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(57) Tiivistelmi:

Muuntajat ja mittamuuntajat valetaan usein valuhartsia
kdyttden., T3118in on tarvittavien etdisyyksien takaamisek-
51 jdrjestetty normaaliin tapaan erotinosat (7,8) kelojen
(1,3, 5) vdliin sekd kelojen (1,3,5) ja valumuotin osien
viliin. Keksinndn mukaan erotinosat (9,10,11) on valmis-
tettu kylldstdm3lld tekohartsilla osa lasikuitukangasta,
jonka langat muodostavat silmukka-aukkoja, poimuttamalla
(h, P) po. kangas ja kovettamalla tekohartsi. Valumassana
kdytetddn tiyteainetta sisiltivild valuhartsia. Keksinnén
mukaisella menetelm#ll¥ s¥hkslaitteen valamiseksi pys- .
tyt8%&n valmistamaan erittlin homogeenisia valuhartsiker-
roksia ja tdmin vuoksi sitd voidaan soveltaa s&hkdlaittei-

siin, joissa on hyvin korkeat kiyttdj¥nnitteet.

(57) Sammandrag

Transformatorer och mittransformatorer ingjuts ofta i
gjutharts. Dirvid har fdr uppritthillande av de erforderliga
avstinden pd sedvanligt sdtt anordnats distanskroppar
(7,8) mellan lindningarna (1,3,5) respektive mellan lind-

ningarna {(1,3,5) och delarna av gjutformen.

Enligt uppfinningen framstdlls distanskropparna (9,10,11)
genom inpregnering av ett avsnitt av en glasfiberviv,
vilken mellan vivnadstrddarna uppvisar maskartade genom-
g&ngar, med konstharts, varvid vlvnaden korrugeras (h,P)
och konshartset h¥rdas och som gjutmassa anvinds ett
gjutharts innehdllande fyllmedel.

Utfdrandet av det uppfinningsenliga fdrfarandet f&r
gjutning av elektrisk apparat m¥3liggdr framst¥llning

av synnerligen homogena gjuthartsskikt och ldmpar sig
ddrfdr f¥r anvindning i elektriska apparater med synnerligen
h8ga driftsspinningar.
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Menetelmd sdhkdlaitteen ympdrdimiseksi valuhartsilla

Tamdn keksinndn kohteena on menetelmd sdhkdlaitteen,
kuten muuntajan sekd j&nnite-~ tai virtamuuntajan ympdrSimi-
seksi valuhartsilla, jolloin rei'itettyj&, seulamaisia vili-
ke-elementtejd sovitetaan kddmien v&dliin ja kddmien ja valu-
muotin sisdseindn vdliin k#&mien pitdmiseksi ennalta mairi-
tyn vdlimatkan p&ddss& toisistaan ja valumuotin sisdseinidsty,
Ja jolloin valuhartsia, joka sisdltdi tdyteainetta, kidyte-
tddn valumassana.

Kelojen vdlisen tai kelojen ja valumuotin sisdseinéin
vdlisen ennaltamddrdtyn etdisyyden sdilyttdmiseksi kdyte-
tddn erotinosaa, niin ettd s&hkdlaitetta valettaessa muodos-
tuu halutunpaksuinen hartsikerros. Tdssd erotinosassa ei
saa olla onteloa eikd se saa aiheuttaa halkeamaa hartsiker-
rokseen. Lisdksi sen toivotaan toimivan hartsikerroksen lu-
jitteena.

Kuviot 1 ja 2 esittdvdt tavanomaisesti valettuja sdh-
k6laitteita.

Kuvio 1 on osittainen poikkileikkaus valetusta jédnni-
temuuntajasta. Sen jdlkeen, kun matalajdnnitekela on asetet-
tu paikalleen, kaadetaan valuhartsi kelaa 1 ympdrdividn hart-
sikerroksen muodostamiseksi, samalla, kun kela 1 kylldste-
tddn hartsilla. Korkeajdnnitekela 3 kelataan kelojen 1 ja 3
vdlisend erotinosana toimivan hartsikerroksen 2 ympdrille.
Sen jdlkeen kaadetaan uudelleen valuhartsia, jotta muodos-
tuisi hartsikerros 4, joka sulkee kelat 1 ja 3 sisdinsi.
Kuten huomataan, muodostetaan ensimmédinen hartsikerros ma-
talajdnnitekelan 1 ja korkeajdnnitekelan 3 vdlilld tarvit-
tavan etdisyyden sdilyttdmiseksi sekd korkeajdnnitekelan 3
puclan muodostamiseksi. Koska tdmid muuntaja edellyttdd kah-
ta valuvaihetta, on sen valmistaminen kallista ja molemmat
valuvaiheet tdytyy ajoittaa tarkasti toistensa suhteen, jot-
ta muodostuneessa hartsikerroksessa ei olisi onteloita tai
halkeamia.

