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Sposób wykonywania izolacji uzwojeń maszyn elektrycznych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonania
izolacji uzwojeń, zwłaszcza cewek wielozwojnych
i prętów wieloprzewodowych uzwojeń maszyn elek¬
trycznych, w zakresie przygotowania cewki lub prę¬
ta do nakładania izolacji głównej oraz w zakresie
wykończenia izolacji głównej na części prostej.

Uzwojenie maszyn elektrycznych składające się
z cewek wielozwojnych lub prętów wieloprzewodo¬
wych z izolacją główną nakładaną na poszczególne
cewki lub pręty, powinny mieć poszczególne zwoje
lub przewody, szczególnie w części prostej, skleja¬
ne materiałem elektroizolacyjnym w jedną całość.
Uzyskuje się to przez nasycenie zwojów lub przewo¬
dów odpowiednimi lakierami lub żywicami elektro*
izolacyjnymi i zaprasowaniem ich w prasach lub
przyrządach. W niektórych przypadkach oprócz na¬
sycania stosuje się dodatkowe otaśmowanie zwojów
lub przewodów taśmą szklaną lub azbestową. Znany
jest również sposób opiekania części prostej takich
cewek lub prętów warstwą specjalnego materiału
elektroizolacyjnego składającego się z papieru mi¬
kowego i stosunkowo dużej ilości lepiszcza termo¬
utwardzalnego. Dopiero na tak przygotowaną cew¬
kę lub pręt nakłada się izolację główną z materia¬
łów elektroizolacyjnych na przykład taśm miko¬
wych lub arkuszy mikafolii. Przy wielu wykonywa¬
nych izolacjach, stosuje się dodatkowo otaśmowanie
izolacji głównej taśmą szklaną lub azbestową, a na
wyższe napięcia powleka się ją jeszcze lakierem pół-
przewodzącym.

10

15

30

Wszystkie dotychczas znane sposoby przygotowa¬
nia cewek wielozwojnych lub prętów wieloprzewo¬
dowych na części prostej do nakładania izolacji
głównej jak i samo nasycanie i zaprasowanie riie
zapewniały dobrego sklejenia zwojów lub przewo¬
dów w jedną całość i uzyskania gładkiej i równej
powierzchni, co w poważnym stopniu wpływało na
jakość izolacji głównej. Dodatkowe otaśmowanie
taśmami lub opieczenie części prostej specjalnym
materiałem z papieru mikowego jak i podobnie wy¬
kończenie izolacji głównej taśmą szklaną lub azbe¬
stową jest stosunkowo nieekonomiczne.

Proponowany według niniejszego wynalazku spo¬
sób wykonania izolacji uzwojeń obejmuje sposób
przygotowania części prostej cewek wielozwojnych
lub prętów wieloprzewodowych do nakładania izo¬
lacji głównej oraz sposób wykończenia izolacji głów¬
nej części prostej cewek i prętów uzwojeń maszyn
elektrycznych. Nie obejmuje natomiast znanych spo¬
sobów wykonania samej izolacji głównej tych ce¬
wek lub prętów.

Sposób przygotowania części prostej cewek wielo¬
zwojnych lub prętów wieloprzewodowych do nakła¬
dania izolacji głównej polega na tym, że lekko pod¬
grzaną, a czasami dodatkowo powleczoną żywicą lub
lakierem elektroizolacyjnym, część prostą cewki lub
pręta owija się warstwą elektroizolacyjnego papie¬
ru azbestowego nasyconego jednostronnie lakierem
lub żywicą termoutwardzalną, stroną powleczoną
syciwem do wewnątrz, następnie owija się materia-
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łem ochronnym na przykład folią trójoctanową lub
papierem silikonowanym i zaprasowuje się w pod¬
wyższonej temperaturze, przy czym parametry pra¬
sowania, a więc zarówno siła nacisku, temperatura
oraz czas prasowania zależne są od rodzaju użytych
lakierów lub żywic i wielkości cewki lub pręta. Po
zaprasowaniu zdejmuje się materiał ochronny nało¬
żony jedynie do prasowania i cewka lub pręt jest
przygotowany na części prostej do nałożenia izolacji
głównej.

Tak przygotowana cewka lub pręt posiada na
części prostej dobre złączenie zwojów lub przewo¬
dów w jedną całość, gładką i równą powierzchnię
zewnętrzną oraz stosunkowo dobre wypełnione nie¬
równości między zwojami lub przewodami pod war¬
stwą papieru azbestowego.

Po nałożeniu na przygotowaną cewkę lub pręt izo¬
lacji głównej z odpowiedniej ilości materiału elek¬
troizolacyjnego na przykład taśmy mikowej, owija
się część prostą cewki lub pręta warstwą cienkiego
elektroizolacyjnego papieru azbestowego uprzednio
nasyconego jednostronnie lakierem lub żywicą ter¬
moutwardzalną, następnie owija się materiałem
ochronnym i zaprasowuje się w podwyższonej tem¬
peraturze, przy czym parametry prasowania uzależ¬
nione są od rodzaju stosowanej izolacji głównej, sy-
ciwa papieru azbestowego i wielkości cewki lub prę¬
ta. Po zaprasowaniu zdejmuje się materiał ochron¬

ny nałożony do prasowania. Tak wykonana war¬
stwa zewnętrzna charakteryzuje się dobrymi wła¬
snościami mechanicznymi przy stosunkowo małych
kosztach i jest szczególnie korzystna do nałożenia

5 lakierowej warstwy półprzewodzącej.
Na cewki lub pręty uzwojenia na wyższe napięcie

nanosi się znaną warstwę półprzewodzącą z lakie¬
rem o obniżonej oporności powierzchniowej.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wykonania izolacji uzwojeń maszyn elek¬
trycznych polegający na przygotowaniu części pro¬
stej cewek wielozwojnych lub prętów wieloprzewo-
dowych do nałożenia izolacji głównej i do wykoń¬
czenia izolacji głównej, znamienny tym, że część
prostą cewki lub pręta przed nałożeniem izolacji
głównej owija się warstwą elektroizolacyjnego pa¬
pieru azbestowego nasyconego jednostronnie lakie¬
rem lub żywicą termoutwardzalną i zaprasowuje
w podwyższonej temperaturze a następnie, po na¬
łożeniu na cewkę lub pręt izolacji głównej, również
nakłada się warstwę elektroizolacyjnego papieru az¬
bestowego nasyconego lakierem lub żywicą termo¬
utwardzalną i powtórnie zaprasowuje się w podwyż¬
szonej temperaturze łącznie z izolacją główną.
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