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Los condensadores thulares cerdmicos cu-
yos electrodos metédlicos estén dispuestos sobre la su-
perficie interior y la superficie exterior de los tubos
v que estén provistos de slambres soldados como conexio

5 nes de corriente, pertenecen desde hace mucho tiempo al
estado conocido de la técnica. Gracias a su forma tubu-
lar constituyen, incluso en el caso de gruesos de pared
pequefios, un elemento constructivo mecdnicamente sdlido,
en particular en comparacidn con condensadores en forms

10 de placas de un grueso de pared similarmente pequeiio,
que son muy susceptibles a rotura.

Para llegar, menteniendo la forma tubular,
a valores altos de capacidad junto con poca necesgidad '
de espacio, se han fabricado cuerpos huecos de pared

15 delgada con seccldn transversal circular, espiral o en
forma de estrella (Memoria de Patente alemana N2 688.417,
de Kahla), que han podido fabricarse utilizando la téc-
nica de extrusién, pero sdlo con gastos elevados en cuan
t0 a la técnica de fabricacidn. Cada condensador tubular

20 individual tiene que ser estirado aisladamente, en este
¢caso, en la prensa de extrusién, y la unién para formar
series o conjuntos se realizaba colocando las caperuzas
sobre los tubos individuales enchufados.

Se conocen, ademds, condensadores en for-

25 ma de tubos planos en cuyos cantos estrechos estén pre-
2=3-74,
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vistas ranuras para la fijacidén de los electrodos exte~

riores (Modelo de Utilidad alemin ne 7.101.847, de
Seiferth). También en este caso se trata siempre idnica-
mente de condensadores individuales cuya capacidad esté
determinada por el tamafio de la superficie de lss arma~
duras metdlicas y el grueso de pared del dieléctrico.
Sin embargo, cuando es necesario montar
wna cantidad relativamente grande de condensadores, por
ejemplo en una pared de blindaje, su conexién al elemen
to constructivo correspondiente constituye, en aparatos
de alba frecuencias, un factor considerable de gastos.
Por tanto, ya se ha procurado utilizar grupos enteros
de condensadores cuya uniém a placas conductoras impre-
sas y sus elementos constructivos se realiza en una ope
racién de trabajo mediaente soldadura por inmersién y que
son sujetadas juntamente en le caja de blindaje, de for
ma esbtanca a alta frecuencia, con ayuda de un bloque
sustentador o de una placa de soporte. En la DAS ne
1.439,298, de Siemens, se han descrito diversas formas
de realizacién de tales disposiciones miltiples con zb-
calo comfin, en las que los dos recubrimientos estén uni
dos metélicamente a un conductor de paso, por ejemplo
la caja metdlica. Como dieléctrico servian, entre otras
cosas, tubitos ceramicos que estaban plateados por den

tro y por fuera y cuya armadura interior estaba unida
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por soldadura al conductor de paso. Sin embargo, en es-
te caso se requerian paras el monteje medidas relativa-

mente costosas en cuanto al trabajo, por ejemplo la su-
jecidén de los tubitos cerdmicos en un #&mima de la barra
mediante un pegamento introducido a presidén a través de
un agujero; la fijacidn del tubito cefémico en un man-

gulto metdlico roscado en el bloque de condensadores; o
la utilizacién de pequefias placas metdlicas para esta-

blecer el contacto y la insercién de plaguitas aislan-

$es para el aislamiento del conductor de paso.

Por dltimo, se ha propuesto ya en la Soli
citud de Patente espafiola anterior n2 415.832, de
Stettner, fabricar, por ejemplo en el procedimiento de'
prensado en seco, para condensadores de paso miltiple,
cuerpos ceramicos agujereados de dieléctrico juntamen-
te con un cuerpo comin de zbcalo, y proveer el cuerpo
de base acabado, después de la coccidn, con las armadu-
ras de electrodo. Sin embargo, no se daba indicacién a
la posibilidad de utilizaciodn de este procedimiento de
fabricacién en condensadores tubulares miltiples de
otro tipo que el de los condensadores de paso de que
se ha tratado en dicha memoria, Ademés, el prensado en
seco se podria utilizar sdlo de forma limitada para la
fabricacidn de otros cuerpos de base de condensadores.

