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DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un elemento de conexién eléctrico
El objeto se refiere a un procedimiento para fabricar un elemento de conexion eléctrico.

Del documento DE 10 2006 050 709 B3 se conoce una conduccion de energia de vehiculo de motor, en particular
una conduccion de bateria de vehiculo de motor a partir de dos piezas planas unidas entre si en unién de
materiales. Las dos piezas planas estan revestidas de una capa de aislamiento y unidas entre si por su punto
correspondientemente no aislado con la ayuda de un procedimiento de soldadura por rotacion a través de un punto
de soldadura por friccién en unién de materiales.

Del documento XP 002467155, publicado en Journal der American Welding Society, se conoce ademas de un
procedimiento de soldadura de friccién por rotaciéon, también un procedimiento de revestimiento de friccion por
rotacion para lograr una union en unién de materiales de buena adherencia de diferentes metales. Son posibilidades
de uso presentadas de este método entre otras, reparaciones de componentes metalicos mediante la aplicacién de
capas de metal finas, asi como la aplicacion de revestimientos de proteccién contra la corrosion sobre componentes
de diferentes geometrias.

Los elementos de conexién, en particular elementos de conexién de conducciéon de vehiculos de motor se conocen
por ejemplo de la publicacion internacional WO 2010/012515 A1. Estos elementos de conexion sirven para la
conexiéon de conducciones de diferentes metales. Los elementos de conexién sirven en particular para la unién de
conducciones de aluminio con conducciones de cobre. Para ello esta prevista sobre la superficie del elemento de
conexioén una capa interior metalica, la cual esta formada de otro metal que el elemento de conexién mismo. Debido
a ello es posible conectar el elemento de conexidon por un lado a una conduccién eléctrica, por ejemplo una
conduccion de aluminio y por otro lado conectar sobre el revestimiento metalico, que esta formado por ejemplo de
cobre o de una aleacion de éste, una conduccion de cobre.

Es desventajoso en este elemento de conexién no obstante, la fabricacion laboriosa e intensiva en costes. En
particular se aplica la capa de contacto mediante unién por laminacién sobre el elemento de conexion. Esta unién
por laminacién es no obstante en el caso de cantidades reducidas demasiado laboriosa.

Para poner a disposicion también para series reducidas elementos de conexion, los cuales permiten la unién de
diferentes metales, es necesario un revestimiento mas eficiente de los elementos de conexion.

El objeto se ha basado por lo tanto en el objetivo de proporcionar un procedimiento para fabricar un elemento de
conexion eléctrico, adecuandose este elemento de conexion para la union de dos conductores eléctricos y que
puede fabricarse simultaneamente en lo que a técnica de proceso se refiere, de manera sencilla y eficiente.

Este objetivo se logra en cuanto al objeto, de acuerdo con la reivindicacion 1.

Ha podido verse que un procedimiento alternativo a la unién por laminacién convencional es de manera
particularmente preferente la aplicacion de la capa de contacto mediante revestimiento por friccién. El sustrato, a
partir del cual esta formada la pieza plana del elemento de conexién, se reviste a este respecto mediante
revestimiento por friccion metalicamente mediante una capa de contacto. A este respeto es posible aplicar la capa
de contacto preferentemente en un proceso continuo sobre el sustrato. Mediante el revestimiento por friccion del
sustrato con la pieza de contacto es posible también revestir de manera eficiente piezas individuales en un proceso
no continuo.

Durante el recubrimiento por friccion se guia sobre el substrato preferentemente una barra rotativa del metal de la
capa de contacto. En este caso se presiona la barra con una fuerza sobre el sustrato y se provoca su rotacion u
oscilacion. Simultdneamente se mueve la barra con movimiento de traslacion a lo largo de un recorrido, a lo largo del
cual ha de aplicarse la capa de contacto sobre el sustrato.

Mediante la rotacion u oscilacién de la barra y el contacto simultaneo con el sustrato resulta calor de friccion. El
material de la barra, y con ello el material de la capa de contacto, tiene preferentemente una temperatura de fusion
mas baja que el metal del sustrato. Mediante la introduccién de calor en el lugar de contacto entre la barra y el
sustrato, una parte del material de la barra permanece pegado sobre el sustrato y forma la capa de contacto.
Simultaneamente se produce un movimiento relativo entre la barra y el sustrato a lo largo del recorrido, a lo largo del
cual ha de aplicarse la capa de contacto. Mediante el movimiento a lo largo de este recorrido resulta un rozamiento
de la capa de contacto, la cual se adhiere al sustrato.

