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por "PERFECCIONAMIENTOS EN IA FABRICACION BE CONBENSADORES CERA­

MICOS DE DIELECTRICO DISCOIDAL", a favor de PIHER, S.A., de na­

cionalidad española, domiciliada en BADALONA(Barcelona), Riera 

Cañadó, s/nfl.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de invención, se refiere  a unos 

perfeccionamientos aplicados a la  fabricación de condensadores 

f i jo s , del tipo cuyo d ieléctrico está formado por un dieco de un 

material cerámico, de elevado valor para su constante caracterís- 

5» t ic a  de capacidad y de valor relativamente reducido para esta úl­

tima ‘magnitud e léctrica . Los condensadores en cuestión se emplean 

extensamente en montajes electrónicos, tales como en receptores 

de radio y televisión , en asociación con circuitos de frecuencias 

altas e intermedias, y otros casos análogos.

• Los condensadores en cuestión tienen su dieléctrico

formado por un producto de naturaleza cerámica, cuya preparación 

se rea liza  mediante un procedimiento original de la  firma s o lic i­

tante y sobre e l que recaen los perfeccionamientos objeto de la  

presente Patente, pudiéndose mencionar en su secuencia las fases 

. que se describirán, con enumeración de algunas particularidades 

de los diferentes pasos del proceso.
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Para fa c i l i t a r  la  explicación, se acompaña a la  presen 

te  memoria, dos hojas de dibujos, en los que se ha representado, 

a títu lo  de ejemplo ilu strativo  y no lim itativo , un caso de rea­

lización  de unos perfeccionamientos en la  fabricación de conden- 

5 • sadores con d ieléctrico disooidal, según lo s  principios de las 

reivindicaciones.

En los dibujos:

La figura 1 representa esquemáticamente e l  proceso de 

obtención del producto granulado que servirá para l a  realización 

10. de los discos dieléctricos constitutivos del aislamiento entre 

la s  armaduras del condensador y e l cuerpo sustentador del mismo.

La figura 2 muestra esquemáticamente é l proceso de 

prensado y formación de los discos-soportes.

La figura 3 es la  representación simbólica del proceso 

15. de formación de la s  armaduras, montaje y acabado de los condensa 

dores.

La figura 4 indica en esquema la s  operaciones del mon­

ta je  de los terminales y su soldadura a la s  armaduras.

En la  descripción que seguirá se enumerarán las sucesi 

20. vas fases importantes del procedimiento, con alusión a lo s  símbo 

lo s , bloques y representaciones ideales de la s  figuras, enten­

diéndose la  posibilidad de variación de detalles que no afectan 

a la  substancia del procedimiento.

A.- Obtención del granulado.

25 . Los'diferentes ingredientes, particularmente minerales

en estado pulverulento o granulado, que constituirán lo s  compo­

nentes del producto, se disponen en un recipiente mezclador 1, 

en e l que se produce la  asociación con un disolvente en estado 

liquido para obtener una suspensión de la  viscosidad adecuada, 

30. que, con una agitación adecuada mediante un aparato 2 de tipo

convencional, produce la  masa en estado líquido espeso denomina-
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da, dentro del argot de fabricación, barbotina.

Mediante una bomba de carga 3 se pasa e l líquido es­

peso a un molino de bolas 4, e l cual puede estar revestido in­

teriormente mediante un recubrimiento de un material cerámico, 

de plásticos duros o de compuestos a base de caucho. El vaciado 

o salida del molino se rea liza  con ayuda de aire comprimido o 

simplemente por gravedad.

l a  mezcla, continuando en su estado líquido viscoso, 

pasa a través de un f i l t r o  magnético 5, que realizará la  sépa­

lo .  ración de partículas férrioas que eventualmente pudieran haber­

se mezclado con aquél, y luego por un tamiz vibrador 6, que 

realizará  la  separación de partículas de mayor tamaño*

Una segunda fase de agitación 7 mantiene la  barbotina 

intimamente mezclada y en suspensión*

15» Mediante una bomba 8 de características adecuadas se

re a liza  la  inyección del producto fluido a un aparato 9 que de­

nominaremos atomizador-secador, en e l cual se rea liza  la  sepa­

ración del agua que servía como vehículo para la  suspensión, 

efectuándose aquella separación mediante una corriente 10 de 

20. aire caliente, circulante en sentido opuesto al de la  masa f lú i  

da 11* El aire entra a una temperatura comprendida entre unos 

300 y 4502 o, y sale a una temperatura entre unos 100 y 1402 0.

