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CASE M. 2

PATENTE
' DE
INVENCION

Por "BOBINADORA AUTOMATICA DE CONDENSATORES CON PELICULA
DE MATERTAT PTASTICO", a favor de la firma italiama MIAL,
S.p.A., residente en MILANO (Italia), Via P. Castaldi, 25.

MEMORTA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a una méquina
bobinadora automética destinade a la produccién de conden-
sadores con pelicula de material pléstico, particularmente
de condensadores cilindricos conseguidos mediente por lo
menos dos cintas de dieléetrico y dos cintas metélicas

gue congtituyen las armaduras.

Se conocen diferentes sistemas para enrollar, en

el menor tiempo posible, condensadores con dieléetrico en
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pelicula pléstice y ermaduras en aluminio, que han condu~

cido a la comstruccidén de méquinas bobinadoras manueles,

gemi-automdticas o automdticas.

Normalmente estas méquinas precisan la in%erven—
c¢ibén parcial del operario durante las operaciones prelimi-
nares o durante sucesivas operaciones necesarias pura aca-
bar el elemento de condensador bobinado, conla aplicacién
de alambres 0 terminales de salida, sellado del bobinado,

etc.

El presente invento tiene por objeto una méquina
completamente automédtica para la produccién de condensado-
res bobinados, con dieléctricos constituido por cintus de
pelicula pléstica y armaduras constituidas por cintas de
aluminio delgado, en las cuales armaduras pueden soldarse
terminales de slambre de cobfe, bence 0 ‘hierro estafiado,
cortados y moldeados en la forma de chchillo o palita por

la propia méquina.

La méquina objeto del presente invento realiza
la fabricacién del condensador pertiendo de la primers ma-
teria de base que son normalmente pelicula pléstica, cinta
de aluminio y carretes o rollos de alambre de cobre, bron—
¢ce o hierro estafiado por los ‘texrmineles, limitando la in-
tervencidén del operario Unicamente al suministro de los
rollos de cinta o alambre tan pronto estos estén agotados
¥ al control del funcionamiento de toda la méquina.

La méquina objeto del presente invento comprende
ademés unos dipositivos mediante los cuales, faltando el
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suministro de primers materia, se determina el paro

gutomético y se acciona un sistema de alarma acdstico-

~luminoso.

Esté tembién previsto un sistema que para auto-

méticamente el bobinado del condensador al conseguirse

ls capacided prefijada, consigulendo asi la obtenoién
de todos los condensadores entre limites muy estrechos con

referencia a la capacidad nominal.,

Estén previstas también varias posivilidedes
de regulacidén de la velocidad de bobinado y de las btras
operaciones complementarias pars conseguir los mejores re-
sultados con referencia al tamafio y capacidad del condensa-

dor que se quiere bobinar.

En egta forme un solo operario puede facilmente
controlar un grupo de méquinas consiguiendo un shorro de
mano de obra y notables ventajas en la calidad de los con~-
densadores bobinados ya que se elimina cualquier problema
de mala calidad deblida a la contaminascién producida por el
contacto de las manos del opersario en las cintas de
dieléctrico, de aluminio o en los terminales que consti-

tuyen el condensador.

Fundementalmente la méquina objeto del presente
invento se caracteriza por los siguientes grupos fundemen-
tales que cooperan entre ellos, slojados en un oporiuno

bastidor.

1) grupo de mandriles de hobinado del condensador, es-
tando constituidos dichos mandriles por elementos (semi-
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-mgndriles) que cooperan entre ellos,

2) grupo de carriles porte-armaduras para introduc-
¢ién, alimentacién y corte de las armaduras.

3) grupo de alimentacién, formado, corte y soldadura
de los terminales (Puede eventualmente eliminarse en'el
cago se desee conseguir condenspdores con armaduras des-
bordantes).

4) grupo freno-embrague para el paro de los mandri-
les el conseguirse la capacidad deseada del condensador,

5) grupo de posicionado del semi-mandril.

6) grupo de extraccidén e insercién de los semi-man-
driles,

Le méquine estd provista de un motor eléetrico
que, mediante un reductor de velocidad y un grupo freno-
-embrague, comunica el movimiento & los mandriles. Este
grupo freno-embrague estéd maendado por un puente de cepa-
cidad (u otros dispositivos equivalentes) gue actda sobre
€1, parando la rotacién de los mandriles, por ejemplo
mediante un relevador, cuando el condensador que se esté
bobinando llegr a la capacidad deseada,

Ios movimientos principales de la méquina pueden
conseguirse mediante cilindros de aire comprimido, mande~-
dog por electrovdlvulas, las cuales estén mandadas por re-
levadores. Es evidente que también podrén utilizarse
otros sistemas equivalentes.

En un cuadro eléctrico se encuentran, ademés del
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puente de capacidad y de los relevadores de mando,

tembién unos relevadores temporizadores que determinan
la secuencia de los varios movimientos y otros tempori-
zadores gque garantizan la seguridad de funcionamiento.

Le méquing y su funcionamiento se describen
a continuacién haciendo referencia a los dibujos adjuntos,
que representan una forme de realizacién prferida, pero
no exclusive o limitativa., Los dibujos adjuntos no
tienen, por lo tanto, que interpretarse como una limita-
cibén del espiritu y del objeto del presente invento.

La Pigura 1 es una vista en perspectiva general
de la méguina,

En la Pigura 1 se representan todos los Srganos
Principales de la méquina que concurren para realizar la
secuencia automética con el fin de producir auntomética-

mente el condensador,

Existen doe tipos de 6rganos: al primer tipo
pertenecen los érganos que sirven para proporcionar el mo-
vimiento giratorio a los mandriles de bobinado 1-1" y 2-2';
al segundd tipo pertenecen los drgamos que sirven para pro-
porcionar los movimientos de traslacidén a los demds dtiles,

El movimiento giratorio se proporciona a los man-
driles a través de la secuencis siguiente: el motor eléectri-~
co 39, mediante la cinta 39‘, proporciona el movimiento a
uwn variador de velocikd 38; éste, a través de la cinta 37,
proporciona el movimiento al grupo de embrague electromsg-
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nético 36; este grupo, mediante la cinte de transmisidn
36’, proporciona el movimiento a la pmlea 141 que, & su
vez, proporciona el movimiento al grupo de freno 35, el
cual proporciona el movimiento al &rbol de transmisién 135.

El 4rbol de transmisidén 135 proporciona el movi-
miento a través de los engranajes, los cuales no se repre-
gentan en la Figura 1, pero que pueden verse en la Figurs
8, a los semi-mandriles 1l-1’ y 2-2° en los que se bobinan

los condensadores 100,

Lop 8rganos de traslacién que determinan los
movimientos a los Gtiles en traslacién lineal, con el fin
de realizar la secuencia automética, estédn realizados me-

diante pistones de aire comprimido.

