EP O 120 176 A2

Europédisches Patentamt

a’ European Patent Office

Office européen des brevets

@

@ Anmeldenummer: 83810579.9

@ Anmeldetag: 09.12.83

0 120
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& intc: F 42 B 3/12

176

Prioritat: 22.02.83 CH 972/83
22.02.83 CH 973/83

Veréffentlichungstag der Anmeldung:
03.10.84 Patentblatt 84/40

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@ Anmelder: Ems-inventa AG
Seilnaustrasse 16
CH-8039 Ziirich{CH)

() Erfinder: Ryffel, Kaspar, Dr.
Gauggelistrasse 51
CH-7000 Chur(CH)

(2) Erfinder: Wittwer, Alfred
Rainstrasse 1
D-8172 Niederglatt{DE)

@ Erfinder: Deck, Walter
Hubstrasse 34
D-8303 Bassersdorf(DE)

Vertreter: Frauenknecht, AloisJ. et al,

c/o PPS Polyvalent Patent Service AG Mellingerstrasse 1

CH-5400 Baden|{CH)

@ Elektrischer Polkdrper, Verfahren zu dessen Herstellung sowie Verwendung des Polkérpers.

@ Ein elektrischer Polkérper fiir konzentrisch aufgebaute
gasdichte DGnnschichtziindkapseln besteht aus einem zylin-
drischen Trégerelement (1, 1') aus Metall, welches von einem
mit einem Kunststoff imprignierten Isolierelement (4} auf
einer Stirnseite {2) und am Zylinder umgeben ist. Darauf ist
eine Metallschicht aufgebracht, die durch eine Aussparung (7)
auf der Stirnseite (2, 2') eine Diinnschichtziindbricke {8) bil-
det.

In einem Verfahren zur Herstellung eines elektrischen
Polkérpers werden mit Entitiftungsnuten (9) versehene
Metallstabe in Zylinder geschnitten und mit einem Isolierele-
ment (4) versehen und dieses mit Kunststoff impragniert.
Nach Entfernen der Isolierschicht vom Kegelstumpf {6) und
der unteren Stirnseite (3), werden die Stirnseiten (2, 2') und
der Zylindermantel mit einer Metallschicht versehen. Eine
Zindbricke (8) wird durch eine Aussparung (7,7} in der

. Oberfiache der Stirnseite (2, 2') hergestelit.

Der Polkérper findet Verwendung in gasdichten
Dannschichtziindkapseln, insbesondere solchen mit Ver-
zOgerungsziindsétzen.
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Elektrischer Polkdrper, Verfahren zu dessen Herstellung so-
wie Verwendung des Polkdrpers

Die Erfindung betrifft einen elektrischen Polkdrper fiir kon-
zentrisch aufgebaute gasdichte Diinnschichtzilindkapseln, be-
stehend aus einem zylindrischen Tr&agerelement aus Metall,
auf dessen einer Stirnseite eine Leitschicht aus Metall auf-
gebracht ist, die eine kreissektorfbrmige Ziindbriicke zwi-
schen einer annihernd kreissektorf6rmigen Aussparung bildet,
welche vom Zentrum anndhernd gleich weit wie von der Peri-
pherie entfernt ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes solchen Polkérpers.

Zur Zlindung von Sprengstoffen, insbesondere von Geschossen,
werden elektrische Detonatoren, sogenannte Ziindkapseln oder
Zindpillen, verwendet. Dabei unterscheidet man Spaltziinder,
Drahtziinder und Diinnschichtziinder. Dlinnschichtziinder der
eingangs beschriebenen Art haben einen sehr weiten Empfind-
lichkeitsbereich, aber auch viel engere Toleranzen. Der
Ziindwiderstand kann mit einer Streuung von 5 10% zwischen
0,5 Ohm und 500 Ohm variieren. Ahnliche Streuungen gelten
fiir den Zlindstrom und die Zlndspannung. Als variable Parame-
ter fiir die Herstellung der Zilindkapseln kénnen Schichtmate-
rial, Schichtdicke, Briickenbreite und Briickenlinge unabh&n-

gig festgelegt werden.