Kuviot 2a ja 2b ovat osittaisia poikkileikkauksia va-
letun muuntajan korkeaj&nnitekelasta. Kun t&mi muuntaja va-

letaan, sijoitetaan korkeajdnnitekela 5 valumuottiin, jota
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ei ndy ja valuhartsi valetaan telan ympidrille. Joukko erik-
seen valettuja erotinosia 7 ja 8 on sijoitettu sopiville
tdisyyksille toisistaan kelan 5 sisd- ja ulkokehien seki
muotin sisdseinien vdliin, jotta sdilytettdisiin kelan 5 ja
nuotin sisdseinien vdlinen tarvittava etdisyys, niin ettd
syntyy hartsikerros 6, jonka paksuuden mddrittelevdt erilai-
set sdhk6iset ja mekaaniset olosuhteet. Erotinosat tehdiin
samantyyppisestd hartsista kuin hartsikerros 6. Yksittdis-
ten erotinosien sijoittaminen kelan sekd muotin sisdseinien
vdliin on kuitenkin huomattavan monimutkainen ty&vaihe.
Kaikkien erotinosien, jotka ovat umpinaisia ja jdykkid, tu-
lee olla erittdin mittatarkkoja, koska muutoin syntyy ero-
tinosien ja kelan tai muotin sisdseinien v&liin haitallisia
vapaita vdlej&, ja erotinosat eivdt tdytd tehtdvddnsd. Jos
erotinosien mitat eivdt ole tarkkoja, ne aiheuttavat kohtuu-
tonta rasitusta kelalle, kaapivat erotusaineen muotin sis&-
seinistd tai aiheuttavat halkeamia hartsikerrokseen. Lisdk-
si eivdt kelan ympédrille ylld selitetylld tavalla sijoite-
tut erotinosat juuri vahvista hartsikerrosta, eivdtkd ne
pysty estdmddn halkeamia, joita hartsikerrokseen voi muodos-
tua johtuen muuntajan toimiessa syntyvdstd suuresta s&hko-
magneettisesta voimasta, metallin ja hartsin erilaisesta
ldmpSlaajenemisesta tai muista syistd. Hartsikerrokseen mah-
dollisesti muodostuvat halkeamat pyrkivdt laajenemaan nopeas-
ti, mikd& aiheuttaa ennen aikaisen eristysvian sdhkdlaiteessa.

Sen vuoksi on tdmdn keksinnon pddmddrdnd poistaa edel-
14 mainitut tekniikan tason haitat ja saada aikaan menetel-
m&, joka yksinkertaistaa valettujen sdhkdlaitteiden valmis-
tusta sekd estdd uudentyyppisid erotinosia k&yttd&m&dllad hal-
keamien tai onkaloiden muodostumisen hartsikerrokseen.

Tdmdn keksinndn mukaisesti voidaan td&md pddmddrd saa-
vuttaa menetelmdlld siten, ettd vdlike-elementit valmiste-
taan lasikuitukudoksesta niin, ett&d kappale t&llaista kudos-
ta, jossa on silmukoita kudelankojen valissd, kyll&stetddn
muovilla, ettd tdllainen kudoskappale aallotetaan ja ettéd

muovi kovetetaan.
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Keksintdd selitetddn nyt yksityiskohtaisemmin esi-
merkin avulla viitaten oheisiin piirustuksiin.

Piirustuksissa on kuvio 3 suurennettu osakuva ver-
kosta, josta keksinndn mukainen erotinosa tehddidn, ja ku-
vio 4 on poikkileikkauskuva erotinosasta. Kuviot 5 ja 6
ovat samanlaisia osapoikkileikkauskuvia kuin kuviot 1 ja
2a vastaavasti kuitenkin niin, ettd niissd esitetddn kek-
sinndn mukaisella menetelmdlld valmistettu muuntaja. Kuvio
7 esittdd erotinosien valmistusprosessia ja kuvio 8 on
perspektiivikuva kelan ympdrille kierretystd erotinosasta.

