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Sposob wykonywania izolacji uzwojen maszyn elektrycznych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania
izolacji uzwojen, zwlaszcza cewek wielozwojnych
i pretéw wieloprzewodowych uzwojen maszyn elek-
trycznych, w zakresie przygotowania cewki lub pre-
ta do nakladania izolacji gléwnej oraz w zakresie
wykoniczenia izolacji gléwnej na czeSci prostej.

Uzwojenie maszyn elektrycznych skladajace sig
z cewek wielozwojnych lub pretéw wieloprzewodo-
wych z izolacjg gléwna nakladang na poszczegblne
cewki lub prety, powinny mieé poszczegélune zwoje
lub przewody, szczegblnie w czeSci prostej, <kleja-
‘ne materialem elektroizolacyjnym w jedna caloéé.
Uzyskuje sie to przez nasycenie Zwojow lub przewc-
déw odpowiednimi lakierami lub Zzywicami elektro-~
izolacyjnymi i zaprasowaniem ich w prasach lub
przyrzadach. W niektérych przypadkach oprécz na-
sycania stosuje si¢ dodatkowe ota§mowanie zwojéw
lub przewodéw tasmg szklang lub azbestowa. Znany
jest réwniez sposéb opiekania czgsci prostej takich
cewek lub pretéw warstwa specjalnego materialu
elektroizolacyjnego skladajacego sie z papieru mi-
kowego i stosunkowo duzej ilosci lepiszcza termo-
utwardzalnego. Dopiero na tak przygotowana cew-
ke lub pret naklada sie izolacje gléwng z materia-
16w elektroizolécyjnych na przyklad tasm miko-
wych lub arkuszy mikafolii. Przy wielu wykonywa-
nych izolacjach, stosuje si¢ dodatkowo otaSmowanie
izolacji gléwnej ta§mg szklang lub azbestowg, a na
wyzsze napiecia powleka si¢ ja jeszcze lakierem pol-
przewodzacym,
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Wszystkie dotychczas znane sposoby przygotowa-
nia cewek wielozwojnych lub pretéw wieloprzewo-
dowych na czeSci prostej do nakladania izolacji
glownej jak i samo nasycanie i zaprasowanie nie
zapewnialy dobrego sklejenia zwojéw lub przewo-
déow w jedng calo§é i uzyskania gladkiej i réwnej
powierzchni, co w powaznym stopniu wplywalo na
jako§é izolacji gléwnej. Dodatkowe otasmowanie
taSmami lub opieczenie cze$ci prostej specjalnym
materialem z papieru mikowego jak i podobnie wy-
koficzenie izolacji gl6wnej tasmg szklang lub azbe-
stowg jest stosunkowo nieekonomiczne.

Proponowany wedlug niniejszego wynalazku spo-
s6b wykonania izolacji uzwojenn obejmuje sposéb
przygotowania cze$ci prostej cewek wielozwojnych
lub pretéw wieloprzewodowych do nakladania izo-
lacji gléwnej oraz sposéb wykonczenia izolacji gtéw-
nej cze$ci prostej cewek i pretéw uzwojenn maszyn
elektrycznych. Nie obejmuje natomiast znanych spo-
sobéw wykonania same]j izolacji gléwnej tych ce-
wek lub pretéw. .

Sposéb przygotowania czeSci prostej cewek wielo-
zwojnych lub pretéw wieloprzewodowych do nakla-
dania izolacji gtéwnej polega na tym, ze lekko pod-
grzang, a czasami dodatkowo powleczong zywicg lub
lakierem elektroizolacyjnym, cze$é prostg cewki lub
preta owija sie warstwa elektroizolacyjnego papie-
ru azbestowego nasyconego jednostronnie lakierem
lub zywicg termoutwardzalng, strona powleczong
syciwem do wewnatrz, nastepnie owija si¢ materia-
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lem ochronnym na przyklad folig tréjoctanows lub
papierem silikonowanym i zaprasowuje sie w pod-
wyzszonej temperaturze, przy czym parametry pra-
sowania, a wiec zaré6wno sila nacisku, temperatura
oraz czas prasowania zalezne sg od rodzaju uzytych
lakierow lub zywic i wielkosci cewki lub preta. Po
zaprasowaniu zdejmuje sie material ochronny nalo-
zony jedynie do prasowania i cewka lub pret jest
przygotowany na czeéci prostej do nalozenia izolacji
gléwnej.

Tak przygotowana cewka lub pret posiada na
czesci prostej dobre zlgczenie zwojéw lub przewo-
déow w jedng calo$é, gladkg i réwng powierzchnie
zewnetrzng oraz stosunkowo dobre wypelnione nie-
réwnosci miedzy zwojami lub przewodami pod war-
stwg papieru azbestowego.

Po nalozeniu na przygotowang cewke lub pret izo-
lacji gléwnej z odpowiedniej iloSci materialu elek-
troizolacyjnego na przyklad tasmy mikowej, owija
sie czes¢ prostg cewki lub preta warstwg cienkiego
elektroizolacyjnego papieru azbestowego uprzednio
nasyconego jednostronnie lakierem lub zZywicg ter-
moutwardzalng, nastepnie owija sie materialem
ochronnym i zaprasowuje si¢ w podwyzszonej tem-
peraturze, przy czym parametry prasowania uzalez-
nione sg od rodzaju stosowanej izolacji gléwnej, sy-
ciwa papieru azbestowego i wielko$ci cewki lub pre-
ta. Po zaprasowaniu zdejmuje sie¢ material ochron-

10

15

20

25

4

ny nalozony do prasowania. Tak wykonana war-
stwa zewnetrzna charakteryzuje sie dobrymi wla-
sno$ciami mechanicznymi przy stosunkowo malych
kosztach i jest szczegdlnie korzysina do nalozenia
lakierowej warstwy polprzewodzacej.

Na cewki lub prety uzwojenia na wyzsze napiecie
nanosi sie znang warstwe polprzewodzaca z lakie-
rem o obnizonej oporno$ci powierzchniowej.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wykonania izolacji uzwojern maszyn elek-
trycznych polegajgcy na przygotowaniu czeSci pro-
stej cewek wielozwojnych lub pretéw wieloprzewo-
dowych do nalozenia izolacji gléwnej i do wykoni-
czenia izolacji gléwnej, znamienny tym, ze cze$é
prostg cewki lub preta przed nalozeniem izolacji
glownej owija sie warstwa elektroizolacyjnego pa-
pieru azbestowego nasyconego jednostronnie lakie-
rem lub zywicg termoutwardzalng i zaprasowuje
w podwyzszonej temperaturze a nastepnie, po na-
lozeniu na cewke lub pret izolacji gtéwnej, ro6wniez
naklada sie warstwe elektroizolacyjnego papieru az-
bestowego nasyconego lakierem lub zywica termo-
vtwardzalng i powtérnie zaprasowuje sie¢ w podwyz-
szonej temperaturze lgcznie z izolacjg gléwng.

PZG Bydg., zam. 3214/74, nakl. 12020
Cena 10 zl

(LY



	PL73001B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