Aus der CH-A-329 386 ist ein elektrischer PolkOrper bekannt,
der aus zwei Elektroden besteht. Als eine der Elektroden
dient ein Kern aus einer Aluminiumlegierung, der allseitig

eloxiert ist und so eine sehr diinne por8se Aluminiumoxid-
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schicht bildet. Im Kern ist durch die Isolierschicht ein
Bolzen als Befestigung und gleichzeitig als negativer Pol
eingepresst. Auf der Gegenseite ist eine zentrale, kreisfor-
mige Aussparung durch die Oxidschicht in den Metallkern ge-
bohrt. Auf diese Gegenseite, einschliesslich der oxidfreien
Aussparung, ist eine Metallschicht aus kolloidem Silber auf-
gebracht, die durch Brennen mit der Aluminiumoxidschicht
verbunden wird. Diese Metallschicht steht nun in direktem
Kontakt mit der Sprengladung. Der PolkOrper ist in ein Ge-
hause eingepresst.

Es sind auch Polkdorper bekannt, die volumenmé&ssig zum gréss-
ten Teil aus Glas als IsolierkOrper bestehen und in ein Ge-
hause eingeschmolzen sind. So beschreibt die DE-A-28 40 738
einen Isolierzylinder aus Glas, der durch einen Metallring
zusammengehalten wird und auf dessen einen Stirnseite eine
metallische Leitschicht mit einer isolierenden Aussparung

aufgebracht ist.

Diese bekannten Polkorper haben den Nachteil, dass einer-
seits ihre Herstellung aufwendig und andererseits ihre me-
chanische Belastbarkeit beschrankt ist. PorGses Aluminium-
oxid ist trotz seiner Harte, wegen der Zusserst diinnen
Schicht, in der Regel weniger als 10 Mikron, empfindlich ge-
gen Verletzungen. Obwohl der Transport der so behandelten
PolkOrper haufig in standardisierten Behdltern erfolgt, kon-
nen Vibrationen auftreten, die schon in der Lage sind, die
Schicht zu beschadigen. Auch der Einbau der Polkdrper unter
gewaltigem Druckaufwand in ein Gehduse fithrt leicht zur Ver-
letzung der Schicht, wodurch der Ziinder unbrauchbar wird.
Ausserdem weist die diinne pordse Isolierschicht schlechte
Isolationseigenschaften auf, was eine starke Verminderung
der elektrischen Durchschlagsfestigkeit zur Folge hat, die
ihrerseits eine Gefahr bei der Handhabung durch eine Beein-
trichtigung der Ziindsicherheit darstellt. Eine sehr hohe
Ausschussquote ist daher bei der Produktion von bekannten

Ziindern mit Pressitzen der Fall.
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Aufgabe der Erfindung ist es, einen kompakten, sicher zu
handhabenden Polkdrper fiir Ziinder, der mit einer minimalen

'Ziindenergie auskommt, zur Verfiligung zu stellen, sowie ein

einfaches Verfahren zu seiner Herstellung zu schaffen, das
eine minimale Ausschussquote bei der Serienherstellung ge-
wahrleistet.

Diese Aufgabe wird bei einem elektrischen PolkOrper der ein-
gangs genannten Art erfindungégeméss dadurch geldst, dass
das Trédgerelement auf seiner Stirnseite von einem Isolier-
element mit einer zentralen 8ffnung, zusammenhingend mit
seinem zylindrischen Mantel und diesen vollstdndig um-
schliessend, umgeben ist, wobei die Stirnseite und der zy-
lindrische Mantel mit einer auf das Isolierelement aufge-
brachten Leitschicht aus Metall formschliissig iiberzogen

sind.

Der erfindungsgemdsse PolkOrper besteht in seiner einfach-
sten Ausfiihrungsform aus einem leicht herzustellenden und
einfach zu verarbeitenden metallischen Tragerelement. Dieses
kompakte Tragerelement ist wiederum in seiner einfachsten

Form von einem Isolierelement umgeben.

Weitere Ausfiihrungsformen sind in den abhdngigen Anspriichen

beschrieben. ‘ i

Nach einer bevorzugten Ausfilhrungsform weist gemdss Anspruch
2 das Trédgerelement an seiner Stirnseite mittig eine kegel-
formige Erhebung auf. Diese Erhebung ist leicht ohne beson-
dere Vorrichtungen herzustellen und stellt in einfacher Wei-

se eine leitende Verbindung mit der gegeniiberliegenden
Stirnseite her.

