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Transformator regulacyjny

1 .
Wynalazek niniejszy dotyczy transformatora re-

. gulacyjnego z elementami zalanymi lang Zywica

oraz sposobu jego wytwarzania. Znane sg trans-
formatory regulacyjne posiadajace konstrukeje
z tworzywa sztucznego, ktéra utrzymuje rdzen
wraz z uzwojeniami oraz pozostale elementy. Od-
bieranie pragdu nastepuje w nich na powierzchni
uzwojefn w miejscu nie pokrytym tworzywem za
pomocag odbieraka zaopatrzonego w rolke weglows.
Wskutek skurczu lanej zywicy wystepujacego w
procesie jej krzepniecia, jak réwniez ze wzgledu
na rézny temperaturowy wspélczynnik rozszerzal-
no$ci liniowej zywicy i wtapianych elementéw
transformatora, powstaja mechaniczne naprezenia
w odlewie, zwlaszcza na jego krawedzi przylegaja-
cej do uzwojenn toru §lizgowego, ktére powoduja
powstawanie peknie¢ odlewu uszkadzajgcych trans-
formatory. Ponadto wystepujgce wskutek skurczu
naprezenia mechaniczne pogarszajg wlasno$ci ma-
gnetyczne rdzenia zelaznego.

W wyniku tego, znane wykonania transformato-
row regulacyjnych sg obarczane duzymi wadami
produkcyjnymi, powodujgcymi ich czeste uszko-
dzenia podczas pracy.

Wynalazek niniejszy dotyczy takiego transforma-
tora regulacyjnego z elementami wtapianymi w la-
ng zywice, ktéry przez zmniejszenie mozliwo$ci
peknie¢ odlewu zywicy, podczas jego produkeji,
bedzie sie odznaczal mniejszg iloScig brakéw oraz
bedzie gwarantowal niezawodno§é podczas pracy
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cigglej. Zgodnie z wynalazkiem osiggniete to zo-
stalo gléwnie dzieki temu, Zze przeznaczone do za-
tapiania w 2zywicy uzwojenie transformatora re-
gulacyjnego, nawiniete jest na obejmujace pier§cie-
niowy rdzenn dwa elementy talerzowe z prasowa-
nego tworzywa izolacyjnego stykajgce sie z soba
na zakladke, ktére sg zaopatrzone w wystepy
pierScieniowe ksztaltujgce tor §lizgowy do odbie-
rania pradu, po ktérym §lizga waska szczotka we-
glowa usprezynowana na ramieniu obrotowym. Na
koncentrycznie do obudowy ulozyskowanym wal-
ku, zamocowana jest piasta z tworzywa sztuczne-

.go, na ktérej umocowane jest ramie obrotowe. Na

obrotowym ramieniu umocowany jest katownik,
ktory przemieszcza sie zaglebiony w rowku obudo-
wy, ograniczajgc obrét ramienia obrotowego za po-
moca odpowiednich zeberek, o ktére ten kgtownik
opiera sie. Waska szczotka weglowa, pokrywajgca
okolo dwdch zwoi uzwojenia, posiada posrebrzang
nasade, zaci$nieta w réwniez posrebrzanej tulejce.
Tulejka ta jest ulozyskowana sprezy$cie w uchwy-
cie umocowanym do ramienia obrotowego. Zaczepy
uzwojenia transformatora utworzone przez skrece-
nie petli uzwojenia sg przeciggniete w przestrzeni
na wewnetrznej Srednicy toru §lizgowego, pomie-
dzy uzwojeniem i talerzem z tworzywa prasowa-
nego oraz w dodatkowym kanale poprzez sektoro-
we przerwy wystepu pier§cieniowego — do kon-
céwek lgczeniowych, u podstawy miejsca wolnego
od uzwojen. Transformator z rozdzielonymi uzwo-
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jeniami pierwotnym i wtérnym, zaopatrzony jest
w uklad statycznie ekranujacy, co jest zrealizowa-
ne w ten sposéb, ze dwa dodatkowe elementy ta-
lerzowe z tworzywa prasowanego sa od wewnetrz-
nej strony metalizowane przez natryskanie war-
stwy srebra, jak réwniez przez umieszczenie po-
miedzy przekladkami azbestowymi folii metalo-
wej. B
Pomiedzy drutami tworzacymi tor $lizgowy, two-
rzy sie przesmyki z zywicy, ktére podtrzymuja te
»dryty obejmujac je az powyzej potowy ich $redni-

