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SPOSUB WYTWARZANIA WYSOKONAPIECIOWEGO IZOLATORA WSPORCZEGO Z TWORZY WA
EPOKSYDOWEGQ

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania. wysokonapieciowego izolatora wsporcze-

g0 z tworzywa epoksydowego, zwiaszcza lzolatora napowietrznego.

Znane ze stosowania izolatory wsporcze wysokiego napig¢cia wykonywane sg z ceramili
technicznej. Izolatory wsporcze wn¢trzowe sg wykonywane z okuciami zewngtrznymi lub
wewnetrznymi, Czg¢éé izolacyjna zwana przegrodg lub pniem wykonana jest z ceramiki, gérne
okucie zwane kolpakiem & dolne zwane stopg, wykonywane sg z zeliwa biaego.

Sposréd wsporczych izolatoréw napowietrznych wyrdizni¢ mozna izolatory trzonowe,
cylindryczne lub wielostozkowe, Izolacyjna czeé¢ ceramiczna jest zazwyczaj zewng¢trznie
profilowana w postaci kilku lub kilkunastu kloszy. Koipaki i stopy lub trzony Zaczone s3
z elementami ceramicznymli za pomocg kKitu siarkowego. Izolatory takie charakteryzujg sie
skZonnosdcig do pgkania na potgczeniu czgsci ceramicznych z metalowyml pod wplywem drgan,
udaréw mechanicznych oraz zmiennych czynnikéw atmosferycznych jak temperatura, wilgot-
no$¢ lub pod wplywem oddziaZywania wody gromadzace] si¢ w zagigbieniach izolatora.

# zwigzku z tym stogsowanie takich izolatoréw w trudnych warunkach eksploatacyjnych,
przy dziataniu znacznych udaréw, przy narazeniach na wstrzgsy i na powletrzu powoduje
ich awaryjnosé.

2 artykutu, J. W¥inkler: Nowe konstrukcje napowietrznych elementéw izolacyjnych wyso-
kiego napigcia z zastosowaniem epoksydowych zywic cykloalifatycznych, Przeglad elektro-

niczny 1/69, str. 36-43, znane o3 napowietrzne izolatory wsporcze wykonane z tworzywa
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epéksydowega_.npartegom fywicy cykloalifatyczne) z wypeiniaczem glinowym. Majg one okucia
wpuszczone w gigb tworzywa. Rdzenie tycﬁ izolatoréw sg cylindryczne bad: stozkowe, zad
zZebra majg jednakowy wysieg. Zywica cykloalifatyczna nie gwarantuje wysoklej wytrzymaXosci
mechanicznej, zwtaszcza w przypadku dziatania siX zginajacych i udarowych, co prowadzi do
koniecznoéci przewymiarowywania izolatordw, a to zwigkszé ich cig¢zar i koszty wytwarzania,

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzanie wysokonapigciowego izolatora wsporczego z tworzy-
wa epoksydowego, przez odlewanie korpusu z zebraml oraz wtapianie wgab czoXowych
powierzchni okué w postaci wewng¢trznie gwintowanych cylindrdéw, Istota wynalazku polega na
tym, ze stosuje si¢ Zywicg epoksydows dianowg étalq, do ktérej na 160 cz, wage. dodaje sig¢
jako utwardzacza 40-60 cz. wag. bezwodnika kwasu sze8ciowodoroftalowego, 0,5-5 cz. wag.
.przy8pieszacza aminoﬁego oraz 200-300 cz. whg. wypeiniacza mineralnego, najkorzystniej
mgczki kwarcowej o uziarnieniu ponizej 100,/um. Zebra formuje sié 0 naprzemiennie zmien-
nych wymiarach wysiggu, centralne okucia wtapia si¢ w gigb korpusu Jednakze nie wigce] niz
pa 0,3 wysokosci izoletora, wzajemns ich odlegXosé ustala sie na nie mniej niz 1/3 wyso-
kod$ci izolatora, a dno dolnego centralnng okucia umieszcza sig¢ na wysokoSci zebra o wigk-
szym wysiegu. Wynalazek dotyczy takze takiego rozwigzania, gdy stosuje si¢ zywice epoksy-
dowg dianowg ciekg, do ktérej na 100 cz, wag, dodaje sig 80~140 cz, wag, utwardzacza
z grupy edduktéw bezwodnika maleinowego, 3-10 cz.wag. przy$pieszacza aminowego oraz
360-420 cz.wage wypelniacza mineralnego, najkorzystnie] réwniez mgczki kwarcowej o uziar-
nieniu ponizej 100 um. ' ' "

