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! Este invento se refiere a la fabricacidn de

bobinas eléctricas de cinta, y mads especialmente se re-

"fiere a un método de fabricar bobinas eléctricas de cinta

.y a rollos de cinta metilica formados para rebobinarlos e?

. forma de bobinas eléctricas.

: Tas bobinas eléctricas suelen hacerse de una

Epluralidad de espiras de cinba metAlica lisa, tal como de
“aluminio, con un recubrimiento continuo.de material dielég
‘trico dispuesto entre las espiras de la bobina para aislax
-las eléchricamente entre si. Como recubrimiento dieléctri

co enbre las espiras de la cinta se usan generalmente ho-

de barniz o de laca. Albernativamente, sirve frecuentemen

te para este f£in un depdsito de dxido de aluminio.

: Se ha comprobado que el método més practico
‘de hacer las cinbas que forman esbtas bobinas consiste en
écortarlas de una banda de aluminio mAs ancha que ha sido
ipreviamente recubierta o estratificada con un mabterial

‘dieléetrico. Una de las ventajas principales de recubrir

el material dieléctrico sobre una sola banda ancha y cor-

‘tar luego esta en las cintas estrechas individuales, es
ique puede formarse un recubrimiento ancho de un grueso Yy

‘una calidad mucho mis uniformes que para muchos recubri-

‘mientos estrechos. Ademds, no es posible aplicar una serie

de recubrimientos individuales de modo que resulbte casi
tan econdmico como para un solo recubrimiento.

Es evidente, sin embargo, que cuando ha de

icortarse uvna banda relativamente ancha, recublenta de dig

‘lLéctrico, longitudinalmente en cinbas mis estrechas, la

;operacién de corte deja al descubierto el metal base de

i
i
'

jas de papel delzado, o una pelicula de esmalte aislante,
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aluminio en las partes de borde de las cintas més estre-
chas y las deja &speras, con flecos y rebabas. Esas par-

teg de borde desnudas deben ser recublertas, pues de lo

Lor

contrario pueden originar cortocircuitos entre las espira

5 de la bobina. Se han ofrecido varias propuestas para ais-

lar convenientemente los bordes expuestos de las cintas,

por lo demds aisladas, de la anchura de la bobina, pero

ninguna ha resultado ser a la vez eficaz y préctica desde.
el punto de vista econdmico. Por ejemplo, se ha sugerido

10 que al salir las cintas mis estrechas de la estacidn de

corte, se doblen sus partes de borde hacia dentro de modo,
gque la periferia de la cinta doblada esté definida por %
i las lineas de doblez cubiertas con el material dieléctri-i
co anteriormente aplicado. Una operacidn de conformacidn |
15 de este tipo es bastante complicada y costosa, y se ha i
propuesto en lugar de ella extender una capa de barniz o :

i

de laca sobre las partes de borde de la cinta después quef

esta sale de la estacidén de corte. Esto, sin embargo, no

aisla eficazmente los bordes de la cinta ya que frecuente
20 mente los bordes 4speros sobresalen a través del barniz
aplicado, ¥y sigue existiendo la posibilidad de que se for

men cortocircuitos. Por otra parte, tal segunda aplica-~

c¢ibén de barniz solapa al recubrimiento de dieléetrico a-
plicado originalmente y origina variaciones en el grueso
25 del aislamiento entre las espiras de la bobina. ;
La finalidad principal de este invento es la §
de proporcionsr un método de formar cinta de aluminio als;
lada para bobinas eléctricas en que se eviten esos diver—i
sos inconvenientes que se han encontrado en los métodos

