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(57) Abatract: The disclosure relates to an elestric connection
for an electrically conductive ceramic part (4a, 4b) such as a
scaling jaw. A first electric conductor (7a, 7b) is united with
a portion of the electrically conductive ceramics (4a, 4b) by
means of a foil (12) which has metallized 3aid portion of the
alectrically conductive ceramics (4a, 4b) and fused together
said portion with the electric conductor {7a, 7b). The disclo-
sure further describes a method of producing such a connec-
tion.
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Sealing can either be cauiet..l out with the aid of two heated sealing jaws which are
urged against one another on either side of the material which is to be sealed or by
one sealing jaw and a so-celled abutment jaw whose purpose is merely to constitute
an abutment for the heating jaw and cool the material in order that the sealing joint
may rapidly be stabilised. The most commonly occumring scaling jaws in filling
machines consist of heating jaws with thin metal strips disposed on an insulating
ceramic material disposed on a steel rail. At the occasion of sealing, the seeling jaws
are closed with great compressive farce so that they accommodate between them the
material which is to be sealed, whereafter a short current pulse is passed through the
above-mentioned metallic strips which are momentarily heated to elevated
temperature. The heat generated in the metallic strips is transferred over to the
packaging material and the mutually facing thermoplastic layers are caused to fase
together. The current pulse is discontinued when a sufficient quantity of heat has
been generated, whereafter the sealing jaws are opened and the sealed material is
exposed. .

As has been described in, among others, US-A-5,682,732 and EP Application
number 01108745.9, recent time has seen the introduction of sealing jaws which
consist of a heating rail comprising an electrically conductive ceramic material
embedded in a body which congists of an electrically insulating ceramic material.
With sealing jaws of this type, there are a plurality of possibilities of forming the
sealing zone into different geometric shapes. Purther, it is also possible, by selecting
materials of approximately the same coefficient of lincar expansion, to reduce
thermally dependent mechanical loads which otherwise derive from the different
coefficients of temperature linear expansion of the components included. -

EP Application number 01108745.9 describes how it is possible to form the
electrically conductive and electrically insulating components, regpectively, included
in the scaling jaw in order, int, al. to facilitate manufacture and assembly., The
publication further discussea the cooling of the heating jaws.

As is described in US-A-5,682,732, it is possible, in order to improve the
electric conductive capacity of the ceramic surface locally by metallising the surface.
This is done, for example, at those places where an electric conductor for power
supply is to be connected to the ceramics by means of a conventional clamp
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AN ELECTRIC CONNECTION TO A CERAMIC SEALING JAW, AND A
METHOD OF REALISING THE CONNECTION

TECHBNICAL FIELD
The present invention. relates to an electric connection for an electrically
conductive ceramic part soch as a sealing jaw, as well as to a method of realising the

connection.

BACKGROUND ART

It has long been known within packaging technology to produce packages of
thermoplastic material or material coated with thermoplastic layers, for example
plastic-costed paper or paperboard. The advantage inherent in these materials is that
they can be fused together and sealed fogether in a convenient manner by surface
fusion of thermoplastic layers applied ageinst one another. By such means, it is not
only possible to ensure that the packages which have been formed by folding or other
means can be retained in their given configuration but also to ensure that the
packages can be formed with a liquid-tight seal which protects the contents of the
package and prevents the contents from leaking out Sesls of this type are most
gencnally realised with the aid of different types of sealing jaws. If the packaging
material includes an aluminivm layer, it is today common to employ so-called
induction sealing where the packaging material is locally subjected to a rapidly
alternating magnetic field which induces a heat-generating current in the aluminium
layer which in its turn heats up a thermoplastic layer in the proximity. If the
packaging material does not include an aluminium layer, use is normally made of so-
called impulse heating. In accordance with this method; so-called heating jaws are
employed which consist of apparatuses which between them can accommodate the
materials intended for sealing together and compress them during simultaneous
supply of heat go that the desired parts of the compressed and mutuelly facing plastic
layers are caused to fuse together to a tight and mechanically durable joint. The
normally occurring type of such sealing jaw consists of metal strips or metal bodies
disposed on support rails and which either are permanently heated or are heated on
each individual sealing occasion in that an slectric current is passed through them.
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the connection and thereby prevent any possible galvanic corrosion from damaging
the connection. Given that the connection is formed in one integrated piece, it is
possible to press the insulating material into a hood which covers the connection
without risking this penetrating in between the contact surfaces.

Advantageously, the first conductor is produced from a metal which is
selected from the group essentially comprising silver, copper, titanium and optional
combinations thereof in order to give the desired electric properties.

Advantageously, the unification is facilitated in that the foil is produced from
a metal which is selected from the group essentially comprising silver, copper,
titanium and optional combinations thereof. It has proved that such & foil possesses
positive properties as regards adhesion and metallization both to the ceramic surface
and to the metallic surface of the conductor.

The above-outlined objects have also been attained by means of a method of
realising an electric connection between an electrically conductive ceramic part, such
as a scaling jaw, and an electric conductor comprising the steps of: disposing, on a
ceramic surface, a metallization foil for realising & metallized surface, providing an
electric condnctor in contact with the metallization foil, and subjecting the
metallization foil to heat go that this metallizes the ceramic surface and umits it with
the electric conductor.

By such means, there will be obtained an electric connection of the type
which has been described sbove and which enjoys those advantages as were
mentioned in connection with the description of the electric connection per se.

Preferred embodiments of the method according to the present invention are
apparent from the appended subclaims.

According to one preferred embodiment, the metallization foil is subjected to
heat while, at the same time, being subjected to a powerful partial vacuum, as in a
vacuum chamber or the like. This is carried out in order to avoid the risk that the foil
material reacts with oxygen and other components in the air. The thus realised
electric connection is mechanically strong and may be employed at clevated
operational temperatures of up to 600-700°C.

