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¡ gL invento se refiere a un procedimiento pa­

ra  la  envoltura automática de elementos de construcción, espe­

cialmente de condensadores eláctriocs.

¡ la  duraoión de elementos de construcción,

por ejemplo de condensadores eléctricos, depende ampliamente 

de una protección eficaz contra la  hdmedad, y el elemento de 

construcción, por lo  tanto, se protege adecuadamente con ana 

¡ envoltura hermática contra la  influencia del medio ambiente*
i
! Este envoltura ha de ser resisten te durante e l mayor tiempo po-r
¡s ib le , siendo además tambión de fá o il fabrioación y debe adap­

tarse bien al proceso de fabrloaoión, por ejemplo, de un con -  

¡densador.

! Se conocen múltiples posibilidades para con­

seguir una eficaz proteoción contra la  hdmedad de condena ado -  

re s , por ejemplo, en forma de cajas metálicas como vasos o tu-¡
bos, por inmersión en masa de materia aislante o por- Inye colón

¡¡ - '

de revestimiento con materias a r t i f ic ia le s .  En la  fabricación 

de condensadores de hoja metálica, pueden aplicarse , por ejem -
'i
¡pío, envolturas protectoras en forma de una hoja metálioa de

:¡

cubierta flex ib le , que envuelve a l cuerpo de ro llo  con algunas 

vueltas adosadas tensamente, inmediátamente a catinuaoión del 

prooeso de arrollamiento en la  máquina enrolladora. En el caso 

¡de condensadores con capas metálicas delgadas, aplicadas sobre 

un dieládtrioo, oorno una envoltura de metal, en consideración 

a l  contacto frontal necesario en el lado vuelto haoia e l oonden-i
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sador, requiere un aislamiento, sin  embargo se está  obligado 

a rea lizar siempre prooesos de trabajo, que hacen perder tiem 1 

pü, en lo s  que la s  envueltas protectoras de diferente clase 

tienen que colocarse encima a mano en d istin tas fases de tra­

bajo. Por el empleo de hojas metálioas tapadas como envuelta 

puede reduoirse e l número de la s  fa se s de trabajo, pero aquí ¡ 

se efectúa una envoltura automática tambián solamente oon oon-j 

siderable gasto de tiempo y de costes oon una máquina semejan-¡ 

te a una máquina para enrollar c ig a rr illo s .

El invento tiene por lo  tanto como objeto i 

e l indloar un procedimiento sencillo que permite una envoltu -  

ra  automática de elementos de oonstruooiún, especialmente con­

densad ares, tambián con lugares de contacto fron tales.

Según el invento se resuelve este problema 

porque entre dos bandas de hoja, que por su parte pueden oom -j 

pOnerse de varias capas, se oolocan elementos de oonstruooiún 

distanciados entre si paralelos pero dispuestos can su eje lon­

gitudinal transversalmente a l a  direooián de l a  banda, y oon 

ayuda de herramientas moldeadoras se envuelven oon la s  hojas 

de ta l modo que cada una de la s  hojas solamente envuelve ten -  

sámente una parte, preferentemente la  mitad, del elemento de 

oonstruooiún. Las dos hojas, despuás de la  envoltura, inmediá- 

tamente delante y detrás del elemento de oonstruooiún envuel - !  

to, se oomprimen por la s  herramientas moldeadoras y se unen 

fijamente entre s í .  Entre la s  dos herramientas moldeadoras se j
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introducen continuamente la s  hojas, y entre la s  hojas se in -  

sertan sucesivamente lo s  elementos de oonstracción. Las herra-
!
! mientas moldeadoras posáen cavidades exactamente adaptadas a 

i io s elementos de construcción, que abrazan envolviendo a l  ele- 

¡ mentó de construcción y le transportan avanzando. En su o amino 

j desde lo s ro llo s de reserva hasta la s  partes moldeadoras se
''i
¡! ap lica sobre la s  hojas, en sus oaras vueltas hacia lo s  elemen -{ 

tos de construcción una materia adhesiva, un disolvente a o -  ¡
i

tros medios que sirvan para unir. Despuás de la  compresión de 

¡ la s  hojas por la s  herramientas moldeadoras, delante y detrás ! 

de los elementos de construcción envueltos, se produce una oa-

¡ daña de elementos de oonstraooión perfectamente envueltos de ¡
}¡

modo hórmetioo.