20 usuales. Expresado en lineas generales, el nuevo método
25.4.69.
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es una combinacidn con el método de fabricar una conduc-

i

pelicula de dielécetrico a al menos uno de los lados de un

cibn de cinta aislada eléctricamente en que se aplica una

?banda relativamente ancha de metal y se corba la banda and
gcha en una nluralidad de cinbas relativamente esbtrechas,
éque estin desnudas de pelicula en sus partes de borde. La
fmejora comprende las operaciones de devanar al menos una
ide las cinbas estrechas en una bobina, en la cual los box
‘des desnudos de la cinba estrecha estdn al descubierto en
las caras extremas del rollo. Se aplica un producto de ob
ituraoién a al menos las partes de borde de la cinta en al‘
fmenos un lado de la misma, pero se dejan desnudos los bor
des laterales de la cinta y por lo tanto el producto obtu
érador obtura las espiras del rollo. Se sumerge el rollo
&en un bafio de ataque quimico para atacar quimicsmente los
‘bordes laterales hasta una anchura menor que la anchura
.de la pelicula para definir bordes marginales enterizos de
‘dichas peliculas, en que el producto obbturador mantiene
%al rollo libre de bloqueo por evitar la penetracidén de la
:solucién de ataque quimico entre las espiras del rollo.
;Luego se desenrolla la cinta desde el rollo y se devana
‘en forma de una bobina eléctrica. Ia pelicula de dieléctril
?co es venbajosamente de un material orgdnico dieléctrico
tal como barniz o laca, o bien puede ser de un material
inorgénico tal como una pelicula anddica, o una lémina or-
glnica delgada estratificada a la cara de la cinta.

1 Ocurre algunas veces, sin embarso, que cuando
se pone en prictica el invento hasta ese punto, se produ-

‘ce un cierto grado de traba o agarre entre las espiras de

21a bobina devanada, que hace diffcil desenrollarla del ro-

-l -




1lo en uso., No siempre se llega a ese resultado, pero
ocurre con frecuencia suficiente para hacer aconsejsbles
las medidas de proteccidén en el invento. Aparentemente,

una de las cosas principales de ese problema de adherencig

5 0 treba entre las espiras (lo que se conoce como "blogueo't)

es que la pelicula de dieléetrico orginico suele ser de
un material resinosc termopléstico que se plastifica en~
tre las espiras. Tal plastificacidn ocurre algunas veces
cuando los rollos son sumergidos en baflos de limpieza de é
10 alta temperatura o cuando se exponen a la accidn del elqgg
trolito, y hace que el recubrimiento orgpénico se haga pe—?
gajoso y se adhiera a las espiras. ;
En consecuencia, es de hacer notar que el in—:

vento prevé ademds la splicacidn de un producto obturador
I
15 a8 8l menos las parbtes de borde de la cinta en al menos uni
lado de la misma y dejar desnudos los bordes de la cinta,%
con lo que el compuesto queda dispuesto entre las espiras
del rollo y las obtura. Con las espiras del rollo obtura—f
das por este compuesto, las soluciones de limpieza caliqg;
20 tes, las soluciones de ataque quimico, o el electrolito,
no pueden penetrar entre las espiras para plastificar el

recubrimiento orgénico, y se evita el bloqueo. Ademds, no

pueden quedar depdsitos residuales de soluciones de ata-
que quimico o de electrolito entre las espiras, que co-
25 rroan o ataguen de otro modo el metal. No es necesario

i

que el compuesto de obturacidn se extienda por completo a

través de la cinta entre las espiras, ya que usualmente
basta con obturar solamente las partes de borde, pero si
es probable que sea calentado todo el rollo a la tempera—{

30 tura de plastificacibn del recubrimiento orgénico, es en-,

25.4.69.




tonces preferible cubrir la cinba de borde a borde con

el compuesto de obburacibn o con una limina de pléastico

 delgada que resista al ataque de las soluciones o del eleg

itrolito ¥ que tenga una elevada temperatura de plastifica
5 ;cién.
| El invento provee ademis un rollo de conduc-
‘bor ds cinta formado para rebobinarlo en bobinas eléctri-
‘cas, que estd compuesto de una longitud considerable de
‘cints metdlica conductora devanada en un rollo de capas
10 imﬁltiples, cuya cinba tiene una pelicula de dieléctrico
iaﬂherida a al menos una de sus caras anchas y que estd
~dispuesta entre capas suceslvas del rollo. Los bordes la-
“terales de la cinba estln libres de la pelicula y son ata
icados quinicamente hasta una anchura menor que la anchura
15 ?de dicha pelicula para definir partes marginales enteri-
‘zas de dichas peliculas aislantes que se extienden mas
‘alld de los bordes laterales de dicha cinta. Entre las es-
?1iras del rollo en al menos las parbtes de borde marginal
éde la cinta en al menos una cara de la misma se dispone un
20 %producho obturador que obtura las espiras, estando libres
éde dicho compuesto los bordes laterales de la cinta, se
Edevana el rollo con las capas sucesivas formadas por espl
‘ras adyacentes de la cinta que estdn libres de bloqueo ¥
que son separables entre si de modo que es posible su reby)
25 binado en forma de bobinas eléctricas.
De acuerdo con el método del invento, solamen

