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Bste invento se refiere 2 la fabricacion de bo-

binas cléctricas de cinta, y més especialmente se refiore
o un método de fabricar bobinas eléctricas de cinta y ?ﬁ?O;;
1los de cinta metdlica formados para rebobinarlos en f6f~
ma de bobinas eléotricas.

. £ s
Las bobines electricas suelen hacerse de und Pl

T

- 'o - -;.‘
ralidad de espires de cinta metalica lisa, tal como de aly

L £l

. . 3 3 - K3 4
rninio, con un recubrimiento continuo de material dielec—

- i

trico dispuesto entre las espiras de la bohina paras ais-

4 . . 4 P T
lorlaes electricemente entre si. Como recubrimicento dielec

trico entre las espiras de la cinta ge usan gencralménte

TN aa

hojas de pepel delgado,0 una pel{cula de esmalte aislan-
te, de barmiz o de laca. Altermativemente, sirve frecuen-
temente pera este fin un depésito de Oxido de aluminio.
Je ha comprobado que el nét0do mas préctico de
hecer las cintas que forman estas bobinas consiste en cor
terlas de une bande de aluminio més anche que ha gido pre-
viamente recubierta o estratificada con un material die-
léctrico, Una de las ventajas principales de recubrir el
neterial dieléctrico sobre une sola benda ancha y cortar
luego esta on los cintes estrechas individueles, es que
puede formarse un recubrimiento ancho de un grueso y una
colided wucho mos uniformes que pare muchos recubrimicntbos
egtrechos. Ademés, no es posible aplicar un2 serie de re-—
cubrimientos individuales de modo que resulbe casi ton ecg
nomico como pars un solo recubrimiento.
Es evidente, sin embargo, que cuando ho do cor-
tarse una bhende relativamente ancha, recubierta de Gieléc
trico, longitudinalmente en cintas mas estrechas, la opersa

3 ’ > 3
cion de corte. deje al descubierto el metal base de alumini
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, :
en las parites de borde de las cintac mos estreches y las

’

ideja asperas, con flecos y recbabas, Dsas partes de borde

"3
originar cortocircuitos entre las espirss de la bobinan'uef

i

}

y . , i

desnudes deben ser recublertas, pues de lo contrario pueden

S

|
than ofrecido varias propuestes pore aislar convenicntemens
!

. - ’ » C
te los bordes expuestos de lag cintes, por lo demes aisle-—

i

1 . . "
des, de la anchura de la bobina, pero ningunc he resultadoj

’
ser & la vez eficaz y practica desde ol punto de vista eco
! .

’ > 4 0] .
nomico. Por ejemplo, se ha sugerido quec 2l selir las cin~

4 . " c
tas mas estrechas de la estacion de corte, se doblen pus

partes de borde hacia dentro de modo que la periferia ds 1

R

’ . ¢ o
cinta doblada esite definida por los lineas de doblez cubie

1

tas con el material dieléctrico anteriormente aplicado,Una
operacién de conformacion de ecste tipo es bagtante coupli-
cada y costosa, y se ha propuesto en lugar de ella oxtende?
une capa de barniz o de laca gobre las partes de borde de |
la cinta después que esta sale de la estacidn de corte. ]
to, sin embargo, no aisls eficazmente los bordes de 1o cin
ta va que frecuentemente los bordes ésperos sobresalen a

Lravés del barniz aplicado, y sigue existicendo la nogibili-

»

Hed de que se formen cortocircuitos. Por otra parie, tol sc

;ngg_gpligggién'de berniz solapa al recubrimiento de die—
lectrico aplicado originalmente y origine veriocioncs en cl
crueso del aislamiento entre las espiras de 1o bobina.

