[ RN

]

10

PATENTE DE INVENGION

que por EO afios, para Espafia y sus»POSesiénes, se solicita a

[ - 4 -
favor de PETER DENMES, Dipl. Ing., de nacionalidad elemsna, do-
miciliado en BUDAPEST (Hungriae), por ; "UN PROCEDIMIENTO DE
FABRICACICN DE CONDENSADORES Y DISPOSITIVO PARA SU EJECUCIONY,-

Henoris descriptiva

Se conocen ya condenssdores en los cuales las capas aislﬁn-
tes que separan unc de otro los elementos ﬁetélicos son de ma&-
terial cerdmico. Dichas capas cerdmicas son recocidas uné vez
moldeadas de manera en s{ conocide. La estructura del material
cerdmico bdsico se modifica a consecuencia del recocido, resul-
tando hn cuerpo sélido y coherente. Les diﬁsnsionea de las pla-
cas eerémiGRS'dslantes as{ fabricadas tienen que ser tales que
éstas puedan resistir sin peiigro de desperfectoa o de rotura
las fuerzas mecénicas gue actian sobre ellas durante su fabri-
cacién, montaje y empleo. Los elementos metélicos del condensa-

dor y les capas cerémicas recocidas, enteriormente mencionedas,
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son unidos por medios mecdnicos, por ejemplo tornillos, remaches,
pegémiento 0 goldadura, o bien las capas metédlicas son aplicadas
mediante shoopizacidn sobre las capae cerdmicas recocidas.,

15 Las dimensiones de los condensadores asi fabricados depen~
den de las fuerzas que actian sobre las capas cerdmicas recoci-
das, por lo cual el condensador, eh la mayoria de lcé’casos,
tiene dimensiones excesivas, porgque hay 'que hacer las capas ce-
rémicas aislantes de un espesor superior 8l necesario. Dichas

20 dimensionée excesivas pueden también influir desfévorablemenfe‘
sobre lss caracteristicas eléctricas del condensador. Cuando,
por ejemplo, se quiere fabricar un condensador de gran capaci>
dad¢ para una baja tensidn de funcionamiento, las capas aislan-
tes de material cerémico tiehen que hacerse, por razohes de so-

-625 lidgz, tan gruesas que la capacidad neceaafia puede consegulrse
inicemente empleando supe rficies muy grandes, ﬁé modo que el re-
sultado final esté constituido por un condensador caro y de ex-
cesivas dimensiones. |

Otro inconveniente del procedimiento anteriormente descri-

30 $t0 consiaste en que elhmontaje de las places metdliceas y de las
capas aislantes de aeparaeiéavresulta costoso e inedecuado pars
la febricecidn en serie y en que, prescindiendo de la shoopiza~
cién,;quedan entre lss capas aislantes y las placas metalicas
1ney§t§bles capas de aire que, a consecuencia dé la deformacién

4

o
35 del campo\sléctrico, puedén provocar descargas.

8e oconoeen, ademé;,para la febricecidén de condensadores
. eléctricos, procedimientos en los cuales sé& aplican por proce-

dimiento electrolitico capes de &xido de aluminio sobre asrmadu~

ras de aluminio, capas que se templen a continuascidén mediante

40 vapor recalentedo. Como las tvapas alslantes de dichos condensa-
dores no son uniformes, por lo cual pPresentan peligro de des-
carga, se les incorporan'msteriales adicionales organicos o inor-
génicos para reducir la porosidad de la capa de eluminio, Dicho

material adicional puede estar constitufdo, por ejemplo, por ru-
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45 "ﬁ.la.a por un revestimiento de varniz muy aisla.nte ZQQM-
rol). El segundo revestimiento metdlico puede ser aplicado tam-
bién por'ﬂegintegxacién catédica. Dicho segundo revestimiento
aplicado por desintegrecidn catddica es tan delgadovgue, al
producirse una descarga, la capa aislante no sufre desperfecto

50 alguno, mientres .que en el punto en cuestién se evapora el metal
pulverigado.

Bste pltimo procedimiento es, por una parte, largo y com-
plicado, mientras que, por otrs, el dieléctrico estd constitul-
do por materiales que poseen constantes dieléotricas que difie~

58 ren mucho une‘de otre, de modo gue el material de menor cons-
tante dieléetrica (Sxido de aluminio) es sometido & una fuerte
- sobrecarga eléctrica que hace aumentar el peligro de descarga.

Se conocen, ademas, pera la fabricseién de condensadores,

procedimientos en los cuales el revestimiento metéiico es apli-
80 cédovpor desintegracidn catdédica sobre una capa aislante cons-

tituida por una.mepbrana de vidrio y la membrzna de vidrio es

enrollade con los menciohados revestimienteos metdlicos en un

horno de sblandamiento. El vidrio se ablandea transitoriamente

en dicho horno, por lo cual se reduce el peligro de las grietas
65 "y de roturas durante_el enrollamiento.

El gran inconveniente de este procedimiento consisten en
que la membrana de vidrio no puede ger faéricada de la ;ongitud,
anchure y espesor uniformes deseados.

Se conocen, por fin, procedimientos para la fabricaciédn de

70" condensadores segdn los cusles se aplica a un nicleo de material
metdlico o ceramico, por ejemplo de forma tubular, un esmalte o
:5ﬁn material que contiene frita. Dicha cape alslante es revestida

luego de una capa metélice que se puede fundir eonvenientemente.

La capa metédlica es revestida otra vez de una capas de esmalte o
75 ‘ de un material que contiene fritay asi seguido. En la fabricacién
hey que tener en cuenta que entre el coeficiente de dilatacién

térmica de la capa de esmalte y regpectivamente de frita y el
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-de la capes metélica no debe haber diferencis aﬁgZazgthe

note.

