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La presente invencidn se iefiere 2 un procedimiento parar'
1z fabricacidn de condensadores eléctricos apilados en ios que
‘por lo menos una banda de material sintético metalizada de un

sncho que es variss veces el del condensador a fabricsr,se
Se pliega formsndo uns tirs plegada de tgl manera que los pliegues
transcurren en la direccidn longitudinsl de 1a banda de mate-
risl sint&tico, conteniendo esta tira plegada al menos dos ar-
maduras de condensador y un dieléctrico situsdo entre mediasg, 7
en el que esta tira plegada se divide mediante por lo menos
10, | una cuchills en secciones de tira plegada de la longitud de
un condensador, se contacto frontslmente en la zona de los
pliegues ¥y se dots de conexionesrexteriores.

- Por 1z US-PS nimero 2, 882.586 es conocido un condensa-
dor de éste tipo. Seglin ests memoris de patente ¥a tira plega-
15, da se vi moviendo hacia delsnte s pasos. Los diferentes DPasos
del procedimiento hacen necessrios tiempos de detencién rels-
en la zona de las franjaé exentas de metal entre las distintss
secciones de tirg plegada 2 dividir mas tsrde, una consolida-
20. | ¢ibn de 1z tira plegada mediante presién ¥ calor y finzlmente
un proceso de divisidén mediante cuchillgs. El tiempo que es ne-
cesarib para éstos casos de fabricacidn, es en el estado de la|
téenica relativamente largo, en éste uns tira plegada contiene

Vya todas las capas necesarias para un condensédor, 0 sea que
25. esta desarrollada relativsmente gruesa y de gran superficie.Adg
mds de ésto ls seccién de tira plegada dividida tiene que pre-
sentar segin el estado de la técnica ya le resistenciz necesa-
ria pars el uso del condensador.

El cometido que fundaments la presente invencién con-

50, siste en hacer discurrir continusmente en especisl el plegado
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longitudinsl y en scortar esencialmente o suprimir totelmente
los tiempos de psradas en los pssos de fabricscidén siguientes-

Este cometido se gsoluciona en un procedimiento de
1la clase descrita sl principio porque la tira plegada contie~
ne menos cspas de las que son necessriss en el condenssdor
acabado, porque lss secciones de tira plegasda se apilsn una
gobre otras y porque.ésta pila se consolids y contacto frou-—
talmente.

Este procedimiento tiene la ventaja de que la tira
plegada relativemente delgada y que presenta por lo general
solo una pequeiia fraccidn &1 espesor del condensador, puede
dividirse rapida y fécilmente en secciones medisnte una cu-
chills y porgue la consolidscidn de la tira plegads necesaris
para la elaborscidn ulterior, se consigue ys medignte el pro-
ceso de corte. Log pasos de trsbajo adicionsles necesarios
pars ésto segin el estsdo de le técnica, concretamente la
soldsdurs en ls zona de franjas exentss de metsl en los bor-
des de las secciones de tirs plegeda s dividir posteriormen-—
te y 1la comsolidscidén medisnte presién y caslor, se suprimen
Ademds de ésto segln el procedimiento propuesto pueden con=
seguirse con solo un espesor de tira plegsds una serie com-
plets de valores de capacidad. Debido a esto se racionglizs
esencislmente el mantenimiento de existenciss y en caso dsdo
1z prefabricacién de las tiras plegadas. Tgmbién para la fa-
bricacién de grandes vslores de ¢cspacidad puede e%itarse el
procedimiento discontinuo propuesto en otros lugsres, concres
tsmente el enrrollsr la tiras plegada sobre uns rueda pars
formsr condensadores matriz del grueso necesario. Las secciot

nes de tire plegads epilsadas pueden consolidarse y contactars

se frontslmente sin que debido a estos procesos que requieren

relativamente mucho tiempo tenga que detenerse ls fabricascidén
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de la tira plegads y su divisifn en secciones, Asi pués se
logra uns alts velocidad de fabricscién.