1
b
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conpection in which the conductor is clamped against the metallised surface.
However, it has proved that, in certain constructions, the transitional resistance in
this connection will be of the same order of magnitude as the total resistance in the
heating rail. Moreover, it has proved that, in certain constructions where the
connection is located in a damp environment, the connection is afflicted by corrosion
damage. This corrosion situation is even more aggravated by the fact that those
materials which are employed display high electrochemical potentials which result in
the fact that the connection is exposed to powerful galvanic corrosion.

There is, thus, a need in the art to be able to realise a solution to the above-
mentioned problems regarding the connection between the electric conductor for
power supply and the electrically conductive ceramics.

SUMMARY OF THE INVENTION

The above objects have been attained according to the present invention by
means of a connection of the type intimated by way of introduction which has been
given the characterising feature that an electric conductor is united with a portion of
the electrically conductive ceramics by means of a foil which has metallized said
portion of the electrically conductive ceramics and fused together gaid portion with
the electric conductor.

By such means, the connection has been formed so that it connects, as a fixed
unit, to the ceramic body without any loose parts needing to be clamped in position.
The electric connection formed as a fixed unit further affords advantages as regards
greatly reduced transitional resistances and greatly reduced sensitivity to corrosion.
In a connection between two clamped-together components, the narrow gap which is
inevitably formed creates an ideal space for so-called gap corrosion. In addition, the
corrosion entails that the gap opens increasingly and, as a result, the transitional
resistance becomes even greater. These problems are thus obviated by means of the
electric connection according to the present invention.

Preferred embodiments are apparent from the appended subclaims.

According to one prefemred embodiment, the electric connection in
encapsulated in an electrically insulating material which offers corrosion protection.
By such means, it is possible to keep possible electrolyte-forming liquid away from
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volume per cent, and most preferably approximately 30 volume per cent. In the
conductive material, TiBa constitutes of the order of magnitude of 20 to 60 volume
per cent, preferably 35 to 55 volume per cent, and most preferably approximately 45
volume pe.r cent.

At the ends, the rods 4a, 4b of the electrically conductive material are
disposed to be connected to a current source by the intermediary of which an electric

" current is intended to be supplied to the rods 4a, 4b for heating them. The

connections (see Fig. 4) comprise two plates 7a, 7b of silver or a silver alloy, a
clamping sleove 8 which is disposed to be clamped by means of a screw 9 against a
lower insert 10 and thereby mechanically offload the current connection, as well as a
more powerful, second electric conductor 1] to which the silver plates 7a, 7b are
hard soldered and which are disposed to be connected to the above-mentioned
current source. The second electric conductor 11 is produced from a silver alloy or
some other metal of low resistivity, such as silver-plated copper or the like, The
clamping sleeve 8 and the lower ingert 10 are produced from an electrically
insulating polymer material, such as different plastics, silicon or the like. These types
of material moreover display a certain flexibility, with the result that they can absorb
certain movements in the connection without damaging the contacts.

In order to ensure that the contact resistance between the contact plates 7a, 7b
and the ceramics 4a, 4b is as low as possible, the ceramic material 4a, 4b is
metallised or metal plated at those paints where the silver plates 7a, 7b are to be
connected to the ceramic material 4a, 4b. This wetal plating is put into effect at
approx. 700-800°C at a powerful vacuum (approx. 10 mbar) in order, int. al., to
avoid reaction with oxygen. The plating is carried out by means of a thin, foil-
shaped, Ag/Cu/Ti-based solder 12.

In that the contact plates 7a, 7b are held against the connecting surface of the
ceramic materiel 4a, 4b in connection with this plating operation, the contact plates
Ta, b will be soldered or welded together with the plated surface and thereby form a
connection which is of one piece manufacture. The selected solder 12 has a good
wetting capacity towards the ceramic surface and good adhesive capacity against the
contact plates 7a, 7b.
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BRIEF DESCRIPTION OF THE ACCOMPANYING DRAWINGS

The present invention will now be described in greater detail hereinbelow,
with reference to the accompanying schematic Drawings which, for purposes of
exemplification, show one currently preferred embodiment of the present invention.
In the accompanying Drawings:

Fig. 1 is a schematic Drawing of a sealing jaw;

Fig. 2 ehows a sealing jaw according to one preferred embodiment seen
straight from the side;

Fig. 3 shows the sealing jaw according to Fig. 2 seen straight from the front;
and

Fig. 4 shows, in perspective, one end of the sealing jaw illustrated in Figs. 2
and 3.

DETAILED DESCRIPTION OF ONE PREFERRED EMBODIMENT.-

As is schernatically apparent from Fig,. 1, the sealing jaw comprises a body 1,
for example, of aluminium in which there are two cooling ducts 2a, 2b for the
pontinuounorinturmittentthmughﬂowohcoolmt.

In the body 1, therc are further ceramic rods 3a, 3b, 4a, 4b which extend
along the longitudinal direction A of the sealing jaw (see Fig. 1 and Fig. 3) in
grooves Sa, 5b in the body 1. These ceramic rods consist of an electrically insulating
ceramic 3a, 3b and an eclectrically conductive ceramics 4a, 4b which, by the
insulating ceramics 3a, 3b, is clectrically insulated from remaining components in the
sealing jaw and its ambient surroundings.

Fig. 1 also schematically shows an clongate recess 6 which is intended to
receive a knife or the like on employing a sealing joint in filling machine.