‘te se requiere una operacidn de recubrimiento o un estra-

“$ificado de pelicula de dieldctrico para aislar debidamen-

e una o las dos caras anchas planas, segin se desee, de

30 un nimero considerable de las cintas relativamente estre-
25-"’!‘. 690
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chas. Por consiguiente, se comunica al aislamiento un E
grueso y una conbtinuidad especlalmente uniformes entre
las espiras de los rollos individuales o bobinas. Ademés, |
cuando se anodizan los bordes de la cinta de aluminio,

todo el metal de base desnudo en las parbtes de borde de

las cintas mds estrechas es aislado eficazmente por el dgg

pbsito de éxido sobre las mismas. Tal recubrimiento die- !

léctrico de bxido es pricticamente siempre continuo, debi

do a que el bxido se forma sobre todo el metal de base des

——

inudo, incluso sobre las partes de borde de la cinta entre%
!

' 1as espiras del rollo o bobina cuando algo del barniz se

fhaya desprendido durante la operacidn de corte. Puesto

. que los bordes son atacados quimicamente, se eliminan to-

das las rebabas y los flecos en log bordes de la cinta

por atague quimico cuando se sumerge el rollo en el elec-!
trolito. :

En una reslizacidn preferida del nuevo méto-

do, una banda de aluminio relativemente ancha, de por
ejemplo 0,076 mm. de grueso, se hace pasar sobre uno o
més rodillos aplicadores que llevan una composicidn liqui!

da de recubrimiento de dieléctrico orzanico, hHor ejemplo

de un acetal de polivinilo o de un esmalte aislante de si;
tlicona, con lo que se transfiere una capa de tal composi-

cidn de grueso uniforme a la superficie de la banda de

raluminio que avanza. Puede usarse cualquier aparato y mé-

todo usual de recubrimiento, y la cinta puede ser recubiex

——y

t
1]

te por solamente una cara o por las dos caras, seglin se
desee. Al salir de ese aparato de recubrir, se seca la

composicidn de recubrimiento hasta un estado endurecido.

3
I}
i
|

¢
i
]
i

Alternativamente, la banda ancha puede ser recublerta por |
1

-7 -
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i

i - . . .
-un recubrimiento de dieléetrico inorginico, tal como una

pelicula anddica, en cuyo caso el recubrimiento de borde

anbdico Gltimamente aplicado estd todavia separado del

aislamiento sobre la superficie ancha de la cinta. Ia c¢cin

. ta ancha recublerta es luego dirigida a través de un spa-

! rato de corte continuo, donde es dividida longitudinalmen

te en una pluralidad de cinbas estrechas, cada una de la

i anchura de un rollo.

: Cualguier tipo de cortador usado en esta ope-
%racién deja desnudo el metal de base de aluminio y deja
;una cierta cantidad de flecos, rebabas u otras irregulari
‘dades en los bordes de la cinta estrecha. Ademds, los coxr

%tadores desprenden frecuenbtemente, en forma de escamas,

pequeilas cantidades de barniz seco de partes de los lados

‘planos de las cintss estrechas, conbtisuas a sus bordes re

¢ién cortados.

Las cintas estrechas que salen del agparato de

corbe son luego dirigidas a un aparabto de devanar donde

. son formadas en rollos de una multiplicidad de espiras

‘alrededor de nicleos adecuados. Los nicleos estan hechos

preferiblemente ya sea de aluminio o ya sea de un mate-

:rial no conductor de la electricidad que sea resistente
fal ataque en la posbterior operacidn de anodizacidn. Los
.nlicleos de aluminio, alin siendo conductores, quedan pron-
;to aislados por quedar recubiertos con una pelicula anddi
'ca, no conductora, en la operacidn de anodizacidn, y por
;tanto son equivalentes a los niicleos no conductores para
ilos fines de este invento.

