tactil realizada por un usuario en o
cerca del panel tactil (tal como una operacion realizada por un usuario en o cerca del panel sensible al tacto usando
cualquier objeto o accesorio adecuado, tal como un dedo o un lapiz), y accionar un aparato de conexion
correspondiente segun un programa preestablecido. Opcionalmente, el panel tactil puede incluir dos partes: un
aparato de deteccién de contacto y un controlador de contacto. El aparato de deteccion de contacto detecta una
posicion de contacto del usuario, detecta una sefial generada por la operacion tactil, y transfiere la sefal al
controlador de contacto. El controlador de contacto recibe la informacién de contacto desde el aparato de deteccion
de contacto, convierte la informacién de contacto en coordenadas de punto de contacto y envia las coordenadas de
punto de contacto al procesador. Ademas, el controlador de contacto puede recibir y ejecutar un comando enviado
desde el procesador. Ademas, el panel tactil puede ser un panel sensible al tacto de tipo resistivo, capacitivo, de
infrarrojos o de onda acustica de superficie. Ademas del panel sensible al tacto, la unidad de entrada puede incluir
adicionalmente otros dispositivos de entrada. Especificamente, los otros dispositivos de entrada pueden incluir, pero
no se limitan a, uno o mas de un teclado fisico, una tecla de funcion (tal como una tecla de control de volumen o una
tecla de conmutacion), una bola de seguimiento, un ratén y una palanca de mando.

La unidad de visualizacion 310 puede configurarse para visualizar informacion introducida por el usuario o
informacion proporcionada para el usuario, y diversos menus del teléfono movil. La unidad de visualizacion 310
puede incluir un panel de visualizacion. Opcionalmente, el panel de visualizacién puede configurarse usando un
visualizador de cristal liquido (LCD), un diodo emisor de luz organico (OLED) o similares. Ademas, el panel tactil
puede cubrir el panel de visualizacién. Después de detectar una operacién tactil en o cerca del panel tactil, el panel
tactil transfiere la operacion tactil al procesador, para determinar el tipo del acontecimiento tactil. Luego, el
procesador proporciona una salida visual correspondiente en el panel de visualizacion segun el tipo del
acontecimiento tactil.

La region en el panel de visualizacion que visualiza la salida visual que puede identificar el ojo humano puede
usarse como la “zona de visualizacion” mencionada a continuacion. El panel tactil y el panel de visualizaciéon pueden
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usarse como dos partes separadas para efectuar la funcion de entrada y salida del teléfono movil, o pueden
integrarse para efectuar la funciéon de entrada y salida del teléfono movil.

Ademas, el teléfono movil puede incluir adicionalmente al menos un sensor, tal como un sensor de actitud, un
sensor optico y otros sensores.

Especificamente, el sensor de actitud también puede denominarse sensor de movimiento. Puede citarse un sensor
de gravedad como un tipo de sensor de movimiento. El sensor de gravedad puede transformarse en un desplazador
de tipo en voladizo usando un elemento sensible elastico, y accionar un contacto eléctrico usando un resorte de
almacenamiento de energia compuesto por un elemento sensible elastico, de manera que el cambio de gravedad
puede convertirse en el cambio de una sefial eléctrica.

Puede citarse un sensor de aceleracién como otro tipo de sensor de movimiento. El sensor de aceleraciéon puede
detectar la magnitud de aceleraciones en diversas direcciones (generalmente en tres ejes), puede detectar la
magnitud y la direccion de la gravedad cuando esta estatico, y puede aplicarse a una aplicaciéon que reconoce la
actitud del teléfono movil (por ejemplo, conmutar entre orientacién horizontal y orientaciéon vertical, un juego
relacionado, y una calibracion de actitud de magnetémetro), una funcion relacionada con reconocimiento de
vibracién (tal como un podémetro y un impacto), y similares.

