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El presanta invento se re fiere  a un prooedi- ¡
¡i
!' miento para la  fabricación de condensadores eléctricos de he- ¡

!' jas delgadas, que se obtienen empleando varias ointas de hojas

}¡ delgadas formada por aplioaoión de capas de laca y vaporiza -  ¡
!t

oión de revestimientos sobre hojas soportadoras auxiliaras y 

' desprendidas de éstas.

En la  fabricación de condensadores de hojas ¡¡
¡ delgadas se aplica una primera capa de laca sobre una adecúa- ¡

i¡ da hoja soportadora, por ejemplo, una hoja de papel impregna - !

da de hidrocarburos de alto punto de fusión, o sobre una oin 
!] , ' 
i ta adeouada de material a r t i f ic ia l ,  después de lo  cual ae va -

' poriza sobre esta primera oapa de laoa una capa de metal, mien-i

i tras que sobre la  oapa de metal pueden aplicarse todavía otras

 ̂ capas de laca y revestimientos metálioos. Sin embargo, ha de -

;! mostrado ser conveniente no disponer superpuesto ningún número

ilim itado de capas de metal y capas de laoa y esto ante todo

jj porque los defe o tos en la  obtención de una de las capas inu ti-

¡! ílzan  forzosamente la  totalidad de la  ointa. por lo  tanto, en

¡ algunos casos es necesario para la  fabricación de un condensa -¡

dor de hojas delgadas enrollar no sólo dos, sino ouatro o mas

ointas de hojas delgadas, s i las distintas ointas a l enrollar
¡¡

se oorren recíprocamente haola los lados, en lo  que sigue se 

¡ presentan dificu ltades que oonsisten por ejemplo, en que en 

la  puesta en contacto de los  revestimientos de ta l oondensador 

por inyección de oapas de contacto fron ta l, una parte del re­85
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vest imiento metálico no se halla en oomunioaoión oonduotora 

con la  oapa de oontacto fron ta l, de modo que estos revestimien­

tos metálicos solamente están mal en, oontaoto y ta l oondensa -  

dor maestra nn faator de pórdida relativamente a lto .

Para ev ita r  estos inconvenientes se propone 

segdn e l invento unir previamente por laminado oada dos de las 

cintas de hoja delgada introducidas en un cuerpo de oondensa -

! dor, la unión de ambas cintas de hoja delgada puede egectuan-!{j!
i se de diferentes modos, por ejemplo, por enoolado con ayuda 

da disolventes, adhesivos o laoas. sin embargo, ha demostrado

!¡ ser especialmente ventajoso reblandecer auperfioialmente por
¡
;í calentamiento las ointas de hoja delgada que deban unirse y 

unirlas comprimiándolas* Esto puede obtenerse de un modo espe­

cialmente seno f i lo  porque las ointas de hoja delgada, que de -  

' ban unirse^ se oonduoen por encima de un tambor calentado es­

tampador, las hojas soportadoras auxiliares unidas oon las ho­

jas delgadas pueden desprenderse en esto durante o antes del 

proceso de estampado. Especialmente ouando e l grosor tota l de 

¡la s  cintas de hoja delgada unidas entre s i es suficiente para
i-
permitir una elaboración libremente soportada, pueden despren­

derse ambas hojas soportad oras auxiliares, y en otro oaso tam- 

bián es posible separar solamente una de las  hojas soportado) -  

¡¡ras auxiliares, conservando sin embargo la  otra, de modo que 

'¡dsta pueda servir de soporta para la  nueva hoja formada por 

laB dos hojas delgadas.
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Ha resultado ser conveniente oalentar previa­

mente las hojas delgadas antes de ser oonduoidas por encima 

del tambor estampador, lo  que pnede hacerse por ejemplo, con -

¡ dudándolas sobre otro tambor, cuya temperatura, sin embargo 
! '
i está situada algo por debajo de la  temperatura de estampación.

! Este calentamiento previo puede u tilizarse ¡; i
sLnultaneamente en especial a l u tiliza r hojas soportadoras au- ¡ 

x ilia res , que están impregnadas oon hidrocarburos de alto pun-¡ 

to de fusión, para fa c i l i t a r  e l desprendimiento de la  hoja so— i 

1 0  portadora auxiliar* la  temperatura de este tambor de cal anta- , 

miento previo se e lige  aquí en la  proximidad del punto de fu­

sión del medio impregnados para fa o i l i ta r  todavía más e l es -  ¡ 

tampado, ha resultado ser conveniente oolooar los revestlmien- ;

¡ tos metálioos de las hojas delgadas, que deban unirse, conecta-. 