Estos pistones son puesios en accidn mediante
una serie de electrovélvulas representadas por las. series
E54, E56, E58, E59, E6l, E63, E69, E70, E76, ET78, E8L,
B89, E91 y E95 (Figura 1) dispuestas sobre el bastidor in-
ferior de la base 52.

Bl £fI4ido comprimido CA, provinente de una fuen-
te exterior (compresor de aire), no representada en los
dibujos, entra en el conducto de alimentacidh 200 en el
que estédn fijadas todas las electrovédlvulas que, a su vesz,
son puestas en accidn por impulsos eléctricos provinentes
de microrruptores asociados a los diferentes ttiles, estan~

do representados los citados microrruptores en la Figura la.

Ia salida de cade electrovdlvule se conecta con
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wn conducto para aire comprimido 557, 57’, 607, 61‘, 647,
T4, T2°, 777, 19°, 82°, 85, 907, 92’ y 96’, a la entrade
de los pistones P55, P57, P60, P61, P64, PTL, P72, P77,
P79, P82, P85, P90, P92 y P96; por consiguiente, si se

ébre o cierre una electrovélvula, el pistén correspondiente
recibird o no eire comprimido y podrd avanzar o retroceder.

La méquina he sido realizada con el empleo de
aire comprimido, pero puede trabajar con el uso de otros
fléidos, como aceite, agua, etc.

La Figura 1, por consiguiente, representz todos
los pistones, las electrovélvulas, los Utiles, las cintas
dieléctricas y las armaduras que concurren en la formacidn
del condensador. En esta Figurs estén representados los

érgenos principales, a saber:

A) Grupo de mandriles de bobinado del condensador 1-1’ y

2-2" que sirven pera bobinar sobre ellos las cintas dieléetri-
cas 5 y 6 provinentes de las bobinas 48 y 49, asi como tam~
bién de lag cintas de metal que forman las armaduras 13 y 14
provinentes de las bobinas 16 y 17,

Los mandriles para el bobinado del condensador
estén formados mediente dos pares 1-1° y 2-2° de semi-man
driles (como se indice por la seccidn con un plano ortogo=
nel en la Figura 2, seccidén que se representa en la parte
inferior de la misma Figura 2); los semi-mendriles son
llevedos por los pares de conos 201 y 202 salientes de la
torreta 130 y de los pares de contraconos 201’ y 202’ sa-
lientes del soporte 203 de los contraconos. Los pares de
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mandriles pueden asumir dos posiciones que se hallan a
1802 entre si, con el fin de permitir que durante su rota-
cién los mandriles superiores (1-1‘ en la Figura 1) efec-
tuen el bobinado del condensador, mientras gque los méndri—

les inferiores (2-2° en la Figura 1) efectuan el sellado
del condensador.

B) Grupos de carriles porte-armaduras 1l y 12, los cuales
son puestos en accién mediante los pistones P7lL y P72 ¥y
provistos para la introduccidén de las armaduras 13 y 14

en el condensador 100 en bobinado. En dichos carriles

ge fijan asimismo dos cepillos de contacto 18 y 19 (fig. 1lA)
que sirven para realizar la medicidn u observar la capacidad
mediante transmisién de la sefial al puente de medicidn

53 (Figwa 1B y Figura 1C).

C) Grupo de alimentacién, conformacién y corte de los
terminales constituido por los carriles 24, los cuales son
puestos en accién mediante el pistén P77, por los Gtiles 27
¥y 28 que son puestos en gccién, & su vez, por el pistén
P85. Este grupo proporciona, por estirado del hilo meté-
lico 23 de las bobinas 22, el estampédo de un terminal apto
para ser soldado sucesivamente por el grupo poriaelectrodos
34, puesto en accidén por el pistén P82, sobre las armaduras
13 y 14.

D) Grupo de freno 35 y de embrague 36, que proporciona la
transmisién o cortado del movimiento del &rbol 135, que a

su vez, & través de engrenajes apropiados, pone en accidn

los mandriles de bobinado 1-1’ y 2-2°.
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F) Grupo de extraccién y de introduccién de semi-mandri

nuunm ‘

les, Este grupo estéd formado por los Utiles de extraccién

45 y 46 (Figura 1, y mejor todevia la Figura 1A) puestos. en

accidén respectivamente por los pistones P57 y P64 que pro-
5e porcionen la retirada de los semi-mandriles de bobinado

con el fin de descargar el condensador en la fase de acaba~

do en un recipiente adecuado (no representado),

Este grupo incluye asimismo el #til 47, que,
puesto en accién por el pistdn P92, sirve para la intro-
10. duccién del semi-mendril 1 o 2 cuando éste estd en la po-

gicién superior, como se muestra en la Figure 1 u 8B,

@) Grupo de retencidén del condensador bobinado. Esté

formado por el Wtil 7, puesto en accién por el PY0 (Bgura
15 14), que sirve para evitar que el condensador pueda desarro-
llarse cuando ya se ha efectuado el cortado del dieléectrico

6o

H) Grupo cremallera, el cual estd formado por el Wtil 40,
puesto en accidén por el pistén T9; este dtil, al poner em
20, accién el pistén 51, efectua la inversién de las posiciones
de los semi-mandriles 1l-1’ o 2-2° entre ellos, efectuando
la rotacidn sobre 1802 del soporte 203 de la torreta 130.

I) Grupo de corte que estd formado por los dtiles 8-15,

puestos en accidén respectivamente por los pistones P60 y
250 P96, y los cuales proporcionan el corxrtado de las cintas

dieléctricas 5 y 6 y de las armaduras 13 y 14,

Las funciones especificas de cada grupo y su
secuencia de movimiento se describirén con més detalle
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ulteriormente mediante figuras detalladas.

Lg Figura 1A representa una vista esquemética
pormenorizada de los Srganos principales de la méquine., que
e8 necesaria con el fin de poner en evidencia los microrrup-
tores de M65 a M93, que proporcionan la excitacidén de los
solenoides de las electrovdlvulas desde E54 a E95 (Fig. 1)
que, a su vez, imparten el mando para la admisidén del fldéido

comprimido CA en los pistones,
Lia Figura 1A muestra:

- el carril porta-armaduras 1ll, que es puesto en accidén
por el pistén P71l que actua, en las posiciones extremas de

su carrera, Sobre los microrruptores M94 y MT4;

- el carril porta-armaduras 12, puesto en accién por el
pistén P72, que acciona, en la posicién de tope limite,
el microrruptor M75 y, durante la carrera de avance, el

microrruptor M73 a través del excéntrico CT74;

- el grupo de insercidén y de extraccidén formado por los
dtiles 45, 46 y 47 puestos en accidn respectivamente por los
pistones P57, P64 y P92, con los respectivos microrruptores
de final de carrera M62, M65 y MI3;

