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(57) Способ монтажа изоляционных элемен
тов на стержень, при котором изоляционные

элементы с осевыми отверстиями формиру-
ют в пакет, на сопрягаемые поверхности
стержня и изоляционных элементов наносят
герметик, один из концов пакета стыкуют со
стержнем и пакет надвигают на последний,
отличающийся тем, что изоляционные
элементы формируют в пакет путем их нани-
зывания с зазором на оправку, используют
в виде полого стержня, один из торцов кото-
рого выполнен в виде обратного усеченного
конуса с кольцевым выступом у большего
основания, герметик подают в полость стер-
жня с другого его торца, а при надвигании
на стержень пакета последний сжимают в
осевом направлении.
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Изобретение относится к области элек-

тротехники, а именно к производству по-
лимерных изолирующих конструкций, и
может быть использовано для монтажа упру-
гих обечаек на детали в виде стержня в дру-
гих отраслях промышленности.

Недостатком известного способа явля-
ется низкая производительность из-за необ-
ходимости поштучного монтажа каждой
детали, особенно применительно к сборке
полимерных изоляторов, содержащих в от-
дельных случаях сотни деталей аналогично-
го типа, а также необходимость их
насаживания на оправку с натягом, что ус-
ложняет монтаж.

Известен способ изготовления по-
лимерного изолятора, состоящего из изоли-
рующего стержня и изоляционных элемен-
тов в виде юбок с осевым отверстием,
большим, чем диаметр стержня, при кото-
ром юбки формируют соосно в пакет путем

их скрепления между собой, например, за
счет предварительного нанесения клеящего
вещества на торцевые сопрягаемые поверх-
ности и последующего отверждения послед-
него на сопрягаемые поверхности стержня с
пакетом наносят герметик, после чего на-
двигают на стержень пакет и растягивают
его в осевом направлении.

При растяжении пакета юбок, диаметр
осевого отверстия уменьшается до контакта
с поверхностью стержня, после чего в растя-
нутом состоянии осуществляют их фикса-
цию на последнем.

Недостатком способа является низкая
производительность из-за необходимости
проведения технологических операций по
предварительному скреплению юбок между
собой в пакет, растяжения и фиксации по-
следнего на стержне в растянутом состоя-
нии, а также предварительного нанесения
герметика.
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Целью изобретения является повышение
производительности.

Для достижения поставленной цели в
способе монтажа изоляционных элементов на
стержень, при котором изоляционные 5
элементы с осевыми отверстиями формируют
в л'кет, на сопрягаемые поверхности стержня
и изоляционных элементов наносят герметик,
один из концов пакета стыкуют со стержнем и
пакет надвигают на последний, 10
изоляционные элементы формируют в пакет
путем их нанизывания с зазором на оправку,
используют оправку в виде полого стержня,
один из торцев которого выполнен в виде
обратного усеченного конуса с кольцевым 15
выступом у большего основания, герметик
подают в полость стержня с другого его торца,
а при надвигании на стержень пакета
последний сжимают в осевом направлении.

На фиг. 1 показано формирование изо- 20
ляционных элементов в пакет путем нанизы-
вания с зазором на полую оправку; на фиг. 2 -
стыковка стержня с одним из концов полой
оправки, содержащим обратный усеченный
конус с кольцевым выступом у большего ос- 25
нования;  на фиг.  3 -  надвигание пакета на
стержень, сжатие пакета в осевом направлении,
подача и нанесение герметика в зоне
стыковки на сопрягаемые поверхности стержня
и пакета;  на фиг.  4 -  узел I  на фиг.  3 30
(оправка с обратным усеченным конусом и
кольцевым выступом, размыкание пакета в
зоне стыковки, нанесение герметика на тор-
цевые сопрягаемые поверхности).

Устройство для осуществления способа 35
содержит полую оправку 1 для нанизывания,
механизм для надвигания 2 пакета (по-казан
условно)   и   механизм   подачи герметика
3 (показан условно). На одном из концов
оправки 1 выполнен разжимной эле- 40 мент,
нзпримзр, в виде усеченного конуса 4,
меньшее основание которого находится у
оправки 1. Полость второго конца оправки 1
взаимосвязана с механизмом подачи герметика
3. Большее основание разжимного зле- 45
м ен та  ус е че н н ог о к он ус а 4  с н а бж е н о
кольцевым выступом 5 для размыкания и
выполнено с осевым ступенчатым отверстием 6
для стыковки и подачи герметика.

Пример выпо лнен ия  предлагаемого 50
способа.

Изоляционные элементы с осевыми от-
верстиями нанизывают на полую оправку 1,
наружный диаметр которой меньше диаметра
осевого отверстия изоляционного эле- 55
мен та - D, благ од аря ч ему п ос лед ние

нанизывают на оправку  1 с зазором, что
облегчает и ускоряет формирование их в па-
кет (фиг. 1).

К нижнему концу полой оправки 1, со-
держащему усеченный конус 4 соосно при-
стыковывают стержень, диаметр которого di
больше диаметра оправки 1 - d и меньше
диаметра усеченного конуса 4 - Di (фиг.2).

Благодаря тому, что Di > di, при надви-
гании пакета на стержень в зоне стыковки со
стороны последнего образуется локальная
полость, а со стороны оправки - зона само-
уплотнения.

За счет трения между поверхностью усе-
ченного конуса 4 и пакетом, в зоне самоуп-
лотнения,  при надв иг ании пак ета,
последний сжимается в осевом направле-
нии силой Рь

Со стороны стержня пакет сжимается в
осевом направлении за счет приложения си-
лы ?2 (фИГ.З).

Сжатие изоляционных элементов позво-
лит достичь их  уплотнения между собой.
Кроме того, при сжатии осевое отверстие в
изоляционных элементах увеличивается в
радиальном направлении, благодаря чему
облегчается подача герметика на сопрягае-
мые поверхности стержня и пакета.

Усеченный конус 4 снабжен кольцевым
выступом 5, наружный диаметр D2, которого
больше диаметра усеченного конуса Di.

Благодаря наличию кольцевого выступа
5, при надвигании пакета на стержень, в
момент схода каждого из изоляционных эле-
ментов с усеченного конуса 4, достигается
кратковременное размыкание пакета и со-
общение образовавшегося при этом зазора
с локальной полостью.

Одновременное надвиганием пакета на
стержень осуществляют подачу герметика
под давлением через полую оправку 1 в зону
стыковки, откуда он, благодаря наличию ло-
кальной полости, попадает на сопрягаемые
поверхности стержня и пакета, а за счет
размыкания последнего в момент схода изо-
ляционных элементов с усеченного конуса 4
- также и на их торцевые поверхности.

После схода последнего изоляционного
элемента с усеченного конуса 4, подачу гер-
метика, надвигание и сжатие пакета прекра-
щ аю т, из оля цион н ые э лем ен ты п од
действием упругих сил разжимаются и стер-
жень со смонтированными на нем изоляци-
онными элементами 1 устанавливают в
вертикальном положении до отверждения
герметика.
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