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54)  VERFAHREN ZUR PRAEZISIONSAETZUNG EINER LAUFENDEN FOLGE VON ARTIKELN

57)Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer laufenden Folge von Artikeln aus einem Metallband,

4as sich durch eine besonders hohe Praezision auszeichnet. Das Verfahren umfasst folgende Verfahrensschritte: die

Ausbildung aetzmittelbestaendiger Schablonen an den Hauptoberfiaechen des genannten Metalibandes, wobei diese

Schablonen entgegengesetzte Oeffnungen aufweisen, die Bewegung des genannten Metallbandes mit den daran befindlichen
sesagten Schablonen in Laengsrichtung entlang einer vorgeschriebenen Bahn und das Durchaetzen des genannten

Vietallbandes durch die besagten Schablonenoeffnungen in einem gewuenschten Mass, wobei dieser Aetzarbeitsgang
nindestens einen variablen Verfahrensparameter aufweist, der das besagte Mass der Aetzung beeinflusst. - Figur 1 -

17 Seiten



£L 4530 Y
- -

Anwendungsgebiet der Erfindung:

Die vorliegende Erfindung betrifft ein neuartiges Verfshren zur
Prézisionsétzung einer laufenden Folge von Artikeln, die aus
einem sich bewegenden Metallband hergestellt werden, Das Verfah—
ren 1st besonders niitzlich fiir die Herstellung flacher Lochmas=-
ken, die anschlieBend einer Formgebung unterzogen und in Farb-
fernseh-Bildrthren eingesetzt werden, : |

Charakteristik der bekannten technischen Lsungen:
Prézisionsdtzen wird eingesetzt, um Artikel herzustellen, die
komplexe Anordnungen von Offnungen aufweisen, wenn die Abmescun-

gen und geometrischen Formen der Offnungen unter Einhaltung sehr
enger Toleranzen zu fertigen sind, Eine Lochmaske, die einen
wichtigen Bestandteil einer Masken-Farbbildrshre darstellt, die
in einem Farbfernsehempfénger eingesetzt wird, ist ein solcher
Artikel, Die Herstellung flacher Lochmasken mittelg@hotographi-
scher Belichtung und Prédzisionsdtzung ist an fritherer Stelle
beschrieben worden, In einem typischen Verfahren werden licht-
empfindliche Uberzugsschichten auf beide Hauptoberfldchen eines
kontinuierlichen Bandes aus Feinblechmaterial aufgebracht., In
einem praktischen Verfahrensbeispiel werden die beiden Hauptober-
fléchen eines kaltgewalzten Stahlbandes von etwa 0,15 mm (6 Mil)
Dicke und etwa 558 mm (22 Zoll) Breite mit einer dichromat-sensi- -
bilisierten Kaseinverbindung beschichtet, Die lichtempfindlichen
Uberzugsschichten werden einer laufenden Folge von aktinischen
optischen Bildern, wie durch Kontaektabzugbelichtung, ausgesetzt,
un die Wasserl@slichkeit der belichteten Anteile derselben zu
verringern, Die belichteten Uberzugsschichten werden entwickelt,
um die stidrker l1l3slichen, nichtbelichteten Teile  abzubauen, wo=-
bei suf jeder Oberfliche des Bandes eine Folge von Schcblonen
("stencils") erzeugt wird; und anschlieBend durch Vdrmeeinwirkung
getrocknet, um die iibriggebliebenen, weniger 13slichen, belichte-
ten Teile dtzmittelbesténdig zu machen., Dansch wird das Band mit
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den daran befindlichen dtzmittelbesténdigen Schablonen durch el-
ne Ltzstation hindurchbewegt, wo es von beiden OberflHchen her

mit einer Ktzmittellssung, die auf das Band aufgespriiht wird,
selektiv durchgedtzt wird. Das Band wird dann iiber die Ltzsta-
tion hinaus und durch verschiedene aufeinanderfolgende Stationen
weitergefilhrt, in denen das Band gesplilt wird, die Schablonen
entfernt werden, das Band getrocknet wird und die Werte der Licht-
durchlédssigkeit der Masken iiberwacht werden. Die Lichtdurchléssig-
keit ist ein MaB fiir die durchschnittliche GrdGe der eingedtzten
Offnungen iiber einen begrenzten Fléchenbereich der Maske.