- los grupos de corte 8 y 15, puestos respectivemente en
accién por los pistones P60 y P6l, con los microrruptores
respectivos M68, M66 y M6T;

- el grupo de cremallera para Volteo o inversidén de los
mendriles, formado por el Wtil 50, puesto en accidén por el

pistén P79, y el respectivo microrruptor de final de carre-
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ro M88;

- el grupo de alimentacidn, corte y estampado de los
terminales, formados por el carril 24 y por los dtiles .
27 y 28, puestos respectivamente en aceidén por los piéto-
nes P77 y P85, y los microrruptores relativos de finsl de
carrera M80, M87 y M86;

- el grupo de sellado formado por el dtil 9, puesto en
accién por el pistén P96;

- el grupo de soldadura formado por el grupo portselec-
trodos 34, puesto en accidén por el pistén P82 y por ol mi-
crorruptor M83;

- el grupo de mandriles formado por dos pares de semi-
-mandriles 1-1’ y 2-2/, por los conos 201 y 202, por los
contraconos 201’ y 202’, por la torrete giratoria 130, por

el pivote 30 y por el soporte 203.

Lg Figurs 1B es un esquema de los controles eléc-
tricos y neumdticos que permiten realizer une primera se-
cuencis asutométice de los movimientos operativos de la mé-

quina,

Se esquematizan aqui el puente de medicién 53,
las electrovdlvulas E54...E95, los pistones P55...396, los

microrruptores M65...M93 y los Wtiles respectivos.

La Figura 1C es un esquema de los controles eléc-
tricos y neuméticos que permiten realizar otra secuencia
automética de los movimientos operativos de la méquina, ap-

tos para condensadores de mayores dimensiones,
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Aqui se esquematizan el-puente de medicidn 53,
las electrovdlvulas de E54 g E95, los pistones de P55 a

P96, los microrruptores de M65 a M93 y los dtiles respec~
tivos, -

La Figura 2 represente la secuencia de 1los mo-
vimientos de los mandriles de bobinado; secuencia que de-
termina la introduccién de las cintas y la expulsién del
condensador. terminado.

La Figura 3 representa la secuencia de los 1w0vi-
mientos necesarios g la introduccién de las armaduras en

el bobinado y al corte de las mismas armaduras.

La Pigura 4 representa, en escala ampliada, la for
mg del terminal,

La Figura 5 representa el sistema de avence, sSOl-
daedura, corte y gplastado del texrminal,

La figura 6 representa el grupo freno-embrague gque
actlia sobre el &rbol de mando de los mandriles y el sistema
de posicionado del primer semi-mandril adecuado para re—
¢ibir las cintas de dieléctrico para la insercidén del con-
densador sucesivo.

La Pigura 7 representa los porte-~mandriles.

La Figura 8 representa la secuencia de los movi-
mientos del grupo de extraccién e introduccién de los man-
drileSo

Tos elementos unitarios que forman la méquina y

su funcionamiento se describirén ghora en detalle, con re-
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ferencia a las mencionadas figuras.
Bastidor,

Fl bastidor consiste en una fundicién metélica’
52 & las cuales se sujetan todos los otros grupos, con
exclusién del cuadro eléetrico que se monta sobre un cha-

gis o hastidor separado;

Al bastidor se sujetan también los rodillos por=-

ta rollos de dieléctrico.

Debajo del bgstidor se monta la serie de electro-
~vélvulasg que sirven para abrir o cerrar el aire corprimi-
do de los cilindros unitarios gque mandan los movimientos,

Estd también previsto un reductor de presién, un
dispositivo paras la condensacién de la humedad contenide
en el aire comprimido y un dispositivo para la lubrifica~
¢ién de los cilindros por mediacidn del aire que en ellos

penetra.

Al bastidor estéd también sujeto el motor eléc-
trico 39 que proporcione el movimiento 4 los mandriles,
ademés del variédor 38 que permite variar con continuided
lg relacién entre el mimero de vueltas del motor y el nimero
de vueltas de los mismos mandriles. En esta forma pueden
conseguirse diferentes velocidades de bobinado y es posible,
por cada tipo de condensador y por cada capacidad, utili-
zar la més conveniente, Bastidor y variasdor de velocidad

estén representados en la figura 1 y 6.

Grupo de mandriles de bobinado,
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El grupo de mandriles, tal como se representa

en la figura 2, esté constituido por dos parejas de semi-
-mendriles 1 y 1 y, respectivamente, 2 y 2° de forma pa-
recida a un eilindro accionado en dos partes iguales segln
su eje. Esta realizacién es particularmente adecuadé a
la introduccién de las cintas de dieléctricos en le fase
inicial del bobinado y a la extraccidn del condensador

terminado.

Las dos parejas de semi-mandriles pueden girar
sobre si mismas y pueden desplazarse de 1802 actuando so-

bre el eje 3, cambiando entre ellas las respectivas posi-

. ciones,

Los dos semi-mandriles pueden sacarse en sentido
axial independientemente el uno del otro, tal como se des-
cribiré seguidsmente, y pueden ser parados en ung posicién
bien determinada y adecuada para recibir la cinta de pe~
licula pléstica y para iniciar el devanado del condensador.

Los varios ciclos se representan como sigue:

Tal como se representa en la Figura 2A los mandri-~-
les 1 y 1’ se encuentran en la posicidén inferior con el
semi-mandril 1’ parado con su parte plana sitgada en el
pleno que pasa por el eje de los dos mandriles, y el semi-
~mandril 1 en posicidén completamente atrasada.

Los mandriles 2 y 2%, que se encuentran en la
posicién superior, han terminado el bobinado del condensa~
dor 4 al cusl estéin todavia conectadas las dos cintas de
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pelicula plédstica superior 5 e inferior 6. Mediante el
movimiento del grupc de vuelta de los mandriles, (que
seguidamente se describird) el conjunto de las dos parejas
de semi-mendriles se desgplaza shora ensentido antihorurio
de 1809 con eje sobre el perno 3, cambiando entre elles

lag respectivas pogiciones, tal como se representa en la

Figurs 2B.

En esta forms los semi-mandriles 2 y 2° que
tienen el condensador bobinado 4, arrastran en su movi-
miento las cintas de pelfcula 5 y 6 que descansan en la

parte plana del semi-mandril 1’ ashora un posicién superior,

El grupo de vuelta de los mandriles, enteriormen-~
te mencionado, esté constituido por un pistén de aire com-
primido que mueve, en sentido horizontal, una cremallera
50. Esta actia sobre un engranaje 51 encasquillado o su-
jeto sl perno 3, determinsndo as{ el cambio de posicién en-
tre los dos mandriles. EL dispositivo se representa en Fi-

gura 1 y 6.