Ta veloecidad de fabricacidn puede sumentar ventsjosa-
mente todavia mis porque se corten simultdneamente dos 0 més
5e secciones de tira plegads medisnte un correspondiente nimerc
de cuchillas, porque durante el corte sigue en marcha el pro-=
ceso de plegasdo y porque la tirs plegada producids se guia an-
tes de llegar s lss cuchillas formando un bucle suelto cﬁya
longitud es vsriable. Medisnte ste bucle suelto es posible
10. | hacer que sigs transcurriendo continusmente la fabricacidn de
lsg tlra Dlegada ya que el extremo de lz tira plegada debe det{
nerse momentaneamente durante el proceso de corte, 1ndepend1eq
temente del plegado.Esta detencidn momentanea del extremo de
la tira plegads buede evitarse porque lz tiras plegada se divi-
15. | de mediante una rueda de cuchlllas rotatmva con cuchillas dis=
'puestas en esencis rsdialmente y porque la velocidad de los fi
log de las cuchillas en ls direccidn de marcha de la tlra'plei
gada es igusl a la velocidad de marchs de ésta.

Se consigue una mejor consolidacién de las secciqnes
20, | de tirs pPlegada porque las cuchiilas se calientanry porque
las cuchillas caleﬁtadas se funden una con otrs las distintas
capas de 1la bsnda de material sintético en la zons de los
cantos de corte. Si la tira plegada contiene liminss de con-
densgdor relétivamente.gruesas v rigidas, es ventajoso que
25. | la bands de material sintético se recubre al menos en unrlado
con adhesivo y que las distintss capss de la tira plegads
v en caso dado de las secciones de tira plegada superpuestas,
se pegan entre si medisnte presién. En éste procedimiento se

consigue un trabasjo sencillo y limpio, porque se aplica como

%0. | adhesivo un materisl sintético termopléstico que'no pega a la
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temperatura del dispositivo plegador y porgue la consolidacién
v pegado de la tirs plegads o bien de las secciones de tirs
Plegsds superpuestas se emplean presién y calor.

Pars la fabricscidn de grandes valores de cspacidsd es
Se ventajoso que el sdhesivo se aplica después del pegado sole-
mente sobre la superficie de la tirs plegeda y asi pués se pe-
gan entre si solo las secciones de tirs plegsds pero no las
distintas capas de una tira plegsda.los sltos vslores de capa=—
cidad se fabrican por lo genersl concretamente a partir de
10. liminas de condensador de manera que ls sdherencia pars las
distintas secciones de tirs plegada producids en ls divisién,
es del todo suficiente g csusa de la grsn superficie y el gran
nimero de secciones de tira plegada dispuestas uns sobre otra,’
sin embargo es ventajoso un pegado adicional de éstas seccio-
15, nes de .tira plegada entre si, En especisl al tratarse de gran-
des vslores de capascidad y de léminas de condenssdor especisl=—
mente delgadss, medisnte una csps de adhesivo en cads distin-
ta capa de las léminas de condensador se reduciris indesesds-
mente la capacidsd del volumen.,
20. Para conseguir un buen sislamiento reciproco de las ar-

madurss, se aplica ventajossmente entre las cuchillas y las

metalizaciones una tensidn eléctrics que es spropiads para des
truir uns zons marginsgl de las grmsdurss en el proceso de cor-
te.

25. Se di ung forme de ejecucidén del procedimiento sencills
y sutomatizable, porque las secciones de tirs plegads se gpi-
lan sobre una l3mina transportadors de materisl sintético no
metelizada, porque ésta léminas transportsdoras lleva ls pilsa

a 10s restentes pasos de fsbricacién y porque después del con-

30. tactado se pone sobre ls pils una segunds limina de material
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sintético no metalizsda y se suelda con la lémina transporta=
dora.

Se consigue otra sencilla posibilidad de fabrics-—
cidn y una forma de ejecucidn estable de los condensadores,
porque las secciones de tirs plegada se inserta en pinza de
contactacidén, porque las pinzas abrazsun s los csntos de pleza-

do, porque estas pinzas de contactacidén presentan escotés en
1ls zona de los cantos de plegado y pofque en estos escotes se
establece un enlace eléctrico a en cada csso una srmadura.Esto
se regliza ventajosamente porque las secciones de tira plega-
da se ponen verticalmente sobre los cantos plegados mediante
un transportadqr OScilante ¥ se meten de pie en una pinza de
contactacidn solidsria con una cinta transportadora de metal,
porque uns segunda pinzs de contactacidn solidaris con una se—
gunda cinta transportadora, se encajas sobre la plla asi produ-
cida de secclones de tirs plegada, de maneras que el condensador
DPlegado se consolidas mediante presidn y en caso dado calor,
se contacta frontslmente medignte un procedimiento de metaliza~
cidn por proyeccidn en la zons de los escotes de las pinzas
de contactacidn y se sepsrs de la cinta transportadors, de mane
ra que quedan partes de la cinta transportadors como conexiones
exteriores en las pinzas de contactszcidn.