Izolatory wytwarzane sposobem wediug wynalazku, dzigki wiasnodci tworzywa oraz
uksztattowaniu powlierzchni i usytuowaniu okué, charakteryzujg sie¢ lepszymi wiasnodciami
mechanicznymi statycznymi i udarowymi, w poréwnaniu do znanych rozwigzai, przy réwnoczes-—
nym speinieniu wymagai elektrycznych w zakresie III strefy zabrudzeniowej. W poréwnaniu
do izolatoréw porgelanowych sg one lzejsze 2-2,5 krotnie, a w stosunku do izolatqféw
z zywicy cykloalifatycznej o 33-40 %. Dobdér gigbokosci zagigbienie okué centralnych i ich
wzajemnej odlegZoéci pozwoliz na uzyskanie stosunkowo duze] wytrzymazodci na. zginanie,
tyn bardzie] ze niebezpieczny przekréj izolatora prezy sile 2amigcej, znajdujacy si¢ przy
zakoriczeniu centralneéo okucia éolnego, wzmocniony Jest dzigkl usytuowaniu zebra o wiek-
szym wysiggu., Umieszczenie okué¢ wewngtrz odlewu i uksztattowanie bocznej powierzchni za
pomocg zeber o zrdéznicowanym wysiggu pozwalae na.uzyskenie dzugiej drogl upZywu oraz
stosunkowo duzej wartoéci napigcia przeskoku, nawet przy niekorzystnych warunkach zabru-
dzeniowych. Sposéb wedtug wynalazku mo%e byé realizowany w seryjnej produkcji z zachowa=-
niem znacznie lepszych foleranéji wymiarowych niZz w znanych rozwigzaniach, szczegdlnie
w odniesieniu do izolatoréw porcelanowych,

.Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w dwdch przykZadach wykonania zilustrowanych
rysunkiem, na ktérym przedstawiony jest w péiwidoku i pdiprzekroju pionowym izolator
wytworzony oboma sposobami, ‘

Przyk2ad I, Przyktadowy sposéb opisany w tym przykladzie dotyczy wytwarza-
nia izolatora wsporczego w oparciu o zywice statg o skiadzie: :

- Zywica epoksydowa dianowa stala - 100 cz. wage.
- Bezwodnik kwasu szeéciowodoroftalowego Jako utwardzacz - 45 cz. wag.
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- Roztwér tréjetanoloaminy w glikolu etylenowym, jeko przyspieszacz - 1 cz, wag.

- Maczka kwarcowa o uziarnleniu ponlzej 100 /um, to jest - 230 cz, wag.
16 900 oczek/cm2 ‘
- Barwnik tZuszczowy - 0,5 cz. wag.

Kompozycj¢ z wymienionego skZadu sporzgdza si¢ nastg¢pujgco., Wypraza sié najpierw
mgczk¢ kwarcowg w temperaturze 170-200° C, a nastepnie miesza z zywicg, roztopiona uprzed-
nio w temperaturze 130-149o C, w mieszalniku nagrzanym do temperatury 120°%¢c. Homogeniza-
cj¢ prowadzi si¢g w czasie 40 minut w prézni do 5 133, 322 Pa. Utwardzacz roztapia sig
w temperaturze 80° Cy wlewa do mieszalnike i homogenizuje w wyZej wymierzonych warunkach
przéz czas 10 minut, po czym wlewa przyspieszacz i homogenizuje jeszcze w czasie 5 minut.
W formie dwudzielnej o powlerzchmiach uksztaXtowanych stosownie do naprzemiennie zmiennego
wyslegu zeber 1 i 2, uprzednio pokrytych clenkq warstwg srodka rozdz@elajqcego, najkorzy-
étniej pastg silikonowg, rozmieszcza si¢ 1 mocuje odtiuszczone okucia; boczne okucia 3
tak, 2Zeby ich czoZowe powlerzchnie byiy pozozZone tuz przy czozowych ﬁowierzchniach 4 izo-
latora, gérne centralne okucie 5 byzo wgiebione pa 0,08 wysokoscl h izolatora, dolne cen-
tralne okucie 6 na 0,25 wysokoéci h izolatora i tak usytuowane, by jego kulista czeéé
ﬁyla rozmieszczona na przeciwko dolnego zebra 1 o wi¢kszym wysiggu. Nastgpnie poXéwki
formy zamyka sig¢ za pomocg urzgdzenia hydraulicznegé, przy cisnieniu okozo 100 . 101 325
Pa 1 sprawdza, czy Zgqczenia poXdwek i innych czgéci formy nie wykazujg nieszczelnodci.
Tek przygotowang form¢ nagrzewa sig do temperatury 160-170° C, po czym wtXacza uprzednio
przygotowang kompozycje¢ do formy przez hydraulicznie dociskang dyszg¢ wtryskows, spre¢zonym
powietrzem pod cisdnieniem rzedu 2-4 , 101 325 Pa, ktére utrzgymuje si¢ do chwili calkowi-
tego-ZZelowania masy oraz dostatecznego je] podtwardzenia w formie, nie krdcej jednak nis
35 minut. Po odsunigciu dyszy wiryskowej i odsunigciu poxéwek formy urzgdzeniem hydrau-
licznym wyjmuje sig¢ gotowy odlew, ktéry jest dodatkowo dotwerdzany w termostacie
o temperaturze 140° c, v czasie 8 godzin,

Przyk2tad II, Priykiadowy sposéb podany w drugim przykladzie dotyczy wytwa-
rzania igolatora wsporczego W oparciu o sywic¢ ciekig o skZadzie:

- Zywica epoksydowa dianowa cieka - 100 cz. wag.