‘;*&9,‘:_‘5worza gtadka powierzchnie toru S$lizgowego.
" /Transformator wedlug wynalazku jest wykonany

w nastepujacy sposéb. Po wloZeniu rdzenia pomig-
dzy elementy talerzowe i po ich sklejeniu uklada
sie ‘gume silikonowa, i przekladki azbestowe na
obwodzie zewnetrznymgi na polgczeniu elementéw
talerzowych, nastepnie ‘nawija sie¢ uzwojenie, ktére
po sprasowaniu czolowym zostaje naciagniete
i uformowane w miejscu S§ciezki S$lizgowej, po
czym uzwojony transformator wraz z doprowadze-
niami umieszcza sie w dwudzielnej formie odlew-
niczej i zalewa plynng zywica.

Transformator regulacyjny wedlug wynalazku
oraz sposOb jego wytwarzania, bedzie objasniony
na podstawie przykladowego wykonania uwidocz-
nionego na rysunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia
transformator w widoku bocznym z czeSciowym
wykrojem, fig. 2 — jego widok z przodu, fig. 3 —
uzwojenie przygotowane do pokrycia go zywicg w
widoku z dolu, a fig. 4 — uzwojenie z fig. 3 w wi-
doku z przodu.

Transformator regulacyjny wedlug wynalazku
sklada sie z pier§cieniowego rdzenia 1, z blachy
zimnowalcowanej, ktory jest osadzony pomiedzy
dwoma elementami talerzowymi 2, 3 z prasowa-
nego tworzywa. Elementy talerzowe 2 i 3 posia-
daja ksztalt pierScieniowy i lgczg sie ze sobg od
strony wewnetrznego obwodu rdzenia 1, na za-
kladke. Wskazanym jest, aby zakres tolerancji wy-
miarowej tych elementéow 2 i 3 gwarantowat pra-
widlowe przyleganie ich czolowej strony do rdze-
nia 1. Oba elementy talerzowe na stronie czolowej
83 zaopatrzone w wystepy obwodowe, w postaci
xgrubienia pierScieniowego, stuzace do podpierania
drutéw uzwojenia 4, w miejscu toru $lizgowego
transformatora. Zastosowane elementy 2 i 3 prze-
znaczone sg zardwno do izolacji uzwojen 4 od rdze-
nia 1, jak rowniez dla zabezpieczenia tego rdzenia
przed zmiang wilasno$ci magnetycznych, ktéra mo-
ze nastgpi¢ wskutek naprezen mechanicznych przy
skurczu zestalajacej sie zywicy lanej, w jej pro-
cesie krzepniecia.

Dla polepszenia elastycznego dziatania ukladu,
powstale na zewnetrznym obwodzie elementow ta-
lerzowych 2 i 3 oraz w miejscu ich zakladkowego
polgczenia, puste przestrzenie 5 i 6 wypelnia sig
gumg silikonows, dajgcg sie wulkanizowaé na
zimno.

Ponadto warstwa gumy silikonowej naniesiona
na zewnetrzny obwod rdzenia 1, zabezpiecza go
przed przenikaniem do wnetrza roztopionej zZywi-
cy. Na warstwe gumy od strony zewnetrznej rdze-
nia, naklada sie pasek azbestowy 7, uszczelniajacy
krawedzie elementéw talerzowych 2, 3, natomiast
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na wewnetrznej stronie nalozony jest pasek azbe-
stowy 8 o ponacinanych brzegach i takiej szero-
kosci, ze zakrywa nie tylko wewnetrzng cze$¢é rdze-
nia, ale réwniez jego strony czolowe.