Die durch das vorstehend genannte Verfahren gefertigten Flach-
masken weisen eine Anordnung von Offnungen auf, wobel diese Off=-
nungen iiblicherweise runde LBcher oder rechteckige Schlitze sind;
sie kinnen jedoch eine beliebige geometrimche Form haben, Runde
Offnungen haben typischerweise einen Durchmesser von etwa 0,30 mm
bis 0,38 mm (12 Mil bis 15 Mil); rechteckige 0ffnungen sind ty-
pischerweise etwa 0,12 mm bis 0,20 mm (5 Mil bis 8 Mil) breit

und etwa 0,76 mm bis 1,27 mm (30 Mil bis 50 Mil) lang. Die Flach=
magke wird dem Band entnommen, erh&lt durch Formgebung die ge-
winschte Oberflichenwdlbung und wird dann abnehmber in die Schirm=-
trégerplatte der R8hre eingesetzt, Die geformte und eingesetzte
Maske dient dann als optisches Normal fir das photographische Auf-
bringen von einer oder mehreren Schirmstrukturen der RBhre. Die
Macke dient auch zur Abschirmung der Abtastelektronenstrahlen
wihrend des Betriebs der Rbhre. |

Die Abmegsungen und geometrischen'Formen der Offnungen sind von
entscheidendem EinfluB im Hinblick auf die zuverldssige und wie-
derholbare Realisierung dieser Funktionen., Die Abmessungen der
Offnungen in der Maske werden durch viele Fektoren beeinflufBt.
Einige wichtige Verfahrensveriablen in bezug auf die photographi-
sche Belichtung und die Arbeitsginge der Atzbehandlung, die nun-
mehr sorgfdltig geregelt oder kompensiert werden, sind (1.) die
Temperatur der Atzmittellssung, (2.) die Dichte der Ktzmittel-
15sung, (3.) der Druck, der fiir das Aufsprithen der Atzmittells-
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sung angewandt wird, (4.) die Dicke der Schablonen, (5,) die Tem-
peratur fiir die Trocknung der Schablonen, (6.) die Abmessungen
der Offnungen in den entwickelten Schablonen, (7.) die Bedingun-
gen der photographischen Belichtung der lichtempfindlichen Uber-
zugsschicht und (8.) die Dicke des Metallbandes., Obgleich diese
 vielen VerfahrensregelungsgrbBen angewandt werden, besteht immer
noch eine Notwendigkeit, die Schwankungen in den Lichtdurchldssig-
‘keitswerten und Of fnungsabmessungen der geidtzten Masken zu ver-
mindern,

Mit dem bisherigen Verfahren der photographischen Belichtung und
Ktzbehandlung werden MaskenSffnungen hergestellt, deren Abmessun-
gen, und infolgedessen die Lichtdurchlédssigkeitswerte der Masken,
regellosen Schwankungen unterworfen sind, obschon einige oder
sd&mtliche der vorstehend aufgezdhlten Regel- oder Ausgleichs-
grbBen angewandt werden, Wo diese regellosen Schwankungen auf-
treten, miissen die Masken griindlicher kontrolliert werden; und
ein betrdchtlicher Teil der ge&tzten Masken muB als auBerhalb
der Toleranz liegend verworfen werden, Hiufig werden die aussor-
tierten Masken entsprechend der Lichtdurchléssigkeit in eine von
mehreren Gruppen eingeordnet, um auf diese Weise - unter Anwen-
dung anderer Kompensationen, die an sp&terer Stelle in den Her-
stellungsverfahren erfolgen - groBere Bereiche von Offnungsab-
messungen tolerieren zu kbnnen,

Darlegung des Vesgens der Erfindung:

Das neuartige Verfahren schlieBt - bald nach der Atzung - die
Uberwachung der Werte der Lichtdurchléssigkeit durch S&tze von
mindestens drei Regelpunkten im Metallband und zweckentsprechen-
de Binstellung des Grades der Atzmittelwirkung, die in der Ltz-
gtation zur Anwendung gelangt, in Abh8ngigkeit von den festge-
stellten Lichtdurchlidssigkeitswerten ein, Die 3&%tze von Regel-‘
punkten werden in regelmdBigen Abstédnden entlang der Bandlénge
verteilt angeordnet. Die Punkte jedes einzelnen Satzes werden
iiber die Breite des Metallbandes verteilt angeordnet, wobeil
sich ein Punkt annshernd in der Mitte des Bandes und jeweils
ein Punkt nahe der seitlichen Begrenzung des Bandes befindet,
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In einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der vorliiegenden Erfin-
dung werden die Werte der Lichtdurchléssigkeit durch die mittle-
vren Punkte itiberwacht, und die Vorschubgeschwindigkeit des Metall-
bandes, das durch die Atzstation hindurchliuft, wird geregelt,
wihrend der Druck, der Durchsatz und/oder die Turbulenz der auf
die Mitte des Bandes zur Einwirkung gebrachten Ltzmittellssung
im wesentlichen konstant gehalten werden, Es wird eine direkte
Beziehung genutzt; das heiBt, je hther die Lichtdurchléssigkeit
liber einem vorgeschriebenen Wert liegt, desto hbher liegt die
Vorschubgeschwindigkeit des Metallbandes beim Durchlauf durch
die Atzstation iiber einem vorgeschriebenen Wert., Die Werte der
Lichtdurchléssigkeit durch jede der beiden Reihen von seitlichen
Punkten werden iiberwacht, und der Druck, der Durchsatz und/oder
die Turbulenz der auf die beiden Seiten des Metallbandes zur
Einwirkung gebrachten AtzmittellSsungen werden entsprechend ge-
regelt, um die gewiinschten Lichtdurchléssigkeitswerte bel der
angewand ten Bandvorschubgeschwindigkeit zu erzeugen,

Durch Anwendung der neuartigen Methode k3nnen regellose Schwan-
kungen der Lichtdurchléssigkeit durch den gedtzten Artikel
_wesentlich herabgesetzt und sogar vollkommen kompensiert werden.
Daraus ergibt sich eine Verringerung der Anzahl von Artikeln mit
den Vorschrifien nicht entsprechenden Offnungen und Lichtdurch-
ldéssigkeitswerteny und daraus resultiert ein besseres Ergebnis
des Verfahrens. Die Lichtdurchldssigkeitsmessungen erfolgen un-
mittelbar nach dem Atzarbeitsgang, und die riickgekonpelten
Regelinformationen werden verwandt, um den oder die gewiinschten
'Verfahrensparameter an der Atzstation fiir nachfolgende Artikel
einzustellen. Da sich die Lichtdurchldssigkeitswerte liber die
Linge des Meiallbandes langsam veré&ndern, kann die Lichtdurch-
l#ssigkeitsmessung auch vorgenommen werden, nachdem die Scha-
blonen dem Band entnommen worden sind. Das neuvartige Verfahren
kann unter Einca+tz beliebiger der bislang angewandten Verfah-
rensregelungsgrsBen praktiziert werden,

Ausfithrungsbeigpieles
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In den Zeichnungen

'ist“Figur 1 eine schematische Darstellung einer apparativen.
Einrichtung flr die bevorzugte praktische Anwendung des neuar-
tigen Verfahrens;

ist Figur 2 eine partielle schematische Draufsicht eines durch
die Ltzstation entsprechend der Figur 1 hindurchlaufenden Me-
tallbandes, welche die Anordnungen der Detektoren und der Spriih-
kopfrohre iiber die Breite des Metallbandes zeigt; |

iSt‘Figur 3 eine gebrochene Draufsicht eines Metallbandes, wel=-
che die Abmessungen und Positionen eines Satzes von drei Regel-
punkten zwischen zwei Artikeln zeigt; ‘

zeigen die Figur 4 (R) und die Pigur 4. (0) die Punktmuster in
den riickseitigen beziehungsweise vorderseitigen Schablonen fiir
die in der Figur 3 gezeigten Regelpunkte; und

ist Figur 5 eine gebrochene Traufsicht eines Metallbandes, in
der alle Regelpunkte eines Satzes zu einer Einzelsnordnung
zusammengefaBt sind. ' .