= Addukt bezwodnika maleinowego z terpenami modyfikowany zwigzkami = 104 cz. wag.
wielohydroksylowymi, jako utwardzacz -

- Zwigzek aminy trzeciorzgdowej DMF3 22,4,6 - tréjdwumetyloamino- = - 6 cz, wag,

metylofenol 1z kwadnym estrem gliceryny z adduktem bezwodnika
maleinowego z terpenami, jako przyépieszacz utajony

- lgczka kwarcowa o uziarnieniu ponizej 100 /um, to jest = 400 cz, wag,
16 900 oczek/ en’ .
- Barmik tluszczowy - 0,5 cz. wag.

Kompozycj¢ z wymienionego skiadu sporzgdza sli¢ nastigpujgco. lMaczke kwarcowg wypraza
si¢ w temperaturze 150—200o C, po czym miesza si¢ z 2Zywicqg dianowg cieklg, podgrzang
uprzednio do temperatury 80° C, a nastepnie z utwardzaczem réwniez podgrzanym do te}
temperatury, Mieszanie prowadzl si¢ w mieszalniku prézniowym w femperaturze okozo 100° c,
w prdézni do 5 . 133,322 Pa w czasie okoo 30 minut, Z kolel dodaje sig roztopiony
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W, :tempera*t_urze__l 00° ¢ przyépieszacz utajony i znéw przeprowedza homogenizacje i _odgazowywa-
nie w wymienionych warunkach, w czasie 10 minut. Formg przygotowuje sig analogicznie jak
opisano w przyktadzie I. Proces odlewania prowadzi sig tak samo, jedynie czas dotwardzania

ewentualnie skraca si¢ do 6 godzin,
Zastrzezenia- patentowe

1. Sposéb wytwarzania wysokonapigciowego izolatora wsporczego z tworzywa epoksydowego
opartego na zywicy epoksydowej dianowej, przez odlewanie pod cidnieniem korpusu z zebrami-
orauz wtapianie w gigb czoXowych powierzchrnl okué, w postaci wewngtrznie gwintowanych cylin-
dréw, znamienny tym, ze jako tworzywo epoksydowe stosuje sig 100 cz. wag.
iywicy epoksydowej, 40-60 cz. wage. bezwodnika kwasu.szeSciowodoroftalowego jako utwardza-
cza;'O,S-S cz, wag, przySpieszacza aminowego oraz 200-300 cz, wag. wypeiniacza mineralnego,
najkorzystnie] mgezki kwarcowej o uziarnigniu ponizej 100 /um, przy czym formuje sie Zzebra
0 naprzemiennie zmiennych wymiarach wysiggu, zad centralne okucia wtapia gi¢ wgigb korpusu,
Jjednakze nie wigcej niz na 0,3 wysokosci izolatora,'wzajemnq ich odlego$é ustala na nié
mniej niz 1/3 tej wympkodcl, a dno dolnego centralnego okucia umieszcza sig na wysokosci
zZebra o wig¢kszym wysiggu. .

2. Sposdb wytwarzania wysokonapigciowego izolatora wsporczego z tworzywa epoksydowego
opartego na zywicy epoksydowej dianowej clek2ej, przez odlewanie korpusu z Zebrami oraz
wtapienie w glgb czoXowych powlerzchni okué w postaci wewngtrznie gwintowanych cylindroéw,
znamilenny tym 2e jako tworzywo epoksydowe stosuje slg 100 cz. wag. zywicy
epoksydowe] dlanowej ciekiej, 80-140 cz., wag. utwardzacza z grupy'adduktéw bezwodnika
maleinowego, 3-10 cz. wag. przyépleszacza aminowego oraz 330-420 cz. wag. wypeiniacza
mineralnego, najkorzystniej mgczki kwarcowej o uziarnieniu ponize] 100 /um, przy czym
formuje sig Zebra o naprzemiennie zmiennych wymiarach wysiggu, zaé centralne okucia
wtapia sie¢ w gisb korpusu, jednakze nie wigcej niz na 0,3 wysokoscl izolatora, wzgjemng
ich odlegXos¢ ustala sig¢ na nie mniej niz 1/3 tej wysokodci, a dno dolnego centralnego
okucia umieszcza sig na wysokosci zebra o wigckszym wysiegu.
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