Te przekladki azbestowe, stuzg réwniez do wy-
eliminowania ewentualnych po$lizgéw uzwojenia 4
podczas nawijania. Na tak przygotowany rdzen 1
jest nawijane uzwojenie 4 na diugosci poobwodo-
wej okolo 320°, ktére na powierzchni pierScienio-
wego wystepu talerza 3 lub pier§cieniowych wy-
stepéw talerzy 2 i 3 tworzy jednostronny lub dwu-
stronny tor $§lizgowy do odbierania pradu. Tor ten
jest przy tym tak uksztaltowany, Ze po odlaniu
zywicznej obudowy wystaje troche ponad jej po-
wierzchnie czolows, przy czym nie jest on pelnym
piericieniem. Na zewnetrznym obwodzie rdzenia,
w przestrzeni wolnej od uzwojen 4 znajduja sig
koncowki lutownicze 9, ktore stuzg do podigczenia
poczatku i konca uzwojef, jak rowniez zaczepow
poérednich. Kohicowki 9 utworzone sg z metalo-
wych blaszek wygietych dwustronnie i zaci$nie-
tych na pasku 10 z materialu izolacyjnego. Zacze-
py w postaci skreconej petli uzwojenia, sg wypro-
wadzane w przestrzeni zawartej pomiedzy uzwoje-
niami i elementem talerzowym wzdluz wewnetrz-
nej krawedzi pierScieniowego wystepu, a nastepnie
kanatami 11 do koncéwek lutowniczych 9. W wy-
stepie pierScieniowym, znajduja sie sektorowe
przerwy, za pomocg ktérych zrealizowano w pro-
sty sposéb wyprowadzenia drutéw zaczepowych do
koncowek 9.

Przerwy te sg wykorzystywane réowniez w pro-
cesie zalewania zywicg do doprowadzania roztopio-
nej zywicy do strony czoltowej i wewnetrznej
transformatora. Eliminujgc miejsce lutowania w
miejscu odgalezienia uzwojenia, uzyskuje sie¢ te
korzy$¢, Zze ogranicza sie mozliwo§¢ powstawania
wad i peknieé odlewu z zywicy, cienko$ciennego
w tych miejscach.

Po zalaniu zZywicg powstajg miedzy drutami sta-
nowigcymi tor §lizgowy zZywiczne przesmyki, ktore
obejmujg druty az poza ich $rodek i po wykona-
niu toru §lizgowego unieruchamiajg te druty two-
rzac jednocze$nie wraz z nimi calkowicie réwng
powierzchnie §lizgows.

Po tym torze §lizgowym §lizga sie waska szczot-
ka weglowa 12, ktéra pokrywa tylko okolo dwodch
zezwojow uzwojenia 4. Szczotka weglowa 12 po-
siada posrebrzang nasade zaci$nietg w tulejce réow-
niez posrebrzanej, ktéra jest osadzona sprezyscie w
uchwycie 13 na ramieniu obrotowym 14. Ramie 14
zaci$niete jest na elemencie czworokatnym 15
z tworzywa prasowanego, zaprasowanym na cen-
trycznym do obudowy, obrotowym walku 16, zao-
patrzonym w pokretlo. Na ramieniu 14 jest zamo-
cowany w sposéb nastawny katownik 17, ktéry jest
zaglebiony w kanalku pierScieniowym obudowy
z zywicy i ktory przez zderzenie z Zeberkiem obu-
dowy, ogranicza skrajne polozenie ramienia 14,
dzieki czemu szczotka 12 nie moze wyj$é poza
obreb toru S§lizgowego. Doprowadzenie pradu od
szczotki 12 do zaciskéw podlaczeniowych, znajdu-
jacych sie z boku na podstawie ocbudowy, zrealizo-
wane jest przez sprezyne pierScieniowag 18 i pier-
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5.
-Scien $lizgowy 19. Uklad zaciskéw podiaczeniowych
Jjest tak pomyS$lany, Ze strona wejSciowa i strona
-wyjéciowa transformatora, znajduja si¢ po prze-
ciwnych stronach podstawy obudowy.

W celu wyréwnania ewentualnych tolerancji wy-
miarowych poszczegblnych elementoéw, stosuje sie
na przeciwleglej stronie do szczotki §lizgowej je-
den lub kilka paskow tekturowych 20, ktére po-
‘nadto chronia w tym miejscu uzwojenie 4.

