5.

L T L P .

TN . :

Crn CACION . o
Claas go :L

v ——— - .

Wi M

PATENTE DE INVENCION

s o O g e SO A e U s O . e A S st
S e S e R SIS I e 8

VPA 69/0704 SPA.

1379918 -,

' @//ﬁﬂwzm @m%z&'m

da/ze;

PROCEDIMIENTO PARA IMPREGNAR Y ENDURECER LAS BARRAS DEL b
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Solocilants: SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT, de Berlin y Mimnohen,

entidad al‘emané, residente en Werner-von-Siemens-Stxr,

50 Erlangen, Alemania.

La invencion se refiere a un pro-

cedimiento para impregnar y endurecer, a medidas invariables

los bendajes compuestos preferentemenfe de cintas o bandas

conteniendo mica con reducido contenido de adhesivo, para

el esislamiento de las barras compuestas de una parte recta
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‘el que las barras provistas de los bandajes se colocan en un

para la ranura y partes curvadas para la cabeza del arrolla- |
. ) I
miento, en el arrollamiento estator de maquinas eléctricas de

alta tensidn, especialmonte turbogeneradoiaé,”pfocedimiento en

marco de &olde de impregnagién vy endurecimiento en el cual se‘
impreénan y,se-endureéen en una ?orma’que se fija a_medidas
invariables éonforme a las dimensiones e%ﬁeriofes de la vaina
de alslamiento termihaﬁa, efectudndose éi proceso de la colo-
cacidn de las barras en su marco de mplde} de mane#a que me=-
diénté la unidn de las paftes del molde de forma, que lleva
plezas distanciadoras ﬁ plezas Ae relleno, alrededor de las
barrus se forman unos canales de recepcidn, borrespondientes
a las.dimensiones de las ranuras del paqﬁete.de chapas de es-
tator a dotar de las barras, y uﬁa ioz_éfeotuada la impregna-
cidén y endurecimiento se suelta de nuevo la unién de las par-
téﬁ del marco de mpldé bajo ébertura de los canales de recep-
cién,flibréndose.de esta manera las barras-de-su marco de mol-|
de. | |

Un procedimiento de esta clase ya
ha sido propuesto (solicitud antigua de patente alemana -
P 16 13 b41.1), In ésté procedimiento'prépuesto, que no solo
os adecuado para el alslamiento de 1#3 barras del arrollomien-
to, sino tambiép de bobinas o semibobinaé (eiementos de arro~
llamiento) se colocan los elementos del arrollamiento on los
conales de recepcidn del marco de molde de imﬁresnacién y ol

durecimieﬁto a una distancia entre sf qﬁe es inferior a la dist

tancia de los elementos del arrollamiento en el paquete de las
chapas del estator o bien asciende solo a una parte del ancho !

. ' i !
del diente y los elementos del arrollamiento se apilan y £ jon
, : |

con los distanciadores y plezas de relleno definidores de los
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canales de recepcién{ en forma de capaz a una unidén moldeada,
eliminandose, a continuacién del proéego de impregnacién y ene |-
durecimiento, la fijacidn de la unién del molde y en fofma co=
rrespondienté se vuelven a retirar eh forma de éapas log ele~
mentos del arrbllamiento; as{ como los distanciadoress’-;;.)‘p -las pi
zas de relleno, INste procedimiehto‘ya propuesto es esp;cial-
mente adecundo para la fabricacidn de alslamlontos de alta caw-
lidad, que'contienen bandas o cintés continuas conteniéndo il
ca, con reducido contenido de adhesivo. Ll peligro de dafiar -
el aislamiento de las barras al colocar o al sacarlas del mox-
co de?molde, ésta précticamentefexcluido,.ya que las barras
deadejel comlenzo en estado gin;impregnar hasta el estado ené
durecido terminado, se mantieneé on el mismo molde de impreg-
naolén y ondurogimiento, no sieédo necesaria la introduccidn
do las barras impregnadas en préﬁsas y las barr#s, Yy una vez
efoctuada-la_impr;gnacién y el endurecimiento se pueden reti-
rar fhcilmente de la unién del molde mediante desmontaje del
mareo del moide de impregnacién y endurecimiento.

