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HEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a la solicitud de registro de una Pa-
tente de Invencidn que, por veinte afios se solicita para
Espalia, a favor de D. Luis BRUN NAVARRO, de nacionaiidad
espaiiola, domiciliado en Zaragoza, Arzobispo Domenech., 6,

por
" MEJORAS EN TOS SISTEFAS DE FABRTCACION DE CONDENSADORES
‘ ELECTRICOS *

Se reivindica la proteccidén juridica y privilegio de
explotacidn exclusive previstas en el Estatuto sobre Pro-
piedad Industrial vigente para unas mejoras intreducidas en
los sistemas conocidos de fabricacidn de condensadores elec-
tricos, en especial, aquéllos destinados a verifidar la rec~:
tificacidén del féctor de potencia de los tubos luminosos dé
fluorescencia, asi como de idmparas especiales y determina-
dos aparatos electricos tales como estebilizadores de T.V.,
ete. |

En las dos hojas de dibujos que se acompafia, queda re-
presentado un posible caso de realizacidn en la préctice,
€l cual se cita a titulo de ejemplo iiustrativo de la re=~

daceidén de la presente memoria descriptiva y, por eonsi-
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guiente, sin cardcter limitativo alguno.

Estas mejoras se refieren a un sistema de fabricacidm
que presenta, natura;mente, puntos de contacto con otros
métodos practicades en la actualidad. Dichos puntos guedan
excluldos de la prdteccién de esta patente y de la esencia-
lidad reivindicada de la misma. Ahora bienm, a fin de dar
mayor claridad de conceptos a la presente discripeidn, se
detalla seguidamente el proceso caxmpleto; siendo objeto de
reivindicacidén lo que es privativo de las mejoras protegi-
das por esta patente de invencidn. |

Se basa en la fabricacidén de un condensador del tipo
llamado'*de papel®. E1l condensador estd formado por dos ho=-
Jas de aluminio'buro de un espesorde entre 5 y 7 micronses,
separadas por varias Bojas de papel de celulosa de sodio
(Kraft) en distintps anchos y espesores comprerdidos euntre
8 y 20 micrones. |

Es indispensable que al menos dos espesores de papel
separen cada uno de los electrodos de aluminio, pues el per

'pel lleva a menudo impeffecctones y agujeros microscdpi-
cos que formanbpuntos déoiles que pueden circuitar el con=-:
densader. |

La mdquina de bobinar lleva como mfnimo cuatro bobinss

de papel y dos de aluminio y estd provista de un cuenta-
vueltas o cuenta-metros que permite parar la mdquina en el
momento en que el valor de la@pacidad deseada haya sido
aleanzada.

Durante el ourso de bobinado, se colocan unas lengie-
tas de aluminio o de cobre estailado, sobre las cuales, biam
por medio de metalizacidn por evaporacidn’coxddie& de co-

bre, 6 mds simplemente, por medio de una gota Ge estalio, =
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suelda el hilo de salida de la bobina. La terminacién del

bobinado debe de hacerse por algunas vueltas de papel, pa-
re obtener de¢ esta manera el ais;amienﬁo entre el condensa-~
dor y el bote metdlico en el que va introducido.

El valor de la‘capacidad de un condensador viene dado
por ia formile e=—%¥§-;. Siendo S la superficie de las ar=-
maduras atravesada por el campo electrico expresada en cm?,
¢ el espesor del dielectrico en cm., Y K una constaﬁte die-
léctrica de aislamiento (en el vacfo K=1). Por lo que cuan-
to mendr sea el walor de e, mayor serd la capacidad de una
misma bobina, por lo que es conveniente someter las oobinas
a un prensado previo, antes Ge pasar a la impregnacidn de
las mismas. Para ello se emplea una mdquina como la que se
indica en lé fig. 6, que estd compuesta poi una "U" de do-
ble "T" en cuyos extremos van soldados una chapé ¢ yun
gato'hidradlico-a. Entre ambos se intercala otra chapa b
en cuyas esquinas va atravesada por cuatro varillas roscae-
das en sus extremos en la que se disponen ordenadamente las
bobinas, separando cada piso de las mismas por chapas and-
logas a la de fig. 8. Una vez cempletado el espacio dispo-

nible entre los extremos de la ny", se actua con la palan-

‘ca hasta la presidn convenientequfinalmente se termina la

operacidn poniendo las tuercas en las varillas, Des esta
manera se obtiene un bloque de bobinas apto para.ser intro;
ducido en la estufa de secado,

