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La presente invención se refiere a un condensador eléctri 
co con un sistema dieléctrico perfeccionado. El condensador incluye 
capas alternativas de lámina metálica y película dieléctrica polime 
ripa impregnada con una composición dieléctrica líquida compuesta 
por una mezcla de óxido de difenilo-mono-halogenado y un óxido de 
alauildifenilo-monohalogenado, en la que el grupo alquilo contiene 
de 1 a 20 átomos de carbono en su molécula. En la fabricación del 
condensador, el estuche del condensador se seca en vacio a la tem­
peratura ambiente y el líquido dieléctrico se agita separadamente 
en vacío para eliminar del líquido el gas. El líquido desgasificado 
se introduce en el estuche, sometiéndose el líquido a vacio mientras 
se mantiene el condensador a la temperatura ambiente para impregnar 
con el líquido las capas poliméricas. El condensador tiene unas caj- 
racterísticas perfeccionadas de corona y bajas pérdidas dieléctri­
cas, y la composición dieléctrica líquida es sustancialmente biode- 
gradable.

En la construcción de condensadores, tales como los conden 
sadores para la corrección del factor de potencia, los cuerpos de 
los condensadores se forman con capas alternativas de lámina metálií 
ca y un material dieléctrico sólido que se impregna con un dieléc­
trico liquido.

En el pasado, se solía utilizar generalmente papel de cera 
Kraft como material dieléctrico, y los condensadores de este tipo 
tenían pérdidas dieléctricas relativamente elevadas, limitando su 
uso a condensadores con una capacidad de 100 kvar como máximo. La 
combinación de papel y película polimérica como por ejemplo pelícu­
la de polipropileno se ha utilizado también como capa dieléctrica 
en los condensadores. El condensador de papel película tiene pérdi­
das dieléctricas bastante menores que el condensador de papel y uns 
nayor seguridad, permitiendo de ese modo una superior capacidad de
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Ihrar en el condensador. El papel en la capa dieléctrica de papel- 
pélicula presenta ciertas limitaciones pero actúa como material de 
absorción para aumentar la impregnación del cuerpo del condensador 
con el dieléctrico líquido.

Más recientemente, se han desarrollado condensadores úni­
camente de película, utilizando película de polipropileno en combij- 
nación con difenil policlorado como dieléctrico líquido. Los conden 
sadores de películas de este tipo tienen menores pérdidas dieléctr. 
cas que los condensadores de papel ó de pepel-película.

Aunque los difenilos poiclorados, tales como por ejemplo, 
el triclorodifenilo, producen un sistema dieléctrico efectivo para 
un condensador, su uso ha presentado ciertos problemas ecológico^ 
por el hecho de que los difenilos policlorados son prácticamente nj) 
biodegradables, con el resultado de que si ocurre alguna fuga ó ro 
tura en el estuche del condensador, ó si se elimina el condensador^ 
el difenilo policlorado permanece como contaminante del ambiente y 
no se degrada en medida apreciable ni siquiera en períodos de mu­
chos años.

La invención se refiere a un condensador eléctrico que tie,
T

ne un sistema dieléctrico perfeccionado. El condensador incluye caj- 
pas alternativas de lámina metálica y de película dieléctrica polí- 
merica que se impregna con una composición dieléctrica líquida com­
puesta por una mezcla de un óxido de difenilo-mono-halogenado y un 
óxido de alquil-difenilo mono-halogenado, en la que el grupo alqui 
lo contiene de uno a veinte átomos de carbono en la molécula. La 
composición dieléctrica líquida, en general, contiene de un 5 a un 
95% en peso del óxido de difenilo mono-halogenado y de un 95 a un 
5% en peso del óxido de alquil-difenilo mono-halogenado. Además, la 
composición dieléctrica puede contener de un 0,01 a un 10% de un 
compuesto epoxídico que actúa como eliminador de los átomos de hi-



drdgeno d cloro generados d desprendidos del impregnante ú otros 
materiales del condensador durante su funcionamiento.