; Ambos extremos planos de los rollos c¢ilindri-

‘cos asi devanados estén definidos, por supuesto, por los

-8 -




10

15

20

25

30
25.4.69.

tado de superficie &spera como resultado de la operacidn

de corte. Entre las partes de borde de las espiras suce-
sivas pueden faltar pequefias escamas de barniz, de modo

que ademis de su aspereza los bordes de la cinta que de-
finen los lados del rollo tienen también pequefias separa-

clones entre ellos. ELl rollo es luego transferido a un ba

fio de ataque quimico donde se atacan quimicamente los bor

des laterales para eliminar una parte de la conduccidn de

cinta a lo largo de los bordes laterales, vy dejar un hue=-

co entre las pelfculas aislantes y definir nuevos bordes

}

'

laterales de menor anchura que el ancho de las veliculas

aislantes. Partes de borde marginal de las peliculas ais—‘
lantes se extienden lateralmente hacia fuers mis alli de
los bordes laterales del conductor de cinta por ambos la-:
dos, y los bordes laterales estdn todavia libres de aislg

miento, El bafio de ataque quimico puede contener cualquie

ra de los reactivos usuales de ataque quimico, tal como
una solucibén de NaOH al 15% a 662C. EL periodo de ataque
quimico depende de la profundidad de ataque quimico desea-

‘
t

da. Dhos rollos son luepgo tomados en lotes ¥ llevados al

equipo de anodizar, donde son someiidos a operaclones de

)

limpieza usuales y son luego sumeryidos en un bailo elec-
| i
! s . . H
ibroeléctrico, el cual puede ser venbtajosamente de Acido |
; . :

ierémico, sulffirico, oxAlico u otro Acido, o bien puede ser!
un bafio alcalino chustico. A través del bailo se hace pasarg
corriente coptinua de baja tensidn (o alpgunas veces oorrie%
te alterna) sirviendo cada uno de los rollos como 4nodo.

Como catodo se emplea un electrodo de plomo de acero ino-

|
i
|
gidable, u otro electrodo conductor. Se forma con ello unal

9
-9 -
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los bordes expuestos de las cinbas estrechas gque definen

los lados planos de los rollos quedan cubilertos con una

da tamblén anodizado, y por tanto alslado eléctricamente.

¢lén a derivar las espiras inberiores del rollo en los

-casos en que el nlicleo esth soportado en el equipo de ano

Gamente.

‘del vailo el lote de rollos, se lava y se seca. Cada uno

-de los rollos resultantes comprende una multiplicidad de

]

‘mente por una o por las dos caras planas mediante la com-
inogicidn de recubrimiento, y nor ambos bordes laterales

‘por la pelicula snodizada de 6xido. Tal cinta es sumemen-

i
'
'
14
t
‘
:

t

§puesto obturador como anteriormente se ha descrito, si es

ipelicula de Oxido de aluminio sobre toda superficie que

gquede expuesta a la accidn del electrolito. Asi, todos

nelicula anddida aislante uniforme y continua.

Cuando el nlcleo del rollo es de aluminio, qqé

Son deseables nlcleos aislados o no conductores para re-

dvcir ol minimo la tendencia de la corriente de anodiza-

dizar sobre un elemento de soporbe que esté cargado anddi

Una vey complebada la anodizacidn, se gaca

espiras de cinta de aluminio que estd aislada eléctrica-

te adecuada para ser rebobinada desde el rollo en bobinas
eléctricas, a las cuales pueden unirse conductores adecua
dos. Albernativamente, en algunos casos pueden unirse a
la cinbta conductores cuando es primeramente devanada en
rollos inmediatamente después de haber sido cortada longi
tudinalmente, y tales rollos, después de haber sido anodi
zados sus bordes laterales de la manera descrita, pueden
emplearse sin mas preparacidén como bobinas eléctricas.

