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69 Verfahren zur Herstellung von Freiluft-Verbundisolatoren und Freiluft-Verbundisolator.

@ Fiir die Herstellung Freiluft-Verbundisolatoren wird
ein vorgefertigter Glasfiberstab (1) nach erfolgter
Oberflichenbehandlung mit Silanen mit einer Gummi-
schicht (2) umbiillt. Nach Verstrammung dieser Gummi-
schicht werden radial aufgeweitete Isolatorschirme (3)
auf den Glasfiberstab aufgeschoben, wobei nach der
Vulkanisation noch die Armaturen (4) an den Enden des
Glasfiberstabes befestigt werden. Mit dieser Methode
wird erreicht, dass heiss verarbeitbarer Gummi verwend-
bar ist, der sonst im Gussverfahren nicht geeignet ist.
Solcherart hergestellte Verbundisolatoren sind elektrisch
durchschlagfest, da zwischen dem Glasfiberstab (1) und
der Gummischicht (2) einerseits und der Gummischicht
(2) und den Isolatorschirmen (3) anderseits eine che-
mische Bindung besteht. Dadurch konnen keine Spalten
entstehen, in die Wasser eindiffundieren kdnnte.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Verbundisolatoren, fiir
Freiluft-Hochspannungsanlagen, bestehend aus einem vorge-
fertigten Glasfiberstab aus Epoxiharz, einem aufgebrachten
Uberzug aus elastomerem Werkstoff, und auf dem Uberzug
aufgebrachten, vorgefertigten Isolatorschirmen aus witte-
rungs-, kriechstrom- und lichtbogenbesténdigen Isoliermate-
rialien, dadurch gekennzeichnet, dass der vorgefertigte Glas-
fiberstab (1) einer Oberflichenbehandlung mit Silanen unter-
worfen wird, eine Gummischicht (2) mittels Extrusion auf
den priparierten Glasfiberstab aufgebracht wird, eine Ver-
strammung der Gummischicht (2) erfolgt, ein Aufschieben
von vorher radial aufgeweiteten, vorgefertigten Isolatorschir-
men (3) auf den extrudierten Uberzug (2) erfolgt, Vulkanisa-
tion und anschliessendes Anbringen der Armaturen (4) an
den Enden des vorgefertigten Glasfiberstabes durchgefiihrt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Haftung der Bindeschicht mittels Silanen erhoht
wird, in dem auf die aufgerauhte Oberfliche des vorgefertig-
ten Glasfiberstabes (1) eine Dispersion aus einem Losungs-
mittel und einem Silikongummi aufgetragen wird, bevor der
Extrusionsvorgang durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass als Mittel zum Verstrammen der extrudierten Gummi-
schicht (2) pyrogen gewonnene Kieselsdure als Mischungsbe-
standteil verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass als Mittel zum Verstrammen der extrudierten Gummi-
schicht (2) mehrere Vernetzer mit unterschiedlichen
Anspringtemperaturen eingesetzt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 fiir Freiluft-Verbundisola-
toren in fremdschichtgefdhrdeten Hochspannungsanlagen mit
Verschmutzungsgrenzen von Schichtleitfihigkeiten {iber
40 uS, dadurch gekennzeichnet, dass die Vulkanisation der
extrudierten Gummischicht (2) und der nachtriglich aufge-
brachten Einzelschirme (3) gleichzeitig erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gummischicht (2) und die Isolatorschirme (3) aus

dem gleichen Werkstoff, vorzugsweise aus einem Silikonkaut- *°

schuk bestehen.

