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Sposob wykonania zwijki kondensatorowej

1 «

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonania
zwijki kondensatorowej o zmniejszonym zuzyciu
materiatu elektroizolacyjnege, to jest materiatu
oddzielajacego od siebie elektrody.

Koncensatory, szczegblnie o izolacji papierowej,
skladajg sie zwykle z polgczonych elektrycznie
w odpowiedni sposob elementarnych kondensato-
réw, tak zwanych zwijek kondensatorowych.

Zwijka stanowi spiralnie zwiniety szereg warstw
materiatu elektroizolacyjnego (na przyklad specjal-
nego papieru — tak zwanej bibulki kondensatoro-
wej) oraz dwéch elektrod, (na przykiad fclii meta-
lowej) nawijanych razem na wrzecionie maszyny
zwijajgcej tak, aby przy catkowitej ilo§ci warstw
elekttoizolacyjnych réwnej 2 W, ilo§¢ warstw mie-
dzy elektrodami wynosita W.

Zwijki kondensatorowe wykonane wedlug zna-
nych sposcb6w maja na obydwoéch lub jednym kon-
cu (poczatku lub koricu nawijania). conajmniej je-
den zwdj ,,jatowy”, to jest wykonany samym ma-
teriatem elektroizolacyjnym (bez elektrod) w iloSci
zwykle 2 W warstw przy czym zwoje ,jalowe” sta-
nowig — jako nie wplywajace na pojemncs$¢ —
strate drogiego materialu izolacyjnego zwijki.

Te stosowane sposoby wykonania zwijek nie
umozliwiaja zrezygnowania ze zwojéw ,jalowych”
jednocze$nie na pcczatku i koncu nawijania zwijki
lub teZ zmniejszenia w nich ilosci warstw elektro-
izolacyjnych ponizej 2 W, w sposéb niezalezny od
rodzaju maszyny zwijajacej, na przyklad od jej
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2
kierunku obrotéw i ukladu nawijania warstw
elektroizolacyjnych oraz elektrod.
Przyklady dotychczasowege wykonania zwijki
kondensatorowej pokazujg fig. 1 i 2. Kierunek obro-

~ tow wrzeciona 2 jest dla tych przyktadéw zgodny

z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, za§ uklad
nawijania na wrzeciono 2 warstw elektroizolacyj-
nych i elektrod (patrzac z géry) jest nastepujacy
elektroda wewnetrzna 3, warstwy elektroizclacyj-
ne 5, elektroda zewnetrzna 4 i warstwy elektro-
izolacyjne 5.

Poczatek zwijki (fig. 1) stanowi conajmniej jeden
zw6j ,jalowy” 1 skladajgcy sie z 2W warstw
elektroizolacynych 5, oddzielajgcy wrzeciono 2 od
elektrody wewnetrznej 3 w celu zabezpieczenia jej
przed uszkodzeniem mechanicznym i ulatwiajgcy
nawijanie cbydwéch elektrod 3 i 4. Skasowanie te-
go zwoju byloby w tym przypadku utrudnione
i wymagaloby zmiany w maszynie nawijajgcej —
na przyklad zmiany kierunku obrotéw wrzeciona,
przez co dotychczasowa elektroda zewnetrzna 4
stalaby si¢ elektrodg wewnetrzng, przy czym byla-
by ona oddzielona od wrzecicna 2 warstwami elek- °
troizolacyjnymi 5 w iloSci W.

Na fig. 2 koniec zwijki stanowi conajmniej jeden
zw6j ,jalowy” 1, ktory skitada sie z 2W warstw
elektroizolacyjnych 5. Zmiana kierunku obrotéw

. wrzeciona 2 mialaby w tym przypadku efekt prze-
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3) bylaby zupelnie odstonieta, a wiec 'zw6j ,,jalowy”
1 bylby wtedy niezbedny.

Wida¢ wiec, ze dla podanych na fig. 1 i 2 przy-
kladéw dotychczasowego wykonania zwijki kon-
densatorowej jednoczesne skasowanie ,jalowych”
zwojéw 1 na poczatku (fig. 1) i kencu (fig. 2) nawi-
jania zwijki jest w praktyce bardzo utrudnione,
przy czym sama zmiana kierunku obrot6w maszy-
ny zwijajacej jest do tego celu niewystarczajgca.

Sposdb wykonania zwijki kondensatorowej we-
dlug wynalazku daje, w odr6znieniu od innych
znanych, mozliwo$ci latwego skasowania obydwoéch
»jalowych” zwojéw lub tez nawiniecia ich ilo$cig
warstw elektroizolacyjnych mniejszg od 2 W,
w drodze zastosowania izolacji dodatkowej.

Izolacja dodatkowa jest tc odcinek (jeden lub
wiecej) materialu o odpowiednich wtlasno$ciach
umieszczony w zwijce kondensatorowej w Spbséb
niewplywajacy lub wplywajacy w niewielkim stop-
niu na jej pojemno$é, a umozliwiajacy skasowanie
sjalowych” zwojow lub tez zmnieszenie w nich
ilo$ci warstw elektroizolacyjnych ponizej 2 W.

Przyklady sposobu wykonania zwijki wedlug wy-
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nalazku podaja fig. 3 i 4. Kierunek obrotéw wrze-
ciona 2 oraz uklad nawijania na wrzeciono 2
warstw elektroizolacyjnych i elektrod przyjeto
identyczny jak dla przykladéw podanych na fig.
112 .

Na poczatku zwijki (fig. 3) elektrode wewnetrzng
3 oddziela od wrzeciona 2 izolacja dodatkowa 6
zabezpieczajac jg przed uszkodzeniem. Jedng
z elektrod 3 lub 4 moZna woéwczas podsungé bli-
sko klina 7 wrzecicna 2.

Na koncu zwijki (fig. 4) zwd6j ,jalowy” réwniez
zostaje zastapiony przez izolacje dodatkowsg 6, kt6-
ra jest umieszczona miedzy W warstwami elektro-
izolacyjnymi 5 przykrywajacymi elektrode ze-
wnetrzng 4, wzmacniajge je izolacyjnie. ’

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wykonania zwijki kondensatorcwej zna-
mienny tym, ze na jej poczatku lub koncu stosuje
sie izolacje dodatkowsa (6), dzieki czemu uzyskuje
sie eliminacje zwojow jalowych (1) lub zmniejsze-
nie w nich iloéci warstw elektroizolacyjnych (5).
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