En una realizacion de la presente divulgacion, el sensor de movimiento mencionado anteriormente puede usarse
como un elemento para adquirir los “parametros de actitud” mencionados a continuacién, pero la presente
divulgacion no se limita al mismo. Otros sensores que puedan adquirir “parametros de actitud” se encontraran dentro
del alcance de la presente divulgacion, tales como un giroscopio. El principio de funcionamiento y el procesamiento
de datos del giroscopio pueden ser similares a los de técnica relacionada, se omiten las explicaciones detalladas por
motivos de simplicidad.

Ademas, en una realizacion de la presente divulgacion, pueden configurarse como el sensor otros sensores, tales
como un barémetro, un higrometro, un termémetro y un sensor de infrarrojos, que no se describen adicionalmente
en el presente documento.

El sensor 6ptico puede incluir un sensor de luz ambiental y un sensor de proximidad. El sensor de luz ambiental
puede ajustar la luminosidad del panel de visualizacién segun el brillo de la luz ambiental. El sensor de proximidad
puede apagar el panel de visualizacion y/o la retroiluminacion cuando el teléfono mévil se mueve hasta la oreja.

El circuito de audio, un altavoz y un micréfono pueden proporcionar interfaces de audio entre el usuario y el teléfono
movil. El circuito de audio puede convertir datos de audio recibidos en una sefial eléctrica y transmitir la sefal
eléctrica al altavoz. El altavoz convierte la sefal eléctrica en una sefal acustica para su emision. Por otra parte, el
micréfono convierte una sefial acustica captada en una sefial eléctrica. El circuito de audio recibe la sefial eléctrica y
convierte la sefal eléctrica en datos de audio, y emite los datos de audio al procesador para su procesamiento.
Luego, el procesador envia los datos de audio, por ejemplo, a otro dispositivo terminal usando el circuito de
radiofrecuencia, o emite los datos de audio a la memoria para su procesamiento adicional.

La WiFi es una tecnologia de transmision inalambrica de corto alcance. El teléfono mdvil puede ayudar, usando el
modulo de WiFi, al usuario a que reciba y envie correos electronicos, navegue por una pagina web, acceda a medios
de emisién en continuo, etcétera, lo cual proporciona acceso inalambrico a Internet de banda ancha para el usuario.

El procesador es el centro de control del teléfono movil, y se acopla con diversas partes del teléfono moévil usando
diversas interfaces y lineas. Ejecutando o haciendo funcionar el programa y/o los médulos de software almacenados
en la memoria, e invocando datos almacenados en la memoria, el procesador realiza diversas funciones y el
procesamiento de datos del teléfono movil, realizando asi una monitorizacion global del teléfono movil.
Opcionalmente, el procesador puede incluir uno o mas nucleos de procesamiento. Preferiblemente, el procesador
puede integrar un procesador de aplicaciones y un médem. El procesador de aplicaciones procesa principalmente
un sistema operativo, una interfaz de usuario, un programa de aplicacion, y similares. EI médem procesa
principalmente la comunicacién inalambrica.

Puede entenderse que el médem anterior también puede no estar integrado en el procesador.

Ademas, el procesador, usado como elemento de implementacién del procesador mencionado anteriormente, puede
realizar funciones iguales o similares a las unidades de procesamiento.

El teléfono movil incluye ademas el suministro de potencia (tal como una bateria) para suministrar potencia a los
componentes.

Preferiblemente, el suministro de potencia puede acoplarse de manera légica con el procesador usando un sistema
de gestion de potencia, implementando asi funciones tales como carga, descarga y gestion de consumo de potencia
usando el sistema de gestion de potencia. Aunque no se ilustra en la figura, el teléfono moévil puede incluir ademas
un modulo de Bluetooth, y similares, que no se describe adicionalmente en el presente documento.
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Debe observarse que el teléfono mévil es meramente un ejemplo del terminal 300, y la presente divulgacion no se
limita al mismo. La presente divulgacion puede aplicarse en un teléfono mévil, una tableta u otro dispositivo
electrénico, que no se limita en el presente documento.

Un método de fabricacion para el alojamiento 200 segun realizaciones de la presente divulgacion incluye las
siguientes etapas.

