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Sposób wykonywania izolacji cieplnej i elektrycznej, conajmniej
pomiędzy dwoma elementami metalowymi, połączonymi z sobą

na wcisk

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposób
wykonywania izolacji cieplnej i elektrycznej co¬
najmniej pomiędzy dwoma elementami metalowy¬
mi, połączonymi z sobą na wcisk.
Znane są sposoby wykonywania izolacji elek¬

trycznej pomiędzy elementami metalowymi łączo¬
nymi z sobą na wcisk, jak na przykład dwóch tu-
lei, które są oparte na zastosowaniu włókien szkla¬
nych oraz lepiszcza z żywic syntetycznych. Izo¬
lacja taka odznacza się bardzo dobrymi własnoś¬
ciami dielektrycznymi, lecz nie znajduje zastoso¬
wania dla poszczególnych elementów maszyn i
aparatów elektrycznych, pracujących w podwyż¬
szonych temperaturach do 100°C.
Znana jest również izolacja oparta na zasto¬

sowaniu miki z odpowiednim lepiszczem, odporna
na wysokie temperatury i wykazująca dużą opor¬
ność elektryczną, która jednak również nie znaj¬
duje zastosowania do izolacji elementów łączonych
na wcisk, bowiem izolacja ta jest bardzo krucha.
Sposób według wynalazku izolowania cieplnego
i elektrycznego elementów metalowych jest po¬
myślany dla tych szczególnych i specyficznych
przypadków, kiedy współpracujące z sobą metalo¬
we elementy osadzone na wcisk muszą być odizolo¬
wane od siebie elektrycznie i cieplnie w zakresie
temperatur do 100°C.
Sposób według wynalazku oparty jest na zna¬

nym zastosowaniu jako izolacji tkaniny szklanej
wraz z żywicą syntetyczną oraz aktywatora.
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Wynalazek zostanie objaśniony szczegółowo na
podstawie przykładu zastosowania sposobu wyko¬
nania izolacji cieplnej i elektrycznej dwóch tule¬
jek metalowych, osadzonych na wcisk, który to
przykład jest przedstawiony na rysunku.
Tulejką wewnętrzną 1 o dostatecznie szorstkiej

powierzchni zewnętrznej, która jest osadzona na
wcisk w tulejce zewnętrznej 2 owija się szczelnie
pasmem włókien szklanych, przy czym warunkiem
dobrze wykonanej izolacji jest bardzo silne na¬
ciąganie tych włókien szklanych lub wykonanej
z nich taśmy. Następnie na ten nawój pokrywa się
cienką warstwę kleju przygotowanego z nastę¬
pujących składników:
Polimal 100 — 100 cz. wag.
Naftenian kobaltu — 0,4 cz. wag. (aktywator)
Po upływie około 12 godzin wykonania tym spo¬

sobem izolacja jest dostatecznie twarda do dalszej
obróbki i następnie tulejkę 1 wraz z izolacją 3
poddaje się toczeniu na taki wymiar aby naddatek
jej średnicy zewnętrznej wynosił około 0,05 mm
w stosunku do średnicy wewnętrznej tulejki 2.
Tak przygotowaną tulejkę suszy się w czasie około
czterech godzin w temperaturze 50—70°C. Ostatni
cyM sposobu według wynalazku polega na pod¬
grzaniu tulejki zewnętrznej 2 do temperatury oko¬
ło 300°C, w wyniku czego zwiększa się jej średni¬
ca wewnętrzna, a następnie na wciskowym połą¬
czeniu obu tulejek i ich gwałtownym ostudzeniu.
Wykonane tym sposobem połączenie zaciskowe
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dwóch tulejek 1 i 2 wykazało niezmienną opor¬
ność izolacji elektrycznej, wynoszącą 200 M oraz
stratność dielektryczną, nie przekraczającą 20%) w
warunkach temperaturowych przekraczających
100°C.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wykonywania izolacji cieplnej i elektrycz¬
nej conajmniej pomiędzy dwoma elementami meta¬
lowymi, połączonymi z sobą na wcisk, który to
sposób jest oparty na zastosowaniu włókien szkla¬
nych oraz żywicy syntetycznej, znamienny tym, że
na element wewnętrzny o powierzchni dostatecznie
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szorstkiej, na przykład na tulejkę (1), nawija się
w znany sposób pasma lub tkaninę włókna szkla¬
nego, następnie pokrywa się ten nawój cienką
warstwą kleju zawierającego Polimal 100—109
części wagowych i Naftanian kobaltu 0,4 części
wagowych, a następnie po dwunastu godzinach, po
których zestala się tak wykonana izolacja (3), pod¬
daje się obróbce toczenia tulejkę (1) wraz z tą
izolacją pozostawiając naddatek średnicy około
0,05 mm, po czym podgrzewa się element ze¬
wnętrzny, na przykład tulejkę (2) do temperatury
około 300°C i łączy się wciskowo oba te ele¬
menty (1 i 2).

WDA-l. Zam. 1117. Nakł, 45C egz.
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