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маш"
(56) Иноземцев Е К Ремонт генераторов, синхро-
нных компенсаторов и электродвигателей М ,
1986, с 98
(57) Спосіб укладання обмотки статора електрич-
ної машини, що включає укладання замкового
стержня у збільшений технологічний коридор і
переміщення стержня уздовж паза, який відрізня-
ється тим, що спочатку моделюють укладання
замкового стержня, при цьому перший стержень
укладають із зміщенням уздовж паза, стержень,
який моделює замковий, укладають поряд з ним з
боку, протилежного напряму укладання обмотки,
просуваючи перший стержень уздовж паза, виби-
рають таке його положення, при якому в лобових
частинах замковий стержень проходить на мініма-
льному, не викликаючому деформації і пошко-
джень, наближенні до першого стержня, перший
стержень тимчасово закріплюють, стержень, який
моделює замковий, вилучають, потім укладають

Винахід належить де галузі важкого електро-
машинобудування, а саме, де технології створен-
ня статорів турбогенераторів з термореактивною
ІЗОЛЯЦІЄЮ обмотки

Відомий спосіб укладання обмотки статора
електричної машини ("Ремонт генераторов, син-
хронных компенсаторов и электродвигателей" Е К
Иноземцев, изд второе, М , "Высшая школа",
1986, с 93), при якому перед укладанням пазові
частини стержнів обмотки покривають парафіном
для зменшення сил тертя та роблять на них по-
значки, за якими встановлюють стержні чітко над
пазами сердечника статора Заводять їх радіальне
в пази, осаджуючи силою при тугому ході, цей
спосіб забезпечує укладання всіх стержнів, в тому
числі і замкового, однаково, без особливих пере-

другии та наступні стержні, поступово зменшуючи
їх зміщення уздовж паза до нуля, групу зміщених
стержнів тимчасово закріплюють, решту стержнів
до передзамкового включно укладають і закріп-
люють в номінальному положенні, в утворений між
лобовими частинами передзамкового та першого
стержнів перший збільшений технологічний кори-
дор заводять першу лобову частину замкового
стержня, тимчасово зафіксовують замковий стер-
жень у похилому положенні із трохи піднятою дру-
гою лобовою частиною, звільняють від тимчасово-
го закріплення групу частково зміщених стержнів і
зсовують їх по черзі уздовж паза в зворотному
напрямі, створюючи при цьому другий збільшений
технологічний коридор, потім підіймають лобові
частини цих стержнів з боку першої укладеної ло-
бової частини замкового стержня із збільшенням
висоти підйому в міру наближення до замкового
стержня, переміщують замковий стержень уздовж
паза до розміщення його другої лобової частини
над другим збільшеним технологічним коридором,
опускають другу лобову частину замкового стерж-
ня у другий збільшений технологічний коридор,
трохи ПІДНЯТІ стержні звільняють від тимчасового
кріплення, укладають їх в номінальне положення і
закріплюють усі стержні остаточно

шкод з боку раніш укладених стержнів Проте він
може бути використаний тільки для статорів елек-
тричних машин, у яких між лобовими частинами
стержнів обмотки є достатні конструктивні зазори,
які дозволяють утворювати необхідний технологі-
чний коридор для заведення замкового стержня
Для статорів електричних машин з малими конс-
труктивними зазорами і з термореактивною ІЗОЛЯ-
ЦІЄЮ ВІН не маже бути прийнятим, оскільки укла-
дайся замкового стержня було б неможливим
через перешкоду стержнів, які вже укладені, і не-
допустимість підрихтовки стержня через можливе
пошкодження ізоляції

Відомий спосіб укладання обмотки статора
електричної машини ("Ремонт генераторов, син-
хронных компенсаторов и электродвигателей"
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Е К Иноземцев, издание второе, М "Высшая шко-
ла", 1866, с 98, абзац 3 знизу), згідно з яким ство-
рюють збільшений технологічний коридор в лобо-
вій частині обмотки для укладання замкового
стержня шляхом припіднімання сходинкою раніш
укладених стержнів в кількох сусідніх пазах, їх
тимчасово закріплюють, лобові частини при-
піднятих стержнів відгинають у бік протилежний
добовій частині замкового стержня Потім замко-
вий стержень і стержні, які розміщені сходинкою,
опускають в радіальному напрямі на дно паза Цей
спосіб на відміну від попереднього аналога дозво-
ляє укладати стержні обмотки ь термореактивною
ІЗОЛЯЦІЄЮ, оскільки знижує можливість деформацій
та пошкоджень ізоляції при укладанні Проте він не
виключає цілком деформацій лобових частин,
окрім того, через труднощі закріплення лобових
частин припіднятих стержнів, може бути прийня-
тим в основному для обмоток машин малої та се-
редньої потужності до 50МВт з масою стержнів до
50-80кг

