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El invento se refiers a un procedimiento pa.

b
{

‘ra 1a envoltura sutomdtice de elementos de construceidn, espe-
fcialmente de oondensadaresveléotrigms.

, Ia duracidn de elementos de construsoién,
por ejemplo de eondensadores e¢ldotricos, depends ampliamente
de una proteccién efinaz contra la himedad, y el elamento de
construccién,.por lo tanto, se protege adecuadamente con una

envoltura hermétioa oontra ls influencia del medio ambiente.

igll!:sxte envoltura ha de ser resistente durante el mayor tiempo poe.

Isible, slendo ademés también de f4oll fabricacidén y debe adap-
|tarse blen al proceso de fabricacidn, por ejemplo, Gs un con -
|densador.

Se aonoacen miltiples posibilidades para ool

seguir una eflcaz protescidén omtra la himedad de oondensaio - g
res, por e¢jemplo, en forma de cajas metdlicas oomo vasos 0 tu. |
|

Ebos. por inmersidn en masa de materia alslante o por inysceidn |

|

|
;
|
j
%de revestimlento om materias artificialess En la fabricaoidn |

;lde condensadores de hoja metdllica, pusden aplicarss, por ejem .
'iplo, envolturas protectoras en forma de una hoja metdlica de
!5ifcubierta flexible, que envuelve al cuerpo de rollo gon slgunas
;!vueltaa adosadas tensamente, inmedidtamente a catinuecién del
:}Eprouso de errollamiento en lea magquina enrolladora. En el oaso
lide condensadores oon capas metdlioas delgadas, aplicadas sobre
un dielédétrieo, oomo una envoltura de metal, en gonskderacidén

al sontacto frontal necesario en el lado vuelto haola el aonden=
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sador, requiere un aislamiento, sin embargo se estd obligado {
a realizar siempre procesos de trabajo, que hagen perder tiem i
p0, en los que las envueltas prolteotoras de diferente clase
tienen que colooarse encima a mano en distintas fases de tra-
bajo. Por el empleo de hojas metdliocas tapadas como envuelta
puede reducirse el nimero de las fases de trabajo, pero aqui

8¢ efeatia una envoltura antomdtioa también solaments oon con.-i

siderable gasto de tibmpo y de ocogtes con unz miquing gemejan-
te a una méquina para emrollar oigarrillos.

El invento tiene por lo tamto eomo objeto |
el indicar wn procedimiento sencillo que permmite wna enioltu -
ra automdtica de elementos de construcdidn, espsoislmente oon;g
densadares, también con lugares de contacto frontales. |

Sezin el invento se resuslve este mroblems

porque enire dos bandas de hoja, que por su parte pueden gom -

pénerse de varlas oapas, se ooloocan elementos de oonstruceidn
distanciados entre s{ paralelos pero disguestos ean su eje lon-
gltudinel transversalmente g ia direcoidn de la banda, y con
ayude de herramientas moldeadoras &e envuelven oon'las hojas
de tal modo gque cada una d¢ las hojas solamente envuelve ten -
sament 6 una parte, preferentemsnte la mitad, del elemento de

construceién. Las dos hojas, después de la envoltura, inmedid--

tamente delante y detrds del elemento de construgeidén enviel !
to, se oomprimen por las herramisentas moldeadoras y s unen

f{jemente entre si., Entre las dos herramientas moldeadoras se

:‘_
|
|
1
!
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i 109 elementos de congtruseibén, gque abrazan envolviendo al ele=

dead aras poséen ocavidadss que corresponden exdotamente a los

i densador representados a t{tulo de ejemplo en la figura 13,

ol

introducen cont{nuamente las hojas, y entre las hojas se in -
sertan sucesivemsnte los elementos de oonstruscidn. Ias herra-

misntas moldeadoras poséen oavidadss exdotemente adeptadas &

mento deé sonstruseidn y le transporten avanzanio. En su camino
desde los rollos de reserva hasta las partes moldeadoras se

aplica sobre las hojas, en Sus ocaras vueltas hacia 10s elemen o

tos de gonstrueccién una materia adhesiva, un disolvente u 0 = ;
tros medios que sirvan para unir. Despuds de la compresién de I
las hojas por lag herramientas moldeadoras, delante y detrés |
de los elementos de6 construceién envueltos, se produse una oa.
dene de elementos de construceién perfectamente envueltos de !
modo hérmetico.

