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por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CONDENSADORES CERA-
NMICOS DE DIELECTRICO DISCOIDAL"; a favor de PIHER, S.A., de na-
cionalidgd'espaﬁoia, domiciliada en BADALONA(Barcelona), Riera
Cafiadd, s/ne. o '

MEKMORIA DESCRIPTIVA

La presgnte Patente de invencidn,-se refiers g unos

perfeccionamientos aplicados a la fabricacidn de condensadores
fijos, del tipo cuyo dieléctrico estd formado por un disco de un
mgterigl cerdmico, de elevado valor para su constante carac_:teris-
5. tica de capacidad y de valor relativamente reducido para esta il-
tima'magnitud eléctrica, Los condensadores en cuestifn se emplean
extensamente en montajes électrdnicos, tales como en receptores
de fgdio y televis;dn, en asociaoién con circuitos de frecuencias

altas e intermedias, y otros casos anilogos.

10. Los condensadores en cuestidn tienen su dieldctrico

formado pof un producto de naturaleza cerdmica, cuya preparacidn
se realiza medianﬁe un procedimiento original de la firma solici-
tante y sobre ei que recaen los perfeccionamientos objeto de la
presente Patente, pudiéndose mencionar en su gecuencia las fases

15. que se describirfn, con enumeracidn de algunas particularidades

de los diferentes pasos del proceso.
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Pgra facilitar la explicacidén, se acompafia a la presen
te memorie, dos hojas de dibﬁjos, en los gque se ha representado,
e titulo de ejemplo ilustretivo y no limitetivo, wn caso de ree-
lizacibn de unos perfeccionamientos en la fabricacién de conden-
sadores con dieléctrico discoidel, segin l&s principios de las
reivindicaciones.
| En los dibujos: ‘

Lg figura 1 representa eSqueméIicaménte el proceso de
obtencidn ael producto granulado que sefv{ré.para la realizacién
de los discos dieléctricos constitutivos del eislamiento entre
las grmaduras del condensador y el cuerpo sustentador del mismo.

La figura 2 muestra esquemiticamente el proceso de
prensado y formacién de los discos-soportes.

La figurae 3 es la repregentacién simbblica del proceso
de formacién de las armadurgs, montaje y acabado de los condenss
dores. ‘ |

La figﬁra 4 indice en esquema las-operaciones del mon-
taje de los termingles ¥ su soldadura a las armegduras.

En-la descripeidn que seguird se enumerardn las sucesi
vas fases importantes del procedimiento, con alusidn a ;os simbo
los, blogues y representaciones ldeales de las figuras, enten~
diéndose la posibilidad de variacidn de detalles que no afectan
a la subétancia del procedimiento.

A« Obtencidn del granulado.

Los diferentes ingredientes, particularmente minerales
en sgtado iulverulento o granulado, que constituirédn los compo-
nentes del producto, se disponen én un recipiente mezclador 1,
en el que se produce la asociacién con un diéolveﬁte en estado
liquido pars obtenerruné suspensidn de la viscosidad adecuada,
que, con una agitacidn adecuada mediante un aparato 2 de tipo

convencional, produce la mesa en estado liquido espeso denomina-
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da, dentro del argot de fabricacidn, “barbotina.

-Mgdiante una bomba de: carga 3 se pasa el liquido es-

peso a un molino de bolas 4, el cual puede estar revestido in—

- teriormente mediante un recubrimiento de un material cerémico,

de plésticos'dufos'o de- compuestos a base de caucho. El vaciado
0 salida'del molino se realizs con gyuda de aire comprimido o
simplemente por gravedad. '

La mezcla, continuando en su estado 1{quido viscoso,
pasa a través de wn filtro megnético 5;-qué realizard la sepa;
racibn de particulas férricas que eventualmente pudieran haber-
se mezclado con aguél, y luego por wu tamiz vibrador 6, que
realizard la separascién de particulas de mgyor temafio.

