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El presanta invento se refiere a un prooedi-

f—

I jas delgadas, que se obtienen empleando varias ointas de hojas

_F e

miento para la fabricacion de condensadores eléctricos de he-

delgadas formada por aplioaoién de capas de laca y vaporiza -

oion de revestimientos sobre hojas soportadoras auxiliaras y

desprendidas de éstas.

En la fabricacién de condensadores de hojas

i delgadas se aplica una primera capa de laca sobre una adecua-

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

da de hidrocarburos de alto punto de fusiéon, o sobre una oin

i ta adeouada de material artificial, después de lo cual ae va -

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

N capas de laca y revestimientos metalioos. Sin embargo, ha de -

1 mostrado ser conveniente no disponer superpuesto ningdn ndmero

ilimitado de capas de metal y capas de laoa y esto ante todo

j porque los defeotos en la obtencion de una de las capas inuti-

i ilzan forzosamente la totalidad de la ointa. por lo tanto, en

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

i algunos casos es necesario para la fabricacién de un condensa -j

dor de hojas delgadas enrollar no s6lo dos,

sino ouatro o mas

ointas de hojas delgadas, si las distintas ointas al enrollar

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

i presentan dificultades que oonsisten por ejemplo, en que en

la puesta en contacto de los revestimientos de tal oondensador

por inyeccion de oapas de contacto frontal,

una parte del re-
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vest imiento metalico no se halla en oomunioaoién oonduotora
con la oapa de oontacto frontal, de modo que estos revestimien-
tos metalicos solamente estan mal en, oontaoto y tal oondensa -
dor maestra nn faator de poérdida relativamente alto.

Para evitar estos inconvenientes se propone
segdn el invento unir previamente por laminado oada dos de las
cintas de hoja delgada introducidas en un cuerpo de oondensa -

If dor, la union de ambas cintas de hoja delgada puede egectuan-
i se de diferentes modos, por ejemplo, por enoolado con ayuda
da disolventes, adhesivos o laoas. sin embargo, ha demostrado
!ii ser especialmente ventajoso reblandecer auperfioialmente por
i calentamiento las ointas de hoja delgada que deban unirse y
unirlas comprimiandolas* Esto puede obtenerse de un modo espe-
cialmente senofilo 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 el grosor total de
ilas cintas de hoja delgada unidas entre si es suficiente para
h
permitir una elaboracion libremente soportada, pueden despren-
derse ambas hojas soportad oras auxiliares, y en otro oaso tam-
bian es posible separar solamente una de las hojas soportado) -
jiras auxiliares, conservando sin embargo la otra, de modo que
‘idsta pueda servir de soporta para la nueva hoja formada por

laB dos hojas delgadas.



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 -

i dudandolas sobre otro tambor, cuya temperatura, sin embargo

i esta situada algo por debajo de la temperatura de estampacion.

! Este calentamiento previo puede utilizarse i
sLnultaneamente en especial al utilizar hojas soportadoras au- j
xiliares, que estdn impregnadas oon hidrocarburos de alto pun-j
to de fusion, para facilitar el desprendimiento de la hoja so—i

10 portadora auxiliar* la temperatura de este tambor de calanta- ,
miento previo se elige aqui en la proximidad del punto de fu-
sion del medio impregnados para faoilitar todavia mas el es - j

tampado, ha resultado ser conveniente oolooar los revestimien- ;

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

15 ' dos a tension elaotrioa de polaridad opuesta, de modo que las i
hojas delgadas se oemprimen untandose por fuerzas eleoTr osta -
ticas,

El procedimiento segdn al invento ha resulta- |
Ido ser especialmente favorable en la fabrioaoidon de condensa -
Bo dores eldotricos de hojas delgadas que se construyen de oua-

itro hojas delgadas, de las que cada una se compone de dos oapas
|

! j
de laoa y una capa metalioa, componiéndose de aoetiloelulosa

i'la primera oapa de laca aplicada sobre el soporte auxiliar,
iicomponiéndose el revestimiento metalico preferentemente de alu-