La película dieldctrica sdlida puede tomar la forma de un 
material tal como el polipropileno, polietileno, poliester, d simi 
lares, y la superficie de la película y/o la superficie contigua 
de la lámina metálica se forma con irregularidades en la superficie 
para obtener una accidn de empaquetadura en favor del dieldctrico 
líquido y proporcionar una impregnacidn completa de la película 
por parte del líquido durante la elaboracidn.

En la elaboracidn d fabricacidn del condensador, el estu­
che del condensador que contiene la película polimdrica como capa 
dieldctrica sdlida se seca en condiciones de vacío a una temperatu 
ra inferior a los 60°C. y preferentemente a la temperatura ambien­
te durante un período de'tiempo suficiente para eliminar el vapor 
de agua y otros gases de interior del condensador.

El dieldctrico líquido se hace circular d se agita de otrb 
modo cualquiera bajo vacio para eliminar los gases del líquido. 
Despuds de la desgasificacidn separada del condensador y el líqui­
do dieldctrico, el líquido se introduce en el condensador. El con­
densador lleno, se aplica vacío al líquido d bien una presida supe 
rior a la atmosférica, sin dejar de mantener el condensador a una 
temperatura inferior a los 60°C y, preferentemente a la temperatura 
ambiente. Despuds de impregnacidn, se elimina el vacío y se obtura 
el condensador.

El condensador de la invencidn muestra bajas pdrdidas die 
Idctricas y tiene unas características superiores en cuanto al efe 
to corona en la gama de temperatura de -40 a 4- 120°C. Otra ventaja 
más es que la composicidn dieldctrica liquida es generalmente bio- 
degradable, con el resultado de que la composicidn se descompondrá 
en compuestos inocuos si se expone a la atmdsfera por fuga d roturh



del estuche y no hay efectos contrarios definidos en el ambiente.
El sistema dieléctrico, si se elabora según la invención 

para eliminar gases del sistema dieléctrico, puede funcionar baja 
cargas eléctricas de elevadas temperaturas de hasta 125°C. sin de-' 
gradación de las capas poliméricas del dieléctrico líquido. El au-' 
mentó de estabilidad a temperaturas elevadas permite que el siste­
ma dieléctrico se utilice en condensadores de gran tamaño para la 
corrección del factor de potencia que suelen tener una gama dé ten}, 
peratura operacional (temperatura del estuche) de -40 a 4 50°C., 
así como en menores condensadores de equilibrado ó para usos espe­
ciales que pueden ser sometidos a temperaturas de funcionamiento c 
hasta 100°C.

Otros objetos y ventajas aparecerán en la descripción que 
sigue, a título de ejemplo.

Los dibujos ilustran el mejor modo contemplando actualmen 
te para llevar a la práctica la invención.

En los dibujos:
La figura 1 es una vista en perspectiva de un condensadoi 

típico construido según la invención.
La figura 2 es una vista en perspectiva de un cuerpo de 

condensador.
La figura 3 es un gráfico que muestra la tensión de inicia' 

ción de la descarga a diversas temperaturas de condensadores fabri 
cados según la invención, en comparación con un condensador que uti 
liza un difenilo clorado como impregnante.

La figura 4 es un gráfico que muestra el factor de disipa 
oión de un condensador hecho según la invención a diversas tempera 
turas; y

La figura 5 es un gráfico que muestra la temperatura de 
descongelación de diversas proporciones de óxido de mono-clorodife
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nilo y óxido mono-clorododecil difenilo.
En la figura 1 se ilustra un condensador típico que com­

prende una envoltura exterior 1 con unas paredes laterales 2, nun 
pared inferior 3 y una tapa 4. En servicio, esta envoltura 1 va 
sellada herméticamente y lleva un pequeño orificio obturado 5 a 
través del cual se introduce el líquido dieléctrico en la envoltu­
ra durante la fabricación, Además, puede conectarse una Hnea.de 
vacío al orificio 5 para secado en vacio del condensador durante 
la fabricación. Un par de bomas 6 se proyectan a través de la ta 
pa, y están aisladas de la misma.

