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El presante invento se ranero a un procedí-!

miento para la  fabricaoián de un condensador e leotrioo de ro

l i o  de forma estable, plano, cuyo d ie láclrieo  se compone de !
' - . - ] 

hoja de material a r t if ic ia l ,  preferentemente- a ano con, por [

-lo  menos, una oapa metálica como revestimiento, aplíoada sobre

e l  dieláctrAoo* !

Ya se conocen condensadores planos de ro llo , 

que muestran varias ventajas respecto a lo s  condensadores de 

ro llo  en forma de construcción redonda* Estas residen ante, 

todo em el favorable aprovechamiento del. espacio, ya que aquí, 

a semejanza con lo s  condensadores apilados, no se presentan 

espacios muertos, otra ventaja de lo s  condensadores planos en 

e l  tipo de los  condensadores regenerables reside en las pro -  

piedades mejoradas de regeneraoián.

Sin embargo, resulta un inconveniente en 

condensadores planos, Los ro llo s  planos previamente; se enrollan 

redondos en e l usual procedimiento de fabricación y despuás 

se prensan planos en simples dispositivos de prensa, de modo 

que las distintas capas de material a r t if ic ia l  y de revestí -  

miento están superpuestos planamente. En e llo  se ha demostrado 

que, s i bien se dejan prensar planos con relativa ihcdlidad# 

sin embargo, no conservan la  forma plana# El cuerpo de ro llo  

se levanta y las hojas se exfolian separándose, de modo qta 

los  condensadores muestran mala oomstanoia de oapadLdad. Este 

inconveniente se manifiesta de manera especialmente notatCLer j 

en condensadores planos con hoja de terefta lato  de p o l ie t i le -  ! 

no como d ie léctr ico . Estas hojas de material a r t i f ic ia l  mués-
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tren una oapacidad de deslizamiento especialmente alta y pop 

e llo  solo reducida oapacidad de adherencia. Esta propiedad en j
otro caso tan ventajosa se alcanza por la  superficie áspera de !]!
las hojas, que se produce por innumerables pequeñas prominen­

cias, que están en el orden de magnitud de 0 . 1 . . . . . .  1 /i.

El objeto del presente invento es desarro -  

l la r  un procedimiento para la  fabricación de rollos planos de 

forma estable, en el que se evita e l inconvenie nte desorito.

El-procedimiento segán e l invento para la 

fabricación de un condensador eláotrioo de rollo plano de for -  

ma estable, oon un dieláotrico de hoja de material a r t if io ia l 

y una oapametálioa delgada aplicada sobre e l  dieládrioO , es­

pecialmente vaporizada encima, como revestimiento, se caracte­

r iz a  porque e l ro llo  del condensador se prensa tan fuertemente 

que se sobrepasa e l  límite de fluidez del material a rt ifio ia l 

en las pequeñas prominencias prácticamente siempre existentes 

en la  superficie del mala r ie l  a r t ifio ia l) pero no se aloaasa 

en las restantes partes de la  superficie. Par R io , las hojas 

de material a r t ific ia l entran en un contacta tan íntimo ante
i ' ' '
! todo oon sus prominencias que, por ejemplo, tienen una altura 

) de 0,1 -  1 /t, que pueden constituirse fuerzas de combinación 

de valencia seoundaria que evitan un salto de retroceso a la  

forma usual y por ello una expansión de los ro llos , una exfo- 

¡ i  laoión de 3a-s hojas. Las prominencias aplastadas "engranan" 

j sobre la  hoja oantmria, lo  que refuerza el efecto de adheren- ! 

