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63 Condensateur moulé.

@ Le condensateur (1) comprend une pluralité denve-
loppes intérieures (4) ayant la facuité de conserver
leur forme, des éléments capacitifs (5) montés dans les

enveloppes intérieures respectives (4), lesdites envelop-
pes intérieures (4) étant remplies d'un fluide isolant, lesdits
éléments capacitifs (5) étant reliés électriquement les uns
aux autres pour former un ensembie, et en boitier extérieur
(2) étant formé par moulage dudit ensemble avec une
résine synthétique. Eventuellement, chaque enveloppe (4)
peut &tre moulée préalablement avec une résine (10).

En alternative, le boitier extérieur (2} peut étre rem-
placé par une enveloppe extérieure renfermant un gaz iso-
lant.
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Description

La présente inventiont concerne un condensateur
mouié.

On fabrique un condensateur moulé en reliant
électriquement une pluralité d'éléments capacitifs et
en moulant 'ensemble avec une résine synthétique.
Dans ce type de condensateur, dans lequel les élé-
ments capacitifs sont recouverts de résine, il faut
que l'imprégnation de résine aux extrémités des élé-
ments capacitifs soit suffisante. Sinon, il y a un
risque de décharge partielle, entrainant ainsi la dé-
faillance du condensateur. Mais, il est trés difficile,
ou presque impossible d'imprégner complétement les
éléments capacitifs avec la résine synthétique a
leurs extrémités creuses. Ainsi, les éléments capa-
citifs ont tendance a subir une décharge lumineuse
a leurs exirémités.

Dans les condensateurs moulés de l'art anté-
rieur, on traite ce probléme en réduisant la tension
électrique assignée & chaque élément capacitif. Ce-
la augmente fe nombre d'éléments capacitifs, et rend
le condensateur encombrant et onéreux.

A la lumiére des inconvénients de ces condensa-
teurs moulés de l'art antérieur, les inventeurs de la
présente invention ont congu lidée d'envelopper
chaque élément capacitif, dans un conteneur rigide,
de le remplir d'un gaz isolant, et de mouler les conte-
neurs avec une résine synthétique.

Avec un condensateur moulé de lart antérieur,
chaque élément capaciif est emballé sous vide
dans un emballage pelliculaite en résine synthétique
flexible et un gaz isolant remplit I'emballage pellicu-
laire. Avec ce iype de condensateur, i est relative-
ment facile d'emballer sous vide les éléments capa-
citifs, et ensuite, de remplir les emballages pellicu-
laires avec un gaz isolant. Mais, le gaz isolant dans
les emballages pelliculaires se dilate ou se con-
tracte pendant le moulage des éléments capacitifs
emballés sous vide avec la résine synthétique, si
bien que des espaces sont susceptibles de se déve-
lopper entre les emballages pelliculaires et la résine
de moulage. Les espaces peuvent engendrer des
décharges lumineuses. Si les emballages pellicu-
Jaires sont en contact éroit avec la résine de moula-
ge et quaucun espace d'air ne se développe, les
emballages pelliculaires ne peuvent pas se contrac-
ter aprés quiils ont été dilatés par I'élévation de tem-
pérature pendant le moulage. Ceci entraine une
chute de pression du gaz isolant dans les emballa-
ges pelliculaires, abaissant ainsi la tension de dé-
clenchement de décharge lumineuse.

Le but de la présente invention est de proposer
un condensateur moulé qui pallie les inconvénients
précités.

Les inventeurs ont développé le concept consis-
tant a envelopper chacun des éléments capacitifs
dans une enveloppe rigide ayant la propriété de
conserver sa forme, & remplir cette enveloppe d'un
gaz isolant, & connecter électriquement une plu-
ralité des éléments capacitifs enveloppés en-
semble, et & mouler Fensemble avec une résine syn-
thétique.

Les inventeurs ont aussi remarqué que l'enve-
loppe devait avoir une bonne adhérence avec la ré-
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sine moulée, sur son pourtour extérieur, et ont dé-
veloppé en conséquence, la présente invention.