Im Detail zeigen die Figuren 1 und 2 ein zu dtzendes Metallband
'11, das - wie in der Pigur dargestellt - von links nach rechts
durch eine Atzstation 13 hindurchliuft., Das Metallband 11 be-
wegt sich mit einer Vorschubgeschwindigkeit von etwa 1651 mm -
bis 2159 mm (65 Zoll bis 85 Zoll) pro Minute; obgleich andere
Geschwindigkeiten, wie beispielsweise 3429 mm bis 4572 mm
(135°Z0ll bis 180 Zoll) pro Minute, angewandt werden k3nnen,

Das Metallband 11, das auf seinen beiden Hauptoberflichen Htz-
mittelbestdndige Schablonen aufweist, wird zwischen ersten und
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zweliten Rollenpaaren, 15 A, 15 B und 17 A, 17 B, untergtiitzt.,

Das Metallband 11 wird durch die Drehbewegung der unteren Rolle

17 B bewegt, die durch einen Motor 19 iber ein Untersetzungsge-
triebe mit verdnderlicher Drehzahl 21 mechanisch angetrieBen wird.,
Die Atzstation 13 umfaBt eine geschlossene Kemmer 23, von deren
Unterseite der Fliigssigkeitsablauf in einen Auffangsumpf 25 unter-
halb des Metallbandes 11 erfolgt. In dem Auffangsumpf befindliche
Kfzmittelflﬁssigkeit wird mit Hilfe einer Pumpe 27 durch die Rohr-
leitung 29, durch drei obere und drei untere Ventile 31 T und

31 B, und anschlieBend durch drei obere und drel untere Sprith- .
kopfrohre 33 T beziehungsweise 33 B gepumpt, und schlieBlich durch
darin befindliche Diisen auf das sich bewegende Metallband 11 auf-
gespritht., Das Atzmittel wird mit einem Druck in dem Bereich von
68 bis 206 Kilopascal (10 bis 30 Pound pro Quadratzoll) aufge-
sprilht, Jedes Sprilhkopfrohr ist iiber eine Schwinge 32 mit einem
Schwinghebelantriebsmechanismus 34 verbunden, der entsprechend
eingerichtet ist, um das Sprilhkopfrohr so um seine eigene Léngs-
achse zu drehen, daB das daraus gesprithte Atzmittel die Breite

des Metallbandes 11 tiberstreicht. Das aufgespriithte Atzmittel
flieBt anschlieBend in den Auffangsumpf 25 ab, Apperative Einrich-
tungen’fﬁr.das beidseitige Atzen eines in waagerechter Lage be-
findlichen Metallbandes werden in der Technik eingesetzt, so daB
eine weitere detaillierte Beschreibung disser Einrichtungen nicht
erforderlich ist,

Das Metallband 11 weist eine vorderseitige #dtzmitfelbestdndige
Schablone an seiner oberen Oberfliche auf, wie dies in den Fi-
guren gezeigt wird; und es weist eine riickseitige &tzmittelbe-
stdndige Schdblone an seiner unteren Oberfliche auf. Der zu
dtzende Artikel ist in seinen Umrissen dargestellt durch die
gestrichelten Linien 12 vor der Atzbehandlung, und durch die
Vollinien 14 nach der Atzbehandlung. Zwischen zwei Artikel-
schablonen befinden sich jeweils drei entgegengesetzte Regel- -
punktschablonen 16, die im wesentlichen gleichmédfig iber die
Breite des Metallbandes verteilt angeordnet sind. Die Muster
der Offnungen in den vorderseitigen und rilickseitigen Regel-
punktschablonen sind nicht identisch, obschon sich eine Viel-
zahl von entgegengesetzten Offnungen darin befindet, wodurch es
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ermdglicht wird, das Metallband 11 in geregelter Weise durchzu-
dtzen, Die Artikel- und Regelpunktbereiche werden im gleichen
Verfahrensablauf in das Metallband 11 eingedtzt.,