Figs. 24 show onc preferred embodiment where a complete pieco 3 of an
electrically insulating ceramics material carmries two elongate rods 4a, 4b of an
electrically conductive cetamics material. For example, use may be made as
electrically insulating material of a mixture of zirconium dioxide (ZrO,) and silicon
carbide (SiC) and as electrically conductive material use may be made of a mixture
of titanium boride (TiB3) and silicon carbide (SiC). In the insulating material, ZrO»
constitutes of the order of magnitude of 10 to 50 volume per cent, preferably 20 to 40
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sufficiently large extent and retains the corrosion-protective material around the
connection.
In addition, other concentrations of the components included in the ceramics
are conceivable. It is also conceivable to employ other ceramic materials possessing
5 corresponding electric properties,
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By producing, in this manner, an electric connection which encompasses the
ceramic rods 4a, 4b, the contact plates 7a, 7b and the solder 12 which metallizes the
ceramic surface and welds the contact plates 7a, 7b to the ceramic surface, it has
become possible to realise a complete unit which may thereafter be protected against
moisture and other factors which increase the risk of corrosion damage.

Por example, it is possible to supply silicon, fat or other insulating material to
the space bencath the clamping sleeve 8 in order to prevent moisture from
penctrating and causing corrosion damage. Since there is no gap or the like between
the electric conductor 7a, 7b and the metallised surface of the ceramic rods 4a, 4b,
there is no appreciable sk that this insulating material will influence the quality of
the electric connection. In prior art designs and constructions with clamp
connections, it has not been possible to supply any such insulating material, since
this then risks opening the gap and penetrating in between the plates and thereby
negatively affecting the quality of the connection. Above all, this is a problem when
use is made of materials which have a relatively low level of mechanical strength and
as a result cannot be clamped together using any appreciable force.

By separating the connection between the ceramic rods 4a, 4b and the first
electric conductor 7a, 7b from the connection between the first electric conductor 7a,
7b and the further connected connection 11, it is possible to design the first contact in
an optimal manner in relation to its physical circumstances and conditions and the
second contact optimally in relation to its circumstances and conditions. Since the
first contact has been realised in the manner according to the present invention
directly in the metallization of the ceramics, this can be subjected to relatively
elevated temperatures without being damaged. As a result, it is, for example, possible
to employ hard soldering for the second contact without the rigk that the first contact
is damaged.

A person skilled in the art will readily perceive that numerous modifications
of the embodiments of the present invention described herein are posgible withount
departing from the scope of the present invention as this is defined in the appended
Claims.

For example, it is possible to design the hood which surrounds the connection
in a Jarge number of different ways as long as it covers the connection to a
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the group essentially comprising silver, copper, titanium and optional combinations
thereof.

9. The electric connection as claimed in any of the preceding Claims, wherein
the foil (12) is produced from a metal which is selected from the group essentially
comprising silver, copper, titanium and optional comibinations thereof.

10. A method of realising an electric connection between an electrically
conductive ceramic part such as a sealing jaw and an electric conductor, comprising
the steps of:

disposing, on a ceramic surface (4a, 4b) a metallization foil (12) for realising
a metallized surface, -

dispoging an electric conductor (7a, 7b) in contact with the metallization foil,
and

subjecting the metallization foil (12) for heat so that this metallizes the
ceramic surface (4a, 4b) and units it with the electric conductor (7a, 7b).

11. The method as claimed in Claim 10, wherein the metallization foil (12) is
exposed to heat under partia] vacuum.

12. The method as claimed in Claim 10 or 11, further comprising the step of
encapsulating the union between the ceramic surface (4a, 4b) and the eclectric
conductor (7a, 7b) in an electrically insulating material affording corrosion
protection.

13. The method as claimed in anyone or more of Claims 10 to 12, farther
comprising the step of connecting said first electric conductor (7a, 7b) to a second
electric conductor (11) in that the electric conductors are compressed to abutment
against one another.
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WHAT IS CLAIMED IS:

1. An electric connection for an electrically conductive ceramic part, such a
sealing jaw, characterised in that a first electric conductor (7a, 7b) is united with a
portion (4a, 4b) of the electrically conductive ceramics (4) by means of a foil (12)
which has metallized said portion (4a, 4b) of the electrically conductive ceramics (49
and fused together said portion (4a, 4b) with the electric conductor (7a, 7b).

2. The electric connection ag claimed in Claim 1, which is encapsulated in an
clectrically insulating material affording corrosion protection.

3. The electric connection as claimed in Claim 1 or 2, wherein said first
clectric conductor (7a, 7b) is connected to a second electric conductor (11) in that the
electric conductors are united.

4. The clectric connection as claimed in Claim 3, wherein said connection
between the first conductor (7a, 7b) and the second conductor (11) is encapsulated in
an electrically insulating material affording corrosion protection.

5. The electric connection as claimed in Claim 2 or 4, whercin said
electrically insulating material is a polymer material. )

6. The electric connection as claimed in anyone or more of Claims 1 to 5,
wherein the electrically conductive ceramics (4a, 4b) consist of a mixture of titanium
boride and silicon carbide.

7. The electric connection as claimed in anyone or more of Claims 1 to 6,
wherein the insulating ceramics (3a, 3b) consist of a mixture of zirconium oxide and

8. The electric connection as claimed in anyone or more of Claims 1 to 7,
wherein the first conductor (7a, 7b) is produced from a metal which is selected from
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14. The method as claimed in Claim 13, further comprising the step of
encapsulating said connection between the first conductor (7a, 7b) and the second
conductor (11) in an electrically insulating material affording corrosion protection.

15. The method as claimed in Claim 12 or 14, further compriging the step of
selecting, as said electrically insulating material, a polymer material.

16. The method as claimed in one or more of Claims 10 to 15, further
compriging the step of selecting, as the electrically conductive ceramics (44, 4b) a
mixture of titanium boride and silicon carbide.

