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DESCRIPCION
Método de empaquetado para capacitor electrolitico de aluminio
Campo técnico

Esta solicitud se refiere a capacitores, y mas especificamente a un procedimiento de empaquetado para un capacitor
electrolitico de aluminio.

Antecedentes

Los capacitores electroliticos de aluminio convencionales suelen ser empacados a presién normal, pero este
procedimiento de empaquetado resultara en una vida Gtil mas corta, sin cumplir con los requisitos de la electrénica
actual. En la produccion actual de capacitores electroliticos de aluminio, una abertura de la carcasa se sella mediante
un sello, de modo que la cavidad interna de la carcasa se encuentra en un estado cerrado. Cuando el sello se comprime
en la abertura de la carcasa, el sello tiene una gran tensién, y por lo tanto hay una gran fuerza de friccién cuando el
sello se desliza en relacion a la carcasa.

En el estado de la técnica, el sello se desliza directamente hacia la abertura de la carcasa de una sola vez, de modo
que el sello experimentara una larga distancia de deslizamiento en una pared interna de la abertura, y se generaréa
una gran cantidad de calor debido a la friccién entre la pared interna de la abertura y el sello. El calor derretira
ligeramente el sellado y ademés provocara la contraccién del mismo, reduciendo la hermeticidad de la estructura. Por
lo tanto, los procedimientos de fabricacidén existentes no logran obtener capacitores electroliticos de aluminio con alta
hermeticidad externa y presién negativa interna. La publicacién de patente china Numero. CN 111755252 A divulga
un procedimiento de empaquetado a presiéon negativa para un capacitor electrolitico de aluminio. El procedimiento
incluye los siguientes pasos: disponer un elemento de capacitor en un sello; colocar el elemento de capacitor, el sello
Yy una carcasa en una camara interna de un mecanismo de alojamiento; sellar el mecanismo de alojamiento; hacer el
vacio en el mecanismo de alojamiento para que la camara interna esté en un estado de presién negativa; y someter
el sello y la carcasa a presion para empaquetar el sello y la carcasa.

Sumario

Un objetivo de esta solicitud es proporcionar un procedimiento de empaquetado para un capacitor electrolitico de
aluminio para superar los defectos en el estado anterior en el que el sellado hermético confiable entre el sello y la
carcasa es dificil de lograr debido a la contraccion del sello.

Las soluciones técnicas de la divulgacion se describen de la siguiente manera.

El procedimiento de empaquetado para un capacitor electrolitico de aluminio de acuerdo con la invencién se define
por las caracteristicas de la reivindicacidén 1. Que comprende los pasos de:

(S100) colocar de manera penetrante un elemento de capacitor en un sello;
(S200) colocar el elemento de capacitor, el sello y una carcasa en una camara interna de un mecanismo de
alojamiento; y sellar el mecanismo de alojamiento, que comprende:

(8210) colocar el elemento de capacitor, el sello y la carcasa en la cdmara interna del mecanismo de
alojamiento, en el que el mecanismo de alojamiento tiene un primer extremo abierto y un segundo extremo
abierto opuesto al primer extremo abierto; y

(5220) mover una primera cubierta hacia el primer extremo abierto para sellar una abertura en el primer extremo
abierto; y mover una segunda cubierta hacia el segundo extremo abierto para sellar una abertura en el segundo
extremo abierto, de manera que el mecanismo de alojamiento quede sellado;

(S300) hacer el vacio en el mecanismo de alojamiento para permitir una presién dentro de la camara interna inferior
a la presidén atmosférica;

(S400) empaquetar el sello y la carcasa, de manera que el sello se encuentra ubicado a una primera profundidad
de la carcasa, en el que el paso (400) comprende:

(S410) colocar de manera penetrante una primera varilla de presién en la primera cubierta, y accionar, mediante
la primera varilla de presién, el sello para presionar hacia la carcasa, que comprende:

(S411) colocar de manera penetrante la primera varilla de presién en la primera cubierta; y accionar,
mediante la primera varilla de presidn, el sello para que se mueva hacia la carcasa y sellar la carcasa;
(S412) cambiar la presién de la cAmara interna del mecanismo de alojamiento a presién atmosférica; y
(S413) aplicar, mediante la primera varilla de presién, una fuerza hacia la parte inferior de la carcasa al sello
para accionar el sello.
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(S420) colocar penetrantemente una segunda varilla de presidén en la segunda cubierta; y accionar, mediante
la segunda varilla de presién, la carcasa para presionar hacia el sello para permitir que el sello se ubique en la
primera profundidad de la carcasa; y

transportar el mecanismo de alojamiento a una posicién de presién para una primera presion; y