ELl valor del papel como diaeléctrico es d€bil, por lo

que éste tan solo sirve de soporte al dieléctrico real que

es el producto de impregnacién. Se utiliza en este, proceso

como impregnante por lo general el pyralene, que presents

las ventajas de ser ininflemable, tener una rigidez dielde-
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trica elevada, ser quimicamente estable a temperaturas ex-
tremas (-552 a 902 C.) y dar una mayor capacidad especifi-
ca para una misma hobina,

Fara gue el producto de impregnacidn penetre bien a
foﬁdo hay que eliminar previamente la humedad del papel me-
diante un secado que puede realizarse en una estufa de de-
secacidn, sometiendo las bobinass, como ya se ha citado an-
teriormente, a 105¢ C. durante un tiempo de 12 a 2L horas.

Una vez realizado éste, se introducen las bobinas en
los botes metdlicos (previamente confeccionados)mteniendo
la precaucién de forrarlos con un aislante para garantizar
un perfecto aislamiento entre la bobina y la ®ja metdlica.

Les tepas de los hotes o'cajas metdlicas se troguelan
con tres orificios {(figs. 2 y 3), dos para las salidas de
las bornas y el tercero, més pequeﬁo, para la introduccidn
Yy paso del impregnante.

Las bornas de salida estén.constitqidas por dos pasa-
muros de esteatita (a y b de la fig. 5) en cuyo interior
va introducida una arandelas de neopreno (e fig, 5) ¥y todo
ello ensemblado por un remache tubular (4 fig. 5) que se
remacha en un terminal plano (¢ fig. 5). 81 efectuar el re-
machado y debido & la presién del mismo, la arendela circu-

lar de neopreno queda deformade como indica la fig. n?., 4,
¢on lo que se consigue un cierre perfectamente estanéo,
puesto que el Unico conducto de comunicacidn con la bobina
que es el interior del remache, se cierra por medio de una
gota de estaiio, tras antes haber pasado por €1, el hilo de
salida de la bobina. Une vez cerrada la tapa bien por re-
bordeado ¢ por estaliado alrededor del cuerpo de la caja,

queda el condensador en disposicién de ser impregnado.
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‘ Para ello se colocan los condensadores en una cuba

de impregnacidn, en la cual se hace el vacfo (aproximada-
mente 150 micras ds wercurio). Para elimimr la humedad del
aire, junto con 1los restos que puedan llevar las bobinas,
se interpala un equipo refrigerante en la tuberia de paso
& la bomba de vacfo, con lo que se consigue su condense-
cién en forma de escarcha,

' Se calienta la cuba y el impregnante a 90¢ C. y siem-
pre bajo vacio y en caliente se introduce el pyralene en
la cuba. Dejdndose &ésta a 902 C. y con el vacfo corres-
pordiente durante cuatro o seis horas, de manera que el
pyralene penetre bien a fondo en ios condensadores,

Finalmente, el condedsador, después de impregnado y
siempre a 902 C., se obtura con una gota de estafic por el
tecer orificio, citado anteriormente, com lo que el con-
densador queda perfectamente estanco.qudiéndose proceder
a continuacidén a la 1impiéza y pintado del mismo, quedaﬁ-
do tan solo por realizar el sellado y las pruebas de cepa-
cidad, angulo de pérdidas, aislamiento y tensién méxima de
empleo.

Descrito y representado el objeto de esta memoria, se
declara como de propia ipvencidn ¥ como no practicada en
Espatia. Asimismo,se hace la salvedad de que los detalles
accidentales..de forme, taffalid y materiales utilizadog en
su construccién podrdn ser objeto de alteracidn, sin que
f$al modificacidn désvirtde la esenciglidad que caracgeiza
a dicho objeto.

