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La invencién se refiere a un procedimiento para
la fabricacién de tiras carentes de metal sobre hojas
de material aislante metalizadas, especialmente de boxr.
des libres sobre hojas de condensadores para condensado-
5. res eléetricos, mediante una destruccién localmente 1li-
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mitada de la methliiacién por medio de una corriente eiéctri—i'
ca, en el que la metalizacilm dé la hoja de materiai aislan-
te metalizada se hace pasar poh un electrodo de quamadura 6
electroeroaién eléctrica y se mantiane a un potencial diferenn
2o | te del de bste electrodo de electroerosidn elbctrica. .

- ) Un procedlmien'to de éstd olase es conocido en princi-
plo por la "Elektrotechnische Zeitschrift del 1.12.50, pﬁgi-
'nas 653 a 656, Al1lf se prevé éste p:ocedimiento pars su emple#
en:una~registradora, en la que'siempre se requieren-Veiooida- |
| des de escritura relativamente reducidas. Los problemas que
10¢ ge presentan al desgastarse los estrechos bordes llbres en
las hojas de los condensadores no se estudian en éste pasaje
de la literatura, En la fabricacién de tiras desmetalizé&as‘gg
bre hojas de mater:f.al aislante, vaporizadas bon metal, con '
-eleotrodos de erosifm en forma de clavija, tal como se dasori
15, _ 'ben en el estado de la técnica, solo pueden. emplearse muy '
o peducidas presiones de apoyo, pués las hojas de matermal als-|
| lente se dafian en caso contrario por el electrodo de erosifn.|
Debido a esto para puentear las inerustaciones gue se presen-| -
tan sobre el electrodo, que aqui no pued;p eliminarse median-
20s Yo una elevada presién de apoyo, son necesarias tensiones ke
: lativamente elevadas, Las altas.tensiones, debido a la descar
ga del arco eléetrioo, producen bordes & erosidn anchos, que
-estén muy dentados dada la elevada velocidad de ‘avence de

la hoaa, pués cada arco eléctrico permenece un ‘tiempo finito
25. ¥ la hoja ha avanzado un trecho notabie, antes ‘de que el arco
. ge apaga y pueda originarse un nuevo arco elééf?iéé{ Cdn ello
se pierde por un lado una partebnotable de la metaiiZacién
para la capacidad efectiva, por el otro el calentemiento lo-

304 cal en un arco eléctrico de esta clase produQewén dgterminadaf'“
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‘presentan una anchura reducida, hémogénea.
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circunstancias dafios ‘en las hojas de material alslante, espe-!

1

cialmente sl se emplean delgadas hojas de pléstico como hojas'

de material aislante.
E1l cometido de la presente invencifn consiste en |

' : !
producir pistas de erosifn en metalizaciones con medios redu~

cidos, que no presenten interrupciones en iargos-tramos y

Egta tarea se resuelve en un procedimiento de la cla+
se descrita al comienzo porque conforme 2 la invencibén entre
uﬁa metalizacin y el electrodé de erosifm eléctrica se apli-
ca una tensifm alterna con una frecuencia relativamente elevg
da, porque el electrodo de erosifm eléctrica y la metaliza~
cifn se aprietan entre sf, porque el electrodo de erosifn
elbotrica se mueve y por ello la parte del electrodo de ero-
sifn eléctrica que entra en contacto con ;ﬁ metalizacibn se
renueva constantemente. ' ) o !

. La ventaja de un procedimiento de ésta clase consig
te en que constantemente nuevos puntos del electrodo de -ero-
sibn eléctrica entran en contacto con la metalizacifn, de me-
nera que el material, que se preciplita sobre el eleotrodo
durante el proceso de erosibn, no ppeqeiproducir una interrup
cifn de la corriente. Debido a ésto es posible la aplicacién
de wna tensién reducida, Al aplicar una tensifn reducida es
tembién posible una delimitacibn exacta de la pista, pués
en ese caso se suprime ocasi completa@entepla'descarga del ar |
co y la vaporizacifm del metal s6lo tiene lugar dentro de laf
zona del electrodo. El empleb de una tensifn elterna de fre- |
cuencia relativamente elevada permite un acOplamiehto capaoi
tivo entre la metalizecifn y los electrodos correspondienﬁesJ
que tiene lugar también en virtud de las impurezas y capes E
de 6xido, si 10s electrodos se aplican directamente a la mety
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de paso. Este acoplamiento capacitivo ofrece la otra-ventaja
destruccibn de los puntos de contacto, 10 que proporcidnafia
'més, especialments en el caso de una contactacién gaivén;oa,
“de tensiones relativamente altas. EL procedimiento conforme a