(S500) someter el sello y la carcasa a la primera presiéon para permitir que el sello se ubique a una segunda
profundidad de la carcasa, en el que la segunda profundidad esta mas cerca del fondo de la carcasa en
comparacién con la primera profundidad; y transportar el mecanismo de alojamiento a una posicién de presion
siguiente para una segunda presién; y

(S600) someter el sello y la carcasa a una segunda presién para ubicar el sello a una tercera profundidad de la
carcasa, en el que la tercera profundidad estd mas cerca del fondo de la carcasa en comparacién con la segunda
profundidad.

En algunas realizaciones, el procedimiento de empaquetado ademas comprende:

(S501) antes del paso (S500), cuando el sello se encuentra en la primera profundidad de la carcasa, se mueve la
primera varilla de presién y la primera cubierta en direcciéon opuesta al sello; y se mueve la segunda varilla de presién
y la segunda cubierta en direccidén opuesta a la carcasa.

En algunas realizaciones, "someter el sello y la carcasa a la primera presién para permitir que el sello se ubique a una
segunda profundidad de la carcasa, en el que la segunda profundidad estd mas cerca del fondo de la carcasa con
respecto a la primera profundidad" en el paso (S500) comprende:

(S510) sellar la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento con una tercera cubierta, y
sellar la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento con una cuarta cubierta para sellar
nuevamente el mecanismo de alojamiento;

(S520) colocar de manera penetrante una tercera varilla de presion en la tercera cubierta; y accionar, mediante la
tercera varilla de presién, el sello para presionar hacia la carcasa; y

(S530) colocar de manera penetrante una cuarta varilla de presién en la cuarta cubierta; y accionar, mediante la
cuarta varilla de presién, la carcasa para presionar hacia el sello y ubicar el sello en la segunda profundidad de la
carcasa.

En algunas realizaciones, el paso (S520) ademas comprende:
cambiando el estado de presién negativa de la camara interna del mecanismo de alojamiento a un estado de presién
atmosférica.

En algunas realizaciones, el paso (S600) comprende:

(S610) sellar la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento con una quinta cubierta, y
sellar la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento con una sexta cubierta para sellar
aln mas el mecanismo de alojamiento;

(S620) colocar de manera penetrante una quinta varilla de presién en la quinta cubierta; y accionar, mediante la
quinta varilla de presion, el sello para presionar hacia la carcasa; y

(S630) colocar de manera penetrante una sexta varilla de presién en la sexta cubierta; y accionar, mediante la
sexta varilla de presién, la carcasa para presionar hacia el sello y ubicar el sello en la tercera profundidad de la
carcasa.

En algunas realizaciones, el paso (S600) ademas comprende:
realizando un apriete alrededor de una porcién a ser sellada de la carcasa.

En comparacion con el estado de la técnica, esta solicitud tiene los siguientes efectos beneficiosos.

En cuanto al procedimiento de empaquetado proporcionado aqui, un elemento de capacitor se dispone de manera
penetrante en un sello. El elemento de capacitor, el sello y una carcasa se disponen en una cdmara interna de un
mecanismo de alojamiento, y luego el mecanismo de alojamiento se sella y se somete a vacio para permitir que la
camara interna se encuentre en un estado de presion negativa. El sello y la carcasa se someten a un empaquetado,
de modo que el sello se encuentra a una primera profundidad de la carcasa. El sello y la carcasa se someten a presién,
de modo que el sello se encuentra a una segunda profundidad de la carcasa, en el que la segunda profundidad esta
mas cerca del fondo de la carcasa en comparacién con la primera profundidad. En consecuencia, se supera el defecto
en el estado de la técnica de que la distancia de deslizamiento del sello sobre la pared interna de la carcasa es
demasiado larga, reduciendo la generacién de calor por friccion y evitando la fusién del sello. Por lo tanto, el
procedimiento de empaquetado proporcionado aqui puede garantizar un sellado hermético confiable entre el sello y la
carcasa, mejorando la estabilidad del producto y su vida Util.

Breve descripcién de las figuras
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Las soluciones técnicas de la presente divulgacién y del estado de la técnica se describirdn a continuacién con
referencia a las figuras adjuntas para facilitar la compresién.

