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(54) Menetelmé s#hkdkoneen kéémityksen tukirakenteen valmistamiseksi -
Férfarande fér fremstédllning av en std&dkonstruktion fdr lindningen
i elektrisk maskin

Tdmdn keksinndn kohteena on menetelm& sdhkdkoneen vyyhden-
pididen tukirakenteen valmistamiseksi, jonka menetelmdn mukaan k&a-
mitykseen sijoitetaan kylléstettévié, tuentaan osallistuvia osia,
jotka kyllistyksen ja kylldstysaineen kovettumisen jdlkeen muodos-
tavat lujia ja jdykkid téytteisen valumuovin kaltaisia osia.

Suurten sdhkdkoneitten (tavallisesti suurjédnnitteisten moot-
torien ja generaattorien) staattorikddmitysten vyyhdenpddt ovat
yleensd tuetut toisiinsa vyyhtien vdlisten tukipalojen ja kdamitys-
td ympdrdivien tukirenkaiden avulla ja koneen runkoon sopivien
tukieristimien avulla. N&in vyyhdenpd8 saadaan riittdvédn jdykdksi
ja lujaksi. Tukirakenteen valmistuksessa tunnetaan kaksi erityyp-

pistd valmistusmenetelm&sd:
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CH-patenttijulkaisusta 425 983 tunnetaan kddmityksen kyllés-
tystd (yleensd liuotteettomilla kylldstyshartseilla) hyvédksi k&yt-
tdvd menetelm&. T&mdn menetelmin mukaan kiedotaan vyyhtien ympd -~
rille ja vdliin kyll&stamitdnti lasikuitutouvia, joka kddmityksen
kylldstyksen yhteydessd imee itseensi sideainetta, joka sitten ko~
vettuu korkeassa l&mpotilassa kylldstyksen jdlkeen. Haittoina tHs-
sd menetelmdssd ovat lasikuitutouvien kietomisen ja pujottelemisen
hankaluus, sideaineen taipumus valua pois lasikuitutouvista ja
lasikuitutouvin kalleus.

US-patenttijulkaisuista 3 151 260 ja 3 949 257 tunnetaan
puolestaan valuhartsitekniikkaa hyvdksi kdyttdvid menetelmi, jonka
mukaan tdytetddn putkimaiset tai kourumaiset tukirenkaat tavanomai-
sella jauhetdytteiselli valuhartsimassalla. Vyyhtien vdliset tuet
ovat erillisid, esim, esikylldstetystd polyesterikuituhuovasta
tehtyjad tukipaloja. T&m&n menetelmin haittoja ovat mm. tarve k&-
sitelld valumassaa korkeassa lampbdtilassa mahdollisimman suuren
tdyteainepitoisuuden aikaansaamiseksi, pakko kdyttdd ylipainetta
tukirenkaan tdytt8vaiheessa; lisiksi valmistus kdsittdd useita ty&-
vaiheita tullen n#in kohtuuttoman kalliiksi.

DE-kuulutusjulkaisusta 1 275 274 tunnetaan valuhartsiteknii-
kan toiselta alueelta lisiksi menetelmd, jossa valumalli tdytetdédn
karkearakenteisella tdyteaineella ennen valua ja tdyteaineiden
vdlitilat valetaan tavanomaiseen tapaan tdyteen kdyttden hienoja-
koisella tdyteaineella varustettua valuhartsimassaa.

Tdmdn keksinndn tarkoituksena on poistaa ylld mainituissa me-
netelmisséd esiintyvidt epidkohdat,

Keksint®d perustuu siihen ajatukseen, ettd tdytetdin edelli
mainittujen US-patenttijulkaisujen mukaisen menetelmin yhteydess¥
kuvatut, huokoisilla seindmillji varustetut rengas- ja tukipalaosat
jo etukdteen sopivalla jauhemaisella tdyteaineella. Tdyton jdlkeen
asennetaan ko. osat koneeseen. Ko. osat ovat tdlldin pehmeitid ja
mukautuvia, miki tekee asennustydn helpoksi ja nopeaksi. Edells
mainitussa CH-patenttijulkaissa kuvatun kyllédstysmenetelmin avul-
la imeytetddn t&dyteaineeseen sideaine, joka sitten kovetetaan ta-
vanomaiseen tapaan. Keksinn®n mukaisen menetelm&n mukaan siis
erddt tukirakenteisiin kuuluvat osat tdytetddn ennen kyllistysti
kuivalla jauhemaisella tdyteaineella, jotka osat kylldstyksen ja
kylldstysaineen kovettumisen jdlkeen ovat tdytteisiin valuhartsi-

osiin verrattavia, lujia ja jidykkii.
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Tdsmdllisemmin sanottuna keksinndén mukaiselle menetelmdlle
on pddasiallisesti tunnusomaista, ettd mainittuina osia kdytet&in
olennaisesti jauhemaisella tdyteaineella tdytettyjd ja huokoisella
seindmdlld varustettuja kappaleita.