ﬁas secciones de tira plegsda se sepsrsn de la tira
Dlegada de forms especialmente limpis y racionsl medisnfte umoo
varios rayos de luz o laser dispuestos unos tras otros en la
direccidn de marchs de la tirs plegeda, sin interrumpir con ell
el movimiento de la tirs plegada. En &ste procedimiento puede
conseguirse un buen sislamiento de los cantos de corte, porque
con uno o varios rayos laser se formgn primeramente junto s los

cantos de corte todavia a producir frsnjass exentas de metal, ¥y

D
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luego ge cortan 1las secciones de tira plegada.

T,a forma de ejecucién & procedimiento dltimsmente
citeda posibilitas corter primersmente mediante un rayo laser
lgssuperficies de armadurs de una seccidén de tira#plegsda,.me-
dir la capescidad de las superficies de srmadurs y ajuster su-
tomiticemente segln éste medicién el ancho de las fraenjss exen
tas de metgl de maners que el velor de capscidad del condenss-
dor quede gl valor deseado.

Se consigue un estrechamiento de la tolergncis de capa7
cidad_de los elementos constructivos, porque S€ mide la capa-
cidsd de uns seccibén de tira plegsds y porque conforme a ésta
nedicién se ajusta sutomaticsmente 1s longitud de las secclo-
nes de tirs plegsds, de manera que el vaslor de capescidad ael
condensador quede en el campo de tolersncis sdmisible.

Ls invencién se sclara shore detalladsmente 8 base de
dos figuras.

La figurs 1l muestras los pssos de un procedimiento segip
1z invencidn a base de un diépositivo representsdo esquenatin
camente ¥y psrcialmente partidos

Ls figura 2 muestra lsa sujeccién del condensadoT gpi-
1sdo en ung cints trsnsportadors en vists parcislmente parti-
ds efectusds segln uns forma de ejecucién del procedimiento
seghn 1s invencidn. | '

Uns tirs plegada 1 se 1leva medisnte pares de ruedas
de sccionamiento 2y 3 formsndo un bucle 2 suelto, Uns cuchi
1la 5 que se mueve el el sentido de ls flechs A sepsra de ls
tiras plegads 1 secciones 6, mientrss los rodillos de acciong
miento 3 detienen momentanesmente el gvance de la tira pleger

da 1. Dursnte ests detencién siguen en masrche los rodillos

de sccionsmiento 2, de manera gque Se€ agsnda sl bucle 4 que
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va suelto. Una vez separads ls seccidén de tira plegads 6 las

ruedas de accionagmiento 3 tiran de 1a tira plegada més répidé-

mente que las ruedas de sccionamiento 2 de maneras que el bucle
4 que v3 suelto tiene siempre el mismo valor medio. Las sec—
ciones de tira plegsda 6 se apilan sobre uns cinta transpor—
tadora 7 de material sintético no metslizada. Esta cinta trsnst
portadora marchs s pésos en 2} sentido de l1a flechs B sobne
un rodillo é ¥ superficies de deslizamiento 9. E1 movimiento

a pasos de la cinta transportsdora 7 se efectls medisnte un

dispositivo de sccionsmiento no representado que ataca por ejem

Plo en los condenssdores 10 acsbados.

ﬁas secciones de ti:a Plegads 6 se counsolidan me-
diante un macho 11 que presions en el éentido C a las seccio-
nes de tira plegsds 6 contra un contrafuerte 12. El macho 11
N el,contr;fuerte 12 pueden calentarse de modo ventajoso coﬁ
el fin de originsr la consolidscién de la pils 13 formada
por secciones de tira plegada 6. La pils 15 se cubre con aﬁbos
lados completsmente con capas de metal proyectsdo mediante cho=+
rros de pulverizacidn arla llams 14. La pils 1% metalizada se
cubre shora con una'léﬁina'de naterisl sintético 15 no metali-
zada, que se lleva por’ un rodillo 16. La limins de materizl
sintético 15 no metalizada se suelds con la'cinta trensporta—~

dors 7 medisnte machos 17 calentados gue se mueven en los sen-

tidos de las flechas Dy E respectivamente. Detrds de los machas

7 se producen un condensador 10 envuelto scabado.Este cenden-r
sadof queds unido a través de lss lédminas de materisl sintéti-
co 7,15 no metaiizadas, con los condensadores 10 fsbricados
antes o después. Estos condensadores pueden dividirlosrel usua—

rio cortando las laminss de meterial sintético 7,15 no metsli~

da
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alambres de conexidén en las capas de metslizacidn que quedan
accesibles en el condensado 10 terminsdo,

