POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUBOWA

OPIS PATENTOWY

123370

Patent dodatkowy
do patentu nr

Zgloszono:

Pierwszenstwo

URZAD

PATENTOWY
PRL

Zglbszenie ogloszono:

30.12.78 (P.212339)

Opis patentowy opublikowano:

16. 06. 80

Int. CI.3
HO1B 3/54
B29D 23/12

CIFIELNIA|

13. 07. 1984

Urredu Patentowego
Poice}  Bsctypeepsingy Ladems| l

Twércy wynalazku: Maria Furmaniak, Jerzy

Urban, 3 erzy Halladin,

Stanistaw Radwanskl Andrzej Rummsk1
Uprawniony z patentu: Zaklady Wytwoércze Aparatury Wysokiego Na-

piecia
(Polska)

nZW.

"Warszawa

” im. Dymitrowa,

Sposiéb wykonywania wysokocifnieniowych,
elektroizolacyjnych ksztaltek rurowych do stosowania
w aparatach elektroenergetycznych -

1

Przedmiotem wynalazku jest sposbb wykonywania
wysokoci$nieniowych, - elektroizolacyjnych ksztattek
rurowych do stosowama w aparatach elektroener-
getycznych.

W produkcji kstzaltek rurowych z tworzyw ter-
moreaktywnych zbrojonych stosuje si¢ sposoby,
ktére polegaja na tym, ze materiat zbrojacy, ktérym
najcze$ciej jest tkanina lub wildkno szklane — na-
syca sie plynnym tworzywem termoreaktywnym na
przyklad epoksydowym, nastepnie za§ nawija sie go
na rdzein formy ksztaltujqcy wewnetrzng powierz-
chnie¢ przy uzyciu badz to elastycznych weiy na-
cigganych na rdzef, lub przy uzyciu réznego ro-
dzaju form sztywnych formujacych bardziej zlozone
1ub bardziej dokladne zewnetrzne powierzchnie wy-
robu przy zastosowaniu obnizonego lub podwyzszo-
nego ci$nienia. Sposéb ten znany jest miedzy inny-
mij z polskiego opisu patentowego nr 83861.

Opisany wyzej sposéb obok takich zalet jak pro-
stota i tanio$é procesu wykonawstwa posiada jednak
te niedogodnosé, Ze otrzymywane tym sposobem wy-
roby ulegaja czestokroé¢ lokalnym wewnetrznym
peknieciom i rozwarstwieniom i w zwigqzku z tym
nie posiadajq wiasciwej wytrzymalosei mechanicz-
nej i odpowiednich wlasnosci dielektrycznych oraz
szczelnosci. Przyczyng tego rodzaju niedomagan jest
niejednorodne przesycenie siatki zbrojacej tworzy-
wem, co jest powodem powstawania lokalnych
koncentracji naprezefi wewnetrznych podezas pro-
cesu utwardzania tworzywa, ktére powoduja lokal-
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ne pekniecia i rozwarstwienla w materiale wy-
robu.

Niedogodno$éi powyiszych moina w znacznej mie-
rze unikngé dzieki sposobowi wykonywania zbrojo-
nych ksztaltek rurowych wedlug wynalazku, ktére-
go istota polega na tym, ze na metalowy rdzef for-
my nawija sie w znany spos6b suche wiékno szkla-
ne, nastepnie rdzefi oraz forme nagrzewa sie do tem-
peratury od 115 do 165°C, po czym po umieszczeniu
i szczelnym zamknieciu rdzenia w formie wytwarza
sie w niej préznie <665 Pa i po uplywie 5 do 20
minut, przy zachowaniu w tym- czasie stalej tem-
peratury w podanych wyzej granicach wprowadza
sie od dolu formy komozycje epoksydowg o wyso-
kiej reaktywnosci w podwyiszonej temperaturze,
zwiekszajac stopniowo ci$nienie do 250 kPa, az do
jej catkowitego wypelnienia i poddaje wstepnemu
utwardzaniu pod zwiekszonym do 450 kPa cisnije-
niem w czasie od kilkunastu do kilkudziesigciu mi-
nut, nastepnie po wyréwnaniu ci$nienia w formie
z ci$nieniem otoczenia i wyjeciu rdzenia utwardza
sie ksztaltke rurowq w czasie okolo 16 godzin i tem-
peraturze okoto 120°C. )

Odmiennoéé¢ opisanego wyzej sposobu wedtug wy-
nalazku réznigca go od stosowanych dotychczas,
wezesniej opisanych sposobéw polega na tym, ze
nawiniete na rdzefi metalowy suche wiékno szklane
jest przesycane stopniowo z dolu do géry formy
kompozycjq epoksydowg poczatkowo w warunkach
préini, a potem zwiekszonego ciSnienia. Préznia,
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a nastepnie wytworzone nadci$nienie pozwala na
dokladne przesycenie widkna w jego calej masie.

Ponadto w miare postepujacego procesu sieciowa-
nia zywicy epoksydowej, utrzymywane w formie
. nadci$nienie zapewnia ciggla kompensacje skurczu
tworzywa epoksydowego.

