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El invento se refiere a un procedimiento
paras la fabrioacidén de condensedores eldetricos, especialmen
te condensadores de rollo, en los que se utilizan hojas de
nateria artificial en especial de materias artificiales ter-
mopléstices como poliitirol, que durente el arrollamiento se
retiran desde un rollo de reserve y especialmente déspués
de la terminacidn del rollo se separan del rollo ds reserva,
respectivamente con su extremo separado, por ejeaplo, del
rollo de reserva se unen f{jemente con el cuerpo del conden-
sador. Es espooialmente importante el invento para aquellos
condensadores que estdn envueltos por hojas de maieria arti-

ficial de la clase de las hojas estiradas de polistirol. En

estos condensadores se efectisa en general la constitucién dél

condensador ds modo que primerasmenta se enrollan algunas es-
piras en vacio de los arrollamientos de polistirol empleados
pera el condensador. Despuds se introducen en el rollo las
capas de ohapa que formen la capacidad, esto es primersmente
la asf llamede hoja de tapa y despuds la hoje de velor mds
oorta y frecuentemente mds estrecha, que por su tamafio deter-
mina el valor. Bstas capas de ohapa se enrollan conjuntemente
con las hojas de polistirol intermedias y las plezas de con-
tacto para las capas de chapa. la envuelta exterior del con-
densedor se forme después, porque una o varias de las hojas
de polistirol, empleadas para el condensador, se enrollan al-
rededor del condensador por lo menos una vez, preferentemente

sin embrago, varias veces. Dospuds se efcctda el corte de se-
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paracién de las hojas de polistirol extraidas de uno ¢ varios

rollos de reserva y su encoledo al rollo, Para simplificar

esencialmente eate procedimiento de fabricacidn, segun el ine

vento, las propiedades sensibles a la temperatura de las ho-

jas de materia artificial se aprovechsn para la separacién
y/0 para la sujecidn del extremc de las hojas de polistirol
al cuerpo del rollo, calentdniose & una altura corréspondiag
te el extremo de las hojas de msteria artificial. %
La figure muestra un ejemplo de ejecuoidn pre |
ferente del invento, de la que se deducen junto oon la des-
oripeién otros detalles del invento., En la misma significa 1
un rollo de condensador, que estd construfdo, por'sjemplo,
de hojas de polistirol como dieléetrico y de hojas metdlioms
interpusstas como capes de chapa. Le envuelta exterior del
oondensaedor, se forua, por ejeuplo, de mansra conocide en sf,
por ung o verims hojas de materies artificial, especialmente
por las hojas estiradas de polistirol que en el rollo forman
el dieldctrico entre las capas de chapa. Estas hojas 2 y 3
estdn oconducidas despuds Por encima de las capas de chapa y i
estdn colocadas en mds de uno, preferentemente en verios,

arrollamientos en vacf{o alrededor del rollo. Despuds de la

teruingeidn del rollo, las hojas 8, 3 procedentes en cada caso
de un rollo de reserve no mostrado en la figura, tienen que 1
80T separadas y sus extremos unidos fi jamente con el rollo 1l.
Este proceso de separacidn y de unidn se efectda mediante ca~
lentemiento de las hojas en el lugar que forma el extremo. En

6l ejemplo de e jecucidn se efectia esto por el 1istén 4, que
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es mds ancho qus el rollo, respectivemente qus la hoja 2 y 3.
Este listén 4 es omscilable alrededor de un punto de giro &
mediante el mango 5. En su posicidn de reposo el misuo se a-
Plica al tope 7, contra el qus es atraido mediante el muelle
8. Cuando el rollo 2 estd terminado y cuasndo deben separarse
las hojas 2, 3 del rollo de reserva no mostrado y deban unir
8¢ por soldadura con los extramos del rollo 2, se hace osoi-
lar al mango 5 en la direccién de la flecha 5’. De acuerdo
oon ello se levanta también el filo 4 en la direccién de la

flecha 4’ y comprime finalmente las hojas £, 8 contra el ro-

| 110 L. Como el filo 4 astd calentado en un grado suficlente-

mente alto por el arrollamiento 9 de calefaccidn, alimentado

por la fuente de tensidén E, la compresidn contraria del filo

del 1ligtdén 4 haoe que las hojas 2, 3 se calienten en alto gra :

do. E1 tiro del rollo ejercido sobre las hojas &€, 3 por los

rollos de reserva, rasga los lugares de la hoja rehlandecidos

bajo la influencis del calentemiento, separando, por lo tanto,E

las hojas del rollo de reserva. Al mismo tiempo los extremos

de las hojas &, 3 separados por soldadura se sueldan uniéndose

con las cepas precedentes de materia artificial dsl rollo 1.