7. Verfahren nach Anspruch 1 fiir Freiluft-Verbundisola-
toren fiir Gebiete mit Schichtleitfihigkeiten unter 40 uS,
dadurch gekennzeichnet, dass zuerst die Gummischicht (2)
fertig vernetzt wird, und dass nachtriglich gesondert gefer-
tigte aufgeweitete Einzelschirme (3) unter Zuhilfenahme eines
gleitfahigen, elektrisch hochwertigen Fugendichtungsmate-
rials (5) zwischen Schirm- und Gummischicht von pastdser
Konsistenz aufgebracht werden.
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8. Verfahren nach dem Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Gummischicht (2) aus einem Silikonkautschuk
besteht und die Isolatorschirme (3) aus einem Athylen/
Propylen-Kautschuk hergestellt sind.

9. Verfahren nach dem Anspruch 7 und 8, dadurch

gekennzeichnet, dass als Fugendichtungsmaterial (5) pastoser >

Konsistenz ein vinylgruppenhaltiges Polydimethylsiloxan
verwendet wird, das mit hochdisperser Kieselsdure gefiillt
wird.

10. Freiluft-Verbundisolator, hergestellt nach dem Verfah-
ren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke der extrudierten Gummischicht (2) auf dem Glasfiber-
stab zwischen 1 und 10 mm betrigt.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Freiluft-Verbundisolatoren gemiss dem Oberbegriff des unab-
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hingigen Anspruchs 1, sowie ein Freiluft-Verbundisolator
gemiss dem Oberbegriff des Nebenanspruchs 10.

Verbundisolatoren sind seit langem bekannt. Sie bestehen
in der Regel aus einem mechanisch hochfesten, faserverstark-
ten Kunststoffkern zur Aufnahme mechanischer Lasten, an
dem Isolatorschirme zur Verhinderung von elektrischen
Uberschligen infolge Witterungseinfliissen und Aufhingear-
maturen zur Befestigung der Isolatoren an Freileitungsmasten
angebracht sind.

Hochspannungs-Freiluft-Isolatoren der Verbundbauweise
weisen gegeniiber den bekannten Isolatoren aus Porzellan
und Glas eine Reihe von betrichtlichen Vorteilen auf, die aus
ihrer Konstruktion ableitbar sind. Bei Verbundisolatoren wer-
den den elektrischen und mechanischen Funktionsbereichen
entsprechende Werkstoffe zugeordnet, so dass solche Isolato-
ren wirtschaftlich mit geringstem Materialaufwand realisiert
werden kénnen. Aus diesem Grund sind Verbundisolatoren
mit wesentlich geringerem Gewicht als konventionelle Isola-
toren herstellbar. Sie sind schlagfester als diese, und es sind
héchste mechanische Krifte realisierbar. Verbundisolatoren
kénnen auch fiir die Anwendung bei hochsten Spannungen
einteilig gebaut werden, so dass sich durch das geringe
Gewicht Vorteile bei der Konstruktion der Masten von Frei-
leitungen ergeben.

Hochspannungs-Freiluft-Isolatoren der Verbundbauweise
enthalten jedoch auch betrichtliche konstruktive Probleme
sowie solche der Werkstoffauswahl. Da die Verbundzone zwi-
schen Stab und Schirmen erheblichen elektrischen Belastun-
gen ausgesetzt ist, weil sie parallel zur Richtung des elektri-
schen Feldes lduft, miissen hier Massnahmen zur Verhinde-
rung von elektrischen Durchschldgen getroffen werden. Zu
den elektrischen Belastungen kommen mechanische Span-
nungen, die durch unterschiedliche Ausdehnungskoeffizien-
ten vom faserverstirkten Stab und den Schirmen entstehen,
da die Betriebstemperaturen in extremen Fillen zwischen
~50°C und +80°C schwanken konnen. Auch Zugkrifte,
Schwingungen und plotzliche Zusatzbelastungen und -entla-
stungen durch Wind und Eis bewirken zusétzliche Spannun-
gen in der Verbundzone, die zum elektrischen Durchschlag
fithren konnen. Durch Witterungseinfliisse und Verschmut-
zung kann weiterhin Feuchtigkeit in den Isolator eindringen.
Insbesondere erfordern elektrische Teilentladungen auf den
Isolatorenoberflidchen eine bestimmte Wahl des Schirmwerk-
stoffes, damit sich Kriechspuren zur Vermeidung von Uber-
schligen im Betrieb nicht bilden. Von Hochspannungs-Isola-
toren wird ausserdem ein hochstes Mass an Betriebssicherheit
und Zuverlissigkeit iiber einen jahrzehntelangen Zeitraum
erwartet, so dass die Werkstoffwahl, die Konstruktion und
die Herstellung von Verbundisolatoren sehr sorgfltig erfol-
gen muss, wobei die wirtschaftlichen Aspekte nicht ausser
acht gelassen werden diirfen.