Selon la présente invention, on propose un con-
densateur comprenant une pluralité d'enveloppes
intérieures, ayant la propriété de conserver leur
forme et des éléments capacitifs montés dans des
enveloppes intérieures respectives; les enve-
loppes intérieures sont remplies d'un fluide isolant;
les éléments capacitifs sont connectés électrique-
ment les uns aux autres pour former un ensemble;
et, un boitier extérieur est formé en moulant 'en-
semble avec une résine synthétique, En variante le
boftier extérieur peut &ire constitué par une enve-
loppe contenant ['ensemble avec un gaz isolant ren-
fermé a lintérieur.

Les enveloppes intérieures peuvent étre cha-
cune moulée avec une résine synthétique pour ren-
fermer de maniére étanche le fluide isolant.

Le conteneur pour élément capacitif est moins su-
jet & déformations méme si le gaz isolant ou l'huile
isolante dans le conteneur se dilate ou se con-
tracte, parce que non seulement il est fait d'un maté-
riau rigide conservant sa forme, mais aussi parce
qu'il est renforcé avec la résine moulée. La résine
moulée imprégne le matériau de fibres de verre en-
roulé autour de chaque conterieur de maniére & amé-
liorer la tenue de la ligison entre le conteneur et le
moulage de résine.

Selon Ia présente invention, il ne se forme pra-
tiqguement pas d'espaces d'air entre Je moulage de
résine et les conteneurs. Cela réduit la possibilité
de causer des décharges lumineuses et rend pos-
sible l'augmentation de la tension électrique assi-
gnée & chaque élément capacitif et réduit ie nombre
d'éléments capacitifs dans le condensateur. Ceci
rend le condensateur plus compact.

Puisque le fonctionnement de chacun des élé-
ments capacitifs moulés peut éire testé individuelle-
ment avant qulils solent connectés ensemble, les
éléments défectueux peuvent étre facilement repé-
rés et éliminés avant montage. Cela entraine une ré-
duction dans le nombre des condensateurs défec-
tueux.

En outre, puisque chaque élément capacitif est
enveloppé dans un conteneur rigide conservant sa
forme, la résine de moulage reste & I'écart d'un con-
tact direct avec les points de connection électrique
métallisés des éléments capacitifs. Ainsi, les points
de connection sont moins sensibles aux contraintes
engendrées lorsque le moulage de résine se con-
tracte durant le durcissement.

D'autres caractéristiques et avantages de Iin-
vention ressortiront de la description suivante faite
en référence aux dessins annexés sur lesquels:

— La fig. 1 est une coupe d'un premier mode de
réalisation de condensateur selon la présenie in-
vention;

— la fig. 2 est une vue en coupe agrandie d'une
partie de la méme figure;

— la fig. 3 est une vue en coupe d'un deuxiéme mo-
de de réalisation;

—la fig. 4 est une vue en coupe d'un troisiéme mo-
de de réalisation.
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Le condensateur 1 sur la fig. 1, conforme au pre-
mier mode de réalisation de linvention, comprend
une pluralité d'éléments capacitifs 11 enveloppés et
moulés, reliés électriquement les uns aux autres, et
un bofitier extérieur 2 pour les éléments capacitifs
formés par moulage dune résine synthétique. Le
boftier extérieur 2 est formé avec des bornes 3 ve-
nues de moulage.

Comme on le voit sur la fig. 2, chaque élément ca-
pacitif 11 enveloppé et moulé comprend un conte-
neur ou enveloppe 4 et un élément capacitif 5 logé a
lintérieur. L'enveloppe 4 est remplie avec un gaz
isolant tel que le gaz SFs ou de l'azote, et un maté-
riau 12 de fibres de verre est enroulé sur son pour-
tour extérieur. Cette enveloppe est enchassée
dans un moulage de résine synthétique de fagon &
renfermer de maniére hermétique le gaz isolant.
L'élément capagitif 11 est fabriqué de la maniére sui-
vante.