Dla wykonania transformatora wedlug wynalaz-
ku jako transformatora izolacyjnego, nalezy uzwo-
_jenie wtorne ekranowaé od uzwojenia pierwotne-
go. Jako no$nik uzwojenia wtornego konieczne sa
dwa dalsze elementy talerzowe, ktore sg ekrano-
-wane przez natryskanie ich dolnej powierzchni w
prézni srebrem. Ekranowanie na zewnetrznym ob-
wodzie uzwojenia pierwotnego dokonuje sie meta-
lowa folig wlozong pomiedzy przekladki azbesto-
“we, przy czym po zalaniu zywicg transformatora,
zywica ta impregnuje te przekladki tak iz posia-
daja one dostateczng wytrzymato§¢ napieciowsg wy-
.magang dla prawidlowej izolacji pomiedzy uzwo-
jeniami i folig.

Sposéb wytwarzania transformatora regulacyjne-
go wedlug wynalazku polega na tym, zZe rdzen ,1
umieszcza sie w obu elementach 2, 3, k'@rych za-
‘kladki wtyka sie jedng w druga i skleja sie. Na-
stepnie nanosi sie gume silikonowa do przestrzeni
-5, 6 po czym nakleja sie przekiladki azbestowe T,
‘8. Na tak przygotowany rdzen nawija sie uzwoje-
nie 4, a nastepnie dwoma pier§cieniami, prasujacy-
mi, ulozonymi koncentrycznie na obu czolowych
stronach transformatora prasuje sie je. Ma to te
-zalete, Ze uzwojenie 4 w ostonie z zywicy wystaje
na zewnatrz tylko w miejscu toru $Slizgowego przy
czym w miejscu naciskanym strony czolowej wy-
.stapi dostateczna grubo$¢ warstwy zywicy. W miej-
scu, w ktérym docisk nie nastepuje Zywica dopty-
wa swobodnie, przez co zmniejsza sie mozliwo§é
wystepowania defektow miejscowych oraz peche-
rzykéw powietrza w odlewie.

Tak przygotowany transformator wklada sie do
formy odlewniczej, ktéra sklada sie z dwéch po-
‘I6wek, ktérych szczelina podzialowa ustawiona jest
‘prostopadle i symetrycznie w stosunku do osi ob-
rotu transformatora. Nastgpnie obie czeSci formy
zostajg skrecone Srubami tak, Ze tor Slizgowy, kto-
rego wymiar jest uzalezniony od wystepu pier§cie-
niowego elementu talerzowego oraz na stronie
przeciwnej drugi zakryty wystep pierScieniowy lub
drugi tor Slizgowy, sg do Sciany formy mocno do-
-ciskane. W ten sposéb, poszczegélne druty uzwo-
jenia na torze §lizgowym, podczas zalewania ZywWi-
g, posiadaja nienaruszone polozenie w jednej
plaszczyzZnie i przy zalewaniu nie jest mozliwe aby
powstala znaczniejsza warstwa zywicy na tej
‘plaszczyznie, ktoéraby pézniej utrudniala szlifowa-
‘nie drutéw toru $lizgowego. Po catkowitym utwar-
dzeniu Zywicy i doszlifowaniu toru $lizgowego, po-
zostaja pomiedzy poszczegélnymi drutami przesmy-
ki z iywic;\}, ktére gwarantujg pewne umocowanie
tych drutéw na torze $lizgowym. W zaleznoS$ci od
‘potrzeby mozna w latwy sposéb posrebrzaé¢ galwa-
micznie druty toru $lizgowego.
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2. Transformator wedlug zastrz. 1,

3. Transformator

4. Transformator

6. Transformator wedlug zastrz. 1 do 5,

6
Zastrzezenia patentowe

1. Transformator regulacyjny z rdzeniem pier-
Scieniowym zatapiany zywica lang, znamienny
tym, Zze uzwojenie (4) przed zalaniem go zy-
wica lang umieszczone jest na dwéch otacza-
jacych rdzeh (1) elementach talerzowych (2, 3)
z prasowanego tworzywa izolacyjnego, lacza-
cych sie z sobg na zakladke i zaopatrzonych w
wystepy pier§cieniowe, na ktérych utworzony
jest tor §lizgowy uzwojenia, po ktorym §lizga
si¢ waska szczotka weglowa (12), umocowana
sprezyScie na ramieniu obrotowym (14).