_tiras'sobre hojas de material aislante metalizadas por ambos
1ados, ' ' ' ' ' '

‘de uno 0 varios rodillos de inversién, aﬁlicéndosé por 1o me-

-4 -

lizacifn y con ello una ulteri or reduccifn de la tensiln de -
erosifn, pués no hay que vencer nirguna resistencia galvénical

esenclal de que no se presentan contracciones de oorriente ‘en .
la zona de un buen contactamiento, como sucede en el cago de
un acoplamiento galvénlco, contracciones que producirfan.la

en la metalizacién, huellas de ‘erosién que no se degean.Ade~

se forman sobre los cilindros capas alslantes con relativa |
répidez, cuya superacibn haria nuevamente neqesario el empleo

la invencifén es adecuado también para la desmetalizacién de-

Una conflguracién ventajosa de la invencién consis-
te en que el a00plam1ento capacitivo dado por el empleo de

una tensién alterna de alta freonencia tiene lugar en la zonal

nos a la metalizacibn que habla que contaotar, % en que la
frecuencla se mantlene elevada y por ello la resistencia ca-
pacltiva entre el rodillo y la metalizacibn se mantiene ‘tan
pequeiia gue no puede tener lugar una cangentracldn de corrien
te perjudicial para la metalizacién en zonas dé hna_contacta—
cibn galvénica de la metalizaciém. Esto se conSiguq'én el ca- -
g0 de las hojas de condensador empleadas habitualmente y de
las dimensiones de’ios rodillos, por ejemplo con uh‘diémetrqA
de rodillo de 6 cm, si se emplea una, tensibn alﬁerna con

wna frecuencias base de unos 100 kHz por lo: menos. ‘La tensidn

de erosifn eléctrica puede ser una tensién~31nu501dal, pero
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de erosifn eléctrica en metelizaciones relativamente gruesas,

gobre &1, Egsta clase de electrodos, con veloofdades de avan- !

"tricae basta también una velocidad de 0,1 mm/%eg con las ve-

-5 - . f

también puede constar de impulsos de tensién continua con
una frecuencia de impulsos de unos 100 kHz por lo menos, En |
éste caso no hay que exigir especiales requisitos de calidad |
g la forma del impulso; se pueden emplear por ejembao los im..
pulsos de una etapa de multivibrador inestable sencillo y

por tanto barato. Especialmente si han de produoirée plistas

es ventajoso que al comienzo del proceso de desmetalizacifn
se haga afluir una ‘elevada corriente de erosifn poi medi.o

de una corriente relativamente elevada a una resistencisa adi-;
cional y despuéds de iniciarse el proceso de erosifn se redus-i
cala tensifn de erosifn eléctrica. A pesar de la muy elevads
conductibilidad superficial de la caps .se consgigue gracias

2 ésto un comienzo limpio de la pista de erosiém, tan pronts |
como la superficie de que se dispone para la derivacifén de

la corriente estd reducida en la zona del electrodo.

Una forma de ejecucién sencilla del procedimiento
conforme a la invencién viene dada si se®emplea un elecirodo
rotativo y si las partes del electrodo que se ponen en contag
to con la metalizacibn, antes de volver a ponorse en confao--I
to oon la metalizacidén, se liberan del material inoruntado !

ce de las hojas de material aislante relativamente reducidas,
pueden ser discos de erosifén eléctrica que empujan contra
un rodillo de inversibn, cintas o alambres sin fin que giran
a superlores velocidades de avance,

Para el movimiento del electrodo de erosifn eléc-

locidades de avance habitualmente elevadas de la hoja de ma-

terigl aislante de por ejemplo 1 m/s en la fabricacifén de
!

condensadores. Para la erosién de una tira de 0,6 mm de an- |
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lenticular se eleva al borde de la hoja.