Por la  parte in ferior del atomizador se obtiene ya 

e l  producto en forma de polvo fin o .12, a l cual se añadirán even 

25 . tualmante lubrificantes orgánicos que fa c ilite n  su capacidad 

de prensado*

B.- Prensado y obtención de la s  obleas cerámicas°

El material pulverulento obtenido en e l atomizador 

se somete a un prensado en prensas 13 de características conve- 

30. nientes, resultando a la  salida de e lla s  piezas discoidales de

diámetro y"espesor adecuados, la s  cuales presentan ya los valo-

\
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res d efin itivos.

Se somete a los discos en cuestión a una cocción re a li 

zada en hornos del tipo túnel, en lo s  que se introducen dispues 

tas sobre soportes 14 hechos de un material susceptible de so- 

5 . portar la s  elevadas temperaturas de cochura. Dichos soportes son 

también de naturaleza cerámica, hechos ventajosamente de mate­

r ia le s  ta les como e l óxido de circonio estabilizado o de otros 

refractarios aluminosos, silicoaluminosos o carburósilícicos. 

Diohos soportes adoptan, en una realización preferente, la  for- 

10 o ma de unas ca jita s  aplanadas de unos diez centímetros de lado 

y un centímetro de altura, y en e lla s  los discos u obleas de 

material cerámico procedentes de la s  prensas se pueden disponer 

ordenadamente, con una de sus caras sobre e l fondo del soporte, 

o bien de canto, en disposición adyacente de sus caras, o, sim- 

1 5 . plemente, en un relativo  desorden.

EL arrastre de los soportes para la s  obleas en e l in­

terior del túnel 15 se v e r ific a  por dispositivos hidraúlicos y 

la  cocción tiene efecto en tres fases, a saber:

a . -  Precalentamiento, la s  obleas son sometidas pro- 

20. gresivamente a una elevación suave de temperatura, con objeto

de que e l material se adapte a lo s  valores elevados de aquélla. 

El calentamiento se obtiene mediante baterías de resistencias . 

e léctrica s, hechas de material resistente de aleaciones del tipo 

conocido comercialmente con e l nombre .de KáNTHAI tipo A 1 o bien 

25 c UIGEfflOM.

b. -  Cocción. Se re a liza  a temperaturas del orden de 

lo s  1.200 a l . 5002 o y, para tipos especiales de d ieléctricos, 

hasta 1.7002 C. El calor se obtiene también mediante resisten­

cias e léctrica s, hechas de material resistente del tipo denomi-

30 . nado comercialmente Super-KANIHAl o MOSILIIE, que es un compues 

t o ‘de s ilic iu ro  de mollbdeno.
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c .-  Enfriamiento. Se rea liza  mediante ventilación 

por impulsión de aire fr ío , con recuperación de calor para un 

rendimiento energético máximo del sistema.

EL proyecto, cálculo y realización del horno-túnel 

5o mencionado son originales por completo de la  firma titu la r  de 

la  presente Patente.

EL aislamiento de los hornos está compuesto por refrac 

tarios de características adecuadas, y e l funcionamiento de di­

chos hornos está regulado mediante dispositivos adecuados, s i-  

10. tuados en una pluralidad de zonas, en un número comprendido en­

tre 3 y 7 » según la  longitud y capacidad del horno, con e l con­

curso de dispositivos de regulación automática y de registro, 

asociados a aparatos de control situados en paneles de mando 

y a dispositivos de señalización acústica y visual, indicadores 

15. de determinados estados del funcionamiento de la  instalación 

de cochura.

Dispositivos extractores cuidan de realizar la  absor- 

oión y eliminación de los gases desprendidos por los materiales 

cerámicos durante la  fase de su cocción.

20 . A la  salida de los hornos, se tienen las obleas y pie­

zas discoidales constitutivas de los d ieléctricos de los conden­

sadores, en disposición de recib ir la  formación de las armadu­

ras y e l  montaje de la s  piezas asociadaso

C.- Acabado y montaje.

