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La presente invención se refiere a un procedimiento para 
la fabricación de condensadores eléctricos apilados en los que 
por lo menos una banda de material sintético metalizada de un 
ancho que es varias veces el del condensador a fabricar,se 

pliega formando una tira plegada de tal manera que los pliegues 
transcurren en la dirección longitudinal de la banda de mate­
rial sintético, conteniendo esta tira plegada al menos dos ar­
maduras de condensador y un dieléctrico situado entre medias, y 
en el que esta tira plegada se divide mediante por lo menos 
una cuchilla en secciones de tira plegada de la longitud de 
un condensador, se contacto frontalmente en la zona de los 
pliegues y se dota de conexiones exteriores.

Por la US-PS número 2. 882.586 es conocido un condensa­
dor de éste tipo. Según esta memoria de patente la tira plega­
da se va moviendo hacia delante a pasos. Los diferentes pasos 
del procedimiento hacen necesarios tiempos de detención rela­
tivamente largos.Estos p^sos son especialmente las soldaduras 
en la zona de las franjas exentas de metal entre las distintas 
secciones de tira plegada a dividir más tarde, una consolida­
ción de la tira plegada mediante presión y calor y finalmente 
un proceso de división mediante cuchillas. El tiempo que es ne­
cesario para éstos casos d e fabricación, es en el estado de la 
técnica relativamente largo, en .éste una tira plegada contiene 
ya todas las capas necesarias para un condensador, o sea que 
está desarrollada relativamente gruesa y de gran superficie.Ade 
mas de ésto la sección de tira plegada dividida tiene que pre­
sentar según el estado de la técnica ya la resistencia necesa­
ria para el uso del condensador.

El cometido que fundamenta la presente invención con­
siste en hacer discurrir continuamente en especial el plegado
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longitudinal y en acortar esencialmente o suprimir totalmente 
los tiempos de parada en los pasos de fabricación siguientes** 

Este cometido se soluciona en un procedimiento de 
la clase descrita al principio porque la tira plegada contie­
ne menos capas de las que son necesarias en el condensador 
acabado, porque las secciones de tira plegada se apilan una 
sobre otras y porque ésta pila se consolida y contacto fróu- 
taumente.

Este procedimiento tiene la ventaja de que la tira 
plegada relativamente delgada y que presenta por lo general 
solo una pequeña fracción óél espesor del condensador, puede 
dividirse rápida y fácilmente en secciones mediante una cu­
chilla y porque la consolidación de la tira plegada necesaria 
para la elaboración ulterior, se consigue ya mediante el pro­
ceso de corte. Los pasos de trabajo adicionales necesarios 
para ésto según el estado de la técnica, concretamente la 
soldadura en la zona de franjas exentas de metal en los bor 
des de las secciones dé tira plegada a dividir posteriormen­
te y la consolidación mediante presión y calor, se suprimen 
Además de ésto según el procedimiento propuesto pueden con­
seguirse con solo un espesor de tira plegada una serie com­
pleta de valores de capacidad. Debido a esto se racionaliza 
esencialmente el mantenimiento de existencias y en caso dado 
la prefabricación de las tiras plegadas. También para la fa­
bricación de grandes valores de capacidad puede evitarse el 
procedimiento discontinuo propuesto en otros lugares, concre** 
tamente el enrrollar la tira plegada sobre una rueda para 
formar condensadores matriz del grueso necesario. Lgg seccio* 
nes de tira plegada apiladas pueden consolidarse y contactar** 
se frontalmente sin que debido 8 estos procesos que requieren 
relativamente mucho tiempo tenga que detenerse la fabricación
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de la tira plegada y su. división en secciones. Asi pues se 
logra una alta velocidad de fabricación.