, NGTA
EN RESUMEN: La presente pétente de invencidén que, por ieins

te ailos se solicita para Espafia, ha de recaer sobre las si-
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guientes reivindicaciones:

12,- "NEJORAS EN LOS SISTEMAS DE FABRICACION DE CON-
DENSADORES ELECTRICOS", caracterizadas por la disposicién

'de dos espesores de papel como minimo entre cada uno de los

electrodes en las bobinas; siendo colocadas durante el bo-

binado unas lenglietes metdlicas sobre las cuales se suelda

el J2lo Ge selida de la bobina; realizdndose la terminacidn
del bobinado con varias vueltas de papel solamente,

28 .- "MEJORAS EN L0S SISTEMAS DE FABRICACION DEvCONi |
DENSADORES ELECTRICOS", segin la reivindicacidn amterior,
caraéterizadas porque las bobinas son sometidas a un pren-
sado prévio & su impregnacién utilizdndose una mdquina ac-
cionadae por un gato hidredlico formdndose can las bobinas
un bdoque que, posteriormente, se introduce en la estufa
de secado.

32 ,-"KEJORAS EX LOS SISTEMAS DE FABRICACION DE CONE
DENSADORES ELECTRICOS®, segdn las reivindicaciones anterio-
Tes, caracterizadas popque en el proceso de impregnacidn
se utiliza pyralene, scmetiéndose previamente el papel a
un secado en estufg a 1052 C. durante un periodo de i2 a
2L, horas, ”

L.~ "MEJORAS EN LOS SISTEMAS DE FABRTCACION DE CON=-
DENSADORES ELECTRICOS", segdn las reivindicaciones ente-
riores, caracterizadas porque las bobinas son introducidas
en correspondientes botes metdlicos previamente forrados
en su interior con un aislante; siendo troqueladas las ta-
pas con dos orificios para salidas de bornas y otro terce-
ro, menor, para introduccidén del impregnante,

58 ,- "WEJORAS EN LOS SISTENAS DE FABRTCACICI DE CON=
DENSADORES ELECTRICOS", segUn las reivindicaciones anterio-
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reg, caraéterizadas porque las bornas de salida estan
constituidas por dos psmmuros de esteatita con arandelas
interiores de neopreno, guedando ensemblado el conjunto
por un remache tubular que se remacha en un terminal pla-
no; obteniéndose un cierre perfectamente estanco al que-
dar defornadas las citadas arandelas de neopreno en vir=-
tud de la presidn del remachado; guedendo cerrado final-
mente el interior del remache con una gota de estalio des-
pués de haber hecho atravesar pdr el mismo el hilo de sa-
lida de lag bobina.

68.~ "MEJORAS EN LOS SISTEVAS DE FABRICACION DE DON-
DENSADCRES ELECTRICOS™, segdn las reivindicaciones ante-
riores, caracterizadas porque los condensadores son some-
tidos a impregnacidn dentro de una cuba en la gGue se har
hecho el vacfo; intercaldndose un equipo refrigerante en la
tuberia de paso a la bomba de vacfo; y procediéndose a ca-
lentar la cuba y el impreganante a 90¢ ¢, introduciéndose
el pyralene en caliente en la cuba. '

78 .- "MEJORAS EX L0S SISTEMAS DE FABRTCACION DE CON-
DENSADORES ELECTRICOS", segdn las reivindicaciones ante-
riores, caracterizadas porque finalmente el condensador,
una vez impregnado, se obtura en calliente con una gota de
estafic por el tercer cr@ficio citado en la reivindicacidn
cuarta; prodediéndose por dltimo a la limpieza y pintado,
operacioneé de wverificacidén y control,

88 ,~ Por dltimo, se ieivindica la proteceién juridica
que,‘por veinte aflios, se solicita parg Espafla,= = = = = =

por
"LMEJORAS ZN L0S SISTEMAS DE FABRICACICN DE CONDENSADCRES
" ' ELECTRICOS™

todo conforme queda expresado en la presente memoria des-



eriptiva gue consta de 8 folios escritos por una sola ca-
195

ra. y dos hojas de planos que se gcompiiia.
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