frecuencia, en tanto no se indique. obtra cosa.i'

con wna conductibilidad superficial de por ejemplo unos 10 .
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éhura, con una velocidad de 1 m/s, de una capa de aluminioc me-
talizada de wna conductibilided superficial de 0,5 Siemens,
aplicada sobré hostphan de 3,5 j de grugso; se empieg ven-
tajosamente wna tensién de alta frecuencia de forma sipusoi—
dal de por ejemplo 500 kHz con un Valor-eféét;vo de 12 vol-
tios. Como fuente de tensifn se aoredita Porféjemplo wn emisoy
de v&lvulas de HF de una construceifn corriente~ la tensibén
baaa degeada, unida a la corriente relativamente elevada’ (es—
pecialmente para eliminar por vapor capas bagtante gruesas),
se puede comseguir con un transformador dimensionado pata.ia
alta frecuencia. Para el margen de tensién baja’nacesarié se
of recen también fuentes de tensién trarisistorizadas. Mientras
que en el cago de las tensiones superiores las piatae son . siem
pre conslderablemente més anchas que 10s electrodos de oro-
sitn eléctrica usados, debido a la formacldn de una descarga
de arco, asi por sjemplo a 40 voltios. anchura de un electro-
do de erosién en forms de banda 0,5 mn, anchura. de la pista
de erosifm 0,9 mm, con una tensién baja de por ejemplo 12
voltios, la anchura de la pista es solo 50 -Pm.mayor que la
anchura del electrodo de erositn en forma de cinta. Los exac-
tos coeficientes de relaclén dependen naturalmente en formea
considerable de si la cinta se apoya hasta- el borde sobre la
hoja 0 por ejemplo debido a una ligera canfigurécidn en. £orma

Los datos relativos a la tensitn designan en esta de
manda valores efectivos de una tensldn sinusoidal de alta

La erosifn de pistas sobre metalizaciones gruesas

Siemens -que a su vez convenientemente son aplicadas sobre hg
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jas de soporte de por lo menos unos 40 o~ requiere corrian

"TVeloCidades de avance superlores de las hojas de material aig.

lante metalizada guiada gin soporte,

‘7-

tes relativamente elevadas. Para esto es necesario adends
iniclar con una tensién elevada (nog 30 voltios) el proceso
de desmetalizacién con la resistencia ddicional dadé,iEsto
se basa en que al apoyar el electrodo la corriente afluye pri
meramente sobre la capa de buena conduccién. Una contactacién
adicional gelvénica sobre wno de 1os rodillos de inversifn

se muéstra necesaria en el caso de hojas de soporte gruesas,
pués el acoplamiento capacitivo-én el limite superior de '
MHz del margen de frecuencia de due se dispone para una.ten-
gifn de erosibn eléctrics, con un coste-ie aparatos tolerable

no basta. :
En el caso de emplear discos de erosién eléetrica co-

mo electrodos de erosidn se pueden permitir ventajosamente

lanﬁa'metalizadas, porque un disco de erosibn eléctrica de
forma ciroular con gi grozor que corréaponde a la anchura de
las tiras que hay que erosionar, se apriete como electrodo
de erosifn eléctrica entre dos rodillos inversores en forma
eldstica contra la metalizacitn de la hdja'de material ais-

Esta forma de ejecucifnm tiene la ventaja de una'estrJ

tura sencilla. Ademés repercute ventajosamente el que la ca-

B )

lidad de la tira metalizada no depende de la naturaleza de
la superficie de los rodillos inversores, pués.la desmetali~
zacifn tiene lugar entre dos rodillos inversorés. Tampoco log
pliegues de las hojas, que en un rodillo inversor producen
perturbacionesg, influyen en este'procedimiento_de una maners
perturbadora, pués se alisan mediante presifn. |

F1 procedimiento confoime @ la invencién se pone
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;ven préctica ventajosamente utilizando un digpoaitivo que esté
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caracterizado por uno o varios discos de erosifn eléctrica
rotativos de un material sinterizado estable en relacibn con .|

ei gluminio, Los discos de erosién elbctrica que ruedan lentg |
- mente con un eje comén, apoyado en forma no eléstica, para
varios discos de erosifn se insertan Ventajosaménte en un dig|
positivo y se emplea una gula de hojas, que mantiene a'ias_

hojaéien la zona de los discos de erosifn bajo una congtante
fensién mecdnica y aprieta las hojas cortra los discos de ero
sibtn., ' _ :