Tal como se representa en la Figura 20, se intro-
duce seguidamente el semi-mandril 1 que sujeta entre si
mismo y el semi-mendril 1’, las dos cintas de pelicula
dieléectrica 5 y 6 en posicidn por lo tanto adecuada para

empezar el bobinado de un nuevo condensador,

Seguidamente, tal como resulta por la Figura 2D
un Gtil de sujecidén 7 avanze reelizando ungligers presién
gsobre el cuerpo del condensador bobinado 4 impidiendo asi

que éste se desenrolle ya que casi contemporsnesmente se
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acciona el Util de corte 8 que corta laspeliculssdieléc-
tricas 5 y 6.

Seguidemente, tal como se representa en Figuras
2E, los mandriles 1-1’ y 2-2/ inician su rotacidén enti-
horaria. :

Mientras en el mandril superior 1-1’ se inicia
el bobinado del nidcleo del condensador 10, un dtil de se-
llado 9 se acerca al cuerpc bobinado del condensador 4 en
rotacién en el mandril inferior 2-27,

Este Gtil llevado a la temperatura correcta,
efectia el sellado en caliente de las capas exterioires de
la pelficula dielécirica sobre el cuerpo del condensador
y& bobinado 4,

Seguidamente los tiles de retencidén 7 y de se-
1llado 9 vuelven a lg posicidn de descenso mientras que,
como se representa en figura 2F, mediante dos carriles
porta~armaduras 1l-12, se introducen en el bobinado que se
estéd efectuendo del condensador 10, las armaduras de alu-
minio 13 y 14 con sus terminales. Después de la introduc-
cién de las armadures, como sSe representa en figura 2G,
los carriles porta-armaduras ll-l2retroceden & la posi-
cién de corte.

Al conseguir el valor deseado de capacided los
mandriles se paran y, como resulta por la figura 2H, ac-
than los dos Gtiles 8-15 para el corte de las armaduraes
de aluminio 13 y l4. Contemporanesmente los dos semi-
~-mandriles 2-2’ que se encuentran en la posicién infe-
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rior retroceden completamente de forma que liberan el

condensador 4 que cae en un depésito de recogida.

El semi-mandril 2/ vuelve inmediatamente g au

posicién primitiva, los carriles porta~armaduras retroce-

den & la posicién de soldadure y, como resulta por la

figura 2L, todo esté a punto para volver a empezar un
nuevo ciclo operativo, tal como ha sido puntualizado

empezando por la figﬁra 24,
Grupo de carriles porta-armaduras.

El grupo se compone de dos carriles simétriobs,
teniendo cada uno la funcién de introducir en el bobinado
del condensador una armadura de cinta metélica, particu-
larmente de cinta de aluminio, & la cual ha sido preceden-
temente soldado eléctricamente un termingl de forma opor-
tuna., Ta descripcidn del proceso de formecidén y soldadura

del terminal se efectuari seguidamente.

Como resulta por la figura 3, los dos carriles
1l y 12 llevan sobre sus planos las armaduras de aluminio
13 y 14, que se desarrollan de los rollos de cinta 16 y 17,
oportunamente soportados por los correspondientes carriles.
Cada carril est4 provisto de un contacto rozante 18 y 19
que estéd conectado al puente de medida de la capacidad

del condensador que se estd bobinando.

Los dos carriles esté&n acompaiiados de los dos
grupos pera la formacidén, corta y soldadura de los termina-

les que se describirdn seguidamente.
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Cada uno de los grupos carriles 11 y 12 des-
lizando sobre oportunas guias puede asumir tres diferen-
tes posiciones que son, sucesivamente, las siguientes:
posicibén de soldadura del termingl, posicién de intro-
duccién de la armadura en el bobinado del condensador,.
posicién de corte de la armadura.

Estas posiciones se establecen en sincronismo
con las varias operaciones efectuadas por los mandriles

de bobinado y anteriormente resefiades.

En la figura 3 log carriles estén representados
en lg posicién completamente retrocedida de soldadura del
terminal. ILos carriles permanecen en este posicién duran-—
te todas las fases precedentemente resefiadas y representa~
das en la figura 24-AB-20-2D-2E y durante este intervalo

los terminales 20~-21 se sueldan & las armaduras.

Como resulta por la figura 3A, en correspondencie
de la fase de figura 2F precedenfémente resefiadas, los
carriles avanzan para introducir las armgduras en el bo-
binado del condensador.

Sucesivamente como resultae por la figura 3B, los
carriles retroceden a la posicidn de corte y, cuando el
bobinado del condensador 10 se ha perado hebiendo conse~
guido la capacidad deseada, entran en accidén los idtiles
de corte 8-15 que cortan las armadures 13-14 en correspon-
dencia de las fases ya resefiadas y represetadas por la figu-
ra 26 y 2H.

Como resulta finalmente por la figura 3C, en
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correspondencia de la fase de figura 2L, los carriles
retroceden ulteriormente g la posicidén de formacidn,
corte y soldadura de los terminales, listos para empezar .

Wadtd ‘j

e
F 1 r!l!llllli :A

un nuwo ciclo.

Grupo de alimentacidén, formacibén, corte y solda-

dura de los terminales,

Bstegrupo se encarga de la alimentacidén, forma-
c¢ién, corte y soldadura del alambre, generalmente de co-
bre o bronce recubierto de aleacién estafio~plomo, que cons-

tituye al terminal del condensador.

La figura 4 representa las dos vistas del terminal

a palite o cuchilla, antes de la soldadura g la armadurs.

Se representa en la figuras 5 uno de los dos gru-
pos iddnticos montados en la méquina,

El alambre procede de un rollo 22 y pesa por un
dispogitivo enderezador de rodillos 23 y un carril de avan-~
ce 24 provisto de un dispositivo 25 que arrastra el alambre
en el sentido de avance mientras que actdéa libremente en

el sentido opuesto.

El alsmbre se apoya sobre un yunque de aplasta-
miento y corte 26 sobre el cual actian el martillo o mazs
de aplastamiento 27 y el cuchillo de corte 28. En la fase
de corte, el carril porta armadurss precedentemente resefiado
presenta debajo de la armadurse una pastilla de material
aislente duro 29 de baja conducibilidad térmics necesaria
para la soldadura. El porta electrodos 34 soporta y guia
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los electrodos de soldadura 30-31 que estédn conectados

mediante unos conductores 32-33 g los bornes de la solda~
dura .

Se resefian shora las varias fases de funciovna-
miento de este grupo, fases que estdn oportunamente coor-

dinades con las fases precedentemente resefiadas.

En la fase representada en la figura 5 el alam—-
bre, precedentemente aplastado en la parte inicial, se
encuentra en la maza o martillo 26. En la siguiente fase
representada en la figure 5A el carrll 24 avanza pur une
longitud igual a la del terminsgl, haste presentarle en la
posicién de soldadura bajo los electrodos 30-31.

El avance del carril 24 estd supeditado a la po-
8icibén de soldadura de los carriles porita~-armasduras 11 y 12,

Un contacto de final de carrera del movimiento
del carril 24 determina otros movimientos diferentes tal
como se represents en la figura 5B.