80 También este procedimiento tiene el inconveniente de que por
una parte es muy complicado y largo y, por otra, de que las ca-
pas siglantes extremadamente deléadas no pueden précticamente,
de este fnodo, ser splicadas con suficiente uniformidad, de modo
que en los condensadores de grandes dimensiones estas diferen-

8% cias se suman y las superficlies irregulares as{ resultantes ha-
cen insegura la fabrieacién y aumentan por fin el peligro de
descarga.

La presen%e invencién esta caracterizade por un procedi-
miento de fabricacién de condensadores caracterizado por el he-

20 cho de aplicarse sobre cintéa 0 placas metdlicas un material

- cerdmico en estado de fina distribucidn cuya tgmperatura de con~-
¢recidn es inferior a la temperatura de fuéién del metal emplea-~
. do concreciongndose dicho material cerdmico juntamente con la
einta o placa metdlice. |
98 Por "concrecidn®™ se entisnde un tratemiento térmico por el
cual el soporte metélico y los grénulos de materisl ceramico se
funden formando un cuerpo unitaric. La concrecidn se lleva a ca-
bo dentro de una zona de temperatura. Cuanto més elevada es. lea
temperatura dentro de dicha zZona tanto més perfecto, coherente
100 y alislante resulta el producto; Ademdés, se llama®concrecidn™ tam-
bién aquel tratamiento térmico en el cual se recuece no ya el
material bdsico cerdmico homogéneo, sino una mezcla cerdmica, de
forma que se obtiene un cuerpo coherente. El fin de la fabrice-
cidn de una mezcla puede estar constituido por la modificecidn
de las caracteristicas éléctridas, por ejemplo la constante dle-
1éctrica, el 4ngulo de péfilda, el coeficiente de temperstura, u
otras caracteristicas fisicas,’como por ejemplo el coeficiente

de dilatacidn, le zona de temperatura de fusidn, la resistencia

mecanica y similares. Como lfmite inferior se llama M™oncrecidn"

110 el tratamiento térmico de tales mezclas ceradmicas cuandoc con el
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ﬁ%te¢1al cerémico bésico se mezclan, para reducir la tempe
ra de fusidén, éxidos de punto de fusién mucho més bajo de forma
que el mismo puede priacticamente ser considerado un esmalte de-
rémico. La ventaja del empleo de una tal mezcla es la de que,
115 como material metdlico bésico, puede emplearse también un metal
de bajo punto de fusidn, por ejemplo cobre. |
En el producto fabricédo de este modo, la unidén entre la
einta o placa metdlica y el material cerdmico es perfecta. Ade-
més, esta delgada capa de material cerdmico forma con la cinta
120 o placa metdlica un cuerpo bastante eléstico que, por consiguien-
te, puede resistir las fuerzas mecdnicas y las influencias tér-
micas que actdan sobre él.
Entre los materiaies cerémicos para considerar se mencionan
“en priﬁer lugar la esteatits (hidrosilicato de magnesio) y sus
12886 variedades; los metales y/u ortésilicatos de magnesio y simila-
res y, ademds, los silicatos compuestos, por ejemplo los mate~
riales cerdmicos bésicos‘qﬁe contienen Mg0-Aly 0z-Si0p, TiO, ¥
ZrOp y los titanatos de magnesio. A estos materiales cerdmicos
pueden afindirse, como materiales de relleno, distintos dxidos
130 metédlicos. Hediante'un conveniente dosado de los Gxidos metédlicos
empleédoa como materiales de relleno ée puede, por una parte,in-
fluir favorablemente sobre las propiedades eléctricaé del dielée-
trico y, por otra, se pueden regular sobre ﬁn mismo valor, entre
los l{mites més exactos, los'ooeficientea de dilatacién térmica

“de las capas cerémicas y el coeficiente de dilatacién térmica de

H
140

. &
\

la ointa o placa metédlica empleada. Por fin, se puede también re-

st ducir la temperatura de concrecién. Entre los éxidos metélicos
‘Wt\para considerar se mencionan Pb0, SnO, 2Zno, uﬁo, KO, distintos

J|| 6xidos de hierro y similares y Zroz.

140 | Por el procedimiento segin la invencidn se eliminan los in-
convenientes de los prooedimientbs anteriormente descritos. La

solidez de las capas ceramicas, necesaria durante su fabricacidn
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5$‘su ﬁso, queda agegurada por les ce¢intas o placas metélicas Y,
por consigulente, las capas aislantes pueden ser producidas de

las dimensiones minimas correspondientes a los requisitos elée-

' tricos de cada caso.

El revestimiento de las cintas o placas metélicas de mate-
riel cerdmico en estado de fina distribucidn y la econcrecién
permiten une sencilla fabricaeidén en serie, pudiéndose moldear

tembién por prensado el producto antes de la concrecidn y even-

tuslmente .durante la misma, permitiendo la concr&cidn revestir

las cintas o placas metdlicas con éompleta ausencia de aire.

Las tensionea internas que 3e'producen durante el recocido
comin de contra?cién de las cintas o plagaa metélicas y de las
capas cerémicas no pueden cauagar grietas porgue las capas cerid-
micas, ventajosamente més delgadas de 0,1 mm., estén tan firme-
mente adheridaes a la cinta o placa metdlica que, en la concre~
eidn, no puede producirse una contraccidén en el plano de la cin-
ta o pleca metdlica, sino que toda la reducciédn de volumen se
verifice en el sentido'del espesor. El recocidoc de las capas
aislantes y de las placas o cintas metdlicas se verifica en una
operacién comin, de modo que une vez concluidas la operacidn de
contraccién, las dilataciones y contracciones se producen simul-
tdneamente, de modo que, a eongecuencia de los coeficientes de
dilatacidén térmica iguales o casi igusles, no hay peligro slgu-
no de movimientos relativos entre las capas metédlicas y las ca-
pas aislaﬁtea.