Una segunds fase de agitacién 7 mgntiene la barboting
intimemente mézclada y en suspensién. -

lediante una bombg 8 de caracteristicas adecuadas se
realiza la inyeccidén del producto flufdo s un sparsto 9 que de—
nomingremos atomizador-secador, en el cuel se realiza la sepa-
racidn del agua que servie como vehiculo para la suspensién,
efectuéndose aquella-sepéracidn medisnte uns corriente 10 de
éire caliénte, circulante en sentido opuesto al de la masg flUi
da-Il. El aire entrs a ung temperaturs comprendids enire unos
300 ¥y 4508 G, y sale a una- temperatura entre unos 100 y 1402 C.

Por la parte inferior del stomizador se obtiene ya
el productO'en forma de polvo fino. 12, al cual se afladirén even
tualmente lubrificantes orgénicos q_ué faciliten su capacidad
de prensado. '

B.- Prensado y obtencién de les obleas cerdmicas.

El materigl pulverulento obtenido en el atomizador

-se -somete & un prensado en prensas 13 de caracteristicas conve-

nientes,-resultando'é lg salide de-ellas piezes discoidales de

didmetro y “espesor adecuados, las cuales presenten ya los valo-
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res dgfinitivqs.

Se somete a loa discos en cuestién & une cocein reali
zade en hornos del tipo tﬁnel, en los que se introducen dispues
tas sobre soéortes 14 hechos de un material susceptible de so-

portar las elevadas tempergturss de cochurs. Dichos soportes son

tambidn de naturaleza cerdmica, hechos ventajosamente de mate-

riales tales como el éxido de circonio estabilizado o de otros
refracterios aluminosos, silicoaluminosos o carburosilicicos.
Diochos soportes adopten, en una realizacidn preferente, la for-
ma de wnas oajitas aplanadas de unos diez centfmetros de lado
y wn centimetro de al'édra, y en ellas los discos u obleas de
material cerdmico procedentes de las prensas se pueden disponer
ordenadamente, con uas de sus caras sobre el fondo del soporte,
o0 bien de canto, en disposicién adyacente de sus cgras, o, sin-
plemente, en un relativo desorden.

El arrastre de los soportes pars las obleas en el in-
terior del tﬁne1‘15 se verifica por dispositivos hidraflicos y
la coccidn tiene efecto en tres fases,,é sabers

ae~ Precalentamiento. Las obleas son sometidas pro-
gresivamente a ung elevacidn suaﬁe de tempergtura, con pbjeto-
de que el material se adepte a los valores elevados de aguélla.
El calentémiento se obtiene mediante bagterias de resistencias |
eléctricas, hechas de meterial resistente de aleaciones del tipo
conocido comerciglmente con el nombre de KANTHAL tipo A 1 o bien
NICHROM. B ' |

b= Coccidén. Se realiza a temperaturas del orden de
los 1.200 a.1.500¢ C y, para tipos especia;es de dieléctricos,
hasta 1.7009 C. El cslor se obtiene también mediente resisten-
cias eléctrices, hechas de materisl resistente del tipo denomi-
nado comercielmente Super-KANTHAL o MOSILITE, que es un compues
$o0-de siliciuro de molibdeno. . '



*

X

+

cuee
fegat

5

10.

20.

25.

.
gee®

e
.o
¢t

(1)
week
ce
‘G
tee
i
.

w0 381004

e~ Enfrigmiehto. Se regliza mediante ventilacidn

por impulsidén de aire frio, con recuperacidn de calor para wn
rendimiento energético miximo del sistema.

E1l proyecto, cdlculo y realizacién del horno-tdnel
mencionado son originales por completo de lg firma titular de
la pregente Patente. '

El aislamiento de los hornos estd compuesto por refrac
tarios de caracteristicas adecuadas, y el funcionamiento de di-
chos hornos estéd regulado medignte dispositivos adecuados, si-
tuados en una pluralidad de zonas, en un nimero comprendido en-
tre 3y %5 segin la longitud y capacidaed del horno, con el con-
curso de dispositivos de regulacién aubomitica y de registro,
asociados a gparatos de control situados eﬁ paneles de mando
¥ a dispositivos de sefializacidén acdstica y visual, indicadores
de determinados estados del funcionemiento de la instelacién
de cochura.

Digpositivos extractores cuidan de reglizar la absor-
cién y eliminacidn de los gases desprendidos por los materiales
cerdmicos durante la fase de su coccidn.