In pgeneral, es aconsejable el uso de un com-~

-10 -
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probable que el recubrimiento de dieléetrico orgénico

i
!

dispuesto entre los bordes de la cinta se plasbiiique des
pués de devanado el rollo. Por ejemplo, los rollos de cin

ta de aluminio formados de acuerdo con el invento son nor;

3

|

|
malmente sometidos a un procedimiento de limpieza en que |
: i
las cintas son sumergidas en una solucidn cdustica suave |
|

i

(por ejemplo de hidrdxido sddico al 3-5%) antes de ser dej

|
vanadas, y los rollos terminados son luego sumergidos en |
i
|

un baflo de lavado de agua caliente (a casi 1008C) después

3 (3 . » t
'de anodizar. Esos recubrimientos de dieléetrico orpénico i
]

| adecuado se plastificarédn a temperaturas inferiores a la

i ‘
del bailo de lavado de asua caliente y se haran pe;ajosos. .
iLos dieléctricos vinilicos, por ejemplo, se reblandecen a:
] :
i

aproximadsmente 8020, Cuando esto ocurre, las espiras del!

o i
rollo devanado se pegan entre si y es dificil desenrollar.
ila cinta en uso.

Otra razdn principal para llevar a cabo el

procedimiento de obturacidn previsto por el invento, es
que deberd evitarse que el electrolito usado en la opera-
cidn de anodizacidn penetre entre las espiras de los ro-
llos devanados. Uno de los electrolitos mis corrientes

jes una solucidn acuosa de Acido sulffirico sl 155 que es

n

ficilmente absorbida por accibn cepilar entre lac espira

'no obturadas de un rollo, donde permanece y mis tarde co-

1
'rroe el metal o ataca al recubrimiento orgdnico. También

, rd 2 .
es probable gque los electroliitos de acido Tosfdrico y de

4cido sulfdnico penebren en un rollo y ataquen quinicamen :
t

!

|

e al metal o al recubrimiento orgdnico. |
!

El compuesto obturador puede sein aplicado en |

1

i

1

|

|

!

{

! .
ial menos tres formas. Puede frotarse con el mismo sobre |
|

!

; -1 -
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_vanadas, y recubrirse as{ las tiras de borde a borde, o

“hien puede ser introducide entre las espiras de un rollo

' devanado imprimiendo conbra ambas caras extrenas de un

:rollo una muilequilla saturada con compuesto, en cuyo caso
' 1a obbturacidn de borde a borde entre las espiras es un re
" sultado nosible, aunque no seguro, o bien puede ser apli-
- cado ea forma de pelicula, tal como de una pelicula de o

ilietileno que puede ser intercalada entre las espiras del

“de obturacidn puede ser elegido exclusivamente por sus

"cosldad suficientemente baja para penetrar ficilmente en—
tre las espiras por accidn capilar. El tercer método exi-
lge prestar atencidn al tipo de nlastico seleccionado ¥ a

. gu temperatura de plastificacidn con relacidn a los bafios

\\

4\ ,. .
‘E Ill\l\l\\“l L‘

- . £
los lados planos de las tiras anbtes de que estas sean ae

rollo cuando se devana. En el primer método, el compuesto

propledades de obturacidn, mientras que en la segunda for

v 2

ma de aplicaclén el compuesto deberd tener ademds una vig

quimicos seleccionados y sus temperaturas de funcionamien
‘0. Un aceite mineral puro transparente (tal como un acel
ite incoloro de hidrocarburo refinado) se ha comprobado
ique es satisfactorio para frobar con el mismo las cintas
,antes de ser é&stas devanadas, ¥ el queroseno ha demostra-
:do ser ventajoso para impregnacidn entre las espiras de
‘una bobina devanada. Estos dos ejemplos de compuestos de
obturacidn no son en modo alguno concluyentes, sin embar-
.go, ¥a gue virtualmente todo compuesto resistente a los
‘electrolitos acbualmente usados puede ser adecuado. En ge
.neral, los mejores compuestos de obturacidén se encontraran

‘entre los liquidos hidrbfobos.