La velocidad de fabricación puede aumentar ventajosa­
mente todavía más porque se cortan simultáneamente dos o mas 
secciones de tira plegada mediante un correspondiente numere- 
de cuchillas, porque durante el corte sigue en marcha el pro­
ceso de plegado y porque la tira plegada producida se guia an­
tes de llegar a las cuchillas formando un bucle suelto cuya 
longitud es variable. Mediante este bucle suelto es posible 
hacer que siga transcurriendo continuamente la fabricación de 
la tira plegada ya que el extremo de la tira plegada debe deté 
nerse momentáneamente durante el proceso de corte, independien 
temente del plegado.Esta detención momentánea del extremo de 
la tira plegada puede evitarse porque la tira plegada se divi" 
de mediante una rueda de cuchillas rotativa con cuchillas dis­
puestas en esencia radialmente y porque la velocidad de los fi, 
los de las cuchillas en la dirección de marcha de la tira ple­
gada es igual a la velocidad de marcha de ésta.

Se consigue una mejor consolidación de las secciones 
de tira plegada porque las cuchillas se calientan y porque 
las cuchillas calentadas se funden una con otra las distintas 
capas de la banda de material sintético en la zona de los 
cantos de corte. Si la tira plegada contiene láminas de con­
densador relativamente gruesas y rígidas, es ventajoso que 
la banda de material sintético se recubre al menos en un lado 
con adhesivo y que las distintas capas de lá tira plegada 
y en caso dado de las secciones de tira plegada superpuestas, 
se pegan entre si mediante presión. En éste procedimiento se 
consigue un trabajo sencillo y limpio, porque se aplica como 
adhesivo un material sintético termoplástico que no pega a la
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temperatura del dispositivo plegador y porque la consolidación 
y pegado de la tira plegada o bien de las secciones de tira 
plegada superpuestas se emplean presión y calor.

Para la fabricación de grandes valores de capacidad es 
ventajoso que el adhesivo se aplica después del pegado sola­
mente sobre la superficie de la tira plegada y asi pues se pe­
gan entre si solo las secciones de tirs plegada pero no las 
distintas capas de una tira plegada.Los altos valores de capa­
cidad se fabrican por lo general concretamente a partir de 
láminas de condensador de manera que la adherencia para las 
distintas secciones de tira plegada producida en la división, 
es del todo suficiente a causa de la gran superficie y el gran 
número de secciones de tira plegada dispuestas una sobre otra, 
sin embargo es ventajoso un pegado adicional de éstas seccio­
nes de tira plegada entre si. En especial al tratarse de gran­
des valores de capacidad y de láminas de condensador especial­
mente delgadas, mediante una capa de adhesivo en cada distin­
ta capa de las láminas de condensador se reduciría indeseada- 
mente la capacidad del volumen.

Para conseguir un buen aislamiento reciproco de las ar­
maduras, se aplica ventajosamente entre las cuchillas y las
metalizaciones una tensión eléctrica que es apropiada para des 
truir una zona marginal de las armaduras en el proceso de cor­
te.

Se dá una forma de ejecución del procedimiento sencilla 
y automatizable, porque las secciones de tira plegada se api­
lan sobre una lámina transportadora de material sintético no 
metalizada, porque ésta láminas transportadora lleva la pila 
a los restantes pasos de fabricación y porque después del con­
tactado se pone sobre la pila una segunda lámina de material
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sintético no metalizada y se suelda con la lámina transporta­
dora.

Se consigue otra sencilla posibilidad de fabrica­
ción y una forma de ejecución estable de los condensadores, 
porque las secciones de tira plegada se inserta en pinza de 
contactación, porque las pinzas abrazan a los cantos de plega­
do, porque estas pinzas de contactación presentan escotes en 

la zona de los cantos de plegado y porque en estos escotes se 
establece un enlace eléctrico a en cada caso una armadura.Esto 
se realiza ventajosamente porque las secciones de tira plega­
da se ponen verticalmente sobre los cantos plegados mediante 
un transportador oscilante y se meten de pie en una pinza de 
contactación solidaria con una cinta transportadora de metal, 
porque una segunda pinza de contactación solidaria con una se­
gunda cinta transportadora, se encaja sobre la pila asi produ­
cida de secciones de tira plegada, de manera que el condensador 
plegado se consolida mediante presión y en caso dado calor, 
se contacta frontalmente mediante un procedimiento de metaliza­
ción por proyección en la zona de los escotes de las pinzas 
de contactación y se separa de la cinta transportadora, de mane 
ra que quedan partes de la cinta transportadora como conexiones 
exteriores en las pinzas de contactación.