El grupo porta electrodos 34 baja y al final de
su carrera actia sobre el interruptor que entrega la co-
rriente de soldadura & los electrodos 30-31, Ia cuchilla
de corte 28 baja y corte el alembre, ILa maza o martillo
27, de formea oportuna, baja y determing el perfil deseado
al terminal,

Tal como se representa en la figura 5C el final
de carrera de la maze 27 manda el movimienito de retroceso

del carril 24, mientras el alambre estd sujetado por la
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pPropia maza.

Finalmente el final de carrera del carril 24,
tal como se represents en la figura 5D, determina el
.mando para el retroceso, en posicién de reposo, de la maza
5 27, del cuchillo 28 y de los electrodos 30-3L, mientras
el terminal soldado en la armadure sigue el movimiento

de la misma srmadure.

El conjunto estd ghora listo para iniciar un

nuevo ciclo,

10,
Eliminando el grupo de formacién y soldadurs de

los terminales es posible efectuar el bobinado de condensa—~

dores con armaduras desbordantes (Extended foil).

Grupo freno-embrague para consegir el bloqueado

15, a capacidad del condensador.

El grupo se representa en figura 6. In ella se
puede observar el freno 35 y el embrague electromagnético
36 en la polea, en donde estd insertada una correa 37 co-
nectada a un variador de velocidad 38, a su vez mandado por

20. el motor 39.

Cuando el condensador llege & la capacided deseada,
el puente de medida con oportuno dispositivo determins el

funcionamiento del freno 35 y del embrague 36.

25, los mandriles se paran mientras el motor 39 sigue
funcionando,

Grupo de posicionado del semi-mandril.
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El paro d¢los mandriles, una vez llegados a la
capacidad, se produce desde luego en una posicidén no de-
finida. Con la finalidad, sin embargo, de presentar el
semi-mandril 17 (Figﬁfé 24) en la correcta posicidn pre-
clsa para acoger las cintas de dieléetrico para la gsucesi-
va insercién, es preciso proceder a su posicidénado en sen~
tido angular.adecuado, después que las armaduras hayah gido
ya cortadas.

Con tal finalidad opers un grupo de posicionado
representado en la figura 6. Estéd constituido por ur pa~-
sador 40 gque se inserta en una ranura 41 del grupo freno-
embrague. Este pasador permite que el semi-mandril alcan-~
ce siempre la misma posicidn angular favorable a la inser-
cién de las cintas. El cambio momentaneo freno-embrague
necesario a la rotacién del mandril cuando el pasador estéd
insertado, es sctuado por una excéntrice accionada por el

movimiento de retroceso de los carriles porta armaduras.

Grupo de extraccidén e insertado de los semi-
mandriles.

Tos semi-mandriles se alojan en los mrta-mandri-
les cuya forma estéd representada por la figura 7. Uno de
ellos estd constituido por el cilindro 42 en el cual estéd
dispuesta una ranura rectangular 43; el otro porta-mandril
estéd constituido por un paralelepipedo 44 insertado en la

ranura rectangular 43 del primero en el cual desliza.

Las fases de extraccidén e introduccidn de los

mandriles se representan en la figura 8 y sucesives
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Figura 8A - Conseguida la capacidad, los mean-

driles se paran y actda en seguida el Gtil 45 sacando el

semi mandril 1.

Figura 8B -~ El final de recorrido del dtil 45
5. menda el dtil 46 que saca el semi mandril 1°: El condensa-
dor terminado estd asi libre tal como se represents en la

precedente figura 2H.

Figura 8C - El final de recorrido del wUtil 46
hace retroceder los Wtiles 45-46 a su posicién de origen
10. introduciendo nuevamente el semi mandril 1‘, Mientraa
tento ha entrado en funcién el grupo de posicionemiento
del semi mendril, precedentemente resefiado. '

Figura 8D - A este punto se verifica la vuelta

15 de los mandriles (ver también figura 2B).

Figure 8E - Actda ahora el Util 47 que vuelve
& llevar hacias delante el semi mendril 1 (ver tembién fi-

gura 2C),

Pigura 8F -~ El Util 47 retrocede y permite ini-
20. ciar de nuevo la rotacidén de los mandriles.

Secuencia de los movimientos.

Cuando el condensador en bobinado ha alcanzado
el valor prefijado para su capacidad, un puente de medi=-
' 25, ¢ién, indicado esquemdticemente con 53 en la Figura 1B,
cuya entrada se conecta con los cepillos de contacto 18 y
19 (Figura 14), emite un impulso eléctrico y pone en accidén

un relevador 98 que prevé a proporcionar la corriente al
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freno electromagnético 35 y a cortar la corriente al

embrague 36 que determina el paro de la rotacién del grupo
de mandriles 1-2 y 1-2¢ (Figure 1).

El mismo impulso del puente 53 actia sobre el

‘solenoide de la electrovilvula E54 que suministra fluido

comprimido a través del conducto 55’ al pistén P55, que
empuja la espiga posicionadora 40 (Figuras 1 y 6) dentro
de la ranure 41. '

Ademés, el mismo impulso actia sobre el slenoide
de la electrovdlvule E56 que suministra, a través del con~
ducto 577, fluido comprimido al pistén P57 que extrae el
semi-mendril 1 o 2 (Figuras 1 y 8A) a través del Gtil 45.

El mismo impulso pone en accibén las electrovdlvulas E58 y
E59 que, a través de los conductos 60" y 61’, pone en accién
los pistones P60 y P61l en los extremos de los cuales se
conectan los Utiles de corte 8 y 15 que cortan las armadu-
ras metdlicas 13 y 14 (Figurse 2L).

El microrruptor de fingl de carrera M62 del
pistén P57, junto con el dtil 45 (Figura 8), que es el Wtil
extractor del semi~mandril 1 o 2, actua sobre la eleciro-
vélvula E63 que, a través del conducto 64’, pone en accidn
el pistén P64 a los extremos del cual se fija el aparato
47, por extraccién de} semi-mandril 1° o 2’ con el fin de

expeler el condensador acabado (Figurs 8B).

El microrruptor de final de carrera M65, que es
puesto en accidn por el Util 46, permite que los solenoides

de las electrovdlvulas E56 y E63 sean desexcitados, permi-
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tiendo a los pistones P64 y P57 efectuar el retorno de

los dtiles 45 y 46 en la posicidn origingl; &stos, a su
vez, inserten de nuevo el semi-mandril 1’ o 2 por desem-
bragado en la posicidn retirada del semi-mandril l.0.2
(Pigurs 8C), T

Los microrruptores de final de carrera MO6 y
M67, puestos en accién por los dtiles 8 y 15, efectuan el
retorno, al desexcitar las electrovélvulas M58 y M59, de

los ttiles en su posicién original.