Gemass Anspruch 3 ist das Tragerelement an seiner zylindri-
schen Seite mit einer iiber die ganze Linge des Zylinders ge-
henden Nut versehen. Diese Nut hat den Vorteil, dass beim

Einpressen des Tragerelementes in den Pressitz, die Luft un-
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gehindert entweichen kann.

Gemass Anspruch 4 hat sich eine halbkreisfdrmig ausgebildete
Nut als bevorzugte Form erwiesen. Es kOnnen aber auch Nuten
mit rechteckigen, dreieckigen oder segmentfSrmigen Quer-
schnitten angebracht sein. Diese segmentfSrmigen Nuten sind
besonders vorteilhaft bei Polkdrpern, die von einem relativ
dicken Isoliermantel umgeben sind. Es konnen eine oder meh-

rere segmentfdérmige Nuten angebracht sein.

Besonders vorteilhaft ist es, gemadss Anspruch 5, das Tréager-
element aus preiswertem Aluminium herzustellen. Aber auch
eine Aluminiumlegierung kann fiir bestimmte Anwendungsberei-

che des Polkorpers vorteilhaft eingesetzt werden.

Gem#ss Anspruch 6 besteht das Tr3gerelement aus reinem Mo-
lybdan. Molybddn hat neben seinen vorziiglichen Festigkeits-

eigenschaften den Vorteil der chemischen Bestandigkeit.

In einer bevorzugten Ausfithrung besteht das Isolierelement
gemass Anspruch 7 aus einem mit Kunststoff impragnierten Me-
talloxid, vorzugsweise aus Aluminiumoxid. Vorteile der im-
pragnierten Oxidschicht sind hohe elektrische Durchschlags-
festigkeit, Unempfindlichkeit bei Vibrationen, hohe mechani-
sche Bestdndigkeit, insbesondere bei Pressitzen. Pressitze
ergeben bessere Eigenschaften in der fertigen Zindpille, so-
wie Drall- und Schockstabilitat in Geschossen. Solche Eigen-
schaften sind bei Geschossen sehr wichtig, da bei Instabili-

tat die Zlindzuverlassigkeit stark vermindert ist.

Das Isolierelement gemass den Anspriichen 7 bis 9 besteht
vorzugsweise aus einer mit einem Kunststoff imprdgnierten

Metalloxidschicht. Die Dicke der Isolierschicht kann in ei-

nem Bereich von 50 bis 100 Mikron variieren. Besonders vor-

teilhaft haben sich Schichtdicken von 80 Mikron bewihrt.

Eine gut isolierende Kunststoffschicht wird aus entsprechen-
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den Lacken und bekannten polymeren Kunststoffen, wie bei-
spielsweise halogenierten Polymerisaten, wie Fluorethylen-
propylen, Perfluoralkoxyethylen, Polychlotrifluorethylen,
Ethylenchlortrifluorethylen, Ethylentetrafluorethylen, Po-
lyvinylfluorid, Polyvinylidenfluorid und Polytetrafluorethy-
len (PTFE), erhalten. PTFE hat sich als besonders vorteil-

haft zur Impragnierung erwiesen.

In einer Varianten gemdss Anspruch 10 ist das Trégerelement
von einem relativ dicken Mantel eines Isolierelementes umge-
ben. Hierbei kann die Isolierschicht den Durchmesser des me-
tallenen Tragerelementes um ein Mehrfaches iliberschreiten. Es
hat sich ein Isolierelement aus Aluminiumoxid mit mindestens
96 % Aluminiumoxid als ein einfacher und leicht zu fertigen-
der Isolator erwiesen, der ausserdem preiswert herzustellen
ist. '

Gemass Anspruch 11 weist der AluminiumoxidkOrper in vorteil-
hafter Weise eine mittige Bohrung auf. Durch diese Bohrung
ist ein Tr&gerelement hindurchgefiihrt.