A base de los ejemplos de ejeocusidn represean
tados en las figuras 12 g 48 ge explioa el invento otra vez
méds detallamentae,

Tas hojas 1 y 2 se conducen desde los rollos
de reserva 1lt, 2' por encima de los rodillos inversores 3 ¥ 4,

hacia d0s herramientas moldeadoras 5 y 6. Ias herramientas mol-

elementos de oonstruceidn & envolver, oomo a los rollos de o
!

i

|

Ias herramientas moldeadoras adgmésno necesitan ser semejante
& ruedas eomo estd dibujado en la figura, sino que pueden po =

geer también otras formas adecuadas convenientes en oamda casgo.
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En el camino haoia las herramientas moldeadoras se aplica sobré
‘las hojas por 1o0s recipientss de reserve 7 y 8 un pegamento, |

'un disolvente eficaz para la olase de hoja respectiva o and -

;j logo. Ia aplicacién del pegamenio 0 del disolvente puede 6je-

| outarse continuemente o también con interrupciones. Por en -

cima de las herramientas moldeadoras 5 y 6 se enguentra un con -
. dusto 9 oon rollos de condensador 10a haste 10k situados suel-
i tos en el mismo. En el instante en que las oavidades 5', 6!

| de las herramientas moldeadoras 5 y 6 en su rotacién agarren

1 detrds de las dos hojas 1 ¥y 2 s6lo li{geramente tensadas, el ;

| pollo 10k e6s agarrado y cada hoja se envuelve alrededor de una
|
|
|

' 1a8 herramisntas moldeadores se sueldan o pegan delante y detré.ér

| parte, prefersntemente de una mitad, del rollo. Ias hojas se

§ ajustan e la forma del rollo exdatemente y &l seguir girando

del rollo por compresidn y después se transporten avanzando, Si?

esta soldadurs o este encolado por presidn no fuese suficien = ;

te, la cadena de¢ oondensadores producida - en la figura 18 de |

1101 a 10p - puede oonducirse hacia otras herramientas moldea -
1doras que marchan sineronizades. Naturalmente existe también
|

|1a posibilided de calenter las herramientas moldeadaras y de

| reblandecer por ello las superficles de les hojas y de pegar -
'lag o también de efectuar uns soldadura de puntos de las hojas
y cargar las herramientas moldeadoras e una tensién de sol -

dadura. Si se ha utilizado un pegamento, que neocesite un fra .

guaio, puede conducirse posteriomente la cadena de elementos
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- i de construccidn, por ejemplo, g través de wn horno y templarse
allf. Bn calidad de hojJas para el proeedimiento pusden hallar

. empleo diferentes hojas, como hojJas de laca o de metel o tem -
pién hojas de metal tapadas eon materia artificial.

El proasdimiento segin el invento encuentra

otre aplicacién ventajosa, por sjemplo, en la envoltura auto.

' mética de un condenssdor provisto de sontectos frontales;' Ba
“ une primers fase de trabajo me utilizan dos hoJas simples de
. meterial artifielal, que envuelven oada uda & uns parte del
| condensador y establecen la envoltura lnterior alslante alre = !

| aedor del rollo.

i Después @6 conduse la cadens de oondensado -~ i
', res obtenida a una segunda méquina, que con ayuda d¢ hojas me~
|

tdlicas, de 1gusl manera hace segulr una envoltura de metal.

iEn ung Wltime fase de trabajo pusde envolverse el rollo otra

lh vez con materia artifiolial y protegerse por ello econira poste -'
o
rior oontaoto, por ejemplo, con otras partes oconduoboras 4o ¢O=|

‘rriente. Si la oadena de comionsadores, producida @ la prime- l

.11’9- fage de trabajo, en la siguiente fase de trabajo se ocorta =
ipoeo antes de las herramieitag moldeadoras, la nueva capa de
fﬁreclﬂ.arimie::uso, que debe aplicarse, puede sobresalir de la ya
%‘existente, de modo e s posible una adherencia inmediata de |
"metal con metal y no sele hagla fuera ningdn canto de metal que
pudiera ocasionar cortoeircuitos entre las capas de contagto

frontal. Han resultad o ser especialmente ventajosas hojas de
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metal tepadas por embas caras con hoja de materia alslante,

'ye gue con su emplso pueden simplificerse y reunirss los pro -
goesos antes desoritos del trabajo de la envoltura.

i En la figura 43 estd representada a ti{tulo
de ejemplo una hoja de metal tapada, en alzado. Ia hoje de
material artifieial 15 sirve de banda soportadora para las
hojas de metai 16, 16', ebc., aplioadas engims, y como bandas

de hoja continug en ol procedimiento segdn el invento para la

envolturae. Sobre las hojas de metsal 16, 16' estén aplicedas

1ademés 86cciones de materia artifieial 17, 17', que en 6l preo

”oedimiento 6stén vueltas hacla el condensador. FEl. rollo de oon-;
|

;densador llevado entre dos de estas bandas de hoja tapades
ﬁse eénvuelve oon ayuda de las herramientas moldeadoras en cada
!caso en su mitad oon las seosiones 17, 16, § 17!, 16', eta.,
y una parte correspondiente de 15, '