Una serie de cuerpos de condensador 7 se encuentran dis­
puestos dentro de la envoltura 1 y cada cuerpo de condensador, co­
mo se ilustra en la figura 2 incluye unas capas arrolladas de lá­
mina metálica 8 separadas por una capa dieléctrica 9. Los electro­
dos 10 van conectados a las capas de lámina 8 y los electrodos de 
los diversos cuerpos van conectados entre sí, en serie, para su cd 
nexión final a las bomas 6.

Las capas de lámina metálica 8 pueden formarse con cual­
quier material eléctricamente conductor, generalmente un material 
metálico tal como aluminio, cobre ó similar. Las capas 8 pueden te 
ner la forma de láminas lisas, ó bién proporcionarse a las capas 
irregularidades superficiales, tales como una serie de deformacio­
nes dispuestas por identaciones a un lado de la lámina y elevacio­
nes correspondientes al otro lado, según se expone en la Patente 
de los Estados Unidos n6 3.746.953.

Las capas dieléctricas sólidas 9 están compuestas por pe­
lícula polimérica tal como polipropileno, polietileno, poliéster 
ó policarbonato. Las capas dieléctricas 9 pueden tomar la forma de 
tiras de superficie lisa ó bién la forma de una tira polimérica, 
tal como el polipropileno, con vara capa de fibras finas de poliole
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fina adherida a la superficie, según se expone en la Patente de 
los Estados Unidos ns 3.772.578. El termino "todo película" tal 
como se utiliza en la descripción, significa que las capas dieléc-L 
tricas 9 están formadas por materiales totalmente poliméricos, pe, 
ro puede ocurrir también que los demás componentes del condensador 
se formen con papel ó materiales no políméricos que se impregnaría 
también con la composición dieléctrica líquida.

Es importante que la superficie de la película 9 y/o la 
superficie contigua de la lámina metálica 8, tengan irregularida­
des ó deformaciones de superficie de manera que las dos superficie 
contiguas no se encuentren en contacto intimo y continuo. Las irre 
gularidades superficiales proporcionan un efecto de absorción ó 
capilar para el dieléctrico líquido, permitiendo que el líquido 
impregne a fondo la película 9 durante la elaboración.

Las capas de película polimérica 9 se impregnan con una 
composición dieléctrica líquida que consiste en una mezcla de óxi­
do de difenilo mono-halogenado y un óxido de alquil-difenilo mono- 
halogenado, con el grupo alquilo conteniendo de 1 a 20 átomos de 
carbono.

El óxido de difenilo mono-halogenado se emplea en la mez-r 
cla de una cantidad de un 5 a un 95% en peso, siendo el resto el 
óxido de alquil-difenilo mono-halogenado. En la mayoría de las api: 
caciones, el óxido de difenilo-mono-halogenado se emplea en una caí 
tidad de un 10 a un 70% en peso de la composición, siendo el reste 
el óxido de alquil-difenilo mono-halogenado.

En ambos componentes, se prefiere el cloro como halógeno 
aunque también pueden utilizarse otros halógenos, tales como el 
cromo. El átomo de halógeno suele estar situado en la posición pa­
ra en cada compuesto y en el proceso típico de la preparación de 
los compuestos de un 80 a un 100% de los átomos de hálogeno se en-
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cuentran en la posición para, mientras que el 0-20% restante están 
en la posición orto.

El grupo alquilo, en el óxido de alauil-difenilo mono-ha-- 
lógenado contiene preferentemente de 3 a. 16 átomos de carbono y 
puede ser una cadena ramificada ó una cadena recta y la posición 
particular y el número de ramificaciones no es crítico para la in-' 
vención.