En muchos casos, la penebracidn del compuesto

- 12 -




entre las espiras de una bobina devanada es el mejor mé-

todo de aplicacidn, dado que se pierde la menor cantidad

?
|
l
|

del compuesto. Cuando se frota con el compuesto sobre Llos|

lados de una cinta antes de devanar, gran parte del mismos
5 es exprimida desde entre las espiras cuando se forma el f
rollo. Esto puede ser en cierto modo inadecuado para fine%
de produccién. |

Con uno u otro método de splicacidén del com-

puesto a los rollos, es necesario gue queden luezo expuesi

i
10 tos los bordes desnudos en las caras extremas de los ro- i
1

llos, de modo que puedan ser eficazmente atacados quimica

mente y anodizados de acuerdo con el invento. El mejor :

:modo de consegulr esto es limpilando por lotes losg rollos

1
1
! 3

| devanados obturados, en un bafio tal como de una solucidn
15 cdustica. El compuesto de obturacidn deberi ser ele;;ido

entonces entre aquellos susceptibles de ser disueltos en

una solucidn de limpieza chustica. Tales operaciones de

limpieza dejan satisfactoriamente desnudos los bondes de
la cinta en las caras exbremas del rollo, pero no lavan
20 el compuesto de obturacidn desde entre las espiras del
rollo.

Las peliculas de compuesto de obturacidn asi

depositadas entre las espiras de un rollo devanado de cig

ta aislada eléctricamente sirven para evitar la nenetra— §

4
!
i
25 i ¢ién entre las espiras del electrolito u otros liquidos
; |
% a los cuales es expuesto el rollo. Se evita adl la corro~§
' sién u otro ataque por esos liquidos. Pare loyrar esta !
! :
i finalidad, basba en general solamente con disponer el comi
| H
i
puesto de obbturacidn a lo larpo de las dos partes de bor-
!
30 de de la cinta devanada. Ademds, el compuesto de oblura- .
25.4.69. f
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cibn sirve como agenbte separador que evita que el recuvrl

.
.
%misnto Ge dielédctrico orgdnico de la cinta adhiera las
respiras de un rollo entre si cuando se calienta bal recu-
%brimiento por encima de su temperatura de plastificacidn.
§Con este objeto, deberi disponerse el compuesto de obtura
‘¢idn tan metido hacia el cenbtro de la cinta como sea de
lesperar que avance el sobrecalentamiento. Si es necesario
;deberé cvbrirse por completo la cinta, desde un borde al
_otro.

En lo que sisue se describe una segunda realil
sacidn preferida del invento, con referencia a los dibu-
;jos, en los que:

La Fig. 1 es un esquema de un método para for
~mar la bobinaj
f La Fiz. 2 es un corbe fragmentario ampliado
:mostrando los bordes laterales de una conduccidn de cinta
‘después de corbar longitudinalmente de una banda relativa
,mente anchaj

Ta ™g. % es un corte fragmentario ampliado,
;tomado a 1o larzo del borde labteral de una cinta en un rQ
.1lo, después de ataque quimico; ¥y
‘ La Fiz. 4 es un corte fragmentario ampliado,
tomado a lo largo del borde lateral de una cinta en un ro
:llo, después de anodizar.
| Se usd en este caso un rollo 10 de banda de
‘aluminio 41 de un grueso de 0,127 mm. Aunque se estd ha-
‘ciendo referencia especifica al aluminio, se nrevé que
.pueda ser usada cinta de cobre, y el método sezuido es el

‘mismo con la excepcidn de que no se efectia la operacidn

"de anodizacién del borde. La banda 411 que es tomada del

- 1Y -
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|
i

{ aparato de cortar pueden ser lueso recubierias, en una es|

i devansdo en un rollo y sumergziendo luego el rollo en un

rollo 10, es demasiado ancha para hacer arrollamientos ¥
se recubre primero con cualquiera de las composiciones
de recubrimiento dieléctrico descritas con respecto a la
primera realizacidn o, como en este ejemplo especifico,
se estratifica en la estacidn 12 de estratificar, por una

o por las dos de sus caras anchas, con esa pelicula de

dieldctrico. En un ejemplo, la tira 11 fue estratificada |
con pelicula de 38,5 mm de zrueso de tereftalato de poligi
tileno (por ejemplo, de la marca resistrada Mylar de la }
E.I.du Pont de Nemours and Co., Inc., Wilmington, Delawa-%
re) ¥ en un sezundo ejemplo se esbratificd una cinta de

aluminio del mismo grueso por sus dos caras con tereflalg,

" to de polietileno de 12,7 mm de zrueso.