La Figura 1 es un diagrama de flujo de un procedimiento de empaquetado para capacitores electroliticos de
aluminio de acuerdo con una realizacién de la presente divulgacién;

La Figura 2 es un diagrama de flujo que muestra la prensa primaria para un sello y una carcasa de acuerdo con
una realizacién de la presente divulgacion;

La Figura 3 es un diagrama de flujo que muestra el prensado secundario para el sello y la carcasa de acuerdo con
una realizacién de la presente divulgacion;

La Figura 4 muestra el sello y la carcasa antes del empaquetado de acuerdo con una realizacién de la presente
divulgacién;

La Figura 5 representa esqueméticamente el sello ubicado a una primera profundidad de la carcasa de acuerdo
con una realizacidn de la presente divulgacién;

La Figura 6 representa esquematicamente el sello ubicado a una segunda profundidad de la carcasa de acuerdo
con una realizacidn de la presente divulgacién;

La Figura 7 representa esquematicamente el sello ubicado a una tercera profundidad de la carcasa de acuerdo
con una realizacién de la presente divulgacion; y

La Figura 8 representa esqueméticamente un dispositivo de empaquetado de acuerdo con una realizacién de la
presente divulgacion.

En las figuras: 1, mecanismo de alojamiento; 2, primera varilla de presién; 3, primera cubierta; 4, segunda varilla de
presién; 5, segunda cubierta; 6, tercera varilla de presidn; 7, tercera cubierta; 8, cuarta varilla de presién; 9, cuarta
cubierta; 10, quinta varilla de presién; 11, quinta cubierta; 12, sexta varilla de presién; 13, sexta cubierta; 14, elemento
de capacitor; 15, sello; y 16, carcasas.

Los objetivos, soluciones técnicas y efectos beneficiosos de la presente divulgacién se describirdn mas adelante con
referencia a las figuras y realizaciones adjuntas.

Descripcion detallada de las realizaciones

Las soluciones técnicas de la presente divulgacién se describirdn de manera clara y completa a continuacién, haciendo
referencia a las realizaciones y dibujos adjuntos. Obviamente, a continuacién, se divulgan simplemente algunas
realizaciones de esta divulgacion, y no se pretende limitar la divulgacién.

Debe tenerse en cuenta que, tal como se utiliza aqui, las indicaciones direccionales, como "arriba", "abajo", "izquierda",
"derecha", "frente" y "atras", tienen la Unica intencién de explicar una relacién posicional relativa y el movimiento entre
los componentes en una postura especifica, y si la postura especifica cambia, la indicacién direccional cambia en
consecuencia. Ademas, términos como "primero" y "segundo" son ilustrativos y no deben entenderse como indicativos
0 que impliquen una importancia relativa o el nimero de elementos. Los elementos definidos como "primero" y
"segundo" pueden incluir explicita o implicitamente al menos uno de los elementos. Ademas, el "y/o" utilizado aqui
incluye tres soluciones, por ejemplo, "A y/o B" incluye A, B y una combinacién de ambos. Ademas, las soluciones
técnicas de varias realizaciones pueden combinarse bajo la premisa de que la solucién técnica combinada puede ser
implementada por aquellos expertos en la materia.

Como se muestra en la Figura 1, un procedimiento de empaquetado para capacitores electroliticos de aluminio incluye
los siguientes pasos.

(S100) Un elemento de capacitor 14 se coloca de manera penetrante en un sello 15.

(S200) El elemento de capacitor 14, el sello 15 y una carcasa 16 se colocan en una cdmara interna de un mecanismo
de alojamiento 1. El mecanismo de alojamiento 1 esta sellado.

(S300) La camara interna del mecanismo de alojamiento 1 se desvacla para permitir que la camara interna se
encuentre en un estado de presién negativa.

(S400) El sello 15 y la carcasa 16 estan empaquetados de manera que el sello 15 se encuentra a una primera
profundidad de la carcasa 16.

(S500) El sello 15 y la carcasa 16 se someten a presidn para permitir que el sello 15 se ubique a una segunda
profundidad de la carcasa 16. La segunda profundidad est4 més cerca del fondo de la carcasa 16 en comparacién con
la primera profundidad.