Zur Losung dieses Problemkomplexes smd eine grosse
Zahl von Werkstoffen, Konstruktionen und Herstellungsver-
fahren bekannt geworden. So schlégt die can. Patentschrift
963 115 einen Verbundisolator vor, bei dem der tragende Stab
mit einem Uberzug aus einem Fluorkohlenstoffharz umgeben
ist und ein Schirm aus leitfihigem Metall befestigt ist. Dieser
Isolator ist als Freiluftisolator nicht geeignet, denn der Isola-
torstab ist zwar teilweise gegen Regen geschiitzt, aber bei Ver-
schmutzung des Isolators in freier Atmosphére wird die Stab-
oberfliche teilweise leitfihig, so dass wegen des Fehlens von
Schirmen aus isolierendem Material, die Teillichtbogen
begrenzen, Uberschlige am Isolator auftreten kénnen.

Die britische Patentschrift 1292276 beschreibt einen ver-
besserten Verbundisolator aus einem zentrisch angeordneten
Triger, dessen dussere Oberfliche mit einem kriechstromfe-
sten Material umgeben ist, auf den in der Wirme schrumpf-
bare, vorgefertigte Isolatorschirme aufgeschoben sind, die aus



einem kriechstromfesten Material bestehen, die mit Hilfe von
in der Wirme schmelzenden Massen den Uberzug auf dem
Triger befestigen. Die vorgeschlagene Verfahrensweise des
Aufschrumpfens in der Wirme enthélt einen wesentlichen
Nachteil. Dieser besteht darin, dass die Schrumpfspannung
von teilweise thermoplastisch verformbaren Werkstoffen so
gering ist, dass kein Pressdruck zwischen dem aufgeschobe-
nen Schirm und der Hiille des Trégers zustande kommen
kann; dadurch verbleiben im Fugendichtungsmaterial kleine
Hohiridume und Spalten, in denen eindiffundierendes Wasser
kondensieren und zum elektrischen Durchschlag fiihren
kann. Dies gilt auch fiir den Uberzug auf dem Tréger, der mit
gleichen Mitteln und in der gleichen Weise wie die Schirme
befestigt ist. Ausserdem ist der vorgeschlagene Werkstoff sehr
teuer und das Verfahren aufwendig.

Ein anderes Verfahren wird in der DT-OS 2254468
beschrieben, in dem gegenseitig iiberlappende Isolator-
schirme aus Butylkautschuk lings der Achse des zentralen
langgestreckten Stabes befestigt werden. Die Isolatorschirme
sind vorgefertigt und werden mit Hilfe eines Silikonfettes auf
den Stab aufgeschoben. Der Nachteil dieses Isolators liegt
darin, dass die Isolatorschirme sich gegenseitig iiberlappen,
d.h. die Freiziigigkeit in der Gestaltung des Isolators ist
begrenzt. Dadurch wird bei der Forderung von mehr Isolator-
schirmen auf der gleichen Isolierlinge, insbesondere beim
Einsatz des Isolators in stirker verschmutzter Atmosphiére,
eine teuere zweite Form zur Herstellung von anderen Isola-
torschirmen bendtigt. Auch bei der Optimierung des Isolators
fiir seinen Einsatz in weniger fremdschichtgefdhrdeten Gebie-
ten, wo nur eine geringe Anzahl Isolatorschirme verlangt
wird, ist wieder eine neue Form der Isolatorschirme erforder-
lich. Ausserdem ist der vorgeschlagene Werkstoff fiir die Iso-
latorschirme Butylkautschuk in freier Atmosphére anfillig
gegen Autooxidation infolge noch vorhandener Doppelbin-
dungen, so dass die Kriechstromfestigkeit vermindert ist.
Auch die vorgeschlagene Zwischenschicht aus einem Silikon-
fett ist nicht verseifungsbestindig. Infolge Wasserdiffusion
durch den Butylkautschuk wird im elektrischen Feld das Sili-
konfett zersetzt, so dass leitfihige Produkte entstehen, die ei-
nen elektrischen Durchschlag zwischen den Isolatorschirmen
und dem Triger einleiten konnen.

