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Urzadzenie do termicznego formowania wielowarstwowego
materialu izolacyjnego na prostych odcinkach cewek maszyn
elektrycznych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do termicznego
formowania wielowarstwowego materialu izolacyjnego,
zwlaszcza mikafolii nasyconej fywica fenolows, na pro-
stych odcinkach zamknigtych lub pdlotwartych cewek ma-
szyn elektrycznych wysokiego napiecia.

Izolowanie prostych odcinkéw, zamknietych lub pol-
" otwartych cewek, przeznaczonych do umieszczenia w zlob-
kach stojana lub wirnika maszyn elektrycznych wysokiego
napiecia, wykonuje si¢ za pomocg warstwowych materiatow
elektroizolacyjnych impregnowanych lepiszczem termo-
utwardzalnym. Najcz¢éciej do tego celu stosuje si¢ mikafo-
lig, papier azbestowy lub tkaning szklannj nasycons Zywica
fenolowa, ktérg wst¢pnie na zimno owija sie¢ przewody
zezwoju. Nastepnie tak otrzymany odcinek cewki poddaje
si¢ termicznemu formowaniu, ktérego celem jest przeksztal-
cenie powstalej w ten sposob, wielowarstwowej, luZnej
otuliny w jednolita zwarta powloke izolacyjng. Proces ten
polega na mechanicznym calkowitym zespojeniu poszczeg6l-
nych warstw otuliny migdzy soba, co osigga si¢ przez zasto-
sowanie odpowiedniego nacisku, oraz na procesach fizyko-
chemicznych usuwania zawartego w zywicy rozpuszczalnika,
sklejania warstw zezwojow migdzy sobg i utwardzania
Zywicy, co osiaga si¢ droga ogrzewania.

Znane 83 urzadzenia do termicznego formowania wielo-
warstwowego materialu izolacyjnego na prostych odcinkach
cewek maszyn elektrycznych, zawierajace prasy mechanicz-
ne, ogrzewane parg lub pradem elektrycznym przetworzo-

nym na cieplo za pomoca grzejnik6w oporowych lub in-

dukcyjnie. Docisk elementéw prasujacych wywierany jest
-oddzielnie na kazdy bok cewki. Jednakze nagrzewanie
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materialu izolacyjnego od strony prasy powoduje szybsze
utwardzenie zewnegtrznych warstw izolacji i utrudnia
odprowadzenie par rozpuszczalnhika, powiétrza wzglednie
innych gaz6w wydzielajacych si¢ w czasie termicznego
formowania. ’

Jak wykazala praktyka, uwi¢zienie pecherzykéw gazowych
miedzy warstwami materialu izolacyjhego jest czesto po-
wodem przedwczesnego zuzywania sig izolacji i wyladowan
zwarciowych prowadzacych do awarii maszyny elektrycznej.
Usterkom tego rodzaju mozna zapobiegaé przez czg¢éciowe
wykorzystanie samego uzwojenia cewki jako elementu
ogrzewajacego poczatkowo wewng¢trzne warstwy materialu
izolacyjnego, jednakze proces termicznego formowania wy-
maga wtedy bardziej skomplikowanych urzadzes i doklad-
niejszej kontroli tempetatury.

Celem wynalazku jest usuhiecie wad rozwiazan dotych-
czasowych przez opracowanie prostego urzadzenia umozli-
wiajacego uzyskanie jednolitego wielowarstwowego ma-
terialu izolacyjnego na prostych odcinkacth cewek maszyn
elektrycznych. .

Urzadzenie wedlug wynalazku wyposazohe jest w obroto-
wy beben napedowy oraz w zamocowany w nim osiowo,
zesp6l grzewczo-dociskowy, zaopatrzony w dwie plyty
grzewcze polaczone hieruchomo z b¢bnem i w plyte do-
ciskowy polaczong z nimm .mechanizmem przegubowo- spre-
2ynowym, przy czym w Stahie doci$ni¢tym zesp6l zblizony
jest ksztaltem do poziomego graniastostupa tréjkatnegv.
Urzadzenie zawiera nieruchorng, pozioina powierzchnig¢ opo-
rowa usytuowang na wysokosci dolnej polowy bebna,
ulozyskowany ponizej tej powierzchni cierny element
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napedowy i dwa cierne, elektryczne elementy kontaktujace.

