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(54) СПОСОБ ОБРАБОТКИ ОБМОТОК ЭЛЕК-
ТРОИНДУКЦИОННЫХ АППАРАТОВ
(57) Изобретение относится к технологии
производства индукционных аппаратов и

может быть использовано в электротехниче-
ской промышленности. Цель изобретения -
повышение производительности и качества
обработки обмоток. Сущность способа со-
стоит в следующем. Подлежащую обработке
обмотку 1 устанавливают между двумя прес-
сующими плитами 2 и 3. Затем соединяют
плиты стяжными шпильками 4, выполнен-
ными из термоупругого сплава и закрепля-
ют гайками 5. Стяжные шпильки перед-
установкой растягивают на 10-18% высоты
изоляции, имеющейся в обмотке. Затем об-
мотку устанавливают под пресс и сжимают.
Подтянув гайки шпилек обмотку устанавли-
вают в термошкаф, нагревают до 100-120°С
и выдерживают в течение 4 часов. При на-
греве стяжные шпильки начинают укорачи-
ваться и постоянно компенсируют падение
давления в изоляции. 8 ил.
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Изобретение относится к технологии
производства индукционных аппаратов и
может быть использовано в электротехниче-
ской промышленности.

Целью изобретения является повыше-
ние производительности и качества обра-
ботки обмоток.

На фиг. 1 представлена обмотка с тех-
нологической оснасткой, используемой при
ее обработке перед сборкой, общий вид; на
фиг. 4~ зависимости напряжений сжатия и
деформаций (усадки) изоляции от времени
при обработке обмоток в термошкафу по
известным и предлагаемому способам; на
фиг. 5— зависимости напряжений сжатия и
деформаций изоляции от времени по пред-
лагаемому способу при использовании шпи-
лек, растянутых на 10% высоты изоляции;
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на фиг. 6— то же, но при использовании
шпилек, растянутых на 18% высоты изоля-
ции; на фиг. 2- схема последовательности
операций обработки обмоток по способу
при использовании шпилек, растянутых на
10% высоты изоляции; на фиг. 3— схема
последовательности операций обработки
обмоток при использовании шпилек, растя-
нутых на 18% высоты изоляции; на фиг. 7
и 8 - схемы связи операций обоих вариантов
осуществления способа.

Способ осуществляется следующим об-
разом. Подлежащую обработке обмотку 1
(фиг. 1) устанавливают между двумя прессу-
ющими плитами 2 и 3, затем соединяют пли-
ты между собой стяжными шпильками 4,
выполненными из термоупругого сплава,
например ТНМ-3, и закрепляют гайками 5.

Ч < j ._.
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Стяжные шпильки перед установкой растя-
гивают на 10% высоты изоляции, имеющей-
ся в обмотке. Затем обмотку с плитами и
шпильками устанавливают под пресс и сжи-
мают обмотку, создавая в изоляции напря-
жение 10-МПа. Подтянув гайки шпилек,
обмотку устанавливают в термошкаф, на-
гревают до 100-120°С и прогревают в тече-
ние 4 ч. При нагреве стяжные шпильки
начинают укорачиваться и постоянно ком-
пенсируют падение давления в изоляции,
которое происходит из-за выхода наружу
обмотки влаги и из-за ползучести изоляции
под действием температуры и давления. Та-
кая величина деформации шпилек необхо-
дима и достаточна, чтобы компенсировать
усадку изоляции обмотки и сохранить до-
статочно высокий уровень давлений в изо-
ляции обмотки и сохранить достаточно
высокий уровень давления в изоляции к кон-
цу прогрева, т.е. в течение всего процесса
поддерживать постоянно высокое давле-
ние. Таким образом, деформация, сообщае-
мая шпилькам, обеспечивает рабочий ход
(компенсацию усадки изоляции) и запас хо-
да.

Деформация шпилек на 18% высоты
изоляции позволяет компенсировать еще и
упругую деформацию обмотки, те отка-
заться от операции прессовки на прессе.