En le figurs 1 ests metids una pila 18 de secciones,
de tira plegads puestas verticslmente, entre dos pinzas 19,
29 dobladas en forms de U y solidsrias con una cinta transpor-

tadora. Ias pinzas 19,29 dobladss en forms de U presentan es-

cotes 20 en la zons de lps cantos de plegado, En la zona de . | .

estos escotes 20 estén aplicadss cppas de metal proyectsdé'zl
segin el procedimiento de pulverizscidén a la llams de Schoop.
Estss capss de metsl proyectado 21 contattan en cada caso uﬁa‘
alms dura y establecen una unién mecanica firme & un enlace
eléctrico s las pinzas 19,20 en forma de U. Con les pinzas _
19,20 en forma de U estén integrasdss tiras de conexifn 22 ex-
teriores, Los distintos condenssdores pueden separsrse unos
de otros una vez acabados, y en caso dado'también cugndo se
van g utilizar, a 16 lsrgo de lss 1liness de separacién 23,

de msners que guedan las comnexiones 22 y exteriores en ls lon-
gitud deseada en el condensador correspondiente.

Asi pués pueden fabricarse por ejemplo los denomingdos
condensadores igusledores de paso Dara ls supresién de inter—
ferenciss, si la linea de separacidén 23 se dispone aproximada-
mente en el centro entre dos condensadores contiguos.Los con-
densadores iguslsdores de psso estéﬁ construidos de meners que
las armaduras pueden enlazarse con la menor inductividad po-
sible con la lines z desparssitar.Esto queds gsrantizado de
forma especislmente ventasjoss en éste caso, dado que ls corrie
t2 se conduce directsmente por la capa de metslizscidén o bien
por las pinzas 19,20 en forms de U,

Lag capss de metsl proyectsdo d pueden cubrir complets

3

mente la rejills trrnsportadors. Sin embsrgo esto no es nece-
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sario, siendo suficiente mds bien si solo comprenden los esco-

tes y las zonas metalicas colindantes de las pinzas 19,20 en

forma de U.

Describta suficientemente la naturalezs del invento sasi
como la maners de reslizarlo en la préctica, debe hacerse cons
tar que lss disposiciones gnteriormente indicsdas son suscep
tibles de modificaciones de detslle en cuanto no alteren su

principio'fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento pars ls fsbricscién de condensadores
eléctricos apilsdos, en los que por lo menos uns bandas de ma-
terisl sintético metalizada de un encho que es veriss veces el
del condensador a fabricar, se pliega formsndo una tirs plega
de de tsl maners que 1os pliegues transcurren en 1s direccisn
longltudléel de ls banda de meterisl sintético, contenlendo
ests tirs plegads al menos dos srmeduras de condensador y un
didlectrico situsdo entre medias, en el que ests tire plegada
se divide medisnte por lo menos una cuchilla en secciones de

tirs plegads de ls longitud de un condensador, se contacta

frontslmente en ls zona de los pliegues y se dota de conexiv-

menos cspas de las que son neceseriss en el condensador,porqug
les secciones de tira plegadé se spilan unss sobre otras des-
pués del corte y poryue ests pila se consolida y se contacts
frontalmente.

- Procedimiento segin ls reivindicacién 1,csracterizay
do porque se cortan simulténesmente dos o mas secclones de
tirs plegsda medisnte un correspondiente nimero de cuchillas,
porque dursnte el corte sigﬁe en marcis el proceso de plegedo
y porque la tira plegads producids se guis delante de las cu-
chillas en forms de bucle suelto cuys longitud es varisble.

3.,= Procedimiento segin lss reivindicsciones 1, cesrsc—
terizsdo porque 1a tira plegeda se corts mediante uns rueds
de cuchillas rotativs con cuchilles dispuestas en esencis
radislmente y porque la velocidad de los filos de lss cuchi-
1las en el sentido de marche de ls tirs plegadas es igusl 3

su velocidad de marcha.

mf((@
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&.- Frocedimiento segin unz de las reivindicaciones 1 s
5,rcaracterizado porque las cuchiliss se calientan y porque
medisnte las cuchillas calentadas se funden lss distintas
capas de la banda de msterisl sintético en la zonz de los .,
5. csntos de corte.