On kuitenkin huomattava, ettd suojapiirid mddriteltdessid on
tdmd patenttiselitys ja liitteend oleva piirustus patenttilain
edellyttdmdlld tavalla kokonaisuudessaan otettava huomioon.

Keksinnon avulla saavutetaan huomattavia etuja. Niinpd tuki-
rakenteiden jauhetdytteisissd osissa saavutetaan erittdin korkea
tdyteainepitoisuus. T&médn ansiosta ko. osien lampdlaajenemisker-
toimet ovat huomattavasti pienemmdt kuin tavallisissa valumuovi-
rakenteissa. N&in saadaan ldmpSlaajenemiserot k&&mityksen ja run-
gon sekd tukirakenteen v&lill&d mahdollisimman pieniksi, mistd on
seurauksena hyvd kestdvyys ddrimmdisissd, so. sekd hyvin kylmissi
ettd hyvin kuumissa ldmpotiloissa.

Keksintdd ryhdytddn seuraavassa l&dhemmin tarkastelemaan liit-
teend olevan piirustuksen mukaisiin suoritusesimerkkeihin viitaten.

Kuvio 1 esittdd sdhkokoneen kd&mityksen vyyhdenpddtilan leik-
kausta.

Kuvio 2a esittdd tukikappaleita vyyhtien v&liin sovitettuina.

Kuvio 2b esittdd yhden tukikappaleen poikkileikkausta suu-
rennetussa mittakaavassa.

Valmiiksi eristetyt vyyhdet 1 lasketaan uriin 5 ja kytket#in
tavanomaiseen tapaan. Samanaikaisesti vyyhtien valmistuksen kanssa
valmistetaan jauhetdytteiset kappaleet 2, 3 ja 4. Kappaleet 2 ja 3
ovat taipuisaa letkua tai putkea; on edullista, jos ne ovat sopi-
vasti huokoisia, esim. tiivistd kudosta. Ne tédytet#ldn ravistele-
malla sopivasti sindnsd tunnetusta suppilorakenteesta. Kun niistéd
muodostetaan renkaat 2 ja 3, sidotaan p&it joko vierekkdin tai
pddllekkdin.

Tdyteaineen on oltava niin hienojakoista, ettd sideaine ei
valu sen rakeiden védlistd pois ja ettd kappaleiden 2, 3 ja 4 huo-
koiset seindmdt tiivistyv&dt itsestddn, kun kyllidstysaine valuessaan
osittain pois kuljettaa tédyteainehiukkasia seinidmin huokosiin.
Edullinen raekokoalue on 1 /um...1 mm. On olennaista, ettd tdyte-
aine sisdltdd eri raekokoja muodostaen tiiviisti pakkautuneen rae-

kokojakauman. Edelleen on edullista p&lydmisen vihentdmisen kannal-
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ta, jos tédyteaineessa on mukana lasipalloja, jotka pOlydvat vi-
hemmén kuin esim. kvartsijauhe. Kylldstysaineen tunkeutuessa
tdyteaineeseen pakkautuu timi samalla tiiviiksi.

Kappaleet 4 ovat vyyhtien vilisii tukikappaleita. Ne voi-
daan valmistaa esim. letkusta 2, jos sen seinimi on kestomuovia,
sulattamalla 18ysidsti tdytetty letku 2 sopivista kohdista poikki;
samalla muodostuu tyynymdisen kappaleen 4 sulkeva sulatussauma.
Kappaleet 4 ty®&nnetdin tarpeellisiin kohtiin vyyvhtien v&liin.

Kappaleiden 2, 3 ja 4 asentamisen jdlkeen voidaan vyyhdet
sindnsd tunnetulla tavalla vielj sitoa toisiinsa, samoin voidaan
kddmitys varustaa esim. kappaleeseen 2 tukeutuvilla tukieristimil-
ld, jos nimi toimenpiteet katsotaan tarpeellisiksi.