B5 iminio y la segunda capa de laoa de polistirol y en que las oua-
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tro hojas delgadas estan dispuestas y

densador de modo que las primeras capas de laoa de acetil -
celulosa estan situadas en el espaoio libre de oampo, mientras
gue las segundas oapas de laoa de polistirol son eléotrioa -
monte activas. ER esto se prooede de tal nod0 que en oada
0aso se unen por estampado dos ointas de hoja delgada oon oa-
pas de aoetiloelulosa superpuestas, y a partir de ointas de
oapaa multiplas, oompuestas en oada oaso de dos ointas unidas
por estampado, gque eventualmante también todavia pueden estar }
unidas entre si por estampado, se enxblla un condensador.

Ka resultado ser también muy conveniente la
aplicacion del procedimiento segan el invento en la fabrica - !
cion de aquellos condensadores de hoja delgada que se oonstruyén
de dos hojas delgadas, de las que oada una se construye de ,
una primera oapa de laoa mas delgada, un revestimiento meta - II
gioo y una segunda oapa de laca més gruesa, por uniéon estam-

|
pada de dos de estas ointas puede alcanzarse que para la fabri4d
oaoién ae un condensador da hoja delgada tenga que enrollarse i
una sola ointa y que ademas de ésto, al enrollar esta ointa,
no tengan que adoptarse medidas especiales para evitar dafos
a la ointa delgada di enrollar. En especial, al desprendihien-
to del soporte auxiliar, 6n lugar de efeotuarle inmediatamente
al enrollar y empleando dispositivos especiales, ya puede efeo-i
tuarse antas, durante o después de la unldn por estampado.

Para ulterior explioaoién del Invento puede
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Sobre lor rollos de reserva 1y 2 se halla un.
rollo de hojas delgadas S y 6 unidas oon hojas soportadoras 3 |
y 4. procedentes de los rollos de reserva, las hojas delgadas,
unidas oon las hojas soportadoras, se conducen sobre rodillos
intermedios 7 y 8 oalentados y entonces se separan los Bopor -j
tes 3y 4 de las hojas delgadas 5y 6. Al utilizar oomo so *
porte eintas de papel impregnadas oon hidrocarburos de alto
punto de fusién, la temperatura de los rodillos 7 y 8 importa
preferentemente alrededor de 100°C* Los soportes desprendidos
pueden enrollarse de nuevo para utilizarse otra vez, Las ho -
jas delgadas 6y 6, por el contrario, se conduoen por encima
del tambor estampador 9 oalentado a una temperatura de aproxi-
madamente 130 - 140°C y alli se unen fijamente entre si. Las
hojas asi unidas por estampaoldn se oanduoen sobre otro rodillo,i
intermedio 19, que en oaso necesario puede refrigerarse, has -
ta el rodillo 11 enrollador impulsado mediante un embrague de ii
resbalamiento. En la disposicién segun se representa en la fi-
gura, la cara interna de la hoja delgada 5 se une oon la oara
externa de la hoja delgada 6. Por disposicion de rodillos adi-
cionales de marcha 12 y 13 y simultanea inversién del orden
suoesion soporte-hoja delgada sobre los rollosde reserval
y 2 también puede alcanzarse unma unidn 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 6 ambas se desprenden pasando sobre los ‘rodillos
de marocha 12y13.

Segan este prinoipio pueden unirse por es -
tampado tambiénmas de dos hojas delgadas,respectivamente
pueden unirse de nuevo entre si dos hojas ya unidas por estam-

pado.
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Este registro consta de las siguientes rei - |
vindicaciones!

1.- Procedimiento para la fabricacion de
condensadores eleotrioos de hojas delgadas, que se oonfeocio - j
nan utilizando vacias cintas de hoja delgada formadas por apli-
caciobn de oapas de laoa y vaporizacion 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 rollo de condensador, se unen entre si por
estampado.

8.- Procedimiento segun la reivindicacién
1, caracterizado porque la uniéon por estampado se efeotUa por .
calentamiento de la hoja delgada*

3*- procedimiento segun las reivindicaciones ,
1 6 2, caracterizado porque las ointas de hoja delgada a reu - ';
nir se conducen conjuntamente por encima de un tambor estampa- -i
&or oalentado.