25 . Obtenidas las piezas 16 que constituirán los dieléc­

trico s, su material componente, de la s  características e lé c tr i­

cas. y mecánicas correspondientes, se distingue, entre la s  pri­

meras, .por su constante d ie léctrica , tangente del ángulo de 

pérdidas y  coeficiente de variación de aquella constante, y en- 

30-, tre  las segundas, por su resistencia mecánica, coeficiente de

dilatación, fragilidad, porosidad, higroscopicidad y otras.
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lias armaduras están constituidas por deposiciones de 

m a disolución de plata en estado coloidal', colocadas en una 

y otra de las.caras del disco dieléctrico» la  disolución es en 

realidad una suspensión en disolventes líquidos de tipo orgáni- 

5. co, y en su depósito.sobre la s  caras del disco presentan un 

espesor de 3 a 10 mieras, aproximadamente» Para la  perfecta 

adherencia :de la s  capas.de plata, constitutivas de la s  armadu­

ras del condensador,-.a la s  caras del disco d ie léctrico , se pro­

cede a •una cocción del conjunto en un horno H. a una temperatura 

10o comprendida entre 600 y 900® 0, aproximadamente.

Para algunos tipos de condensador, según la s  caracte­

r ís t ic a s  de su d ie léctrico , se puede proceder ya a la  soldadu­

ra de lo s  terminales de conexión para la s  armaduras.

En otros tipos de oohdensador debe realizarse una 

15- preselección, con objeto de c la s ific a r  los diferentes .ejempla­

res según los valores de su constante d ie léctrica , determinati­

vos del valor de la  capacidad del condensador. Esta preselección 

se rea liza  mediante máquinas 17 de prueba, automáticas, la s .  . 

cuales someten a cada condensador a un ensayo, consistente, bá- 

20. sicamente, en su .inserción en un. puente de capacidades., cuyo,

equ ilibrio ,o, en. su caso,' desequilibrio según un margen dado, „ 

determina la  .inclusión, del dispositivo capacitor en uno u otro 

grupos.

lo s  condensadores aceptados pasan a continuación a 

25 . rec ib ir  unos terminales de conexión, consistentes en pequeñas 

longitudes de hilo, de cobre estañado, que- se sueldan por -'sus . 

extremos 'a cada una de .las deposiciones de plata en las caras, 

del d ie léctrico . . . . . . . . . .

Para rea liza r la  soldadura , se ha obtenido la  auto- 

30. matización to ta l de la  operación mediante un ingenioso sistema 

consistente en proporcionar a l conjunto de un gran número de
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condensadores un soporte común que permite su manejo y transpor­

te , a l a  vez que protección mecánica y facilidad  de recuento y 

envasado» EL sistema mencionado consiste en el empleo de una 

banda de papel, del espesor y resistencia adecuados, el oual,

5 * a su entrada en una máquina automática S de soldadura, recibe 

unas perforaciones y, a continuación, en éstas, la  incorporación 

de los terminales, previamente cortados a la s  longitudes desea­

das. A dichos hilos se le s  incorpora e l disco con sus armaduras, 

pro cediéndose a continuación,. automáticamente y por la  misma 

10. máquina, a la  soldadura de los terminales mediante aportación 

de estaño.

Para eliminar los productos resinosos aplicados duran­

te la  soldadura, se procede , a un desengrasado 18 del- condensa­

dor, formado ya por sus elementos eléctricos completos, siendo 

1 5 » t a l  desengrasante.de naturaleza orgánica.

Para proteger a l condensador contra agentes mecánicos 

que podrian dañar su constitución, o alterar especialmente las 

armaduras o l a  unión entre éstas y sus terminales', y para evitar 

la  absorción de humedad por e l  d ieléctrico , se. recubre al con- 

20. demsador con una capa de pintura de naturaleza resinosa, la  

cual' se aplica en una máquina automática 19 de características 

originales, cuyo proyecto y construcción son originales de la  

firma t itu la r  de la  presente Patente.

la  máquina 19 recubridora de pintura trabaja con una 

25». corriente de aire en e l que se mantiene en. suspensión la  pintu­

ra en forma de nube constituida por finísimas partículas pulve­

rulentas, realizándose e l calentamiento del conjunto, la  fusión 

de los gránulos de pintura y su adherencia a la  superficie ex­

terna del d ieléctrico , armaduras y extremos contiguos a éstas 

30. ,  de lo s  terminales del. condensador, Sigue a continuación una fase 

20 de polimerización y endurecimiento de la  pintura.
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Para e l  marcado de cada unidad con la s  indicaciones 

de la s  magnitudes eléctricas y otros datos, asi como marca y 

demás signos d istin tivos, sigue.una etapa 21 de grabado mediante 

ú tile s  y tintas, adecuados para asegurar la  indelebilidad de 

5 » los signos impresos en 'las.caras de los condensadores..La cinta 

de soporte que se u tiliz ó  para la  soldadura de los terminales . ' 

continúa empleándose en la  sustentación de la s  diferentes uni­

dades de condensadores, permitiendo asimismo e l  paso de éstos 

a la  fase siguiente, que e s 'la  de su prueba y ensayo e léctrico s. 