Durante la carrera de retorno, el wUtil 8 actua
sobre el microrruptor M68, que, a su vez, pone en acéién
las electrovédlvulas E69 y E70, que, a través delos conduc—
tos 71’ y 72’, actua sobre los pistones P71l y P72, efec~
tuando el retorno de los carriles portae-armaduras 1l y 12

en la posicién de soldadura (Figura 3C).

Durante el movimiento de retorno del carril
12 es puesto en accidn el microrruptor M73 a través del
excéntrico C74; el microrruptor M73 determina una disyun~
cién momenténes del freno 35 y una conexién momenténea del
embregue 36 para el posicionado del semi-mandril 1’ o 27,

mientras que la espiga 40 es insertada.

Los microrruptores M74 y M75, situados en el
final de carrera de los carriles porta-armaduras 1l y 12,

determinans

- la excitacibén de la electrovdlvula E76, que actua a
través del conducto 77° sobre el pistén P77 (Figura la) que
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efectua el avance del carril de alimentacién del alambre
para el terminal 24;

- lg excitacidén de la electrovédlvula ET78, que asctua a
través del conduoto 79’ sobre el pistén P79, que pone en
accidn el aparato de cremasllers 50, gue cambia le posicidén
de los mandriles al girar en 1802 la torreta 130.

La alimentacién del alambre (Figura 5), el corte
¥y el estampado se efectuan de la manera sigulente:

El microrruptor de finsl de carrera M80 del carril
24 exolta la electrovélvula E8L, que, a través del conducto
82, pone en accibn el pistén P82 efectuando el descenso del
grupo de soldadura 34.

Este grupo, a8l final de su.carrera descendente,
pone en mceién el microrruptor M83 que estd previsto pera
el control del grupo alimeﬁ%ador de soldadurs 99: el alimen=-
tador de soldadura 99 proporciona el impulso de corriente
de soldadura, que, pasando a través de los electrodos 30 y
31, determina la soldaduras delterminal a la armadura del
condensador (Figura 5B).

El microrruptor de final de carrera M83 excita
asimismo la electrovdlvula E84 que, a su vez, a través del
conducto 85’, controla el pistén P85 al cual estén conectados
los dtiles de corte 28 y de estempado 27.

El microrruptor M86, situado al final de carrera
del pistén P85, desexcita la electrovélvula E76, que efectua
el retorno del pistén P79 en la posicién original; en conse~-
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cuencia, el aparato 50, tras efectuar la carrera de retor-
no, y por consiguiente después que la rotacién de la torre~
ta 130 produzca el cambio de mandriles, vuelve a la posi-

cidn originalj;

- excita la electrovdlvula E89 que controla, a trevés del
conducto 90°, el pistdén 90 que pone en accidén el dsil re-
tentor 7 que apoya sobre el condensador 4 (Figura 2D);

- determine la excitacibén de la electrovAlvula E91 que,

a través del conducto 92°, e&ntrola el pistén P92 que intro-
duce el semi-mandril 1 o 2 (Figura 8F); el Gtil 47, puesto
en accidn por la electrovilvula E91, actua al final de
carrers sobre el microrruptor M93 que determinas

- la desexcitacidén de la electrovidlvula E9Ll, que efectua
el retorno del pistén P92, de modo que vuelva hacia atrds
tembién el Gtil 47;

- la desexcitacién de la electrovidlvula ES54 que, contro-
lando el pistén P55, efectua el retorno de la espiga 40;

- la excitacibén de la electrovélvula E58 que, a través
del conducto 60, pone en accidén el pistén P60, de modo

que el Util de corte 8 corta las cintas dieléctricas
(Figura 2D).

Este dltimo Gtil, al lleger a su posicidn de
final de carrera, actug sobre el microrruptor M66 que desex-
cita la electrovélvula BE58 y el pistén P60 efectus el re-
torno del #til 8 a la posicidn original,

En el final de carrera del Util 8 se sitds el
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microrruptor M68 que, cuando los microrruptores M74 y

M 75, situados sobre el retorno de los carriles porta-
~armaduras 11 y 12, son activados (lo que significa que los

carriles 11 y 12 estén completamente retirados), determina

" la excitacién de las electrovdlvulas E69 y E70, lo que

vermite a los pistones P71l y P72 efectuar el ayance de los
carriles 11 y 12.

El carril porta-armedurs 11, durante su carrera
de avance, actua sobre el microrruptor M94, lo que deter-
mina la disyuncién del freno 35 y la conexidén del embrague
36, de modo que los mandriles empiezsn a girar antes de que
el carril porta-armaduras 11l hays alcanzado la posicidn de
introduccidn; esto ocon el fin de obtener, en el centro del
condensador, un nficleo formado de solamente material dielée-
trico (Figura 2E).

E1l mismo microrruptor M94 determina ls excitacidén
de la electrovédlvulae E95, que actila & través del conducto
96’ sobre el pistdén P96 que contacta el Wtil sellante 9 con
el condensador.

El tiempo de contacto del condensador al dtil
calentado 9 se regula a través de un temporizador indicado
simbélicamente con 797 (Pigura 1B) que, tras un tiempo re-~
gulado, desexcita la electrovdlvula E95 permitiendo al pis-
tén P96 retornar y efectuar el retroceso del Gtil sellan-
te 9.

Ademés, debe observarse que la temperatura del
Util sellante calentado 9 seregula mediante un termostato,

con el fin de mantenerla constante.
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Cuendo el Util 9 retrocede, el temporizador T97
efectia el retorno a la posicién original del dtil 7 al
desexcitar la electrovdlvula E89 que controla el pistén
P90 a través del conducto 907,

El ciclo se ha, de tal forma, terminado y tndo
volverd a repetirse cuendo la cap@cidad del condensador
que se estd bobinando habrd llegado al valor previamente

egtablecido,

Con el fin, todavia, de conseguir condensadores
con éngulo de pérdida e inductancia propia lo més baja po-
sible, egbambién posible el bobinado con el terminal sol-
dado a la armadura en su punto medio modificando opovrtuna-
mente la secuencia de los movimientos de la méquina. 'Este
tipo de bobinado, desde luego, es necesario solamente en
condensadores con una longitud de armsduras relativamente

grande.,

En la préctica esto se consigue actuando oportuna-
mente en el panel o cuadro eléctrico de mando de la méquina
que permite asi conseguir una secuencis diferente, tal como

ahora se describiré.