Ejemplo específicos de la composición dielóctrica que se 
utilizará en el condensador de la invención, en tantos por ciento: 
en peso son: 50% de óxido bromodifenil y 50% de monocloro-dcdecil- 
difenilo; 30% de óxido de mono-clorodifenilo y 70% de óxido mono- 
clorododecildifenilo; 80% de óxido mono-clorodifenilo y 20% de óxi 
do mono-clorohexildifenilo; 40% de óxido mono-clorodifenilo y 60% 
de óxido mono-clorotetradifenilo; 20% de óxido.mono-clorodifenilo 
y 65% de óxido mono-clorohexildifenilo; 17% de óxido mono-clorodi- 
fenil y 83% de óxido mono-clorotetradifenilo.

La composición dieléctrico puede también incluir de un 
0,01 a un 10% en peso, y preferentemente de un 0,2 a 1,5% en peso, 
de un eliminador epoxídico, que actuará para neutralizar los pro-

i
ductos de descomposición que se liberan ó se generan en el impreg-j 
nante liquido y otros materiales del condensador durante su funcio 
namiento.

Los agentes neutralizantes ó eliminadores pueden tomar Is 
forma del 1, 2, -epoxi-3-fenoxipropano; bis (3,4-epoxi-6-metilciclo 
hexilmetil) adipato; l-apoxietil-3,4-epoxiciclohexano; 3,4-epoxici 
clohexilmetil-3,4-epoxiciclohexanocarboxilato; y sus mezclas. Los 
compuestos epoxídicos sirven para neutralizarrápidamente los pro­
ductos déla descomposición, mejorando de ese modo las propiedades 
dieléctricas y la duración del condensador.

El óxido de difenilo mono-halogenado puede prepararse por
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procedimientos convencionales en los que el óxido de difenilo se 
halógena con el uso de un haluro de aluminio, tal como el cloruro 
de aluminio, u otros ácidos protónicos, para producir una mezcla 
de óxido o- y p- halodifenilo, según se describe en la Patente de 
los Estados Unidos nS 2.022.634.

De igual modo, el óxido de alquil-difenilo mono-halogena- 
do puede prepararse por técnicas conocidas en las que un óxido de 
halo-difenilo se trata con una pequeña proporción de cloruro de alj¿ 
minio, después de lo cual se introduce gradualmente un haluro de 
alquilo ó una olefina mientras se mantiene la mezcla a una tempera 
tura de reacción, según se expone en la Patente de los Estados Uhi 
dos ns 2.170.989.

No se necesitan procedimientos especiales para mezclar en 
tre si los dos componentes, y estos últimos son miscibies tanco a 
la temperatura ambiente como a temperatura elevadas, Optativamente, 
puede obtenerse a través del proceso de alquilación en el que la 
alquilación se termine con tiempo suficiente para obtener una reía 
ción deseada del óxido de alquil-difenilo mono-halogenado y el óxi 
do de difenilo mono-halogenado. Cuando se utiliza este procedimien 
to para obtener una alquilación con alquilo inferior, puede ocurrir 
un pequeño porcentaje de di-alquilación.

La composición dieléctrica liquida es prácticamente biode 
gradable en su totalidad, significando que si quedase expuesta la 
composición dieléctrica el ambiente debido a fuga ó rotura de la 
envoltura, ó por la eliminación de condensadores en desuso el die­
léctrico liquido se descompondría fácilmente en compuestos inocuos 
y no habría ningún efecto ambiental contrario significativo.

Un condensador que utiliza la composición dieléctrica de 
la invención tiene excelentes características de descarga parcial 
como se ilustra en la figura 3. En la figura 3) se compara la ten-30.
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sión media de iniciación de la descarga (DIV) de una serie de con 
densadores pequeños realizados según la invención con condensado­
res pequeños similares que utilizan triclorodifenilo como impreg­
nante. En la figura 3̂  las curvas A, B y C representan la DIV de 
muestras de condensador que utiliza como dielóctfico liquido un 
20% en peso de mono-clorodifenilo y un 80% en peso de óxido de m¿ 
no-cloropropildifenilo, un 35% en peso de óxido mono-clorodifenil) 
y un 65% en peso de óxido de mono-clorohexildifenilo, y un 65% en 
peso de óxido de mono-clorodifenilo y un 50% en peso de óxido de 
mono-clorododecildifenilo, respectivamente, mientras que la curva 
D representa la DIV de muestras de condensador que utilizan triclb 
rodifenilo como dielóctrico líquido. Todas las muestras de úonden 
sador incluían un 0,5% en peso de bis-(3,4-epoxi-6-metilciclohexil 
metil)-adipato como eliminador.