En S10: se elige la primera pieza en bruto 110, se define la hendidura 111 en la primera pieza en bruto 110. En el
presente documento, pueden proporcionarse una o mas hendiduras 111. En el ejemplo ilustrado en la figura 1, se
proporcionan dos hendiduras 111 y las dos hendiduras 111 estan separadas una de otra en la direccion arriba-abajo.
Para facilitar el procesamiento, cuando se proporcionan una pluralidad de las hendiduras 111, dos hendiduras 111
cualesquiera tienen la misma forma e igual tamafio.

En S20: se elige la segunda pieza en bruto 120, la segunda pieza en bruto 120 tiene la porcion saliente 122. Por
ejemplo, tal como se ilustra en las figuras 2-4, la porcién saliente 122 se mecaniza en la segunda pieza en bruto 120,
y la porcion saliente 122 puede tener la misma forma que la hendidura 111, volviéndose asi conveniente encajar que
la porcién saliente 122 en la hendidura 111. Ademas, para facilitar el procesamiento posterior, la porciéon saliente
122 puede ubicarse en un lado de la segunda pieza en bruto 120 y ubicarse en el medio de la segunda pieza en
bruto 120.

En S30: la segunda pieza en bruto 120 se ensambla con la primera pieza en bruto 110, y la porcion saliente 122 se
extiende al interior de la hendidura 111. Tal como se ilustra en las figuras 5-6, la segunda pieza en bruto 120 se
ensambla con la primera pieza en bruto 110, y la porcion saliente 122 de la segunda pieza en bruto 120 se encaja en
la hendidura 111 de la primera pieza en bruto 110.

En S40: la hendidura 111 se rellena con el producto de relleno, y el producto de relleno se proporciona entre la
superficie exterior de la porcion saliente 122 y la pared interior de la hendidura 111. Tal como se ilustra en la figura
7, el producto de relleno y la porcion saliente 122 estan ubicados en la hendidura 111 y rellenan toda la hendidura
111. Ademas, en la hendidura 111, la superficie exterior de la porcién saliente 122 no esta en contacto directo con la
pared interior de la hendidura 111, y la superficie exterior de la porcién saliente 122 se adhiere a la pared interior de
la hendidura 111 por medio del producto de relleno.

En S50: la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada fuera de la hendidura 111 se retira para formar el
alojamiento 200. Tal como se ilustra en la figura 8, se retira la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada fuera
de la hendidura 111, y se aplana la superficie delantera de la primera pieza en bruto 110, adquiriéndose asi el
alojamiento 200 para el terminal 300.

En el método de fabricacion para el alojamiento 200 del terminal 300 segun realizaciones de la presente divulgacion,
la segunda pieza en bruto 120 se extiende parcialmente al interior de la hendidura 111 y el producto de relleno se
usa para rellenar la hendidura 111 para conectar la segunda pieza en bruto 120 ubicada en la hendidura 111 a la
primera pieza en bruto 110, la segunda pieza en bruto 120 puede estar dispuesta parcialmente en la hendidura 111
de la manera incrustada. Durante el procesamiento posterior, la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada
fuera de la hendidura 111 puede cortarse directamente para formar el alojamiento 200, volviéndose por tanto
conveniente procesar el conjunto de piezas en bruto 100 para dar el alojamiento 200 para el terminal 300,
simplificandose asi el procedimiento de fabricacion del alojamiento 200, mejorandose el rendimiento del alojamiento
200 y reduciéndose el coste de produccion.

Segun algunas realizaciones de la presente divulgacion, el método de fabricacion incluye las siguientes etapas.

En S10: se elige la primera pieza en bruto 110, y se define la hendidura 111 en la primera pieza en bruto 110
mediante corte. Por ejemplo, tal como se ilustra en la figura 1, la hendidura 111 puede definirse en la primera pieza
en bruto 110 mediante corte, y pueden proporcionarse una o mas hendiduras 111. En el ejemplo ilustrado en la
figura 1, se proporcionan dos hendiduras 111 y las dos hendiduras 111 estan separadas una de otra en la direccion
arriba-abajo. Para facilitar el procesamiento, cuando se proporcionan una pluralidad de las hendiduras 111, dos
hendiduras 111 cualesquiera tienen la misma forma e igual tamario.