Das Trédgerelement ist gemdss Anspruch 12 mit einer Molybdan-
oxidschicht ﬁberzogen, die in direktem Kontakt mit dem Iso-
lierelement steht. Das hat den Vorteil, dass Molybdé&noxid
sich mit dem Aluminiumoxid mechanisch so leicht zu einer
stabilen Verbindung zusammenfligen lasst, dass keine Klebe-
mittel erforderlich sind. Dadurch kann auf eine Fixierung
von Leiter und Isolator mit beispielsweise Goldlot weitge-
hend verzichtet werden.

Nach Anspruch 13 ragt das Tragerelement lUber die freie
Stirnseite hinaus. Das hat den Vorteil, dass der herausra-
gende Teil gleichzeitig als Haltevorrichtung und als Pol so-
wie als Steckervorrichtung dient.

In der Ausfilhrungsform gem&ss Anspruch 14 schliesst das Tr&-
gerelement biindig mit dem Isolierelement ab. Das hat den
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Vorteil, dass sehr dinne Schichten aufgebracht werden kon-
nen, die in direktem leitenden Kontakt mit dem Tr&gerelement
stehen.

Die diinnen Schichten kdénnen aus einer Haftschicht aus einer
Chrom-Nickel-Legierung (20 % Cr; 80 $ Ni) von 5 bis 20 um,
vorzugsweise 15 um, Dicke und einer eigentlichen reinen
Leitschicht, beispielsweise aus Gold von 20 bis 200 uym, vor-
zugsweise 100 pm, oder anderen Legierungen, wie reinem
Nickel, Chrom, Aluminium, Palladium sowie Legierungen, ins-
besondere aus Al und Pd, aufgebaut sein. Diese Metallschich~-
ten werden in bekannter Weise auf eine Isolierschicht 4, 4!
im Hochvakuum aufgedampft, gesputtered oder in Form einer
Folie befestigt. ) '

Die Herstellung eines PolkOrpers gemass Anspruch 15 wird an-
hand eines Beispiels beschrieben. Es werden beispielsweise
von einer Aluminiumstange mit kreisfOrmigem Querschnitt wvon
1,5 bis 8 mm, insbesondere von 5 mm und der gewiinschten L&n-
ge von 1 bis 10 mm, insbesondere 4 mm, einzelne, zylinder-
férmige Teile derart abgeschnitten, dass eine kegelfdrmige
Erhebung von 0,5 bis 2 mm, insbesondere 1 mm Durchmesser in
der Mitte stehen bleibt. Eine Nut ist vorher aus der Alumi-
niumstange ausgespart. Das so erhaltene Tragerelement wird
in einem ersten Verfahrensschritt vollstandig mit einer Iso-
lierschicht berzogen. Dies kann durch Oxydation, beispiels-
weise anodische Oxidation, erfolgen.

Diese Metalloxidschicht wird anschliessend in einem zweiten
Verfahrensschritt mit einem gut isolierenden Kunststoff, wie
beispielsweise Polytetrafluorethylen oder einem énderen ha-
logenierten Kunststoff, impragniert. Die Impragnierung kann
durch Tauchen in fliissigen Kunststoff, aber auch dqurch Auf-

spritzen erfolgen.

Anschliessend werden in einem dritten Verfahrensschritt die
ebenen Schnittflichen des PolkOrpers soweit poliert und von
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der Isolierung befreit, bis das blanke Metall eine kreisfdr-

mige Flache freigibt, so dass die ganze Fliche elektrisch

leitend wird. Das hat den Vorteil, dass die Kontaktierung
auf der Stirnseite an jedem beliebigen Querschnitt erfolgen
kann. Dadurch kénnen die Toleranzen bei der Ausfiihrung der
Gegenseite grosser gehalten werden. Auf der Gegenseite des
PolkOrpers wird von der Kegelspitze die Isolierschicht so
weit abgeschliffen, dass auch hier ein Leiter in Form eines
metallenen Kegelstumpfes entsteht. Dieser Kegelstumpf ist
dann lediglich noch an seinen Seiten von der impragnierten
Isolierschicht umgeben.

In einem vierten Verfahrensschritt wird“eine Metallschicht
auf die mit dem Kegelstumpf versehene Stirnfliche sowie auf
die zylindrische Aussenwand des Tragerelementes aufgetra-
gen. Die Metallschicht wird in vorteilhafter Weise aufge-
dampft, insbesondere im Vakuum. Sie kann aber auch durch
beispielsweise Aufkleben oder Aufschmelzen einer Metallfolie

oder durch das Sputterverfahren erzeugt werden.