La banda ancha 11, con neliculas 15 y 14 de |
dieléctrico sobre ambas caras anchas, es luego dirigida aé
través de una estacibén de corte en senbido longitudinal %
15, donde estd situado un aparato de cortar usual para
cortar longitudinalmente la banda que avanza cn una »Hlu-
ralidad de cinbas estrechas 16. Despuds de cortar longi-~
tudinalmente, los bordes laterales 17 de la cinta estéan
desnudos de todo aislamiento v las peliculas de dieléctri
co se extienden hasta los bordes laterales de la cinta,
como se ha ilustrado en la Fig. 2.

Los cintas estrechas 16 que salen desde el

{
|

—

tacibén de recubrir 18, con aceite mineral como se ha des-|
|
crito anteriormente, o bien pueden ser intevcaladas con

i

esa hoja de plastico, tal como de polietileno. EL rello

puede ser btambién intercalado con aceite de hidrbécarburo,

- 15 -



;
fbaﬁo e introduciendo el aceibe enbre las espiras nor ac-
icién capilar, como se ha descrito en la primera rcaliza-
“cibn. Después de salir de la estacibn de recubrir, la cin
Eta es devanada en un rollo 19, con el compuesto de obtura

5 ;cién dispuesto entre las espiras del rollo.

El rollo 19 es luexo btransferido a la esta-

cibén 20 de ataque quimico, donde es sumersido en un bafio

de atague quimico, y los bordes laterales 17 son abacados

.quinicomente pars quitar una parte de la conduccidn de °i$

10 ba ¥ dejor un hueco 21 enbtre las peliculas de dieléctrico

;en ambas caras anchas y un conductor de cinba de anchura :
reducida con respecto a la anchura de las peliculas de
‘dieléctrico. Partes de borde marginal 22 y 2% de la peli-|

‘cula alslante se extlenden lateralmente hacia fuera mas

A
i

'alld de los bordes laterales 17 del conductor de cinta.
‘El agente de ataque quimico es de preferencia la soluci6n1
de Wali al 154 anteriormente descrita, ¥y en forma de ro-
"11lo se comprobd que se requerian 20 minutos con una tempe
‘ratura de bafio de 6620 para abacar quimicamente 0,152 mm
20 ‘de conductor de cinta.
. Durante el ataque quimico, el compuesto de
;obturacién 24 (representado en la Fiyz. 3) sirve como ba--
;rrera nara evitar que el agente de ataque quimico penetre
?entre las espiras del rollo, donde podria reaccionar con
25 ‘1la vpelicula de dieléctrico ¥y unir las espiras entre si.
Despuds del ataque quimico se lava el rollo
‘en agua corriente en la estacidn de lavar 25, y lueso se
ihace pasar a una esbacidn de limpieza quimica 26 para de-

_senzrasar los bordes y el nlicleo por immersidn en una so-

30 ‘lucibn de HNO,; al 105 que se mantiene a la btemperatura am
25,4.50, |
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biente.
Después del desengrase quimico se transilere

el rollo a una sepunda estacidn de enjuagzar 27 donde se

sumerge en agua corriente caliente.

5 . A continuacibén de esa operacibn de lavado, se

transfiere el rollo a una estacidn de anodizacidn 28 y se

anodizan los bordes desnudos, como se ha descrito con res
pecto a la primera realizacidn, para formar una cape die-!
léctrica de dxido 29 en los bordes laterales 17 del condug

10 tor de cinta. Luego se bransfierve el rollo a una tercera

estacidn de lavar %0 donde se lava el rollo en ajzua CO-

i rriente, y el rollo queda entonces preparado para Jeseuro
}llar ¥y rebobinar en una bobina en la estacidn 31 de deva-:
nar bobinas. Debido a la presencia del compuesto de obtu—;
15 gracién en todas las operaciones, ese desenrollado ¥y deva-

nado en forma de bobina se efectla sin bloqueo entre las

espiras.

