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La presente invención se refiere a un procedimiento para­
la fabricación de condensadores elóctricos apilados o en capas,*ccn 
capas de material sintético como dielóctrico y armaduras de alumi­
nio aplicadas sobre óstas, separándose los condensadores individuar 
les mediante serrado de un condensador matriz, donde mediante dess, 
rrollo de calor en el proceso de serrado las láminas del 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
ras se desrarran en esta zona formando islas aislantes, y la hoja 
de sierra se 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 allí, no basta 
para todos los tipos de condensador.

El cometido de la presente invención consiste en indicar 
un proceso de serrado en el que pueden también serrarse las láminas 
de dielóctrico que tienden a engrasar, de manera que se producen 
cautos de corte perfectamente aislantes y se evita una formación 
de rebabas inadmisible.

Este cometido se soluciona según la invención porque so­
bre el condensador matriz a cortar se dispone una lámina de polio-- 
lefina fundible, porque ósta se sierra juntamente con el condensa-- 
dor matriz y porque la hoja de sierra en la zona de su ataque atra 
viesa primeramente la lámina de poliolefina y luego la zona oapac;. . 
tiva eficaz del condensador.

La lámina de poliolefina se funde mediante el proceso de 
serrado; ósta se mete al mismo tiempo por la ranura de la sierra, 
actuando, bajo aprovechamiento de su calor de fusión, tanto como 
refrigerante como al mismo tiempo tambión como lubricante y repre 
senta, una vez solidificada despuós del proceso de serrado, un
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aislamiento adicional en la zona de lar. caras de corte. Como lámi 
na de poliolefina fundible se presta especialmente una lámina de 
polietileno o polipropileno. Un espesor de lámina de 200 ̂ tm es su­
ficiente para los tamaños usuales de condensadores en capas. El es 
pesor de los condensadores matriz a cortar supone usualmente hasta 
10 mm.

Con el procedimiento según la invención pueden conseguir­
se valores de aislamiento muy altos en la zona de los cantos de 
corte. El procedimiento posibilita el empleo de lacas sellables en 
caliente, por ejemplo laca de poliester, para pegar láminas cober+ 
toras a partir de por ejemplo polietilenotereftalato, lo cual es 
ventajoso a causa de las buenas propiedades adhesivas de una laca 
de poliester. Con otros lubricantes, por ejemplo ceras, no se con­
sigue una resistencia a las tensiones suficiente al serrarse tales 
condensadores matriz. El polietileno pueden emplearse también como 
adhesivo rara, pegar las láminas cobertoras, y origina asi al se­
rrar asimismo un mejoramiento del aislamiento de los cantos. Sin 
embargo este procedimiento es utilizable sólo limitadamente, ya 
que las propiedades adhesivas del polietileno sobre polietilenote­
reftalato no son suficientes en muchos casos.

Una ventajosa configuración del procedimiento de la inven
!

ción consiste en que sobre un condensador matriz con láminas de ¡
!

dieléctrico a partir de polietilenotereftalato, se aplica antes d$l 
serrado una lámina de polietileno, porque para serrar se utiliza 
una hoja de sierra circular metálica de dentado fino con un espe­
sor de 0,i mm. y un diámetro de 100 mm. y 160 dientes, según las* )
normas DIN 1837, a 1.500 revoluciones por minuto como máximo, por­
que la hoja de sierra se libera de rebabas antes de la utilización 
y porque la velocidad de avance no sobrepasa los 50 mm. segundo.

Con un procedimiento configurado de este modo pueden cony
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seguirse por ejemplo, en condensadores con dieléctrico de polieti- 
leño tereftalato de 5 jpm de espesor, valores para la resistencia 
a las tensiones en la zona de las caras de corte, de 650 - 700 V 
tensión continua. En condensadores con dieléctrico de polietileno- 
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 tensión continua.

Para condensadores con una superficie de serrado de más 
de 0,5 cm es conveniente insuflar aíre adicionalmente a la hoja 
de sierra, para conseguir una refrigeración y así pués que se cen­
trífugo de los dientes de la sierra el material sintético solidi­
ficado debido a ello.

La invención se aclara ahora con detalle a base de una f 
gura. La figura muestra la disminución de capacidad de la tensión 
de capacidad de la tensión aplicada, por perforaciones o bien des­
cargas en los cantos que se regeneran, en condensadores de la cla­
se descrita con dieléctrico de polietilenotereftalato de 8 de 
espesor, indicando la curva 1 los valores para condensadores que 
se serraron sin adjuntar una lámina de polietileno. La curva 2 
muestra los valores para condensadores que se serraron adjuntando 
una lámina de polietileno. De la figura se vé que la resistencia 
a las tensiones casi se duplica mediante el serrado adjuntando un¡ 
lámina de polietileno.

Al emplearse en forma óptima el procedimiento segán la 
vención, se produce un condensador con caras de corte selladas 
prácticamente por completo; es decir vistas bajo-, el microscopio 
las caras de corte aparecen exentas de fisuras o agujeros pasante^ 
No obstante en los cantos del condensador no aparece ninguna reba 
ba perturbadora, de por ejemplo 100 jom.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi

de
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iu
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como la manera de realizarlo en la práctica^ debe hacerse cons uíu 
nue las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio funda­
mental.
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1. - Procedimiento para la fabricación de condensadores 
eléctricos apilados o en capas y condensador obtenido por dicho 
procedimiento, cuyos condensadores están dotados con capas de ma­
terial sintético como dieléctrico y armaduras de aluminio aplica­
das sobre éstas, separándose los condensadores individuales median 
te serrado de un condensador matriz, donde mediante desarrollo de 
calor en el proceso de serrado las láminas 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 sie­
rra se recubre durante el proceso de serrado con un medio de des­
lizamiento aislante, estando el procedimiento caracterizado porqu* 
sobre el condensador matriz a cortar se dispone una lámina de po- 
liolefina fundible, porque ésta se sierra juntamente con el conden 
sador matriz y porque la hoja de sierra en la zona de su ataque 
atraviesa primeramente la lámina de poliolefina y luego la zona 
eficaz capacitiva del condensador.

2. - Procedimiento segdn la reivindicación 1, caracteriza 
do pomue la lámina de poliolefina fundible consta de polietileno 
y en su caso polipropileno.

3. - Procedimiento segán la reivindicación 1, caracteriza 
do porque sobre un condensador matriz con láminas de dieléctrico 
de polietilenotereftalato se aplica antes del serrado una lámina 
de polietileno, porque para serrar se utiliza una hoja de sierra 
circular de dentado fino con un espesor de 0,5 mm, y un diámetro 
de 100 mm, y 160 dientes a 1.500 revoluciones por minuto como má­
ximo, porque la hoja de sierra se libera de rebabas antes de la 
utilización y porque la velocidad de avance de la sierra no sobre -
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pasa los 50 mm. segundo^

4.- Procedimiento seg!ín una de las reivindicaciones 
1 a 3, caracterizado porque la hoja de sierra se insufla con 
aire durante el proceso de serrado y debido a ello se refrige­
ra.

mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en el dibujo 
adjunto.

Esta ^emoria consta de 6 hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

5.- Procedimiento para la fabricación de condensado­

res eléctricos apilados o en capas, tal y como queda sustancial
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