Ein weiterer bekannter Vorschlag in der britischen Patent-
schrift 915052 zielt darauf ab, einen Glasfiberstab mit einer
darauf aufgebrachten Schicht aus kriechstrombestdndigem
Material, z.B. Neopren, Buty! oder Silikongummi und Fluor-
kohlenstoffharzen, zu versehen. Dort ist auch vorgeschlagen
worden, die Schicht in einem Extrusionsverfahren aufzubrin-
gen. Weiterhin wurde alternativ vorgeschlagen, Schlduche aus
diesem Werkstoff mit einem kleineren Innendurchmesser als
dem des Glasfiberstabes elastisch aufzuweiten und sie auf
den Glasfiberstab zu schieben. Damit keine Feuchtigkeit zwi-
schen Gummiiiberzug und Glasfiberstab eindringen kann, ist
der Materialstoss zwischen Gummiiiberzug und Aufhéngear-
matur von einem weiteren Schlauchstiick iiberdeckt. Es ist
auch vorgeschlagen worden, bei Verwendung von Silikon-
kautschuk am Materialstoss zwischen Aufhdngearmatur und
der Gummischicht zur Abdichtung eine Wicklung aus einem
elastomeren Material und einem Baumwollband zu verwen-
den, wobei unter der Wicklung ein diinner Uberzug aus ela-
stomerem Material, auf der aufgerauhten, mit einem Primer
vorbehandelten Silikonfliche vorhanden ist. Der vorgeschla-
gene Isolator hat aber erhebliche Nachteile. Die vorgeschla-
genen Massnahmen zur Abdichtung des Materialstosses zwi-
schen Aufhingearmaturen und Gummischicht auf dem Stab
sind nicht wirksam. Infolge des elektrischen Feldes zwischen
den Aufhingearmaturen erfolgte eine erhéhte Wasserdampf-
diffusion durch die Uberzugsschicht auf den Stab. Dort sind
infolge Fehlens einer elektrisch dichtenden Ubergangsschicht
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kleinste Hohlrdume vorhanden, in denen das Wasser konden-
sieren kann, so dass elektrische Fugendurchschldge unver-
meidlich sind. Dies verhindert auch nicht die Massnahme,
dass die Gummischicht auf den Stab unter Pressdruck
geformt oder aufextrudiert ist, weil trotzdem kleinste Spalten
und Hohlrdume nicht vermieden werden. Hauptnachteil des
vorgeschlagenen Isolators ist das vollkommene Fehlen von
Isolatorschirmen, so dass der zur Verfiigung stehende Kriech-
weg bei normaler Bauldnge des Isolators in keinem Fall aus-
reicht. Vielmehr ist eine Verldngerung um das Mehrfache der
Linge eines gebrauchlichen Schirmisolators notwendig, so
dass sich dem Schirmisolator gegeniiber eine sehr unwirt-
schaftliche Konstruktion ergibt.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver-
fahren zur Herstellung von Verbundisolatoren vorzuschlagen,
wobei solcherart hergestellte Isolatoren den oben umrissenen
Eigenschaftsrahmen entsprechen als auch die genannten
Konstruktionsschwierigkeiten beseitigen sollen. Dabei soll
insbesondere ein wirtschaftliches Verfahren zur Herstellung
solcher Isolatoren unter Auswahl teilweise bekannter Verfah-
rensschritte und Werkstoffe gefunden werden. Ferner sollen
solche Verbundisolatoren insbesondere in Gebieten mit
hohem Verschmutzungsgrad der Atmosphire einsetzbar sein.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale im kennzeich-
nenden Teil des Patentanspruchs 1 geldst. Ein nach dem Ver-
fahren hergestellter Freiluft-Verbundisolator ist im Nebenan-
spruch 10 definiert.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsméglichkei-
ten der neuen Erfindung ergeben sich aus den Ausfiithrungs-
beispielen in der folgenden Beschreibung.

