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-Procedimiento para la obtencidén de tiras libres

de metal sobre liminas aislantes metalizadas

Solioitante: SIENENS AKTTENGESELLSCHAFT, de Berlin y Minchen,
' entidad alémana, residente en Wiftelsbacherplatz 2y
8000 Mirchen, Repfiblica Federal Alemana

La invencifén se refiere a un procedimiento para
le obtencidén de tiras libres de metal sobre léminas de ma=-
terial aislante metalizadas, especialmente de bordes libres

sobre léminas dé condensador para los condensadores eléotri-
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cos, en el cual las léminas de material sislante metalizado

se conducen a lo largo de un electrodo quemador y en el cual
la metalizacibn se retira por lJ édrriente eléctrica en los
lugares correspondientes,

Un procedimientos de esta clase se conoce por

“Elektrotechnische Zeitschrift" del 1.12,1950, péginas 653

cia unas tiras desmetalizadas relativamente anchas y denta-
éas, ya que aqui el quemado es provocédo por una corriente
continua o alterna de 50 Hz, lo que conduce a descargas de
chispas que, como es-sabido, tiénenduna caracteristica de
resistencia negativa y por lo tanto solo rompen despuds de
un-gumento esenciagl del recorrido de descarga. Pare ello pre-
cisan las descargas de un tiempo largo con relacibén a las
velocidades de- trabajo de hoy dia,rraZGn por la que las dis-
tintas descargas se preséntan en distintos lugares de la lé-
ming, produciendo as{ un borde dentado de ls tirs desmetali-
zada, Tembién con velocidades de tfabajo pequeﬁaé se ﬁan de
mantener las resistencias de transicidn entre el electrodo
quemador y la metslizacidén con mucha eiacfitud ccnstantes

si se quiere lograr una anchura bastente igualada de las ti-
ras desmetalizadas. Bajo las condiciones de produccidn eSto_
no se puede realizar mediante un éaséo justificable, Adenés,
las altss velocidades de trabajo hacen que no bastg el con-
tracontacto sobre el electrodo cilindrico. Taqbién aqui se
presentén concentraciones de corriente y por lo tanto ' que-
maduras indefinidas; como ulterior counsecuencia se forman so-
bre el cilindro precipitacipnes oxidicas cada vez mayores que

finalmente conducen a inutilizacidn del procesc de desmetaliw

zacidn.
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E. cometido de la p:resente invencién cdnsigte en |
producir en un procedimiento de la clase mencionads al prin-
cipio, también ba@o velocidades de trabajo altas, una tira
de desmetalizaciéé exactamente delimitada y estrecha.

Este qometido se soluciona segfin la presente in-
vencibn debi@o a gue en un procedimiento de la clase descri-
ta al principio se eﬁplean impulsos de corriente cortos con
una amplitud constante y una frecuencis de impulsos adaptadé
a la velocidéd de traslacibén de las léminss de material aig—
lante metalizadas para elimihar en forma localmente limitada
la mencionada metalizacién, !

En este procedimiento p;oduce cada uno de los
impulsos individuales el quemado en un lugar de quemédura
que esté limitszdo por su energla de impﬁlso. Si la frecuen-
cia de la secuencia de los impulsos se selecciona tan alts,
de manera que estos lugares de quemadura se solaepen, enton-
ces se obtiene una tira desmineralizada con una enchura igusa-
lada y una limitacidn exacta. La duracidén del impulso y la
magnitud del impulso permiten la graduacidn del contenido de

energis deseado que junto con la forma de los electrddos que-

madores determina la anchura de las tiras desmetalizadas. Las|

descargas de arco incontrolades se interrumpen por la breve
durgeibén de los impulsos en un tiempo ten breve que no pueden
conducir a bordes dentados, El procedimiento se puede emplear
para las léminss metalizadas por un lado o por ambos lados.
En desarrollo ventajoso de la invencidn esté da=-
do cuando sé alimentan impulsos de tensibn de una duracién
de menos de 5/us con una frecuencia de secuencia de impulsos

de més de 100 kHz a través de una resistenciaz limitadora de .

—t o b

corriente y un electrodo quemador al revestimiento metélico,
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desmetalizacién y cuando la resistencia limitadora de la co-
rriente es grande con relacibén a la resistencia de trensicién
entre-el electrodo quemador y la metalizacibn. Con estos:va-
lores se puede emplear el procedimiento con la velocidad de
corte ﬁsual para léminas al ser cortadas mediante cuchiilas_
0 cuchillas circulares de unos 20 - 60 m)/min. Esta asi dada
la posibilidad para un margen suficiente para la graduacién
de una energia de impulsos por ls magnitud de los impulsos y
la duracidn de los impulsos;nla,foéma del electrodo guemador
se puede, ademfs, modificar dentro de un amplio margen.