La finalidad principal de este invento cg la de

= g - 03 . - 3
broporcioner un metode de former cinta de aluminio 2islada

()

para bobinas eléctricas en que se cviten esos diversos incon
venienies que se han encontrado, en loo nétodos usuoles. Ex
%resado en lineas generales, el nuevo método es une conbingl
dién con ol método de fabricar une conduccidn de cinta alsla
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mone en practica el invento hasta ese punto, se produce un

da eléctricemente on que se aplica una pel{cula“ae-dje-

léetrico 2 al menos uno de los lados de una banda relati-
vamente ancha de metal y se corta la banda ancha en uno
pluralidad de cintas relativamente estrechas, que estén:hq
nudas de pelicula en sus partes de borde. La mejora oom;_
prende las operaciones de devanar al menos une de lashcigi
tas estrechas en una bobina, en la cual los bordes desnu-
dos de la cinta estrecha estan al descubierto en las carad

.
extremes del rollo. Se aplica un prodweto -de- obturacion 2

do de 12 misme, pero se dejan desnudos los bordes latera-
les de la cinta y por lo tanto el producto obturador obtu
ra las espiros del rollo. Se sumerge el rollo en un bafio

F { .
de atagque quimico poara atacar quimicamente los bordes late

lo pora definir bordes margineles enterizos de dichas pe-
l{culas, en que el producto obturador mantiene al rollo 1i
bre de blogueo por evitor la penetracién de la solucion
de ataque quimico entre las espiras del rollo. Iuego se
desenrolla la cinta desde el rollo y ge devana en Fforma
de une bobine cléctrica, Ia pelicula de dicléetrico es ven
tejosemente de un material orgénioo dieléctrico tal como

harniz o laca, o bien puede-ser de un material inorgénico
tal como unc pelicula anocdica, o una lémina orgénioca ‘del-
gade cstratificzda o la cere de la cinta,

Ocurre alguncs veces, sin emba2rgo, que cucndo se

cierto grado de trabz o agarre entre las espiros de le hob
! s
devanada, que hace dificil desenrollarle del rollo en uso.

ITo giempre se dlega a eoe resultado, pero ocurre con fre-

,I,
S

al menos las partes de borde de la cinta en a2l menos*upili

.
rales hasta una anchura menor que la anchura de la pelicu-

o

ina
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cuencia puficiente para hacer aconsejoble las medidas
de proteccion en el inmvento. Aperentiomente, uns de log
coszs principales de ese problem: de odherencic o traba é
o
ontre les eopires (lo que e conoce como "bloguoo") eg -
que lo pelicula de Gicléchrico orgénico cuele sor qe un:{
¢
naterial resinoso termoplésﬁico gue sc plestifica ontfdff
lag cspiras. Tal plastificacion ocurre olgunts veces cuey
do los rollos son sumergidos en bofios de limpicza e alsa
teuperatura o cuondo oc oxponen & Lo accion del clectrolil
t0, ¥y hace quc¢ el recubrimiento orgénieo se hogo pcggjééa
y se adhiera a las egpiras.

En consecuencis, cg de hécer nover quc ol in-
vento prové adenas 1rAaplicacién de tm producto obturedon
o al menos lag partes de borde de 1l cinte on 21 menos unl
lodo de la nisnea y dejor desnudos loo bordes dc 1o cinto,
con 1o que ¢l compucsto quede dispucsto entre los espires
é¢el rollo ¥ les obturs. Con las eopiras del rollo obtura-
das por cste compuesto, los soluciones de limpicze celieng
tes, lag soluciones de ataque quimico, 0 el eloctroli'i;o,l
no pueden penctrar entrc lcs espires pors plostificer el
recubrinicnto orgénico, v se ovite ¢l Dblogueo. Adends,
no. pueden-guedar depésitos residuales de golucionss de
ateque quimico o de clectrolito cntre las cepircs, que
corroan o ataguen de otro modo el meiel. o eg neceserio
que el compucsto de obturceion sc cxtionde por completo &
traves de 18 cinda entre las espires, yo que usualuentie
basta con obtursr solamente los portes de bordc, nero si
es probeble que sea calentado todo ¢l rollo & la tempero~
tura de plastificacién del recubrimiento orgénico, cs en—

tonces preferible cubrir la cinta de borde & borde con el
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. compuesto de obturacién o con una ldmina de pléstico del-
;gada que resiota al atague de les soluciones o del eleciro
%lito y que tenge una elevada temperatura de plastificacl
§ 71 invento provee ademas un rollo de conductof'
Ede cinta Fformedo pars rebobinarlo en bobines eléotricas}‘
;quc _shd compuesto de una longitud considerable de'cinté
imetdlica conductors devensda en wn rollo de capes multis.
;plea, cuye cinte iiens une pelicula de dieléctrico adheri-
,