Las secciones de tira plegada se separan de la tira 
plegada de forma especialmente limpia y racional mediante unco 
varios rayos de luz o láser dispuestos unos tras otros en la 
dirección de marcha de la tira plegada, sin interrumpir con ell< 
el movimiento de la tira plegada. En éste procedimiento puede 
conseguirse un buen aislamiento de los cantos de corte, porque 
con uno o varios rayos láser se forman primeramente junto a los 
cantos de corte todavía a producir franjas exentas de metal, y

-  5
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luego se cortan las secciones ie tira plegada.
La forma de ejecución 3L procedimiento últimamente

citada posibilita cortar primeramente mediante un rayo láser 
l.ssuperficies de armadura de una sección de tira'plegada, me­
dir la capacidad de las superficies de armadura y ajustar au­
tomáticamente según ást. medición .1 ancho de las franja, eien 
tas d. metal de manera que .1 valor de capacidad del condensa-

dor quede al valor deseado.
Se consigue un estrechamiento de la tolerancia de capa­

cidad da los elementos constructivos, porque se mide la capa­
cidad de una sección de tira plegad, y porque conforme a óoto 
medición se ajusta automáticamente la longitud de las seccio­
nes de tira plegada, de manara qu. el valor da capacidad col 
condensador quede en el campo de tolerancia admisible.

Le invención se aclara ahora detalladamente e tase da

.os figuras.
La figura 1 muestra los pasos de un procedimiento segú

invención a base da un dispositivo representado esquematl-

:amente y parcialmente partido;
La figura 2 muestra la sujección del condensador api-

Lado en una cinta transportadora en vista parcialmente parti- 
ia efectuada según una forma de ejecución del procedimiento 

según la invención.
Una tira plegada 1 se lleva mediante pares de ruedas 

de accionamiento 2 y 3 formando un bucle 2 suelto. Una cuchi 
lia 5 que se mueve en el sentid, de la flecha A separa de la 
tira plegada 1 secciones 6, mientras los rodillos de acciona 
miento 3 detienen momentáneamente el avance de la tira plega 
da 1. Durante esta detención siguen en marcha los rodillos 
de accionamiento 2, de manera que se agsnda al bucle 4 que

un
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va suelto. Una vez separada la sección de tira plegada 6 las 
ruedas de accionamiento 3 tiran de la tira plegada más rápida­
mente que las ruedas de accionamiento 2 de manera que el bucle 
4 que vá suelto tiene siempre el mismo valor medio. Las sec­
ciones de tira plegada 6 se apilan sobre una cinta transpor­
tadora 7 de material sintético no metalizada. Esta cinta transj- 
portadora marcha a pasos en él sentido de la flecha B sobre 
un rodillo 8 y superficies de deslizamiento 9. El movimiento 
a pasos de la cinta transportadora 7 se efectúa mediante un 
dispositivo de accionamiento no representado que ataca por eje¿i 
pío en los condensadores 10 acabados.

Las secciones de tira plegada 6 se consolidan me­
diante un macho 11 que presiona en el sentido C a las seccio­
nes de tira plegada 6 contra un contrafuerte 12. El macho 11 
y el contrafuerte 12 pueden calentarse de modo ventajoso con 
el fin de originar la consolidación de la pila 13 formada 
por secciones de tira plegada 6. La pila 13 se cubre con ambos 
lados completamente con capas de metal proyectado mediante cho** 
rros de pulverización a la llama 14. La pila 13 metalizada se 
cubre ahora con una lámina de material sintético 1 5  no metali­
zada, que se lleva por'un rodillo 16. La lámina de material 
sintético 1 5  no metalizada se suelda con la cinta transporta­
dora 7 mediante machos 17 calentados que se mueven en los sen­
tidos de las flechas D y E respectivamente. Detrás de los machos 
7 se producen un condensador 10 envuelto acabado.Este conden­
sador queda unido a través de las láminas de material sintéti­
co 7*15 RO metalizadas, con los condensadores 10 fabricados 
antes o después. Estos condensadores pueden dividirlos el usua­
rio cortando las laminas de material sintético 7 * 1 5  no metali­
zadas. Si se requiere pueden soldarse por soldadura dura o blanda
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alambres de conexión en las capas de metalización que quedan 
accesibles en el condensado 10 terminado.