На фиг. 4 хорошо видно отличие изве-
стного способа от предлагаемого способа.
С ростом температуры по кривой 1 начина-
ется падения силы сжатия обмотки. Ничем
не компенсируемое или слабо компенсиру-
емое известными средствами (пружины, ры-
чажные устройства) напряжения сжатия
падает до нуля по кривой 3, а усадка изоля-
ции оказывается низкой (1-2% ее высоты).
Наоборот, компенсируемое укорачивающи-
мися шпильками напряжение сжатия даже
возрастает, а усадка проходит по кривой 4
и достигает 6% высоты изоляции По кривой
4 можно судить о длительности термообра-
ботки. В частности, видно, что после 12-4 ч

процесс продолжать нецелесообразно
Восьмичасовое вакуумирование не дает
прироста усадки. Обмотка стабилизирова-
лась по высоте еще до начала вакуумирова-

5 ния. Более того, вакуумирование понижает
содержание влаги в изоляции с 2-2,5% до
0,3%, а после прекращения обработки влага
из воздуха активно проникает в изоляцию,
вызывая ее набухание.

10 На фиг 5 и 6 показаны оба варианта
обработки обмоток по предлагаемому спо-
собу. На фиг. 5 с вытяжкой шпилек на 10%
высоты изоляции, а на фиг. 6 - 18%. В пер-
вом случае напряжение сжатия несколько

15 повышается посравнению с исходным уров-
нем (кривая 2), т.к. к давлению, созданному
прессом, добавляется давление сжимаю-
щихся шпилек, а во втором этот уровень
достигается на этапе нагрева и в начале

20 прогрева. При этом усадка изоляции превы-
шает 6% ее высоты (кривая 3). Сравнение
фиг. 7 и 8с2 и3 позволяет сравнить насколь-
ко снижается трудоемкость технологическо-
го процесса.

25 Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Способ обработки обмоток электроин-

дукционных аппаратов, при котором обмот-
ку с изоляцией устанавливают между
прессующими плитами, посредством уста-

30 новки шпилек и затяжки гаек соединяют
плиты между собой, устанавливают обмотку
с плитами и шпильками в термокамеру, про-
гревают до 100-120°С и выдерживают при
этой температуре до полного удаления вла-

35 ги из изоляции, о т л и ч а ю щ и й с я тем,
что, с целью повышения производительно-
сти и качества обработки, стяжные шпиль-
ки, выполненные из термоупругого
материала, предварительно растягивают на

40 10-18% высоты изоляции обмотки, затем
содеиняют ими прессующие плиты, затяги-
вая гайки, а после установки обмотки с пли-
тами в термокамеру осуществляют ее
прогрев и выдержку с последующим охлаж-

45 дением.
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Фиг.1

Установка
обмотки
между
плитами,
соедине-
н и е ПЛИТ
шпилька-
ми

->

істановка
на стяя-
ные шпиль-
ки набо-
ров таре-
льчатых
пружин

Сжатие
обмотки
на гидро-
пресс

До

С 1
1Ша

-*

Цикличес-
кая прес-
совка
13 раза)

Установка
в ЭСШ,
нагревво 100-.
і .ДОС,
прогрев
3-4 ч

-»

Вавууми-
рование
до оста-
точного
Д Й П Л в Н И Я

20-J5 Kilo

• *

Вакуум-
ная вы-
держка
14-J5 ч -»

Снятие
вакуума

-4

Охлажде-
ние до
кош ад ь-ной тем-
пературы

їиг.2

Остановка
обмотки
« є * fly
плитами,
СОЄШ4НЄ-

<ие плит
нпидька-

.

Установка

совываю-
пцх
устройств

-»

Сжатие
СЙМОТНЙ

на гидро-
прессе
до

Цикличе-
ская
прес-
совка
(J раза)

УСТИНОВКЕ

в аса.НЛГр'ВДО

100- UQbC
прогрев

4ч

і

1*

Бакууми-
роваиив
до оста-
точного
давления
2 нПа

.

В-ІУ ч

Продувка
Горячим
воздухом

20 ч

Вакуум-
ная вы-
держка
(до ис-
чезнове-
ния кон-
денсата)

Выдержка
при про-
дувке

*

-•

Снятие
вакуума

• *

Прекра-
щение
продувки

Охлажде-
ние до
4орыаль-
ной там-
перагуры
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Охлаждение б ВСШПодъем | прогреб
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