.da o al nenos unc de sus caras anchasmy.quéwesié dlspuests
entre copas sucesivas del rollo. Los bordes laterales qg

N

r v "
bros de la pelicula y son atacados gquimica

£
-

. S~ K
mente haste une anchure menor que la anchura de dicha peld

“

cule pare definir partes merginales enterizes de dichas

%peliculas siglantes que se extienden mds 2lld de los bor-
%des lotereles de dicha cinta. Entre las espires del rollo
éen ol menos log partes de borde marginal de la cinte en al
gmanos une cara de la misma se dispone un producto obturador
%que obture las espiros, estando libres de dicho compuesto

jLos bordes letersles de la cinta, se devana el rollo con los
a

3

icepes sucosivos formedss por espiras adyacentes de la cine-
: R i

{ta que cgten libres de blogueo y que son separables enire

{

‘i de modo que es posible su rebobinado en forme de bobi-

4 >
has electricas,
; , .
De acuerdo con el metodo del invento, solamente

» L) » ’ s . 13 3 3
igr requiere una operacion de recubrimiento o un estratifi-

a ! n s r . . .
cado de pelicula de dielectrico para aislar debidemente une

1

° F ‘ N
o las dog carss onchas planas, segun se desee, 4e un numero
- g
considercble de las cintas relativamente estrechas. Por con
3

siguicnie, se comunicc gl cislamiento un £rueso ¥y una con-—!

tinuidaed especialmente uniformes entre las espires de 10s



rollos individusles o bobinas, Auomow, cucndo se anocdiman

loo bordegs de la cinta de aluminio, todo ¢l metal de bhoge

+

desnudo en las partcs de borde de leg cintoo nés estechag

. esg aislado eflcazmente por el deposito de oxido sobre las
5 ' mismas. Tel recubrimicnto dieléctrico de oxido es préctié
comente siempre continuo, debido ¢ que el oxido se formaé
i sobre sodo ol metal de bhese desnudo, incluso sobre lagjpeg
g tes de borde de la ecinte entre los espiras del rollo o ”i
| bobina cuzndo algo del barniz sc hoye desprendido duranﬁd

10 ls operacion de corte. Puesto que los bordes son etocodos

quimicamente, se eliminan todes les rebabes y los flecos

en los bordes de 1la cintt por ataque qulmlco cuaindo me
sumerge el rollo en el electrolito.

" , ! N - ¢
In uno resligacion preferide <el nuevo metodo,

. . . !
15 uns banda de 2luminio relativemente ancha, de por ojenplo

’
0,076 mm. de grueso, se hace posar sobre uno o mes rodi- |
{
14 : . H .
1los splicadores que lleven una composicion liquide de regubri

4
K3 3 ’ L . > .
niento de dielectrico organico, por ejemplo de un ecetal

de polivinilo o de un esmalic aislante de silicona, con

20 lo que se transfiere un2 cepe de tal compos icion de &rues T
uniforme a le superficie de la banda de aluminio que avan[
za. Puede userse cualquier aparato y metodo usuel de recu»

brimiento, y lo cinta puede gor recublerto por solamcntie

4
una carae o por lag dos caras, segun se desee, Al zalir de

¢ . 4
25 jese aparato de recubrir, se geca 1l composicion de rcoecubr

" jmiento hasta un estado endurecido. Alternativomente, 1l b
i

——

NS S | =

i :
!da ancha puede ser recublerta por un recubrimiento de die-
! i
|- \ , 7, H
lectrico inorganico, tal cowo una pcllculd anodlcu, en cuyo
|
caso el recubrimiento de borde enodico ultimemente aplicado