En la figura 1 está metida una pila 18 de secciones, 
de tira plegada puestas verticalmente, entre dos pinzas 19)
29 dobladas en forma de U y solidarias con una cinta transpor­
tadora. Las pinzas 19,29 dobladas en forma de U presentan es­
cotes 20 en la zona de los cantos de plegado. En la zona do . 
estos escotes 20 están aplicadas cppas de metal proyectado 21 
según el procedimiento de pulverización a la llama de Schoop. 
Estas cppas de metal proyectado 21 contactan en cada caso una 
alma dura y establecen una unión mecanice firme y un enlace 
eléctrico a las pinzas 19,20 en forma de U. Con las pinzas 
19,20 en forma de U están integradas tiras de conexión 22 ex­
teriores. Los distintos condensadores pueden separarse unos 
de otros una vez acabados, y en caso dsdo también cuando se 
van a utilizar, a lo largo de las lineas de separación 23, 
de manera que quedan las conexiones 22 y exteriores en la lon­
gitud deseada en el condensador correspondiente.

Asi pues pueden fabricarse por ejemplo los denominados 
condensadores igualadores de paso para la supresión de inter­
ferencias, si la linea de separación 23 se dispone aproximada­
mente en el centro entre dos condensadores contiguos.Los con­
densadores igualadores de paso están construidos de manera que 
las armaduras pueden enlazarse con la menor inductividad po­
sible con la línea a desparasitar.Bsto queda garantizado de 
forma especialmente ventajosa en éste caso, dado que la corrie 
te se conduce directamente por la capa de metalización o bien 
por las pinzas 19,20 en forma de U.

Las capes de metal proyectado 3. pueden cubrir completa 
mente la rejilla transportadora. Sin embargo esto no es nece-
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sarlo, siendo suficiente más bien si solo comprenden los esco­
tes y las zonas metálicas colindantes de las pinzas 19,20 en 
forma de U.

5 Descrita suficientemente la naturaleza del invento,asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons 
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep^- 
tibles de.modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricación de condensadores 
eléctricos apilados, en los que por lo menos una banda de ma­
terial sintético metalizada de un ancho que es varias veces el 
del condensador a fabricar, se pliega formando una tira plega­
da de tal manera que los pliegues transcurren en la dirección 
longitudinal de la banda de material sintético, conteniendo 
esta tira plegada al menos dos armaduras de condensador y un 
dieléctrico situado entre medias, en el que esta tira plegada 
se divide mediante por lo menos una cuchilla en secciones de 
tira plegada de la longitud de un condensador, se contacta 
frontalmente en la zona de los pliegues y se dota de conexio­
nes exteriores, caracterizado porque la tira plegada contiene 
menos capas de las que son necesarias en el condensador,porque 
las secciones de tira plegada se apilan unas sobre otras des­
pués del corte y porque esta pila se consolida y se contacta
frontalmente.

2. — Procedimiento según la reivindicación 1,caracteriza** 
do porque se cortan simultáneamente dos o más secciones de 
tira plegada mediante un correspondiente número de cuchillas, 
porque durante el corte sigue en marcha el proceso de plegado 
y porque la tira plegada producida se guia delante de las cu­
chillas en forma de bucle suelto cuya longitud es variable.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1, carac­
terizado porque la tira plegada se corta mediante una rueda 
de cuchillas rotativa con cuchillas dispuestas en esencis 
radialmente y porque la velocidad de los filos de las cuchi­
llas en el sentido de marcha de la tira plegada es igual a 
su velocidad de marcha.
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4-.- Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a
3 1 caracterizado porque las cuchillas se calientan y porque 
mediante las cuchillas calentadas se funden las distintas . 
capas de la banda de material sintético en la zona de los . 
cantos de corte.