No serian adecuados tampoco, para la fa-
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bricacifn de condensadores de bloque eléctricos, los tu-
bos de varios agujeros conocidos por la téenice de fa-
bricacién con cerdmica de grano grueso, en los que una
pieza extruida continua cilindrica, rectangulér 0 en
forma de placa estd atravesada, en direceidn longitudi-
nal, por varios oanasles pesantes; pues en tales tubos

de varios agujeros ioa gruesos de pared de los tubos in
dividuales que los formen serfan demasiado grandes para
cumplir con el requisito de alta capacidad junto con ng

cesidad de espacio pequefia de los condensadores eléctrie

CO08.

El cometido del invento es construir;'de
menera sencilla y adecuade para la fabricacién en serie,
condensadores tubulares miltiples cerdmicos eldctricos
de alta capacidad y de pequeflias dimensiones en forma de
un grupo congtituido por varics tubos con un electrodo
exterior comin, pera simplificer asi decisivements el
trabajo ulterior de montaje.

Estos requisitos pueden cumplirse por el
hecho de que en un condensador tubular mfltiple cerd-
mico con electrodo exterior comin estdn reunidos,
de acuerdo con el invento, tubos de pared delgada
con paredes intermedioas comunes, segin el proce-

dimiento de extrusién, para formar una estructure
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en forma de placa 0 de bloque, ¥ los tubos individuales
tienen electrodos interiores separados o unidos entre
si. De esta manera es posible, con medios sencillos, la
fabricacidén de tubos de varios agujeros en los que los
gruesos de pared son pequeilos, y las partes de pared co
munes & los tubos contiguos estdn limitadas a pocas par
tes de la superficie. La disposicidn de los tubos indi-
vidusles en un blogue de este tipo puede escogerse de
tal manera que estén dispuestos, por ejémplo dos a diez
tubos conbtiguamente yuxtapuestos o también en forma de -
haces en varias capas.

Una disposicidn esﬁecialmente sencilla y
adecuada para la fabricacidén automitica en serie de con
densadores tubulares miltiples, especialmente también
condensadores pequefios, resulta cuando los electrodos
interiores y el electrodo exterior comin del grupo co-
herente estén formados por condensadores individuales
desgastando por abrasién ambas superficies frontales
del blogque de tubos recubierto en toda su superficie,
despuds de la conformecién, con un recubrimiento meté-
lico. Mediante este desgaste por abrasidn el recubri-
miento metédlico anteriormente coherente es dividido en
los dos grupos de los electrodos opuestos, de menera
que resulta, de forma sencilla, una disposicidén de con~

densadores individuales con electrodo exbterior comin.

-6 -
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En caso necesario puede estar formado tam
bién, mediante incisiones estrechas que interrumpen
eventualmente toda la longitud de los tubos én las pare
des intermedias comunes del bloque de tubos, una widn
conductora entre los electrodos interiores de los tubos
individuales y, por tanto, un condensador individual de
alta capacidad. En los lados estrechos del blogque pue-
den estar asentados también salientes hechos en la ex-
trusién, los cuales forman ranuras exteriores para el
alojamiento de la conexidn del electrodo exterior.

En los dibujos adjuntos estd representada
una serie de ejemplos de realizacién, mostrando:

Las figures 1 a 6, en secciones transver
sales y longitudinales, un condensador tubular doble
en varios estadios de la fabricaciénm;

las figuras 7 a 11, en seccidén transver-
sal, algunas formas de condensadores tubulares milti-
ples de disposicidén y configuracidén diferentes de los
tubog individuales; ¥y

las figuras 12 a 15, algunos condensado-
res individuales de alta capacidad fabricados con ayu-
da de tales bloques de tubos.

Tos cuerpos de varios tubos cerdmicos fa-
bricados seglin el procedimiento de extrusién llevan en

sus lados estrechos salientes hechos durante la extru-
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sién, los cuales formean renuras exteriores para la fi-
jacidn segura de las conexiones de los electrodos exte-
riores. Ia aplicacién bilateral de tales puntos de so-
porte ofrece la ventaja de que en el montaje final no
se necesita tener cuidado de que un determinado lado
preferido sea conducido a la instglacién de montaje pa-
ra la soldadura del electrodo exterior. Los didmetros
de los tubos pueden estar comprendidos, por ejemplo,
entre 1,7 y 4 mm,

E1 cuerpo tubular gerémico segin las fi-
guras 1y 2 es cocido y después, tal como lo muestran
las figuras 3 y 4, recubierto en toda su superficie dq
un recubrimiento metédlico generado, por ejemplo, de for
ma quimica y reforzado mediante estafiado por inmersidm.
Mediante desgaste por abrasién de ambas superficies
frontales (figura 5) se divide el recubrimiento metdli
co en electrodos interiores y exteriores, y el bloque
es provisto después, tal como lo muestra la figura 6,
de wna conexidn para el electrodo exberior (a la iz~
quierda) ¥ de sendas conexiones para los electrodos in
teriores. Todos estos trabajos son adecuados para los
métodos conocidos de fabricacién automitica en serie.