Ublicherweise weist der Artikei O0ffnungen auf, die groBenmifig
von Position zu Position abgestuft sind, so daf die Ablesewerte
der Lichtdurchlédssigkeit notwendigerweise abgestuft sein werden.,
Derartige abgestufte Ablesewerte sind filir Zwecke der Regelung
des Atzverfahrens schwierig anzuwenden. Bei der neuartigen Ver-
fahrensweise sind alle vorderseitigen Regelpunktschablonen mit
der gleichen regelm#B8igen Anordnung von Offnungen gleicher Ab-
messungen versehen, RegelmdBige Anordnungen von Schablonen3ff-
nungen gleicher Abmessungen fiihren zu Regelpunkten mit regel-
mdBigen Anordnungen von Offnungen gleicher Abmessungen, die sich
verhdltnismidBig leicht flir Zwecke der Régelung des Ktzverfahrens
einsetzen lassen,

Die Regelpunktschablonen 16, die in den Figuren 3 und 4 detail-
lierter dargestellt sind, besitzen ein konstantes Muster sowohl
hinsichtlich der vorderseitigen als auch der riickseitigen
Schablonen, Der Satz von drei Regelpunktschablonen 16, wie sie
in der Pigur 3 dargestellt sind, ist mit "R", "C" und "L" ge-
kennzeichnet, um damit "rechts", "Mitte" und "links" anzudeuten.
Die drei Regelpunktschablonen des Satzes sind gleich grof. Sie
haben eine Breite "w'" und eine Linge "1"; der Mittenabstand
voneinander betrdgt "s"; und der Kantenabstand zum am néchsten
gelegenen Artikel betrdgt "t". Die Dicke des Metallbandes ist
"y": und die Begrenzungskante des Artikels hat einen Abstand
4"p" gegenliber der Kante des Metallbandes 11, In einem Ausfiih-
rungsbeispiel sind '
609,6 mm (24,00 Zoll),

79,9 mm (3,147 Zoll),

50,8 mm ( 2,00 Zoll),

25,4 mm ( 1,00 Zoll),

186,2 mm ( 7,33 Zoll) und

28,4 mm ( 1,12 Zoll).
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Die Abmessungen, die geometrische Form und die riumliche Vertel-
lung der Regelpunktschablonen sind nicht von entscheidender Be-
deutung. Jedoch sollte die Breite "w" gritBer sein als die maxi-
male seitliche Bewegung des Metallstreifens, und die Ldnge "1"
groB genug, um das gewiinschte Signal zu liefern. Die Anzahl der
Regelpunktmuster in einem Satz ist nicht von entscheidender Be-
deutung, solange mindestens drei vorhanden sind., Wie in der
Figur 5 gezeigt wird, kann ein Satz von Regelpunkten 16 A so
verbunden sein, daB sich ein kontinuierliches Muster liber die
Breite des Metallstreifens ergibt,

Die Muster der Offnungen in den Regelpunktschablonen sind nicht
von entscheidender Bedeutung, sie miissen jedoch =0 gestaitet
sein, daB eine prédzise Regelung des Atzprozesses erreicht wird,
Somit ist die Regelung des Atzarbeitsganges in dem neuarfigen
Verfahren vom Muster der Offnungen in den Regelpunkten abhingig,
und nicht abhingig von dem Muster der Offnungen im Artikel, Fiir
das bevorzugie Ausfilhrungsbeispiel wird das Muster der Of fnungen
in der riickseitigen Regelpunktschablone in der Figur 4 (R) ge-
zeigt, Es umfaft eine Anordnung von Zeilen quadratischer O0ff-
nungen mit der Breite "a" und der Linge "a", wobel der Mitten-
abstand zwischen den quadratischen Offnungen in einer Zeile