Con una frecuencia suficiehtemente alta se puede
efectuar la contactacibén de la metalizacién mediante un aco-
plamiento capacitivo con un contra-electrodo, Le anchura de
borde de 0,5 mm ventajosa para los bordes libres de condensa-
dores, que se reduce mediante la divisidn e continuacibn de
la lémina dentro del borde libre a 0,25 mm, se ﬁuede obtener
emplesndose une metalizacién de aluminio con un valor de con-
ductibilidad superficial de como néximo 0,5 s, a%imenfando
impulsos de tensién con una amplitud de como ninimo 40 V a.
través de una resistencis de 50 Ohmiosra un electrodo, ajus-
tando la frecuencia de la secuencia de los impulsqs e 1 MHz
y disponiendo el contraelectrodo en un acoplamiento capacitie
vo con la metalizacibén de la lémina que corresponda como mi-
nimo a una capacidad de 1 nF., bste procgdimi;nto permité tam-
bién trabsjar netalizaciones que se encuentran en el exterior
de léminas de varias capas, por ejemplo, léminas (Gnicas para
condensadores.

Con un acoplamiento capacitivo entre el contra-

electrodo y la metalizacibén contribuye también la variacién
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- una velocidad de trabajo de 80 m/min, se alimentan impulsos

del tiempo de aumento y del tiempo de cuida de los impulsos
considerablemente al contenido de energis de los impulgos en
el lugar de la quemadura, ya que para las altas frecuencias
que se necesiten para el desarrollo de tiempos de aumento
breve la resistencia capacitiva entre el contra-electrodo y
la metalizacidn es especislmente pequefia., Por ejemplo, sobre
un revestimiento de sluminio com un valor de conductibilidad
superficial de 0,5 S se puede obtener ﬁna tira libre de metai"

de 0,1 mm de anchura con bordes exactamente limitados, si,con

con una amplitud de tensién de 50 V & travds de una resisten-—
cla previa de 50 Ohmios & un electrodo quemador, cuando la
frecuencia de la secuencia de impulsos asciende como minimo
a 500 kHz, el tiempo de sumento y el tiempo de caidas de los
impulsos asc%gn@e a unos 30 nS y la capacidaq de a?Oplamien-
to entre el contra-electrodo y la metalizacifém & unosg 5 nF,
Las tiras libres demetal asi logradas tienen, tembién en una
longitud de algunos metros alu resistencias de aislamiento
superiores a lOLL megaohmios.

El procedimiento segin la presente invencidn se
realiza ventajosamente mediante un dispositivo que se caracw
teriza porque um cilindrc alojado giratoriamentez unido en
forma eléctricamente conductora con uno de los polos de un
generador de impulsos de tensi6q,es rodesdo como minimo par-
cialmente por una lémine de material gislanle metalizada,
porque una metalizscibn en el lado de la lémina de material
aislante opuesto al cilindro es contactada bajo ligera pre-
8ibn por uno o varios electrodos quemadores y porque estos

elecirodos quemasdores estén unidos en forma eléctricamente

conductora con el segundo polo de la mencionada [uente de ten

1
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léminas con espesores de menos de 20/um se obtiene con los

‘¢ilindro y ls metalizacibn, parcialmente sin embargo, también

~ nera, & pesar de un acoplamiento galvénico incompleto, se pug

6. - . » - ”"n )
422668
sidn a través de una resistencia eléctrica. |

La metalizacidén sobre la lémina dg material aig-—

lante esté acoplada capacitivamente con el cilindro. En las

rodillos de cambio de direccién'usu;Les de, por ejemplo, 6 cm
de difmetro y'un fngulo de abrazo de 180° una capacidad supe-
rior a 1 nF entre la lémina metalizada y el rodillo de cgmbio
de direccidn. Si eété capacided no fuese suficiente, 0 si se

hen de emplear cilindros mds delgados o l&minas mis gruesas,

entonces se conecta ventejosamente otro cilindro. con el mis-
mo polo del generador de impulsos'como el primero de los Gi=
lindros mencionados y este ulterior cilindro es como minimo

abrazsdo parchelliente por la lémina de waterisl aislente, a-
sentando entonces la metalizacién sobrerel eilindro. De esta

manera se forma parcialmente un contacto galvénico entre el

un acoplamiento capacitivo, ya que generalmente existen

capas gislantes uuy delgadas de dxido de aluminio e impurezas
entre el cilindro y el revestimiento metélico. Este scopla-
miento capacitivo es sin embargo, debido a los myy reducidos
espesores de estas capas, en un miltiplo superior sl acopla-
miento dado por el espesor de las léminas de materisl sislan-