In einem fiinften Verfahrensschritt wird eine Aussparung auf
einen Kreis, der etwa gleichweit von der Peripherie und dem
Zentrum des PolkOrpers entfernt ist, in vorteilhafter Weise
mit einem Laserstrahl, eingebrannt. Es muss auf diese Weise
das Metall vollstdndig von der Isolierung am Boden der Aus-—
sparung entfernt sein. Die zwischen den Enden der Aussparung
stehenbleibende Metallflache dient als Zindbriicke.

In einem sechsten und letzten Verfahrensschritt wird der so
hergestellte PolkOrper in ein Geh3use mit Pressitz unter
Druck von 50 bis 200 N pro mmz, vorzugsweise von 100 N pro
mm2, eingepresst.

In einer Varianten gemass Anspruch 16 wird der leitende Be-
lag am Zylindermantel mechanisch und an der Stirnseite durch

Aufdampfen eines Metalles aufgebracht.
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Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, den Zylindermantel in
seiner ganzen Flache als Leitschicht mit einem Metallbelag
zu bedecken. Auf diese Weise dient der'Belag gleichzeitig
als ein in bekannten Polkdérper als erforderlich angesehener
Haltering. |

Die PolkBrper finden in besonders vorteilhafter Weise, ge-
mass Anspruch 17; Verwendung in Diinnschichtziindkapseln mit
Pressitzen. Hierbei miissen die PolkOrper unter hohem Druck
in ein Geh3use eingepresst werden. Bei der Herstellung der

beschriebenen PolkOrper ist die Ausschussrate sehr gering.

In den Zeichnungen sind erfindungsgemdsse Ausfiihrungen bei-

spielsweise dargstellt.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfihrungsform der Erfindung,
Fig. 2 eine Abwandlung der Anordnung gemass Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Oberflache gemdss Fig. 1 und
2,

Fig. 4 einen Ausschnitt gem&ss Fig. 3 mit einer halbkreis-

formigen Nut,

Fig. 4a einen Ausschnitt gemdass Fig. 3 mit einer segmentar-
tigen Nut,

Fig. 4b einen Ausschnitt gemadss Fig. 3 mit einer dreieckigen
Nut und

Fig. 4c einen Ausschnitt gem&ss Fig. 3 mit einer rechtecki-
gen Nut,

Ein PolkOrper gemass Fig. 1 besteht aus einem Tragerelement
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1 in Form elnes kompakten Zyllnders aus elnem leltenden Me-

tall, 1nsbesondere aus Alumlnlum. Das Tragerelement 1. bildet

' auf seinen Schnlttflachen elne obere St1rnf1ache 2 und eine

untere Stlrnflache 3 Auf dem zyllndrlschen Te11 des Trager-

Velementes und der Stlrnselte 2 1st e1n Isollerelement 4 als

Schicht aufgebracht. Elne Leltschlcht 5 besteht aus einer
oder mehreren elnzelnen Metallschlchten.

E1n Kegelstumpf 6. grelft 1n d;e zentrale Krelsoffnung des

stirnseitigen Isollerelements 4 eln. In der stlrnseltlgen

Leitschicht 5 ist. e1ne Aussparung 7 angebracht D1e Ausspa-

. rung 7 erreicht das Isollerelement 4 und llegt vortellhaft

auf einer Krelsllnle, dle vom Zentrum des Tragerelementes 1

gleich weit wie. von selner Perlphezle entfernt ist. Die Aus-

sparung 7 1st auf 1hrer .ganzen Lange etwa 20 bis._. 100 Mikron,
insbesondere 50 Mikron breit. Elne Nut g verlauft iber die

ganze Lange des zylindrisqpen Tragege;ementgsklh

Fig. 2 zeigt eine Abwandlunc des Polkorpers gemass Flg. 1.
Das metalllsche Tragerelement 1' besteht in bevorzugter Wei-
se aus relnem Molybdan. Es. 1st aus elnem kompakten Isolier-

material, belsplelswelse aus Alum1n1umox1d (96.%ig), umge-

ben. Das Isollerelement 4° besteht belsplelswelse aus einem
Zyllnder mit mlttlger Offnung, in welchem das Tragerelement
1' formschliissig und mit selner Stlrnselte 2' bundlg ab-
schliesst und an. selner Stlrnselte 3v uber das Isolierele-