10. la  verificación se rea liza  automáticamente mediante,

una máquina 22 provista de puentes de medida, los cuales ensa­

yan la  tensión de trabajo que puede soportar cada condensador, 

la  tolerancia en e l.v a lo r de su capacidad y e l  valor de la  tan­

gente del ángulo de pérdidas. Los aparatos verificadores están. 

15.» * provistos de puentes, re lés y memorizadores para rea lizar la

selección o, en su caso, la  separación de los ejemplares acepta­

bles o rechazables que van pasando.a ensayo.

Iras la  fase anterior, los condensadores están lis to s  . 

para su expéndieión, contado, envasado.y. envío. -

20. l a  figura 4 representa en detalle e l  conjunto de ope­

raciones que se acaba de'mencionar, y, haciendo referencia, a . . . 

aquel dibujo, los elementos representados idealmente correspon­

den a la s  siguientes partes : - -

23, cinta de papel grueso o cartulina, de resisten - 

25» cia notable, aunque de flex ib ilid ad  considerable; 24', matriz, 

perforadora que practica en lá  cinta unos o r ific io s ' centrados, 

en la  forma siguientes los 25, en la  parte central, son de 

diámetro relativamente grande, y lo s  26, dispuestos apareados • 

en la s  zonas, central y contiguas a los bordes, son de diámetro 

30.- pequeño,, de atinándose, los primeros a l arrastre de la  cinta, me­

diante .unos tetones'derivados de un mecanismo de transporte, re-
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presentado por e l bloque 27 y constituido, por ejemplo, por 

una pieza móvil que rea liza  un movimiento .de aproximación a la  

cinta, de prensión de ésta mediante unos tetones derivados de 

la  pieza y que se insertan en los o r ific io s  25, de desliza- 

5 o miento y transporte por arrastre de la  cinta y de liberación 

de ésta por retroceso de la  pieza móvil; 28, práctica de una 

lig e ra  curvatura en dirección transversal, que fa c ilita rá  la  

inserción de los terminales, verificándose también el corte de 

lo s  fragmentos de h ilo  a p artir de un ro llo  que contiene una 

10. longitud grande de éste, para la  alimentación de la  máquina;

29 > curvatura de los h ilos para darles la  forma adecuada en 

sus extremos destinados a su unión a la s  armaduras del conden­

sador; 30, colocación de los discos entre los extremos de los 

terminales; 31, soldadura de los extremos de los h ilos a las 

15. armaduras del condensador; la  aportación de estaño la  rea liza  

la  propia máquina mediante un dispositivo, soldador adecuado.

Se observa e l alto grado de.automatización y, en todo 

caso, de mecanización implicado en e l proceso descrito, e l cual 

permite reducir a vea. mínimo e l número de operarios y la  canti- 

20. dad de trabajo manual, en beneficio de una elevada regularidad, 

calidad y cantidad de artículos acabados.

Iodo cuanto no afecte, a ltere , cambie o modifique la  

esencia de los perfeccionamientos descritos, será variable a 

los efectos.de la  actual Patente.

25. N O T A .

Se reivindica como objeto de esta Patente de invención:

1.-  Perfeccionamientos en la  fabricación de condensa­

dores cerámicos de dieléctrico discoidal,, caracterizados esen­

cialmente por la  preparación de un producto semielabor.ado para 

30. la^eonformación de los discos d ieléctricos de soporte para las 

armaduras, a base de componentes en estado flúido y/o pulveru-
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lento y los cuales se someten a una operación de mezclado, sus­

pensión en un disolvente liquido, agitación hasta mezcla íntima, 

impulsión mediante una "bomba de características adecuadas y car­

ga en un molino de bolas, procediendo a su trituración hasta la  

5. formación de una suspensión lechosa de partículas microscópicas, 

la  cual, tras su paso por un f i l t r o  magnético, separador de 

eventuales inclusiones férrica s, y un tamiz separador d e s a r t i­

culas de tamaño superior, a uno prefijado, se somete a una segun­

da operación de agitado y, mediante una bomba impulsora, a la  

10. acción de un atomizador, que, mediante una pulverización fin a 

y la  inyección de aire caliente a contracorriente, determina 

la  obtención de un polvo de partículas de tamaño adecuado, pre­

ferentemente granulado.