Mediante el procedimiento proporcionado aqui, el sello 15 se coloca primero a la primera profundidad y luego se
presiona hasta la segunda profundidad, evitando experimentar una larga distancia de deslizamiento del sello 15 en
una pared interna de la carcasa 16 y previniendo un ligero derretimiento en una superficie de fricciéon del sello 15
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debido al sobrecalentamiento. Por lo tanto, se evita que el diametro exterior del sello 15 se encoja, asegurando una
estanqueidad entre el sello 15 y la carcasa 16.

Durante la operacién, el capacitor electrolitico de aluminio genera calor, lo cual afecta al sello 15 y hace que se encoja
ligeramente. En consecuencia, se genera un espacio entre el sello 15 y la carcasa 16. El medio dieléctrico dentro del
capacitor electrolitico de aluminio se evapora y la masa del electrolito disminuye, lo que conduce a una vida Util mas
corta del capacitor electrolitico de aluminio. El elemento de capacitor 14 genera calor durante su funcionamiento. En
un estado de presién atmosférica, el calor provoca la expansion del gas, mientras que en un estado de presién negativa
no se genera gas expandido. Por lo tanto, la vida util del capacitor electrolitico de aluminio es més larga cuando se
empagqueta en un estado de presidén negativa. Mediante el procedimiento de empaquetado, la carcasa 16 se encuentra
en estado de presién negativa, y la masa del electrolito no disminuiré, lo que conduce a una vida Gtil méas larga del
capacitor electrolitico de aluminio.

Especificamente, la carcasa 16 esta hecho de aluminio, es decir, una parte cilindrica esté4 hecha de aluminio mediante
fundicidén o estampado. El sello 15 es un tapén de goma y es cilindrico. El didmetro exterior del sello 15 es mayor que
el diametro interior de la carcasa 16. El sello 15 esta conectado de forma fija al elemento de capacitor 14 para formar
una superficie escalonada. La superficie escalonada se apoya contra la carcasa 16, de manera que la carcasa 16 y el
sello 15 forman una cadmara sellada. El elemento de capacitor 14 esta envuelto cilindricamente por una lamina de
aluminio electrolitico, un pasador guia y un papel electrolitico.

En una realizacién, el capacitor electrolitico de aluminio incluye la carcasa 16, el elemento de capacitor 14, el sellado
15 y el medio dieléctrico. El sello 15 esta conectado de forma fija al elemento de capacitor 14 para formar la superficie
escalonada. La superficie escalonada se apoya contra la carcasa 16, de manera que la carcasa 16 y el sello 15 pueden
formar una camara sellada. El medio dieléctrico se encuentra dentro de la cdmara sellada. El elemento de capacitor
14 esta dispuesto dentro del medio dieléctrico. Especificamente, el aire en la camara sellada se bombea antes de que
la superficie escalonada se ajuste a la carcasa 16, de modo que la presiéon de la camara sellada sea inferior a la
presién atmosférica. En una realizacién, el sello 15 y la carcasa 16 son cilindricos, y el didmetro exterior del sello 15
es mayor que el didmetro interior de la carcasa 16.

En una realizacién, el paso (S200) incluye los siguientes pasos.

(S210) El elemento de capacitor 14, el sello 15 y la carcasa 16 se colocan en la camara interna del mecanismo de
alojamiento 1, en el que el mecanismo de alojamiento 1 tiene un primer extremo abierto y un segundo extremo abierto
opuesto al primer extremo abierto.

(8220) Una primera cubierta 3 se mueve hacia el primer extremo abierto para sellar una abertura en el primer extremo
abierto. Una segunda cubierta 5 se mueve hacia el segundo extremo abierto para sellar una abertura en el segundo
extremo abierto, de manera que el mecanismo de alojamiento 1 queda sellado.

Especificamente, el paso (S400) incluye los siguientes pasos.

(S410) Una primera varilla de presién 2 se coloca de manera penetrante en la primera cubierta 3. El sello 15 es
accionado por la primera varilla de presidén 2 para presionar hacia la carcasa 16.

(S420) Una segunda varilla de presién 4 se coloca de manera penetrante en la segunda cubierta 5. La carcasa 16 es
accionado por la segunda varilla de presion 4 para presionar hacia el sello 15 y permitir que el sello 15 se ubique en
la primera profundidad de la carcasa 16.

Especificamente, el paso (S410) incluye los siguientes pasos.

(S411) La primera varilla de presidén 2 esta dispuesta de manera penetrante en la primera cubierta 3. El sello 15 es
accionado por la primera varilla de presidén 2 para presionar hacia la carcasa 16 y sellar la carcasa 16.

