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i El invento se refiere a un procedimiento pa—

ra el montaje hermético a l a  húmedad de condensadores u otros 

elementos de construcción.

Una de la s  condiciones principales exigidas 

5 ¡ en la  construcción de condensadores consiste en proteger a

i éstos ampliamente contra la  influencia del medio ambiente ex-

i! terior, ante todo contra la  penetración de húmedad y, obtener
¡'
; por e llo  l a  constancia de lo s  valores eléctricos.

¡ Se conocen múltiples posibilidades del mon -

10 ta je  hermético a l a  humedad d6 comensadores y otros elemen -

) tos de construcción, por ejsnplo en forma de ca jasm etá licas,
!'
¡ o ano vasos o tubos, vainas protectoras de materia a r t i f ic ia l ,
¡¡ I
¡j inmersión enmasa aislante o revestimiento per inyeooión oon
!l
i¡ ta le s materiales. Metales oomo aluminio, a cansa de su peque-

15 ¡! ño ooeficienta de húmedad, que garantiza una protecoión e f i  -  ¡
:¡
i caz c o n tra ía  penetración de la  húmedad, encuentran uso fre - 

¡' ouentemente o ano envoltura de condensadores. El montaje de oon- 

, densadores en oajas o tubos metálicos o también la  envoltura 
' oon una hoja flex ib le  de recubrimiento metálico exige, sin  em- 

3o i bargo, múltiples y oostosas fa se s  de tra&ajo. La inserción dell''
rollo de condensador en un tubo de aluminio exige, por ejemplo, 

l una adaptación exacta del diámetro del rollo a l  diámetro ln te- 

¡ r io r  del tubo y solamente puede realizarse en una fabricación 

¡manual. El necesario repetido recubrimiento de la s  oaras fron-
¡

25 ta le s  abiertas del condensador con resina de fundición o una.
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soldadura todavía más complicada de la s  o a jas , oonduoe igual -  

mente a procesos de trabajo que hacen perder tiempo en oada 

oondensador individual.
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331 Invento tiene por ello  el objeto de indi­

car un procedimiento sencillo  que permite también un montaje 

hermético a l a  hdmedad, también económicamente favorable, de 

condensadores u otros elementos de construcción eléctricos.

Según e l invento este  problema se resuelve 

porque varios elementos de oonstruooión iguales se disponen 

a distancia y paralelos entre si entre dos oapas metálicas, 

transcurriendo lo s empalmes de corriente existentes en esen -   ̂

ola perpendicularmente a l a  direoción de l a  banda y la s  oapas 

de metal con sus cantos longitudinales sobresalen de lo s  ele­

mentos de construcción y porque lo s  espacios lib ra s  existen -  

tes dentro de lo s  lím ites metálicos en una fase de trabajo se 

vierten con resina de fundición y después del fraguado' o de 

l a  polimerización de l a  resina de fundición, se separan por 

ejemplo por serrado a lo largo de l a  línea central de lo s  es­
pacios lib re s  entra los elementos de construooión. Ha dado, 

muy buenos resultados como oapa metálica, que también puede 
estar constituida como metalización de una hoja soportadora 

aislan te , una hoja de aluminio hecha áspera re oabierta de ma­

teria  a r t i f ic ia l  y ha mostrado ser especialmente ventajoso que 

a l miano tiempo puedan fundirse varias serie s de elementos de 

construcción iguales en un dispositivo tensor para formar va-35
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Los detalles del invento se deducen de lo s  

ejemplos de ejecución descritos en lo que signe y representa­

dos en la s  figuras 1 -  12 .
La figura 1 maestra una v ista  sobre una se -  

rie de condensadores dispuestos entre dos hojas d6 aluminio 

re o abiertas y fundidos oon resina de fundición. Las bandas 

de hojas metálioas 2 , 2 ' ,  representan la  protección eficaz 

contra l a  húmedad para los ouerpos de condensador 1 , 1 *, 1" 

y- una especie de molde de fundición. La resina de fundición ; 

3 vertida en lo s espacios lib re s dentro de la s  limitaciones 

de metal puede entrar en una trabazón inmediata oon la s  hojas 

de metal, la  que según es conocido es hermética indisoluble­

mente. Por l a  fundición simultánea de. una gran cantidad de 

elementos de o ons truco ion es económicamente soportable e l  e- 
jacatar la  fundición en vacío. El peligro de la  formación de 

burbujas en la  masa de fundición par aire saliente del molde 
de fundioión está excluido por e llo  ampliamente y una sóla 

fundición de recubrimiento es totalmente suficiente. La hoja 

de matarla a r t i f ic ia l  4, 4' aplioada encima, por ejemplo de 
polioarbonato, protege a la s  hojas metálicas ante contacto 

