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La presente invencidn se refiere a un procedimiento para-
la fabricacién de condensadores eléetricos apilados 0 en capas, -cdn
capas de material sintético como dieléctrico y armaduras de alumij
nio aplicadas sobre éstas, separdndose los condensadores individu
5e les mediante serrado de un condensador matriz, donde mediante &esj
rrollo de calor en el proceso de serrado las 1éminaéAdé1 condensa
dor que existen estiradas en el condensador matriz y que son enco-
gibles, se encogen en la zona de los cantos de corte y las armadu~y
ras se dessarran en esta zona formando islas eislantes, y la hoja
10. de mierrn u:e recubre durante el proceso de serrado con un medio
de deslizamiento aislante.

Ya se ha propuesto un procedimiento de este tipo. El re-
cubrimiento de la hoja de sierra con cera, citado~alli, no besta
para todos los tipos de condensador,

156 " El cometido de la presente invencién consiste en indicar

un proceso dé serrado en el que pueden témbién serrarse las léminTs
de dieléctrico que tienden a engrasar, de manera'que se producen
cantos de corte perfectamente aislantes y se evita una formacidn
de rebabas inadmisible.

20, Este cometido se soluciona segiin la invencidn porque so=

bre el condensador matriz a cortar se dispone una lémina de poliod
lefina fundible, porque ésta se sierra juntamente con el condensas+
dor matriz y porque la hoja de sierra en la zona de su atague at:&
viesa primeramente la ldmina de poliolefina y luego la zona capaci
25, tiva eficaz del condensador, .

La lémina de poliolefina se funde mediante el proceso de
serrado; ésta se mete al mismo tiempo por la ranura de la sierra,
actuando, bajo aprovechamiento de su calor de fusidn, tento como

refrigerante como al mismo tiempo también como lubricante y repre

30, senta, una vez golidificada después del proceso de serrado, un
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nislamiento adicional en la zona de las caras de corte. Como 1dmi

na de poliolefina fundible se presta'especialmente una 1ldmina de

polietileno o polipropileno. Un espesor de limina de 200 pm es Su
ficiente para los tamafios usuales de condensadores en capas. Kl ei

5e pesor de lou condensadores matriz a cortar supone usualmente hasta

10 mm.

Con el procedimiento segin la invencidn pueden conseguir-
ae Qalores de alslamiento muy altos en la zona de los cantos de
corte. ElL procedimiento posibilita el empleo de lacas sellables en
10. caliente, por e¢jemplo laca de poliester, para pegar léminas coberT
toras a partir de por ejemplo polietilenotereftalato, lo cual es

venba joso o causa de las buenas propiedades adhesivas de una laca

de poliester, Con obtros lubricantes, por ejemplo ceras, no sSe cond
gigue wnn resistencia a las tensiones suficiente al serrarse tales
15, condensadores matriz. El polietileno pueden emplearse también comg
adhesivo vara pegar las ldminas cobertoras, y origina asi al se-
rrar asimismo un mejoramiento del aislamiento de los cantos. Sin

emborgo este procedimiento es utilizable sélo limitadamente, ya

8]

que lag propledades adhesivas del polietileno sobre polietilenotes

20, reftalato no son suilicientes en muchos casos.

Una ventajosa configuracidn del procedimiento de la inven

{

¢idn consinte en que sobre un condensador matriz con ldminas de |
i
dieldéctrico a partir de polietilenotereftalato, se aplica antes del

serrado una l4mina de polietileno, porque para serrar se utiliza |
|

25. una hojo de sierra circular metdlica de denbtado fino con un espe-

gor de 0, mm., y un didmetro de 100 mm. y 160 dientes, segin las
B i

normas DIN 1837, a 1.500 revoluciones por minuto como méximo, por
que la hoja de sierra se libera de rebabas antes de la utilizacid
¥y porque 1o velocidad de avance no sobrepasa los 50 mm, segundo,