30 ogté todavia separado del aislamiento sobre la superficie

31-5-68
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gida a través de un aparato de corbte continuo, donde es d

vidida longitudinalmente en una pluralidad de cintas estr
chas, cada une de la anchura de un rollo. )
Cualguier tipo de corbador usado en esta opersa-

cibn dejo desnuda el metal de base de aluminio y dejo ama

td

cierta cantidad de flecos, rebabas u obtras irregularidade

&)

en los bordes de la cinta estrecha. Ademds, los cortadore
desprenden frecuentemente, en forma de escomas, pequeilas

cantvidades de barniz seco de partes de los lados planos

[ £r]

de las cintas estrechas, contiguas a sus bordes recifn co
tados.
Las cintas estrechas que salen del aporato de

cortc son luego dirigidas a un aparato de devanar donde

son formades en rollos de una nmultiplicidad de espiras all
rededor de nicleos adecuados. Los nlcleos estén hechos prie
feriblenente yo sea de aluminio o ya sea de un nmaberial
no conductvor de la electricidad que sea resisbente al ata
gue en la vosbterior operacibén de anodizacidn. Los nﬁcleoa
de aluninio, atn siendo conductores, quedan pronbo aisla-
dos por guedar recubiertos con una pelicula anddica, no
conductors, en la operacidn de anodizacibn, y por tanto
son cguivalentes a los nicleos no conductores para los Ii
nes de esbte invento.

Ambos extrenmos planos de los rollos cilindricod
asi devanados estin definidos, por supuesto, por los bor-
des al desnudo de la cinta de aluminio que estén en estao-
do de superficie Aspera como resultado de la operacidn

ic corte. Entre las parles de borde de las espiras sucesi

vas pucden faltar pequeias escamas de barniz, de modo qug




adenas dc su gsvereza los bordes de la cinta 7ue definen

los lados del rollo tienen tambidn nequciias Separaciones.

1
|
i
|
!
!
4
!
! [~
| entre ellos. =l rollo es luego transferido a un bano de |

! - N

I ataque quinico donde se atacan quimicemenve los bordes .

N1

laterales para elininar una »narte de lo conduccidn e CLH
l

ta a lo largo de los bordes laterales, 7 dejar un hueo ’
i

entre las peliculas aislantes y delinir nuevos bordes la-

| Lerales de menor anchura gue el ancho de las neliculas

i
'
i
¢

aislantes. Partes de borde marginal de las »avticulas ais

10 lantes se exbienden lateralmentc hocia fuera méo allﬁ'dq

los bordes laterales del conductor de cinba por ambor 1o

R

. 1

dos, 77 los bordes laterales cstdn bodavia librés de aisla

niento. Ll bailo de atazue uulnlco nuede contencr cualjule

ra de los reactivos usuales de abasue quinico, tol cono

15 una solucidn de Hal:i al 157 a &3%C. Tl periodo de ata-

que quimico depende de la profundidad de abtagve juinico !

descada. Los rollos son luesy btomsdos cn lotes ¥ lleova-

dos al equipo de anodizar, donde son o tidogs a onera-

5

ciones de linpieza usuales y son lucso sumeridos en un

N
L

20 baiio eclectroelitico, el cual nuedc szer venbtajozanente (&g
feido crbmico, sulflrico, oxflico y obro &cido, o bien
..buede s¢r un bailo alcalino caustico. A trovés del baiio

s¢ hace pagar corricube comtinue de baja temsidn ( o al-

cunas veces corriente alterna) sirviendo cada wio de log

\

rollos como dnodo. Cono citodo se cmplea un clectrodo dg
plomo de acero inoxidable, u otro electrodo conductor.
Se forma con ello una peliculs de Oxido de aluninio co-
bre toda superficie gue quede crpuesta a la accidn del
electrolito. Asi, bodos los bordes cipucstos de las -

30 cintas estrechas que definen los lados planos de los =
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uniforme y continua,

vuando el nficleo del rollo es de aluminio, queds

tambidn anodizado, y por tanto aislado eléctrioamente.:Sqn-
descables nficleos aislados o no conductores para reducir
al minimo la tendencia de la corriente de anodizacién a |

N

derivar las espiras interiores del rollo en los casos en

-

-

aue el nGcleo estd soportado en el equipo de anodizar so-
bre un clemento de soporte que esté cargado anddicaments.
Una vez completada la anodiZacidir, se sace del
bafio el lote de rollos; se lava y se seca., Jada uno de 103
rollos resultantes comprende una multiplicidad de espiras
de cinta de aluminio que estéd aislada eléctricamente por

ma 0 nor las dos caras planas mediante la composicibdn de

recubrimiento, y por ambos bordes laterales por la pelicu
la anodizada de Oxido. wal cinta es sumamente adecuzda pa
ra ser rebobinada desde el rollo en bobinas eléetricas, d
las cuales pueden unirse conductores adecuados. Alternab
vamente, en algunos casos pueden unirse a la cinta condug
tores cuando egs primeramente devanada en rollos inmedia-

tamente despubs de haber sido cortada longitudinalmente,

¥ tales rollos, despues de haver sido anodizados sus bor-

]

des laterales de la manera descrita, pueden emplearse sin
- 2 LI P4 .