En S20: se elige la segunda pieza en bruto 120, y la segunda pieza en bruto 120 se mecaniza en la porcién saliente
122 mediante corte. Por ejemplo, tal como se ilustra en las figuras 2-4, la segunda pieza en bruto 120 se mecaniza
en la porcién saliente 122 mediante corte, y la porcién saliente 122 puede tener la misma forma que la hendidura
111, volviéndose asi conveniente encajar la porcion saliente 122 en la hendidura 111. Ademas, para facilitar el
procesamiento posterior, la porcién saliente 122 puede ubicarse en un lado de la segunda pieza en bruto 120 y
ubicarse en el medio de la segunda pieza en bruto 120.

En S30: la segunda pieza en bruto 120 se ensambla con la primera pieza en bruto 110, y la porcion saliente 122 se
extiende al interior de la hendidura 111. Tal como se ilustra en las figuras 5-6, la segunda pieza en bruto 120 se
ensambla con la primera pieza en bruto 110, y la porcion saliente 122 de la segunda pieza en bruto 120 se encaja en
la hendidura 111 de la primera pieza en bruto 110.
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En S40: se inyecta y moldea el producto de relleno en la hendidura 111, y se proporciona el producto de relleno
entre la superficie exterior de la porcion saliente 122 y la pared interior de la hendidura 111. Tal como se ilustra en la
figura 7, el producto de relleno y la porcion saliente 122 estan ubicados en la hendidura 111 y rellenan toda la
hendidura 111. Ademas, en la hendidura 111, la superficie exterior de la porcién saliente 122 no esta en contacto
directo con la pared interior de la hendidura 111, y la superficie exterior de la porcion saliente 122 se adhiere a la
pared interior de la hendidura 111 por medio del producto de relleno.

En S50: se recorta la parte de la segunda pieza en bruto 120 separada de la porcion saliente 122, para formar el
alojamiento 200. Tal como se ilustra en la figura 8, se recorta la parte de la segunda pieza en bruto 120 ubicada
fuera de la hendidura 111, y se aplana la superficie delantera de la primera pieza en bruto 110, adquiriéndose asi el
alojamiento 200 para el terminal 300.

La referencia a lo largo de esta memoria descriptiva a “una realizacion”, “algunas realizaciones”, “realizaciones”,
“otro ejemplo”, “un ejemplo”, “un ejemplo especifico” o “algunos ejemplos” significa que un rasgo, una estructura, un
material o una caracteristica particular descritos en relacién con la realizacion o el ejemplo se incluye en al menos
una realizacion o un ejemplo de la presente divulgacion. Por tanto, las apariciones de las expresiones tales como “en
algunas realizaciones”, “en una realizacion”, “en realizaciones”, “en otro ejemplo”, “en un ejemplo”, “en un ejemplo
especifico” o “en algunos ejemplos”, en diversos lugares a lo largo de esta memoria descriptiva, no se estan
refiriendo necesariamente a la misma realizacion o ejemplo de la presente divulgacion. Ademas, los rasgos,
estructuras, materiales o caracteristicas particulares pueden combinarse de cualquier manera adecuada en una o
mas realizaciones o ejemplos.
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REIVINDICACIONES
Conjunto de piezas en bruto (100) para un alojamiento (200) de un terminal (300) que comprende:

una primera pieza en bruto (110) que tiene una hendidura (111) definida a lo largo de una direccién de
grosor de la primera pieza en bruto (110);

una segunda pieza en bruto (120) que tiene una porcion saliente (122), en el que al menos una parte de la
porcion saliente (122) se extiende al interior de la hendidura (111); y

un producto de relleno (130) con el que se rellena la hendidura (111);

caracterizado porque la superficie exterior de al menos la parte de la porcion saliente (122) que se extiende
al interior de la hendidura (111) esta separada de la pared interior de la hendidura (111) y al menos la parte
de la porcion saliente (122) que se extiende al interior de la hendidura (111) se conecta con la primera pieza
en bruto (110) por medio del producto de relleno (130).

