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Sposob obrobki termicznej zwijek kondensatorow elektrycznych

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b obrébki ter-
micznej zwijek kondensatoréw elektrycznych z di-
elektrykiem z orientowanej poprzecznie i wzdluznie
albo poprzecznie lub wzdluinie folii polistyreno-
wej.

Dotychezas powszechnie stosowane sposoby ob-
rébki termicznej zwijek kondensatoré6w nawinie-
tych z orientowanej folii polistyrenowej polegaja
na nagrzaniu zwijek do temperatury przy ktorej
zaglebienie igly stalowej o przekroju 1 mm? obcig-
zonej sita 5 kg wynosi 1 mm, lub do temperatury

.przy ktoérej obrzeza zwijki stapiajg sie w szklisto-

-przezroczysta mase.

Sposoby te sa malto dokladne i nie zapewniaja
uzyskania wysokiej stabilnoSci czasowej parame-
tréw elektrycznych kondensatora, a szczegélnie je-
go pojemnoS$ci. Jest to wazne dla precyzyjnych
kondensator6w, ktére maja byé uzyte w aparatu-
rze pomiarowo-kontrolnej lub filtrach elektrycz-
nych badZ obwodach rezonansowych.

Dielektrykiem kondensatoré6w polistyrenowych
jest zorientowana folia polistyrenowa. Wskutek
znacznej réznicy w stanie naprezen mechanicznych
wystepujacych w folii polistyrenowej, dielektryk
ten jest anizotropowy. Naprezenia te powstajg w
procesie wytwarzania folii polistyrenowej oraz w
procesie obr6bki termicznej zwijki.

W wyniku procesu wytwarzania folia polistyre-
nowa uzyskuje utajona skurczliwo$§é. Po podgrza-
niu powyzej pewnej temperatury zwanej tempera-
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tura migkniecia, nastgepuje skurcz pierwotnie zo-
rientowanej folii. Temperatura miekniecia folii jest
zalezna od wlasno$ci polimeru z ktérego jest wy-
tworzona, oraz od stopnia jej zorientowania.

Folia moze by¢ zorientowana wzdluz jak i w po-
przek, a stopien zorientowania w kazdym kierun-
ku moze byé¢ rézny.

Stwarza to trudno$ci w wyznaczaniu wlasciwej
temperatury miekniecia.

W zwigzku z tym dotychczas, jako temperature
miekniecia przyjmuje sie temperature przy ktérej
zaglebienie igly stalowej o przekroju 1 mm?2 obcig-
zonej sila 5 kg wynosi 1 mm, lub taky temperatu-
re, poczawszy od ktérej w sposéb widoczny (mie-

rzalny) zmienia si¢ dlugo$é prébki folii, na przy-

klad o dlugosci 200 mm. Kondensatory z folii po-
listyrenowej poddane obrébce termicznej w tempe-
raturze miekniecia okre§lonej wymienionymi spo-
sobami, charakteryzuja sie znaczng nier6wnomier-
no$cia naprezen mechanicznych.

Zostalo stwierdzone, ze stabilno§é pojemnosci w
czasie, takich kondensator6w wynosi przecietnie
+0,5% rocznie.

Dla wielu ukladéw lub urzadzen, wartoSci tego
rzedu sg niewystarczajace i wymagana jest wyzsza
stabilnosé. ’

Celem wynalazku jest unikniecie niedogodnos$ci
i wad wyzej podanych sposob6w obrébki termiez-
nej kondensatoréw z folii polistyrenowej.

Cel ten zostal osiggniety przez zastosowanie ob-

\



3
rébki termicznej polegajacej na nagrzewaniu zwi-
jek podczas procesu obrébki termicznej, najpierw
do temperatury skurczu wzdtuznego folii, nastep-
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nie do temperatury skurczu poprzedniego folii, po .

czym do temperatury ekstremum objeto$ci folii.

Szczegélowy spos6b prowadzenia procesu jest
nastepujacy. Zwijki kondensatora wykonano z fo-
lii polistyrenowej wzdluz i w poprzek zorientowa-
nej, umieszcza si¢ w nienagrzanym termostacie,
a nastepnie podgrzewa do temperatury odpowiada-
" jacej temperaturze rozpoczecia skurczu wzdluzne-
go folii.

W tej temperaturze przetrzymuje sie przez okres
10—600 minut. Nastepnie podwyzsza si¢ tempera-
ture do temperatury skurczu poprzecznego i prze-
trzymuje zwijki w tej temperaturze w czasie 10 —
400 minut. Po tym okresie podwyzsza sie tempera-
ture do temperatury odpowiadajacej temperatu-
rze ekstremum objeto$ci i w tej temperaturze prze-
trzymaé zwijki w czasie 10 sekund do 200 minut,
zaleznie od wymiaréw kondensatora. Po uplywie
wymienionego czasu nalezy w czasie 2-+4 minut
obnizyé temperature¢ w termostacie o 2-+4 stopni
i rozpoczaé wystudzanie zwijek z szybkoScig nie
wiekszg od 0,1 — 0,5°C na minute.