nas preparacion como bobinas eléctricas.

in gencral, es acongejable el uso de un compues

to obturador como anteriormente se ha descrito, si es pro

bable que el rccubrimiento de dielectrico orginico dispues
Yo entre log bordes de la cinba se plastifique despues
de devonado el rollo. Por ejemplo, los rollos de cinba

de aluminio formados de acuerdo con el invento son nor-

- 10 - ' i
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_probable que los electrolitos de &cido fosfbrico y de Aci

malmente sometidos a un procedimiento de 1impic;a en aue
las cintas son sumergidas en una solucidn clustica suave
(por ejemplo de hidrbuido sbdico al 3-5 %) anbes de ser
devanadas, y los rollos terminados son luego sumergidos
en un bailo de lavado de agua caliente (a casi 100%C) des-
pués de anodizar. Esos recubrimientos de dicléectrico oxéé
nico adecuado se plastificarin a temperaturas inferioi*c;si
a la del bafio de lavado de asua calicnbte 7 se harfn pesa-
Josos. Losg dieléctricps vinilicos, por ejemplo, sc reblun
decen a aproximadamente 809C. Cuando coto ocurre, lac es-
piras del rollo devanado se pegan entre 31 ¥ es airfcil
descnrollar la cinta en uso.

Otra razbén principal para llevar a czvo ¢l pro-
cedimiento de obturacidn previsto nor el invento, es que
deberd evitarse gue el clectrolito usado-en la oneracibn
“e anodizacidn penetme entre las espiras de loo rollos
devanados. Uno de los electrolitos més corrientes cs una
solucidn acuosa de &cido sulffirico al 155 que es facilmen
te absorbida por accibn capilar entre las espiras no ob~;
turadas de un rollo, donde permancce y més tarde corroe

cl metal o ataca al recubrimiento orgénico. Lambién es

-

s e .

do sulfdnico penetren en un rollo y ataguen quimicamente
al metal o al recubrimiento orginico.

El compuesto obturador puede ser aplicado en
al menos tres formas. Puede frotarse con el mismo sobre
los lados planos de las btiras antes de quc estas sean

devanadas, y recubrirse asi las tiras de borde a borde,

1
i

o bien pucde ser introducido enbre las espiras de un ro—

1lo devanado imprimiendo conbra ambas caras extremas de

'('
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un rollo una mufiequilla saturada con compuesto, en éujé

caso la obturacidn de borde a borde entre las cspiras es
un resultado posible, aunque no seguro, o bien puede ser
aplicado en forma de pelicula, tal como de una nclicula .
de polietileno que puede ser intercalada entre las cspi-
rag del rollo cuando se devana. In el primer'método, el

compuesto de obturacidn puede ser elegido exclusivameﬁté>
por sus nropiedades de obturacidn, mientras que en la’sé-
sunda formo. de aplicacidn el compuesto deberd tener ade-

nés wna viscosidad suficientemente baja para penetrar £3
cilmente entre las espiras por accidn capilar. EL tercer
método exige prestar atencibn al tipo de Pléstico selec-
clonado y a su temperatura de plagstificacidn con relacidn
a los bailos quimicos seleccionados y sus temperaturas de
funclonamiento. Un aceite mineral puro transparente (tal
cono un aceite incoloro de hidrocarburo refinado) se ha

comprobado que es satisfactorio para frotar con el nismo
las cintves antes de ser 8stas devanadas, y el queroseno

ha demostrado ser venbtajoso para impregnacidn entre las

ecspiras de una bobina devanada. Estos dos ejemolos de

d bl

compucsbtos de obburacidén no son en modo alyumo concluyens

tes, sin embargo, yo que virtualmente todo compuesto re-
glstente o los electrolitos actualmenbe usados puede ser
aﬂecﬁado. in general, los mejores compuestos de obburo-
cidn se encontrarén entrc los liguidos hidrdfobos.