La soldadura de los terminales a las armaduras
tendrd lugar después que lasg mismes se encuentren ya en
fase de bobinado; los mandriles tendrédn que pararse después
de un tiempo determinado, regulado por un temporizador;
este tlempo serd ajustado de forma que permita la soldadu~
re del terminal aproximadesmente en el punto medio de la
longitud de las armaduras; seguidamente los mandriles vol-
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verdn a girar para perarse al conseguirse la cepacidad

deseada. ILa secuencia de los movimientos es la siguiente:

Cuando el condensador en bobinado ha alcanzado .
el valor prefijado para su capacidad, un puente de medi-
cién, mostrado esqueméticamente con 53 en la Figura 1B,
cuya entrada se conecta con los cepillos de contaeto‘18 y
1§ (Pigura 14), emite un impulso eléctrico y pone en accidn
un relevador 98 que prevé el prevé el proporcionar la co-
rriente al freno electromagnético 35 y cortar la corriente
al emﬁrague 36 determinando el pero de la rotacidén del
grupo de mandriles 1-2 y 1’=2’ (Figura 1).

El mismo impulso del puente 53 actla sobre el
solenoide de la elegtrovélvula E54 que swministra fldido
comprimido a través del conducto 55’al pistdén P55, que
empuja la espiga posicionadora 40 (Piguras 1 y 6) dentro
de la ranura 4l.

Ademds, el mismo impulso actia sobre el solenoide
de la electrovdlvula E56 que suministra, a través del con-
ducto 577, fldido comprimido al pistén P57 que extrae el
semi-mandril 1 o 2 (Figuras 1 y 8A) a través del util 45,
El mismo impulso pone en accidn las electrovélvulas E58 y
B59 que, 2 ‘través de los conductos 607 y 61’, ponen en
aceidn el pistén P60 y P6l, en cuyos extremos estédn conec-
tados los dtiles de corte 8 y 15, que cortan las armaduras
de metal 13 y 14 (Figura 2L).

El microrruptor de final de carrera M62 del pis-~
+6n P57, junto con el dtil 45 (Pigura 8), que es el Util
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extractor del semi-mendril 1 o 2, actda sobre la electro-

dimen

Ax," J”'.‘} i
f' 14 uﬂ‘mf:g
"1 LR

v&lvula E63 que, a través del conducto 64°, pone en accién
el pistén P64, en cuyos extremos se fija el aparato 47,
extrayendo el semi-mandril 1’ o 2’ con el fin de expeier

el condensador acabado (Figura 8B).

El microrruptor de finagl de carrera M65, que es
puesto en accién por el dtil 46, permite que el solemoide
de las electrovélvulas E56 y E63 se desexciten, permitiendo
s los pistones P64 y P57 efectuar el retorno de los dtiles
45 y 46 en la posicién original; éstos, a su vesz, insertan
de nuevo el semi-mendril 1’ o 2‘ por desempefio en ia Do8i-

cién retirads el semi-mandril 1 o 2 (Figura 8C).

Los microrruptores de final de carrera M66 y
M67, puestos en accidn por los Gtiles 8 y 15, efectuan el
retorno, desexcitando las electrovélvulas M58 y M59, de los
dtiles en su posicidn original,

Durante lg carrers de retorno, el ttil 8 actia
gobre el microrruptor M68, que, a su vez, pone en accidén
las electrovélvulas E69 y E70 que, a través de los conductos
L y 72°, actua sobre los pistones P71l y P72, efectuando
el retorno de los carriles porta-armaduras 11l y 12 en la
posicién de soldadura (Figura 3C). '

Durante el movimiento de retorno del carril 12
se pone en accidén el microrruptor MT3 a través del excéntri-
co C74; el microrruptor M73 determina wna disyuncién momen-
ténea del freno 35 y una conexién momenténee del embrague 36

pera el posicionado del semi-mendril 1’ o 2’, mientras es
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insertada la espiga 40.

Los microrruptores M74 y M75, situados en el
final de carreras de los carriles porta-grmaduras 11l y 12
determinan: '

- la excitacidén de la electrovédlvula E78, que actua a
trevés del conducto 79° sobre el pistén P79, que pone en
accidn el aparato de cremallers 50, que cambia la posicidn
de los mandriles por giro de 1802 de la torreta 130:

Bl microrruptbr M88, situado sobre el finsl de
carrera del pistén P79, asociado al aparato de cremallera
50, determina:

- la desexcitacidén de la electrovdlvuls E78 que efectua
el retorno del pistén P79 en la posicidn original; conse-
cuentemente, el aparato 50, tras efectuar la carrera de re-
torno y por consiguiente después que la rotacibén de la to-
rreta 130 produce el cambio de los mandriles, vuelve & la

posicidn originalj;

- exeite la electrovélvula E89 que controla, a través del
conducto 90/, el pistén 90 que pone en accién el Util de

retenida 7 que apoya sobre el condensador 4 (Figura 2D);

- determina la excitacién de la electrovdlvula E91 que,
a través del conducto 92’, controla el pistén P92 que in-
troduce el semi-mendril 1 o 2 (Figura 8F); el dtil 47,

puesto en accidn por la electrovélvula E91l, actua a2l final

de carrera sobre el microrruptor M33 que determina:

- la desexcitacidén de la electrovélvula E9Ll que efectus
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el retorno del pistén P92, de modo qué retrocede también
el Util 47;

- la desexcitacidén de la electrovédlvula E54 que, contro-
lando el pistén P55, efectua el retorno de la espiga 40;

- la excitacién de la electrovélvula E58 que, a tfavés
del conducto 60’, pone en accién el pistén P60, de moco
guebl dtil cortador 8 corta las cintas dieléctricas (Figu-
re 2D).

Este Ultimo Gtil, al llegar a su posicidn de final
de carrera, actua sobre el microrruptor M66 que desexcita
la electrovdlvula E58 y el pistdn P60 efectua el retorno
del Wtil 8 en la posicién original.

En la carrera de retorno del Util 8 se sitda el
microrruptor M68 que, cuando los microrruptores M74 y M75,
gituados sobre el retorno de los carriles porta-armaduras 1l
y 12, son activados (lo que significa que los carriles 11
y 12 estén completamente retirados), determina la excita-
cién de las electrovédlvulas E69 y ET70, que permite a los
pistones P71 y P72 efectuar el avance de los carriles 1l

El carril porta-armaduras 11, durante su carrera
de avance, actua sobre el microrruptor M94, que determina
la disyuncidén del freno 35 y la conexidén del embrague 36,
de modo que los mandriles emplezen s girar antes de que el
carril porta~armadurss 1l hays alcanzado la posicidn de
introduceidn; esto con el fin de obtener, en ei centro del

condensador, un ntdcleo formado solamente de material dieléc-
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“frico (Figura 2E).

Bl nismo microrruptor M94 determina la excita-

cién de la electrovélvula E95, que actua a través del con—

ducto 96’ sobre el pistén P96, que contacta el Util sellan~

te 9 con el condensador.

El tiempo de contacto del condensador al Gtil
calentado 9 se regula a través de un temporizador, indicado
simbélicamente con T97 (Figura 1B), que, tras un tiempo
regulado, desexcita la electrovédlvula E95 permitiendo al
pistén P96 retroceder y efectuar la retirads del ﬁtil.
sellante 9.

