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(57) Изобретение относится к электро

технике, в частности к изоляторо-

строению. Цель изобретения - упрсщс-

кие технологии изготовления. При из-

готовлении штыревого изолятора Б ка-

честве матрицы используют изоляцион-

ную деталь изолятора. С помощью пу-

ансона Формируют колпачок непосред-

ственно в изоляторе. При использо-

вании *ерна с нарезкой в качестве пу

ансона получают колпачок с резьбой,

2 з,п• ф-лы, 3 нл.

Изобретение относится к электро-

технике и может быть использовано

при изготовлении штыревых изолято-

ров.

Целью изобретения является упро-

щение технологии изготовления.

На фиг.1 изображен штыревой изоля-

тор с установленным в нем колпачком;

на фиг.2 - схема изготовления кол-

пачка в изоляторе методом литьевого

, прессования; фиг, 3 - схема изготов-

ления колпачка в изоляторе методом

лнтья под давлением.

Штыревой изолятор содержит изоля-

ционную деталь 1 с гнездом 2 для

крепления изолятора на штырек и кол-

пачок 3, соединенный с изоляционной

деталью с помощью канавки 4 в гнез-

де 2.

^ Параметры режимов определяются

приемами, применяемыми для осущест-

вления способа, а также материалом

колпачка. ~*-

48-90 м

При прямом прессовании порция по-

лимерного материала, например в гра-

нулированном виде, загружается не-

посредственно в гнездо изоляционной

детали, нагретой до температуры,пре-

вышающей температуру плавления мате-

риала колпачка. Для полиэтилена,на-

пример, эта температура должна сос-

тавлять 140-180 С. После расплава

материала, через 5-10 мин, после его

разгрузки в гнездо опускается спе-

ципльныч пуансон, которым определяет-

ся профипь внутренней поверхности

колпачка и выпрессовывается сам кол-

пачок. После этого изолятор охлаж-

дается до температуры ниже темпера-

туры плавления материала колпачка

для полиэтилена (70-100°С) и пуан-

соч поднимается из гнезда.

Для ускорения процесса охлаждения

изолятора может применяться его при-

нудительное охлаждение,например,об-

дувкой воздухом, Для повышения про-
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изводительности, учитывая сравнитель-

но длительное время охлаждения изоля-

тора, которое зависит от его габари-

тов и массы и может составлять от

30-40 с до 1 ,,5-2,0 мин, могут приме-

няться многопозиционные прессовые

установки роторного типа. После выем-

ки пуансона из гнезда процесс из-

готовления изолятора заканчивается.

При литьевом прессовании (<Ьиг.2)

пресс-материал 5, предварительно наг-

ретой до вязкотекучего состояния в

загрузочной камере, выдавливается

штоком 6 с пуансоном 7 в гнезде 2

изоляционной детали. После отвержде-

ния полимерного материала шток с пу-

ансоном поднимается и в изоляционной

детали остается готовый колпачок 3.

При литьевом прессовании колпачка,

например, из дресс-материалов на ос-

нове резольных фенолоформалълегидных

смол с порошковыми наполнителями тем-

пература предварительного нагрева

материала составит 18О-200°С,удель-

ное давление пуансона 7 должно состав
1

лять 15-40 МПа, выдержка пуачсона в

гнезде до отверждения материала кол-

пачка 30-60 см.

При литье под давлением (фиг,3)

расплав материала 5, например поли--

этилен
в
 предварительно нагретый в

цилиндре машины до температуры 150 -

200°С и находящийся в вязкотекучем

состоянии, под давлением 80-100 МПа

впрыскивается в гнездо изоляционной

детали, нагретой до 50-60°С, с пред-

варительно установленным в нем пуан-

соном 7.

После охлаждения и полимеризации

колпачка, время которой составляет

10-15 с, пуансон поднимается.

На пуансоне может быть сделана

резьбовая нарезка, В этом случае при

подъеме пуансона ему придается вра-

щение и на внутренней полости колпач-

ка получается резьба.

Изолятор с колпачком может изго-

тавливаться также установкой в гнез-

де изоляционной детали предваритель-

но изготовленной заготовкой колпач-

ка. 3 этом случае соединение колпач-

ка с изоляционной деталью производят

путем заливки з полость между наруж-

ной поверхностью заготовки и поверх-

ностью гнезда расплава из того же по-

j- лимериого материала, металла, или

сплава. При этом поверхность заголов-

ки колпачка, соприкасающаяся с расп-

лавом, расплавляется и при последую-

щем охлаждении и отверждении распла-

0̂ ва обеслеччвает надежное соединение

колпачка с изоляционной деталью.

Предлагаемый способ изготовления

штыревого изолятора позволяет исклю-

чить из технологического процесса

35 трудоемкий и длительный процесс сбор-

ки изолятора с применением цемент-

но-песчаной связки. Это существенно

упростят технологию изготовления шты-

ревых изоляторов, снабженных колпач-

20 камя. По сразнению,же со штыревыми

изоляторами, изготавливаемыми без

колпачка, предлагаемый изолятор бу-

дет иметь более высокую механическую

прочность и эксплуатационную надеж-

25 ность.

35

Ф о р м у л а з о б р е т е н и я

1„ Способ изготовления штыревого
30 изолятора, в гнезде изоляционной де-

тали которого размещен колпачок, при
котором изготавливают изоляционную
деталь с гнездом и образуют колпачок^
о т л и ч а ю щ и й с я тем, что,
с целью упрощения технологии изготов-
ления, используют пуансон с каналом,
устанавливают его в гнезде с зазо-
ром, через указанный какал в «зазор
подают материал, из которого исготав-
ливают колпа-юк, последний формообра-
зуют, после чего извлекают пуансон
из гнезда.

2. Способ по л . 1 , о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что до установки пу-
ансона в гнезде с зазором уетанавли- .
вают деталь из материала, аналогично-
го материалу колпачка, после установ-
ки пуансона материал колпачка подают
в упомянутый зазор.

3. Способ по п . 1 , о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что используїст пуан-
сон в виде керна с резьбовой парез-
койэ а при его извлечении образуют
нарезку.
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