A la salida de los hornos, se tienen las obleas y pie-
zas di?coidales constitutivas de los dieléctricos de los conden—
.sadores, en disposicidén de recibir la formacién de las armadu-
ras y el monteje de las plezas asociadase. '

Ce~ Acabado y montaje.

Obtenidas las pilezas 16 que constituirdn los dieléc-

tricos, su material componente, de las caracteristicas eléctri-
cas y mecénicas correspondientes, se distingue, entre las pri-

meras, .por su constente dieldctrica, tangente del dngulo de

) pérdidas’ y coeficieﬁte de variacién de aguella constante, y en-

.30

tre las segundas, por su resistencia mecénica, coeficiente de

dilatacibn, fragilidad, porosided, higroscopicidad ¥y otras.
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Lgs armaduras estén constitufdas por deposiciones de
wne disolucidn de plats en,eétado coloidaly colocadas en una
y otra de las caras del disco dieléctrico. La disolucién es en
reglidad una suspensidn en disolventes liquidos,de tipo orgéni-
co, y en su depdsito sobre las caras del disco presentan un
espesor de. 3 a 10 micras, aproximedamente. Paras la perfecta
adherencie de las capas.de plaba, constitutivas de las armadu-~ '
ras del.condensador,.e las caras del disco dieléctrico, se pro-
cede a una.cocoidn del conjunto en un horno H a una temperatura
comprendida entre 600 y 9002 C, sproximadamente. ,

fara'algunos tipoé,de condensador, segin las caracte-
ri{sticas de su dieléotrico, se puede proceder ya a la soldadu-
ra de los termineles de conexidn para las armaduras.

En otros tipos de cohdensador debe realizarse una .
preseleccidn, con objeto de clasificar los diferentés(ejemplar

res segfn los valores de su constante dieléctrice, deferminati-

" vos del valor de la capacidad del condensador. Esta preseleccién

se realiza mediente mquinas 17 de prueba, sutomfticas, las |
cusles someten a cada condensgdor g uh ensayo, consistente, bh~
gicamente, en su insercién en un puente de capacidades, cuyo
equilibtrio.o, en su ¢aso, desequilibrio segln un margen dado, .
determing la .inclusién. del dispositivo cepacitor en wno u otro
grupos.

Los condensadores aceptados pasan a continuacibn a
recibir unos terminales de conexidn, consistentes en pequeiias
longitudes de hilo de cobre estafiado, que- se sueldan por “sus. .
ektremos’a cada ung de .las deposiciones de plata en las caras
del dieléetrico.

Para realizar la soldadura , se ha obtenido lg auto-
matizacibén tobtal de la operacidén mediante un ingenioso sistema

congistente en proporcionar al conjunto de un-. gren ndmero de
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condensadores un soporte comin que permite su menejo y transpor—
te, a la vez que proteccidén mecénica y facilidad de recuento y
envasado. El sistema mencionado consiste en el empleo de una
bands de papel, del espesor y resistencia adecuados, el cual,

a su entrada en una miquina sutomitica § de soldadura, recibe
unas perforaciones y, s continuacidn, en éstas, la incorporacién
de los terminales, previamente cortados a las longitudes desea-
dase A dichos hilos se les incorpors el disco con sus armaduras,
procediéndose a continuacidn, automfticamente y por lg misma
méguina, a la soldadurs de los terminales mediante agportacibn

de estafio.

Pare elimingr los productos resinosos aplicados duran-
te la soldadura, se procede,arun desengrasado 18 del- condensa-
dor, formado ya por sus elementos eléctricos completos, siendo
tal desengrasante de naturaleza orgénica.

Para proteger al condensador contra sgentes mecénicos
que podrian dafiar su constitucién, o alterar especislmente las
armaduras o la unidén entre dstas y sus terminales, y paras evitar
le absorcién de humedad por el dieléetrico, se.recubre al con-’
densedor con wna cspa de pintura de naturaleza resinosa, la
cual se gplica en ung miguina gutomitica 19 de caracteristicas
origin;ies, cuyo proyecto y construceién son originales de la
firme titular de la presente Patente.