exterior oon otras partes conductoras de corriente y hace su.- 

perflua una proteoción adicional del condensador terminado 

por laqueado, envoltura por presión con materia a r t i f ic ia l  y 

semejantes. A lo largo de la s  líneas de sección dibujadas en86
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la  figura 1 l a  barra de condensadores obtenida se s ie rra  di— 

j¡ -pidiéndola en distin tos condensadores montados herméticamente

i! a la  humedad.¡}
¡i En la s  figuras 2 y 3 están designadas partes

j' iguales oon los mismos signos de referencia, y  se ha represen- 

¡; tado un dispositivo tensor que puede alo jar a dos se rie s de 

condensadores insertos según el invento, en una v ista  en al - 

sado -figura 2- y en sección -figura 3-. Naturalmente que e- 

x iste  la  posibilidad de insertar otras series en ta le s dispo- 

¡i s ltiv o s tensores.

En un bastidor tensor 10, 10* se disponen 

la s  series de condensadores 6, 6 ' ,  6" ,  7, 7 ', 7" según el in - 

vento y la s  d istin tas se rie s se separan entre s i  por hojas me­

tá lica s recubiertas 8 , 8 ' ,  8" .  Adecuadamente para aumentar la  

estabilidad y para la  compensación de grosores diferenciales 

de los condensadores entre la s  d istin tas series se colocan to­

davía chapas separadoras 9 Ó semejantes. Para impedir que se 

salga la  resina de fundición líquida, se efeotúa el cierre her- 
métido de la s  partes la te ra le s  abiertas del molde tensor en l a  
dirección de la s  caras frontales de los condensadores, por e- 
jernplo, por t ira s  de cauoho de silicona en forma de U 11 , 11* , 

11" ,  11 ' " ,  entre la s  que, como se ha representado en el dibu­

jo a titu lo  de ejemplo, pueden hacerse pasar elementos de em -  

palme. la s hojas de materia a r t i f ic ia l  reoúbiertas 5, 5 ',  5" 

protegen el condensador terminado ante influencias exteriores25
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} y evitan además de manera senoi'lla, o orno se ha mostrado en la  

figura 3, un contacto de la  resina de fundición 12 oon lo s

¡¡ bastidores tensores 10, 10* ó con la  chapa separadora 9. la s
:!
¡i hojas da material a r t i f ic ia l  5, 5 ',  5" son de ta l anchura que 

5 }' pueden apretarse entre los bastidores tensores 10, 1C  y la s

t ira s  de junta hermétioa 11 ' ,  11" y fonaan cámaras estancas 

; y así están separadas perfbotamente entre s í  la s  barras de re- ' 

sina de fundición de los condensadores que en e lla s se endure­

cen. Las hojas metálioas 8 , 8 ' ,  8* no llegan hasta la s  t ira s  

10 }; de junta hermética, de modo que es posible una unión de l a  re- .

sina de fundición con la s  hojas de materia a r t i f ic ia l  5 , 5 ' ,

¡} 5" en una anchura de aproximadamente 1 mm y se evitan trayectos

¡¡ de paso superficial entre la s  hojas metálicas y los elementos
¡
¡ de empalme 13. La adherencia f i j a  da l a  hoja de materia a r t i-  
¡! ! 

15 f ic ia l  con l a  resina de fundición permite un rasgado liso  de j

hojas de materia a r t i f ic ia l  salien tes de la  superficie de la

j resina de fundición después del endurecimiento de l a  resina

¡ fundición.!í
¡i En la s  figuras 4 -  12 se han representado a-

2o !; j 6mplos para oapas de metal, entre la s  que deban disponerse
los condensadores. Se ilustran  ejemplos de ejecución con recu­

brimientos de diferente modo de obtenoidn con diferente es -  

[ tancueidad a l a  inümedad.

La figura 4 muestra en sección longitudinal 

una disposición de condensadores, en l a  qu6 e l condensador 1425
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está colooado entre la s  hojas de metal 15, 15 '. Las hojas de 

, metal 15, 15' se aíslan  de la s  caras frontales oerradas del 

rollo  del condensador por hojas de materia a r t i f ic ia l  16, 16' 

i! aplicadas encima; por lo que se ahorra ana envoltura aislante 

j¡ alrededor de cada condensador individual. Las hojas de materia 

i¡ a r t i f ic ia l  17, 17' aplioadas enolma, protegen a l a  hoja metá -  

!¡ iloa  oontra oontaoto exterior. Sin embargo, el procedimiento 

de montaje mostrado en la  figura 4& adolece de inconvenientes,

! cuando la s  hojas de materia a r t i f ic ia l  16, 16' pasantes tienen 

la  misma anchura que la s capas metálioas 15, 1 5 ', ya que inpi- 

i den una adherencia inmediata del metal con la  resina de fundi- 

ción, lo  que siempre trae consigo el peligro de trayectos de

paso de húmedad. Por 6sta razón es oonveniente constituir la si;
¡hojas de materia a r t i f ic ia l  16, 16' que condicionan el a ís la -
!
.miento in terior, algo más anchas que é l cuerpo de rollo 14, 