(S412) El estado de presidén negativa de la camara interna del mecanismo de alojamiento 1 se cambia a un estado de
presién atmosférica.

(S413) La primera varilla de presién 2 aplica una fuerza hacia la parte inferior de la carcasa 16 al sello 15, con el fin
de accionar el sello 15.

El sello 15 y la carcasa 16 se empaquetan en estado de presion negativa, es decir, el sello 15 entra parcialmente en
la carcasa 16. Una camara interna de la carcasa 16 esté sellada en estado de presidén negativa. En este momento, se
bombea aire a la cdmara interna del mecanismo de alojamiento para permitir que la camara interna se encuentre en
estado de presién atmosférica. Una presién de la cdmara interna del mecanismo de alojamiento es mayor que la de
la cdmara interna de la carcasa 16. Por lo tanto, el sello 15 accionar a presionar hacia la parte inferior de la carcasa
16. Al cambiar la cdmara interna del mecanismo de alojamiento 1 del estado de presidén negativa al estado de presion
atmosférica, el sello 15 se presiona facilmente a la primera profundidad de la carcasa 16.

5
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En una realizacién, el procedimiento de empaquetado ademas incluye los siguientes pasos.
(S501) antes del paso (S500), cuando el sello 15 se encuentra en la primera profundidad de la carcasa 16,

la primera varilla de presién 2 y la primera cubierta 3 se mueven en una direccién alejada del sello 15. La segunda
varilla de presién 4 y la segunda cubierta 5 se mueven en una direccién alejada de la carcasa 16.

(8502) El mecanismo de alojamiento 1 se transporta a una siguiente posicién de presion.

Cuando el sello 15 se encuentra en la primera profundidad de la carcasa 16 y se requiere ingresar a la siguiente
posicién de presién, la primera varilla de presién 2, la primera cubierta 3, la segunda varilla de presiéon 4 y la segunda
cubierta 5 se desprenden del mecanismo de alojamiento 1.

En una realizacién, como se muestra en la Figura 2, el paso (S500) incluye los siguientes pasos.

(S510) La abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1 esta sellada con una tercera cubierta
7. La abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1 esta sellada por una cuarta cubierta 9.
Por lo tanto, el mecanismo de alojamiento 1 esté sellado.

(8520) Una tercera varilla de presién 6 se coloca de manera penetrante en la tercera cubierta 7. El sello 15 es
accionado por la tercera varilla de presién 6 para presionar hacia la carcasa 16.

(8530) Un cuarto varilla de presién 8 se coloca de manera penetrante en la cuarta cubierta 9. La carcasa 16 es
accionado por la cuarta varilla de presiéon 8 para presionar hacia el sello 15 y ubicar el sello 15 en la segunda
profundidad de la carcasa 16.

En una realizacién, el paso (S520) incluye ademéas los siguientes pasos.

(8521) El estado de presidén negativa de la camara interna del mecanismo de alojamiento 1 se cambia a un estado de
presién atmosférica. Los resultados de este paso son los mismos que los anteriores.

En una realizacién, el paso (S500) ademas incluye los siguientes pasos.

(S600) El sello 15 y la carcasa 16 se someten a otra presioén para ubicar el sello 15 a una tercera profundidad de la
carcasa 16. La tercera profundidad estd mas cerca del fondo de la carcasa 16 en comparacién con la segunda
profundidad.

En las Figuras 4-7, las flechas horizontales representan la direccién del aire y los gases que se evacuan debido al
vacio. Las flechas verticales representan la direccién de presién hacia la carcasa 16. Haciendo referencia a las Figuras
4-8, una distancia de movimiento del sello 15 con respecto a la carcasa 16 es L. Durante el empaquetado, el sello 15
se presiona para moverse L con friccién en una sola vez. Cuando la friccion es grande, el sello 15 se calienta
instantdneamente debido a la friccidn si se mueve L con friccién en un tiempo, lo que dafiara el sello 15, afectando asi
la estanqueidad entre el sello 15 y la carcasa 16. Mediante un primer dispositivo de presién y un segundo dispositivo
de presidn, el sello 15 se desplaza L1 con respecto a la carcasa 16 después de ser procesado por un dispositivo de
empagquetado, es decir, el sello 15 se encuentra en la primera profundidad de la carcasa 16. Entonces, el sello 15 es
procesado por el primer dispositivo de presién, y el sello 15 se mueve adicionalmente L2 con respecto a la carcasa
16, es decir, el sello 15 se encuentra en la segunda profundidad de la carcasa 16. Ademas, el sello 15 es procesado
por el segundo dispositivo de prensado, y el sello 15 se mueve adicionalmente L3 con respecto a la carcasa 16, es
decir, el sello 15 se encuentra en la tercera profundidad de la carcasa 16. L es la suma de L1, L2 y L3. El sello 15 se
mueve en la carcasa 16 tres veces, y la distancia de movimiento es mas corta que la Ultima distancia de movimiento,
por lo tanto, se evita que el sello 15 se dafie debido al calor generado por la friccién a larga distancia, asegurando la
estanqueidad entre la carcasa 16 y el sello 15.