Le méquineg 19 recubridora de pinturs trabaja con una
corriente &e aire en el que se mantiene en suspensidén la pintu-
ra en forma de nube constitufde por finisimas particulas pulve-
rulentas, realizédndose el calentamiento del conjunto, la fﬁsiéﬁ
de los grénulos de pintura y su adherencia a la superficie ex-
terna del dieldetrico, srmadurss y extremos contiguos s &stas -
de los terminales del_condensaddr, Sigue & continuascién una fase

20 de polimerigmecién y endurecimiento de la pintura.
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. Para el marcado de cada unidad con las indicaciones
de las'magh;tudgs eléct;icgs &_otros datos, asi como marce y
demés_signosudistintifosz,sigue_gna etepa 21 de grabado mediante
dtiles y tintas. adecuados para asegurer la iﬁd@lebil@dad de
los signos impresos en las.caras de los condensadores.. La cinte
de soporte Que.se utilizd para la soldadura de los termiqales e
continda empledndose en la sustentaciéh de las diferentes uni-
dades de condensadores, permitiendo -asimismo.el paso de éstos _
a la fase siguiente, que es'la de su'prueﬁé,y ensayo eléctricos.

Lg verificacién se realiza automgticamente mediante.
ung méquin? 22 p;ovista'de pubntes de medida, los cuales ensa-
yan le tensidn de trabajo que puede soportar cadas condensador,
la tolerencia en el valor de su capacidad y el valor de la tan-
gente del éngulo de pérdidas. Los aspatatos verificadores estén.
provistos de puegtes,_relés y memorizadores pars reaslizar la
seleceibn o, en su caso, la separacién de los ejemplares acepte~-
bles o rechazables que ven pasando.é énsayo, R L

Tras la fase anterior, los condensadores estén -listos .
para su expendicién, contado, envasado.y envio.

La figura 4 representa en detalle el conjunto de ope-
raciones qﬁe se acaba de mencionar, ¥, haciendo referencia a . .
aquel dibujo, - los e;ementos,:epresentadés idealnente correspon-
den- a las siguientes partes 3 _

23, cinta de papel grueso o cartulina, de resisten-
cia notable, aunque de flexibilidad considerable; 24, natriz.
perforadora que practica en la cinte unos orificios’ centrados. -
en la forma siguiénte: los 25, en la parte central, son de ~
didmetro relativamente grande, y los 26, dispuestos apareados -
en las zonas.central y contiguas a los bordes, son de diddetro
pequefio,. destinéndose.los primeros él arrastre de la cinte. me-

diente unos tetones derivados de un mecenismo de transporte, re-



presentado por el blogue 27 y constituido, por ejemplo, por
una pieze mévil que reagliza un movimiento de aproximacién a la
cinta, de prensién de ésta mediante unos tetones derivados de
la pieza y que se insertan en loé orificios 25, de desliza-

5. miento y transporfe por arrastre de la ointa,y de -liberacién
de ésgta por retroceso de la pieza mévil; 28, préctica de una
ligera ourvatura en direccién trangversael, que facilitard la
insercibn de los terminales, verificéndose tambidén el corte de
los fragmentos de hilo g partir de un rollo que contiene una

10. longitud grande de éste, para la alimentacién de la miquina;
29, curvatura de los hilos para darles la forma adecuada en
sus extremos destingdos g su_unidn a las armedurgs del conden-
sador; 30, colocacidn de los discos entre los extremos de los
terminaless; 31; soldadurs de los extremos de los hilos a las

15. ormaduras del condensador; la aportacién de estafio la realiza
la propia méguina mediante un dispositivo soldador adecuado.

Se observa el glto grado de autometizacidén y, en todo
caso, de mecenizacién implicado en el proceso descrito, el cual
permite reducir a un minimo el niumero de opeérarios y la canti-

20. dad de trabajo menual, en beneficio de ung elevada regularidad,
calidad y centidad de articulos acabados.
) Todo éuanto no afecte, altere, cambie o modifique la
esencia de los perfeccionamientos descritos, serd variable a
los efectos de la actual Patente.