Tdmdn jdlkeen kddmitys esitdytettyine kappaleineen kyll&s-
tetddn sindnsd tunnetulla tavalla. On edullista, jos kyll&dstys
tehd&&n ns. tyhj8-painekylléstysmenetelmills kdyttden olennaisesti
liuvotteetonta, limmén ja/tai kiihdyttimien avulla polymerocituvaa

kertamuovia.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd sihkSkoneen vyyhdenpdiden (1) tukirakenteen (2, 3,
4) valmistamiseksi, jonka menetelmin mukaan kddmitykseen sijoitetaan
kylldstettdvid, tuentaan osallistuvia osia, jotka kylldstyksen ja
kyllidstysaineen kovettumisen jdlkeen muodostavat lujia ja jdykkid téyt-
teisen valumuovin kaltaisia osia, tunne t t u siitd, ettd mainit-
tuina osina k&dytetdin olennaisesti jauhemaisella tdyteaineella (7)
tiytettyjd ja huokoisella seindmilld varustettuja kappaleita (2, 3, 4).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t tu
siitd, ettd jauhemainen tdyte (7) sijoitetaan renkaan muotoisen tai
renkaaksi taivutettavan putken tai letkun (2, 3, 4) sisddn.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd jauhemainen tdyte (7) sijoitetaan huokoisesta aineesta
tehdyn pussin tai tyynyn (6) sisddn.

4, Patenttivaatimusten 1 ja 3 mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd ainakin osa tdyteaineen (7) rakeista ja raekokoja-
kautumasta on suuruudeltaan sopivaa tukkimaan huokoisen seindmdn (6)
huokoisia ja siten vihent&m#in kylldstysaineen valumista pois tdyte-
aineesta (7) kyll&dstyksen jédlkeen.

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kyllidstys suoritetaan tyhjé-painekyllds-
tysmenetelmdlla.

6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd,
tunnettu siitid, ettd kyllidstysaineena kdytetddn olennaisesti
livotteetonta, ldmmdn ja/tai kiihdyttimien vaikutuksesta polymeroi-
tuvaa kertamuovia.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen menetelmd,
tunnettu siiti, ettd ainakin osa jauhemaista tdytettd on
kvartsijauhetta, jonka raekoko on 1 pm ... 1 mm.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen menetelmd,
tunnettu siitid, ettd ainakin osa jauhemaisesta tdytteestd
(7) on lasipalloja, joiden raekoko on 1 um ... 1 mm.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, etti enintddn 30 paino-% jauhemaisesta tdyt-

teestd on kuituja, joiden kuitupituus on enint&&n 10 mm.
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Patentkrav:

1. Fo6rfarande f6r framst#llning av en stddkonstruktion (2, 3,
4) for lindningsdndarna (1) i en elektrisk maskin, enligt vilket f&r-
farande i lindningen placeras impregnerbara, vid stddandet deltagande
delar, vilka efter impregnering och impregneringsmedlets hirdning
bildar hdllfasta och styva fyllgjutplastlika delar, k i nneteck
n a t ddrav, att sasom ndmnda delar anvinds vdsentligen med pulver-
format fyllmaterial (7) fyllda och med pords vdgg forsedda kroppar
(2, 3, 4).

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k 4 nnetecknat
ddrav, att det pulverformade fyllmaterialet (7) placeras i ett ring-
format eller till ring bdjt rér eller slang (2, 3, 4).

3. Forfarande enligt patentkravet 1, k annetecknat
ddrav, att det pulverformade fyllmaterialet (7) placeras i en av
pordst material framst&lld pdse eller dyna (6).

4. Forfarande enligt patentkraven 1 och 3, k Enneteck -
n a t ddrav, att dtminstone en del av fyllmaterialets korn och korn-
storleksfdrdelning &r till dimensionen l&mplig att tillt&ppa porerna
i den por8sa vdggen (6) och sdlunda f8rminska bortrinning av impreg-
neringsmedlet frdn fyllmaterialet (7) efter impregneringen.

5. Forfarande enligt ndgot av de fdregdende patentkraven,
kd&nnetecknat dirav, att impregneringen utfdrs med vakuum-
tryckimpregneringsférfarande.

6. FOrfarande enligt ndgot av de f&reg&ende patentkraven,
kd&nnetecknat dirav, att som impregneringsmedel anvinds
vdsentligen 18sningsmedel saknande h&rdplast som polymeriseras till
f&613jd av inverkan av virme och/eller accelerator.

7. Fdorfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4, k S nn e -
t ecknat didrav, att &tminstone en del av det pulverformade
fyllmaterialet &4r kvartspulver med en kornstorlek av 1 pm - 1 mm.

8. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4, k 4 nn e -
t ecknat dirav, att &tminstone en del av det pulverformade
fyllmaterialet (7) &4r glaskulor med en kornstorlek av 1 pm - 1 mm.

9. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4, k 8 nn e -
t ecknat dérav, att hdgst 30 vikt-% av det pulverformade fyll-
materialet &r fibrer med en fiberlidngd av h8gst 10 mm.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Sveitsi-Schweiz(CH) 425 983 (H 02 X 3/50).
USA{US) 3 575 112 (310-260).



Kuv. 2a

Kuv. 2b

60625



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	SEARCH_REPORT
	DRAWINGS