Відомий також спосіб укладання обмотки ста-
тора електричної машина ("Ремонт генераторов,
синхронных компенсаторов и электродвигателей"
Е К Иноземцев, изд второе, М , "Высшая школа",
1986, с 98, абзац 2 знизу), який включає укладання
замкового стержня у збільшений конструктивний,
він же тут і технологічний, коридор, та переміщен-
ня замкового стержня не тільки в радіальному на-
прямі, але і вздовж паза Ці ознаки дозволяють
взяти цей спосіб за прототип Проте на відміну від
способу, який пропонується, в прототипі збільше-
ний технологічний коридор утворюють шляхом
зменшення ширини стержня в пазовій частині за
рахунок зменшення товщини ізоляції замкового
стержня, підготовлений таким чином стержень
заводять у паз одночасно переміщуючи його
вздовж паза, попадають лобовими частинами в
конструктивний коридор між першим та передзам-
ковим стержнями, цей спосіб допустимий для еле-
ктричних машин любої потужності

Недоліком цього способу є те, що затоншена
ІЗОЛЯЦІЯ замкового стержня підвищує можливість
пробою ізоляції Крім того для стержнів з великою
довжиною ускладнюється ущільнення збільшеного
зазору між стержнем та стінкою ваза

В основу винаходу поставлено задачу удоско-
налити спосіб укладання обмотки статора елект-
ричної машини, щоб шляхом певного переміщення
стержнів обмотки при укладенні забезпечити укла-
дання обмотки без пошкоджень та порушень і під-
вищити тим самим ремонтопридатність та надій-
ність електричної машини

Поставлена задача вирішується тим, що в
способі укладання обмотки статора електричної
машини, якай включає укладання замкового стер-
жня в збільшений технологічний коридор і перемі-
щення стержня уздовж паза, згідно з винаходам
спочатку моделюють укладання замкового стерж-
ня, при цьому перший стержень укладають із змі-
щенням уздовж паза, стержень, який моделюю
замковий, укладають поряд з ним з боку протиле-
жного напряму укладання обмотки, посовуючи
перший стержень уздовж ваза, вибирають таке
його положення, при якому в лобових частинах
замковий стержень проходить на мінімальному не

визиваючому деформації і пошкоджень наближен-
ні до першого стержня, перший стержень тимча-
сове закріплюють, стержень, який моделює замко-
вий, вилучають, потім укладають другий та
послідуючі стержні поступово зменшуючи їх змі-
щення уздовж паза до нуля, групу зміщених стер-
жнів тимчасово закріплюють решту стержнів до
передзамкового включно укладають і закріплюють
в номінальному положенні, в утворений між лобо-
вими частинами передзамкового та першого стер-
жнів перший збільшений технологічний коридор
завадять першу лобову частину замкового стерж-
ня, тимчасово зафіксовують замковий стержень у
похилому положенні із припіднятою другою лобо-
вою частиною, звільняють від тимчасового кріп-
лення групу частково зміщених стержнів і зсовують
їх по черзі уздовж паза в зворотному напрямі,
створюючи при цьому другий збільшений техноло-
гічний коридор, потім підіймають лобові частини
цих стержнів з боку першої укладеної лобової час-
тини замкового стержня із збільшенням висоти
підйому з міру наближення до замкового стержня,
переміщують замковий стержень уздовж ваза до
розміщення його другої лобової частини над дру-
гим збільшеним технологічним коридором, опус-
кають другу лобову частину замкового стержня у
другий збільшений технологічний коридор, припід-
няті стержні звільняють від тимчасового кріплення,
укладають їх в номінальне положення і закріплю-
ють усі стержні остаточно

Таким чином, спосіб дозволяє укласти обмотку
статера електричної машини без пошкоджень та
порушень ізоляції, зберігши початкову МІЦНІСТЬ,
яка була закладена при виготовленні стержня, чим
підвищує надійність експлуатації, крім того даний
спосіб укладання дозволяє замінити обмотку ста-
тора будь-якої конструкції, чим підвищує ремонто-
придатність