17. The method as claimed in anyone or more of Claims 10 to 16, further
comprising the step of selecting, as the insulating ceramics (3a, 3b), a mixture of
zirconium oxide and gilicon carbide.

18. The method as claimed in anyone or more of Claims 10 to 17, further
comprising of selecting, for the production of the first conductor (7a, 7b) a metal
from the group ea;mﬁnﬂy comprising silver, copper, titanium and optional
combinations thereof.

19. The method as claimed in any of the preceding Claims, further
comprising the step of selecting, for the production of the foil (12), a metal from the
group essentially comprising silver, copper, titanium and optional combinations
thereof.
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UNA CONEXION ELECTRICA A UNA MORDAZA CERAMICA SELLANTE, Y UN
METODO DE REALIZAR LA CONEXION

CAMPO TECNICO
5 El presente invento se relaciona con una conexién eléctrica para una
parte cerdmica eléctricamente conductiva tal como una mandibula
sellante, asl como un método de realizar la conexién,

ANTECEDENTES
10 Por mucho tiempo se ha conocido dentro de la tecnologla de embalaje
producir paquetes de material termopldstico o materal cubierto con
capas termo-plasticas, por ejemplo papel cubierto con plastico o carton.
La ventaja inherente en estos materiales ese que pueden ser fusionados
juntos y sellados de una manera conveniente mediante fusién de
superficie de capas termoplasticas aplicadas una contra otra. Mediante tal
15 medio, no solo es posible asegurar que los paquetes que ha sido
formados mediante doblamiento u otro medio puedan ser mantenidos en
su configuracion dada sino que también asegura que los paquetes
puedan ser formados con un sello a prueba de liquido que protege los
contenidos del paquete y evita que el contenido gotee. Los sellos de este
tipo son mae generaimente realizados con la ayuda de diferentes tipos de
mordazas sellantes. Si el material de embalaje incluye una capa de
20 aluminio, es comin emplear hoy el llamado sellamiento de induccién
donde el material de embalaje es localmente sujeto a un campo magnético
rapidamente alternante que induce la comiente generadora de calor en la
capa de aluminio que a su vez caliente una capa termopléstica en la
proximidad. Si el material de embalaje no incluye una capa de aluminio, el
uso es normalmente hecho del llamado calentamiento de impulso.




25 En concordancia con este método, las llamadas mordazas de
calentamiento son empleadas lo cual consiste de aparatos que entre ellos
pueden acomodar los materiales intentados para sellamiento juntos y
comprimirios durante suministro simultdneo de calor de tal suerte que las
partes deseadas de las capas plasticas comprimidas y enfrentandose
mutuamente son obligadas a fundirse juntas a una unién fuerte y
mecanicamente durable.

30 El tipo de mordaza sellante que nomalmente ocurre consiste de tiras
de metal o cuerpos de metal dispuestos en rieles de soporte y los cuales
permanentemente calentados o son calentados a cada ocasidn de
sellamiento individual cuando una comiente eléctrica es pasada a través
de ellas.

El sellado puede ser realizado con la ayuda de dos mordazas sellantes
que son impulsadas una contra oftra en cualquier lado del material lo cual
es sellado o mediante una mordaza sellante y una llamada mordaza de
empalme cuyo propésito es meramente constituir un empalme para la
mordaza sellante y enfriar el material con el fin de que la unién sellante

pueda ser répidamente establecida. Las mordazas sellantes que
ocumen mas cominmente en maquinas de llenado consiste en
mordazas de calentamiento con tiras de metal delgadas dispuestas en un
material cerdmico aislante en un riel de acero. En el momento del
sellado, las mordazas sellantes son cerradas con gran fuerza de
compresion de tal suerte que estas acomoden entre ellas el material que
va a ser sellado, donde luego un corto pulso de comriente es pasado a
través de las tiras metdlicas antes mencionadas que son momenténea-

mente calentadas a temperatura elevada. El calor generado en las tiras
metalicas es transferido sobre el material de embalaje y las capas
termoplasticas mutuemente enfrentadas se funden/fusionan juntas. El
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pulso de comiente es discontinuado cuando la suficiente cantidad de calor
ha sido generada, donde luego las mordazas sellantes se abreny el
material sellado es expuesto.

Como se ha descrito en, entre otros, US-A-5,682,732 y EP aplicacion
nimero 01108745.8, recientemente se ha visto la introduccién de
mordazas sellantes lo cual consiste de un riel de calentamiento
comprimiendo un material ceramico eléctricamente conductivo empotrado
en un cuerpo que consiste de un material cerdmico eléctricamente
aislante.

Con las mordazas sellantes de este tipo, existe una pluralidad de de
formar la zona de sellado en diferentes formas geométricas. Ademas, es
también posible, mediante la seleccibn de materiales de
aproximadamente del mismo coeficiente de expansion lineal, para
reducir termalmente cargas mecénicas dependientes que de otra manera se
derivan de diferentes coeficientes de expansién lineal de temperatura de
los componentes incluidos.

La aplicacion EP nimero 01108745.9 describe cémo es posible formar
los componentes eléctricamente conductivos y eléctricamente aislantes,
respectivamente, incluidos en la mordaza sellante para facilitar fabricacion
y ensamble. La publicacion ademas discute el enfriamiento de las
mordazas de calentamiento.