"b" betrdgt und die Mittenabstdnde der Quadrate von Zeile zu
Zeile gleich "a" sind. Die Breite des Steges zwischen den Qua-
draten in einer Zeile betrdgt "cm". Das Muster der Offnungen in
der vorderseitigen Regelpunktschablone, das in der Figur 4 (0)
gezeigt wird, ist dem riickseitigen Regelpunktmuster &hnlichj
ausgenommen, daB die Offnungen bei einem Mittenabstand von nfn
eine Breite won "e" haben, daB sie eine Lénge von "h" minus

gt haben und daB der Steg zwischen den Offnungen einer Zeile
eine Breite "g" hat., Die Werte fiir drei verschiedene Varianten
der Muster in den Figuren 4 (O) und 4 (R) sind:
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Variante Nr. 1 Variante Nr, 2 Variante Nr, 3

0,432 mm (17,0 Mil) 0,432 mm (17,0 Mil) 70,432 mm (17,0 Mil)
0,762 mm (30,0 Mil) 0,962 mm (37,9 Mil) 0,762 mm (30,0 Mil)
0,198 mn ( 7,8 Mil) 0,188 mm ( 7,3 Mil) 0,198 mm ( 7,8 Mil)
0,762 mm (30,0 Mil) 0,670 mm (26,4 Mil) 0,670 mm (26,4 Mil)
0,152 mm ( 6,0 Mil) 0,058 mm ( 2,3 Mil) 0,058 mm ( 2,3 Mil)
0,762 mm (30,0 Mil) 0,962 mm (37,9 Mil) 0,762 mm (30,0 Mil)
0,178 mm ( 7,0 Mil) 0,168 mm ( 6,6 Mil) 0,178 mm ( 7,0 Mil)
0,762 mm (30,0 Mil) 0,670 mm (26,4 Mil) 0,670 mm (26,4 Mil)

[o 20 S U T < PR < S o J

Die in der Figur 1 dargestellte apparative Einrichtung umfaBt auch
‘drei stationdre Lichtquellen 37, die hinter der Ztzstation 13 und
vor den Rollen 17 A und 17 B iiber die Breite des Metallbandes 11
verteilt angeordnet sind. An diesem Punkt des Verfahrensablaufes
sind der Artikel 14 und die Regelpunkte 16 in das Metallband 14
einge&tzt. Drei Lichtquellen 37 sind unter den Regelpunkten 16
zentriert, wenn diese vorbeilaufen, und richten drei Lichtstrah-
len von unterhalb durch das sich bewegende Metallband 11 hinter
der Atzstation 13. Gegenilber jeder Lichtquelle 37 ist oberhsalb
des Metallbandes 11 ein stationdrer Lichtetrahldetektor 39 ange-
ordnet, dessen Aufgsbe es ist, den abgeschwichten Lichistrahl
aufzunehmen, der durch die Regelpunkte in dem Metallband 11
hindurchgekommen ist, und das sufgenommene Licht in eine Kette
elekirischer Signale umzusetzen.,

Die drei Ketten elekirischer Signale werden durch drei Uber-
tragungskabel 41 einer durch den Kasien 43 repriésentierten
Signalverarbeitungsschaltungsanordnung zugefiihrt, welche die
priméren elektrischen Signale in eine Kette von sekundiren elek-
trischen Sigralen umesetzt, die ihrerseits wiederum durch drei
Ubertragungskabel 45 und tber einen Schalter 46 einer Regelkreis~
schalfungsanordnung zugefithrt wird, die der Kasten 47 reprisen-
tiert, Die Regelkreisscheltungsanordnung 47 schlieB8t einen
Speicherteil und einen Signalverarbeitungsteil ein, die ent-
sprechend angeordnet sind, um eine Foige'von sekunddren Signslen
aufzunenmen; aktuellste laufende mittlere Sekunddrsignale fir
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ein vorgeschriebenes aktuellstes Zeitintervall zu erzeugen; die
aktuellsten laufenden mittleren Sekunddrsignale mit den laufen-
den mittleren Sekundérsignalen,'die fiilr die Erzeuvgung der letzten
Kommandosignale verwandt wurden, zu vergleichen und Kommandosig-
nale einer bestimmten Gr53enordnung zu erzeugen, wenn die Diffe~
renz zwischen den beiden vorgenannten laufenden mittleren Sig-
nalen eine vorgeschriebene GrsBe iibersteigt. Das von dem Signal-
ausgang des mittleren Detektors abgeleitete Kommandosignal wird
durch ein Ubertragungskabel 49 Ubertragen, um die Ausgangsdreh-
zahl am Untersetzungsgetriebe mit verdnderlicher Drehzahl 21 auf '
einen gewiinschten Wert zu verdndern., Die Ausgangsdrehzahl des '
Untersetzungsgetriebes 21 wird mittels eines MeS3filhlers 51 und
der durch den Kasten 53 reprisentierten Schaltungsanordnung fest-
gestellt; und die entsprechende Information wird durch ein Uber-
tragungskabel 55 der Regelkreisschaltungsanordnung 47 zugefiihrt,
um die Bestdtigung daflir zu liefern, dal dem Kommandosignal