Tout d'abord, on prépare une enveloppe 4. L'en-
veloppe 4 comprend un corps 4a ayant un haut
ouvert et un couvercle 4b fermant ['ouverture su-
périeure du corps 4a. Le corps 4a et le couvercle
4b sont tous deux faits en résine synthétique et
comportent des trous 7 et 7 pour le passage des
fils conducteurs 6 de I'élément capacitif 5. L'enve-
loppe 4 a des dimensions intérieures [égérement su-
périeures aux dimensions exiérieures de ['élément
capacitif 5 qui comprend des couches diélectriques
et des couches d'électrodes enroulées alternative-
ment en spirale. Le couvercle 4b est mis sur le
corps 4a de maniére a former un espace 8 entre les
deux. L'espace 8 et les espaces 9 formés entre les
fils 6 et les trous 7 et 7* doivent étre suffisamment
larges pour permetire au gaz isolant de passer
dans |'enveloppe 4 mais pas assez larges pour per-
mettre lintrusion d'une résine synthétique haute-
ment visqueuse dans le conteneur lorsque celui-ci
est moulé.

L'enveloppe intérieure 4 doit étre faite d'un maté-
riau rigide ou raide ayant une résistance élevée a la
chaleur et des qualités d'isolation et de rétention de
forme, telle qu'une résine polyester, une résine po-
lystyréne, ou une résine polycarbonate.

Aprés avoir enveloppé I'€lément capacitif 5 dans
le corps 4a, le couvercle 4b est mis sur le corps,
les fils 6 ayant leurs extrémités tirées hors de l'en-
veloppe 4 a travers les trous 7 et 7,

Aprés que la surface extérieure de l'enveloppe 4
a été rendue rugueuse, de la maniére qui sera
décrite plus loin, le matériau 12 de fibres de verre
est enroulé autour du pourtour extérieur de l'en-
veloppe 4. L'enveloppe est ensuite mise dans un
moule métallique dans lequel le vide est fait. Un gaz
isolant tel que le SFe ou l'azote est admis dans le
moule. Ensuite, une résine synthétique trés vis-
queuse telle qu'une résine époxy ou une résine uré-
thane est versée entre le moule et I'enveloppe 4.
Aprés durcissement de la résine, elle est libérée du
moule.

L'enveloppe 4 est alors enchassée ou moulée
(premier moulage) dans le moulage 10 de résine syn-
thétique qui sert a boucher I'espace 8 entre le corps
d'enveloppe 4a et le couvercle 4b et les espaces 9
entre les fils 6 et les trous 7 et 7 pour fermer her-
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métiquement fe gaz isolant dans I'enveloppe 4. La
référence numérique 10 désigne la couche moulée.

Une pluralité d'éléments capacitifs moulés 11 pro-
duits ainsi, sont reliés en paralléle et en série les
uns aux autres et placés dans un moule métallique.
Une résine synthélique (de préférence une résine
époxy) est versée dans le moule (second moulage),
durcie puis libérée du moule. Le moulage lors du se-
cond moulage forme le boitier extérieur. Le conden-
sateur moulé conformément au premier mode de réa-
lisation est ainsi prét. Une huile isolante peut &ire
utilisée a la place du gaz isolant.

Le condensateur du second mode de réalisation,
montré sur la fig. 3, comprend une pluralité d'élé-
ments capacitifs 11 enveloppés et moulés du méme
type que ceux du premier mode de réalisation. Les
éléments capacitifs 11 soni logés dans une enve-
loppe métallique 13 et un gaz isolant tel que le SFs ou
l'azote rempilit I'enveloppe 13.

L'enveloppe 13 comprend un corps 13a ayant une
exirémité supérieure ouverte et un couvercle 13b
liés au corps 13a par soudure ou analogue. Des
bornes 3 sont montées sur le couvercle 13b pour
connecter les fils 6 des éléments capacitifs 11.

Selon cette disposition, méme si I'enveloppe exté-
rieure 13 devait perdre son étanchéité au gaz, les
enveloppes intérieures 4 peuvent maintenir leurs
éléments capacitifs respectifs 11 étanches au gaz.
Puisque les éléments capacitifs 5 peuvent ainsi gar-
der leur qualité d'isolation élevée longtemps et étre
exempts d'humidité méme si 'humidité envahit I'enve-
loppe extérieure 13, non seulement on améliore gran-
dement la fiabilité de tout le condensateur mais on al-
longe aussi considérablement sa durée de vie.