Como se describié en US-A-5,682,732, es posible, con el fin de mejorar la
capacidad conductiva eléctrica de la superficie cerdmica locaimente
mediante el metalizado de la superficie. Esto es hecho, por ejemplo, en
aquelios lugares donde un conductor eléctrico para suministro de
comiente es conectado a la cerdmica mediante una abrazadera
convencional de conexién, en el cual el conductor es fijado contra la
superficie metalizada. Sin embargo, se ha probado que, en ciertas
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construcciones, la resistencia de transicibn en esta conexidn serdn de
mismo orden de magnitud que la resistencia total en el rel de
calentamiento. Mas adn, se ha probado que, en ciertas construcciones
donde

la conexién estd localizada en un ambiente himedo, la conexion es
afectada por el dafio de la corrosidon. Esta situacién de corrosion es atin
mas agravada por el hecho de que los materiales empleados muestran
altos potenciales electromecanicos lo cual resulta en el hecho de que la
conexion es a poderosa corrosién galvanica.

Hay, asl, una necesidad en el arte de poder realizar una solucién a los
problemas antes mencionados a pesar de la conexién entre el conductor
eléctrico para  suministro de comiente y las cerdmicas eléctricamente
conductivas.

RESUMEN DEL INVENTO

15

20

Los anteriores objetivos han sido logrados de acuerdo al presente
invento mediants una conexién del tipo sugerido mediante introducciéon
a la cual se le ha dado la propiedad caracteristica de que un conductor
eléctrico es unido con una porcibn de cerdmica eléctricamente
conductiva mediante un aluminio que ha sido metalizado dicha porcién de
la ceramica eléctricamente conductiva y fundida/fusionada dicha porcién
con el conductor eléctrico.

Por tales medios, la conexién ha sido formada de tal manera que se
conecte, como una unidad fijada, al cuerpo ceramico sin que ninguna parte
suelta necesite ser fijada en la posicion. La conexién eléctrica formada
como una unidad fija ademds provee ventajas en relacién con
resistencia de transicion altamente reducida, y sensibilidad a la comrosién
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10 1

altamente reducida. En una conexién entre dos componentes fijados
juntos, la estrecha brecha

que es inevitablemente formada crea un espacio ideal para la llamada
brecha de corrosion. Ademas, la corrosién hace que la brecha se abra
incrementadamentse, y, como resultado, la resistencia transicional se toma
incluso mayor. Estos problemas son asl obviados mediante la conexién
eléctrica de acuerdo con el presente invento.

Las incorporaciones preferidas son aparentes en las sub-reclamaciones
anexas.

De acuerdo con una incorporacién preferida, la conexion eléctrica es
encapsulada en un material eléctricamente aislante que ofrece
proteccion contra la corrosién. Mediante esto, es posible mantener el
llquido de posible formacidn de electrolito alejado de la conexién y
mediante esto evitar que cualquier posible corrosién galvanica dafie la
conexién. Dado que la conexion es formada en una pieza integrada, es
posible prensar el material aislante dentro de la tapa que cubre la
conexiéon sin arriesgar esta penetracién entre las superficies en contacto.

Ventajosamente, el primer conductor es producido de un metal que es
seleccionado de un grupo que esencialmente comprende plata, cobre,
titanio, y combinaciones opcionales de los mismos con el fin de producir
las propiedades eléctricas deseadas.

Ventajosamente, la unificaciéon es facilitada en que el aluminio es
producido de un metal que se seleccionado de un grupo esencialmente
comprendiendo plata, cobre, titanio, y combinaciones opcionales de
estos. Se ha comprobado que el aluminio posee propiedades positivas

P e MKIUSTICIA
2 1cla =

N ? iy
\:ggﬂm et
-



11

con relacién a la adhesién y metalizacion tanto a la superficie cerdmica
como a la superficie metilica del conductor.

Los objetivos antes bosquejados han sido logrados a través de un
método de realizar una conexién eléctrica entre la parte cerdmica
elécticamente  conductiva, tal como la mordaza se sellado, y un
conductor eléctrico que comprende los pasos de: colocacién, en una
superficie ceramica, un aluminio de metalizacién para realizar una
superficie metalizada, proporcionando un conductor eléctrico en contacto
con el aluminio de metalizacién, y sometiendo el aluminio de metalizacion
al calor de tal manera que este metalice la superficie ceramica y la una
con el conductor eléctrico.

Por este medio, se habrd obtenido una conexién eléctrica del tipo que ha
sido descrito antes y que disfruta de las ventajas que fueron
mencionadas en relacién con la descripcién de la conexién eléctrica per
se.

Las incorporaciones preferidas de método de acuerdo al presente invento
son obvias segln las sub-reclamaciones anexas.

De acuerdo a una incorporacién preferida, el aluminio de metalizacién es
sometido al calor, mientras, al mismo tiempo, & sometido a un poderoso
vacio parcial, como en una cAmara de vaclo o similar. Esto es realizado
con el fin de evitar el riesgo de que el material de aluminio reaccione con
oxigeno y otros componentes en el aire. La conexién eléclrica asl
realizada es mecénicamente fuerte y puede ser empleada a elevadas
temperaturas operacionales de hasta 800-700°C.
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BREVE DESCRIPCI N DE LOS DISENOS AC MPANANTES

El presente invento serd ahora descrito en mayor detalla a continuacion, con

Referencia a los Dibujos esquematicos acompafiantes, los cuales, para

propdsitos de ejemplificaciéon, muestran una incorporacién actuaimente
preferida del presente invento.

10

15

Enlos Disefios Acompafiantes:

Fig. 1 es el Dibujo esquemdtico de una mordaza de seilado

Fig. 2 muestra una mordaza de sellado de acuerdo a una incorporacién
preferida vista desde el lado.

Fig. 3 muestra la mordaza de sellado de acuerdo a la Fig. 2 vista desde el
frente, y

Fig. 4 muestra, en perspectiva, un extremo de la mordaza de sellado
ilustrada en las figuras 2 y 3.