R . . N i . .
te con el primero de los cilindros mencionedos. De esta ma-

de efectusr la contactacién de la metalizacién 'sin el peli-
gro de defiar la metalizacidn debido & lugares de quemado loe
cales, '

Una condicidn previa para la aplicecibn del pro;

cedinmiento bajo las condiciones de produccién es un funciona-

miento impecable de la contactacién entre el electrodo de que
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" para estas longitudes. Siempre que parhd ello sea necesaria

‘medisnte una 3imple pasada, soplado o aspiracién., %sles medi-

492668

mado y la metalizacibn, también durante largos trayectos de |
desmetaliéaci6n. Como para la fabricacibn en serie de-conden;
sadores se emplean rollos de léminas con una metalizacidn

en una longitud de 5000 - 10,000 m , el electrodo quemador

deberd mentensrse Gtil sin interrupcibén alguna como minimé

una limpieza del electrodo quemador ésta se deberd poder efec
tuar sin interrumpir el proceso de Lrabajo. Son especialmente
ventajosos los materiales de electrodos que no tengan ningu-
na o solo.una muy reducida tendencia a alearse con el slumi-
nio y que,adémés,téngan un punto de fusién alto, Se han

acreditado especislmente los electrodos quemadores de tungs-—"
teno ya que estos se autolimpian en la zona de contacto y el

aluminio, que se acumula en las proximidades de las superfi-

cies de contacto como recubrimiento suelto, se puede retirar

des no gon sin embargo imprescindibles, ya que las separacio-

nes de sluminio se sueltan por si solas durante el servicio
al acumularse en mayores cantidsdes.

Para gerantizar un quemado limpio de los lugawes
de quemadura desde dentro hacia fuera se émplgan elecfrodos
quemadores que en la zona de contacto con la metglizacién
sobre la lémina de material sislante muestrn una superficie
curvada hacia todos los lados y que se compongsn de tungste-
no, Fara ello es ventasjosasmente adecuado un slambre de tungse
teno con una punta de alambre pulida, sehiesférica y con un
diémetro de 0,3 mm, que se empuje con un resorte de presidn
bajo uns fuerza de 0,1 N sobre la limina. \

Con velocidedes de trabsjo més répides de, por e-

Jjeuplo, més de 50 m/min pueden presentarse, debido a la vibra-
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- nes de los electrodos quemsdores consiste en que el electro-

cibn del eleétrodo quemador, breves ievantamientos ¥y por lo
tanto interrupciones en la pista. Esto se evita disponiendo
los electrodos quemadores en lugares que se encuentran di-
pectamente detrds del levantamiento de la lémina metalizada
del cilindro que sirve como contraelectrodo.

Otra posibilidad para hacer inocuas las vibracip-

N

do quemador segcomﬁone de varios alambies muy delgados de %
tungsteno que ée ﬂisponen uno al lado del otro transversalmen
te con relacibn a ila direccidn de traslacién de la lémina.:
Estos recibeﬁ véntéjosamente la forms de una J, formando lg,
curvatura el lugar de contacto. _ !

Pgra lograr bordes libres muy estrechog,deséa&o%
es necesario disponer los electrodos quemadores em las proexXie
midades directas del dispositivo cortador. sto se logra en
forma nuy ven?ajosé desarrollahdo el dispositivo cqrtador
simultaneasmente como electrodo quemadeér. o

Para producir modelos complicados sobre tiras |
de material sislamte metalizedo, por ejemplo, para la cone-’
¥ién en serie de revestimientos de condensador, es ventajos%
que uno o varios electrodos quemadores estén disponibles ¥y '
de los cuales como minimo uno se puede desplazar en direccién
transversal a la direccifn de traslacién de la limina segfin
un programa prevismente dado y que se pueda leventar de la
lémina de material sislante metalizada.

Para interrupciones de breve duracibén de tiempo
de la tira desmetalizsda es ventajoso que los impulsos de

tensidén se puedan conectar y desconectar segin un programa

previemente dado durante el paso de la lémina.