. El filo del list6n 4 estd constituldo ventajosamente de modo

ligeramente muelleante en su altura, siende espaciglmente un
suplemento muelleante hecie todos los lados, que también se

adapta a una forma de rollec no redonda o retorcida. En el o&-
so de mayores anchuras de rollo pueden disponerse adyacentes
entre sf muy préximos tembién varios suplementos, de modo que

las distintes partes del filo pueden aplicarse bien en toda
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su anchure a las partes del rollo respectivemente situedas

enfrente. Por el hecho de que esta separacién y unién de log

extremos de las hojas cpn 6l rollo d4el condensador se efectia

solamente en una fase de trabajo, ademds muy sencille, se sim

plifica esencialmente el proceso de arrollamiento.

NMuevamente debe mencionarse que el invento
no se limite al e jemplo de ejecucidn mostrado, sino que tem-
bién comprende los casos en loa que, por ejemplo, forma las
capas vacias exteriores solemente une hoja 2 6 3, respectives
mente s0lo deba soldarse uniéndose con la envuelta del rollo
del condensador 1 o separarse del rollo de reserve uma hoja
2 6 3, El invento no estéd limitado ademds a condensadores

de rollo, sino que concierne a condensadores de cuaslquier

clase, por e jemplo, también condensadores de pila, que poste-

rioruente quedan enrollados por una o varias capas en vacio
de materia. artifriciel.

Sin embargo, es especialmente importante el
invento para los as{ llamados condensadores de polistirol,
en 108 que se utilizan hojJas estiradas de polistirol, que for
man el dieldotrico y sobresalen de las capas de chape, utili-
zéndose al mismo $iempo también pare la obtencién de la envol
tura exterior, y ademds despuds de la terminmcién del rollo,
en un tratauiento de temperatura, las hojas de polistirol del
rollo se hacen susceptibles de contreerse y en especial se

unen por calod soldéndose entre sf.
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La presente patente de Invencién comprende
les sigiientes reivindicacicnes:

1.~ Procedimiento para la febricacién de con
densadores eldctricos, especimimente condensadores de rollo,

en los que por lo menos unae hoja de materis ertificiel, pre-

ferentemente una hoja de polistirol, estd fijade en su extre-

mo al cuerpo del condensedor, caracterizado porgue el extre-
mo de la hoje especiglmente termopldstica se suelde con el
cuerpo del condensador por calentemiento, dado el ceaso, me~

diente ligere compresidn.

2.~ Procedimiento pare la fabricecidn de con-

densadores eldctricos, especialmente condensadores ds rollo,
preferentemente segin la reivindicacién 1, careacterizado por
que la hoja termoplédstica durante el procedimiento de fabri-
cacidn, especislmente del arrollado del condensador, se reti-
ra desde un rollo de reserva y por calentamiento se separa
del rollo de reserve el lugar que foma el extremo.

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones
1 6 &8, caracterizado porque el calenteuiento de la hoja se
efectia por un listén calentedo que se aprieta contra el ex-
tremo de la hoja y contra el cuerpo del condensador.

4.~ Procedimiento segin las reivindiocaciones
1 6 2, caracterizado porque al mismo tiempo varias hojas por
medio de solamente una fuente de calor, especlialmente por el
1ist6én calentadc segdn la reivindicacién 3,se aprietan contra

el cuerpo del condensedor y se unen por soldadura, respecti-




vamente se separan.

5.- Procedimiento para la fabricacién de
cordengadores eléotricos.

Ssgin se describe y reivindica en la pre~
sonte meworia deseriptiva y se ilustra con los dibujos que &
le misma se acompefian.

Conata este memoria de slete hojas foliaw

das y escrites a mdquina por una sola de sus caras.

Madrid, & 5 de Diciembre de 195¢0.
L/Q/A{{)//%»
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