DESCRIPCION DETALLADA DE UNA INCORPORACION PREFERIDA

Como se observa esquemiticamente en la Fig.1, la mordaza sellante
comprende un cuerpo 1, por ejemplo, de aluminio en el cual hay dos
ductos de enfriado 2 a, 2b para el continuo o intermitente flujo de un
elemento refrigerante.

En el cuerpo 1, hay ademas varillas cerdmicas 3a, 3 b, 4 a, 4 b, que van
a lo largo de la direccién longitudinal A de la mordaza sellante (ver Fig 1y
Fig 3) enlas ranuras 5a, 5 b en el cuerpo 1. Estas varillas cerAmicas
constan de una cerdmica eléctricamente aislante 3 a, 3 b, y una cerdmica
eléctricamente conductiva 4 a, 4 b, que, mediante las cerdmicas aislantes
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Jda, 3D, es eléctricamente aislada de los restantes componentes en la
mordaza sellante y sus alrededores ambiente.

" La fig. 1 también esqueméticamente muestra un receso prolongado 8 que

estd intentado para recibir una cuchilla o similar al emplear una unién
sellante en la maquina de llenado.

Las Figs. 24 muestran una incorporacion preferida donde una pieza
completa 3 de un material de cerdmica eléctricamente aislante porta dos
varillas alargadas 4 a, 4 b, de un material cerdmico eléctricamente
conductivo. Por ejemplo, se puede usar como material eléctricamente
aislante de una mezcla de didxido zirconio (ZrO;) y carburo de silicona
(SiC) y como material eléctricamente  conductivo se puede usar una
mezcla de boruro de titanio (TiBy), y carburo de silicona (SiC), en el
material aislante, el ZrO, constituye de la orden de magnitud de 10 a 50
volumen por ciento, preferiblemente 20 a 40 volumen por ciento, y més
preferiblemente aproximadamente 30 volumen por ciento. En el material
conductivo, el TiB; constituye de la de la orden de magnitud 20 a 60
volumen por ciento, preferiblemente 35 a 55 por ciento, y més
preferiblemente 45 volumen por ciento.

En los extremos, la varillas 4 a, 4 b del material eléctricamente conductivo
son dispuestas para ser conectadas a fuente de cormriente por intermedio
de lo cualuna se intenta proveer una comiente eléctrica a las varillas 4
a, 4 b para calentarlas. Las conexiones (ver Fig.4) comprende dos
laminas 7 a, 7 b de plata o una aleacién de plata, un collar de fijacion 8
que esta dispuesta para ser fijada mediante un tomillo 8 contra la

10 inserciébn inferior 10 y de esta manera mecdnicamente descargar la

conexién de comiente, asl como un mas poderoso, segundo conductor
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eléctrico 11 al cual ias |dminas de plata 7 a, 7 b son fuertemente
soldadas y que estin dispuestas para ser conectadas a ia fuente de
comiente antes mencionada. El segundo conductor eléclrico 11 es
producido de una aleacién de plata o algin otro metal de baja resistividad,
tal como cobre plateado o un similar. Le abrazadera de fijacién 8y la
ingsercion inferior 10 son producidas de un material polimero
eléctricamente aislado, tal como diferentes plasticos, silicona o similar.
Estos tipos de material mds aln muestran cierta flexibilidad, con el
resultado de que estos puede absorber ciertos movimientos en la
conexion sin dafiar los contactos.

Con el fin de asegurar que |a resistencia al contacto entre las laminas
decontacto 7 a, 7 b, ylas cerdmica 4 a, 4 b, sea tan baja como sea
posible, el material cerdmico 4 a, 4 b, es metalizado, o plateado con metal
en los puntos donde las laminas de plata 7 a, 7 b tienen que ser
conectadas al material cerdmico 4 a, 4 b. Este plateado en metal es
efectuado a aproximadamente 700-800°C a un poderoso vacio (aprox.
10° mbar) con el fin de, int al., evitar una reaccidén con el oxigeno. El
plateado es realizado mediante un aluminio delgado, soldadura 12
basada en Ag/Cu/Ti.

En lo que las laminas de contacto 7 a, 7 b son mantenidas contra la
superficie de conexidn del material cerAmico 4 a, 4 b en relacibn con
esta operacion de plateado, las laminas de contacto 7 a, 7 b serdn
soldadas una a otra con la superficie plateada y por lo tanto forman una
conexion que es de una pieza de fabricacion. La soldadora
seleccionada 12 tiene una buena capacidad de mojado hacia Ia
superficie cerdmica y una buena capacidad adhesiva contra las ldminas
de contacto 7 a, 7 b.
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Al producir, de esta manera, una conexién eléctrica que incluye las
varilas cerdamicas 4 a, 4 b, las laminas de contacto 7a, 7 b, y el
soldador 12 que metaliza las superficies cerdmicas y sueida las ldminas
de contacto 7 a, 7 b ala superficie cerdmica, ha sido posible realizar
una completa unidad que puede en adelante estar protegida contra la
humedad y otros factores que incrementan el riesgo de daflo por
corrosion.

Por ejemplo, es posible proveer silicona, grasa u otro material aiglante al
espacio por debajo de la abrazadera de fijacién 8 con el fin de evitar que la
humedad penetre y cause dafic por corrosion. Toda vez que no hay
brecha o similar entre el conductor eléctrico 7 a, 7 b y la superficie de
las varillas ceramicas 4 a, 4 b, no existe apreciable riesgo de que este
material aislante afecte la calidad de la conexidon eléctrica. En previos
disefios de arte o construcciones con conexiones de abrazadera, no ha
sido posible proveer ningin material aislante, toda vez que esto luego
amiesga abrir la brecha y penefrar entre las laminas y de esta manera
afectar negativamente la calidad de la conexién. Por encima de todo,
este es un problema cuando se usan materiales que tienen relativamente
un bajo nivel de fuerza mecénica y como resultado no pueden ser
sujetados usando alguna fuerza apreciable.