25 ¢ NOT A '

Se reivindica como objeto de esta Patente de invencién:

1.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de condense-
dores cerémicos de dieléctrico discoldal, caracterizados esen-
cialmente por la preparacidn de un producto semielaborsdo para

30. lg eonformacién de los discos dieléctricos de soporte para las
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lentd, los cuales. se somsten a una operacidén de mezclado, sus—
pengién en un disolvente liqﬁido, agitacién hasta mezcla Intima,
impulsidn mediante una bomba de ceracteristicas adecuadas y car-
ga en un molino de bolas, procediendo a su trituracién hasta la
formacién de una suspensién lechosa de perticulass microscépices,
le cual, tras su paso por un filtro magnético, separador de
eventusles inclusiones férricas, y un tamiz sgparador de ‘parti-
culas de tamafio superior.s uno prefijado, se éoﬁete a uneg ségun-
da operacién de sgitado y, mediante une Bdmba impulsore, a la
accidn de un atomizador, que, mediante una pulverizacién fins
y le inyeccidén de.gire caliente a contracorriente, determina
la obtencién de un pélvo de particulas de tamafio adecuado, pré-
ferentemente granulado. |

2.- Perfeccionamientos en la fabricaeifn de condensa-
dores cerdmicos de dieléctrico discoidel segin la reivindicacidn
enterior, caracterizados por la formacidén de los discos-olbleas
constitutivos,dei dieléetrico a base del granulado ‘obtenido en
el proceso descrito en.la citada reivindicacién, por prensado. .
de -aquel producto pulverulento en prensas adecuadas y la obten-
cién de formas definitivas, aseguréndose la constancia de las .
pismas y la adquisicidén de las propiedades eléctricas f necéni-
ces para ol dieléctrico mediante coccidn del mismo por somebi-
miento de los discos—obleas a tempersturas comprendidas entre
1.200 y 1.5008 C en hornos tunel de funcionamiento hidradlico,
caléfacciﬁn éiéctrica, aislamiento refractario, regulacidn auto-
mitica ¥ registfo asocigdo a instrumentos de control y a dispo= .
sitivos de sefializacién acﬁstica y visual, situados en paneles .
de mando con indicadores visusles de las magnitudes y sefialize-

dores de determingdos estados de funcionamiento de la instale-~
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enfriamiento progresivo por ventilacidén mediante impulsidn de
aire frfo, con recuperacidén de calor, para el rendimiento {Spti-
mo del sisteme.

3.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de condense-
dores cerdmicos de dieldetrico discoidal segin las reivindice-
ciones anteriores, caracterizados por realizarse las armaduras
constitutivas de los elementos de condensacibén electrostdtica
de cada dispositivo condensador mediante deposiciones, en las
caras de los discos-~obleas, de disoluciones de plate en estado
coloidal, constitufdas en reglidad por suspeﬁsiones en disolven-
tes 1ligquidos de tipo orgénico y resultendo cepas uniformes de
espesores comprendidos entre 3 y 10 micras, aseguréndose la
perfecta adhesién de aquellas deposiciones sobre las caras del
dieléctrico mediente coccidén del conjunto en hornos tiunel, se--
guida, en caso conveniente, de una verificacibn automdtica deter-
minativa de una seleccidén previa de ejemplares aceptables, para
proceder a continuscién e la colocacidén de terminales de conexién
consistentes en fragméntos,de hilo metélico fécilmente soldable,
preferentemente de cobre estafiado, sujetas a las srmadurgs me-
diante aportacidn de. soldadura de'estaﬁo,.efeotuéndose dicha
operacién gutomiticamente con syuda de una bande continua de wn
materi;i de registencis mecdnica y eléctrica adecuadas, tal como
un ‘papel de espesor conveniente, impregnado.de sustancias refor-
zadoras, previamente taladrada y a la que se acoplan las piezas
del hilo oconector, previamente cortadas a su longltud adecuada,
efectudndose posteriormente el desengrasado de las zonas de sOl-
dadura, el recubrimiento de todo el condensador medisnte una
pintura constituida ventajosaménte por une resine, aplicada en
wna méquing automdtica de funcionamiento neumdtico que mantie-
ne a dicha pinturs en suspensibén gaseosa y estado fluido, con

adhesifn espontdnea a las superficies del condensador discoidal
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formado y con polimerizacidén ulterior’del recubrimiento, siguien
do a &ste el grabado, en por-lo menos una de las caras del con-
densador, de las caracteristicas eléctricas y distintivas del
nismo, y su.verificacidn sutomitica en aparatos que comprenden..
puentes de capacidad y eventualmente instrumentos de ensayo de
otras magnitudes eléctricas.