A base de los ejemplos de ejecución represen­

tados en la s  figuras 1& a 4P se ex pilo a el Invento otra vez 

más detallamente. ¡
' Las hojas 1 y 2 se conducen desde lo s  ro llos

de reserva 1 *, 2* por enolma de los rodillos inversores 5 y 4, ¡ 
! . ! 
j haoia dos herramientas moldeadoras 5 y 6. Las herramientas mol-¡

¡¡ deadaras posóen cavidades qu6 corresponden exactamente a lo s¡I !
¡ elementos de oonstraooión a envolver, como a lo s  rollos de con—!' !

densador representados a titu lo  de ejemplo en l a  figura 1&. :

Las herramientas moldeadoras además no necesitan ser semejante 

a ruedas como está dibujado en l a  figura, sino que pueden po -  

seer tambión otras formas adecuadas convenientes en cada caso, i
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En el camino haoia la s  herramientas moldeadoras S6 aplioa sobre

la s  hojas por lo s recipientes de reserva 7 y 8 un pegamento,

: un disolvente efioaz para l a  olase de hoja respeotiva o aná -

¡¡logo. La aplioación del pegamento o del disolvente puede eje-

j¡ outarse continuamente o también con interrupciones. Por en -

! oima de la s  herramientas moldeadoras 8 y 6 se encuentra un con -j- 
! - !
¡ duoto 9 oon rollos de condensador 10a hasta 1C  ̂ situados suel-

} tos en e l  mismo. En el instante en que la s  cavidades 8 ',  6*

í¡ de la s  herramientas moldeadoras 8 y 6 en su rotación agarran

i¡ detrás de la s  dos hojas 1 y 2 sólo ligeramente tensadas, e l ¡

¡ rollo  lok es agarrado y cada hoja se envuelve alrededor de una

¡ parte, preferentemente de una mitad, del ro llo . la s hojas se

¡ ajustan a la  forma del rollo exáotamente y al seguir girando

¡la s  herramientas moldeadoras se sueldan o pegan delante y detrás

del rollo  por oompresión y después se transportan avanzando. S i !

esta soldadura o este encolado por presión no fuese sufioien -  ¡

¡te , la  cadena de condensadores producida - en la  figura 1* de ¡
! '* ' 
101 a lop -  puede oonducirse hacia otras herramientas moldea -

doras que mar ohan sincronizadas. Naturalmente existe también

! l a  posibilidad de oalentar la s  herramientas moldeadoras y de

¡ reblandecer por ello la s  superficies de la s  hojas y de pegar -  !

¡ la s  o también de efectuar una soldadura de puntos de la s  hojas ¡

!jy cargar la s  herramientas moldeadoras oon una tensión de sol -  ¡

dadura. Si se ha utilizado un pegamento, que neos s ite  un fra  -  ;

guado, puede oonducirse posterionnaute la  oadena de elementos88
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¡¡ de construcción, por ejemplo, a travás de un horno y templarsei¡
¡! a l l í *  En calidad de hojas para el procedimiento pueden hallar
!:
¡ empleo diferentes ho jas, como hojas de laca o de metal o tam -  

! bión hojas de metal tapadas con materia a r t i f io ia l .

EL procedimiento según el invento encuentra 

!¡ otra apiloaoión ventajosa, por ejemplo, en l a  envoltura auto- ¡

¡ mátioa de un condensador provisto de contactos frontales^ En 

una primera fase de trabajo se utilizan dos hojas simples de 

! material a r t i f io ia l ,  que envuelven oada una a una parte del ¡

¡i condensador y estableoen l a  envoltura interior aislante aire -  ¡ 

i dedor del ro llo . ¡

¡i Despuás ae condece l a  cadena de oondensado -  !
I!
j¡ res obtenida a una segunda máquina, que con ayuda de hojas me-
,¡

tá lic a s , de igual manera haoe seguir una envoltura de metal.

En una última fase de trabajo puede envolverse el ro llo  otra ¡ 

¡vez con materia a r t i f io ia l  y protegerse por ello oontra poste -¡ 

rior oontaoto, por ejemplo, con otras partes conductoras de co-¡ 

rrien te . Si la  oadena de condensadores, producida en la  prime-  

'! ya fase de trabajo, en la  siguiente fase de trabajo se oorta

poco antes de la s  herramientas moldeadoras, la  nueva capa de
¡ ¡
¡recubrimiento, que debe aplicarse, puede sobresalir de l a  ya
i; !
existente, de modo que es posible una adherencia inmediata de 

¡metal oon metal y no sale haoia fuera ningún canto de metal que 

pudiera ocasionar cortocircuitos entre la s  capas de contacto 

frontal. Han resultado ser especialmente ventajosas hojas de ,
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metal tapadas por ambas caras con hoja de materia aislante, 

ya que con so. empleo pueden sim plificarse y reunirse los pro -  

¡oesos antes desoritos del trabajo de l a  envoltura.

¡ En la  figura 4  ̂ está representada a titu lo
¡
de ejemplo una hoja de metal tapada, en alzado. l a  hoja de 

material a r t i f io ia l  15 sirve de banda soportadora para la s  

hojas de metal 16, 1 6 ', e to ., aplioadas encima, y como banda 

de hoja continua en e l procedimiento segdn el Invento para la  

envoltura. Sobre la s  hojas de metal 16, 16' están aplicadas 

¡además seooiones de materia a r t i f ic ia l  17, 17 ', que en el pro­

cedimiento están vueltas hacia el condensador. EL rollo de con- ! 
}¡ ! 
densador llevado entre dos d6 estas bandas de hoja tapadas

¡!
¡¡se envuelve con ayuda de la s  herramientas moldeadoras en cada 

caso en su mitad con la s  seooiones 17, 16, 6 17 ', 16 ', e tc ., 

y una parte correspondiente de 15.