Separando la conexion entre las varillas cerdmicas 4 a, 4 b, y el primer
conductor eléctrico 7 a, 7b de la conexién entre el primer conductor
eléctrico 7 a, 7 b y ademas la conexién conectada 11, es posible disefiar
el primer contacto de una manera optima en relacibn a sus
circunstancias y condiciones fisicas y el segundo contacto O&ptimaments
en relacion con sus circunstancias y condiciones.

Toda vez que el primer contacto ha sido realizado de la manera de
acuerdo con el presente invento directamente en la metalizacion de las

, ~REEOIUCIONAEN/M =
3‘;; MAMJUSTICIA =
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ceramicas, este puede ser sujeto relativamente a elevadas temperaturas
sin sufrir ningtn dafio. Como resultado, es, por ejemplo, posible emplear
soldadura fuerte para el segundo contacto sin el riesgo de dafar el
primer contacto.

Una persona entrenada en el arte de inmediato percibird que numerosas
modificaciones de las incorporaciones del presente invento descritas en
este documento son posibles sin apartarse del alcance del presente
invento como se define en las Reivindicaciones anexas.

Por ejemplo, es posible disef\ar la tapa que rodea la conexién en un gran
nimero de formas diferentes hasta tanto esta cubra la conexidn hasta
un punto lo suficientemente largo y retenga el material protector contra
la comositn alrededor de la conexién.

Ademds, otras concentraciones de los componentes incluidos en las
ceramicas son concebibles. Es también concebible emplear otros
materiales ceramicos que posean las comespondientes propiedades
eléctricas.
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LO QUE SE REIVINDICA ES:

1. una conexion eléctrica para una parte cerdmica eléctricamente
conductora, tal como una mordaza sellante, caracterizada en que un

5 primer conductor eléctrico (7 a, 7 b) es unido con una porcién (4 a, 4 b)
de |a cerAmica eléctricamente conductiva (4) mediante un aluminio (12)
que tiene metalizada dicha porcion (4 a, 4 b) de la ceramica
eléctricamente conductiva (49) y unida dicha porcién (4 a, 4 b) con el
conductor eléctrico (7 a, 7 b).

2. La conexion eléctrica como se reivindica en la reivindicaciéon 1,
10 que es encapsulada en un material eléctricamente  aislante
proporcionando proteccién contra la corrosién.

6 3. La conexién eléctrica como se reivindica en la reivindicacién 1 &
2, donde dicho primer conductor eléctrico (7 a, 7 b) es conectado a un
segundo conductor eléctrico (11) en el que los conductores eléctricos son
unidos.

15
4, La conexién eléctrica como se reivindica en la reivindicacion 3, en
donde dicha conexién entre el primer conductor (7 a, 7 b) y en segundo
conductor (11) es encapsulado en un material eléctricamente aislante
proporcionando proteccion contra la corrosion.

20 5 La conexién eléctrica como se reivindica en la reivindicacién 2 6
4, donde dicho material eléctricamente aislante es un material polimero.

6. La conexiébn eléctrica como se reivindica en cualquiera o mas de a
las reivindicaciones 1 a 5, donde las ceramicas eléctricamente
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conductivas (4 a 4 b) consisten en una mezcla de boruro de titanio y
carburo de silicona.

7. La conexién eléctrica como se reivindica en cualquiera o mas de a
las reivindicaciones 1 a 6, donde las cerémicas eléctricamente
conductivas (3 a 3 b) consisten en una mezcla de oxido de zirconio y
carburo de silicona.

8. La conexidn eléctrica como se reivindica en cualquiera o més de
las reivindicaciones 1 a 7, donde el primer conductor (7 a7 b) es
producido de un metal que es seleccionado de un grupo que
esenciaimente comprende plata, cobre, titanio y combinaciones
opcionales de los mismos.

9. La conexién eléctrica como se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, donde el aluminio (12) es producido de un
metal seleccionado de un grupo que esenciaimente comprende plata,
cobre, titanio o una combinacién opcional de los mismos.

10. Un método de realizar una conexién eléctrica entre una parte de
cerdmica eléctricamente conductiva, tal como una mordaza sellante y un
conductor elécirico, comprendiendo los pasos de:

colocar, en una superficie ceramica (4 a 4 b) un aluminio de metalizacién
(12) para realizar una superficie metalizada,

colocar un conductor eléctrico (7 a 7 b) en contacto con el aluminio de
metalizacion, y

T
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sometiendo el aluminio de metalizacion (12) al calor para que este
metalice la superficie ceramica (4 a 4 b) y la una con el conductor
eléctrico (7 a 7 b).

11. Elmétodo como se reivindica en la Reivindicacién 10, en donde el
aluminio de metalizacion (12) es expuesto a calor bajo vaclo parcial.

12. El método como se reivindica en la Reivindicacion 10 u 11, ademés
comprende el paso de encapsular Ila unin entre la superficie cerdmica
(4 a 4b)yel conductor eléctrico (7 a 7 b) en un material eléctricamente
aislante ofreciendo proteccion contra la corrosién.

13. El método como se reivindica en cualquiera o0 mas de las
Reivindicaciones 10 a 12, ademas comprende el paso de conectar
dicho primer conductor eléctrico (7 a 7 b) a un segundo conductor
eléctrico (11) en que los conductores eléctricos son comprimidos a un
empalme uno contra el otro.