oía . Estas fuerzas de valencia secundaria no sólo se oonsti -  ¡ 

tuyen en las espiras vacías, donde está situado material a rti-  ̂

f i c ia l  sobra material a r t if ic ia l, sino tanbián ouando les  hojas



de Raterial a rtific ia l se separan por ana capa metálica; se 

alcanza también una buena adherencia, cuando se .trata de una 

o apa metálica vaporizada. endLma*

El procedimiento trae consigno como ventaja adicional 

u.n aumento de la  capaoidad del condensador, porque se reduce 

la  dlstanoia efectiva de los revestimientos entre s í. En una 

disminución de las distancias, por ejemplo, por 0,1 -  I  A* se 

aumenta- la  capacidad por unidad de volumen par 3 -  20 %, de 

modo que pueden economizarse considerables cantidades de mate­

r ia l . tas favorables propiedades da regeneración de ro llos  

planos regenerables tambián se conservan, e i realmente sólo 

se hacen flu ir  las prominencias en las superficies del m&terial 

a r t ific ia l, pero si la  presión no es suficiente para reblan -  

deoer tambián las restantes partes de la  superficie, Por ejem­

p lo , se probó e l procedimiento segdn el invento- en la  fabrioa- 

oiÓn de condensadores planos, cuyo dieláctriao se imponía de 

hojas de tereftalato de polietileno o polioarbanato. Los xa -  

l í o s  se expusieron, a temperatura ambiente, duranla corto pla­

zo, es decir entre un segundo y un minuto, a una solicLtaoiÓn 

de presión de aproximadamente 2000 gt. El plazo de duración 

de la  solicitación  a presión influyó en ello sobre la  resis -  

tenoia de adherencia relativamente poco, de modo que sin duda 

también hubiera sido suficiente una solicitación da presión de 

acaso menos da un segundo# 4. tempemtturas más altas que la 

temperatura ambiente sería suficiente la  aplicación de pre -  

sión menor, a cerca de 140  ̂ C sólamente aproximadamente 1000



at. El calor puede llevarse adecuadamente enespeoial a loa 

lugares decisivos, porque, por ejemplo, par alta freouenaia 

(de aproximadamente lo  KH s..... 10 MHz) se producen corrían -  

tes de torbellino sobre al revestimiento metálico. El revea -  

timient ó metálico se oalienta e n s i lo  muy rápidamente y oede 

e l  calor a las prominencias adyao6ntes de la hoja de ¡metería! 

artificia l^  Por e llo  se reduoe la  presión de compresión, así 

oomo el tiempo de prensado. Por lo  tanto, existe la  posib ili­

dad de ejecutar óptimamente el procedimiento según el invento, 

pudiendo intrpdnoir tambián variaciones respeoto al ourso cro­

nológico de las fases del procedimiento. Así, por ejemplo, 

puede ser más ventajoso no aplicar a l mismo tiempo presión y 

calor, sino calentar primero y prensar despuós y en otra oca -  

sión en sucesión inversa.
En condensadores, cuyo dielóctrioo de material arti­

f i c ia l  está estirado, en 10 qne en general una adherencia per -  

manante entra las capas sólo existe en el aloanoe de tempera -  

tura, en e l que no se in icia  ninguna distensión, es conveniente 

efectuar, en e l sentido del procedimiento segón e l invento, 

u.na eventual distensión de las hojas en el alcance de tempe -  

ratura, para el que está previsto e l condensador. En esto es 

favorable emplear una temperatura de distensión algo más eleva.' 

da, ya que aún en el oaso de pequeñas deformaciones tórmicas 

se empeora la fuerza de adherencia, por eUo se recomienda 

tener en cuenta esta oirounstancia ya a temperaturas de fun -  

oionamiento relativamente bajas; en hojas de tereftalato de 

polietileno, por ejemplo, se efectúa una distensión más fuer -
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te sólo entre 160 y 220°* para el procedimiento según e l in  -  

vento, sin embargo, es ventajoso ya para un empleo a 120^ C ] 

del condensador provisto de esta hoja de material a r t if ic ia l j 
como d ie léctr ico , efectuar una distensión de la  hbja por lo  

! menos parólala Esta fase de trabajo requiere sólo pequeño gas­

to, porque la  distensión de las hojas pued6 efectuarse previa­

mente por sencillo  y breve temple de lo s  ro llos  todavía sin pren­

sar d6 aproximadamente 30 minutos como material apilado en 

hornos adecuados. Después de este temple se efectda e l  pren -  

sado de los  r o llo s  segdn e l invento. Todavía más ventajoso ea 

efectuar la  distensión de las hojas ya en los  ro llo s  d6 reser­

va, es decir antes de la  metalización y del corte, o también 

sobre lo s  ro llo s  de corte después de la metalización y del cori
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te.
Para poder realisar e l  procedimiento segdn el inven -  

to, unido, a considerables ventajas, eventualmente podría pen ­

sarse, en ho.jas de material a r t if ic ia l  oon constitución super 

f i o ia í  menos adeouada, en proveer éstas en la. superficie de 

prominencias durante la  fabricación o posteriormente.

El procedimiento según e l presente invento para la  

fabricación de un condensador e léctrico  de r o llo  de forma es -

table, plano, con un d ie léctr ico  de hoja de material a r t i f i  -
' - !

c ia l , consiste en que la  presión sólo se 6jerce sobr6 una par-!
!

te de la  oara plana d6l condensador, por ejemplo, está previs-
. . ¡

to ejercer la  presión aproximadamente sólo sobra 1 /4 .......... 2/3 !

de la  oara plana. !