Beben urzgdzenia wykonany jest z dwéch dopasowanych
do siebie wycinkéw pierfcienia kolowego, polaczonych
ze sobg w sposéb rozlaczalny i zaopatrzony na obwodzie
w pier§cieniowe pasmo toczne wspélpracujace z elementem
napedowym oraz dwa wzgledem niego oraz wzajemnie
wzgledem sicbie elektrycznie odizolowane, pierécieniowe
pasma przewodzace, wspélpracujace z elementami kontaktu-
jacymi i polaczone z oporowym elementem grzewczym
plyt w zamkniety obwéd galwaniczny. Plyty zespolu
grzewczo-dociskowego wygicte sa na calej swej powierzchni
wewnetrznej tukowo do $rodka.

Urzgdzenie wedlug wynalazku umozliwia uzyskanie jedno-
litej zwartej powloki izolacyjnej, bez potrzeby uprzedniego
clektrycznego ogrzewama wewngetrznych warstw materialu
uflgcy)'nego Za Pomox uzwojenia cewki. Ze wzgledu na
mpzliwoéé osiowego priesuwania odcinka cewki wewnatrz
z‘spolu grzewczo-docis owego, mozina dokonywa¢é termicz-
nego formowanie: cewek o znacznej dlugoéci za pomoca

nfa aietvielkich' ' gabarytéw. Segmentowa budowa be-

bna napqdowego oraz przegubowo-SpreZynowe zamocowanie

plyty dociskowej, umozliwiaja wprowadzenie i wyjecie
obrabianej cewki z urzgdzenia w ciggu kilku sekund.

Wynalazek wyjaéniono blizej w.przykladzie wykonania
pokazanym schematycznie na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzadzenie w stanie docitnictym w widoku
z boku, fig. 2 — otwarte urzadzenie w widoku z boku,
za$ fig. 3 — otwarte urzadzenie w widoku z przodu.

Jak widaé¢ z rysunku urzadzenic zawiera obrotowy
- beben napgdowy 1 z zamocowanym wewngtrz niego zespo-
lem grzewczo-dociskowym ' zaopatrzonym w dwie plyty
grzewcze 2.1, 2.2 polaczone nieruchomo z bebnem 1 oraz
plyta dociskows 3, polaczona z nim mechanizmem przegu-
bowo-sprezynowym 4. W stanie doci$nietym zesp6t grzew-

czo-docigkowy zblizony jest ksztaltem do graniastostupa-

tréjkatnego o  $cianach bocznych, utworzonych z plyt
2.1,2.2,3.

Urzqdzeme zawiera memchoma, pozxomq powxexzchn.c
oporows 5, usytuowang na wysokosci dolnej polowy bebna 1,
hloiyskowmy poniZej tej powierzchni 5, ciernyelement
napedowy 6, dwa cierne, elektryczne elementy kdntakquce
7.1, 7.2. B¢ben 1 wykonany jest z dwoch dopasowanych
do siebie wycinkéw 1.1, 1.2 pierfcienia kolowego, polaczo-
nych ze soba w spos6b rozlgczalny i zaopatrzony na obwo-
dzie w pier§cien‘owe pasmo toczne 8 wspdlpracujace z ele-
mentem nap¢dowym 6 oraz w dwa wzgledem niego i wzajem-
niec miedzy soba elektrycznie odizoloWwane, pieréc’eniowe
pasma przewodzace 9.1, 9.2 wspélpracujace z elementami
kontaktujacymi 7.1, .7.2 i polaczone ‘w zamkni¢ty obwod
galwaniczay z elementem grzewczym 10 plyt 2.1, 2.2
Plyty 2.1, 2.2, 3 zespolu grzewczo- -dociskowego wygiete sa
na calej swejt powierzchni wewnetrznej lukowo do érodka.
Wycinki 1.1, 1.2 b¢bna 1 laczone s3 w jedng calo$é za pomo-
c3 zespohr znanych gphczeﬂ sprezynowo-kulkowych 11.
- Dia ulatwienia pedneszenia plyty 3, wyposazona jest ona
w dwie réwnolegle tulejki 12, przeznaczone do okresowego
mocowania diwigni widelkowej 13 z uchwytem, oraz
w mechanizm zapadkowy, nie pokazany na rysunku.
Mosi¢zne pasma przewodzace 9.1, 9.2 osadzone sa w od-

/

powiednio uformowanym pier§cieniu bakelitowym. Prad

-zasilajacy element grzewczy 10 plyt 2.1, 2.2 po zmniejszeniu
jego napigcia do bezpiecznego 42V, za pomoca transforma-
fnra nie pokazanego na rysunku, doprowadza si¢ do bebna 1

10

15

25

35 -

40

45

50

55

' (1:19

. 4 .
za pomocy elementéw kontaktujacych w postaci szczotek
grafitowych 7.1, 7.2.