Para los fines anteriores son de considerar sélo aquellos

. metales que no se funden dentro de la zona- de temperatura de

concrecién. Sin embargo, como en la eleccidén dé los metales -

teniendo en cuenta las propiedades eléctricas y su precio - no
se dispone mé&s que de limitedas posibilidades, hau que proceder
inversamente y elegir, para determinados metales, sblo aquellos
materiales cerdmicos cuya temperatura de cdncrecién, como ya se

dijo, se encuentra por debajo de la temperatura de fusién de los
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g%tales. Se recuerda aquf que satlsfacen las condiciones ante-

riormente mencionadas no sblo los materialesz cerdamicos homogé-

. neos, sino también mezclas de distintos materiales cerdmicos.

Como metales de posible empleo tienen que mencionarse, por ejem-
plo, el hierré, el niguel, el cobalto, el cromo y especialmeqye
aquelles aleaclones de hierro o nfquel cuya permeabiiidad magné-
tica es relativamente baja. Cuando se empleen "esmaltes cerami-
cos™ de ba jo punto de fusién, pueden considerérse como metales
de soporte también el cobre o el aluminioc.

El matefial ceramico en estado de fina distribucidn que se
eontrae a unsa temperatura inferior a la temperatura de fusidédn
del metal empleadp, puede ser aplicado sobre las placas o cintas
metélicas directamen&e o por prensado, pulverizacidn, electrofé-
resis y similares, o bien las placas olcintas metdlicas y las
capas cerdmicas aislantes pueden ser unidas mediante superposi-
¢ién, pegamiento, tornillos o remaches. El condensador fabricado
de este modo es colocado en un horno de recocido y concrecionado
mediante recoeido.

Para evitar la oxidacidn de las plezas metﬁlieas émpleadas,
el recocido puede ventajosamente llevarse a cabo en el vacio.
Para el mismc fin puede emplearse también un gas neutro o reduc-
tor y realizarse la concrecién a presidn atmosférica normal o &
una presién inferior.

Segﬁn una variante del procedimiento de la invencién, la

" concrecidén es llevada a cabo a sobrepresidén en un gas neutro o

reductor. La sobrepresién favorece v acelera la concrecidn, mien-
tras que el gas neutro o reductor 'impide la oxidacién del metal,
como ya se dijo anteriormente, A consecuencila de la concrecidn,
se produce entre las capas metélicas y las capas sislantes una
completa unidn por contacto.

En otra variante del procedimiento, se modifica 1lea a?mésfe-
ra de récocido afiadiéndole al zas neutro ung pequeﬁg cantidad,

por ejemplo un 4 %, de ox{geno. La cantidad de oxigeno es elesgli-
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iz de forme gque los metales que sirven de material bdsico no-

210 se oxiden demssiado durante el recocido. El empleo del oxfgeno
tiene por fin impeéirvla descomposicién. de los Sxidos que se
separan del materiai cerémico a una baja itemperatura, favorecer
la conerecién y sumentar las adherencia entre el metal y la capa
cerémica mediarite la débil oxidacién de las superficies metédlicas.

21% La invencidn concierne ademés un dispoeitivo para la fabri-
cacién Por eleetroféres&s de condensadores, caracterizado por cu~-
bas superpuestas llenas de ung suspensidn de un material ceramico
euyas temperatura de concrecidn es inferior a la temperatura de A
fusién del metal empleado en cada caso,~ por el paso por las

220 cubas de una parte de les cintes metélicas,~- por los dnodos co-

. nectados & uno de los polos de la fuente de corriente y dispues-
tos en las cubas encima y debajo de las cintas metdlicas que
- las atraviesan, - por el pasoc de cintas metdlicas mds estrechas
y desnudas entre las distintas cubas, - por las cintas metdli-

825 -ca8 revestidas superior e inferiormente de capas aislantes, por
redilios que'guian y unen las cintas metdlicas més estrechas y
desnudas y por la disposicién de’las cintas metdlicas mds estre-
chas y desnudas entre las cintas metéliqas revestidas de capas
aislantes y los rodillos de gufa.

230 El dibujo tiende s hacer més fAcilmente comprensible el pro-
cedimiento sezin le invencidn y . representa slgunes formas de
realizacidn, dedas & t{tulo de ejemplo, del dispositivo y de los
semiproductos de condenéador fabricados por el procedimiento de
la presente invencidn.

£35 La Fig. 1 es una seceidn esquemética y una vistg'iéteral

pmrcial de la primeres forme de rg&lizacién.de la invenciédn, re-
presentando la tabriceeidn electroforéties de condensedores de ba-

ja tensidn y de gran capacided, adecuados también para corrien-

te alternsa.
240 : La Flg. 2 es, en mayor escala, una seccién por la lfnea

A-B de la Fig. 1.
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La Pig..3 es una seccibn en mayor escala de una cinte me-
"tdlica provista en sus bordes, superior e inferiocrmente, de ti-
ras aislantes de material cerdmico.

La Eig. 4 repreéenta, en seccibn transversal y en escsla
aumentada, el preducto intermedio de la Fig. 3, revestido de
una segunda capa aislante superior e¢ inferior.

La Fig. 5 es una seccién transversal, en mayor escala, de
un semiproducto de oéndensador, conatitufdo por el produecto in-
termedio de la Fig. 4 y la cinta metdlica méds estrecha y desnuda.

La Fig., 6 es ung seccién esgquemdtica y una viste lateral
parcial de la segunda forma de reaiizac;én del dispositivo.