4. - Procedimiento segin una o varias de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque por lo menos una
de las ointas de hoja delgada a reunir, antes de la unién por

estampado, se desprende de la hoja soportadora auxiliar.

5. - Procedimiento segun una o varias de |

reivindicaciones 1 a 4, oaraeterizado porque las hojas delga -

das, antes de la union 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 segln una o varias de las
reivindioao iones 1 a 5, oaraoterizad o porque aL utilizar oin -
tas de papel impregnadas oonmo hoja soportadora auxiliar el
desprendimiento de la hoja soportadora auxiliar raspeéte a las
hojas delgadas se efectua sobre el tambor calentado utiliza -
do para el preoalentamiento, ouya temperatura estid situada en
la proximidad de la temperatura de fusion del medio de impreg-

i naoion de la hoja soportadora auxiliar.

! 7 .- prooedimiento segun una w varias de las

i reivindioaoiones 1 a 6, aaraotarizado porque los revestimien -

| tos metalioos de la hoja delgada a unir, se conectan oon una

I tensién eleotrioa, de modo que las hojas delgadas, durante el
i prooeso de union de estampado, se oomprimen uniandose por fuer-

j zas electrostaticas.

| o . . |
i 6.- procedimiento segun una o varias de las

:reivindicaciones 1 a 7, oaraoterizado porque se utilizan para
la unién por estampada hojas delgadas que se componen en cada
oaso de una oapa de aoetiloelulosa, un revestimiento metalico

iy una oapa de polistlrol de tal modo que se unen por estampado

ji . .
i;en cada oaso las oapas de aoetiloelulosa de las hojas delgadas

i a unir que estan adosadas entra ai.

' 9.- prooedimiento segin una o varias de las
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" reivindicasciones 1 a 7, oaraaterizado por la utilizaoidn para

- 1g unién vor estampado de hojes delgadas, oompuestas en oads

-10 -

cas©o de una capa ds laca delgada, par ejemplo de agetilcelulo-

ga, W revestimiento metdlico y una segunds cepa de laca mds

gruesa del mismo material.

10.~ Procedimiento segin las reiviniicacio ~

- nes 8 8§ 9, osrmoterizado poryue ls temperatura del tambor de

. wnién por estampadc importa de 130 a 140°c, mientres gue la

. temperatura del tambor, gus sirve para el Preocalentamiento de

las hojas delgadas y desyrendimiento de la hoja soportadra
{mporta aproximademente 100°Gs
11.~ Prooedimisnto segin una o varissde

las reivindicaciones 1 a 10, caraoterfzado poraie las hojas

j' delgadas aplicadas sobre hojas soportadoras, desde rollos de

' reserva se gonducen sobre rodillos intermedios ocalentwlos, en

108 que se desprenden 10s soportes, hasta eI tambor para la

wribn par estampads, en lo gue los rodillos intemedios se
aPliocay oon sus superiicies de envuelta, tamto a los rollos

de reserva gomo tambidn a un tambor calentad para le unidn

. por & stampado, y Gespuéds se enrollan sobre un rodillo bobina ~ :

: dor preferenteme mte osallable provisto de embrague resbalante, 1

en lo que eventualments se sondussén entre el rodillo bobina -

dor y el tambor para la unién por ¢ stempado por encima de un

: rodillo intermedio, dispuesto aplicado a ambos, ventajosaments .

refrigerado, aal oomo eventualmente sobre rodilloa de marcha.

|
|
|
|
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12.- prooedimiento para la fabrioaoion de
condensadores eléctricos de hojas delgadas.
Segdn se desoribe y reivindica en esta ne -
i moria desoriptiva.
, se detalla e ilustra oon los ,planos que a
la misma se aocompaHan.

Y coya memoria descriptiva/Z ooyista de 11 ho-

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

Madrid,, a 3 NOV. 162
iL03 ROEB

Bat.- |
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