Todas las muestras de condensador incluían dos láminas db 
película de polipropileno, como dielóctrico sólido, con un espesor 
nominal de aproximadamente 0,0127 milímetros y una lámina deforma 
da de aluminio con un espesor nominal de 0,00635 milímetros. La 
película de polipropileno y la lámina se enrollaron en volutas en 
cuerpo y se colocaron en envolturas de acero que se secaron en va 
ció en horno a 21'11°C, durante 120 horas, con un vacio de 20 mi­
eras. El líquido dielóctrico se separó en cada caso, se desgasifi 
có en vacio a 21'11°C durante 48 horas y a un vacio de menos de 
50 mieras. Los líquidos dielóctricos fueron admitidos a las envol 
turas y mantenidos a una temperatura de 21'11°C durante 96 horas 
mientras se mantenía un vacio de menos de 20 mieras en loslíqui- 
dos. Después de este periodo de empapamiento, se liberó el vacio 
en cada muestra, sellándose el condensador.

Las muestras de condensador se emplearon en todos los ca 
sos en condiciones de tensión eléctrica a la temperatura ambiente



durante un periodo de más de 1000 horas a 70'86kv/mm. Después de 
este periodo de funcionamiento, se determinó la DIV a diversas tem 
peraturas desde -40°C a 4 90°C.

Las curvas de la figura 3 indican que los condensadores 
de la muestracb la invención (curvas A, B y C) tienen una DIV supe 
rior en toda la gama de temperatura que los condensadores de mues­
tra que utilizan el triclorodifenil como impregnante (curva D). A- 
demás, la inflexión característica a aproximadamente -20 a 0°C. 
que exhiben las muestras de condensadores que utilizan triclorodi 
fenilo no están presentes en las muestras impregnadas con la compo 
sición dieléctrica de la invención.

Estas pruebas ilustran que el condensador de la invención 
puede construirse de manera que tenga una DIV superior a 59 kv/rni- 
límetros, a todas las temperaturas desde -40 á 4 90°C.

El aumento de DIV del condensador de la invención es im­
portante por el hecho de que proporciona ún mayor margen de seguri 
dad asegurando que las tensiones operacionáles normales se encontra 
ran muy por debajo de la tensión de efecto corona. Por el contra­
rio, la mejora de las características del efecto corona del conden 
sador de la invención con relación a los condensadores convenciona 
les, tales como los que utilizan triclorodifenilo, permitirá un 
aumento en el número de kilovoltios por milímetros sin ningún sa­
crificio en la relación de DIV y la tensión de funcionamiento.

Se ha comprobado que la DIV de un condensador que incorpo¡- 
ra la mezcla del óxido de difenilo mono-halogenado y el óxido de 
alquildifenilo mono-halogenado es substancialmente superior , en to 
da la gama de temperatura de funcionamiento que la DIV de condensa 
dores similares que utilizan los componentes dieléctricos líquidos 
individuales, y este fenómeno es inesperado y no evidente. Por ejein 
pío, una serie de muestras de condensadores con dos láminas de pe
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lícula de polipropileno de 0,0127 milímetros, como capa dieléctrica 
e impregnadas con óxido de mono-clorodifenilo (sin aditivos) teniai 
una DIV de aproximadamente 98'4 kilovoltios por milímetros a 20°C. 
En.las mismas condiciones, un juego similar de muestras de conden­
sador impregnadas con óxido de mono-clorododecildifenilo (sin adi­
tivos) tenían una DIV de aproximadamente 90'55 kilovoltios por milji 
metros, mientras que una serie similar de muestras de condensador 
en las mismas condiciones y utilizando una combinación de 50:50 en 
peso de óxido mono-clorodifenilo y óxido de monoclorododecildifeni 
lo (sin aditivos) tenían una DIV de aproximadamente 118 kilovoltio: 
por milímetros. Por lo tanto, la mezcla de los dos componente pro­
duce una mejora substancial en las características del efecto coro 
na del condensador, en comparación con cada uno de los componentes 
y este resultado es no evidente e inesperado. - ' '