Como se muestra en la Figura 3, el paso (S600) incluye los siguientes pasos.

(S610) La abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1 esta sellada con una quinta cubierta
11, y la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1 esta sellada con una sexta cubierta
13, de manera que el mecanismo de alojamiento 1 queda sellado.

(S620) Una quinta varilla de presion 10 se coloca de manera penetrante en la quinta cubierta 11. El sello 15 es
accionado por la quinta varilla de presién 10 para presionar hacia la carcasa 16.

(S630) Una sexta varilla de presién 12 se coloca de manera penetrante en la sexta cubierta 13. El caso 16 es accionado
por la sexta varilla de presién 12 para presionar hacia el sello 15 y ubicar el sello 15 en la tercera profundidad de la
carcasa 16.
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Durante la operacién, la primera cubierta 3 sella la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento
1, y la segunda cubierta 5 sella la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1, de manera
que el mecanismo de alojamiento 1 queda sellado. El mecanismo de alojamiento 1 se desvacua para permitir que el
mecanismo de alojamiento 1 esté en estado de presién negativa. La primera varilla de presiéon 2 acciona el sello 15
para presionar hacia la carcasa 16, y la segunda varilla de presién 4 acciona la carcasa 16 para presionar hacia el
sello 15, de manera que el sello 15 sella la cdmara interna de la carcasa 16. El estado de presiéon negativa de la
camara interna del mecanismo de alojamiento 1 se cambia a un estado de presién atmosférica. En este momento, la
camara interna de la carcasa 16 se encuentra en estado de presiéon negativa, y la primera varilla de presiéon 2 con la
presién atmosférica puede presionar el sello 15 hacia el fondo de la carcasa 16. Cuando el sello 15 se encuentra en
la primera profundidad de la carcasa 16, la primera varilla de presién 2, la primera cubierta 3, la segunda varilla de
presién 4 y la segunda cubierta 5 se mueven en direccién opuesta a la carcasa, y el mecanismo de alojamiento 1 se
transporta a una siguiente posicién de presion.

La tercera cubierta 7 sella la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1, y la cuarta cubierta
9 sella la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1, de manera que el mecanismo de
alojamiento 1 queda sellado. El mecanismo de alojamiento 1 se desvaclUa para permitir que el mecanismo de
alojamiento 1 vuelva a estar en un estado de presidén negativa. Cuando la tercera varilla de presidén 6 acciona el sello
16 para presionar hacia la carcasa 16, el estado de presién negativa de la camara interna del mecanismo de
alojamiento 1 se cambia a un estado de presiéon atmosférica, de modo que la tercera varilla de presiéon 6 con presién
atmosférica puede presionar el sello 15 hacia el fondo de la carcasa 16. Cuando el sello 15 se encuentra en la segunda
profundidad de la carcasa 16, la tercera varilla de presién 6, la tercera cubierta 7 y la cuarta cubierta 9 se mueven en
direccién opuesta a la carcasa, y el mecanismo de alojamiento 1 se transporta a una posicién para la segunda presién.

La quinta cubierta 11 sella la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1, y la sexta cubierta
13 sella la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento 1, de manera que el mecanismo de
alojamiento 1 queda sellado. El mecanismo de alojamiento 1 se desvaclUa para permitir que el mecanismo de
alojamiento 1 vuelva a estar en un estado de presién negativa. Cuando la quinta varilla de presién 10 acciona el sello
16 para presionar hacia la carcasa 16, la caAmara interna del mecanismo de alojamiento 1 cambia de estado de presion
negativa a estado de presién atmosférica, de modo que la quinta varilla de presién 10 con presién atmosférica puede
presionar el sello 15 hacia el fondo de la carcasa 16. Cuando el sello 15 se encuentra en la tercera profundidad de la
carcasa 16, la quinta cubierta 11, la quinta varilla de presién 10 y la sexta cubierta 13 se mueven en direccidén opuesta
a la carcasa 16, y se completa el empaquetado del capacitor electrolitico de aluminio, en el cual el capacitor electrolitico
de aluminio se encuentra en estado de presién negativa.