Le ¥ig. 7 es una seccidn de una parte.del dispositivo de.
la Fig. 6, y més yrecisamehte, en mayor escala, dél instrumen-
to peiforgdor de la® cintas metdlicas. )

En las Figs. 1, 2, las cintas u hojas metdlcas la, 1b, lc,
guiedas a través de los recipientes 3 llenos de la suspensién
de meterial cerémico 2 molido, constituyen la ermadura del con-
densador conectads & une tenesién. Ls fuente de corriente 4 estéd
conectada entre los pares de énodos Sa, 5b, Se y los rodillos
de guia 8a, 6b, 6¢ de las cintas metélicas 1z, 1lb, lc, Sobre
las cintas metdlicas 1,, 1b, lc¢ se aplica por electréféresia la
capa ceramica aislante 12, regulable con ls mayor precisidén. Los
pares de énodoé 5&, 5b y Be estén dispuestos aproximadamente pa=-
ralelos a las cintas metélicas lg, 1b, lc guiades entre ellos.

Las cintas metélicas ls, lb, le son guiadas debajo de los
rodillos 9a, 9b, 9e, montados giratorios en las cubes 3 Yy sumer-
gidos en la suspensién 2. \

Las cintas metélicag 74, 7b, 7ec, convenieﬁtemente més es-
trechas que las cintas metélicas la, lb, lc, son dispuestas des-
nudas, es decir sin capas aislaentes, entre las cintas metdlicas
la, 1lb, lc provistas de capas aislantes cerdmicas. Las cintas
metdlicas 72, 7b, 7c¢, son zuladss entre las cubas contiguas 3,

¥ réspectivamente debajo de cada cube 3, medlante los rodillos

13
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375 —JiOa, 10b, 10c y sobre los rodillos 8a, 8b, 8¢, de modo que una
-bvez que abandona el rodillo 8c, sl semiproducto de condensmador,
representado en seecidén y en mayor escala en la Fig. é; llega
el luger de enrollamiento no representado en el dibdjo. Las
ecintas metdlicas desnudas 7s, 7b, 7c que llegan abajo protegen
'280 las cintas metélicas lae, 1b, le, nrovistas de capas sislantes,
del contactc direeto con los radillos 8&, 8b, 8¢, con 1o cual
gueda eliminado el peligro de la remocidén por friccidbn de las
capas alslantes.
Una vez abandonado el rodillo 8¢, el enrxollsmiento del
285 condensador se verifica de manera en s{ conocida, coincidien&o
corr el enrollamiento de un condensador'de papel. Para redueir
- la autoindicecién del condensador se puede cmplear el procédi-
miento, en s{ conocido, sezin el cual en el condensador mismo
estdn intercalados en serih dos condensadores enrollados en
280 Jog direcciones y cuyas autoindicciones se compensan mutuamente,
En la Fig. 2, las capas aislantes cerdmicas que revisten
“superior e inferiormente las cintas metélicas lg, lb, le estén
indicadas con 12. En le ¥ig. 2, las dimensiones estén [uy Cal-
biadas, siendo convenientemente, en la préctica, de menoe de
295 0.1 ;mm. las capas cerdmicas aislantes 1l2. .

Las paredes frontales del rollo acabado son provistas por
electioféresis, o de otro modo de un revestimiento cerdmico pa=
re Tines de aislamiento. Dicho revestimiento cerédmico cubre
exactemente los bordes laterales de las cintas metalicas, pero
no}lena més gue imperfectamente las ranuras 11l resultantecs en
los bordes laterales de las cintas metdlicas mds estrechas 7a,
7b, 7c¢, de modo qgue, al final, el imperfecto aislamiento de las

parzdes frontales pusde provocar descargas.

Pars svitar este inconveniente, se somsten segin la Fig.
305 3 & un tratamiento previo las cintas metdlicas la, 1b, le. Es-
te tratemiento previo se realiza haciendo pasar las cintas me-

télicas 1la, 1b, lc por un dispositivo que corresponde esencial-
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-fente al dispositivo de la Fig. 1. Se consigue de e=zte modo que
se formen superior e inferiormente, en las eintas metédlicas lg,
310 -1b, le¢, las capas aislantes ceradmicas 128. Las partes centrales
de dichas capas aislantes, indicadas con lfineas descontinuas en
la Pig. 3, es decir las tiras 13, son eliminadas. Esto puede rea-
lizarse convenientemente mediante rodillos de friceidn. A conse-
cuencia de &zta remocidn no guedan en las cintas metdlicas 1lga,
318 1b, lo sino en los bordes, en forma de tiraé, las capas zislantes
12. Les cintas metdlicas 1lg, 1b, le asf tratadas, segin la Fig.
3, llegan al'dispositivo:visible en la Fig. 1. Hay que cuildar
especlalmente que las capas cerémicas aislantes 12 inferiores -
de las cintas metdlicas la, 1lb, lc no se estropeen ni.se quiten
. 320 a consecuencia. del contacto com los rodillos 6a, 9a y respecti-
vamente 8b, 9b y respectivamente 6c, 9c¢. Para este fin, e8 ven-
tajoso gl empleo de rodillos 8s, 6b, 6ac y 9a, 9b, 9c¢ de bordes
que van | afinédndose. '
Una vez que se ha hecho pasar por las cubas 3 el producto
325 inicial visible en la ¥ig. 3, se producen inferior y superior-
mente en les cintas metdlices l,, 1b, lc y respectivamente en
las tiras aislantes 18 las segundas capas aislantes cerémicas
14. Las capas alslantes 14 son convenientemente mgs grueéas que
las tiras aislanteg 12. 8¢ obtiene el mayor easpesor regulando
330 la fuente de corriente 4. En las superficies exteriores de las
capas cerémicas l? se formanh los canales 15 cuys anehﬁra corres-
ponde a la anchura de las cintas metélicas 7a, 7b, 7¢, mientras
que su profundidad es igual a la mitad del espesor de las cintas
metdlicas 7a, 7b, 7¢, de modo gque las cintas metdlicas contiguas
335 1,, 1b, lc, una vez revestldas de las capas alislantes 12 y 14,
rodeén por completo y protegen las cintas metélicgs ?7a, 7b, 7c¢
dispuestas ehtre ellas. ﬁparténﬂose de la solucidn de la Fig. 2,