Un disgpositivo de égta clase ésté construldo en fornma
gencilla en virtud de su elasﬁicidad las hojas producén la
necesaria tensifn y se ajustan en una cierfa zona a los dis-
cos de erosifn. Se consigue una buena estabilidad de los dis4-
cos de erosién eléctrica si &stos estén hechos de nitruro '
de boro o de diboruro de titanio por 1o menos en la zoma que
entra en contacto con la metalizacitm. C

Para ajustar la deseada tensién previa se fija oon-
venientemente en el'aiSpositivo conforme a la invencifn un
equipo que sirve para ajustar la profundidad de penetracifn
de los discos de erosifn en la pista de rodadura de las ho-
Jas. ]

Para limpiar los discos de erosifn eléctrica de la
abrasién o precipitaci6n de metal y de bxidos depositada, es~
ta precipitacibn se elimina ventajosamente por medio de un '
cepillo rotativo, por ejemplo un cepillo de alambres de ace-
r0o. En éste caso la limpieza se efectfia convenientemente en
forma continua y se ajusta de tal mancra la velocidad de ro-
tacitn de 10s discos de erosién eléctrica que por unaparte
se mantiene un buen contacto respecto de la metalizacibn, .

por la otra estéd garantizada wna eliminacién total de la pre|’
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'pacidéd térmica tan grande, que durante el funoionamiento no

“eléctrica ni por la cesién de calor del materisl que se sepa-

el electrodo de erosifn eléctrica, en la zona de un rodillo

_eatrechas es por ejemplo w alambre metélico.de 0,7 um de

cipitacitn,

Otro dispositivo ventajoso para la realizacitén del
procedimiento segtn la invencién estd determinado porque con~
tiene wn electrodo de erosién eléctrica flexible con una su-
perficie el betricamente conductora, -lisa eﬁ ia zong del o=
tacto con la metalizacién, porque la resistencia elécirica
de &ste electrodo de erosibn eléctrica es ten pequefia y su og

tiene lugar un calentamiento no permisiﬁie del electrodo de
erosibn eléctrica ni por el peso de la corriente de erosién

ra por evaporacifén de la lémina de material aislante y porque

inversor, se ajusta & la metalizacifn y abraza por 1o menos
en parte al rodillo inversor, En éste caso el:electrodo de
erogidn eléctrica ge empuja Ventajgsamgntg desde fuera contra
la metalizacién.de la hoja de material aislante metalizada
que gira sobre el rodillo inversor. Asi resultg une buena
contactaocién, pues el electrodo de erosifn eléotrica no se
desprende ni siquiera a grandes velocidades de evance de la
cinta de materigl aislante en virtud de su reducida masa y su
tremo de apoyo relativamente grande, que viene dado porque
rodea parclialmente el rodillo inversor. El electrodo de ero-
sidm'eiéctrica bara producir huellas de eroai@n relativamente

ancho, cuyo didmetro generalmente es mayor que la anchura
de 1a huella de la eiosién. Para producir huellas de erosidn
més anchas de por ejemplo O,7mm de eanchura, el electrodo de
erosién eléctrica es convenientemente wna cinta metélica de

aproximadamente la anchura de las tiras que se van a erosio-
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-material aislante., Es esenciaml para la calidad de la tirae
de desmetalizaciln que el electrodo de erosién eléctrics.to-~

 d11lo inversor, para descartar interrupclones de la piata,
_'por ejemplo debido a vibraciones. T

~de 0,6 de ancho, en el caso de las habltuales tensiones de

‘impulsos con una amplitud de unos 60 voltios, eg.necesario

.- un alambre con un diémetro de aproximadamente 1 mm. Si se

'como también el alambre estén hechos con el mismo material,
las fuerzas, que son necesarlias para su flexién se relacioul-
-nan como sus‘momantOS de inercia superficial

