KUULUTUSJULKAISU
B] M yrixGGNINGsskriFr 671 52

Pat-nitt =T 0 1) 21 1935
¢ “5) cotent roddelat
3 3
(51) Kv.. fime.CL™  H 01 G 4/32
SUOMI—-FINLAND (21) Patenttihakemus — Patentanedkning 790377
(22) Hakemisplivi — AnsSkningsdag 05.02.79
(")' (23) Arcuptivi — Gittighetadag 05.02.79
‘ (41) Tutte julkiseksi — Bitvie offencig 07.08.79
Patentti- ja rekisterihallitus Nhetviksl e _
Patent- och registerstyrelsen Mw@&wﬁ“mwmm 28.09.84

(32)(33)(31) Pyydetty ewoikeus —Beghed prioritet (0602 . 78

Saksan Liittotasavalta-F8rbundsrepubliken
Tyskland(DE) P 2804974.3

(71) Siemens Aktiengesellschaft, Berlin/Miinchen, DE; Wittelsbacherplatz 2,
D-8000 Miinchen 2, Saksan Liittotasavalta-F&rbundsrepubliken Tyskland(DE)

(72) Hans Schdngart, Herbrechtingen, Roland Seessle, Steinheim, Saksan
Liittotasavalta-Fdrbundsrepubliken Tyskland(DE)

(74) Berggren Oy Ab

(54) Menetelmd sihkSkondensaattorin valmistamiseksi - FSrfarande f&r fram-
stallning av en elektrisk kondensator

Keksint® koskee menetelmdd sdhkdkondensaattorin valmistamisek-
si, joka kondensaattori muodostuu toistensa kanssa kididmityisti
muovi- ja metallikalvokerroksista, jossa virran johtamiseksi
metallikalvoille toimivat mukaankdédmityt ja metallikalvojen
kanssa kosketuksessa olevat liitoselementit, ja jossa liitos-
elementit ovat kiinnitetyt mekaanisesti k&#&miin epoksihartsi-

liimalla.

Tunnetaan tdmédnlaatuisia kondensaattoreita, joissa muovikalvot
muodostuvat esim. polystyreenistd ja metallikalvot alumiinista.
Kiinnitetyt - esim. pistehitsauksella - liitoselementit takaavat
tosin hyvidn sdhkdisen, mutta vain riittdmittémin mekaanisen
pidon. Liitoselementtien mekaaninen kiinnitys tapahtuu n#dissi
kondensaattoreissa polystyreenin kutistumisvoimien avulla,

jotka vapautetaan ldmpdkdsittelylld kddmityksen jdlkeen.

Kdytettdessd muovikalvoja, joissa on vdhdiset kutistumisarvot,
kuten esim, polypropeenia, ei aina saavuteta liitoselementtien

riittdvdd mekaanista kiinnittymisti.
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Keksinndn tehtdvdnd on esittdd kondensaattorin valmistusmene-
telmd, jolla taataan liitoselementtien varma mekaaninen
kiinnitys my0s kdytettdessd muovikalvoja, joiden kutistumis-—

arvot ovat vdhdiset.

Tdmdn tehtdvdn ratkaisemiseksi on keksinndn mukaiselle mene-
telmdlle tunnusomaiste se, ettd kddmityksessd levitetddn tar-
koin annosteltu liima-ainemddrid muovi- ja/tai metallikalvoil-

le hiukan ennen kddmiin tulevia liitoselementteji.

Keksinndn tarkoituksenmukaisia edelleenkehitysmuotoja on

esitetty alivaatimuksissa.
Keksinndén etuja selitetddn malliesimerkin puitteissa.
Tdhan kuuluvassa piirustuksessa ndhd&din:

Kuvio 1: kdamitysvaihe levitettdessd liima-ainetta, ja

kuvio 2: k&ddmille jakaantuvat liima-ainepisarat.

Kuviossa 1 on esitetty, miten kondensaattori 1 valmistetaan
kuviossa ei-esitetyn k&d&mityskoneen kddmipuolassa 2 kelaamalla
polypropeenikalvoa 3 ja 4 ja alumiinikalvoa 5 ja 6. Poly-
propeenikalvot 3, 4 toimivat eristeind ja alumiinikalvot 5, 6
elektrodeina kondensaattorissa 1. Liitoselementteind 7, 8
toimivat esim. litistetyt johdot tai metallinauhat, jotka

on valmistettu esim. tinatusta kuparista.