Con la ayuda del revestimiento por friccion es posible de esta manera unir entre si de tal manera diferentes metales
en un proceso particularmente econémico, que resulta un elemento de conexion, el cual se adecua para la conexién
de dos conectores elasticos, en particular de diferentes materiales metalicos.
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De acuerdo con la invencién es posible que el sustrato y la capa de contacto sean de diferentes metales, en
particular metales de diferentes potenciales de electrodo. En particular es posible que el sustrato esté formado de
metal no férreo o una aleacion de éste y la capa de contacto de aluminio o de una aleacion de éste. En particular se
adecuan cobre o una aleaciéon de cobre como sustrato. En este caso es posible disponer en el sustrato una
conduccion de cobre y en la capa de contacto una conduccion de aluminio. En los correspondientes pasos puede
darse una unién de pureza varietal y se reduce o incluso se evita corrosién por contacto en estos pasos.

También es posible de acuerdo con la invencion, formar el sustrato de aluminio o una aleacién de aluminio y formar
la capa de contacto de metal no férreo o una aleacion de éste, por ejemplo de cobre o de una aleacion de cobre.
Entonces puede disponerse en el sustrato un conductor de aluminio, por ejemplo una conduccién plana de aluminio,
por ejemplo de material macizo, por ejemplo con una seccion transversal rectangular y preferentemente de un
aluminio de alta pureza, por ejemplo aluminio 99,5. En la capa de contacto puede producirse un contacto con un
conductor de cobre. Debido a ello es posible poner en contacto de manera particularmente sencilla conducciones de
bateria usadas a menudo con conduccién de aluminio, con la electrénica de vehiculo, en cuanto que la electrénica
de vehiculo o los conductores de cobre montados en ella se unen con la capa de contacto.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién se propone que la capa de contacto se aplique sobre una parte de la
superficie del sustrato. Al aplicarse sobre la superficie del sustrato, resultan entre el sustrato y la capa de contacto
lugares de costura. Estos lugares de costura pueden ser los pasos en los cuales termina la capa de contacto y
comienza el sustrato. En particular durante un movimiento de traslacion entre substrato y barra a lo largo de un
recorrido (una trayectoria), el lugar de costura puede tener un correspondiente recorrido. En particular la anchura de
capa de la capa de contacto se corresponde aproximadamente con el diametro de la barra. Por los correspondientes
limites exteriores de la barra resulta un lugar de costura entre el substrato y la capa de contacto.

Desde puntos de vista de economia del proceso es ventajoso cuando la capa de contacto esta aplicada como tira
plana sobre el substrato. Esta tira plana esta formada preferentemente de manera transversal con respecto a la
direccion longitudinal de la parte plana sobre la superficie del substrato. La tira plana tiene una anchura de tira, la
cual se corresponde con el diametro de barra eficaz durante el revestimiento por friccion. El desarrollo de la tira
sigue el recorrido, el cual esta predeterminado por el movimiento relativo entre el substrato y la barra.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion se propone que el substrato esté revestido al menos parcialmente de un
revestimiento. El revestimiento es preferentemente metalico. El revestimiento esta formado en particular de estafio
y/o niquel o aleaciones de ellos. El revestimiento puede estar formado también de una aleacién de cobre. Mediante
el revestimiento ha de evitarse corrosion por contacto en el lugar de costura entre el substrato y la capa de contacto.
Para ello es ventajoso cuando el revestimiento esta dispuesto en la zona del lugar de costura y cubre el lugar de
costura. Para permitir no obstante una unién de pureza varietal sobre la capa de contacto con una pieza de contacto
eléctrica, la capa de contacto no esta revestida por completo del revestimiento. Mas bien la capa de contacto esta
revestida solamente por la zona del lugar de costura, del revestimiento. El revestimiento cubre de esta manera el
lugar de costura tanto en la zona de la capa de contacto, como también en la zona del substrato. Un paso entre la
capa de contacto y el substrato esta cubierto por el revestimiento.

Tal como se ha mencionado previamente, la capa de contacto es adecuada para entrar en contacto con un
conductor eléctrico u otra pieza de contacto. En particular puede soldarse sobre la capa de contacto una pieza de
contacto. En particular la pieza de contacto puede soldarse mediante soldadura por ultrasonidos sobre la capa de
contacto. Esto es ventajoso en particular cuando la pieza de contacto, como también la capa de contacto, esta
formada de aluminio o aleaciones de aluminio. Durante la soldadura por ultrasonidos se abren las capas de 6xido de
aluminio alli formadas y resulta un paso con buena capacidad de conduccion entre la capa de contacto y la pieza de
contacto.