30, Con un procedimiento confisurado de este modo pueden cony
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seguirsc por ejemplo, en condensadores con dieléetrico de polieti-
leno tereftalato de 5 pa de espesor, valores para la resistencia
a las tensiones en la zona de las caras de corte, de 650 - 700 V qe -

tensibén continua. En condensadores con dieléctrico de polietilenod

tereftalato de 8 pm de espesor, puede conseguirse una resistencia
a las tensiones en la zona de las caras de corte de 950 — 1000 V
de tensidn continua. -

Para condensadores con une superficie de serrado de més

,
de 0,5 en® es conveniente insuflar afre adicionalmente a la hoja

de sierra, para conseguir una refrigeracidén y asi pués que se cens
trifuge de los dientes de la sierra el material sintético solidi-
ficado debido a ello. :
La invencidn se aclara ahora con detalle a base de una fi
gura, Lo ligura muestra la disminucidén de capacidad de la tensidn

de capacidad de la tensién apliceda, por perforaciones o bien des

cargas en los cantos que se regeneran, en condensadores de la cla

se descrita con dieléetrico de polietilenoteref'bala:&o de 8 jm de
espesor, indicando la curva 1 los valores para condensadores que
se serfaron sin adjuntar wna ldmina de polietileno, La curva 2
muestra los valores para condensadores que se serraron adjuntando|
una l4minu de polietileno. De la figura se vé que la resistencia
a las tensiones casi se duplica mediante el serrado adjuntando una
14mina de polietileno.
Al emplearse en forma Sptima el procedimiento segiin la #ﬁ
vencidn, se produce un condensador con caras de corte selladas
précticamente por completo; es decir vistas bajo:. ei microscopio
las caras de corte aparecen exentas de fisuras o agujeros paéantes.
No obstante en los cantos del condensador no aparece ninguna reba

ba perturbadora, de vpor ejemplo 100 pme

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
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como la momera de realizarlo en la prictica, debe hacerse constur
aque dag dicoomiciones anteriormente indicadas son suscephibles de
moditicaciones de detalle en cuanto no alteren su principio funda-

mental,
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fe serrado de un condensador matriz, donde mediante desarrollo de

RETVINDICACTIONES

1.~ Procedimiento para la fabricacién de condensadores
eléctricos apilados o en capas y condensador obteniﬁo por dicho
procedimiento, cuyos condensadores estén dotados con capas de ma=-
terial sintético como dieléectrico y'armaduras de aluminio aplica-

das sobre éstas, separdndose los condensadores individuales mediaj

calor en el proceso de serrado las ldminas del condensador que
existen estiradas en el condensador matriz y que son encogibles,
se encogen en la zona de los cantos de corte y las armaduras se

desgarran en esta zona formando islas aislantes, y la hoja de sief

rra ge recubre durante el proceso de serrado con un medio de dese
ligamiento aislante, estando el procedimiento earacterizado porque
sobre el condensador matr{z a cortar se dispone una 1dmina de po-
liolefina fundible, porque ésta se sierra juntamente con el condep
sndor matriz y porque la hoja de sierra en la zona de su ataque
atraviesa primeramente la ldmina de poliolefina y luego la zona
eficaz capacitivg del condensador,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteriza|
do pofnue la 1l4mina de polioclefina fundible consta de polietileno
¥ on su caso polipropilenoc,

3.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteriza
do porque sobre un condensador matriz con 1l4minas de dieléctrico |
de polietilenotereftalato se aplica antes del serrado una ldmina
de polietileno, porque para serrar se utiliza una hoja de sierra
circular de dentado fino con un espesor de 0,5 mm, y un didmetro
de 100 mm, y 160 dientes a 1,500 revoluciones por minuto como md-

ximo, porque la hoja de sjerra se libera de rebabas antes de la

utilizacidn y poroue la velocidad de avance de la sierrs no sobre
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'res eléctricos apilados o en capas, tal ¥y cowo queda sustancial

pasa los 50 mm. s2gundo,

44= Procedimienio segdn una ds las reiwvindicacionses
1l a 3, caracterizado porque la hoja de sierra se insufla con
aire durante el proceso de serrado y debido a ello se refrige-
ra.

5.= Procedimiento para la fabricacidén de condensado-

mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en el dibujo

adjunto.

Esta Memoria consta de 6 hojas escritas a mdquina
por una sola cara.
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