Okazalo sie jednoczesnie, ze opisany wyzZej spo-
s6b wedlug wynalazku umozlwia tym samym pro-
dukcje ksztaltek rurowych jednorodnych pod wzgle-
dem materialowym, bez wirgcen powietrza, pozba-
wionych wewnetrznych naprezZefi mechanicznych
wynikajqcych ze skurczu. Otrzymane tym sposobem
wyroby wykazuja catkowity szczelnosé w warun-
kach ciénienia- 8806 kPa, podczas gdy wyroby o tych
samych wihidraeh, - otrzymywane stosowanym
uprzednio sposobem wykazaly brak szczelnosm juz
przy cisnieniu 7844 kPa.

Wytrzymaloéé dielektryczna materialu wyrobéw
wykonywanych sposobem wediug wynalazku prze-
kracza wyraZnie warto$¢ 100 kV, podczas gdy ma-
terialy wyrobéw uzyskiwane technologia sprzed
wynalazku posiadaly wytrzymalo$é dielektryczng
znacznie ponizej tej wartoéci. Ten nowy sposéb umo-
iliwia ponadto otrzymywanie wyrobéw o duzym
stopniu przefroczystoci, co ma bardzo duze znacze-
nie w wielu zastosowaniach. W zastosowaniu tego
'sposobu do produkcji elektroizolacyjnych obudéw
biegunéw wysokonapigciowych wylacznikéw olejo-
wych umozliwia to bezposrednig, wizualng kontrole
poziomu oleju w biegunie wylgcznika bez potrzeby
stosowania oddzielnych wskaZnikéw, ktérych insta-
lowanie znacznie pogarsza wlasno$ci wytrzymalo$-
ciowe obudowy bieguna.

Sposéb wedlug wynalazku zostanie blizej objas-
niony na przykladzie zastosowania go w produkeiji
elektroizolacyjnych obudéw biegunéw .elektroener-
getycznych wylacznikéw olejowych typu wnetrzo-
wego na napiecie znamionowe 10 kV.

Na rdzehi formy w postaci stalowego walca, kt6-
rego powlerzchnia tworzaca odwzorowuje doktadnie
wewnetrzng powierzchni¢ obudowy bieguna i ma
$rednice 90 mm nawinieto wiékno szklane wediug
krzyzujacych sig linii srubowych o kacie nachyle-
nia 54°50° tak, ze utworzyly jednolits, regularng
siatke zbrojgcg na calej powierzchni tworzacej rdze-
nia. Ilo§é uiytego widkna wynosi 60% wypelnienia
formy, co gwarantuje optymalne wlasnosci jakos-
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ciowe gotowego wyrobu, Tak nawiniety rdzeh na:
grzano do temperatury 13515°C i umieszczono w na-
grzanej do tej samej temperatury formie, do ktérej
po wytworzeniu i utrzymaniu w niej przez 10 minut
prézni réwnej 598,56 Pa wprowadzono od dolu formy
kompozycje epoksydowg skladajqcq si¢ z Epidianu
5, utwardzacza cieklego BTMG oraz przyspieszacza
utajonego o zwigkszonej reaktywnosci w podwyz-
szonej temperaturze. Czas napelniania formy i prze-
sycenia witékna szklanego regulowano przez podno-
szenie stopniowo ci§nienia od 0 do 200 kPa w zbior-
niku z kompozycija.

Nastepnie po podniesieniu ciénienia w formie do
350 kPa utrzymujqc go w czasie 0,5 godzin dokona-
no wstepnego utwardzania ksztaltki. Po tym czasie
po zlikwidowaniu nadci$nienia w formie i wyjeciu
wstepnie utwardzonej kszattki dokonano catkowite-
go utwardzenia wyrobu w suszarce w tempera-
turze 125°C w czasie 16 godzin.

Zastrzeienie patentowe

Sposéb wykonywania wysokoscisnieniowych, elek-
troizolacyjnych ksztaitek rurowych do stosowania
w aparatach elektroenergetycznych, przy uyciu
szczelnie zamykanej, metalowej formy ksztattujgcej
zewnetrzng powierzchnie ksztaltki rurowej oraz
rdzenia metalowego, ksztaltujgcego jej wewnetrzng
powierzchnie, przy zastosowaniu wildkna szklanego
nasyconego kompozycja epoksydows przy obnizo-
nym cisnieniu, znamienny tym, ze na metalowy
rdzefA formy nawija sie w znany sposéb suche witk-

‘no szklane, nastepnie rdzefi oraz forme nagrzewa sie

do temperatury od 115 do 165°C, po czym po umiesz-
czeniu i szczelnym zamknigciu rdzenia w formie
wytwarza sie w niej proéinie < 665 Pa i po uplywie
5 do 20 minut, przy zachowaniu w tym czasie stalej
temperatury w podanych wyzej granicach wpro-
wadza si¢ od dolu formy kompozycje epoksydowsa
o wysokiej reaktywnosci w podwyzonej temperatu—
rze, zwiekszajac stopniowo cisnienie do 250 kPa, az
do calkowitego wypelnienia i poddaje wstepnemu
utwardzeniu pod zwiekszonym do 450 kPa cisnie-
niem w czasie od kilkunastu do kilkudziesieciu mi-
nut, nastepnie po wyréwnaniu ciénienia w formie
z ciénieniem otoczenia i wyjeciu rdzenia utwardza
si¢ ksztaltke rurowg w czasie okolo 16 godzin i tem-

peraturze okoto 120°C.
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