ment 4°' hlnausragt E1ne Nut 9' verlauft gle1chfalls tber

die ganze Lange. des Tragerelementes 1' Sle kann in Form ei-
ner segmentartlgen Nut 91 an elner oder mehreren, in bevor-
zugter Weise an elnander gegenuberllegenden Stellen ange-
bracht sein. Eine erforderl1chenfalls mehrschichtige Leit-
schicht 5' ist haftend auf dem zylindrischen Mantel des Iso-
lierelementes 4' und auf der Stirnseite 2' aufgebracht. In
der ebenen Leitschicht 5' der Stirnseite 2' ist eine Ausspa-
rung 7' vorgesehen.

Fig. 3 gibt eine Draufsicht auf die stirnseitige Leitschicht
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der Fig. 1 und 2 wieder. In der Leitschicht 5 ist eine das
Isolierelement 4 vollsténdig freilegende Aussparung 7 zu er-
kennen, die zwischen dem Zentrum und dem dusseren Segment
der Leitschicht 5 eine hier als Kontaktbriicke 8 bezeichnete
Ziindbriicke bildet. Der Stromstoss verlauft nach dem Schlies-
sen des Zindstromkreises via Ziindbriicke, wobei diese
schmilzt und somit die 2Ziindung eines Sprengstoffes auslést.

In Fig. 4 sind die verschieden gestalteten Nuten zur Entluf-
tung beim Einbau in einen Pressitz dargestellt. Gemass Fig.
4 ist eine halbkreisformige Nut 9 eingezeichnet. Diese Form
wird in Polk6rpern der Fig. 1 bevorzugt, da sie bereits in
die Aluminiumstange eingearbeitet ist. Eine Nut 9', nach
Fig. 4a, ist besonders gut geeignet flir Polkdrper geméss
Fig. 2. Es ist vorteilhaft,eine zweite Nut auf der Gegensei-
te des Zylinders anzubringen.

Fig. 4b und 4c zeigen Varianten der Nuten 9" bzw. 9''‘.

Mit dem erfindungsgem3ssen Verfahren ist es méglich, die
Diinnschichtmittel fiir gewilinschte Zlindkreise so optimal an
die Bediirfnisse des Sprengstoffes oder Ziindkreises anzupas-
sen, dass sie bei einer Zuverlassigkeit von 99,9 % so unemp-

findlich wie nur mdéglich gegen &ussere Einfllisse sind.

Die erfindungsgemissen elektrischen Polkdrper dienen zur
Herstellung von raum— und gewichtseinsparenden miniaturi-
sierten Ziindkapseln und werden wegen ihrer erhShten Be-
triebssicherheit, Zilindzuverlassigkeit und einfachen Herstel-
lung in der Munitions- und Sprengstoffindustrie verwendet.
Aber auch der Einsatz bei extrem hohen Beschleunigungen hat
sich bewahrt.
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Patentanspriche

Elektrischer Polkorper fur konzentrisch aufgebaute gas-
dichte Dunnschlchtzundkapseln, bestehend aus einem zy-
lindrischen Trigerelement (1, 1') aus Metall, auf dessen
einer Stirnseite (2, 2') eine Leitschicht (5, 5') aus
Metall aufgebracht ist, dle elne krelssektorformlge
migen Aussparung (7, 7%) blldet, welche vom Zentrum an--
ndhernd gleich weit wie von der Peripherie entfernt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Trégerelement (1, 1)
auf seiner Stirnseite (2, 2') von einem Isolierelement
(4, 4') mit elner zentralen fonung,zusammenhangend mit
seinem zyllndrlschen Mantel und diesen vollstdndig um-
schliessend, umgeben ist, wobel die Stirnseite (2, 2')
und der zylindrische Mantel mit einer auf das Isolier-
element (4, 4') aufgebrachtén Leitschicht (5, 5') aus
Metall formschliissig liberzogen sind. (Fig. 1, 2)

Polkdrper nach Anspruch>1,>dadurch gekennzeichnet, dass
das Trégerelement‘(1) an seiner Stirnseite (2) mittig
eine kegelfdrmige Erhebung (6) aufweist. (Fig. 1)