Beben stalowy 1 o $rednicy zewngtrznej 400 mm napedza-
ny jest silnikiem elektrycznym poprzez przekladni¢ za po-
moc3 elementu napgdowego w postaci czterech rolek 6
pokrytych guma. Urzadzenie wyposazone jest takze w prze-
lacznik, do regulacji napigcia ponizej 42V, oraz w inme,
znane elementy pomlarawo-sygnalxzacy)no—regulacy)ne 6w-
niez nie pokazane na rysunku, umozliwiajgce kontrole
procesu termicznego formowania.

Przed rozpoczeciem formowania miedzy plytami grzew-
czymi 2.1, 2.2 umieszcza si¢ walec formujacy 14 o rednicy
dopasowanej do przekroju cewki 15. Nastepnie plyty te
ogrzewa si¢ do wymaganej temperatury; po ‘Czym prosty
odcinek cewki umieszcza sie w zespole grzewczo-docisko-
wym, zaé przeciwlegly prosty odcinek umieszcza si¢ na
powierzchni oporowej 5. W tym celu okresowo usuwa si¢
mniejszy wycinek 1.2 bebna 1, za§ w tulejkach 12 umlcszcza

" si¢ korice dZwigni w.detkowej 13 i za jej pomocy podnosi

si¢ plyte dociskowa 3 jak pokazano na fig. 2—3. Po wpro-
wadzeniu cewki 15 do zespolu i usytuowaniu wszystkich
czgSci w poloZeniu pokazanym na fig. 1, uruchamia sie¢
silnik wprowadzajacy be¢ben w ruch obrotowy w kierunku

- zgodnym ze wskazéwkami zegara z szybkoscig 30 obrotéw

na minute. Dla urzadzenia wedhug przykladu czas uzyskania
prawidlowe;j struktury wielowarstwowego materiatu izola-
cyjnego, zlozonego z mikafolii nasyconej zywica fenolowa,
wynosi w przypadku silnika o napigciu zmamionowym
6 kV okolo -5 minut.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do termicznego formowania wielowarstwo-
wego materialu izolacyjnego, zwlaszcza mikafolii nasycone
zywica fenolowa na prostych odcinkach zamknigtych lub
pélotwartych cewek maszyn elektrycznych wysokiego
napigcia, wyposazone w plytowy zespo6t grzewczo-dociskowy
zaopatrzony w elektryczny, oporowy element . grzewczy
oraz w przegubowo-sprezynowy mechanizm doc’skowy
znamienne tym, Ze ma obrotowy bgben napedowy (1),
wykonany z dwéch dopasowanych do siebie wycinkéw
1.2) piericienia kolowego, polaczonych ze soba
w sposéb rozlaczalny, nieruchoms, pozioma powierzchnie
oporowa (5), usytuowana ni wysokoéci dolnej polowy
bebna. (1), ulozyskowany ponizej tej powierzchni :(5) -
cierny element napedowy (6) oraz dwa cierne, elektryczne
elementy kontaktujace (7.1,7.2), przy czym zespél grzew-
czo-dociskowy zamocowany jest osiowo wewnatrz bgbna (1)

i zlozony z dwéch plyt grzewczych (2.1, 2.2) polaczonych
nieruchomo z b¢bnem (1) oraz z plyty dociskowej (3) po-
laczonej z nim za pofrednictwem mechanizmu przegubowo-

. Spreiynowego (4), za$ poszczeglne plyty (2.1,2.2,3)

zespolu, wygigte na calej swej powierzchni wewnetrznej
hukowo do érodka, s wzgledem siebie tak usytuowane,
Ze w stanie docnénu;tym zespol zbhzony jest ksztaltem do
poziomego graniastoslupa, natomiast bgben (1) wyposazony
jest na swoim obwodzie zewnetrznym w pierScieniowe

pasmo toczne (8) wspélpracujace z elementem napedowym
(6), a takze w dwa wzglgdem bgbna (1) oraz wzajemnie
mi¢dzy soba elektrycznie odlzolowane, piericieniowe
pasma przewodzacd (9.1, 9.2), wspélpracujace z elementami
kontaktujacymi (7.1, 7.2) i polaczone w zamknigty obwod
galwaniczny z elementem grzewczym (10) plyt (2.1, 2.2).
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