La figura 4 es una curva que muestra el factor de disipa­
ción de un condensador de corrección del factor de potencia de tam 
ño completo con una capa dieléctrica compuesta por dos láminas de 
película de polipropileno, con un espesor nominal de aproximadamen 
te 38'1 mieras impregnadas con una mezcla del 50% de óxido de mono 
clorodifenilo y el 50% de óxido de mono-clorododecildifenilo, con­
teniendo un 0,3% en peso de 1,2, epoxi-3-fenoxipropano como elimi­
nador. Las lecturas se tomaron a una tensión nominal de aproximada 
mente 47'2 kilovoltios por milímetros y, segán el procedimiento 
standard, la unidad se estabilizó en cuanto a la temperatura y só­
lo se activó el tiempo suficiente para tomas las lecturas. Como in 
dica la curva, el factor de disipación es muy bajo a la temperatu­
ra ambiente y por encima de ella y es similar al factor de disipa­
ción es muy bajo a la temperatura ambiente y por encima de ella, y 
es similar al factor de disipación de los condensadores únicamente 
de películas impregnados con triclorodifenilo.
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Para ilustrar la capacidad del condensador de la invención 
para actuar bajo esfuerzo a temperaturas elevadas, se construyeron 
seis prototipos de condensadores de equilibrado utilizando lámina 
de aluminio deformada con un espesor nominal de la lámina de 0,00&35 
milímetros, dos láminas de película de polipropileno de 0,0127 mi­
límetros como dieléctrico sólido y una relación de 50:50 en peso 
entre el óxido de mono-clorodifenilo y el óxido de mono-clorodode- 
cildifenilo como dieléctrico liquido.

Las envolturas de los condensadores que contenián las ca­
pas enrolladas de láminas y película se colocaron en una cubeta 
abierta por la parte superior en un autoclave, extrayéndose un va­
cio de 20 mieras en el autoclave durante 120 horas para eliminar 
el aire de las envolturas. El líquido dieléctrico se desgasificó 
separadamente a un vacio de 50 mieras durante 48 horas a la tempe­
ratura ambiente (20°C). El líquido desgasificado se introdujo en­
tonces en la cubeta para sumergir las envolturas mientras se mante! 
nían el vacio, y los condensadores se empaparon a la temperatura 
ambiente durante 96 horas, sin dejar de mantener un vacio de menos 
de 50 mieras en el liquido. Después de este periodo de empapamien­
to, se dejó libre el vacio y se selló cada condensador de muestra.

Los condensadores de equilibrado prototipo fueron proba­
dos a 105°C durante 100 a 200 horas comenzando a 15'74 kilovoltios 
por milímetros hasta 51'18 kilovoltios por milímetros a incremen­
tos de 3'93 kilovoltios por milímetros. Ninguno de los prototipos 
mostró descargas parciales durante la prueba, y después de la prue 
ba, a 51'18 kilovoltios por milímetros y a 105°C, los factores de 
disipación de los prototipos se encontraban en la gama de 0,04% a 
0,07%. Estas pruebas ilustran las propiedades de temperatura excejo 
cionalmente elevada del condensador, haciéndolo particularmente 
apropiado para condensadores de equilibrado y para usos especiales,
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en los que las temperaturas de funcionamiento puede llegar a los 
120°C. Estas pruebas son significativas por el hecho de que los 
condensadores únicamente de película que utilizan difenilopoliclo- 
rado como impregnante no pudan utilizarse en las citadas condicio- 
nes de esfuerzo y temperaturas sin una degradación sustancial de 
la película.