La invencién se explica con mas detalle a base de
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una figura; no estando, sin embargo, limitada al ejemplo mos—g
trado én la figurs.

| Por encima de un cilindro 1 pasa una lémina 2
que abrazs parcialmente el cilindro 1. ﬁéte c¢ilindro 1, él
iguai que el cilindro 3, estd conectado con uno de los ‘polos

de una fuente de impulsos de tensibén que esti conectada con

b3

mina 2. El electrodo 4 es.empujado por un resorte 5. cqntrs
la metalizacibn® sobre la lémina 2, El electrodo 4 egté conec-
tado en forma eléctricamente conductora con una fuente de -im-
pulsos de tengidén a través del contacto-G.'Por los impulsos
de tensidn que son conducidos por el electrodo 4 a lg meta—
lizacidn sobre la lamina de material alslante se produée dna

tira libre de metal 7 sobre la lémina de material alslante_l

metalizada., £l cilindro 3 esté acoplado con la metalizéci&n‘

sobre la léming de material aislante 2 parcislmente galfani—"

camente, en su parte principal, sin embargo, capcitivamente,
Ya que sobre la metalizacidén se forman delgadss cepas de come
puestos de aluminio e impurezas., La resistencia capacitiva

es sin embargo con los impulsos eumpleados segin la presente

invencidén tan reducida, que en las zonas de los contactos gall .

vénico no se presents dafic alguno en la metalizacidn.

NOTA
Degerita suficientemente la ngturglezs del inven-
to, asi como la msnera de realizarlo en.la praética, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriores indicadas

son suceptibles de modificarse en detalle en cuanto no alte=

ren su principio fundamental. Tembién se¢ hace constar que el 2
i

invento corrésponde a8 una solicitud de patente presentada en -

£
¥
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la depublica Federal Alemena con fecha 29.de enero de 1973
bajo el nfipero P 23 04 184.1 ,racogféndose por lo tanto a los

' beneflclos que conceden los Gonvenlos Internaclonales en vi-

gor, siendo lo que constituye 1a esencla del. referldo inven-

to y por lo que se solicita Patente de Invenclén por 20 afios |

en Bspana sobre PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE TIRAS LI-
-BRES DE METAL SOBRE LAMINAS AISLANTES WDTALIZADAS, caracter;-

zéndoge por lo siguiente:

L. Procedimiento pars la obtencién de tiras libres

de metal sobre léminas de material aislante metalizadas, es~

pecialmente de bordes libres sobre léminas de coﬁdensadorlpaq
ra los condensa&ores electricoé, en elAcual las léminas de
material sislante metalizado se conducen a lo largo de un e-
lectrodo quemador y en el cual lé metalizacidn se retira por
la cprriente electrica en los lugares correspondientes, ca-
Vracterlzado porque se emplean impulsos de cor&nente cort;s
con una amplitud constante y una frecuencia de impulsos adapJ5
tada a la velocidad de traslacién de lag léminas de material
gislante para eliminar en forma looalmente limitada le men- .
cionada metalizacién.

2. Procedimiento seglin la reivindicacién 1, carac- -

terizado porque se slimentan impulsos de tensibén de una dura-

¢idn de menos de 5/useg. con una frecuencia de secuencia de

‘flmpulsos de més de lOO kHz a través de una resistencia limi.

tadora de corriente y un electrodo quemador al revestimiento
metélico, porque el quemador se limpie duraente el proceso de
desmetaliza§i6n:y porgque la resistencia limitadora de la co-
rriente es grande con relacidén a la resistencia de traasicién

entre el electrodo-quemador y la netalizacifn.

3 Procedimiento segln lg reivindicecidn 1 6§ 2, ca-



10

15

20

”422666

racterizado porque a través de la duracidén del impulso de ten|
8idn se gradus la energia necesaria para el quemado de ﬁha |
tira libre de metal del ancho deseado. |

4, - Procedimiento segiin una de las reivindicaciones

1l a 3, caracterizado porque mediante la forma del electrodo
se gradua la anchura de la tira libre de metal,

Se Procedimiénto seglin una de las reivindicaciones -
1 a 4, caracterizado porque se emplea una metalizacidn de
aluminio con una conductibilidad superficial de como méximo
0,5 S, porque los impulsos de tensién seraligentan con ung -
amplitud de como minimo 40 V a través de una resistencia de
50 Ohmios a un electrodo quemador, porque la frecuenciz de lg
secuencia de los impulsos se sjusta a 1 MHzZ y porque el cone
tra-electrodo ge'diSpone en un acoplemiento capacitivo con

la metalizacibén de la lémina que corresponde como minimo apro|
ximadamente a una cspacidad de 1 nF, .

6. - Procedimiento para la obtencién de tiras libres
de metal sobre léminas aislantes metalizﬁdas, tal y como que~
da sustancialmente descrito en la presente memorias e ilustra-

do en el dibujo adjuuto.

Esta mgmoria comsta de 1l hojas escritas a maquie-

na por una sola cara. oo
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