“Aldmbre con seccifn de forme circulpgr I0 =Qd4/64

- (a = grosor de la cinta, b= ancho de la cinta) I::,Q'éab/la

~Verticelmente a su grosor, cm vistas a la pistade'erOéién%

- 10 -

nar. Una cinta metélica tiene la ventaja de que se puede do- .
Ylar conrelativa facilidad verticalmente a su lado ancho ¥y

por Yanto con ligera presibn se arrima a la metalizacién exis-
tente sobre la hoja de material alslante y ‘de- 6ste modo inclus

80 al utilizar hoaas de pléstico més delgadas que las hojasg *
de material aislante no produce ningﬁn dafio de las hojas de

que la hoja metalizada en una gran zona del perimeﬁro del ro-

Para la fabricacidn de una plsta de metalizacidn

0,5 mm de anchura. 51 se supone que tanto la cinta: metélica

(I):
Cinta rectangular

Con los valores numéricos: Didmetro d = 1 mm, anchurg
de la cinta b= 0,5 m. grosor de la ointa a =.0,05 mm, se of
tiene I ¢ /I 104 - . |

La fuerza para la deformacién de una cinta ﬁeféliqa, 

3

S 3

..emplea para esto una cints de ﬁetal, basta wna cinta de unos| -

equivalente a un alambre redmdo del mismo’materiél,'es s0l
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1/10.000 de la fuerza que se necesita para doblar en alambre

‘metélicas de 30 um de grosor, ventajosamente cintas de co-

”bilidad superficial de la metelizacifn de 0,5 Siemens wna
“pista de eroaién de unos 50 um més ancha en oomparacidn con

"la cinta metdlica.

,,grandes de por ejemplo 2 mm, tiene una reducida resisten~

- 11 -

redondo. 7
Por ello es recomendable emplear .a partir de una anJ
chura del electrodo de erogién eléctrica de 0,4 mm cintas-

bre plateadas, ﬁérg pistas de erosifn més estrechas, es de~
cir de una anchuré inferior & 0'4 mn, son adecuadas cintas
de ferraniquel de 50 pum de grosor, debido a su superior

resistencia a la traccifm, cdmo electrédos de erositn elée-
trica. Para wna anchura de las tiras desmetalizadas de 0,3

mn es ventajosa una cinte de ferroniquel de 0,25 um de en-
chura y 50 pm de grosor. La ventajoga tensifn de eroasién’
eléctrica de wos 12 voltios proporciona con una conduéti~

Son especialmente adecuadas para tiras desmetaliza-
das, relstivemente anchas, cintas de pléstico recubiertas
de.éluminio con wa conductibilidad guperficial de la capa
de aluminio de 10 Siemens por 1o menos. Asimismo las hojas
de pléstico, que.estén cubiertas de capas de carbén o grafi|-
t0, pueden emplearse como electrodos de erosién eléctrica,
Egta olase de electrodos de erosin incluso con enchurias

cia a la flexién, por consiguiente son ventajosas para la
fabricacién de pistas de erosifn eléctrica relativamente
anchas con hbjas.de material aislante especialmente delga~
das, _ 4 |
Los eleotrédos de erosifn elé;trica puéden da-
genrollarse de wn rollo de reserva de cinte como cintas
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‘_o alambres sin fin y después del eontacto,cQﬁVla netalizacién
pueden enrollarse en otro rodillo, el rodillo'de bobinado."

"de oarga mecénica.

| tas de erosidn ge recomienda, para evitar diferentes oorrlen
| tes de erosién, que varios electrodos.de‘e:osidn eléctrica.

de la hoja de material aislante en forma yuxtapuesta Y que

',nientemente en una posioidn inmadlata, es decir por eaemplo

de dividirse en tiras la hojs de materlal aislante dentro de

", el'dctrica,

reléctrica‘

-12 -

En bste caso se. arroja el electrodo de erOSidn eléctrica em—

'pleado, 10 que debe.preferirse a limpierlos en el caso de eleq:
trodos de erosifn especlalmente estrechos y de poca oapacmdad

Si hen de produclrse en forma yuxtapueata varias pis—

estén dispuestos transversalmente a la direccién de marcha

'estén unldos en forma electroconductora con una salida propia{
'desaooplada galvénicamente de las otras, de fuentes de tensidn'~

alterna ¢] generadores de impulsos.

Los eleotrodos de erosibén eléctirica se. diaponen cony e~
a 5 om delante de wn dmspositivovde corte. Gracias a ésto pue+

le pista de erosifén sin discurrir 1ateralmente.