Las secciones transversales de las figu-
ras 7 a 11 ilustran la disposicidén espacial de varios

tubos individuales en tma o varias capas dentro del
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bloque. En este caso, la figura 10 muestra la posibili-
dad de combinar, medisnte secciones transversales dife-
rentes de los tubos individuales, valores de capacidad
relativamente grandes y pequeiios en un bloque. La figu-
ra 11 es una forma de realizacidn en la que las paredes
intermedias comunes entre los tubos individuales, que
por cierto actlan de manera que disminuyen la capacidad,
se han mantenido lo més pequefias posible.

Las formas descritas y representadas dan
como resultado una serie de condensadores individuales,
de los que cada uno por s{ solo puede ser unido & otros
elementos de circuitos oscilantes, tales como bobinas,
resistencias, etc. La ventaja técnica consiste en que
no tienen que montarse en los aparatos muchos tubos in-
dividuales por si solos o después de unirlos por solda-
dura para formar blogues, de manera que resulta més sen
cillo y més barato el trabajo de montaje. Ademds resul-~
ta un ghorro esencilal de espacio con respecto a conden-
sadores individusles. Sin embargo, partiendo de estos
bloques de varios tubos es posible también fabricar un
condensador individual de slta capacidad con ayuda de
tales bloques. Para ello se procede & practicar, antes
del recubrimiento con metal y la divisién de los elec-
trodos mediante desgaste por abrasiém de las paredes

frontales, una incisidn en las paredes intermedias in-

-9 -
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teriores comunes, por ejemplo desde el lado frontal
(figuras 12 y 13). Con ello se consigue que los electro
dos interiores de todos los tubos individuales estén
unidos entre si{, de mamera que se requiere sbélo una co=
nexién fnica (a la izquierda) en este electrodo interior
comin., Por Gltimo, las figuras 14 y 15 muestran, para
la misma finalidad, una disposicidén similar en la que
las paredes intermedias comunes estédn interrumpidas en
toda su longitud.

La presente solicitud que corresponde a
la presentada en la Replblica Federal Alemana, el 22 de
Marzo de 1973, bajo el No P 23 14 208,7, se acoge a los
beneficios del articulo 51 del vigente Egtatuto sobre '

Propiedad Industrial.

BRETIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son

los que se recogen en las reivindicaclones sigulentes:

- 10 -
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42,- Condensador tubular miltiple cerémi-

co con electrodo exterior comin, caracterizado porgue
tubos de pared delgada estdn unidos a paredes interme-
dias comunes, segin el procedimiento de extrusién, para
formar una estructura en forma de placa o bloque, ¥

los tubos individuales tienen electrodos interiores se-

parados o unidos entre si.

22, -~ Condensador tubular miltiple cerami-
co segfin la reivindicaciém 42, caracterizado porque los
electrodos interiores y el electrodo exterior comfn del
grupo coherente estén formados por condensadores indivi
duales por medio de desgaste por abrasidn de ambas su~-
perficies frontales del bloque de tubos recublerto en
toda su superficie, después de la conformacidn, de un

recubrimiento metilico.

%a,~ Condensador tubular miltiple cerémi-
co seglin las reivindicaciones 12 6 22, caracterizado
porque por medio de incisiones estrechas que interrum-
pen eventualmente toda la longitud del tubo estd forma-
da, en las paredes intermedias comunes del bloque de tu
bos, una unién conductora entre los electrodos interio-
res de los tubos individuales y, por tanto, un solo con
densador de alta capacidad.

4a,- Condensador tubular miltiple cerdmi-

co segin una o varias de las reivindicaciones preceden~

-1 -
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tes, caracterizado porque en los lados estrechos del
bloque estén asentados salientes formados durante la
extrusién, los cuales forman ranurss exteriores para el
alojamiento de la conexidén del electrodo exterior.

5 52 ,- Condensador tubular miltiple cerémi-
co.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-
pafian y para los fines que se han especiflcado.

10 Esta Memoria consta de doce hojas escri-

tas a miquina por una sola cara.

9 MER, 1974

Fernanfp Bo Dlrabury
P' A. Per Poder

Madrid,

2-3-74,
G.D.S. 12 -



STATOIIR & 0. 1/1

e
\

| HA
H ;
il
il

H”:
N




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