En una realizacién, el paso (S600) incluye ademéas los siguientes pasos.

(S700) Una porcidn a ser sellada de la carcasa 16 se aprieta, de manera que el didmetro de la seccién sellada se
reduce, mejorando la estanqueidad entre el sello 15 y la carcasa 16.

Se mencionan anteriormente solo como realizaciones preferidas de esta divulgacién, y no tienen la intencién de limitar
el ambito de la presente divulgacién.
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REIVINDICACIONES
Un procedimiento de empaquetado para un capacitor electrolitico de aluminio, que comprende:

(S100) colocar de manera penetrante un elemento de capacitor (14) en un sello (15);
(S200) colocar el elemento de capacitor (14), el sello (15) y una carcasa (16) en una cdmara interna de un
mecanismo de alojamiento (1), y sellar el mecanismo de alojamiento (1), que comprende:

(S210) colocar el elemento de capacitor (14), el sello (15) y la carcasa (16) en la camara interna del
mecanismo de alojamiento (1), en el que el mecanismo de alojamiento (1) tiene un primer extremo
abierto y un segundo extremo abierto opuesto al primer extremo abierto; y

(S220) mover una primera cubierta (3) hacia el primer extremo abierto para sellar una abertura en el
primer extremo abierto; y mover una segunda cubierta (5) hacia el segundo extremo abierto para sellar
una abertura en el segundo extremo abierto, de manera que el mecanismo de alojamiento (1) quede
sellado;

(S300) hacer el vacio en el mecanismo de alojamiento (1) para permitir una presién dentro de la camara
interna inferior a la presién atmosférica;

(S400) empaquetar el sello (15) y la carcasa (16), de manera que el sello (15) se encuentra ubicado a una
primera profundidad de la carcasa (16), caracterizado porque el paso (400) comprende;

(S410) colocar de manera penetrante una primera varilla de presién (2) en la primera cubierta (3) y
accionar, mediante la primera varilla de presion (2), el sello (15) para presionar hacia la carcasa (16),
que comprende:

(S411) colocar de manera penetrante la primera varilla de presién (2) en la primera cubierta (3); y
accionar, mediante la primera varilla de presién (2), el sello (15) para que se mueva hacia la carcasa
(16) y sellar la carcasa (16);

(S412) cambiar la presién de la camara interna del mecanismo de alojamiento (1) a presion
atmosférica; y

(S413) aplicar, mediante la primera varilla de presién (2), una fuerza hacia la parte inferior de la
carcasa (16) al sello (15) para accionar el sello (15)

(S420) colocar de manera penetrante una segunda varilla de presion (4) en la segunda cubierta (5); y
accionar, mediante la segunda varilla de presion (4), la carcasa (16) para presionar hacia el sello (15) y
permitir que el sello (15) se ubique en la primera profundidad de la carcasa (16); y

transportar el mecanismo de alojamiento (1) a una posicién de presién para una primera presion;

(S500) someter el sello (15) y la carcasa (16) a la primera presién para permitir que el sello (15) se ubique
a una segunda profundidad de la carcasa (16), en el que la segunda profundidad estd mas cerca del fondo
de la carcasa (16) en comparacidn con la primera profundidad; y transportar el mecanismo de alojamiento
(1) a una siguiente posicién de presién para una segunda presién; y

(S600) someter el sello (15) y la carcasa (16) a la segunda presién para ubicar el sello (15) a una tercera
profundidad de la carcasa (16), en el que la tercera profundidad esta mas cerca del fondo de la carcasa
(16) en comparacién con la segunda profundidad.

El procedimiento de empaquetado de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende, ademas:

(S501) antes del paso (S500), cuando el sello (15) se encuentra en la primera profundidad de la carcasa (16),
mover la primera varilla de presién (2) y la primera cubierta (3) en una direccion alejada del sello (15); y mover
la segunda varilla de presién (4) y la segunda cubierta (5) en una direccién alejada de la carcasa (16).