¡ Una oadena de condensadores, formada segdn
¡

¡el procedimiento descrito en la  figura 1&, no tiene que ser 

¡cortada a continuación de la  fabricación; pueden ejeoutarse 

todavía otros procesos, especialmente automáticos, como reou - 

,brimiento por vaciado de fundíoión de la s  caras frontales abier-

i ta s , comprobación y semejantes. El secoionamiento puede efec -  ¡
! ¡
ituarse también en una máquina oolooadora de piezas para cone -

¡
xiones impresas. Después del secoionamiento de la s  hojas en ¡ 

ambos lados del elemento de construcción envuelto ae obtienen 

extremos lib res de la s  hojas que molestan puramente por el es — !
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1 : le­

pado  o bien se consideran molestas por un canto metálico l i ­

bre. Este inconveniente puede eliminarse a continuación del

j proceso de secoionsmiento automáticamente por flexión , rebor- j
)

deado, enrollado o semejante de lo s extremos. Dado e l caso pue-¡
!

de reforzarse todavía adioionalmente la  flexión por soldadura ¡ 

o enoolado, de modo que se exoluye la  posibilidad de penetra -  

oión de hdmedad.

En la  figura 3 está representado un rollo  

! l l  de condensador envuelto con extremos de hoja 12, 12* vuel -  

10 t t ° s  y plegados y en la  figura 3 está representado un rollo

13 de condensador envuelto con extremos de hoja 14, 14" f ie  -  

xionados y enoolados.
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! Este registro oonsta de la s  siguientes re i-
¡
! -yindioaoiones;

1 * .-  Procedimiento para l a  envoltura auto- 

I mátioa de elementos de oonstruooión, especialmente de oonden- 

j sadores eléctricos, caracterizado porque entre dos bandas de 

¡ hoja, que por su parte pueden componerse de varias capas, se 

disponen elementos de construcción distanciados y paralelos 

j entre s i ,  pero con su eje longitudinal dispuesto transversal- 

j mente a la  dlreoción de la  banda, y se envuelven con la s  ho -  

, j a s ,  con ayuda de herramientas moldeadoras de ta l modo, que
í
¡ cada una de la s  hojas solamente envuelve tensamente a una par- 

¡ te , preferentemente la  mitad, del elemento de construcción, 

y porque además la s  dos partes de hoja después de l a  envoltu­

ra , inmediátamente delante y detrás del elemento de oanstruo -  

i oión envuelto, se comprimen por la s  herramientas moldeadoras 

i y se unen entre s í .

2R.- Procedimiento segdn l a  reivindicación 

l^ ,  caracterizado porque entre la s  dos herramientas moldeado -  

ras se introducen la s  hojas continuamente, y entre la s  dos ho-

¡ ja s  se introducen los elementos de construcción sucesivamente,;!!!
;j en lo  que la s  herramientas moldeadoras oon sus oavidades aju s- 

] tadas a lo s elementos de oonstruooión, rodean envolviendo a l 

elemento de constrncolón y le siguen transportando junto can 

la s  hojas.

¡i¡'

25
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3&.- procedimiento según la s  reivindioaoio- 

! nea ia  y ga, caracterizado porque se suministra especialmente 

 ̂ de modo oontinuo a la s  hojas en sus superficies vueltas entra 

¡ s í ,  en su recorrido desde los ro llos de reserva hacia la s  he-
'i
! rramientas moldeadoras, un disolvente, un pegamento o cual - 

 ̂ quier medio que sirva para unir*
! ' - í

4a.- Procedimiento según la s  reivindicasio - 

! nes ia  a 3a, caracterizado porque según el modo de unión de 

¡ la s  hojas, delante y detrás del elemento de construcción en -  

¡ vuelto, se calientan la s  herramientas moldeadoras o se cargan 

¡ oon una tensión de soldadura.

I 5a .-  Procedimiento según la s  reivindica -

ciones ia  a 4a, caracterizado porque para el fraguado de los 

medios de unión se eféotáa un temple posterior.

6a.- procedimiento según la s  reivindioa -
!

i oiones ia  a 5a , caracterizado porque a lo  largo de l a  linea
}

central, entre dos elementos de construcción sucesivos envuel-¡
¡ " i

to s, se seooionan separándose la s  hojas unidas, y lo s  extremos ¡

¡ lib re s  así producidos ae pliegan, rebordean, enrollan y even- 

¡ tualmente todavía se pegan adioionalmente.

7a.- Pr00edimiento para la  envoltura auto- 

¡! m%H.oa de elementos de construcción especialmente de condensa­

dores elóctrioos.
Segdn se describa y reivindioa en esta memo- ,

25 r ia  descriptiva.
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Se detalla e ilu stra  con lo s  planos qu.e a
, i

l a  misma se acompañan. ]
!

Y cuya memoria descriptiva consta de 11 j

hojas, fo liadas y esoritas a máquina por una so la  de sus caras.

¡

i
i

!
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