Ademés, debe observarse que la temperatura del
Gtil sellente calentado 9 se regula mediante un termostato,

con el fin de mantenerla constante.

Cuando el \til 9 retrocede, el temporizador TOT
efectua el retorno en la posicién original del Util 7 al
desexcitar la electrovédlvula E89 que controla el pistén POO

a través del conducto 90°.

En el entretanto los carriles porta-armaduras 11 y
12 introducen en bobinado las armaduras metdlicas,

Despuds de la introduccidn, las electrovélvulas
E69 y ET70 se desexcitan cuando el microrruptor M94 pone en
accién el temporizador T100 que, tras un cierto tiempo,
desexcitan las electrovidlvulas antes mencionadss, Tos pis-
fones PT1 y P72 efectuan por tanto la retirada de los carri-
les 11 y 12 hasts la posicidén sellante (Figura 3).
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Alcanzada esta posicidn, los carriles 11 y 12
actian sobre los microrruptores MT74 y M75, que actuan el
temporizador TLOL que, después de un cierto tiempo, regu-
lado de modo que la méquina se detenga a alrededorjdevla
mitad de la longitud de las armaduras, prevea a préyor—
cionar la corriente al freno 35 y cortar ls corriente al
embrague 36, de modo que detenga la rotacidén de 1los men~

driles.

En este punto, se excita la electrovélvula ET8
que proporcions el control del pistén P79, a través del
condueto 77‘, que efectua el avance del carril 24,

Ia alimentacién de slambre (Figura 5), el corte
vy la estampacidén se realizan de la maners siguiente:

El microrruptor de final de carrera M8BO del
cerril 24 excita la electrovdlvula E8l, que, a través del
conducto 82/, pone en accidén el pistén P82 mediante efec-
tuar el descenso del grupo de soldadura 34.

Este grupo, al final de su carrera descendente,
pone en accidn el microrruptor M83, que proporciona el
control del alimentador de soldadura 99; el alimentador
de soldadura 99 proporcione el impulso de corriente de sol-
dadure, que, pasando a través de los electrodos 30 y 31,
determina la soldadura del terminegl a la armadura del con-

densador (Figura 5B).

El microrruptor de final de carrera M83 excita

también la electrovilvula E84 que, a su vez, a través del
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conducto 85‘, controla el pistén P85, al cual estén co-
nectados los fUtiles de corte 28 y de estampacidn 27.

El microrruptor M86, sitwado al final de carrera
del pistén P85, desexcita la electrovédlvula E76, que efec-

" tua el retorno del pistén P77 en la posicién original y

el carril 24 retrocede,

Finalmente, el microrruptor de final de carrera
M87, situado sobre el retornmo del carril 24, desexcita las
electrovélvulas E8L y E84, efectuando el retorno a la4posi-
c¢idn original de los pistones P82 y, por consiguiente, de
los ttiles 34, 28 y 27.

De tal forma se ha desarrollado el ciclo total

¥ se inicia la produccidén de un nuevo condensador.

it
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Deserito el objeto del presente invento, se
declaran nuevas y de propia invencidén las siguientes rei-
vindicaciones con prioridad de la demanda de patente -ita=
liana n¢ 15,162 del 4 de marzo de 1966:

1.~ Bobinadora automética de condensadores
con pelicula de material pléstico, particularmente de con-
densadores cilindricos constituidos de por lo menos dos
cintas de dieléctrico y dos cintas de hoja metdlica que
constituyen las armaduras, caracterizada por el hecho
de que se compone substancialmente de los siguientes gru-
pos fundamentales, cooperantes entre si, alojados en un

oportuno bastidor:

= grupo de mandriles de bobinado y enrollado
del condensador, estando dichos mandriles constituidos por

elementos (semi-mandriles) que coopersn entre si,

- grupo de carriles porta-armaduras, para la
introduccién, alimentacién y corte de las armaduras.

~ grupo freno-embrague para el paro del bobi-
nado (enrollado al consegirse la capacidad del condensa-

dor deseado).
- grupo del posicionado del semi-mandril,
~- grupo extraccién e insercién de los semi-man-

driles, cooperantes con el antes mencionado grupo de man-

driles de bobinado.
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2.~ Bobinadora segin la reivindicacién 1, ca-
racterizade por el hecho de comprender ademds, un grupo de
alimentacién, formado, corte y soldadura de los ferminales
sobre las armeduras del condensador.

3.~ Bobinadora segin la reivindicacién 1, ca-
racterizads por el hecho que dicho grupo de mandriles de
bobinado esté constituido por dos parejas de semi-mandriles,
adecuados para la insereidén de las cintas que constitﬁyen
el condensador, para iniciar su bobinado (enrollado) y extraer
el condensador terminado.

4.~ Bobinadora segin la reivindicacidén 1, ca-
recterizada por el hecho de gue dicho grupo de carriles
porta-armaduras estd constituido por dos carriles simétri-
cos destindndose cade uno de los citados carriles & intro-
ducir en el bobinado o enrollado del condensador una ar-

nadura de cinta metdlica.

5.~ Bobinadora segin la reivindicacién 1, ca-
racterizada por el hecho que dicho grupo freno-embrague,
estd cinemdticamente conectado al eje o &rbol de dichos

mandriles de forma que bloques el movimiento, al alcanzar

la capacidad deseada del condensador.

6.~ Bobinadora segin la reivindicacién 1, ca-
racterizada por el hecho que dicho grupo de posicionado
del semi-mandril, estéd constituido por un pesador, y una
correspondiente ranura, prevista en dicho grupo freno-em-
brague, siendo la posicién angular deseada del semi-mendril
determinada por la introduccidén del pasador en dicha ranu-
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7o~ Bobinadora segin la reivindicacidén 1, ca~

Ira.

racterizada por el hecho que dicho grupo extraccién e in-
sercién de los semi-mandriles, comprenden unos medios ade-
cuados para conectarse con los citados semi-mandriles y pa-
ra proceder a su extraccién y, respectivamente, a su iuser-
cién en los respectivos porte-mandriles en funcién de las

distintas fases de bobinado de los condensadores,

8.= Bobinadora segin la reivindicacién 1, ca=
recterizada por el hecho que, eliminando el grupo de
alimentacibén, formacidén, corte y soldadura de los termi-
nales, dicha bobinadora resulita adecuada pars la fabri-
cacién de condensadores con armaduras desbordantes (ex-
tended foil),

9.~ Bobinadora sutomitica de condensadores

con pelicula de material plédstico.

Segin se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 39 hojas foliades y
escritas a miquina por una sols de sus caras, acompafiadas

de los dibujos reglamentarios,

Madrid,~a_ 23 FEB. 1967
* a:‘ aqzmmsz.ad

oo s

humado: JOSE RODRIGUEL
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