La invencién se explica més detallademente por médio nE

de 2 figuras~ no s6 limita a los ejemplos de ejecucibn pre=-
sentados en 1as figuras. :

La figura 1 presenta un disPOSitivé'conformefa'ia in- |
vencién con una cinta metélica como electrodo de erosifn

Ia figura 2 presenta wn dispositivo conforme a la
invencién con w diéco de erosin como elegtrodé'dg,erosidn

Uhe hoja 1 de material aislante (en 1a figura 1)
esté provista de wna metalizacidn 2, que .egtd represantada

en el dibujo en forma rayada. La hoja marcha gobre rodilloe .
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3y 4 inversores, que estén a potencial de tierra. El rodillo
inversor 3 estd en contacto con la metalizaeién 2. En la zwa
del rodillo inversor 4 se encuentra una cinta metélica 5 que

':sirva de electrodo de erosifén elbctrica ajustada a la metali-

zacién 2 y ebragza parcialmente el rodillo 4. La cinta meféli~
ca 5, a través de una conexién 11, estéd ajustade al rodillo

6 de reserva de cinté en un polo de una tensitn de erosifm y
es extraida del rodillo 6 de reserva de cinta y enrollada en
el.roﬁillol7 de bobinar, La cinta se mueve lentamente sobre
la zona de contacto con la metalizacién 2 en le direcoidQ
opuesgta a la direccién de marcha de la hoja 1 de material ais-
lante. la guia 8 y 9 de cintas impiden que la cinta metélica
5 @e desvie latergimente de la direceién deseada. Ia gula 8
egtd realizada en forma de wna mordaza fijada lateralmente
Junto a~1a cinta metdlica. La gula 9, en forma especialmente
ventajoss para reducidas velocidades de avance del electrodo
de erosifn o para la desmetalizacibn dé metalizaciones rela~

demés materiales sblidos, electroconductores, cuyas superfi-

tivamente gruesas, estd configurada como rodillo guia con una
ranure, discurriendo la ranura como ranura guia en direcciln
periférica, En bste caso se impide un mgarrotamiento de la
cinta, ahora més gruesa debido a la metalizacién separada
por evaporacibn, por parte del ﬁaterial, que se separa de la
cinta metdlica., Por medio del dispositivo descrito seprodu-
co ung tira desmetalizada 10 sqbre la hoja 1 de material ais-

lante.
Como material de cinta son especialmente adecuados

cinta de cobre plaféada, aleaciones de niquel-hierro y'cintas .
de aleaciomes de cobre-hierro-manganeso. Asimismo todos 10s

cies no presentan dientes o bordes agudos, son adecuados como
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materiales de elcetrodos, Una hoja de muterial aislantc 21
con una metalizacibn 22 representada en forma rayada ﬁarcha
en la figura 2 sobre rodillos inversores 23 y 24 y se empuja
por ellos contra un disco 2% de erosién eléctrica, que gira
lentamente en direccién de Ja flecha A, A través de ung ali-
meritacién 26 de tensibn el discé 25 de erosifn se unc a un
polo de una fuente de tensi6n, mientras que la motalizacifn
22 se une por medio de log rodillos 23 y 24 a masa tanto des~
de el punto de vigsta capacitivo como también galvénico,

Como tensidn de erosién el éectrica se emwica ventajo-
samente una tensifn alterna de alta frocuencia o una tensibn
continua pulsatoria con una frecuencia minima de 100 kilz.

Las precipitaciones de metal % oxido de metal exis-
tente sobrYe ¢l disco de erosibén se eliminan por medio del co-
pillo 27. ElL cepillo 27 gira en direccifn B, es decir contra
la direceién de marcha del disco de crosién eléctrica en el
punto de contacto.