Viitaten ensin tarkemmin kuvioon 3, tehd&d&n erotin-
0sa harmaasta lasikankaasta, jota saadaan poistamalla l&m-
méssd vdri, jota kdytetddn lasikuitua valmistettaessa.
Harmaata lasikangasta on kaupallisesti saatavana eri laa-
tuina, jotka mddrittelee yksittdisen kuidun halkaisija,
kierteiden luku ja kudontatyyppi, esimerkiksi toimikas-
tai palttinakudos ja joista voidaan valita sopiva kdytet-
tdvadksi erotinosan valmistukseen. Tdrkeintd tdssd yhteydes-
sd on valita lasikangas, jonka koko pinta on tdynnd suh-
teellisen suuria silmukka-aukkoja, joita loimi- ja kudesdi-
keet muodostavat. Toisin sanoen on varmistauduttava siitd,
ettd tdyteaine-, kuten piidioksidihiukkaset, joita valu-
hartsissa on, pd&dsevd@t helposti lasikankaan silmukka-auk-
kojen ldpi valuvaiheen aikana, kuten tdmdn jdlkeen yksi-
tyiskohtaisemmin selitetddn. Koska valuhartsin tavallises-
ti sisdltd@mdn tdyteaineen hiukkashalkaisija on noin 25-75
/um, riittdd, kun valitaan lasikangas, jonka silmukka-auk-
kojen, jollaista kuvion 3 nuoli osoittaa, pinta-ala on
noin 1 mmz.

Harmaa lasikangas voidaan valaa kuvion 4 esitt&d&m&&n
poimustettuun muotoon, minkd jdlkeen se kovetetaan kuvion 7
esittdmdn prosessin mukaisesti. Erotinosan poimutettua
muotoa ei rajoiteta kuvion 4 esittdmiddn, vaan se voi olla
myds kolmion tai puolisuunnikkaan muotoinen. Poimutetuksen
kunkin harjan korkeus h mddr&dtd&n niin, ettd syntyy halu-
tun paksuinen hartsikerros sdhk$laitteeseen kelojen tai

kelojen ja valumuotin sisdseindn vidlille. Jos esimerkiksi
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ldpilydntilujuuden kannalta tarvitaan 6 mm:n hartsikerros,
yvoi korkeus h olla 6 mm. Poimujen vili P poimutetussa ero-
tinosassa on mieluimmin suhteellisen pieni, jotta puristus-
Jjdykkyys pitkin poimujen harjoja olisi parempi, koska liian
suuri poimuvdli P tekee erotinosan alttiiksi muodonmuutok-
selle vdhdisemmdstdkin ulkopuolisesta voimasta. Suoritet-
taessa kokeita erotinosilla, joissa oli erilaiset korkeudet
h ja poimuv&dlit P, todettiin, ettd jos h ja P ovat olennai-
sesti yhtd suuret, on mekaaninen lujuus parhaimmillaan.
Kuvio 7 esittdd esimerkin avulla erotinosan valmis-
tusprosessia. Kuviossa 7 esittdd numero 20 harmaalasikan-
gasrullaa, 21 lakkahartsikylpyd, jonka koostumus esitetdin
tdmdn jdlkeen esimerkin avulla, 22 tunnelityyppistd puolik-
sikovettavaa uunia, joka on varustettu ldmmitykselld, 23
leikkuria ja 24 puristinta, joka on asennettu kuumennusuu-
niin 25 ja jossa on poimutusmuotit. Jotta lakka tarttuisi
paremmin kankaaseen, on suositeltavaa esikdsitelld kangas
sopivalla tavalla, esimerkiksi silaanikiinnitysaineella.
Kun lasikangas kulkee puoliksikovettavan uunin 22 lipi,
haihtuu lasikankaalla olevan lakkahartsin liuotin lammdssd
ja lasikankaasta tulee puoliksikovettunut esikylléste,
jonka kovettumisaste on kaksi tai kolme kertaa korkeampi
kuin hyytelditymisaste. Kangas ei endd ole tahmeaa, mutta
vield riittdvdn taipuisaa. Se leikataan leikkurilla 23 en-
naltamddrdttyyn pituuteen, mddrdtynpituisten puoliksikovet-
tuneiden levyjen 26 aikaansaamiseksi. Levyjen 26 lasikan-
kaan silmukka-aukot sdilyvdt ennallaan. Sitten joutuu ku-
kin levy 26 kuumennusuuniin 25, ne puristetaan kuumien aal-
lotusmuottien 24 v&dliin, jotka mddrddvdt halutun aalloitus-
muodon ja puristetaan riittdvdn korkeassa ldmp&tilassa, jol-
loin syntyy tdysin kovettunut levy 27. Kovettunut levy 27
voidaan leikata s&dhk&laitteessa kdytettdvdan erotinosan
edellyttdmddn muotoon ja mittoihin. Vaikka kuviossa 7 esi-
tetyssd prosessissa lasikangaskudos on leikattu levyiksi
puoliksikovetuksen jdlkeen, voidaan myds kdyttda poimutus-
teloja, jotka jatkuvasti poimuttavat kudosta ja kovettavat

sen tdysin.
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Tadmdn keksinndn tekijd kdytti esimerkkind koostumuk-

seltaan seuraavanlaisia lakkahartseja.

