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Przedmiotem wynalazku jest spos6b impregno-
wania uzwojeh stojandéw silnikéw elektrycznych
lakierami termoutwardzalnymi i urzadzenie do sto-
sowania tego sposobu.

Znane dotychczas sposoby nie zapewnialy réw-
nomiernego zaimpregnowania wszystkich partii
uzwojenia stojanéw, poniewaz zaré6wno w metodzie
zanurzeniowej jak i w metodzie przetloczeniowej
syciwo Sciekalo z uzwojen potozonych w tej czesci,
ktora w trakcie nasycania i obciekania byla zwré-
cona ku gorze. )

Rownocze$nie w znanych dotychcezas urzadzeniach
szkodliwe dla zdrowia pary rozpuszczalnikéw ulat-
niajac sie w czasie nasycania uzwojen, transportu
i nagrzewania utv&fardzajacego impregnat zatruwa-
ty atmosfere pomieszczen produkcyjnych.

Impregnowanie uzwojen stojanéw silnikow elek-
trycznych sposobem bedacym przedmiotem wyna-
lazku usuwa wyzej wymienione niedogodnosci.

Uzwojone rdzenie stojandéw (pakiety) przed ich
weciSnieciem w korpus silnikéw wzglednie po zlg-
czeniu z korpusami nasycane sa w znany sposéb
metodg przetloczeniowg z tym, ze wedlug wynalaz-
ku jako syciwo stosowany jest termoutwardzalny
lakier poliestrowy. Nastepnie nasycone uzwojenia
podgrzewane s3g indukcyjnie w celu utwardzenia
impregnatu.

W nastepnej operacji zwrécone ku gorze czola
uzwojen polewane sg impregnatem dawkocwanym
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automatycznie w iloSci dostosowanej do wielko$ci
danego rodzaju silnika.

Polane czola uzwojen podgrzewane sa nastepnie
promiennikami podczerwieni lub innymi grzejni-
kami co powoduje utwardzenie impregnatu, przy
czym operacje te przeprowadza sie w pionowym
poloieniu plaszezyzny tych czél.

Szkodliwe opary wydzielajgce sie szczegdlnie w
czasie wygrzewania uzwojenn odprowadzane s3 za
pomoca lokalnych odciggéw mechanicznych.

Urzadzenie do impregnowania uzwojen stojanéw
silnikéw elektrycznych bedace przedmiotem wyna-
lazku przedstawione jest w przykladzie wykonania
na rysunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia widok
z goéry calego urzadzenia lacznie z zespolami tran-
sportowymi, a fig. 2 przekr6j wzdtuz linii A—A na
fig. 1.

Urzadzenie wedlug wynalazku skilada sie z do-
stawczego przeno$nika 1, przetlocznika 2, obroto-
wego stolu 3 wyposazonego we wsporniki 4 i rygiel
21, obrotowego nagrzewacza 5 wyposazonego w in-
duktory 6, polewarki 7 czdl, liniowego nagrzewacza
8, manipulatoréw 10, 11 i 12, podno$nikéw 13, 14, 15,
16, 17 i 18 oraz kohicowego przeno$nika 9. Wszyst-
kie wymienione zespoly urzadzenia, za wyjgtkiem
dostawczego przenos$nika 1 i podnoénika 13, obudo-
wane sg kabing 22 zaopatrzong w nieuwidocznione
na rysunku odciggi mechaniczne.

Foza kabing 22 znajdujg sie ponadto pompownia
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20 impregnatu i pompownia 19 dla mechanizmoéw
hydraulicznych urzadzenia.

Urzadzenie dziala w spos6b nizej opisany.

Przeznaczone do impregnowania uzwojone rdze-
nie stojanéw (pakiety) wzglednie — jezeli cykl
montazowy silnikéw to przewiduje — cale stojany
z wmontowanymi w nie uzwojonymi rdzeniami
ustawiane sg na dostawczym podnoéniku 1, ktéry
przenosi je w strone podno$nika 13. Manipulator 10
wspélpracujacy z podno$nikami 13 i 14 przenosi
nastepnie przeznaczone do impregnacji zespoly —
zwane w dalszym ciggu pakietami — na obrotowy
st6t 3 unieruchomiony w tym czasie ryglem 21
i ustawia. je pojedynczo na kolejnym wsporniku 4.
Nastepuje odryglowanie stolu 3 sprzezone z ruchem
powrotnym manipulatora 10 i pakiet zostaje pod-
suniety pod przetlocznik 2. W przettoczniku 2 pa-
kiety zostaja automatycznie uszczelnione, a przez
ich wnetrze zostaje przettoczone poliestrowe syci-
wo impregnujace.