Vdhan ennen liitoselementttien 7, 8 saapumista kddmiin
puhalletaan laitteilla 9, 10 paineilmaa polypropeenikalvoille
3, 4, jolloin kalvot 3, 4 pullistuvat hiukan ja painuvat
annostelulaitteita 11, 12 vasten, jotka kulloinkin luovuttavat

liima-ainespisaran 13, 14, esim. epoksihartsia, kalvoille 3, 4.

Kuvio 2 ndyttdd hetked, jolloin liimapisarat 13, 14 joutuvat

kddmin sybtt&aukkoon, johtuen k&éimitysliikkeestd, pysyvdt kiilana k&smin



’ 67152

sybttbaukolla, kunnes liitoselementit 7, 8 repdisevdt ndmid kiilat

rikki ja siten saavat hartsin ymp&rilleen.

Keksint6 mahdollistaa ilman kid&mityksen keskeytystd liitoselement~-
tien 7, 8 mekaanisen kiinnityksen kondensaattoriin 1 liima-ainek-
sen 13, 14 kerroksittain tapahtuvalla levittimiselld vahdisin kus-

tannuksin varmasti.

Liitoselementtien 7, 8, jotka k&&mittiin nauhoina mitoiltaan 0,4

/um kertaa 0,8 mm polypropeeni- ja alumiinikalvoilla varustettuihin
kondensaattoreihin nimellisarvoiltaan 63 V/6800 pF, vetolujuuden
mddritys antoi tuloksena keksinndn mukaisella tavalla epoksihartsil-
la kiinnitetyissd liitoselementeissd 7, 8 arvon 36 N ha 20 &, jota
vastoin liitoselementtien 7, 8 vetolujuus, jotka kiinnitettiin ai-
noastaan polypropeenin kutistumisvoimien avulla, oli ainoastaan

6 N ¥ 25 3.

Koska vetolujuuden raja-arvojen DIN 41380 lehden 4 kaavion mukai-
sesti mainituissa kondensaattoreissa tulee olla 10 N, tdyttavat
keksinndn mukaiset kondensaattorit titen tdm&dn normin erinomaisella
tavalla.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sdhkdkondensaattorin valmistamiseksi, joka konden-
saattori muodostuu toistensa kanssa kdimityistd muovi- ja metalli-
kalvokerroksista, jossa virran johtamiseksi metallikalvoille (5, 6) toi-
mivat mukaank&ddmityt ja metallikalvojen kanssa kosketuksessa olevat
liitoselementit (7, 8), ja jossa liitosdementit ovat kiinnitetyt mekaa-
nisesti k&dmiin epoksihartsiliimalla, t un n e t t u siitd, etta
kidmityksessd levitetddn tarkoin annosteltu liima-ainesmddrid (13, 14)
muovikalvoille (3, 4) hiukan ennen k#ddmiin tulevia liitoselement-
teja (7, 8).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un ne t t u
siitd, ettd liima-aine (13, 14) levitetddn paineilmapuhalluksella,
joiloin kalvot (3, 4) puristuvat liima-ainetta (13, 14) luovutta-

via annostelulaitteita (11, 12) wvasten.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd kdyvtetddn polypropyleenid olevia muovikalvoija (3,

4) sekd alumiinia olevia metallikalvoja (5, 6).
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Patentkrav

1. Forfarande fO6r framstdllning av en elektrisk kondensator,
vilken bestdr av med varandra omlindade skikt av plast- och
metallfolier, varvid fOr strdmledning till metallfolierna (5, 6)
finns medinlindade och till metallfolierna kontakterade an-
slutningselement (7, 8), och varvid anslutningselementen &r meka-
niskt fdstade i lindningen medelst ett epoxidhartslim, kX & n -
netecknat av att vid inlindningen en noggrant doserad
midngd av limmet (13, 14) pdféres plastfolierna (3, 4) nagot

fére de i lindningen inl8pande anslutningselementen (7, 8).

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k & nne tecknat
av att pafoérandet av lim (13, 14) sker medelst en trycklufts-

stot, genom vilken folierna (3, 4) trycks mot doseringsanord-

ningarna (11, 12) som avger limmet (13, 14).

3. Férfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k 4 nn e -

t ec knat av att man anvidnder plastfolier (3, 4) av

polypropylen samt metallfolier (5, 6) av aluminium.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer
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FIG 2
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