' Szybko§é podwyzszania temperatury od tempe-
ratury pokojowej do temperatury skurczu wzdiuz-
nego, a nastepnie poprzecznego i ekstremum obje-
toSci powinna byé proporcjonalna do kwadratu
promienia lub kwadratu potowy diugoSci zwijki
zaleznie od tego, w ktérym kierunku zwijka wy-
kazuje wiekszg przewodno$é cieplna.

Gdyby nastgpila przerwa w prowadzeniu proce-
su, jest konieczne, aby wznowienie procesu rozpo-
czaé od nagrzania zwijki do temperatury w jakiej
nastapila przerwa i przytrzymanie w tej tempera-
turze przez czas 10 — 400 minut, jezeli dotyczy to
temperatury skurczu wzdluznego lub poprzecznego.

Jezeli przerwa nastapila podczas wygrzewania
w temperaturze ekstremum objetoSci, czasy nalezy
skrécié o 20—60° w stosunku do pierwotnie usta-
‘lonych jezeli wykorzystano co najmniej 50% usta-
lonego czasu.

Temperatury skurczu wzdluinego, poprzecznego
i ekstremum objeto$ci nalezy wyznaczy¢ ekspery-
mentalnie poprzez pomiar wymiaréw probki folii
polistyrenowej zanurzonej w kapieli wodnej lub
glicerynowej. Jako kryterium oceny zakonczenia
procesu obrobki w temperaturze ekstremum obje-
toSei, przyjmuje sie zeszklenie obrzezy zwijki po-
dobnie jak w dotychc'zas stosowanych sposobach.
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Sposéb wedlug wynalazku . zostal praktycznie
sprawdzony dla folii polistyrenowej o temperatu-
rze mieknigcia wedlug Vicata — okolo 104°C i sto-
pniu zorientowania okre§lonego dwoéjtomnoScia
rzedu (1—10).10—3. Temperatura skurczu wzdluzne-
go wynosita 90—96°C, temperatura skurczu po-
przecznego wynosita 96—98°C, temperatura eks-
tremum objetosci 103—104°C.

Obroébece termicznej poddano partie kondensato-
réw o pojemnosci 50.000 pF, promieniu 6 mm i diu-
goSci 27 mm. Czas nagrzewania do temperatury
skurczu wzdluznego wynosit 400 minut, czas wy-
grzewania w temperaturze skurczu wzdluznego
300 minut, czas nagrzewania do temperatury skur-
czu poprzecznego 300 minut, czas wygrzewania
w temperaturze skurczu poprzecznego 200 minut,
czas nagrzewania do temperatury ekstremum ob-
jeto$ci 150 minut a czas przetrzymania w tempera-
turze ekstremum objetoSci wynosit 150 minut. Wy-
studzenie zwijek odbywato si¢ z szybkoScia 0,2°C
na minute. Po obrébce termicznej zwijki poddano
dalszym przewidzianym przez tego typu kondensa-
tor6w zabiegom technologicznym.

Badanie kondensator6w starzonych przez 5000
godzin w temperaturze +70°C pod obcigzeniem
elektrycznym napieciem stalym ré6wnym dwukrot-
nej warto§ci napiecia znamionowego wykazaly, ze
przecigtnie zmiany pojemno$§ci wynosza +0,02—
0,06%. :

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b obrébki termicznej zwijek kondensato-
row elektrycznych z dielektrykiem z folii poli-
styrenowej orientowanej wzdtuznie i poprzecz-
nie znamienny tym, ze nagrzewanie zwijek pod-
czas procesu obrébki termicznej nastepuje naj-
pierw do temperatury skurczu wzdiuznego fo-
lii, w tej temperaturze nastepuje wygrzewanie,
nastepnie ogrzewa sie zwijki do temperatury
skurczu poprzecznego i wygrzewa sie w tej tem-
peraturze, po czym :zwijki podgrzewa sie do
temperatury ekstremum objetoSci i w tej tem-
peraturze nastepuje réwniez wygrzewanie. .

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
czas nagrzewania do kazdej z wymienionych
temperatur i czas wygrzewania w kazdej z wy-
mienionych temperatur sg w przyblizeniu pro-
porcjonalne do kwadratu promienia zwijki lub
kwadratu potowy diugos$ci zwijki zaleznie od te-
go w ktérym kierunku zwijka wykazuje wiek-
szg przewodno$¢ cieplna.

Zaklady Kartograficzne, Wroclaw — C/721, 410
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