Esto es posible preferentemente cuando la capa de contacto tiene una zona libre del revestimiento. Por esta razon
se propone que la capa de contacto esté en una zona central, con una separacioén con respecto a al menos uno de
los lugares de costura, libre del revestimiento. Preferentemente la capa de contacto esta revestida a lo largo de
todos los lugares de costura, con el sustrato. La capa de contacto esta sin embargo en una zona central, que tiene
una separacion con respecto a los lugares de costura, libre del revestimiento, de manera que alli es posible una
unién con una pieza de contacto o un conductor eléctrico.

Puede fabricarse de manera particularmente sencilla un elemento de conexién en un proceso continuo cuando el
substrato se pone a disposicién como cinta o chapa. En particular se pone a disposicion el substrato en un proceso
continuo como cinta o como chapa. A este respecto se mueve el substrato preferentemente bajo una barra de
revestimiento por friccion y la barra de revestimiento por friccion aplica la capa de contacto de manera continua
sobre el substrato. Esto puede producirse por ejemplo en un proceso continuo hasta que la cinta o la chapa se
hayan incorporado por completo o se haya gastado la barra de revestimiento por friccion.

A continuacion del revestimiento por friccion puede separarse del substrato la pieza plana, por ejemplo estamparse o
cortarse.
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En caso de estar definido el movimiento relativo entre la barra de revestimiento por friccion y el substrato, por el
avance de la cinta o de la chapa, entonces se produce la aplicacién de la capa de contacto a lo largo de la direccion
de avance de la cinta o de la chapa. La cinta o la chapa se hacen avanzar de manera continua bajo la barra de
revestimiento por friccion, mientras ésta rota y oscila, y se presiona con una fuerza sobre el substrato.

Es posible también que en primer lugar se separe la pieza plana del sustrato aun no revestido de la capa de
contacto. A continuacion de esta separacion puede revestirse cada pieza plana individual mediante revestimiento por
friccion con la capa de contacto. Este proceso bien es cierto que es algo mas laborioso que el revestimiento
continuo, se adecua no obstante en particular en el caso de series reducidas, dado que el revestimiento por friccion
no se lleva a cabo entonces de manera continua en la cinta o la chapa, sino individualmente en cada pieza
individual. Otra ventaja del revestimiento individual es que la separacion de la pieza plana del sustrato se produce
con pureza varietal. Esto quiere decir que los productos desechados, por ejemplo, al estamparse erréneamente o al
cortarse erréneamente las piezas planas, se mantienen con pureza varietal y pueden suministrarse a una
reutilizacion.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion se propone que un conductor eléctrico esté unido en unién de materiales
con la capa de contacto. Este es el caso preferentemente en la zona central. Esta zona central tiene una separacién
con respecto a al menos uno de los lugares de costura. En este caso se adecuan en particular una soldadura del
conductor o de la pieza de contacto eléctrica con la capa de contacto. En particular se ofrece en este caso una
soldadura por ultrasonidos.

En el caso en el que tras el revestimiento del substrato con la capa de contacto se separa la pieza plana del
substrato, en particular se estampa, resulta en las superficies laterales de la pieza plana respectivamente un lugar
de costura. Estas superficies laterales son a este respecto las superficies de la superficie plana, las cuales limitan
con la superficie, sobre la cual esta aplicada la capa de contacto sobre el sustrato. En particular resulta en dos
superficies laterales opuestas de la pieza plana respectivamente un lugar de costura.

Este lugar de costura se sella preferentemente de igual manera durante un revestimiento posterior mediante el
revestimiento. El revestimiento puede ser un revestimiento por inmersion, un revestimiento mediante polvo, un
barnizado o similar. El lugar de costura se cubre a este respecto también por las superficies laterales mediante el
revestimiento preferentemente metalico.

La capa de contacto estd enmascarada preferentemente en una zona central, esto quiere decir que durante el
revestimiento esta cubierta, de manera que el material de revestimiento no puede acceder a por debajo de la
cubierta a la capa de contacto. En particular esta cubierta es paralela con respecto a la direccién de extensién de la
capa de contacto. La cubierta tiene preferentemente una anchura algo menor que la capa de contacto, de manera
que por lados opuestos de la cubierta se ajusta una separacion con respecto al lugar de costura.