las ranuras 11 quedan suprimidas, de modo que se eliminan también

los inconvenientes debidos & las mismas. La eliminacidn de las ra-

340 nuras 11, en los casos en los cusles el espesor de la capa cefmica
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Yeislante es un miltiplo del espesor de la cinta u Q_Q me t& 11~

ca, puede llevarse a cabo empleando, después del rodillo 8e,

* un. par de fodillos compresores muy apretados gue haga gvanzar

.simulténeemente también las cintas metédlices. Las ranuras 1l se
llenan a consecuencia de la presién. Otra ventaja resulta de lea
compresidén de la capa cerémica, gue hace gumenter la cepacidad
aislante y la constante dieléetrica.

Después del enrollamieto y del revestimiento cerémico, an-
teriormente mencionado, de las paredes frontales del rollc, és-
te es concrecionado en un horno. La concrecidn se realiza de la
msnera ya‘descritk en el vacio o en une cémara llena de un gas
neutro o reductor o que contiene poco oxigeno, a presién atmos-
férics, o inferior o superior a la atmosférieca.

Bn 1ugar‘de 3 oubas se puede emplear una tdnica cuba més
profunde y mée sncha, mientras que las cintas metalicas desnu-
das y mis estrechas 7a, 7b, 7c son desenrolladas de los rodillos
previstos del lado derecho dé la unica cuba 3 y pueden ger guia-
des sobre los rodillos B8a, 8b, Be.

Bn el dispositivo visible en las Figs. 6 yi7,vpuede emplear~
se una sola ocuba 3. En la'plaéa de fondo de la cuba 3 estdn pre-

viatas ranuras 16. Las c¢intas de las ranuras 16 estdn cublertas

_ por las tiras de fieltro 17 de seccién en forme de arco de cir-

culo. Entre las tiras de fieltro 17 se hacen pasar las cintas
metdlicas 1. Las cintas metdlicas 1 son;desenrolladés de lés
rodillos 19, montados en la cémara de aire 18 cerrada hermética-
mente y sujeta debajo de la cubs 13. El fin de la conguceidn
aproximadamente vertlecal de las cintas metélicas 1, en compara-
cién con la qonduccién horizontsel o aproximadesmente horizontal
visible en la Fiz, 1, es el de eliminar los rodillos de gufa y
reducir asi el peligro de rotura de las cintas metédlicas. De las
cintas metilices 1, la segunda, la cuarte y la sexta son més es-
$rechas, nero segin esta solucidn las mismas no tienen que guedar

desnuias, ve que, &l faltar los rodillecs de gufa, carcee de fina~-
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"lided el dejar desnudas las cintas metéalices.

En le cémara de aire 18, la presidn del aire puede ser
elevada de una manera cualguiera conocida, por ejenplo mediante
el émbolo 20 que inpele alre en la cdmara 18 a través de la
védlvula de retencidn 2l. El enpleo de la cdmara de aire 18 y
del aire comprimido impiden gue el liguido de la cuba 3 se re-
zume o gotee por las ranuras 18 y respectivamnente entre las ti-
ras de fieltro 17. La cédmara de aire 18 estd sujeta al fondo de
la cuba 3 de mansra separaole, pudlendo ademds preverse en la
cdmara de alre 18 la puerta hermética 22 o una pared lateral
desmontetle que, une vez avierta o desmontada, permite colocar
los rodillos 19 en la camara de aire 18 o sustituirles, intro-
ducisndo las cintas metédlicas en las ranuras 16 o entre las
tiras de fieltro 17.

Los énodos 5 se encuentran dispuestos en direcciones ra-
diales entre las cintas contiguas 1. Uno de los polos de la
fuente de corriente 4 estd conectado a los anodos 5 ¥y el otro
polo esté conectado a los rodillos 19. Las cintas 1 son unidas
superiormente por. los rodillos de traceidn £3, B4, que glran,

y transportados en la direccidén de la flecha 35 hacia el punto
de enrollamiento.

Los instrumentos perforadores, representados en mayor eg-
cale en la Fig., 7, se componen de los bastidores 26, 27 y 28,
2§..En los vastidores 26, 27 estén practicsdes las aberturas
9€ralelas 30 y respectivamente 3l. En cade scgunda abertura 30
se encuentran dispuestas fllas 32 de puntas perforadoras que

cooperan con las filas de puntas perforadoras 33 previstas en

. cada segunda abertura 31, En la posicidn de reposo, las aber-

" turas 30 del bastidor 26 se encuentran exactamente encima de

las aberturas 31 del bastidor 27. La COnstiuccién de lds vas-
tidorss 28, 29 corresponde a la de los bastidoves 26, 27, de
la que difiere séio en que las filas Ge puntas perforadoras

36, 37 de las aberturas 34 del bastidor 28 y de las aberturas
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"!.55 del bpastidor 89 estdn desplazadas de una abertura con res-
pecto a las filas de puntas perforadores 38, 3% de los basti-
dores 26, 27. Las cintas metédlicas 1 son hechas pesar por las
aberturas 35, 34, 31, 30 de los bastidores 29, 28, 27, 828,