La curva de la figura 5? ilustra datos de la temperatura
de descongelación de diversas mezclas de óxido de mono-clorodifeni[
lo y óxido de mono-clorododecildifenilo que se obtuvieron en condj[
ciones de prueba en las que la temperatura se estabilizó durante
varias horas antes de tomas las lecturas. Como aparece en esta cud-

1va, la temperatura de descongelación del óxido de clorododecildifé
1nilo sólo es de aproximadamente 0°C., y la temperatura de cristal! 

zación del óxido de mono-clorodifenilo sólo es de aproximadamente 
-18°C. No obstante, contrariamente a lo que cabría esperar, una 
mezcla de ambos tiene una temperatura de descongelación inferior 
a cualquiera de sus componentes por separado. Por ejemplo, la tem­
peratura de descongelación de una mezcla de 50:50 de los dos oompo 
nentes es de aproximadamente -45°C, y para la mayoría de las me si­
das, la temperatura de descongelación está muy por debajo de -20°C.

Dado que los condensadores pueden ser sometidos a tempera 
turas ambiente extremadamente bajas en su utilización, es convenían 
te que el líquido dieléctrico tenga una baja temperatura de descon 
gelación. La temperatura de descongelación deprimida proporciona por 
una mezcla de los dos componentes asegura que el dieléctrico líqui 
do no se cristalizará y permanecerá en estado líquido durante tods 
la gama de temperatura de funcionamiento del condensador.

El condensador construido según la invención tiene una D3¡V 
relativamente elevada en toda la gama de temperatura de funciona­
miento, proporcionando de ese modo unas buenas características de
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efecto corona, y muestra bajas pérdidas dieléctricas. La superior 
DIV da lugar a un aumento en el margen de seguridad, asegurando 
que los kilovoltios por milímetro se encuentren muy por debajo de 
la DIV, é bien permitiendo un amiento en los kilovoltios por mili, 
metro sin una disminucién en el márgen de seguridad.

El condensador de la invencién, si se somete a condicionas 
anormales de esfuerzo que den como resultado una rotura del sistjs 
ma dieléctrico, reduce sus características de gasificación, dismi 
nuyendo de ese modo las presiones internas y produciendo una uni­
dad más segura.

El sistema dieléctrico es capaz de funcionar bajo tensión 
eléctrica y a temperaturas de más de 100^0, sin deterioro de la 
película polimérica ni del líquido dieléctrico.

Dado que los componentes de la composición dieléctrica 
liquida son mono-halogenados, la composición es dibodegradable, y 
aunque la composición tiene una temperatura de ignición, no se que 
mará tan fácilmente como otros dieléctricos convencionales, tales 
como el aceite mineral y los aceites vegetales.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar 
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio funda­
mental.
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33I7IK3ICACIORES
1. - Perfeccionamientos en condensadores eléctricos, 

del tipo formado por una envoltura sellada, un cuerpo de conden 
sador en la envoltura y con un par de tiras eléctricamente con­
ductoras y un par de capas dieléctricas enrolladas de manera al­
terna para formar el cuerpo del condensador, y una composicién 
líquida dieléctrica que impregna dichas capas dieléctricas, ca­
racterizados porque dicha composicién dieléctrica comprende una 
mezcla de un éxido de difenilo mono-halogenado y un éxido de 
alquildifenil mono-halogenado, en la que el grupo alquilo con­
tiene de 1 a 20 étomos de carbono en la molécula, y dichas ca­
pas dieléctricas están compuestas por película polimérica.

2. - Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 1, ca­
racterizados porque el éxido de difenilo mono-halogenado se en­
cuentra presente en la cantidad de un 5 a un 95% en peso de la 
mezcla, y el éxido alquildiíenilo mono-halogenado se encuentra 
presente en la cantidad de un 95 a un 5% en peso de la mezcla.

3. - Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 1, ca­
racterizados porque dichas capas dieléctricas y dichas tiras tie 
nen superficies contiguas, teniendo al menos una de dichas supei 
ficies contiguas una serie de irregularidades en la superficie 
para proporcionar un contacto interrumpido entre dichas superfi­
cies contiguas.

4. - Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 3: ca­
racterizados porque las capas dieléctricas están compuestas por 
película de poliolefina y una capa de polidefina fibrosa fina 
va fijada a una superficie de dicha película para proporcionar 
las citadas irregularidades de la superficie.

5. - Perfeccionamientos'segdn la reivindicacién 3? ca­
racterizados porque las tiras se forman con láminas metálicas y
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-dichas iregularidades de la superficie comprender una serie de  ̂
deformaciones formadas por i dentad ones en una superficie de la 
lámina y elevaciones correspondientes en la superficie opuesta 
de dicha lámina.

6. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 4, ca­
racterizados porque la poliolefina es polipropileno.

7. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 3, ca­
racterizados porque dichas capas dieléctricas están compuestas 
por película de polipropileno y la composición dieléctrica com­
prende una mezcla de un 5 a un 95% en peso de óxido de monn-clo 
rodifenilo y un 95 a un 5% en peso de óxido de mono-clorododecil 
difenilo.

8. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1, ca­
racterizados porque la composición dieléctrica tiene una tempeiTa 
tura de descongelación inferior a -202C.

9. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1, ca­
racterizados porque la composición incluye un eliminador apoxí- 
dido en una cantidad de un 0,01 a un 10% en peso de dicha mezcla 
y el citado eliminador epoxídico se selecciona entre el grupo 
formado por el l,2-epoxi-3fenoxipropano; bis-(3,4-epoxi-6-metil 
ciclohexil-metil)adipato; 1-epoxiciclohexancarboxilato; 3,4- j 
epoxi-6-metilciclohexilmetil-3,4-epoxi-6-metilciclohexancarboxi 
lato; y sus mezclas.

10. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1, 
caracterizados porque el halógeno de dicho óxido de difenilo mo 
no-halogenado es bromo y el halógeno de dicho óxido de alquildd 
fenilo mono-halogenado es cloro.

11. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1,ca­
racterizados porque el citado condensador tiene una tensión de 
iniciación de descarga superior a 59 kilovoltios por milímetros
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a todas las temperaturas desde -40SC a 4- 90SC.
12. - Perfeccionamientos segdn las reivindicaciones an­

teriores, caracterizados porque cuando presenta una envoltura 
sellada, un cuerpo de condensador dentro de la envoltura y que 
tiene un par de tiras eléctricamente conductoras y un par de ca­
pas poliméricas enrolladas alternativamente para formar el cuer­
po del condensador, y una composición líquida dieléctrica que 
impregna dichas capas dieléctricas, dichas capas dieléctricas 
se componen de polipropileno y la citada composición dieléctrica 
se compone de una mezcla de óxido de mono-clorodifenilo y óxido 
de mono-clorododecildifenilo, teniendo la mezcla una tempeiaturs 
de descongelación inferior a -20SC, y teniendo el citado conden 
sador una tensión de iniciación de descarga superior a 59 lcilovol 
tíos por milímetro a todas las temperaturas desde -40 a 4-9030.

13. - Perfeccionamientos segán la reivindicación 1, ca 
racterizados porque el óxido de alquildifenilo mono-halogenado 
es óxido de mono-cloropropildifenilo.

14. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1, ca 
racterizados porque el óxido de alquildifenilo mono-halogenado 
es óxixo de mono-clorobutildifenilo.

15. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1, ca!***!
racterizados porque el óxido de alquildifenilo mono-halogenado 
es óxido de mono-clorohexildifenilo.

16. - Perfeccionamientos en condensadores eléctricos, 
tal y como queda sustanoialmente descrito en la presente Memo­
ria e ilustrado en los dibujos adjuntes.

Esta ^emeria consta de 19 hojas escritas a máquina
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-por una sola cara.
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