Durante un revestimiento posterior, el material del revestimiento cubre la capa de contacto por las zonas no
cubiertas, de manera que el revestimiento cubre por completo el lugar de costura entre la capa de contacto y el
substrato. También por las superficies laterales accede el revestimiento al lugar de costura, de manera que tras el
revestimiento y dado el caso la retirada de la cubierta, solamente la zona cubierta de la capa de contacto, y con ello
la zona central de la capa de contacto, esta libre del revestimiento.

De acuerdo con un aspecto se propone un procedimiento para la fabricacion de un elemento de contacto. En
particular es éste un elemento de contacto como el que se ha descrito anteriormente. En este caso se reviste un
substrato con una capa de contacto. El revestimiento se produce mediante revestimiento por friccién. Durante el
revestimiento por friccidon se presiona preferentemente una barra o un pasador de un material de revestimiento sobre
el substrato. A continuacion se pone la barra o el pasador en rotacion o en oscilacion. Se da lugar a un movimiento
relativo, en particular a un movimiento relativo de traslacion, entre el substrato y la barra o el pasador. Mediante el
movimiento relativo se mueve la barra o el pasador del material de revestimiento a lo largo de esta direccion de
movimiento sobre el sustrato. Mediante la rotaciéon y oscilacion se produce calor y el material de la barra o del
pasador, en particular aluminio, se adhiere al substrato, en particular cobre.

Tras la aplicacion de la capa de contacto se protege ésta contra corrosion por contacto en el lugar de costura debido
a que el substrato y la capa de contacto se revisten con un revestimiento preferentemente metdlico. Este
revestimiento puede producirse por ejemplo galvanicamente o también en un bafio por inmersion. El revestimiento
no se produce preferentemente no obstante por la totalidad de la capa de contacto, sino que una parte de la capa de
contacto queda libre del revestimiento. Para ello se mantiene la capa de contacto en una zona central, a una
distancia con respecto a al menos uno, preferentemente todos los lugares de costura que se encuentran entre la
capa de contacto y el substrato, libre del revestimiento. Esto puede producirse mediante una cubierta o
enmascarado de una parte de la capa de contacto, que se encuentra fuera del lugar de costura.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion se propone que una vez que se ha aplicado la capa de contacto sobre el
substrato, la capa de contacto se enmascara por una zona central a una distancia con respecto a al menos uno,
preferentemente todos los lugares de costura, y a continuacion se reviste. Mediante el enmascarado se evita que en
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la zona enmascarada el revestimiento entre en contacto con la capa de contacto.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion se propone que el substrato se ponga a disposicion de manera continua
como cinta o como chapa. El substrato puede por ejemplo desenrollarse de una bobina. Durante el avance del
substrato puede revestirse a lo largo de la direccidon de avance, es decir, a lo largo de la direccion longitudinal de la
cinta o de la chapa, el substrato con la capa de contacto mediante revestimiento por friccién. A continuaciéon puede
separarse la pieza plana de la cinta o de la chapa, en particular estamparse o cortarse. Antes de la separacion
puede producirse no obstante el enmascarado de la cinta o de la chapa, por ejemplo en cuanto que se dispone una
lamina de enmascarado sobre una zona central de la capa de contacto con una separacién con respecto a los dos
lugares de costura, sobre la capa de contacto.

Tras la separacion de la pieza plana de la cinta o de la chapa el enmascarado aln permanece sobre la capa de
contacto y en un siguiente proceso de revestimiento puede producirse el revestimiento de tal manera que la zona
cubierta de la capa de contacto no se revista. Ahora ya solo ha de eliminarse el revestimiento y el elemento de
conexion tiene una zona del substrato revestida y una zona no revestida de la capa de contacto. Sobre la capa de
contacto puede producirse una unioén de pureza varietal. En particular la capa de contacto puede ser de aluminio y la
pieza de contacto, la cual se dispone sobre la capa de contacto, también.

Es ventajoso el uso de un elemento de contacto de este tipo en un vehiculo de motor, en particular como conduccion
de energia de vehiculo de motor eléctrica. En un vehiculo de motor las conexiones eléctricas estan expuestas a
impactos ambientales fuertes por agua salpicada, sal para carreteras, oscilaciones en la temperatura y similares. La
corrosion por contacto debido a conexiones sin pureza varietal de este modo se acelera. Para evitar esto se adecua
el elemento de contacto conforme al objeto, dado que son posibles conexiones de pureza varietal entre dos piezas
de contacto, en particular conductores eléctricos de diferentes metales a través del elemento de conexién.