Folge geleistet worden ist. Die Regelkreisschaltungsanordnung 47
erzeugt ihre Kommandosignale auf der Basls von Mittelwerten, so
daB die Auswirkungen von Rausch- und Stbrsignalen auf ein Minimum
reduziert werden., Hinzu kommt, daB die Regelkreisschaltungsan-
ordnung 47 Regelsignale liefert, die praktisch gleichmdBige
GrbBenintervalle der Drehzshlinderung ergeben, hinsichtlich

der Zeitinbtervalle zwischen Drehzahlédnderungen jedoch diffe-
rieren, Die apparative Einrichtung, die in der Figur 1 darge-
gtellt ist, kann eine externe Quelle von Sekund&rsignalen - wie
représentiert durch den Kasten 57 - einschlieBen, die re-
priasentativ flir die Lichtdurchléssigkeit sind und deren Einbe-
ziehung in das System durch Ubertragungskabel 59 und lber den
Schalter 46 erfolgt. AuBerdem kann die apparative Einrichtung
weitere Regeleinrichtungen einschlieBen, die in das System in-
tegriert sind. /

Die Signale von den seitlichen Detektoren 39 werden in cer
gleichen oder in dhnlicher Veise verarbeitet wie die Signale

von mittleren Detektor 239, Die vom Signslausgeng der seitlichen
Detektoren abgeleiteten Kommandosignale werden jedoch eingesetzt,
um den Druck, den Durchsatz und/oder die Aufspriihgeschwindigkeit
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in jedem der seitlichen Sprithkopfrohre einzustellen, die Atz-
mittel suf die seitlichen Bereiche des Metailbandes aufspriihen,
wo die entsprechenden Lichtdurchl&dssigkeitswerte ﬁberwacht wer-
den, Die von dem Signalausgang des mittleren Detektors abgelei-
teten Kommandosignale kinnen ebenfalls eingesetzt werden, um
den Druck, den Durchsatz und/oder die Aufsprithgeschwindigkeit
des Atzmittels einzustellen, das aus dem mittleren Sprithkopf-
rohr austritt. |

Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, daB die Verwendung von
angemessen breiten Regelpunkten mit einheitlichen Regelmustern
den Einsatz von Mel3gerdten gestattet, die an festgelegten Stellen
nahe dem Metallband angebracht sihd. Die MeBger&ate "sehen" das
gleiche Muster, unabhiingig von Abweichungen in der Durchlaufbe-
wegung des Metallbandes oder verdnderten Maskenanordnungen,
Weiterhin brauchen die Artikelmuster keinerlei Ahnlichkeit mit
den Regelpunktmustern aufzuweisen, solange eine Korrelation -
zwischen beiden hergestellt werden kann, Die Artikelmuster
konnen demzufolge liber die jeweilige Oberflédche abgestuft sein
oder in irgendeiner vom Artikelgestalter gewlinschten Art und
Weise uneinheitlich sein. Weiterhin kann der Artikel auf dem
Metallband 11 in beliebiger Lage und Richtung angeordnet werden,
Diese Vorteile ergeben sich aus der Tatsache, daB die Regelung
des Ltzprozesses mittels Beobachtung der Regelpunktmuster und
nicht der Artikelmuster realisiert wird, Dies erlaubt dem Arti-
kelgestalter ein grdBeres MaB8 an Freiheit oder Spielraum bei
der Festlegung wilinschenswerter Maskenanordnungskonfigurationen.
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Erfindungsangpruchs