¡nero más estrechas cae la s  capas metálioas 15, 1 5 '.
'r
¡¡ ' En 6l  procedimiento de montaje mostrado en

la  figura 5  ̂ se aplicaron trozos de hoja de materia a r t i f ic ia l  
íreotángulares 18, 1 8 ', que aíslan  a la s  oapas de oontaoto fron- 
't a l  del oondensador 20, sobre la s  hojas metálioas 19, 19 '. La 

posibilidad de l a  unión adherida de metal oon resina da fundi­

ción está garantizada en este modo de revestimiento.
¡ Las hojas 21, 2 l' sirven para la  proteooiÓn

exterior del condensador.
25 Para la  automaoión, más sencillo que e l reves-
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; timiento da loa trozos de hoja aislante sobre la s  hojas meta - 

} lio a s , es el procedimiento representado en l a  figura 6&* ios 

¡ condensadores, como por ejemplo el condensador 23, ae oolooan 

paralelos coa distancia entre dos hojas a islan tes 23, 23', o o-
¡ !

¡ ya anchura sobresale aproximadamente por 1 mm de la s  capas de 

cCRtaoto frontal. Las hojas están provistas de pagamentos o 

¡! semejantes y se adhieren fijamente al ro llo  del condensador*

t Esta excluida la  posibilidad de un corrimiento de la s  hojas*[
t También pueden soldarse la s  hojas respectivamente oon e l arro­

llam iento exterior del condensador. En loa lugares señaladosl' [
] oon a se separanlos condensadores, cortándose o quemándose 

la s  hojas para separarse. lo s condensadores a s í  preparados, sin! 

¡peligro de un oontaoto entre l a  capa de contacto frontal y me­

ta l ,  pueden colocarse entre dos capas metálicas y rellenarse
t¡
¡ por fundición segán e l invento.
Ü ¡
! Ena mejora de l a  protección contra l a  humedad,

¡¡

¡ que trata  de obtenerse, se alcanza oon el procedimiento mos -  

trado en l a  figura 7^* Entre la s  dos hojas metálicas 25, 25' 
que, por ejemplo, oubren a l  condensador 34, está  inserta una 

¡tercera hoja metálica 26 , l a  que como está representado en la  
figura 73, está plegada en foima de meandro, cada condensador 

dispuesto a distancia, está situado en un meandro, por e l  p le- 

¡gado de la  tercera hoja adloional se reduce la  anchura de un 

camino de difusión de húmedad considerablemente por la  oapa de 

fundición en los lados del condensador, ya que el trayecto a-b25
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se reduce al camino a-o. Al mismo tiempo está dada la  unión 

¡í muy hermótioa entre l a  capa de resina de fundición y la s  ho -  

! ja s  metálioas 25, 25* y 26. Cada condensador, cuando existen 

i¡ oapas de oontaoto frontal, para evitar un contacto o ai la  ho- 

¡i j a  metálioa 26 , tiene que ser aislado, una envoltura aislante 

i puede obtenerse, por ejemplo, como se ha representado en l a  

!; figura 83<. lo s ro llo s 28 , 28' ,  28" se oolooan entre dos hojas 

de materia a r t i f ic ia l  29, 29' a distancias del tamaño del gro- 

sor del ro llo . Si se oortan separando la s  hojas en lo s  luga -  

; res designados con flechas en e l  dibujo, l a  hoja 29* en ambos 

¡! lados del condensador 38 as más larga que l a  hoja 29 y puede 

!¡ adaptarse a la  forma de meandro de l a  tercera hoja metálioa

! in serta y protege a s í a l condensador desde tres lados contra
i;
i cortocircuito oon la  hoja metálioa. la  hoja 29 de material ar-
!}
¡ t i f io ia l  más corta protege a l cuarto lado del ro llo .