14. El método como se reivindica en la Reivindicaciéon 13, ademas
comprende el paso de encapsular dicha conexion entre el primer
conductor (7 a 7 b) y el segundo conductor (11) en un material
eléctricamente aislante ofreciendo proteccién contra la corrosion.

15. El método como se reivindica en la Reivindicacién 12 o 14, ademés
comprende el paso de seleccionar, como sé dijo material eléctricamente
aislante, un material polimero.
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16. El método como se reivindica en la Reivindicacion 10 a 15, ademés
comprende el paso de seleccionar, como las ceramicas eléctricamente
conductivas (4 a 4 b) una mezcla de boruro de fitanioy carburo de
silicona.

17. El método como se reivindica en cualquiera o mas de las
Reivindicaciones 10 a 16, ademas comprende el paso de seleccionar,
como las ceramicas aislantes (3 a 3b) una oxido zirconio y carburo de
silicona.

18. El método como se reivindica en cualquiera o més de las
Reivindicaciones 10 a 17, ademas comprende seleccion, para la
produccion del primer conductor (7 a 7 b) un metal de un grupo
esenciaimente comprendiendo plata, cobre, titanio y opcional combinacién
de los mismos.

19. El método como se reivindica en cualquiera de las anteriores
Reivindicaciones, ademas comprende el paso de seleccionar, para
produccion del aluminio (12), un metal de un grupo esencialmente
comprendiendo plata, cobre, titanio y opcional combinacién de los
mismos.
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REPORTE DE INVESTIGACION INTERNACIONAL

Aplicacién Internaclonal Nr.
PCTI/SE 2003/001735

A. CLASSIFICACION DE LA MATERIA
IPC7: CO4B 41/561 B28C 65730, B&sB, 51/10

De acuerdo a la clasificacion intemnacional de patente (IPC), o tanto la
clasificacién nacional como la IPC

B. CALPOS INVESTIGADOS

Documentacibn minima investigada ( sistema de clasificacibn seguido por
simbolos de clasificacion).

IPC7: CO4B, B29C, B&5B.

Documentacién investigada diferente a documentacibn minima hasta donde
dichos documentos estédn incluidos en los campos investigados.

SE, DK, Fi, NO clasaes como se especifica arriba.

Base de datos electrénica consultada durante la investigacidn intemacional
(nombre de la base de datos y, donde sea practicable, términos de bulsqueda
usados).

EPO-INTERNAL, WPI DATA, PAJ.
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C. DOCUMENTOS CONSIDERADOS COMO RELEVANTES

Categoria* | Citaclén de documento, con Indicacién donde sea Relevante a

aproplado, de pasajes relevantes. Relvindicacion
No.
X BASE DE DATOS WPI
Semana 198806 1-19

Publicaclones Derwent Ltd. Londres, GB,
Class LO3, AN 1888-03942

& JP 82298959 A, (TOSHIBA KK)

24 Diciembre 1887 (1987-12-24)
Abstracto

X US 3291578 A (J.R. FAHEY), 13 Diclembre 1968 1-19
(13.12.1866) Columna 4, linea 74, columna 5, linea 24,
figuras 7-8, reivindicaciones 1-5

A US 5882732 A (HANS SELBERG), 4 Noviembre 1897,|1-18
(04.11.1887), figures 14, reivindicaciones 1-18,
abstracto.

A WO 9214801 A1 (DU PONT CANADA INC) 3 Sep 1882 |1-19

(03.09.1982) Figuras 1,2, reivindicaciones 1-7. Abstracto

A EP 1247637 A1 (TETRA LAVAL HOLDINGS & FINANCE | 1-19
S.A. (8 octubre 2002 (09.10.2002), figures 1,2,
reivindicaciones 1-11, abstracto

X Documentos adicionales estdn listados en continuacion de Casilla C.
X VerVer anexo patente famlliar

* Categorias especiales de documentos citados:

A Documento definiendo el estado general del arte que no es considerado de
relevancia particular.
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E Solicitud de patente anterior pero publicada en o después de la fecha de
radicacion internacional.

L Documentos que pueden amojar dudas sobre reivindicacién(es) de prioridad o
que es citada para establecer la fecha de publicacién de otra citacién u otra razén
especial (segln se especifique).

(o) Documento refiriéndose & revelacion oral, exhibicién u otro medio.

P Documento publicado antes de la fecha de radicacién intemacional pero después
de 1a fecha de prioridad reivindicada.

| Documentacién  posterior publicada después de la fecha de radicacién
internacional o fecha de prioridad y no en conflicto con la aplicacién sino citada para
entender el principio o teorla subyacente al invento.

X Documento de particular relevancia: El invento reivindicado no puede ser
considerado novedad o no puede ser considerado para evolucionar un paso inventivo
cuando el documento es tomado solo.

Y Documento de particular relevancia: el Iinvento reivindicado no puede ser
considerado como evolutivo de un paso inventivo cuando el documento es combinado
con uno o mas documentos, tal combinacién siendo obvia para una persona experta
en el arte.

& Documento miembro de la misma famillia de patents.

Fecha conclusién de la investigaciéon intemacional
30 Enero 2004
Fecha envio por correo del reporte de investigaciéon internacional
10-02-2004

Nombre y direccién de correo de la ISA/
Oficina de Patentes Sueca
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Actuacion 430
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de Ia
Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular Unica
de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

W La solicitud no contiene la copia del documento en que co-nsta la cesién del derecho a
la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k) Decision 486).

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para
que dentro del tdrmino de dos meses siguientes a la fecha de notificacién del presente
oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar cumplimiento
al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perdera su prelacion.

Notiflquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del
capltulo quinto del titulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Divisién de Nuevas Creaciones.

El terior uerimiento__fue notificado por fijacion en lista de
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