W czasie kolejnych taktéw obrotu stolu 3 pakie-
ty wchodzag w =zasieg dzialania manipulatora 11,
ktéry wspolpracujge z podno$nikami 15 i 16 usta-
wia je pojedynczo w polu dzialania kolejnych in-
duktoréow 6 nagrzewacza 5. Dzialanie termiczne in-
duktoréw 6 powoduje utwardzenie syciwa.

Czas obrotu stolu nagrzewnika 5 jest tak dobra-
ny, ze z chwilg przesuniecia sie kazdego kolejnego
induktora 6 wraz z pakietem, ktéry w nim jest
utwardzany — w pole dzialania manipulatora 12,
zasadnicza faza utwardzania impregnatu jest za-
koniczona. Manipulator 12 wspélpracujacy z podno$-
nikami 17 i 18 przenosi teraz pakiet pod polewarke
7, przez ktérg zwréocone ku gorze czola uzwojenia
zostajg polane porcjg impregnatu dobrang do wiel-
koSci danego typu silnika.

W nastepnej operacji za pomoca podno$nika 18
wyposazonego w obrotnik, stojan jest kladziony w
pozycji poziomej na przeno$niku 9, ktérym jest
transportowany wdluz liniowego nagrzewacza 8
pod dzialaniem ktérego nastepuje termiczne utwar-
dzenie impregnacji na czolach uzwojen. W dalszym
ruchu przenoé$nika 9 pakiety z zaimpregnowanym
juz uzwojeniem transportowane sa poza urzadzenie
na stanowisko odbioru.

Mechanizmy transportowo-manipulacyjne urza-
dzenia s3 napedzane na przyklad hydraulicznie
a mechanizmy przetlocznika 2 i polewarki 7 pneu-
matycznie. Sterowanie poszczegélnymi mechaniz-
mami urzadzenia moze sie odbywaé na przyklad za
pomocg aparatury elektro-hydraulicznej i elektro-
pneumatycznej w zalezno$ci od rodzaju napedéw.
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Impregnat dostarczany jest do urzadzenia w po-
jemnikach, ktére stanowig réownocze$nie zasobniki
dla przettocznika 2.

Pary rozpuszczalnika wydzielajagce sie w czasie
procesu impregnacji usuwane sg z kabiny 22 za po- -
mocg wyciggéw mechanicznych.

Okresowe plukanie instalacji obiegu impregnatu
wykonywane jest za pomocg pompowni 20 z tym,
ze zamiast zbiornika z impregnatem podlacza sie
pojemnik z czynnikiem wyplukujaeym.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob impregnowania uzwojeh stojanéw silni-
kéw elektrycznych lakierami termoutwardzalny-
mi metoda przetloczeniows, znamienny tym, Ze
po nasyceniu uzwojen i utwardzeniu syciwa w
znany sposob, czolo uzwojen z tej strony stojana.
ktéra w trakcie procesu impregnacji zwrécona
byla ku gérze dodatkowo polewa sie¢ dawkg im-
pregnatu w ilo$ci dostosowanej do wielkoséci da-
nego typu silnik6w i poddaje sie podgrzewaniu
w celu utwardzenia tego impregnatu, najko-
rzystniej za pomoca promiennikéw podczer-
wieni.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze ter-
miczne utwardzanie impregnatu, ktérym zostaty
polane zwrécone ku goérze czola uzwojen prze-
prowadza si¢ w pionowym polozeniu plaszczyz-
ny tych czél.

3. Sposob wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze
jako syciwo stosuje sie termoutwardzalny lakier
poliestrowy.

4. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz.
1—3, sktadajace sie z obrotowego stolu ze wspor-
nikami, przettaczarki, nagrzewacza z induktora-
mi oraz urzadzefi transportowych, znamienne
tym, ze ma ponadto polewarke (7)-i liniowy na-
grzewacz (8) promiennikowy, przy czym wszyst-
kie zespoly oddzielone sa od otoczenia obudowsa
(22) zaopatrzong w mechaniczne wyciggi.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
dla przenoszenia elementéw przeznaczonych do
impregnacji z operacji na operacje ma obrotowe
szezekowe manipulatory (10, 11 i 12) wspdtpra-
cujgce z podno$nikami (13 i 14, 15 i 16, 17 i 18).

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4 i 5, znamienne tym, -
ze polewarka (7) ma dozownik dla regulacji do-
plywu impregnatu w zalezno$ci od wielkoSci
impregnowanego elementu.
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