2 «- Perfeccionamientos en la  fabricación de condensa- 

15 . dores cerámicos de d ieléctrico  discoidal según la  reivindicación

20.

25-

anterior, caracterizados por la  formación de lo s  discos-obleas
; .

constitutivos del d ieléctrico  a base del granulado'obtenido en 

e l proceso descrito en la  citada reivindicación, por prensado . 

de aquel producto pulverulento en prensas adecuadas y la  obten­

ción de formas d efin itivas, asegurándose la  constancia de las 

mismas y la  adquisición de la s  propiedades e léctricas y mecáni­

cas para e l d ieléctrico  mediante cocción del mismo por someti­

miento de los discos-obleas a temperaturas comprendidas entre 

1.200 y 1.500a 0 en hornos túnel de funcionamiento hidraúlico, 

calefacción e léctrica , aislamiento refractario , regulación auto­

mática y registro asociado a instrumentos de control y a dispo­

sitivo s de señalización acústica y visual, situados en paneles 

de mando con indicadores visuales de l a s .magnitudes y señaliza­

dores de determinados estados de funcionamiento de la  in sta la- 

,ón de cochura, precediendo a esta fase de cocción una de 

" precalentamiento de los discos-obleas y siguiéndole otra de
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10.

1 5 .

20.

25 .

30 .

enfriamiento progresivo por ventilación mediante impulsión de 

aire fr ío , con recuperación de calor, para e l rendimiento ópti­

mo del sistema.

3 . -  Perfeccionamientos en la  fabricación de condensa­

dores cerámicos de dieléctrico discoidal según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizados por realizarse las armaduras 

constitutivas de los elementos de condensación electrostática 

de cada dispositivo condensador mediante, deposiciones, en las 

caras de los discos-obleas, de disoluciones de plata en estado 

coloidal, constituidas en realidad por suspensiones en disolven­

tes líquidos de tipo orgánico y resultando capas uniformes de 

espesores comprendidos entre 3 y 10 mieras, asegurándose la  

perfecta adhesión de aquellas deposiciones sobre la s  caras del 

d ieléctrico mediante cocción del conjunto en hornos túnel, se­

guida, en caso conveniente, de una verificación automática deter­

minativa de una selección previa de ejemplares aceptables,, para 

proceder a continuación a la  colocación de terminales de conexión 

consistentes en fragmentos de hilo  metálico fácilmente soldable, 

preferentemente de cobre estañado, sujetas a la s  armaduras me­

diante aportación de. soldadura de estaño,, efectuándose dicha 

Operación automáticamente con ayuda de una banda continua de un 

material de resistencia mecánica y e léctrica  adecuadas, ta l como 

un'papel de espesor conveniente, impregnado de sustancias refor­

zadoras, previamente taladrada y a la  que.se acoplan las piezas 

del h ilo  oonector, previamente cortadas a su. longitud adecuada, 

efectuándose posteriormente e l desengrasado de las zonas de sol­

dadura, e l  recubrimiento de todo e l condensador mediante una 

pintura constituida ventajosamente por una resina, aplicada en 

una máquina automática de funcionamiento neumático que mantie­

ne a dicha pintura en suspensión gaseosa y estado flúido, con 

adhesión espontánea a la s  superficies del condensador discoidal
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formado y coa polimerización u lte r io r 'd e l recubrimiento, ’ siguien 

do a éste e l grabado, en por lo menos una de la s  caras del con­

densador, de la s  características e léctricas y d istin tivas del 

mismo, y su .verificación automática en aparatos que comprenden - 

5. puentes de capacidad y éventualmente instrumentos de ensayo de 

otras magnitudes e léctrica s . . .

Sean cuales fueren la s  circunstancias que concurran 

en la  esencialidad de la  Patente de.invención, definida en las 

anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

1 0 o 4 . -  "PERFECCIONAMIENIQS EN LA FABRICACION DE CONDENSA­

DORES" CERAMICOS DE DIELECTRICO DISCOIDAL’!. .

Consta la  presente memoria de .doce hojas foliadas, 

mecanografiadas por una sola cara.y de los dibujos unidos a la  

misma. .......... •

Barcelona, -  5 JUN. 1975

P.A. de . PIHER, S.A.

ALFONSO DURAN
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