На фіг 1 зображений поздовжній розріз стато-
ра електричної машини

На фіг 2 зображений фрагмент обмотки стато-
ра електричної машини, на якому показаний пер-
ший збільшений технологічний коридор для укла-
дання першої лобової частини замкового стержня
обмотки

На фіг 3 зображені фрагменти обмотки стато-
ра з протилежних боків електричної машини та
зв'язок між першою і другою лобовою частиною
замкового стержня, де перша лобова частина зам-
кового стержня укладена, а друга u протилежного
боку припіднята над другим технологічним кори-
дором

На фіг 4 зображений фрагмент обмотки стато-
ра, на якому показаний підйом лобових частин
групи зміщених стержнів з боку першої укладеної
лобової частини замкового стержня

На фіг 5 зображений фрагмент обмотки стато-
ра, на якому показано, що лобова частина замко-
вого стержня укладена в другий технологічний
коридор

Спосіб укладення обмотки 1 (фиг 1) статера
електричної машини, наприклад турбогенератора,
здійснюють таким чином

Спочатку створюють перший збільшений тех-
нологічний коридор 2 (фіг 2) між лобовими части-
нами 3 (фіг 1) першого стержня 4 (фіг 2) та перед-
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замкового стержня 5 Для цього укладають в паз 6
(фиг 1) сердечника 7 статора перший стержень 4
(фіг 2) та виставляють його асиметрично вздовж
ваза 6 відносно довжини сердечника 7

Потім поряд з ним з боку протилежного на-
пряму укладання обмотки укладають стержень,
який моделює замковий стержень 8 (фіг 3) При
цьому зміщують перший стержень 4 не довжині
пазу 6 таким чином, щоб вибрати положення, при
якому в лобових частинах 3 (фіг 1) замковий стер-
жень 8 (фігЗ) вільно проходить на мінімальному
приближенні де першого стержня 4, доходячи до
дотику з ним по дотичній з нульовим зазорам без
натягу, не називаючи деформації лобових частин
Після ЦЬОГО перший стержень 4 закріплюють тим-
часовими клинами та бандажами у зміщеному по-
ложенні, яке відшукали

Стержень, який моделює замковий стержень
8, видаляють і починають укладання другого та
послідуючих стержнів, поступове зменшуючи змі-
щення, поки не виходять до укладання стержня
без зміщення

Групу 9 часткове зміщених стержнів закріплю-
ють тимчасовими клинами та бандажами і продо-
вжують укладання решти стержнів обмотка з роз-
міщенням та закріпленням їх в номінальному
положенні до передзамкового стержня 5 включає,
лобові частини якого разом з лобовими частинами
першого стержня 4 створюють перший збільшений

Перша сторона

технологічний коридор 2 (фіг 2) Першу лобову
частину 10 (фігЗ) замкового стержня 8 заводять в
створений коридор 2 (фіг 2), опускають м на пер-
ший опорний конічний звід 11 статора і фіксують
тимчасово в похилому відносно паза 6 положенні з
припіднятою і не дійшовши до другого конічного
зводу 12 (фіг 3) другою лобовою частиною 13

Потім ЗВІЛЬНЯЮТЬ ВІД тимчасового кріплення
групу 9 частково зміщених стержнів і зсовують їх
по черзі уздовж паза 6 в протилежному напрямі,
створюючи при цьому другий збільшений техноло-
гічний коридор 14 Встановлюють групу з зміщених
стержнів 9 похилому положенні, ПІДІЙНЯВШИ і тим-
часово закріпивши їх лобові частини з боку першої
укладеної лобової частини 10 (фіг 4) на різних ви-
сотах так, щоб висота підйому лобової частина
збільшувалась в міру наближення до замкового
стержня 8 до найбільшої

Перемішують замковий стержень 8 уздовж ва-
за 6 до розміщення його другої лобової частини 13
(фігЗ) над другим технологічним коридором 14 і
опускають другу лобову частину 13 у цей коридор
на другий опорний конічний звід 12 Після чого
припідняті лобові частини групи 9 зміщених стерж-
нів (фіг 4) звільняють від тимчасового кріплення і
опускають (фіг 5) на перший конічний звід 11
(фіг 3) статора, придають стержням номінальне
положення по довжині і закріплюють їх пазові і
лобові частини постійними кпинами та бандажами

Друга сторона

Фіг 1
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