La hoja marcha en direccibén €, cs decir una vez més
en uireccibn opuesta a la de marcha del disco de erosifn en

el correspondiente punto de contacto.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la prictiea, debo hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptitles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental. También se¢ hace constar que
el invento corresponden a unas solicitudes de patentes pre-

genkadas en Alcmania con los ndmeros P23 18 754.4 de 13 de
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abril de 1.973, y P23 48 904.5 de 28 de septiembre de 1973,
acoziéndose por lo tanto a los beneficios que conceden 10s
Convenios Internacionales en vipgor, siendo lo gue constitu-

ye la egencia del referido invento, y por 1o que se solicita

PATENTH DE INVENCIOH por 20 aifon on Wspafia sobre: PROCEDI
MIENTO I"ARA LA PABRICACION DE PIRAS DRSHMETALIZADAS SOBRE HQ
JAS DE FATERIAL AIGLANTE LETALIZADAS, caracterizémdo.e wor

lo giguiente: )
le= Procedimiento para la fabricacién dec tiras desmeo-
talizadag sobre hojus de matorial aislante metalizadas, espg
cialmentc de bordes libres sobre hojas de condensadores parg
condensadores eléetricos, mediante una destruccibn localien-
te limitada de la metalizacibn por medio de una corriente
eléetrica, en el que la metaligacibén de la hoja de material
aislante metalizada se hace pasar por un electrodo de ero-
sibn eléetrica y se mantiene a un potlencial diferente del
de éste eclectrodo de erosién eléetrica, caracterizado por-
que entre una metalizacién y el electrodo de erosibn se apli
ca una tensibdn alterna relativamente pequera con wna frocuen
dia relativamente alta, porque el elnetrodo de crosién elée
trica y la metalizacibn se aprietan entre si, porque el clec-
trodo de erosibdn eléetrica ne mueve y vor ello la parte del
electrodo de erositn que entra ecn contacto con la metaliza-
ceién se remueva constantemente, |
2.~ pProcedimiento segiin la recivindicacién 1, carac-
terizado porgque el acoplamicnto capacitivo dado por el em-
pleo de una tensibn alterna de alta frecucncia, tiene lurar

en la zona de uno o varios rodillos inversores, ajusténdo-

se por lo monos wno de ellos a la metalizacién que ha de

contactarse, y porque la frecuencia gse mantienc elevada y ]
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caracterizado porque se emplca una tensibn alterna con una

por tanto la resistencia capacitiva antre el cilindro y la

metalizacién se manticne tanpequesia que no puede tener lugar

wna contraccidn de corricnte de las zonas de una contacta-
cifn galvénica perjudicial para la metalizacién.

3.~ Procedimiento segtin la rcivindicacibn 1 6 2,

frecuencia base de unos 100 kilz por 1o menos.

4.- vrocedimiento sogin las reivindicacioucs 1 6 2,
caracterizado porque se cmploean los impulsos de tengibn .con-
tinua con wna frecucncia de impulsos de unos 100 kiiz por lo
nenos.

5.~ Procedimicnto segin una de las reivindicaciono
1l a 4, caracterizado porquc al comicnzo del proceso de des-
metalizacién se hace fluir una corricnte do erosifn cléctri
ca relativamente elevada mediante una tensitn rclativamente
elevada a una_rcs'stencia adicional ¥y se reduce la tensibn -
de erosibn despubs de haberse iniciado el proceso de crosibm
eléctrica.

6.~ I'rocedimiento segiin una de las roivindicacioncs

1 a 4, caracterizado porque se cmnlea un electrodo de ero-
sibn eléetrica rotativo ¥y porque las partes del electrodo
de erosifn que entran en contacto con la metalizacibn se 1li-
beran del material precipitado sobre éi ahtos de otro con-
tacto con la metalizacibn. '
T.—- Procedimiento segin la reivindicacifm 6, carac-

terizado porque un dimco de erosibm eléetrica con el grosor,

que corresponde a la anchura de lag tiras que hay>que erosip

nar, sec apricta como elcctrodo de erozitn elbctrica entre
dos rodillos inversores elfisticamante contra la metaliza-

cifn de la hoja de material aislante COnducida'sin'soporte.

1
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8,- Procedimiento para la fabricacién de tiras desme-
talizadas sobre hojas de material aislante metalizadas, tal
y como gueda sustancialmoente deserito en la nresente Memoria,
y en loa dibujos adjuntos.

Esta Memnoria consta de diécisiete hojas, escritas a
mAquina por una sola cara. .
Yadrid, 4g ppp 1974

SLEMINGS AKTT ERG ESELLSCHANT, de
Berlin y Miinchen,

JOIEZ ACZED Y LOBER
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