Gemiss den Zeichnungen zeigt:

Fig. 1: Querschnitt durch einen Verbundisolator gemiss
Verfahren I

Fig. 2: Querschnitt durch einen Verbundisolator geméss
Verfahren II.

Die Isolatorschirme fiir solche Verbundisolatoren werden
in einschligigen bekannten Techniken der Kunststoffbearbei-
tung hergestellt, wie zum Beispiel im Transfer-Moulding-
oder Injection-Moulding-Verfahren. Diese Verarbeitungswei-
sen sind voll automatisierbar und daher sehr wirtschaftlich.

In Fig. 1 ist ein solcher Isolator nach dem Verfahren I
dargestellt. Der vorgefertigte Glasfiberstab 1 wird zum Bei-
spiel in einem speziellen Ziehverfahren (z.B. Pultrusions-
Verfahren) hergestellt und besteht beispielsweise aus Epoxid-
harz mit den entsprechenden Anteilen von E-Glasseide. Fer-
ner befindet sich auf dem Glasfiberstab 1 eine nicht darge-
stellte Bindeschicht, die beispielsweise im Tauch- oder Spritz-
verfahren aufgebracht wird. Weiterhin zeigt die im Extrusi-
onsverfahren aufgebrachte Gummischicht 2 vorzugsweise
eine Schichtdicke von 1 bis 10 mm. Eine solche Schicht
besteht beispielsweise aus einer kriechstromfesten und witte-
rungsbestindigen Hiille aus Silikon-Elastomeren. Die vorge-
fertigten Isolatorschirme 3, aus vorzugsweise dem gleichen
Material wie die Gummischicht werden dann auf den Glasfi-
berstab 1 mit Radialspannung aufgeschoben und anschlies-
send zusammenvulkanisiert. Dabei wird der so hergestellte
Korper anschliessend je nach Gummiart unter Heissluft oder
mit Druckanwendung vernetzt, wobei der Werkstoff fiir die
Isolatorschirme und der Extrudatswerkstoff so aufeinander
abgestimmt sind, dass eine Vernetzung zwischen beiden statt-
findet. Dies ist besonders bei Silikonen gut durchfiihrbar,
wenn die entsprechenden katalytischen Systeme richtig
gewihlt sind, d.h., dass vernetzende Wirkungen auftreten. An
den Enden des Verbundisolators werden dann metallische
Aufhingearmaturen 4 befestigt. Sie werden beispielsweise
durch Aufspleissen des Glasfiberstabes oder durch radiales
Aufpressen aufgebracht. Grundsitzlich kann festgestellt wer-
den, dass durch eine vorher durchgefiihrte Oberflachenbe-
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handlung eine hochwertige chemische Verbindung zwischen
dem vorgefertigten Glasfiberstab und der extrudierten Gum-
mischicht entsteht. Bei der Verwendung von hochwitterungs-
bestindigen und kriechstromfesten heissvernetzten Silikon-
gummi als Gummischicht auf dem Glasfiberstab verwendet
man zur mechanischen Bindung Silane, mit deren Hilfe eine
solche Verbindung bewerkstelligt werden kann. Zur Erho-
hung der Haftung ist es vorteilhaft, die aufgerauhte Oberfla-
che des Glasfiberstabes 1 noch mit einer Dispersion aus
einem Losungsmittel und einem speziellen Silikongummi zu
behandeln, bevor der Extrusionsvorgang durchgefiihrt wird.
Der sogenannte Verstrammungsprozess wird durchgefiihrt,
damit die auch noch auf das unvernetzte Extrudat aufzuschie-
benden, vernetzten Schirme beim Aufschieben mit radialer
Vorspannung nicht das Extrudat mechanisch zerstoren. Der
Zustand der verstrammten Gummischicht ist derart, dass eine
Vernetzung mit den nachtréglich aufgeschobenen Schirmen
zustande kommen kann. Die Verstrammung des Extrudats
kann beispielsweise durch den Einbau von pyrogen gewonne-