A continuacion se explica con mayor detalle el objeto mediante un dibujo que muestra ejemplos de realizacion. En el
dibujo muestran:

La Fig. 1 una vista superior de un elemento de conexion de acuerdo con un ejemplo de realizacion;
La Fig. 2 una vista en seccién de un elemento de conexion;

La Fig. 3 otra vista en seccién de un elemento de conexion;

La Fig. 4 una estructura esquematica de una instalacion de fabricacion.

La figura 1 muestra un elemento de conexion 2, el cual esta formado a partir de una pieza plana 4 y una capa de
contacto 6. El elemento de conexion 2 es preferentemente un elemento de conexiéon de conductor de vehiculo de
motor 2. A continuaciéon se describe en representacion de cualquier otro elemento de conexién un elemento de
conexion de conductor de vehiculo de motor 2. El elemento de conexién de conductor de vehiculo de motor 2 tiene,
tal como se muestra en la figura 1, dos lugares de costura 8 entre el substrato de la pieza plana 4 y una capa de
contacto 6. Los lugares de costura 8 se representan en la figura 1 a rayas, dado que a través de los lugares de
costura 8 hay aplicado un revestimiento sobre el elemento de conexién 2. El revestimiento es preferentemente un
revestimiento metalico. El revestimiento puede estar formado en particular de estafio, niquel, aleaciones de éstos o
similares.

Tal como se representa en la figura 1, el elemento de conexion 2 puede estar formado como lengiieta de conexién y
presentar una perforacion 10 para el alojamiento de por ejemplo un tornillo o un perno.

La capa de contacto esta aplicada sobre el elemento de conexién 2 mediante revestimiento por friccion. Para ello se
aplica mediante friccién sobre la superficie de la pieza plana 4 un material de base. El material de base es puesto a
disposicion a través de una barra de friccion y pasador de friccion y se adhiere al substrato de la pieza plana 4. La
anchura 6a de la capa de contacto 6 resulta del diametro eficaz durante el revestimiento por friccién de la barra de
friccion o el pasador de friccion. Por los extremos exteriores de la capa de contacto 6 resultan los lugares de costura
8.

La figura 2 muestra una vista en seccion A-A a través del elemento de conexion 2 de acuerdo con la figura 1. Puede
verse que la capa de contacto 6 esta aplicada sobre una superficie del substrato de la pieza plana 4. En los bordes
exteriores de la capa de contacto 6 resultan lugares de costura entre la pieza plana 4 y la capa de contacto 6, por los
cuales puede atacar humedad y puede resultar en un principio corrosion de contacto.

Para proteger estos lugares de costura 8, en particular dado que el grosor de capa de contacto 6 es de unos pocos
micrémetros hasta unos pocos milimetros y puede ser destruida rapidamente por corrosion de contacto, se reviste la
capa de contacto de un revestimiento metalico 12 en la zona de los lugares de costura 8. Se muestra un
revestimiento 12 por completo sobre la pieza plana 4, puede producirse no obstante también solo sobre una zona
parcial de la superficie de la pieza plana 4. Durante el revestimiento puede usarse por ejemplo un revestimiento
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galvanico, un revestimiento mediante barnizado por inmersién, un revestimiento mediante revestimiento con polvo u
otro método de revestimiento cualquiera.

Puede verse ademas de ello en la figura 2, que una zona central 14 de la capa de contacto 6 esta libre de
revestimiento 12. La zona central 14 tiene una separacion con respecto a los lugares de costura.

La figura 3 muestra una vista en seccion B-B a través del elemento de conexion 2 de acuerdo con la figura 1. Puede
verse que en las superficies laterales 16 de la pieza plana 4 el revestimiento 12 metalico cubre por completo los
lugares de costura 8.

La figura 4 muestra la fabricacién de un elemento de conexién. En primer lugar puede desenrollarse de una bobina
20 una cinta 22. La cinta 22 tiene preferentemente unos pocos centimetros de anchura y tiene un grosor de unos
pocos milimetros.