1, Verfahren fiir die Herstellung einer laufenden Folge von Ar-
tikeln sus einem Metallband; gekennzeichnet dadurch, daB es
umfalt

(1) die Ausbildung &dtzmittelbestéindiger Schablonen an den
Hauptoberflichen des genannten Metallbandes, wobei diese’
Schablonen entgegengesetzte Offnungen aufweisens '

(ii) die Bewegung des genannten Metallbandes mit den daran
' befindlichen besagten Schablonen in Léngsrichtung ent-
lang einer vorgeschriebenen Bahn; und

(iii) das Durchitzen des genannten Metallbandes durch.die
- besagten Schablonensffnungen in einem gewlinschten Maf,
wobei dieser Afzarbeitsgeng mindestens einen variablen
Verfahrensparameter aufweist, der das begagte MaB der
Etzung beeinfluBty -

und welter gekennzeichnet dadurch, daB

(a) wihrend der Verfahrensstufe (iii) in im wesentlichen regel-
' méBigen Abstédnden ein Satz von mindestens drei Regelpunkten
in das genannte Metallband einge&tzt wird, die iiber die
Breite des Metallbandes verteilt angeordnet sind, wobel
sich ein Regelpunkt enndhernd in der Mitte des genannten
Metallbandes, und jeweils ein Regelpunkt nahe jeder der ‘

seitlichen Begrenzungen des genannten Metallbandes be-
findet;
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(b) dip Werte der'Lichtdurchiéssigkeiten durch die Regel-

punkte jedes Satzes ilberwacht werden und

(c) der genannte variable Verfahrensparameter in Abhéngig-
keit von den genannten Uberwachten Lichtdurchléssig-
keitswerten eingeregelt wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der

genannte Verfahrensparameter die Vorschubgeschwindigkeit

des genannten Metallbandes entlang der genannten Bahn ist.

3. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der
genannte Verfahrensparameter die Geschwindigkeit ist, mit

der die Atzung durch das genannte Metallband ebfolgt.

4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB jeder

der besagten Regelpunkte durch &tzmittelbestdndige Schablonen

definiert ist, welche das genannte Metallband tréagt.
5. Verfahren nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daB

jeder Regelpunkt eine Reihe von Bohrungen in dem Metallband
umfalBt.

- 14 -
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6. Verfehren nach Punkt 5; gekennzeichnet dadurch, daB die Werte
der Lichtdurchlidssigkeit durch die genannten Regelpunkte Uber-
wacht werden, indem Lichtstrahlen von praktisch konstenter In-
tensitét durch die besagten Regelpunkte hindurchgeschickt werden,
wobei eine Abschwidchung dieser Intensitdt als Funktion der Durch-
lissigkeit durch das genannte Metallband eintritt, und die Inten-
sitéten der besagten abgeschwichten Lichtstrahlen enschlieBend
festgestellt werden,

7. Verfshren nach Punkt 5; gekennzeichnet dadurch, daf die iiber-
wachte Lichtdurchlissigkeit durch den mittleren Regelpunkt ange-
wandt wird, um die Vorschubgeschwindigkeit des genannten Metall-
bendes entlang der besagten Bahn einzustellen; und die Werte der
iberwachten Lichtdurchlissigkeiten durch die seitlichen Regel-
punkte angewandt werden, um das Durchsatzvolumen des Ltzmittels,
das auf die seitlichen Bereiche des genannten Metallbandes auf-
gespriiht wird, und die Geschwindigkeit, mit der die Ltzung auf
jeder Seite des genannten Metallbandes vonstatten geht, einzu-
stellen,

8. Verfahren nach Punkt 5; gekennzeichnet dadurch, daB alle
besagten Regelpunkte die gleiche regelmiBige Anordnung von
durch das genannte Metallband verlaufenden Offnungen mit ein-
heitlichen Abmessungen aufweisen, "

Hierzn. 2. Sefien Zeichnungen
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