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Los electrodos de 10s gondensadores el€ctricos
enrollados se componen casi siempre de ldmines metdlioss del_
gadas. Antiguamente se utilizaben casi siempre léminas de es_
tafio y, actualmente, se ha preferido el uso de ldminas de
aluminio. Debido a esta evolucién han aumentedo considerable
mente las dificultaedes que anteriormente se oponfem & una
buena conexidn eléetrica entre los electrodos y las conexio_
nes exteriores del condensador.

Bstas difigultades se deducen de las siguientes
consideraciones: El elemento de conexidn debe ser un buen
eonduator eldotrico, debe ocupar el menor espacio posible
y se debe poder soldér, puesto gue las conexlones exteriores
del condensador deben soldarse en casl todos los casos. Por
este motivo casi siempre se utilizan con preferencia alem_
bres, 0 laminas muy delgadas, planos o curvos, de cobre o
de aleagiones de cobre. Los elementos de conexidn de dichee
metales se pueden soldar y, por lo tento, son muy apropiados
paera las conexiones exteriores del condensador, sungue, sin
embargo, hésta la actuslidad, no ha side posible establecer
un contacto eléotrico perfecto entre ellos y las léminas de
aluminio en €l interior del condensador. Hasta eshora se he
salvado este problema leminando dichos &lambres, o léminas
delgadas de chapa, por uno de sus lados, de forma gue ofrez_
ca una gran superficle; enrollando dicha parte laminada aeon
el condensador; y estableciendo el contacto entre el elemen

to de conexidn y la lémine de aluminio Unicsmente par la pre_
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sidén de ambas partes. Este contacto de presidn hé conducido
a innumersbles defectos. Como el aluminio estd constantemen
te recubiert® de una lédmina de éxido aluminico - (51205) y
este cuerpo ofrece una gran resistencis eldctrica, no se pue_
de establecer nunce un contacto eldctrico perfecto por la
sola presidn con otro sonductor eléotrico, cualquiera gue
seg el material de cue estéd formado este Ultimo. Existen
siempre resistencias de contacto cue no se pueden regular.
Ademéds, la capa de 6xido hace las veces de dleldctrico, con
1o gue aparece, en el punto de contaeto, un efecto adicional
de condensador. Para evitar estas dificultades, se han des_
arrollado innumerables procedim.entos yue, en esencia, consis;
ten en perfeccionar lo mejor posible el contacto a presidén,
limpisndo & fondo los puntos de contacto, dando una forma
adecuada a los elementos de conexidn, utilizando metsales
nobles en los puntos de contacto, haciendo gran presién du_
rante el enrollamiento {que impide utilizar las delgadas hojal
de papel para el dieléctrico y cue exige mdquinas de enroller
muy complicadas), asf{ como mediante otros muchos procedimien |
tos similares. Como todos estos prooedimientos se limitan &
una simple presidn, no se pudieron eliminar con su ayuda las
dificultades ni evitar que innumerables condensadores se €8
tropearan ni yue originasen dificultades en aparatos (por

e jemplo ruidos en aparatos de radioc) llegando, en ciertos
casos, & estropear completamente estos Wltimos, El contacto
de presidén tiene tambidn la culpa de que no se hayam podido
explotar completamente hasta la fecha las materias dieléctri_
oas de gran rendimiento y de redusido coeficiente de pérdida.

Estas dificultades fundamentales, cuyae influencisa

industriel nl sicuiers se puede calguler, teniendo en cuenta
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el enorme ndmero de condensadores que se utilizan hoy en
dfa en la electrotéocnica, se puede eliminar completamente
mediante el presente invento. Gracias & la reduceidn del

material y le eliminacién de todos los métodos gue se utili_ |
zaban hasta la fecha para conseguir un buen contacto de pre_
sidn, se consigue simulténeamente un menor precio y une ma_

yor sencillez en la fabricacién de los condensadores.

B huevo procedimiento consiste en soldar por
puntos & la lédmine de eluminio, mediante un dispositivo de
soldadura por puntos, un elemento de conexién de forma ade_
cuada, por ejemplo un alambre, y de material adecuado, por
ejemplo cobre. Se ha demostrado, durante los experimentos
pars la aplicacidén del proecedimiento, que es posible soldar,
incluso ldmines muy delgadas de aluminio, con ocualquier me_
tal, de forma cue se consiga una conexidén metdlica perfecta
¥ al mismo tiempo un contaecto eldctrico de gran rigidez.

Ta soldadure se puede realizar con un disposi. .
tivo de soldadurs de dimensiones sdecuadas y de tipo corrieq_.
te, sin embargo, se ha demostrado que el mejor método consis
te en utilizar la chisps de descarga de un condensador eléc_}>
trico. Los eleotrodos de soldadurs =e unen para este fin con
los dos poles de un condensador yue, en estado de reposo,
se gonectan gon une fuente de corriente continua. Poco antes
de haser presién con los elegtrodos de soldadura sobre la 1€ _
mins de aluminio y sobre el elemento de conexidén gue se debdba
soldar, se desconecta la fuente de corriente continue, de
forma que el condensador se descargs a través de los electro
dos de soldadurs y de las partes gue se deban unir por solda_
dure. La capacidad del condensador que se utilice y la dife_

rencia de potencial de la fuente de corriente continua, se
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deven elegir sonsiderando el espesor de la ldmina de alumi
nio y el espesor y el material del elemento de conexidn. Ya
que, durante la fase de soldadura, con una misma diferenecia
de potencial y una misma capacidad del condensador de solda
dura, pasa la misma energia a través del punto de soldadure,
se consiguen de esta forma soldaduras muy uniformes y se
evita que la ldmine de aluminio ge gyueme en el punto de sol_

dadursa.

Le presente Patente de Invencidn, consta de

las siguientes reivindicaciones:

1. - Procedimiento para la obtencidn de uns
conexidn metdlica rigida entre léminas delgedas de aluminio
¥y conductores de conexidn, especialmente en gondensadores
eléctricos enrollados, caracterizado porgue la conexidén se
realiza medignte scldadura por puntos.

2. - Procedimiento, segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque el alambre de conexidn estd aplans
do en el punto 0 en los puntos de soldadura,

3. = Procedimiento, segin las reivindiocsciones
18 y 2%, caracterizado porgue la soléedura por puntos se rea_|
liza mediante descarga de un condensador, determindndose la
diferencia de potencial y la capacidad del condens&do; en
funoidén del espesor de los materlales en el punto de solde

durs,
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dura.

4, - Procedimiento paras la obteneidn de une
conexidn metdlica rigida entre léminas delgadas de asluminio
¥ conductores de conexidn, especialmente en condensedores
5 eléctricos enrollados. -

Segin se descoribe y reivindica en este memoria
descoriptiva.

La oual consta de cinco hojas, foliades ¥

esorites & mdquina por una so0la de sus garas.

Madrid, a 9%e Enero de 1952, -

Kné%ézg/

E/Bato'
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