15 ' dos a tensión eláotrioa de polaridad opuesta, de modo que las i

hojas delgadas se o emprimen untándose por fuerzas eleoTr ostá -  

ticas,

El procedimiento segdn al invento ha resu lta- ¡

! do ser especialmente favorable en la  fabrioaoión de condensa -  : 

Bo dores eláotricos de hojas delgadas que se construyen de oua-

¡tro  hojas delgadas, de las que cada una se compone de dos oapas
! j
de laoa y una capa metálioa, componiéndose de aoetiloelu losa 

¡'la  primera oapa de laca aplicada sobre e l soporte auxiliar, 

¡¡componiéndose e l revestimiento metálico preferentemente de alu- 

B5 ¡minio y la  segunda capa de laoa de p o lis t ir o l y en que las oua-

)



tro hojas delgadas están dispuestas y

densador de modo que las primeras capas de laoa de a ce til -  

celulosa están situadas en el espaoio lib re  de oampo, mientras 

que las segundas oapas de laoa de p o lis t iro l son eléotrioa -  

monte activas. ER esto se prooede de tal modO' que en oada 

oaso se unen por estampado dos ointas de hoja delgada oon oa­

pas de aoetiloelulosa superpuestas, y a partir de ointas de 

oapaa múltiplas, oompuestas en oada o aso de dos ointas unidas
I

por estampado, que eventualmante también todavía pueden estar }
.!

10 ¡ unidas entre sí por estampado, se enxblla un condensador.

Ka resultado ser también muy conveniente la  

aplicación del procedimiento segán e l invento en la  fabrica -  ! 

ción de aquellos condensadores de hoja delgada que se oonstruyén 

de dos hojas delgadas, de las que oada una se construye de ,

15 : una primera oapa de laoa más delgada, un revestimiento meta -  ¡
!

qioo y una segunda oapa de laca más gruesa, por unión estam-
i

pada de dos de estas ointas puede alcanzarse que para la  fabri4 

¡ oaoión áe un condensador da hoja delgada tenga que enrollarse i 

una sola ointa y que además de ésto, al enrollar esta ointa,

So .¡ no tengan que adoptarse medidas especiales para evitar daños

! a la  ointa delgada di enrollar. En especial, al desprendihien-
i!

to del soporte auxiliar, 6n lugar de efeotuarle inmediatamente 

a l enrollar y empleando dispositivos especiales, ya puede efeo-i 

tuarse antas, durante o después de la  unldn por estampado.

36 Para u lterior explioaoión del Invento puede



servir la  figura 2S2i52
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Sobre lo r  ro llos de reserva 1 y 2 se halla un 

ro llo  de hojas delgadas S y 6 unidas oon hojas soportadoras 3 ¡ 

y 4. procedentes de los  ro llos de reserva, las hojas delgadas, 

unidas oon las hojas soportadoras, se conducen sobre rod illo s  

intermedios 7 y 8 oalentados y entonces se separan los  Bopor - j  

tes 3 y 4 de las hojas delgadas 5 y 6. Al u tiliza r  oomo so *- 

porte eintas de papel impregnadas oon hidrocarburos de alto 

punto de fusión, la temperatura de los  rod illo s  7 y 8 importa 

preferentemente alrededor de lO0°C* Los soportes desprendidos 

pueden enrollarse de nuevo para u tilizarse otra vez, Las ho -  

jas delgadas 6 y 6, por el contrario, se conduoen por encima 

del tambor estampador 9 oalentado a una temperatura de aproxi­

madamente 130 -  140°C y a l l í  se unen fijamente entre s í. Las 

hojas así unidas por estampaoldn se oanduoen sobre otro rodillo,
i

intermedio 19, que en o aso necesario puede refrigerarse, has -
¡

ta el rod illo  11 enrollador impulsado mediante un embrague de ¡ 

resbalamiento. En la disposición según se representa en la  f i ­

gura, la  cara interna de la  hoja delgada 5 se une oon la  oara 

externa de la hoja delgada 6. Por disposición de rod illo s  adi­

cionales de marcha 12 y 13 y simultánea inversión del orden 

suoesión soporte-hoja delgada sobre los ro llo s d e  rese rva l 

y 2 también puede alcanzarse una unión estampada de la cara in -  

terna sobre la  otra oara interna, respectivamente de una oara 

externa sobre otra oara externa. Entonces una cinta soporta -  !
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dora 3 d 4 ó ambas se desprenden pasando sobre los rod illos
i

de mar oha 12 y 13. !

Segán este prinoipio pueden unirse por es -  ¡

tampado también más de dos hojas delgadas, respectivamente '

pueden unirse de nuevo entre sí dos hojas ya unidas por estam­

pado. ;
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Este registro consta de las siguientes r e i -  ¡

vindicaciones!

1 .-  Procedimiento para la  fabricación de 

condensadores eleotrioos de hojas delgadas, que se oonfeocio -  ¡ 

nan utilizando vacias cintas de hoja delgada formadas por ap li­

cación de oapas de laoa y vaporización de revestimientos so -  

bre hojas soportadoras auxiliares, caracterizado porque por 

lo  menos oada dos de las ointas de hoja delgada, antes de ser 

¡ enrolladas sobre un ro llo  de condensador, se unen entre sí por 

¡I estampado.