Durente la electrofdresis, los bastidores 26, 87, 28, 29
ée,encuentraﬁ en las posiciones de reposo visibles en la Fig.
7 v las filas de puntes perforadoras 38, 38, 3¢, 37 no se po-
nen en contacto eon las cintes metélicas 1. Una vez cublertas
de capas aislantes cerdmices las cintas metédlicas 1 en la lon-
gitud requerida, el cireuito de corriente es interrumpido t;an—

‘ sitorlamente, los rodillos 23, 84 se paran'y simulténeamenfe los
bastidores 26 y 28 se mueven en la direccidn de la flechs 38,
mientras que los bzstidores 27, 29 se mueven en la direccidn as
la flecha 389. A consecuenclia de estos movimientos, las filas de
puntas perforadoras 32, 335, 36, 37 prectican menudas perforacid-
neg en las cintas metdlices 1 provistag_de capas cerédmicas aie-
lantes. Las perforaciones pueden estar constitufdas por zgsujeros
circulares ¢ rsnures horizontales. & consecuenciea Qe las perfor&-
ciones, las seccicnes en las lineas de perforacién de las cintas
metdlicas 1 resultan debilitadas, pero siguen siéndo suficiente~
mente resistentes para no romperse bajo la accidn de la traccidn
resultante de la repetida puesta en funcionamiento de los rodilllos
2%, 24. Una vez realizadas las §erforaciones, se devuelven & sus

posiciones primitivas los bastidores 26, 27, 28, 29, se vuslve a

- gonectar el circuito de la fuente de corriente 4 y los rodillos

23, 24 siguen zirendo hasta que las perforaciones llegen a los ro-
dillos 23, 2;. A continuacidén se vuelven a parar los rodillos

23, 24 y se ejerce sovre el sewniproducto del condensedor, por
ejemnplo mediante el enrﬁllamiento, una considergble iuerza de -
traccidn, de modo gue las distintas cintas metglicss 1 del se-
miproducto se rompen en las lineas de perforacidn. Como las cin-
| tas metdlicas 1 se rompen encima de los rodillos 23, 24, se su-

prime el trabajo de la larza, complicada y respetida introduc-
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X1é4n de las cintas metdlicas 1. La perforacién tiene por esta

razbn que ser ejscutada a dos alturas, para que el exiremo de

cada s2gunda cinta metdlica del condensaGor sea més larzo. Es-

tos extremos més larzos son unidos después de quitar las capas

aislantes, A las éintas metdélicas més largas se puede unir, me-
diante soldadura de puntos o de cualguler otro modo, una barrs
metélica. A

 Apartindose de la solucidm visidle en el dioujo, los instru-
mentos perforadores de la cuba 3 pueden ser dispuestos deha}é de
los elesctrodos o debajo de 1la cuba 3 en ls cdmara ée aire 18
sobre los rodillos 19, o cien las cintas metélicas pueden ser
perforadas por adelantado a determinados intervalos, enrollén-
doae'estas cintas metdlicas previamente periforadas y colocidndose-
las en la cédmare de gire 18. Si la distancie entre los instrumen-
tos perforadores y los rodillos 23, 284 es inferior a I m., es
conveniente emplear, en lugar de instrumentos perforadores pls-
noe, indstrumentos de seccidn en forma de a®eo de circulo. El cen-
tro comin de los arcos de circulcnes el punto de contacto de los
rodillos 83, 24. Al emplearsze cintas metdlicas previamente per-
foradas se puede, de manera en s{ conocida, asegurar con diépo-
sitivos conocidos el desenrcllasmiento uniforme de las cintas me-
télicas 1, cuyo Tin es el mantenimiento de la correspondencla de
las lineas de perforacién entre cada segunda cinta metédlica 1 en-
tre los rodillog 23, 24 Para que pequeidas diferencias, él sumarse,
no produzcan luego diferencias perjudiciales. .

Es deseable proveer las cintas metélicas 12 en los puntvos de
superposicidén que corresponden a las perforaciones, d& gruesas
capas aislantes para eliminar los efectos perjudiciales de las
puntas. Como se conoce la velocidad del movimiento de las cintas
metdlicas 1 en laz cuba 3, se puede determinar por adelantado cuén-
do llegarin entre los anodos 5 aquellas partes de las cintas me-
tdlicas 1 en laS‘cuéles se practicardn mis adelante las perfora-

ciones. Durante el paso de estas secclones de las cintas metali-
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byias 1 se aumenta la intensidad de la corriente, cgé lo cull se
conslgue gque en estas partes de las cintas metflicas 1 se for-
men‘capas aislentes méds grucsas. ’,

Las puntas 32, 33 y respectivaﬁente %6, 37 de los bastido-
res correspondientes 26, 287 y respectivamente Bé, 29, estén con-
venientemente desplazados reciprocamente en sentidos latzrales.
Las puntas 32, 33 y 36, 37 pueden, segin una solucidn que se
aparte de la de la Fig. 7, ser dispuestas tambidn de Torma que,
en la posieldn de reposo de los bastidores, no sobresalgan, sino
gue se esncuentren oeuitas y protegidss, con lc cual se elimina
el peligro\ée'éesperfectos de las cintas metdlicas 1 y respecti-
vaigente de sus capas aislantes, |