El procedimiento de empaquetado de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque en el paso (S500)
"someter el sello (15) y la carcasa (16) a la primera presién para permitir que el sello (15) se ubique a una
segunda profundidad de la carcasa (16), en el que la segunda profundidad esta méas cerca del fondo de la
carcasa (16) con respecto a la primera profundidad" comprende:

(S510) sellar la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento (1) con una tercera
cubierta (7), y sellar la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento (1) con una
cuarta cubierta (9) para volver a sellar el mecanismo de alojamiento (1);

(S520) colocar de manera penetrante una tercera varilla de presién (6) en la tercera cubierta (7); y accionar,
mediante la tercera varilla de presion (6), el sello (15) para presionar hacia la carcasa (16); y

(S530) colocar de manera penetrante una cuarta varilla de presion (8) en la cuarta cubierta (9); y accionar,
mediante la cuarta varilla de presidn (8), la carcasa (16) para presionar hacia el sello (15) y ubicar el sello
(15) a la segunda profundidad de la carcasa (16).
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4. El procedimiento de empaquetado de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado porque el paso (S520)
ademas comprende:
cambiar el estado de presidén negativa de la cdmara interna del mecanismo de alojamiento (1) a un estado de
presién atmosférica.

5. El procedimiento de empaquetado de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado porque el paso (S600)
comprende:

(S610) sellar la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento (1) con una quinta
10 cubierta (11), y sellar la abertura en el segundo extremo abierto del mecanismo de alojamiento (1) con una

sexta cubierta (13) para sellar ain més el mecanismo de alojamiento (1);

(S620) colocar de manera penetrante una quinta varilla de presién (10) en la quinta cubierta (11); y accionar,

mediante la quinta varilla de presidén (10), el sello (15) para presionar hacia la carcasa (16); y

(S630) colocar de manera penetrante una sexta varilla de presion (12) en la sexta cubierta (13); y accionar,
15 mediante la sexta varilla de presién (12), la carcasa (16) para presionar hacia el sello (15) y ubicar el sello

(15) a la tercera profundidad de la carcasa (16).

6. El procedimiento de empaquetado de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el paso (S600)
ademas comprende:
20 realizar el apriete alrededor de una porcién a sellar de la carcasa (16).
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Colocar de manera penetrante un elemento de capacitor en un sello;

Colocar el elemento de capacitor, el sello y una carcasa en una camara interna de S?DD
un mecanismo de alojamiento; y sellar el mecanismo de alojamiento; all

Hacer el vacio en el mecanismo de alojamiento para permitir que la camara W""“SSGO
interna se encuentre en un estado de presion negativa;

Someter el sello y la carcasa al empaquetado de manera que el sello se encuentre S 4{] D
a una primera profundidad de la carcasa; Sl

Someter el sello v 1a carcasa a presion de manera que el sello se encuentre a una
segunda profundidad de Ia carcasa, en el que la segunda profundidad esta mas ,f”"—SSDG

cerca del fondo de la carcasa en comparacion con la primera profundidad

FIGURA 1
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Scliar una abertura cn un primer extremo abicrto del mecanismo de alojamicnto
con una tercera cubicrta, v scllar una abertura cn un scgundo cxiremo abicrto del
mecanismo de alojamiento con una cuarta cubierta, de manera que el mecanismo
de alojamiento quede sellado;

5510

Colocar de manera penetrante una tercera varilla de presion en la tercera cubierta;
y accionar, mediante la tercera varilla de presion, el sello para presionar hacia la
carcasa;

5520

Colocar de manera penetrante una cuarta varilla de presion en la cuarta cubierta;
y accionar, mediante la cuarta varilla de presion, la carcasa para presionar hacia
cl scllo para ubicar ¢l scllo en la segunda profundidad de 1a carcasa

L8530

FIGURA 2
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Sellar la abertura en el primer extremo abierto del mecanismo de alojamiento con
una quinta cubierfa, v sellar la abertura en el segundo extremo abierto del

mecanismo de alojamiento con una sexta cubierta, de manera que el mecanismo
de alojamiento quede sellado;

5610

Colocar de manera penetrante una quinta varilla de presion en la quinta cubierta;
v accionar, mediante la quinta varilla de presion, el sello para presionar hacia la
carcasa;

—5620

Colocar de manera penetrante una sexta varilla de presion en la sexta cubierta; v
accionar, mediante la sexta varilla de presion, la carcasa para presionar hacia el
sello para ubicar el sello a una tercera profundidad de la carcasa

—3630

FIGURA 3
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FIGURA §
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FIGURA 6
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FIGURA 7
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FIGURA 8
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