En muchos casos, la penctracibén del compucsto
entre las espiras de una bobina devanada es el nejor mé-
todo de aplicacidn, dado que se pierde la menor cantidad
del coupuesto. Cuando se frota con cl compuesto sobre lot

lados de una cinta antes de devanar, gran parte del nis-

-

1
-
o

!
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no es exprinida desde éntre las egniras cuando se forme
el rollo. Esto puede ser en cicrto modo inadecuado para
fines de produccidn.

Con uno u otro método de anlicacidn del COMPULS
los bordes desnudos en las caras ewbremas de los rollosf
de modo que »uedan ser eficazmente atacados suimicamente
v anodizados de acucrdo con el invento. #1 ncjor nodo d;
conseguir esto es limpiando nor lotes log rollos devanoe.-
dos obturados, en un bailo tal coro de una solucidn clus—
tica. BL compuesto de obturacidn deberd scr elegico cnbon
ces entre aquellos suscepbtibles de ser disuelbos en una 30
lucibn de limpieza chustica. Wales ovneracioncs de limpics
dejan satisfactoriamente desnudos los bordes 4de la cinta
en las caras extremas del rollo, pero no lavan cl compues

to de obbturacidn desde entire les copiras del rollo.

o
n

Las peliculas de compuesbo de obburacidn asi

ta aislada eléctricamente sirven vara ovibar la nenetra-
cibn entre las espiras del electrolito u otros liauidos

a los cuales es cxpuesto el rollo. Se evito aszl la corro-
51én u otro atague por esos liquidos. Para lozrar esta big
mﬁéi&dad:*ﬁasta en general solamente con disponer el com—'
puesto de obbturacibén a lo largo de las dos partes de bor-
de dc la cinta devanada. Ademds, el compuesto de obbura-
cibén sirve como agente separador que evita que el recubri

niento de dieléctrico orghnico de la cinba adhicra las

to a los rollos, es nccesario que queden luego cipuestos |

depositadas entre las espiras de un rolle devanado ¢éc cin-

oF

espiras de un rollo entre si cuando se calicnta btal recu=

brimiento por encimz de su temperatura de plasbtificacidn

Con este objeto, deberd disponcrse el compuesto de obtura
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cidn tan metido hacia el centro de la cinta como sea de
esperar que avance el sobrecalentamiento, Si es necesario|
deberi cubrirse pér'completo la cinta, desde un borde al
otro. .

n lo que sigue se describe una segunda realinaqg

o

cidn nreferida del invento, con referencia a los dibujos,

Ta Pig. 1 es un esquema de un método para for-
mar la bobina;

La Fig. 2 es un corte fragmenbario ampliado nos

trando los bordes labterales de una conduccidn de cinta de

ftr

oucs de cortar lonsitudinalmente de una banda relativéﬂeg

Ta #ig. 5 es un corte Iragmentario ampliado, o
nado a lo largo del borde lateral de una cinbta en un ro-

1lo, decopues de abaque quinmico; y

}

Ta tig. 4 es un corte Ifragnentorio aumnliado, to
nedo a lo largo del borde lateral de una cinta en un ro-
1lo, desoués de anodizar.

e usd cn este caso un rollo 10 de banda de alu
ninio 11 de un grueso de 0,127 mm. Aungue se eatd hacien-
do refercncia especifice al aluminio, se prevé que vueda !
ser usada cinta de cobre, y el nétodo seguido es el mis-
nmo con la excepcidn de que no se cfectlia la oneracidn de
anodizacidn del borde. La banda 11 que es tomada del ro-
1lo 10, cs5 demasiado ancha para hacer arrollamientos 7 se
recubre primero con cualquiera de las composiciones de ig
cubrimiento diecléctrico descritas con respecto a la primg

ra realizacibn o, como en este ejemplo especifico, se es-

o

- 14 -

ratifica en la estacidn 12 dc estratificar, por unz o por



10

15

o)

AN

51=-5-68

>

]
‘
L
i

.