] En la  figura 9  ̂ están revestidas oon hoja

¡ de materia a r t i f ic ia l  tanto la hoja metálioa 30 inserta, oomo
i

tgpbión la s  hojas metálioas 31, 32. Por un revestimiento por 
i ambos lados de l a  hoja 31, por ejemplo, e l ro llo  33 está con -  

pletamente aislado y se haoa superflua una envoltura del rollo
'l

oon hojas de m aterial a islan te .
Según e l procedimiento de montaje represen - 

¡ tado en la  figura 10  ̂ tambián existe el enoolado inmediato de

¡ metal oon resina de fundición. El revestimiento de la s  hojas
j

metálioas 34 y 35 está realizado en ta le s seotores que prime -25



-10

258C53

5

10

{ ro el rollo  36 está perfectamente aislado y segundo puede efeo- 

I tuarse una unión entre la  resina de fundioión y el metal, 

j Finalmente existe todavía l a  posibilidad de ¡

} disponer entre dos capas de metal 39, 39* a condensadores y
i ,
elementos de construcción ya envueltos, que están designados 

, en la  figura l i s  con 37, 37*, 37" o una oadena de oondensado - 

res 38, la  figura  12S. Así, en lugar de una fabrioaoión a is la ­

da, es posible un rellenado de fundición enmasa de elementos de 

construcción.

¡¡ El montaje ejecutado segdn el invento de con-i

densadores u otros elementos de construcción trae consigo un !
t i
¡¡considerable ahorro de tiempo y un abaratamiento de l a  fabrioa*.! 
¡ oión en masa. '
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Este registro  consta de la s  siguientes r e i-

! vindicaciones?
¡¡
¡i i s . -  Procedimiento para e l  montaje hermé -
i:'
i tico a l a  hámedad de condensadores eléotricos u otros elemen -
¡}
¡¡ de construcción mediante e l  empleo de capas metálicas, 

caracterizado porque varios elementos de construcción iguales 

! se disponen distanciados y paralelos entre s i entre dos oapas 

]} m etálicas, en lo  que lo s empalmes de corriente existentes 

i transcurren en esencia perpendiculaiciente a l a  direoción de l a  

¡ banda y la s  capas metálioas sobresalen oon sus cantos longi -  

! tudinales de los elementos de construcción, y lo s  espacios

¡ lib re s  existentes dentro ae lo s lim ites de la s  capas metálicas¡¡
¡ en una fase de trabajo se rellenan con resina de fundición y 

¡i después del. fraguado o de l a  polimerización de la  resina de
¡i
I ,  fundición se separan lo s  elementos de oonstrucoión a lo  largo 

j, de la  lín ea central de lo s espacios lib re s entre los elementos 
¡I de construcción, por ejemplo por serrado.
¡ 2^ .-  procedimiento segdn la  reivindicación
!Í
¡ 1&, caracterizado por l a  utilización  de una hoja metálica re- 
¡ vestida como capa metálica, especialmente de una hoja de alu- 
¡ minio hecha áspera revestida de materia a r t i f io ia l .

33.- procedimiento segán la s  reivim ioaoio- 

' nes le  6 30, caracterizado por l a  utilización de una hoja de 

aluminio revestida por ambas caras, heoha áspera, en l a  que25



j ana de la s  hojas de materia a r t i f ic ia l  revestidas encima puede 
: componerse de trozos de hojas#

! 4a.- procedimiento según la s  reivindioaoio -

nes 1^ -  3a, caracterizado porque se funden al mismo tiempo 

varias se rie s de elementos de construcción iguales en un d is­

positivo tensor obteniendo barras de elementos de oonstruo -  

ción.

5&.- Procedimiento según la s  reivindioa -  
oiones 13 -  43, caracterizado porque la s  d istin tas se rie s de 

los elementos de construcción dispuestos, en e l dispositivo 

tensor se separan entre s i  mediante chapas separadoras.

63.- Procedimiento según la s  reivindioaoio-
!'

nes 13 - 53 , caracterizado porque se impide la  salida de l a  

: masa de resina de fundición en el dispositivo tensor por una 

¡¡ junta estanca oon t ir a s  de caucho desilioon a o semejante,
i'
¡ que adecuadamente, aprietan a la s  capas m etálicas, que repre­

sentan la  protección contra la  húmedad, respe o t i  van ente la  

' hoja metálioa revestida, entre sí y el bastidor tensor, res­
pectivamente la s  ohapas separadoras.

¡ procedimiento según la s  reiv in lioa -

oiones 13 -  63, caracterizado por la  u tilización  de una terce­
ra oapa metálioa adicional.

! 83 .- procedimiento según la s  reivindioacio—t
nes 13 -  73, caracterizado porque por lo menos una de ambas 

¡ capas metálicas o una adioinnal se pliega en forma de meandro,



de modo que cada elemento de oonstrucoión dispuesto distancia­

do, está situado en un meandro.

oo a l a  húmedad de condensadores eléctricos u otros elementos 

de construcción*

Según se describe y reivindica en estarna -
moría descriptiva.

Se detalla e ilu stra  oon lo s planos que a 
la  misma se acompañan.

Y cuya menoría descriptiva oonsta de 15 ho­

ja s ,  fo liadas y e scritas a máquina por una so la  de sus caras.

9"-.- procedimiento para éH montaje herméti-
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