Esta previsto poder eliminar la operacidn de
anodizacidn en muchas aplicaciones. La operacién de anodi
20 zacibén, con la que se proporciona proteccidén adiclonal de

dieléctrico a los bordes por lo demis desnudos del mebal,

representa un lfactor de sezuridad. s tanbo ms deseable
cuanto menor es el grueso de lo pelicula de dieléetrico,
¥ con peliculas sruesas puede no se necesaria en absolu-
25 to.

| En las reivindicaciones que sisuen, las cua-
lles definen el alcance del invento, en el término "alumi~§
nio" estd previsto que quede incluido tanto el aluminio

comercialmente puro como cualesquiera aleaciones de base

30 de aluminio que sean adecuadas para uso en bobinas eléc-
25.4.69, !

- 17 -




10

15

. tricas. Ademds, en aqusllas reivindicaciones en que se

citie el uso del compuesto de obburacidn, debe entenderse

que la operacibn de aplicacidén del compuesto puede ser

- 1levada a cabo ya sea antes 0 ya sea después de devanar

el rollo, a menos que se indique de otro modo. Esté ade-
mAs previsto que por metal de conduccidn de cinta debe en

benderse aluminio o cobre de las calidades corrientemente

- ugadas para cintas conductoras. Por supuesto, cuando se

‘usa cobre se elimina la operacidn de anodizacidn.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objebto de esba solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINIE afios, son 1os si-
suientes:

1.~ Un método de fabricar bobinas eléctricas

‘de cinta a parbir de una cinta de metal conductor aislada

eléctricamente, en que se aplica una pelicula de dieléc-

CGrico a al menos uina de las caras de una bands relativa-

‘mente ancha de metal ¥ se corba dicha banda ancha en una
'gluralidad de cintas relativamente estrechas que cada una
. estd desnuda de dicha pelfcula en sus partes de borde, ca
‘racherizado por la mejora en combinacidén con el mismo que
comprende las operaciones de devanar al menos una de di-~
chas clnbas estrechas en un rollo en el cual los boxrdes

.desnudos de la cinba esbrecha esbin al descubierto en las

- 18 =~
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caras extremas del rollo, aplicar un compuesto de obtura-
cién a al menos las partes de borde de la cinta en al ne~

nos un lado de las mismas y dejar desnudos los bhordes la-

terales de la cinta, con lo que el compuesto de obtura-
cidn obtura las espiras del rollo, sumergir el rollo en
un bafio de ataque quimico para abtacar quimicamente los

bordes laterales hasta una anchura menor que la anchura

por impedir la penetracidn de la solucidn de abaque qui-
mico entre las espiras del rollo, desenrollar la cinta
el rollo, y devanar la cinta resultante en forma de una

bobina eléctrica.

2.- Un método sezln la reivindicacidn 1, en

que la cinta es de aluminio y, después del ataque quimi-

co, se sumerze el rollo en un bafio electrolitico acuoso
v se somete a oxidacidn anddica vara formar uns nelicula
continua de dieléetrico de bdxido sobre los bordes desnu~

dos con dicho compuesto de obturacidn, a la vez que se

‘tracién del electrolito entre las espiras del rollo,

%.~ Un método segln la reivindicacidén 1, en
i

ique dicho compuesto de obburacibn se aplica sumer;iendo
I

H
i
'
3

‘el rollo en un aceite de hidrocarburo gque nenetra entre
las espiras del rollo por accidn capilar, con lo gue el
‘aceite penetra entre las esplras del rollo y las obiura,
v se limpia el asceite de los bordes de la cianta estrecha

gue quedan expuestos en las caras exivemas del mollo an-

tes de atacar quimicamente.

-19 -

de la pelicula de composicidn de recubrimiento, para defi

nir partes marginales enterizas de dichas peliculas aislap

mantiene el rollo libre de bloqueo por impedirse la pene-

I

i
tes, manteniendo dicho obturador al rollo libre de dloqued

'
¢
H
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- sniiecele, representado en el dibujo que se acompafia ¥ ba-

- Ta los Nines que se han especificado.

a2 mAquina por una sola cara.

a

Ty & £
{ Rt .

4.~ Un método de fabricar bobinas eléetricas

de cinta,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

fsta llemoria consba de veinbe hojas escritas

1) AT 1969

HMadrid,

P, A

Aiberiefd 2?ﬁ3:{2{/
por Pode
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