Epoksilakkahartsi:

Pddaines: Bisfenoli A-tyyppinen epoksihartsi 100 paino-osaa
Kovettaja: Potentiaaliamiini 5 paino-osaa
Liuotin: Metyylisellosolvi 200 paino-osaa

Triatsiinilakkahartsi:

Pddaines 1l: Bismaleimidin ja triatsinihartsin

reaktiotuote 100 paino-osaa
Pi3aines 2: Novolak-tyyppinen epoksihartsi 30 paino-osaa
Kovetuskatalysaattori: Tinaoktylaatti 0,5 paino-osaa
Liuotin: Metyylietyyliketoni 100 paino-osaa

Hartsin kovettaminen suoritettiin seuraavasti. Kum-
mallakin ndistd lakkaseoksista kylldstetty lasikangas kui-
vattiin l&mpdtilassa 120°C 10 minuutin ajan liuottimen
haihduttamiseksi, jolloin hartsi kovettui puoliksi ja sit-
ten se valettiin muottiin paineen alaisena l&mp&tilan ol-
lessa lSOoC noin kahdeksi tunniksi, jolloin hartsi kovettui
tdysin. Vaihtoehtoisesti l&mmitettiin lasikangasta ldmpo-
tilassa 100°C noin tunnin ajan sen saattamiseksi puoliko-
vaksi ja ld&mpdtilassa 180° tunnin ajan sen saattamiseksi
tdysin kovaksi.

Jotta saataisiin tdysin onkaloton hartsikerros ero-
tinosaksi, joka parantaa rdiskdhtelyvastusta, tulee lasi-
kangas kyll&dstdid hartsilla tdydellisesti kdyttdm&lld tun-
nettua tyhjidkylldstysmenetelmdi.

Y114 selitetylld tavalla tehdyt poimutetut erotin-
osat sijoitetaan kelojen vdliin ja kelojen sekd valumallin
sisdseinien v&dliin, ndiden vdlisen tarvittavan etdisyyden
sdilyttdmiseksi ja valuhartsi, joka kdsittdd tdyteainetta,
kuten piioksidia ja alumiinioksidia valetaan muottiin kelo-
jen ja erotinosien yhdist&miseksi, jolloin syntyy valettu
sdhk®dlaite. Jos se on mahdollista, tulisi erotinosan muodos-
tava lasikangas kylldstdd valuhartsin tyyppiselld hartsil-
la.

Y113 esitetylld tavalla tehtyjd sdhkélaitteita esi-

tetddn esimerkkeind kuvioissa 5 ja 6. Viitaten ensin ku-
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vioon 5, joka esittii jdnnitemuuntajan osapoikkileikkausta,
ynpdr8i poimutettu erotinosa 9 matalajdnnitek&sdmii 1 ja
muodostaa puolan, jonka ympirille korkeajédnnitekdimi 3 on
kelattu. Matalaj&nnitek44mi 1, erotinosa 9 ja korkeajinni-
kd8mi 3 on yhteniisesti upotettu hartsikerrokseen 4. Kuten
on ilmeistd, edellyttdd laitteen valmistus vain yhden vala-
misvaiheen ja on yksinkertaisempi kuin kuviossa 1 esitetty
menetelmd. Kuvio 6 on osapoikkileikkauskuva korkeajénni-
tyskelasta valetussa muuntajassa. Poimutetut erotinosat

10 ja 11 on sijoitettu korkeajidnnitekelan 5 ja ei-ndkyvan
valumuotin v&liin ja kela 5 seki erotinosat 10 ja 11 on
yhtendisind upotettu hartsikerrokseen 6.