5.- Procedimiento según una de las reivindicaciones I
a 4-, caracterizado porque la banda de material sintético se re 
cubre al menos en un lado con adhesivo y porque las distintas
capas de la tira plegada y en caso dado de las secciones de 
tira plegada superpuestas, se pegan entre sí mediante presión.

6.- Procedimiento según la reivindicación 5,caracteri­
zado porque se aplica como adhesivo un material sintético ter 
moplástico que no pega a la temperatura del dispositivo ple­
gador y porque para la consolidación y pegado de la tira ple­
gada o bien de las secciones de tira plegada superpuestas se 
emplean presión y calor.

y.— Procedimiento según una de las reivindicaciones 5 
y 6, caracterizado porque el adhesivo se aplica después del 
pegado solo sobre la superficie de la tira plegada y asi pues 
se pegan entre si solo las secciones de tira plegada pero no 
las distintas capas de una tira plegada.

8.- Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 
a 7, caracterizado porque entre las cuchillas y las metaliza­
ciones se aplica una tensión eléctrica que es apropiada para 
destruir una zona marginal de las armaduras en el proceso de 
corte.

9.- Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 
a S, caracterizado porque las secciones de tira plegada se 
apilan sobre una lámina transportadora de material sintético 
no metalizada, porque ésta lámina transportadora lleva la pil$30
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8 los restantes pasos de fabricación, y porque después del 
compactado se pone sobre la pila una segunda lámina de materia!, 
sintético no metalizada y se suelda conla lámina transporta­
dora.

10.- Procedimiento según tina de las reivindicaciones 1 a 
8, caracterizado porque las secciones de tira plegada se inser­
tan en pinzaá de contactación, porque las pinzas abrazan los 
cantos de plegado, porque estas pinzas de contactación pre­
sentan escotaduras en la zona de los cantos de plegado y por­
que en estas escotaduras se establece un enlace eléctrico a 
en cada caso una armadura.

11.. Procedimiento según la reivindicación 10,caracteri' 
zado porque las secciones tira plegada se ponen verticalmente 
sobre los cantos plegados mediante un transportador oscilante 
y se meten de pie en una pinza de contactación en forma de U 
porque una segunda pinza de contactación solidaria conuna se­
gunda cinta transportadora se empuja sobre la pila asi produ­
cida de secciones de tira plegada, de manera que el condensa­
dor plegado se consolida mediante presión y en caso dado calor, 
se contacta frontalmente mediante un procedimiento de metali­
zación en la zona de los escotes de las pinzas de contactación 
y se separa de la cinta transportadora de manera que quedan 
partes de la cinta transportadora como conexiones exteriores 
en las pinzas de contactación.

12.- Procedimiento según la reivindicación 1,caracteri­
zado porque las secciones de tirs plegada se cortan mediante 
uno o varios rayos de luz o láser dispuestos unos tras otros 
en el sentido de marcha de la tirs plegada, y porque durante 
ello no se interrumpe el movimiento de la tira plegada.

14-.- Procedimiento según la reivindicación 13,caracteri-
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do porque primeramente se cortan mediante un rayo láser las 
superficies de armadura de una sección de tira plegada, porque 
se mide la capacidad de las superficies de armadura y porque 
se ajusta automáticamente según ésta medición el ancho de las 
franjas exentas de metal, de manera que se pone al valor da- 
seado el valor de capacidad del condensador.

15. - Procedimiento según una de las reivindicaciones 
1 a 14, caracterizado porque se mide la capacidad de una sec­
ción de tira plegada y porque se ajusta automáticamente según 
esta medición la longitud de las secciones de tira plegada,
de manera que el valor de capacidad del condensador queda en 
el campo de tolerancia admisible.

16. - Procedimiento para la fabricación de condensa­
dores eléctricos apilados, tal y como queda sustancialmente 
descrito en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas, escritas a má­
quina por una sola cara.

. Madrid,-
-3 HH01979
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