La ientaja especial del procedimiento segán e l invento,
s !
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consiste en que no se requiere un dispositivo de prensa eape -  

c ia l para- oada tamaño de condensador, una estampa de 1 onr 

de se colón transversal o uia disposición de varias estampas 

con una s ^ e r fio ie  tota l de prensa de 1 cm̂  puede utilizarse , 

por ejemplo, para todos los tipos de condensadores, ouya oara 

plana sea mayor de 1 om .̂ La fuerza de prensado de la  disposi­

ción de prensa puede estar ajustada entonces siempre al miaño 

valor independientemente del tamaño ¿.del r o llo , en tanto los  

distintos condensadores estén constituidos de igual modo, por
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ejemplo, posean las mismas hojas de material a r t if ic ia l como 

} d ie léctr ico .

El procedimiento segdn.el invento puede ejecutarse, 

p or ejemplo, de tal modo, que zonas en forma de tiras de la 

capa plana del condensador se prensen con la  presión necesaria, 

siendo indiferente en qué orientación se confeccionan las zonas 

6n forma de tiras  sobre la  cara plana, por ejemplo, pueden es -  

tar situadas paralelas o perpendiculares al eje longitudinal 

! del condensador plano. También puede prensarse sólo una zona 

¡ en forma de tira .

! Es igualmente ventajoso lastrar oon la  presión requeri­

da una o varias zonas cuadradas o rectangulares en la  cara pla­

na. Por ejemplo, pueden obtenerse las zonas prensadas rectan -

¡gularmante, porque se u tiliza  una estampa de una determinada
!! 3 .
íseooión transversal, por ejemplo, de 1 cm y esto para todos

lo a  condensadores, ouya cara plana sea mayor de 1 cm .̂ También

as posible emplear simultáneamente varias estampas, respecti -

vemente oon menor sección transversal, per ejemplo, de 1 mm& d
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28733una estampa con machas superficies de prensa'córrespondientes, 

que pu6áen 6Star dispuestas en diferente ord6n de suo6sión, po^ 

ejemplo, en dibujo exagonal. Depende entre otras oosas de las 

dimensiones, del cuerpo del ro llo , s i  se ejerce la presión nece­

saria sobre una o varias zonas de la  cara plana, para sobrepa­

sar el límite.de fluidez del material a r t ific ia l.

gegdn un desarrollo del procedimiento seg&n el inven -i 

to, la  presión también puede aplicarse a zonas circulares de 

la  sara plana.

la  seguridad de regeneración de los  condensadores no

queda afectada por e l procedimiento segdn el invento.

En l&s figuras se representen diversos, ouarpos de ro­

l l o  fabricados segdn este procedimiento).

la  figura l  muestra un ro llo  plano, en el que solo es­

tá prensada una zona, por ejemplo ouadrada, del auerpo de ro­

l l o .

Se ha designado con 1 e l  cuerpo de ro llo , con 2 la  

zoma prensada, 3 son conducciones de corriente. Esta numera­

ción se conserva en todas las figuras.

En la  figura 2 se representa una sección por un cuerpo 

de ro llo , oon zona prensada. 4 es la superficie del cuerpo de 

ro llo  y 5 la  zona prensada.

El ro llo  representado) en la  figura 5, muestra zonas 

$ prensadas en forma die tiras, que transcurren perpendicular -  

mente al eje longitudinal, segdn el procedimiento del invento, 

también pueden confeccionarse igualmente, tiras prensadas so -! 

bre e l cuerpo del rollo  que transcurren paralelas al eje Ion -

gitudlnsl.
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los  dibujos de prensado, pueden tener cualquier fo r -
t

ma deseada y pueden producirse en cualquier disposición y or - j  

gen de suoesión sobre el oaerpo de r o llo . Se determinan por j 

e l dispositivo de prensa empleado, por ejemplo, en el ro llo  re­

presentada en la  figura 4, se han confeccionado) dos zonas pren.- 

s adas g triangulares sobre el cuerpo 1 del ro llo .

los ro llos  representados en las figuras 5 - 9  mués -  

tran otros ejemplos dé los  dibujos de prensa posibles, pudién­

dose ampliar a voluntad la  seri6 de lo s  dibujos.

El ro llo  mostrado en la  figura 9 ilustra un dibujo 

de prensa especialmente ventajoso, es decir, la  maroa de la 

correspondiente empresa fabricante.