znamienny
tym, ze na koncentrycznie do jego obudo-
wy obrotowo ulozyskowanym waltku (16) jest
zamocowany element czworckgtowy (15) z pra-
sowanego tworzywa, utrzymujgcy ramie obro-
towe (14), na ktérym jest umocowany katow-
nik (17) przemieszczajgcy sie w pier§cienio-
wym kanale obudowy i ograniczajacy ruch te-
go ramienia (14) przy oparciu sie o Zzeberko
obudowy.

wedlug zastrz. 1 i 2, zna-

mienny tym, ze szczotka weglowa (12) pokry-

wajaca okolo dwa zwoje ma posrebrzang na-
sade zaci$nieta w posrebrzanej tulejce i jest
usprezynowana w uchwycie (13) zamocowanym

na ramieniu obrotowym (14).

wedlug zastrz. 1, 2 i 3,

znamienny tym, Ze puste przestrzenie (5 i 6)

powstale na zewnetrznym obwodzie rdzenia (1)

i na wewnetrznym obwodzie elementéw tale-

rzowych (2, 3) sa wypelnione warstwg gumy

silikonowej i na te warstwy sg nalozone prze-

kladki azbestowe (7, 8).

5. Transformator wedlug zastrz. 1—4, znamien-

ny tym, Ze zaczepy uzwojenia (4) sa utwo-

rzone przez skrecone jego petle, ktére na we-

wnetrznej $rednicy toru S$lizgowego s3 prze-
ciggniete w przestrzeni pomiedzy uzwojeniem

(4) i elementem talerzowym (3) poprzez kanatly

(11) oraz sektorowe przerwy wystepu pierscie-

niowego, do koricowek lutowniczych (9), ktére

umieszczone s3 u podstawy miejsca wolnego
od uzwojen.

Zna-
mienny tym, Ze pomiedzy drutami uzwojenia
(4), tworzacymi tor §lizgowy znajduja sie prze-
smyki z zywicy, ktére obejmuja ponad polowe
grubosci drutéw i po wykonaniu toru §lizgo-
wego tworza gladka powierzchnie §lizgowas.

7. Transformator wedlug =zastrz. 1 do 6, zna-
mienny tym, Ze wszystkie polgczenia zalane sa
w zywicy obudowy.

8. Transformator wedlug zastrz. 1 do 7, zna-
mienny tym, Ze pomiedzy kohic6wkami (9) oraz
zaciskami obwodu pierwotnego i wtornego
umieszczonymi po przeciwnych stronach pod-
stawy poprowadzone sg gole przewody.

9. Transformator wedlug zastrz. 1 do 8, zna-
mienny tym, Zze w przypadku transformatora
z oddzielonymi uzwojeniami zaopatrzony on
jest w ekranowanie elektrostatyczne pomiedzy
uzwojeniem pierwotnym i wtérnym, wykonane
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przez naniesienie warstwy srebra na wewnetrz-
na strone dwéch dodatkowych elementéw ta-
lerzowych (2, 3) jak réwniez przez umieszcze-
nie folii metalowej pomiedzy przekladkami
azbestowymi (7, 8).

Transformator wedlug zastrz. 1 do 9, zna-
mienny tym, Ze na obu czolowych stronach
przewidziane sg tory §lizgowe wraz z odbiera-
kami pradowymi.

Spos6b wytwarzania transformatora wedlug
zastrz. 1 do 10, znamienny tym, Ze po wtlo-
Zeniu rdzenia (1) do elementéw talerzowych (2,

10

8

3) i sklejeniu ich polaczenia zakladkowego, po-
krywa sie za pomocg gumy silikonowej rdzen
od strony zewnetrznej i w miejscu poltgczenia
zakladkowego, oraz naklada sie uszczelniajace:
przekiadki azbestowe (7, 8), na ktére naklada
sie uzwojenie, a nastepnie sprasowuje sie bocz-
nie tak przygotowany transformator od strony
czolowej, otrzymujac uformowany tor $lizgowy,
po czym po wlozeniu transformatora do dwu-
czeSciowej formy zalewa sie go ze wszystkich
stron Zywicg.
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