Conjunto de piezas en bruto (100) segun la reivindicacion 1, en el que una anchura de la hendidura (111) es
de 0,3 a 0,5 mm.

Conjunto de piezas en bruto (100) segun la reivindicacion 1 6 2, en el que una longitud maxima de al menos
la parte de la porcién saliente (122) de la segunda pieza en bruto (120) que se extiende al interior de la
hendidura (111) es menor que el grosor de la primera pieza en bruto (110).

Conjunto de piezas en bruto (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la segunda
pieza en bruto (120) comprende ademas una porcion de cuerpo (121), y la porcidon saliente (122) se
proporciona en la porciéon de cuerpo (121).

Conjunto de piezas en bruto (100) segun la reivindicacién 4, en el que la hendidura (111) tiene la misma
forma que la porcién saliente (122).

Conjunto de piezas en bruto (100) segun la reivindicacion 4 6 5, en el que la porcion saliente (122) esta
ubicada en un lado de la porcién de cuerpo (121) y esta ubicada en el medio de la porcién de cuerpo (121).

Conjunto de piezas en bruto (100) segin una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6, en el que la porcion
de cuerpo (121) y la primera pieza en bruto (110) se conectan por medio de adhesion o remachado.

Conjunto de piezas en bruto (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que se
proporcionan una pluralidad de hendiduras (111) y una pluralidad de segundas piezas en bruto (120),
estando la pluralidad de hendiduras (111) en correspondencia una a una con la pluralidad de segundas
piezas en bruto (120).

Método de fabricacion para un alojamiento (200) de un terminal (300) que comprende:

proporcionar una primera pieza en bruto (110) que tiene una hendidura (111) definida a lo largo de una
direccion de grosor de la primera pieza en bruto (110);

proporcionar una segunda pieza en bruto (120) que tiene una porcion saliente (122);

ensamblar la segunda pieza en bruto (120) con la primera pieza en bruto (110) extendiendo la porcion
saliente (122) al interior de la hendidura (111);

rellenar la hendidura (111) con un producto de relleno (130), proporcionandose el producto de relleno (130)
entre la superficie exterior de la porcion saliente (122) y una pared interior de la hendidura (111); y

retirar una parte de la segunda pieza en bruto (120) ubicada fuera de la hendidura (111);

caracterizado porque la superficie exterior de la porcién saliente (122) esta separada de la pared interior de
la hendidura (111) y la porcién saliente (122) se conecta con la primera pieza en bruto (110) por medio del
producto de relleno (130).

Método de fabricacion segun la reivindicacion 9, en el que el procedimiento para proporcionar la primera
pieza en bruto (110) comprende cortar la primera pieza en bruto (110) para producir la hendidura (111).

Método de fabricacién segun la reivindicacion 9 6 10, en el que el procedimiento para proporcionar la
segunda pieza en bruto (120) comprende cortar la segunda pieza en bruto (120) para producir la porcion
saliente (122).

Método de fabricacion segun una de las reivindicaciones 9 a 11, en el que el procedimiento para ensamblar
la segunda pieza en bruto (120) con la primera pieza en bruto (110) comprende inyectar y moldear el
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producto de relleno (130) en la hendidura (111).

Método de fabricacion segun una de las reivindicaciones 9 a 12, en el que el procedimiento para retirar la
parte de la segunda pieza en bruto (120) ubicada fuera de la hendidura (111) comprende recortar la parte
de la segunda pieza en bruto (120) separandola de la porcion saliente (122).

Alojamiento (200) para un terminal (300), caracterizado porque el alojamiento (200) para el terminal (300)
se produce aplicando el método de fabricacion para el alojamiento (200) del terminal (300) seguin una de las
reivindicaciones 9 a 13.

Terminal (300), caracterizado porque el terminal (300) comprende el alojamiento (200) segun la
reivindicacion 14.
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