Kuvioiden 5 ja 6 esittdessi erotinosaa pelkdstdédn
kaavamaisesti, n&kyy se totuudenmukaisemmin kuviossa 8,
jossa poimutetun erotinosan 9 harjat ovat yhdensuuntaisia
kelan 1 akselin kanssa, jolle erotinosa 9 on kelattu. Ero-
tinosa voidaan my&s sijoittaa pitkin kelan sisikehii ja
se sdilyttdd tarpeellisen etdisyyden molempien kelojen tai
kelan ja valumuotin sisiseindn valilli.

Pdinvastoin kuin tavanomainen jdykkd erotinosa, on
ylld selitetty poimutettu erotinosa suhteellisen helposti
taivutettavissa pitkin sen poimutettua pintaa ja sijoitet-
tavissa kddmin koko kaarevalle kehdlle liheiseen kosketuk-
seen kddmin kanssa. Erotinosan timi ominaisuus tehostaa
voimakkaasti valettujen sihkSlaitteiden valmistusta.

Erotinosa sallii my®s tietyn miirin joustavuutta
pitkin harjojensa huippuja ja pitdi kelaa valumuotissa
niin, ettd kelan koko kehdidn vaikuttaa yhtendinen voima,
koska se kompensoi kaikki mahdolliset kelan tai omat mit-
tapoikkeamansa. Erotinosan asentaminen valumuottiin on
erittdin helppoa. Lasikangas, josta erotinosa on tehty,
vahvistaa hartsikerrosta ja suojaa siti murtumilta hajotta-
malla laajalle alalle rasitukset, jotka aiheutuvat laitteen
kdytdn aikana esiintyvistd s&hkSmagneettisista voimista.
Jos hartsikerrokseen jostain syystd syntyy paikallinen
halkeama, estdd erotinosa halkeaman laajenemisen ja estidd
séhk&8laitteen eristyksen olennaisen heikkenemisen, niin

ettd laitteen toimintavarmuus sidilyy.
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Laitteen valamisen aikana valuu valumuotissa olevan
aukon kautta tuleva valuhartsi vapaasti erotinosan muodos-
tavassa lasikankaassa olevien silmukka-aukkojen 1ldpi ja
pddsee muotin joka soppeen. Tdmd koskee myds valuhartsissa
olevaa tédyteainetta. Erotinosa ei toimi suodattimena tdyte-
aineen pddsyn estdmiseksi, vaan pddstdd sen vapaasti lasi-
kankaan silmukka-aukkojen ldpi, jolloin on mahdollista muo-
dostaa hartsikerros, joka on tasa-aineinen muotin joka
kohdassa. Siten on erittdin tdrkedd kdyttdd erotinosan
valmistukseen lasikangasta, jossa on silmukka-aukkoja. Jos
nditd silmukka-aukkoja ei ole, ei tdyteaine pddse lasikan-
kaan 1l8pi, joka tukkeutuu valuvaiheen aikana. Tdstd on
seurauksena, ettd valuhartsi ei pddse muotin joka soppeen
ja muodostaa hartsikerroksen, jossa on onkaloita. Vaikka
onkaloita ei muodostuisikaan, on mahdotonta saada aikaan
tdysin tasa-aineista hartsikerrosta, koska tdyteaine ei
kunnolla pddse erotinosan toiselle sivulle. Koska tdllai-
nen epdtasa-aineinen hartsikerros on mekaaniselta lujuu-
deltaan huonompi ja sen eri osien ldmp8laajenemiskerroin
vaihtelee, se saattaa helposti murtua valuvaiheen 1ldmp&-
jadnnitysten tai siihen liitetyn sdhk&laitteen toiminnan
vaikutuksesta.

Tdmdn keksinndn mukaisia erotinosajdrjestelyjéd koes-
tettiin mekaanisten ja s&hk&isten ominaisuuksien suhteen,
joita verrattiin tekniikassa tunnettuihin. Tulokset esite-
td4n seuraavassa taulukossa. Kaikki ndytteet I-IV olivat
10 mm leveitd, 150 mm pitkid ja 4 mm paksuja. Ndyte I oli
umpinainen kappale, joka oli tehty valamalla A-tyyppistd
bisfenoliepoksihartsia ja lisddmdlld piioksidia tdytteek-
si. Ndyte II tehtiin kdyttdmdlld erotinosaa, joka oli saa-
tu aikaan kyll&dstdmdlld lasikangas epoksihartsilla, poimut-
tamalla se ja kovettamalla hartsi, sekd samantyyppistd va-
luhartsia, jota kdytettiin ndytteen I valmistamiseen. N&y-
te III tehtiin samalla tavoin kuin ndyte II, paitsi etta
lasikangas kylldstettiin triatsiinihartsilla. N&yte IV
saatiin aikaan samalla tavoin kuin ndyte II, paitsi ettéd
lasikangas kylldstettiin tyhjidssd onteloiden vdlttamisek-

si.
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Taulukko
Ndyte I
Taivutuslujuus (MN/mz) 140%10
Taivutusjoustokerroin 8 000
(MN/mZ) 1300
Lyhytaikainen vioittumis-
jdnnite (MV/m) 45%3
Riiskdhtelyn aloitusjén-
nite (Vi) -
Rdiskdhtelyn padtdsjin-
nite (Ve) -