5,- Procedimiento segln una de las reivindiceciones 1
a &, caracteriiado porqﬁe 1a bsnda de material sintético se re-
cubre sl menos en un lado con sdhesivo y porque las distintas
icapas de 1la tira plegada y en caso dado de las secciones de
10, “tira plegada supérpuestas, Se pegan entre si mediante presidn.
6.~ Procedimiento segln le reivindicscién 5,csracteri-
zsdo porque se ;plica como adhesivo un materisl sintético ter
mopladstico que no pega a la tempersturs del dispésitivo ple~
gador y porgue para la consplidacién y pegado de la tira ple-
15. gads 0 bien de las secciones de tira plegads superpusstas se
emplean presidn y calor. ' 7

| 7.~ Procedimiento segfin uns de las reivindicaciones 5
y 6, caracterizado porque el sdhesivo se aplics después del
pegado solo sobre ls superficie de ls tira plegada y asi pués
20, Se pegan entrersi solo 1las secciones de tirs plegads pero no
las distintas capas de una tira plegada. '

8.~ Procedimiento segun unaz de las reivindicaciones 1
a 7, caracterizsdo porque entre lss cuchillss y las metaliza-
ciones se gplica uns tensidn eléctfica que es apropiada para
25. des?ruir uns zong msrginal de las srmadurss en el proceso de
' corte. '

9.~ Procedimiento segun una de las reivindicasciones 1
a 8, caracterizado porque las secciones de tira plegada se

apilan sobre una limina transportsdora de material sintético

50, no metalizsda, porque ésta ldaina transporbsdors lleva la pila

e



- 12~

8 los restaptes pasos de fsbricacién, y porque después del
compactsdo se pone gobre ls pils una segunds léming de material
sintético no metalizada y se suelda conls lémina trausporta-—
dora.

5 10.- Procedimiento mgin tna de las reivindicsciones 1 s
8, caracterizado porque las secciones de tirg plegada se inserr
tan en pinzsd de contactacién, porque las pinzas abrezan oS .if,f

cantos de ?iegado, porque estas pinzss de contactacidn pre4 o

sentsn escotadurss en ls zona de los cantos de plegado y por—
10, que en estss escotsdurss se establece un enlace electrico s
en cada ¢c280 una afmadura. ,
1l.. Procedimiento segfln la reivindicacién 10,csracteri-
zado porquellas secciones tirs plegads se ponen verticslmente
gobre los cantos plegados medisnte un transportador oscilante
15. v se mebten de pie en una pinza de contactacién en forma de U
porque uns segunds pinzs de contactacibn solidsris conuna se-
gunda cinta transportadora se empujs sobre la pila asi produ-
cidas de secciones de tirs plegads, de manera que el'condensa—
dor plegado se consolida medisnte presién y en caso dado calorj
20, se contacta frontslmente mediante un procedimiento de metsli-
zacién en le zons de los escotes de las pinzas de contactacién
vy se separs de la cinta trensportsdors de manera que quedan
partes de ls cintas trensportadora como conexiones exteriores
en las pinzass de contactacidn.
25. 12.- Procedimiento segun la reivindicacidén l,caracteri-
zado porque las secciones de tirs plegsde se cortsn medignte
uno o varios rayos de luz o laser dispuestos unos tras otros
en el sentido de marcha de la tirs plegads, y porgue durante

ello no se interrumpe el movimiento de la tira plegada.

0. 14 .~ Procedimientosegun la reivindicacidn 13,carscteri

m (e
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do porque primersmente se cortan medisnte un rayo laser las

se mide la capacidad de las superficies de armadurs y porque
se zjusta sutomidticasmente seglin ésta medicidn el sncho de las
franjas exeuntzs de metsl, de maners que se pone gl valor de-
seado el valor de capacidad del condenssdor.

15.~ Procedimiento segln uns de las reivindicaciones
lra 14, caracterigado porque se mide la cépacidad de una sec-
cidn de tira plegada y porque se sjusts automiticamente segln
esta mediéién la longitud de las secciones de tira plegada,
de manersd que el valor de capacidad del condenssdor gueds en
el campd de tolerancia sdmisible.

' 16.~ Procedimiento para la fabricscién de condensa-~
dores eléctricos apilados, tal y como queda sustancialmente
descrito en la presente Memoris, y en los dibujés adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas, escritas a ma-
guina por umna sols cara. -
. Madrid, . .
=8 HAD 1970

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT, de
Berlin y Mgnche :

3. W, GUNIEZ AGEBO
¥ po Firmefdos J.

e
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