¡ 8 .- Procedimiento según la  reivindicación

! 1, caracterizado porque la  unión por estampado se efeotúa por ¡ 1 i
calentamiento de l a  hoja delgada*

3*- procedimiento según las reivindicaciones ,

¡i 1 ó 2, caracterizado porque las ointas de hoja delgada a reu -  ;
!j !

n ir se conducen conjuntamente por encima de un tambor estampa- ¡

&or oalentado.

4 . -  Procedimiento según una o varias de las
I
! reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque por lo  menos una
¡'
¡ de las ointas de hoja delgada a reunir, antes de la  unión por 

estampado, se desprende de la  hoja soportadora auxiliar.

5. -  Procedimiento según una o varias de las 

reivindicaciones 1 a 4, oara eterizado porque las hojas delga -  

das, antes de la  unión por estampado, se calientan previamente i'
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por ejemplo, porque se las conduce por anolma de un tambor 

calentado a una temperatura situada por debajo de la  tempera -  

tura del tambor estampador.

6 .- procedimiento según una o varias de las

reivindioao iones 1 a 5, oaraoterizad o porque aL u tiliza r  oin -
!
' tas de papel impregnadas oomo hoja soportadora auxiliar e l 

desprendimiento de la  hoja soportadora auxiliar raspeóte a las 

hojas delgadas se efectúa sobre e l tambor calentado u tiliza  -  

do para el preoalentamiento, ouya temperatura está situada en 

la  proximidad de la  temperatura de fusión del medio de impreg- 

¡ naoión de la hoja soportadora auxiliar.

! 7 .-  prooedimiento según una w varias de las

¡ reivindioaoiones 1 a 6, aaraotarizado porque los revestimien -  

I tos metálioos de la  hoja delgada a unir, se conectan oon una 

! tensión eleotrioa, de modo que las hojas delgadas, durante e l ¡

¡ prooes o de unión de estampado, se oomprimen uniándose por fuer- 

i¡ zas e lectrostáticas.
¡! i
¡' 6 .-  procedimiento según una o varias de las

: reivindicaciones 1 a 7, oaraoterizado porque se u tilizan  para

la  unión por estampada hojas delgadas que se componen en cada

oaso de una oapa de aoetiloelu losa, un revestimiento metálico

¡ y  una oapa de p o lis t lro l de ta l modo que se unen por estampado
ji
¡;en cada oaso las oapas de aoetiloelulosa de las hojas delgadas 

i a unir que están adosadas entra a i.

' 9 .- prooedimiento según una o varias de las ¡
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reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por la  utilización para 

la  unión por estampado de hojas delgadas, oompuestas en oada : 

oaso de ana capa da laca delgada, pon ejemplo de aoetilcelulo- ) 

aa, un revestimiento metálico y una segunda capa de laca más

j] gruesa del mismo material.
10. -  procedimiento según las reivindioaoio -  !

nes 8 ó 9, oaraoterizado porgue la  temperatura del tambor de 

unión por estampado importa de 130 a 1 4 0 mientras que la  

temperatura del tambor, que sirve para el preoalentamiento de ' 

las hojas delgadas y desprendimiento de la  hoja soportadora

: importa aproximadamente 100°C*

11. -  Procedimiento según una o varias de
-j

i las reivindioaoIones 1 a 10, oaraotarizado porfíe las hojas 

delgadas aplioadas sobre hojas soportadoraa, desde rollos de 

reserva se oonduoen sobre rodillos intermedios oalenüdos, en j

ios que se desprenden los soportes, hasta el tambor para la
i¡
¡i unión por estampado, en lo que los rodillos intermedios se

' aplican oon sus superficies de envuelta, tanto a los rollos

! de reserva como tambián a un tambor calentado para la unión 

por estampado, y después se enrollan sobre un rodillo bobina ^ ¡ 

gor preferentemente osotlable provisto de embrague resbalante, 

en lo que eventualment6 se conducen entre e l rodillo bobina -  

dor y e l tambor para la  unión por e stampado por enoima de un

¡! rodillo intermedio, dispuesto aplicado a ambos, ventajosamente ¡
¡

I refrigerado, asi como eventuaJmento sobre rodillos de mar oha. t88
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12.- prooedimiento para la  fabrioaoion de 

condensadores eléctricos de hojas delgadas.

Segdn se desoribe y reivindica en esta me - 

i moria desoriptiva.

, se detalla e ilu stra  oon los  ,planos que a

la  misma se aoompaHan.

Y coya memoria descriptiva/ ooyísta de 11 ho­

jas, foliadas y asoritas a máquina por una/ sola de sus oaras.

Madrid,, a 3  NOV. 1^62
ÍL03 ROEB

B a t . -  !

¡
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