ner Kieselsdure in den Gummi durchgefiihrt werden, die
einen zeitabhéingigen Thixotrophieeffekt bewirkt. Eine
andere Moglichkeit besteht in der Lagerung des Extrudats bei
erh6hten Temperaturen sowie in der Verwendung mehrerer
Vernetzer mit unterschiedlichen Anspringtemperaturen.
Diese Verbundisolatoren gemiss diesem erfinderischen
Herstellungsverfahren sind insbesondere elektrisch durch-
schlagfest, da zwischen dem Glasfiberstab und dem Extrudat
sowie zwischen dem Extrudat und den aufgeschobenen Isola-
torschirmen eine chemische Bindung der unterschiedlichen
Werkstoffe vorliegt. Mechanische Dehnungen des Glasfiber-
stabes werden auf den Gummi iibertragen, ohne dass sich der
Gummi von der Oberfldche des Glasfiberstabes 16st. Die
unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten zwischen
Gummi und Glasfiberstab fiihren zu keiner Verschiebung, so
dass sich keine Spalten oder Hohlrdume bilden konnen, in
denen eindiffundierendes Wasser kondensieren kann. Durch
die richtige Auswahl der Werkstoffe fiir den vorgefertigten
Glasfiberstab des Extrudates und der Isolatorschirme, die ei-
nerseits aus unverseifbaren alkalifreien Bestandteilen aufge-
baut sind und andererseits noch kriechstrom- und witterungs-
besténdig sind, wird erreicht, dass der erfindungsgemisse Iso-
lator allen Betriebsanforderungen gerecht wird. Ferner ist ein
solcher Isolator wirtschaftlich billig herstellbar, weil die Iso-
latorschirme und auch der Gummiiiberzug auf dem Glasfi-
berstab in automatischen Verfahren gefertigt werden kénnen.
Durch die Verschiebbarkeit der Isolatorschirme ist eine
grosse Freiziigigkeit hinsichtlich der Isolatorbauweise gege-
ben, so dass ein solcher Verbundisolator den speziellen atmo-
sphérischen Anforderungen optimal angepasst werden kann.
Eine Variante hinsichtlich der Herstellungsweise ist in
Fig. 2 dargestellt. Der Isolator wird erhalten, indem auf den
vorgefertigten Glasfiberstab 1 eine nicht dargestellte Binde-
schicht, wie oben beschrieben, zwischen der Oberfliche des
Glasfiberstabes und der nachfolgend aufzubringenden Gum-
mischicht 2, die vorzugsweise aus einem kriechstromfesten,
witterungsbestéindigen Elastomer wie z.B. Silikon besteht,
aufgebracht wird. Das Extrudat wird sofort nach dem Extru-
sionsvorgang vernetzt. Die vorgefertigten Isolatorschirme
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werden anschliessend in aufgeweitetem Zustand mit radialer
Vorspannung auf das Extrudat unter Zuhilfenahme eines
gleitfdhigen, elektrisch hochwertigen Fugendichtungsmate-
rials 5 von pastdser Konsistenz aufgeschoben. Als Fugendich-
tungsmaterial 5 hat sich eine Silikonpaste auf der Basis von
Polyorganidimethyl-Siloxanen mit disperser Kieselsdure
bewiihrt, deren Bestandteile unverseifbar sind und daher
unter Wassereinfluss nicht aufgespalten werden. Vorteilhaft
besteht das Grundpolymer aus Polydimethyl-Siloxanen, die
einen gewissen Anteil an Vinylgruppen enthalten, wodurch
eine Vernetzung zwischen Silikon-Gummischicht und den
aufgeschobenen Silikon-Isolatorschirmen durch eine nach-
trigliche Wiarmebehandlung durchgefiihrt werden kann.
Nach dem Aufschieben der Isolatorschirme werden die frei-
liegenden Enden des Glasfiberstabes mit Armaturen nach
bekannten Techniken versehen.