II
180%10

10 000
500
4313

6,0

5,0

70764

III
180110
11 000
$500
43%3

6,0

4,5

IV
180%10
10 000
500
447

12,0

10,0

Kuten taulukon tuloksista kdy ilmi, voidaan tdmdn

keksinndn mukaisella erotinosalla saada aikaan hartsiker-

ros, jonka mekaaninen lujuus on parempi kuin tekniikan ta-

sossa tdhidn saakka (ndyte I) ja t&mdn keksinndn ndytteitd

voidaan eristyskyvyn suhteen tdysin verrata ndytteeseen I.

Timidn keksinn®n mukaisesti, jossa erotinosat on si-

joitettu kelojen tai kelojen ja valumallin sisdseinien va-

liin, tarvittavan etdisyyden sdilyttdmiseksi, kuten ylld on

yksityiskohdittain selitetty, on mahdollista edullisesti

vksinkertaistaa ja helpottaa erotinosien sijoittelua ennen

valuvaihetta, verrattuna tunnettuun menetelmd&n, jossa jdy-

kit erotinosat on sijoitettu toisistaan erilleen sekd muo-

dostaa tasa-aineinen hartsikerros, jossa ei ole onteloita,

eikd@ halkeamia.

Timin keksinndn mukainen erotinosa on kaksoiskelojen

lisiksi kdyttdkelpoinen myds valumuotin sisdseinédn ja pddt-

teen sekid valumuotin sisdseindn vdlissd.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sdhkdlaitteen ympdrdimiseksi valuhartsil-
la, jollion eri'itettyjd, seulamaisia vdlike-elementteja (9,
10, 11) sovitetaan kddmien (1,3,5) vdliin ja kddmien (1, 3,
5) ja valumuotin sisdseindn vdliin kddmien pitdmiseksi ennalta
miidrsdtyn vilimatkan pddssd toisistaan ja valumuotin sisdsei-
ndstd, ja jolloin valuhartsia, joka sisdltdd tdyteainetta,
kdytetddn valumassana, t unn e t t u siitd, ettd vdlike-
elementit (9, 10, 11) valmistetaan lasikuitukudoksesta niin,
ettd kappale tdllaista kudosta, jossa on silmukoita kudelan-
kojen vdlissd, kylldstetddn muovilla, ettd tdllainen kudos-
kappale aallotetaan (h, P) ja ettd muovi kovetetaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd jokainen kudoksen silmukka on suurem-

pi kuin tdyteaineen suurimmat hiukkaset.
Patentkrav

1. Fdrfarande f&6r inbakning av en elektrisk apparat
i gjutharts, varvid perforerade, sdlliknande distanselement
(9, 10, 11) anordnas mellan lindningar (1, 3, 5) och mellan
lindningar (1, 3, 5) och en inre vdgg i en gjutform i och
£8r fasthallning av lindningarna pa fdrutbestdmda avstand
fran varandra och fran den inre vdggen i gjutformen, och
varvid ett gjutharts som innehdller fyllmedel anvdnds som
gjutmassa, k @&nnetecknat ddrav, att distansele-
menten (9, 10, 11) framstdlls av glasfibervdv, genom att
ett stycke sddan vdv, vilken uppvisar maskor mellan viavtra-
darna, impregneras med plast, att ett sadant vdvstycke korru-
geras (h, P) och att plasten hdrdas.

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, Kk d nn e -
t ec knat dirav, att varje maska i vdven dr stdrre an

de st8rsta partiklarna i fyllmedlet.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Hakemus julkaisuja:-Ansdkningspublikationer: Saksan liittotasavalta-
F&rbundsrepubliken Tyskland(DE) 2 123 520 (H 02 K 3/48), 2 653 315,
(H 01 F 5/06).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: lso-Britannia-Storbritannien(GB)
1 467 164 (H 02 K 15/12). USA(US) 3 377 602 (336-96), 1 974 406,

(H 02 K 15/10).
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