|

i

las dos de sus caras anchas, con esa pelicula uf dielée~ |
* 1

i

licula de 38,5 mm de grueso de tereftalato de polietileno;

i
i
% trico. En un ejemplo, la tira 11 fue estratificada con pe
i
}
{

(por ejemplo, de la marca registrada Mylar de la k,I. du

———i e

Pont de Nemours and Co., Inc., Wilmingbton, Uelaware) y

en un segundo ejemplo se estratificd una cinta de alumieﬂ
1

nio del mismo grueso por sus dos caras con tereftalato de

polietileno de 12,7 mm de grueso. o
i

Ia banda ancha 11, con peliculas 13 y 14 de dig

léctrico sobre ambas caras anchas, es luego dirigida =

través de una estacidén de corte en sentido longitudinal
15, donde estd situado un aparato de cortar usual pars
corbar longitudinalmente la banda que avanza en una plu-

ralidad de cintas estrechas 16. Vespuds de cortar longi-

e e e et e e e e e n

tudinalmente, los bordes laterales 17 de la cinta estin
desnudos de todo aislamiento y las peliculas de dieléc- |
|
trico se extienden hasta los bordes laterales de la cin—i
ta, como sc ha 1lustrado en la Fig. 2. !
Las cintas egtrechas 16 que zalen desde el apgg
rato de cortar pueden ser lucgo recubiertas, en una ecsba
cibén de recubrir 12, con aceite mineral como se¢ ha des-
crito anteriormente, o bien vueden ser intercaladas con
esaﬁhojékae pléstico, tal como de polictileno. 1 rollo
puede ser también intercalado con aceite de hidrocoxburo),
devanando en un rollo y sumergiendo lueso el rollo en un
bafio e introduciendo el aceite entre las csniras nor ac-
cibén capilar, como se ha descrito en la primera realiza-
cidn. Mespues de salir de la estacidn de recubriw, la

cinba es devanada en un rollo 19, con el compucsto de ob

turacidn disnuesto entre los espiras del rollo.
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Bl rollo 19 cs luego transferido a la estacidn

)

20 dec ataque quimico, donde cs sumergido en un baiio de aba

]
!

gue quinico, v los bordes laberales 17 son atacados gulmii
canente para quitar una parte de la conduccidn de cinta ;
i

7 dejar un hueco Z1 entre las peliculas de dieléctrico en]

o

1
3

e - i
armbog caras onchas 7 un conductor de cintva de anchura redg

cidn con respecto a la anchura de las peliculas de dieléc)
i

$rico. Portes de borde marginael 22 y 23 de la nelicula -

cislante se cxrtienden loberalmente hacia fuera mis allé

-y el -

dc los bordes latersles 17 del conductor de é{hta. Bl agen
ve de atague quinico es de preferencia la solucidn dé,
a0 al 15 |, anteriormente descriva, y en forma de rolln
s¢ commrobo gue se requerian 20 minutos con una tenperaty
ra de baido de 669C para abacar quimicamente 0,152 mm de
conductor de cinta.

Durante el ataque quimico, el compuesto dc ob-
turacidn 24 (representado en la Fig. 3) sizve cono barrg;

ra nera evitar cue el agente de atague quimico nenctre

»J

entre Llag espiras del rollo, donde podria rcaccionar comn

1.

le pelicula de dieléctrico y unir las espiras entre zi.

Despubs del ataque quinico se lova el rollo
cn asua corriente en la estacidén de lavar 25, y luego e
hace pagsar a una cstacidn de limpieza quimica 25 para dg
sengrasar los bordes y el nlcleo por immersidn en una so
lucidn Je HWITO. al 10 ;5 cue se nantiene a la temperatura
amtbicnie.

Después del desengrase quimico se transfieze
¢l rollo a una sezunds cstacibén de enjuagar 27 donde se
sumerge cn agsuo corriente caliente.

o

A continuacidn de esa operacibn de lavado, se
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| transfiere el rollo a una estacidn de snodizacibn 25 y sei

anodizan los bordes desnudos, como se ha descrito con wes—

pecto a la primera realizacldn, para formar una capa die-

t 1léctrica de éxido 29 en los bordes laterales 17 del con=- , .

ductor de cinba. Luego se transfiere el rollo a una tercgsV

ra esbtacidén de lavar 30 donde se lava el rollo en agua cgg

. . i
rriente, y el rollo queda entonces preparado para desenro-

1llar y rebobinar en una bobina en la estacidn 31 de deva-,

nar bobinas. Debido a la presencia del compuesto de obbu=

racidn en todas las operaciones, ese desenrollade y deva-:

nado en forma de bobina se efectila sin blocueo conbre les

espiras.