Polkbrper hach'Anépruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trégerelement (1) an seiner zylindrischen Seite eine
iber seine ganze Linge verlaufende Nut (9) aufweist.
(Fig. 1, 2, 3)

Polkdrper héCthnspfuch‘3; dadurch gekennzeichnet, dass
die Nut (9) halbkféiSfoﬁig, segmentférmig (9"), drei-
eckig (9") oder rechtecklg (9"') ausgeblldet ist.
(Fig. 4, 4a bis 4c) .
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Polkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Tragerelement (1) aus Aluminium besteht. (Fig. 1)

Polkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Tragerelement (1') aus Molybdan besteht. (Fig. 2)

Polk8rper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

+~das ‘'Isolierelement‘ (4) aus einer mit hochpolymeren
. Kunststoff .imprignierten Aluminiumoxidschicht besteht.
C(Fig.e 170 o - | |

B . I T : - IR T

‘Polk8rper nach' Anspruch 7, dadurch gekénnzéichhet, dass

der 'Kunststoff aus einem halogenhaltigen Polymerisat be-

steht. (Fig. 1) ' ‘

ERREE S R T

.Polk&rpér - nach den Anspriicheh 4 und 5,’ dadurch gekenn—‘t
-~ zeichnet, dass das halogenhaltige Polymerisat aus einem
.der ‘'nactifolgénd aufgefiihtten halogénhaltigen Polymerisa-

te “Bestelt: Fludrethylenpropylen, Perfluoralkoxyethylen,

- Polyehlotrifluorethylen; Efhylenchlortrifidbréthylen,

Ethyléntetrafludrethylen,fPolyvinylflubridifPolyvi-
nylidenfluorié; -Polytetrafiuvorethylen. (Fig. 1)

Polkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
: ein-kompéktesAISOIierelementL(4'7 das Tragerelement (1')

umschliesst. (Fig. 2)

Polkdrper fiach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Isolierelement (4%) ats einem mit einer mittigen
Bohrung versehenen AXuminiumoxidzylinder besteht.

(Fig. 2) T ‘

PolkS8rper nach Anspruch 6, dadurch gékennzeichnet, ‘dass
das Trigerelement (1') mit einer Molybd3noxidschicht

‘{iberzogen ist, die in direktem Kontakt mit dem Isolier-—

element (4') steht., (Fig. 2)
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Polkdérper nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Tradgerelement (1') Uber die Stirnseite (3') des Iso-
lierelementes (4°') hinausragt. (Fig. 2)

Polkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Tr&gerelement (1, 1') mit seinem der Stirnseite (3,
3%) entgegengesetzten Ende biindig mit dem Isolierelement’
(4, 4') abschliesst und mit der Leitschicht (5, 5') iz
Kontakt steht. (Fig. 1, 2)

Verfahren zur Herstellung eines elektrischen Polkdrpers
gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Tra-
gerelement (1) in einem ersten Verfahrensschritt voll-
standig mit einer Isolierschicht iiberzogen wird, in einem
zweiten Verfahrensschritt mit einem Kunststoff imprag-
niert wird, in einem dritten Verfahrensschritt an der
Stirnseite (3) die Isolierschicht (4) vollstandig ent-
fernt und an der anderen Stirnflache (2) die Isolier-
schicht teilweise vom Kegelstumpf (6) entfernt, in einem
vierten Verfahrensschritt einen Metallbelag auf der ke-
gelstumpfseitigen Stirnseite (2) und auf der Aussenwand
des zylindrischen Tr&gerelementes (1) einbrennt, in ei-
nem fiinften Verfahrensschritt die Aussparung (7) mittels
Laserstrahlen aufbringt und in einem letzten Verfahrens-
schritt den so hergestellten Polkdrper in ein Gehause mit

Presspassung einpresst.

Verfahren zur Herstellung elektrischer Polkérper gemédss
Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitschicht
(5) am Zylindermantel mechanisch und auf die Stirnseite
(2) durch Aufdampfen von Metallen aufgebracht wird.

Verwendung der elektrischen Polkdrper nach den Ansprichen
1 bis 16 in Diinnschichtziindkapseln mit Verzdgerungsziind-

satzen.
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