Lés ranuras 16 del fondo y les tiras de fieltro 17 de la
Fiz. 6 pueden también suprimirse y los rodillos 19 pueden esfar
dispuestos dentro del recipiente 3, pero a mayor distancla ée
los dnodos 5 en proiimidad del rondo del reciplente 3 y prote-
gldos electroatétieamente. La proteccidn electrostédtica es nece-~
saria para impedir el revestimiento del rocdilleo dGe una capa ce-
rémica aislanté. La ventaja de esta solucién consiste en gque es
consideravlemente més sencilla y en‘que ¢l peligro de rotura de
las cintas metédlicas es reducido en medida considerabdle, quedan-
do suprimids también la complicada operacién de la introduceibn
de las cintas met{licas. Por fin hay que mencionar también aque~
1lle éisﬁosicién seglin la cual los rodillos que contienen las cin-
tas metdlicas se encuentran dispuestos sobre la cuba 3 y las cintas
metalicas 1 vuelven a ser dirigidas hacla arriba por los rodillos
de gufa dispuestos en proxinmidad del fondo de la cuba 3. Las cin-
tas metdlicas llegan sin empleo de otros rodillos de gufa entre
los énodos 5 en direccidn vertical o caci vertical hacie los ro-
dillos de traccidn 23, 24. Bn esta forma de realizacién gquedsa,
por btanto, eliminada la posibilidad de revestir los rollos ge
cinta metdlica y las cintas metdlicas revestldas no se ponen en

contacto con los rodillos de gufa que podrian eventualmente dete-



“riorar la capas - E!

Sin alterar ls esencia de la invencidn, las perforaciones
pueden también ser practicadas de otro modo conocido, por ejem-
plo meciante filas de agujas o de lancetes accionadas por un

510 muelle. En otra forma de realizacién del condensador segﬁn.la
invencidn se reviste une sola placa o cinta metédlica por proce-
dimiento cataforético u otro procedimiento adecuaﬁo, goncrecio-
néndose ls unidad ae{ obtenida. La otra armadura metélica es
aplicada después del calentamiento en formas de delgada capa me-

516 télica, mediante desintegracién catédica, shoopizacién u otro
método conocido.

Seglin otra forma de realizacidn del condensador objeto de
la invencién, destinada principalmente para la fabricacién en
serie de condensadores de pequefia capacidad, se procede revis-

. 535 tiendo en su lado liﬁre una placa metdlica, provista prevismen-

’ te en uno de sus lados de un alambre de salida, en un bafic ca-

taforético, o ﬁor inmersidn, de una delgada capa cerémica que
se concreciona luego juntamente con le placa metdlica. A conti-
nuacién se aplica sobre la cape cerdmica, comoc segunde armadura

625 ‘ metdlica, una delgada capa metdlica cuidando que, para evitar
la Tormacidn de un arco exterior, las dimensiones de la capa me-
tédlica sean en todo punto inferiores a les de lea capa cerédmica.
La segunda capa metélica es provista de un conductor de alimen-
tacidn de corriente ¥ luego de una sdecuada capa proteétora.

Eso . Pare impedir la Iormacidn del arco se sumentas de manera sdecuadds;
por aplicacidn directa o pulverlzaeidn, la capa cerémica aplica- ‘

- de cataforéticemente, en sus bordes, antes de la concrecién y,

gespués de la concrecidn, se aplica luego la caps metdlica gue

tforma ls segunds armadura sobre la superficie cerdmica no engroseda.

535 NOTA

Se reivindican comp de la propis y nueva inveneidn la propiedad

y explotacidn exclusivas de ¢
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w). Un procedimiento de fabricacidn de condensadorss, caracte-

rizado por aplicarse a cinitas o placas métdlicas en estado de

fine distribucidn un material cerdmico cuya temperatura de con-

crecidn es inferior a la temperatura de fusidn del metal empleado
en cada caso, ¥y Por concrecionarse este materigl cerdmico con

la cinta o placa metdlica.

2). Procedimiento segin la reivindicacidn 1),carscterizado por
realizarse la concrecidn en el vacfo o en una camera llena de

gas neutro 0 reductor a baje presidn o & presidn atmosrérica.

%}. Procedimiento segin le reivindicesecién 1), caracterizado por
realizarse ls concrecién en une éémara llena de gas neutyro o re-
ductor bajo presidn. '

4). Procedimiento smegin le reivindicacidn 1), caracterizedo por
realizarse la concrecién en una atmésfera que contiene una peque-
fia cantided, por ¢jemplo un 4 & dé oxfgeno.

5). Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1) & %), ca-
racterizado por el empleo de motales y aleaciones metdlicas de
muy pequefla permeablilidad magnética.

6). Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1) a 5}, ca-
racterizado por aplicarse por electroféresisvel material cerdmi-
co de ambos lados de las éintas metdlicas, por disponerse entre
las cintas metdlicas provistas de'cgpas aislantes, en una opera-
ciénrcomdn con el eanrollamiento, cintas metdlicas revestidas de
capas alislantes o desnudas, por revestirée el rollc en sus pare-
deg frontales de una capi alslante de material cerdmico cuya tem-
peratura de conereeidén es inferior a la temperatura de fusién del -
metal embieado y por concreclonarse el rollo.

7). Procedimiento segin la reivindicacién 6), caracterizado por
enrollarse en dos sentidos 21 condensador para reduclir la suto-
induceién.

8}. Proceciaiento segin la feivinéicacién 6), caracterizado por
el-hecho de gque la'cinta metdlica para revestir de ¢mapas alslantes