-

|
|
t
Estd previsto poder eliminar la operacidn de eanp

dizacidén en muchas aplicaciones. La operacidn de anodiza-—

cibn, con la gue se vroporciona proteccidn adicional de

dieléctrico a los bordes por lo demds desnudos del metal,

o]

representa un factor de seguridad. s tanto mas dcseable

cuando menor es el grueso de la pelicula de dieléctrico, iy

con meliculas gruesas puede no ser necesaria en absolu-

to.

In las reivindicociones ~uc siguen, las cuales

4

definen el alcance del invento, en el teérmino "aluminio®
csbé pré;isto que quede incluido Ganto el aluninio comer
cialmente puro como cualesguicra aleaciones de basc de
aluminio gue sean adecuadas »ara uso en bobinas eléetbri-
cas. Ademés, en aquellan reivindicaciones en cue se cite
el uso del compuesto de obturacidn, debe entendcrse aue
la operacidn de aplicacidn del compucsto puede zor llevat
da a cabo ya sca antes o yo sea despuls de devanar el ro-

4 4

1lo, a menos que se indigue de obro modo. lsld adends nrd
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visto que por metal de conduccidn de cinba debe cntender-

age aluminio o cobre de las calidades corrientenmcnse usa-

das nare cilnbas conductoras. FPor supuesto, cuanfoc se usa

cobre se climina la overacidn de anodizacidn.

N 0 T 4

Los puntos de invencidn provia y nueva que se
nresoentan para gue sean objeto de esta solicibtud de Ta-
tente de Invencidn en Ispaila, por VEIHWE aiios, son los
siguientes:

l.~ Un dispositivo de rollo de conducior de
cinta formado para rebobinar en forma de bobinas eléetri
cas, que comprende wna longibtud considerable de cinta me

tdlica conductora devanada en un rollo de copas nilii--

ples tenicndo dicha cinta una pelicula de dieléctrico od

|3

herente a al menos una cara de la misma que estd dispues
ta entre capas sucesivas del rollo, bordes laterales en

dicha cinta que esvén libres de dicha pelicula y que es~
tin atacados quimicamente hasta una anchura menor que lal

aiichura de dicha pelicula para definir partes marginales

S - 18 -
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enterizas de dichas peliculas aislantes que se extien&;ﬂ
més alld de los bordes laberales de dicha cinta, y un com
puesto de obturacidn dispuesto entre las espiras del ro-
1llo y obturéndolas, en al menos las partes del borde mar
ginal de la cinta y en al menos un lado de las mismas, es
tando los bordes laterales de la cinta libres de dicho -
compuesto, estando devanado dicho rollo con las capas su
cesivas formadas por espiras adyacentes de la cinta exen-
tas de bloqueo y siendo separables entre si de modo que
se hace posible el rebobinado en forma de bobinas eléctr%
cas.

2.- Un dispositivo de rollo de conductor de
cinta segin la reivindicacidén 1, en gque dicho compuesto
de obturacidén esti dispuesto entre las espiras del rollo,
y las obtura, en al menos las partes de borde marginal de
la cinta en ambos lados de la misma.

%+~ Un dispositivo de rollo de conductor de
cinta segln la reivindicacidén 1, en que dicha cinta es
de aluminio y una capa de pared de 6xido dieléctrico cu-
bre y aisla los bordes laterales de la cinta.

4, Un dispositivo de rollo de conductor de
g}pﬁg segﬁn la reivindicacién 1, en que se usa como obbtu-
rador un-compuesto de obburacidn de aceite de hidrocarbu-
0. '

5.~ Un dispositivo de rollo de conductor de
cinta seglin la reivindicacién 1, en que dicho obturador
es una pelicula de dieléctrico que estd estratificada al
conductor de cinta.

6.~ Un dispositivo de rollo de conductor dg

cinta.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede representado en los dibujos que se acompailan y
para los fines que se han especificado.
¥sta Memoria consta de veinte hojas escritas

5 | a miquina por una sola cara.

10 MAY. 1969

Madrid,

Por Poder,

25-4-69

PBG. - 20 -
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