. Sean cuales fueren las circunstencias que concurran

‘en 1la esencizlidad de la Patente de invencién, definida en las

anteriores reivindicaciones, cuyo objeto'éS{
4o= "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CONDENSA-
DORES” CERAMICOS DE DIELSCIRICO DISCOIDAL". = .
“Gonstea 1la presente memories de.doge hojas foliadas,

mecanografiadas por una sols cara y de los dibujos unidos a la

mismg.
Barcelona, «§ JUN. 1970 "
PeAs de  PIHER, S.A.
ALFONSO DURAN
| P-P- -
FE/mm. by / «

Fdo.: LA Ducén Benviam




wojeusg uping sjny ropy - \w

Y
NyY¥na og

v o NO#TVY. . .,
0/6L N° S - ‘YNOI3IdUVE

LO14

FTIVRIVA VIVvOsia

swor s 9001 8¢

V'S YIHId

smnc



30/9

PIHER, S.A. m&

ESCALA VARIABLE

¢

FIG. 1




381004 s

ﬂ

BARCELONA, -5 JUN 1970

P. A'ALFONSO DURAN

p- pl / ) 7
/ fdou Luls Durdn Benejam




o )
wojeusg uging s

{ d-d
NVYSNA ASNOITTY

‘v d
W6, NI S - 'VNOTIDAVSE

Zold

00000000000 O
000000000000

OCOO0O0cO0O0O0
000000

Va

Lgpisiiz

/
]

JIGVIIVA V1vDs3

25N YIOH
SYroH ¢

IV b8

V'S YIHId




IO

PIHER, SA 38100 4

ESCALA

r/,\{m

| = w / —
l:’il-' -1 mil U 10 ——

L ——

L Y

: #
/ /
OO0
— 18353 7753
i
FIG. 2

VARIABLE




¢ HOJAS
HOJA N22

—p— —_—

i
i
i
|

W /Y

5
/
7
000000 000000000000
—— S
000000 000000000000
FlG. 2

BARCELONA, -5 JUN 1978
P. A.

ALFONou wuAN
pp>//
. s; ’ ~
/4/%7 ZZ
/—chrhvtr Dorén Benejom
=

>




.A..&o:t- :!:n 07 ropy B

S~ 27> Lz
a ) \ ,»1%\

,\\ \ -Q .a
NYYNT OSNOgv

A 4

‘d

Ql6b NC S~ ‘vNO13DdVE

6t

||

AN

(44

J1IVIIVA Vivos3a

[©0-0--0-0-0

4

9l

£3aN WOH
SVroH 7

9001 8¢

VS YIHIS

cme



I

PIHER, SA. ' 38 10 0 4

(oo

ESCALA VARIABLE

22

FIG. 3




¢ HOJAS
HOJA N2 3

7

X Ay

20

FIG. 3

19

S
a
)
L
\
i

BARCELONA, -5 JUN. 1970
AALFONso DURAN

P. P
o «
//Q{M Ll S——

e fofe M AT
-~ Fdos Luls Durdn Benefum.
«_

[




— P A
,,\\ \.\\, d-d
Vv °d

NoRAa OSNOATY

‘YNOT3OUVe

QL NAC S -

wopeusg upng SINT %otm.\«..:\ .

794

O

v-v
&
9 14

, g |
e < s
- R _ \r;r P e oo 44 414
O—o—0 10— O_[6! O e
Tl Tl Bl fl B 120147008 o 144
IS A\ 1 | _
LY.?_ E ﬁ\& ;T/Jv. éxﬁ#r.& _&.%\%«% “¢. _
SY RTTIT 14
_

JISVIIVA ViVOs3

» N WOH
SVYroH »

V'S ‘Y3IHId




0/

PIHER, S.A.

A-A

v

24

FIG. 4

ESCALA VARIABLE




4 HOJAS

HOJA

2 4

B

27

28

FIG. 4

-5 JUN 1970

BARCELONA,
P. A.

L]

ALFON
s
/
//
Lo

50 DURAN
p-P /
/ 2os Luls Durén Benaiom

Fdo.:




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