Isolatoren nach diesem Verfahren sind an der Stelle zwi-
schen Extrudat und Glasfiberstab ebenfalls absolut durch-
schlagfest. Die Vorteile dieses Verfahrens sind hinsichtlich ei-
ner héheren Wirtschaftlichkeit zu sehen, indem sie weitge-
hend in einem automatisierten Verfahren hergestellt werden
konnen und Konstruktionsinderungen je nach Belieben rasch
durchgefiihrt werden kénnen. Der Unterschied zum erstbe-
schriebenen Verfahren besteht darin, dass hier Verbundisola-
toren hergestellt werden konnen, bei denen eine chemische
Bindung der Isolatorschirme an das Extrudat auf Grund der
Werkstoffe sich nicht verwirklichen lisst. So konnen aber
dafiir Isolatorschirme aus andersartigen Werkstoffen verwen-
det werden. Beim Betrieb solcher Isolatoren muss jedoch in
sehr seltenen Fillen damit gerechnet werden, dass ein Isola-
torschirm durchschligt. Damit wird aber wegen einer grosse-
ren Anzahl von Isolatorschirmen die Isolationsfunktion nicht
nennenswert beeintrichtigt, weil insbesondere der Glasfiber-
stab infolge seiner umhiillenden, mit ihm fest verbundenen
Gummischicht nicht angegriffen wird. Isolatoren die nach
diesem zweiten Verfahren hergestellt sind, konnen vorteilhaft
-fiir Gebiete mit geringer Veschmutzungsgefahr, zum Beispiel
bei Schichtleitfihigkeiten bis zur Grenze von 40 pS eingesetzt
werden. Es besteht dann keine Gefahr des elektrischen
Durchschlages. Wegen der geringeren Materialkosten dieser
Isolatoren gestaltet sich auch der Preis noch giinstiger. Da
Verbundisolatoren bisher hauptséichlich bei Hochspannungen
angewendet wurden, er6ffnet sich nach diesem Isolatortyp
auch die Anwendungsmoglichkeit von Freiluft-Verbundisola-
toren hinsichtlich des Preises fiir niedrige Betriebsspannun-
gen. So kénnen die Isolatorschirme bei solchen Isolatoren
aus Werkstoffen wie Athylenpropylengummi (EPR) in ver-
schiedenartigen Modifikationen aufgebaut sein.

Grundsitzlich sei noch erwihnt, dass die Isolatorschirme
bei beiden Verfahren beliebig gestaltet werden konnen, d.h.,
mit unterschiedlicher Neigung oder mit Unterschirmen, so
dass mit wenigen Isolatorschirmen relativ grosse Kriechwege
realisiert werden kdnnen. Da alle Isolatorschirme vorgefertigt
werden, weisen sie keine Lingsnéhte auf, die Schmutzablage-
rungen und damit hohe Kriechstréme begiinstigen. Dagegen
ist ein Verfahrensmerkmal in den ringférmigen Wiilsten am
Glasfiberstab zu sehen.

1 Blatt Zeichnungen



AN

S




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