es cublerte en un tratamiento previo, en sus bordes, superior e
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*ﬁnferior de tiras aislantes de msterial cerémzbo‘célézmmpera~
turs de concrecidn es inferior a le temperatura de fusién del
meterial empleado.
9). Procedimiento segin la reivindicacidn 8), caracterizado por
revestirse la cints metdlica, en ambos sus lados, de capas als-
lantss de maﬁerial cerdmico cuya‘tempgratura de concrecidn es
inferior a la temperstura de fusidn del‘metgl emplesdo, y por
eliminarse luego supérior e inferiormente, formando canales, por
ejemplo mediante rodillés de friceidbn, las partes centralss de
las capas aislantes entre los vordes.
10). Procedlmiento segin ura de las reivindicaciones 6) a 9),
caracterizado por el hecho de que en las cintas ﬂefélicas, pPIro-
vistas superior e inferiozmente en sus bordes de tiras aislan-
tes, se producen por electrofdresis, superiof e inferiormente,
segundas capas alislantes de material cerdmico aislante cuya tem-
peratura de concrecidn es inferior a la temperatura de fusidn del
metal empleado, entre las cuales se disponen en las cavidades a
modo de canal cintas metdlicas mis estrechas; provistas de dobles
capas alslantes, revestidas de capas aislantes en una operacién
comin con el enrollamiento o desnudas, subriéndose las parédes
frontales del rollo de material cerdmico cuya temperatura de con-
orecién es inferior a la temperatura de fusidn del metal empleado
y concreeciondndose el rollo, '
11), Dispositivo para la rabrlcacién, por procedimiento electro-
forédtico, de condenssdores segin el procedimiento ée la Fig. 6,

caracterizado por cubas superpuestas llenas de la suspensidén de

%) un material ceramico cuyes temperatura de concrecidn es inferior

a la temperatura de fusién del metal empleado én cada caso, por
el paso de una parte dz lae cintas metdlicas por las cubas, por
los anodos dispuestos en las cubas encima y debajo de lags cintas
metdlicas ¥y acoplados a un polo de la fuente de corriente, por

rodillos que guian las cintas metélicas que entran en las cubas

¥y que estdn acoplados al otro polo de la fuente de corriente,
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Nﬁqr el paso de cintas metdlicas nds estreches y desnudas entre
805 ias distintas cubas, por los rodillos revestidos superior e
inferiormente de capas aislantes y gue gufsn y unen las cintas
metdlicas més estrechas y desnud&é, y por la interposicién de
cintas metdlicas désnudas entre las cintas metdlicas revestidas
de capss eislentes y los rodillos de guia;

610 12). Dispositivo segin ia reivindicacidén 11), caracterizado por
el paso por una cubé comin entre los énoéos de toaas las cintas
metédlicas para revestir de capas alslantes.

13). Procedimiento de fabricacién por electroféresis de condensa-
dores segin la reivindicacién 1), caracterizado por el hecho de

615 hacerse peser las cintas metdlicas entre adnodos, de sbajo arri-

- ba y sin el empleo de rodillos de gufa, por un recipiente lleno
de la suspensidén de un material cersdmico, cuye temperatura de con-

. crecién es inferior a la temveratura de rusién del metal empleado,
por unirse y enrollarse las cintas metdlicas provistas de capas

820 alslantes encima del recipiente, por revestirse las paredes fron-
tales del rollo de une cape de material cerdmico cuys temperatu-
ra de concrecifn es inferior a le temperaturs de fusidn del me-
tal empleado y por concreeioﬁarse el rollo.,

14), Procedimiento segin la reivindicaciédn 13), caracterizado
625 por perforarse las cintas metélicas en dos plenos de forma que
la perforacién de la primera, tercera, guints y asi{ ssguido cinta
metédlica se encuentrs en un plano, nientras que la perforacidén de
la'segunda, cuarte, sexta y as{ seguido cinta metélica se encuen-
tra en el otro plano.

&30 16}. Procedimiento ségﬁn ia reivindicécién 13), caractarizsdo
.por el hecho de que las cintas metdlicas son cubiertas de capas
o mislantes mds gruesas en las tires correspondientes & las lineas

de separacién y respectivamente de pairforascién.

16), Procedimiento segin uns de las reivindicaclones 8) a 15),

caracterizado por el hecho de que las cintas metélicas superpues-

tas son sometidas & presidén para fines de compresién de la capa

.
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17). Procedimiento segin las reivindicaciones 1) a 5j, carac-
terizgdo por aplicarse la capa ceramica aislante sobre uns pla-

6%0 " ca o cinta metalica gue constituye la armadura del condensador

¥ cuyo punto de tusidén es superior a la\temperatura.de conerecidn

del material ceréﬁico, por concrecionarse la cdﬁa‘cerémioa con'la

placa o cinta metéliﬁa y por aplicarse luegc sobre la cape ¢erd-

‘miéarobtenida de =ste modp el segundo revestimiento en forma de

845 delgada capa metslica.
18). Procediiziento segin la reivindicaeidn 17}, caracterizado
por el hecho ée revestirse la placa metdlica, provistes por ade-
lantado en su lado libre de conductor de entrada, de una delga-
de capa cerémica, por concrecionarse la disma con la placa me-
850 tdlica y aplicarse a la capa ceraémics, como'seg@nﬂo revestimien-

. to, una delgada capa metdlica de forma tal que las dimensiones
de ia cape metilica sean en todas partes inferiores a las de 1ls
capé cerdmica, por proveerse la caps metalica de conductor de sa-
lidae y cubrirse de un revestimiento protector.

665 18). Procedimiento seglin le reivindicacidn 18}, caracterizado
por engrosarse en sus bordes, antés de la concrecidn, la capa
ceramica de teumperatures de concrecidn inferior al punto de fu-
sidn del metal empleadd y por aplicarse después de la concreeién
la delgada capa metalica que constituye el segundo revestiziento

660 sobre la superficie cerémics no engrosada.

20)}. Procedimiento y.dispositivo segin las anteriores Teivipdi~

caciones, caracterizasdos por constitulr esencialmente

"UN_PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CONDENSADORES Y DISPO-~

SITIVO PARA SU ETJECUBIONM. = = = = m = = = = = = = = - -

Consta lg presente memoria &escript;vg de veintiuna hojas

numeradas y mecanografiadas en una socla cara, a las que se ad-

Junte un plano para su mejor comprensidn.

Med rid 1 de agosto de 1943,
#oboLt B8 Tomms
B,

—
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