La cinta 22 se hace pasar en primer lugar por un dispositivo de revestimiento por friccion 24 en direccion de avance
28. En el dispositivo de revestimiento por friccidon 24 se presiona una barra de friccién 26, que esta formada por
ejemplo de aluminio, sobre la cinta 22, la cual esta formada por ejemplo de cobre, y se pone simultdneamente en
rotacion. La cinta 22 se hace pasar en direccion de movimiento 28 por debajo de la barra 26, mientras ésta rota u
oscila. Mediante la rotacién u oscilacion de la barra 26 y la presion sobre la cinta resulta en el punto de contacto
calor y el material de la barra 26 queda pegado como capa de contacto 6 sobre la cinta 22.

A continuacién la cinta 22 revestida de la capa de contacto 6 puede suministrarse a un dispositivo de enmascarado
30. En éste se aplica un elemento de proteccion 32, por ejemplo a modo de una lamina adhesiva u otro
revestimiento tipo lamina, sobre la zona central 14 de la capa de contacto 6 y se fija alli.

A continuacion se suministra la cinta 22 enmascarada y revestida a una prensa de estampacion 34. En la prensa de
estampacion 24 se estampan los elementos de conexion 2 de la cinta 22 y se suministran por ejemplo como
producto unido o como productos a granel a un dispositivo de revestimiento 36.

En el dispositivo de revestimiento 36 se reviste el elemento de conexién 22. Mediante el enmascaramiento aplicado
anteriormente no se reviste la zona central 14 de la capa de contacto 6.

A continuacion puede eliminarse el enmascaramiento y el elemento de conexion 2 queda en la zona central 14 de la
capa de contacto 6, libre del revestimiento 12, y por lo demas revestido por completo del revestimiento 12.

Con un elemento de conexién de este tipo es posible unir una conduccién de aluminio con una conduccién de cobre
y garantizar a este respecto uniones de pureza varietal en el elemento de conexion.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para fabricar un elemento de conexién eléctrico (2), que comnprende

- proporcionar una primera pieza plana (4) de un sustrato metalico, y

- aplicar una capa de contacto metalica (6) sobre una superficie del substrato,

estando formados el substrato y la capa de contacto (6) de diferentes metales, en concreto estando formado el
substrato de cobre o de una aleacion de cobre y la capa de contacto (6) de aluminio o de una aleacién de
aluminio o estando formado el substrato de aluminio o de una aleacion de aluminio y la capa de contacto (6) de
cobre o de una aleacién de cobre, caracterizado por que

- se reviste el substrato por friccién con la capa de contacto (6),

retirandose el material de la capa de contacto (6) de una barra rotativa que aplica el revestimiento por friccion.

2. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la capa de contacto
(6) se aplica de tal manera sobre una parte de la superficie del substrato, que sobre la superficie se forma al menos
un lugar de costura (8) entre el substrato y la capa de contacto (6), revistiéndose preferentemente de manera
adicional el substrato al menos parcialmente de un revestimiento (12) preferentemente metalico, de tal manera que
el revestimiento (12) cubre al menos el lugar de costura (8) entre la capa de contacto (6) y el substrato, revistiéndose
en particular la capa de contacto (6) en la zona del lugar de costura (8) con el revestimiento (12).

3. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la capa de contacto
(6) se forma como tira plana transversalmente con respecto a la direccion longitudinal de la pieza plana (4) sobre la
superficie del substrato y/o por que la capa de contacto (6) queda en una zona central (14), con una separacion con
respecto a un lugar de costura (8) entre el substrato y la capa de contacto (6), libre del revestimiento (12).

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se reviste el
substrato, como cinta o chapa continua, de manera continua con la capa de contacto (6), separandose del substrato
revestido con la capa de contacto (6), la pieza plana (4), y/o aplicandose sobre el substrato la capa de contacto (6) a
lo largo de la direccion de extension de la cinta o de la chapa continuas.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se separa la pieza
plana (4) del substrato no revestido y por que se aplica la capa de contacto (6) sobre la pieza plana (4) separada.

6. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que una pieza de
contacto eléctrica se une en unién de materiales a la capa de contacto (6), en particular en la zona central (14) con
separacion con respecto al lugar de costura (8), en particular por que la pieza de contacto eléctrica se une mediante
soldadura a la capa de contacto (6).

7. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que entre la capa de
contacto (6) y el substrato se forma en al menos una superficie lateral (16) de la pieza plana (4) un lugar de costura
(8) y por que la pieza plana (4) se reviste en la zona de la superficie lateral (16) con el revestimiento (12)
preferentemente metalico, de tal manera que al menos el lugar de costura (8) queda revestido con el revestimiento
(12).

8. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el revestimiento
(12) se aplica galvanicamente.
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