Uns cadene &e gondensadores, formeds segin

el procedimiento deserito en la figura 12, no tiene que ser

1
|

leortada a continuacidén de la fabricacidn; jﬁsdeh'edeoutarse
‘todavia otros procesos, especialmente automsticos, aomo reen -
;brimiento por vaciado de fundioldn de las caras frontales abler..

tas, oomprobasidn y semejantes. El secclionamiento puede efeq -

tuarse también en una méquina gologadors de piezas para cons -

xiones impresas. Despuds del secclonamiento de las hojas en

ambos 1alos del elemsnto de construcoién envuelto se obtienen

extremos libres de las hojas que molestan puramente por €l 68 = |

i
!
1
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' 11 de condensador envuslto con extremos d4e hoja 12, 12! vuel -

.. ST
L;;;\;'_'f

Pacio o bien se consideran molestas por un ganto metdlico li- l
bre. Este inconveniente puede eliminarse & gontinuasidén del

proceso de secgionemiento automdticamente por £lexidn, rebore-

| deado, enrollado o semejante de los extremos, Dado el caso Pue=

!
de reforzarse todavia adicionalmente la flexién por soldadurae |

0 enaolado, de modo gue se excluye la posibilidad de penstra -
cidn de himedad.

En la flgura 2 estd representado un rollo

08 ¥ plegados y en la figura 3 estd representada un rollo

13 de oondensador snvuelto gon extremos de hoja 14, 14' fle -

! xionnG0s y eneolados,
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Este registro consta de las siguientes rel.
vindicaciones:

la,. Procedimiento para la envolturs auto.
métioa de elementos de eonstruccidn, especialmente ds comden~
sgdores eléc'trioos,' caracterizado porgue entre dos bandss de
hojJa, gue por su parte pueden camponerse 46 varias capas, 86
disponen elementos de construceién distanciados y paralelos
entre s{, pero con su ¢je longitudinal dispussto transversal;.
mente a la direscién de 1la banda, y Se envuelven con las ho ..
Jas, oon ayuda de herrambientas moldeadoras de tel modo, que
cada une de¢ las hojas solamente envuelve tensamente a una par-
te, preferentemente le mitad, del e¢lemento de construseidn,

y Dorqué ademds las dos partes de hoja despuds de la envoltu.-

E ra, inmedidtsmsnte delante y detrds del elemsnto de gonstrus -~

oidn envuelto, se canprimen por las herramientes moldeadoras

iy se unen entre si.

28,. Progedimiento segdn la reivindicacién

1%, cearacterizado porque entre las dos herramientas moldeado - j

ras 8¢ introducen las holas contf{nusmente, y entre las dos ho-

' Jas se introducen los elementos de aeonstruccidn susesivemente,

en lo que 1as herramientas moldeadoras oon sus oavidades ajus
tadas a los elementos de construccidn, rodean envolviende al
elemento de construceidn y le siguen trasnsportando junto em

las hojas.




10

15

20

2

~lQw=

35.; Proosdimiento seglin las reivindieacio-
nes 1% y 28, caragterizado porque se suministra especialmente
de modo continuo g las hojas en sus superfleies vueltas entre
si, en su recorrido desde los rollos de reserva hacis las he;.
rramientas moldeadoras, un disolvente, un pegamento 0 gual -
quier medip que sirve para unire |

| 43,. Progedimiento segin las reivindiescio -
nes 18 g 3%, caracterizado porque segin el modo de unidén de

las hojas, delante y detrds del elemento de coustrucoién en -

vuelto, se callientan las herramlentas moldeadoras © se cargan

oon una tensidén de soldadura.

58,. Progedimiento segin las reivindica -
ciones 13 a 4%, caracterizado porque para el fragusdo de los
medios de unién se efectda un temple posterior.

68,~ Procedimiento segia las relvindiea -

ciones 18 a 52, caracterizado porqus a 10 largo de la linea
central, entre dos slementos ds construccién sucesivos envuel-

tos, se sessionan separdndose las hojas unidas, ¥y los extremos

libres asi producidos me pliegan, rebordean, enrollan y even-
tuslmente todavia se pegan adicionalmentee
78,. Progcedimiento pars la envol tura auto-

nitica de elemsntos de construcoidn especieslmente de condensa-

dores eléectricos.

Segin se deseribe y reivindica en esta memo.

ria deseriptiva.
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\ Se detalla & ilustra con los planos qus a
' 1a misma se acompafian.
; Y cuya memoris deseriptiva consta de 11
| !
i{ hojas, foliadas y esoritas a mdquina por una sola de sus caras.
!
| Madrid, Junio 1960.
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