!
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Este registro consta de las siguientes reivindicación i
t

1**- Procedimiento para la  fabricación de un conden — 

sador e léctrico  de r o llo  de forma estable, plano, con un d ieléc­

tr ico  de hoja de material a r t i f ic ia l ,  y de una delgada capa de ! 

metal oomo revestimiento, aplicada preferentemente sobre e l 

d ie léctr ico , especialmente vaporizada encima, oaraoterisada 

porque e l r o llo  del condensador se prensa tan fuertemente; que 

se sobrepasa e l  lím ite de flu idas del material a r t if io ia l en 

la s  minísculas prominencias prácticamente siempre existentes 

en la  superficie del material a r t i f ic ia l ,  pero no se alcanza 

en las restantes partes de la  superficie.

2 . - prooedimiento segun la  reivindicación 1, oaraote -  

rizado porque a l utilizarse hojas de t6refta lato de p o l ie t i le -  

n.o como d ie léctrico  a temperatura ambiente se emplea una pre­

sión hasta aproximadamente  ̂ 2000 at,

3 .  -  Procedimiento segdn l a  reivindicación 1, carao -

t6rizado porque por lo  menos e l material a r t if io ia l , como míni­

mo en los  lugares salientes, se calienta antes,, durante o des­

pués del tratamiento de prensado.

4 . -  Procedimiento segln las reiv indicaciones-ü  2 ó

3, caracterizado porque el r o llo  condensador, segdn la clase 

del d ie léctrico  y la  altura de la  tempei&tura, se prensa duran­

te un tiempo desde un segundo hasta un minuto. !

6 .-  procedimiento segón la  reivindicación 3, carao -
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terizado porque e l  calentamiento adioional se consigne por co­

rrien te  de torbellino producidas en los  revestimientos m etáli­

cos, por ejemplo con a lta  frecuencia desde aproximadamente 

10 jKRz. * * * lo  MHz.

i 6 . -  poceáimiento según la  reivindicación  1, oaracte -

rizado porque al u tiliza r  hojas de material a r t i f i c ia l  ea tira - 

d as como d ie lé c tr ico , éstas, por lo  menos parcialmente, se  dis­

tienden a temperatura igual o preferentemente más alta que la  

temperatura de funcionamiento máxima permisible del oondensa -  

gor, antes del prensado da lo s  r o l lo s .

7 .  -  procedimiento según la  reivindicación  6 , oarao -  

terizad o  porque la  distensión de la  hoja de material a r t i f i  -

oia l se efectúa por temple de lo s  r o llo s  de condensador sin 

prensar.

8 .  -  procedimiento según la  reiv indicación  6, carao -  

terizad o  porque la  distensión de la s  hojas de material arti -  

f i o ia l  se efectúa por temple de lo s  r o llo s  de reserva antes

del corte y de l a  metalización.

9 .  -  Procedimiento segdn la  reivindicación  6, carao -  

terizado porque la  distensión de la s  hojas de material arti -  

f i ó ia l  por temple de lo s  r o l lo s  de oorte se efectúa después

de la  metalización y del corte, pero antes del enrollamiento 

de lo s  ro llo s  de condensadores^

} l o .  -  Procedimiento según las reivindicaciones ante -
t ' .

r io r e s , caracterizado porque la  presión se ejeroe sólo sobre 

una parte de la  cara plana del condensador. i

11*- Procedimiento según la s  reivindicaciones ante -



riores, caracterizado porque la  presión se ejerce aproximada -

mente sobre 1 /4 .........p/3-de la  cara plana,

1 2 ,-  Procedimiento según las reivindicaciones ante - i
r iores, caracterizado porque la  presión se ejeroe por lo  menos 

sobre una zona en forma de t ira  de la  capa plana.

1 5 .-  Procedimiento según las reivindicaciones ante- 

r iores, caracterizado porque la  presión se ejerce por lo  me -  

nos sobre una zona rectangular de la  cara plana,

14. -  Procedimiento según las reivindicaciones ante­

r io r e s , caracterizado porque la  presión se e jerce por l o  me -  

nos pobre una zona oiroülar de la  cara ]&ana.

15 . -  procedimiento según las reivindicaciones ante -  

riores, caracterizado porque l a  presión S6 ejeroe simultánea­

mente por varias estampas.

16. -  procedimiento para la  fabricación de un conden­

sador e lóotrioo  de r o llo  de forma estable, plano, con un d ie -
!

1 óotrioo de hoja de material a r t i f ic ia l .

Según se describe y reivindica en esta  memoria des -

0 riptiva .

Se detalla e ilu stra  con lo s  planos que a la  misma 

se acompañan,

Y cuya memoria descriptiva oonstade lg  hojas, fo  -

1  iadas y escritas a máquina por una sola de sus oaras.

Madrid, a g MAM 1963
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