D'autre part, méme si le gaz isolant dans l'une des
enveloppes intérieures 4 devait fuir, le gaz isolant
sous pression remplissant [‘enveloppe extérieure 13
servirait & empécher la pression de gaz dans les en-
veloppes internes 4 de chuter. Geci empéche la ten-
sion de déclenchement de décharge lumineuse de
chuter. En outre, méme si 'une des enveloppes in-
térieures 4 devait perdre son étanchéité au gaz,
l'enveloppe extérieure 13 protégerait les éléments
capacitifs 5 dans les enveloppes intérieures 4 de
lhumidité. On empécherait ainsi la détérioration du
condensateur.

Dans ie troisitme mode de réalisation représenté
fig. 4, une pluralité d'éléments capacitifs 5 sont en-
veloppés dans des enveloppes respectives 4 et
sont enchassés dans un boitier extérieur 2 formé
par moulage d'une résine synthétique telle une ré-
sine époxy. Ce mode de réalisation différe du pre-
mier en ce que le moulage se fait en une fois seule-
ment et non en deux comme dans le premier, pour
renfermer hermétiquement le gaz isolant. Dans ce
mode de réalisation aussi, on peut utiliser une huile
isolante au lieu du gaz isolant.

Dans tous les modes de réalisation, I'enveloppe 4
comprend un corps 4a et un couvercle 4b et est
faite d'une résine polyester, polystyréne ou poly-
carbonate. Elle a l'épaisseur nécessaire pour ne
pas se déformer lors de la dilatation et de la con-
traction pendant le moulage.

Dans tous les modes de réalisation, 'enveloppe 4
doit alors avoir de préférence son pourtour exté-
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rieur rendu rugueux. La surface rugueuse peut étre
obtenue par attaque & l'acide, sablage, ou par flo-
cage électrostatique du pourtour extérieur avec de
courtes fibres de résine synthétique. Sa rugosité
doit étre établie & environ 10 & 100 micrométres, 5
pour ce qui est de la différence de hauteur des par-
ties élevées ou la longueur des fibres. Il n'est pas
nécessaire de rendre rugueux tout le pourtour exté-
rieur de I'enveloppe 4 mais seulement la partie du
pourtaur extérieur ol le moulage de résine est le 10
plus susceptible de se détacher de l'enveloppe 4.

Dans les modes préférés de réalisation, les ré-
sines polyester, polystyréne ou polycarbonate ufili-
sées pour l'enveloppe montrent une bonne adhésion
& [a résine époxy si bien que l'enveloppe peut étre 15
liée fortement au moulage de résine.

En outre, en prévoyant une surface rugueuse
sur le pourtour exiérieur de I'enveloppe, la résine
peut s'infilirer dans les pores de la surface ru-
gueuse ou entre les flocs de fibres de maniére & 20
renforcer [adhérence enire [l'enveloppe et Ia
couche moulée.

Revendications
25

1. Condensateur (1) caractérisé en ce quil com-
prend une pluralité d'enveloppes intérieures (4)
ayant la faculié de conserver leur forme, des élé-
ments capacitifs (5) montés dans les enveloppes in-
térieures respectives (4), lesdites enveloppes inté- 30
rieures (4) étant remplies d'un fluide isolant, lesdits
éléments capacitifs (5) étant reliés électriquement
les uns aux aufres pour former un ensemble, et un
boitier extérieur constitué soit par un enrobage mou-
lé (2) en résine synthéiique autour de I'ensemble 35
soit par une enveloppe (13) conienant I'ensemble
avec un gaz isolant renfermé 2 l'intérieur.

2. Condensateur (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que lesdites enveloppes intérieures
(4) étant chacune moulée avec une résine synthé- 40
tique pour renfermer le fluide isolant & l'intérieur.

3. Condensateur selon la revendication 1 ou 2,
caraciérisé en ce que lesdites enveloppes inté-
rieures (4) sont faites en résine polyester, polysty-
réné ou polycarbonate. 45

4. Condensateur selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'au moins une partie du pour-
tour extérieur desdites enveloppes intérieures (4)
est rendue rugueuse.

5. Condensateur selon [a revendication 1 ou 2, 50
caractérisé en ce qu'une partie au moins du pour-
tour extérieur des enveloppes intérieures (4) est
floquée avec des fibres courtes.

6. Condensateur selon l'une quelconque des re-
vendications 1 & 5, caractérisé en ce qu'un matériau 55
(12} de fibres de verre est enroulé autour du pour-
tour extérieur des enveloppes intérieures (4).

60
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