| Lste procedimiento de impregnacién
oen molde ya propuesto, se puede omple&r con gran ventaja én ‘
barras de arrollamiento de estator. pequefians yAmedianas para
turbogeneradores. '

La presente inyencién parte de la

considéracién de que para barras de arrollamiento de estator

grandes, com elevado peso propio, tal y como se precisan para

los turbogeneradores de hayores potencias, el procedimiento

ya propuesto necesita una instalacidén de impregnacidn muy gran:
de, un horno de endurecimiento grande y elementos de olevaciin

para unos pesos correspondientes., La invencidén tieme por 1o

tanto por cometido aprovechar también el procedimiento cono- !
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“molde segiin la invencidén consiste en que, en aplicacion a las

.nes Utlles de la barra, se han pre?;éto_ulteriqres partes de

4enfre la parte de la ramura y de la cabeza del arrollamiento,

_ de molde formando una unidad da'endurecimiento dentro do la

2 AR "‘!’379 1as o

cido para la impregnacién y el endurecimiento
arrollamiento de estator grandes ‘para turbogenoradores sin que

se hayan de ampliar la instalacidon de impergnacién o el horno

de ondurecimiento, ni en su altura ni en su ahchura, y sin que

sean necesarios aparatos elevadores para pesos mayorea.

La 1nVencion parte de que 1as barra&
de arrollamiento de estator para los turbogeneradores de gran
potencia, cuando estan provistos de unos bandajes de aisla=-
miento aﬁn sin impregnar, précticamente-ja tieﬁen la forma fi-
nal y son relativamente rigidas.

v

Bl procedimiento de impregnacion en|

3 * .
barras en las cuales la parte envuelta por el bandaje de als-
landento exterior tienen una forma final, practicamente rigi-

da, correspondiente a la forma final, primeramente se coloca

cada vez una barra en cada vez un marco de molde y aqui, ademis

de las bartes de la pared del molde que definen las direccio-

pared de molde curvadas mediante las cuales solamente se fi-

¢

Jan los lados gurvadores de la barra en la zona de transiclon

¥y después de efectuada una correspondiente impregnacion indi-

vidual de las barras las barras se rounen varias con su marco

cual se sujetan axialmentq'paralélas entre si con sus marcos
de molde, ¥y sus plezas de cabezal del arrollamiento y extremos
de barra hasta ahora sin fijar se fijan por un marco de molde

adiclonal comin a las barras en cada extremo de la unidad de

endurecimiento, despﬁés de lo cual la unidad de endureclmienw

to, asi formada, se somete al proceso de endurecimlento.
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Las -ventajas que se logran con la
invencién consisten, ante todo, en que mediante una reunidn
hébil de la impregnacidén de las barres individuales, en si co-
nocida, con un endurecimiento de barras miltiple se puede mant
ner reducido.ql'gasto para ol aislamieﬁto de grandes}ygyras de
arrollamiento de éétatof, y sin embargo, lograr una imbfdgna-
cién a medidas invariables hasta los oxtremos de la unidn de

conexidn.

A continuacién se‘da una descrip-
éiénrdetallada y no limitativa de la invencidn con referencia
en 1§g planos adjuntos, en los que:

La figu%a i, representa en perpec-
tiva, las piezas individuales de¢ un marco de molde de impregna-
cion y endureéimien$o, segin la invencién para una barra indi-
vidual de arrollamiento de estator.

La figura 2, representa una seccidn
a través del maréo de molde de impregnacién y endurecimiento,
segin la figura 1, con barra insertada, en una seccién a tra-
vés de la zona de la ranura de la barra, y

La figura 3, representa un carro
de hornada, en forma esquemidtica y en perspectiva, con varias
barras sujetas y marcos de molde adicionales dispuestos en los
dos extremos, para la fijacidn y formacién definitiva de las
partes de la cabeza del arrollamiento de las barras, Para ma-

yor claridad se lha representado solo la barra delantera en su

totalidad, de las restantes barras solo la parte de la cabeza

del arrollamiento,

El dispositivo representado en las

figuras 1 a 3 realiza un procedimiento para la impregnacidn y

endurecimiento a medidas exactas del arrollamiento I (véase
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.definen un canal de recepcion K correspondiente a las dimensio

figura 2) cémpuesto de cintas o bandas preferentemente cénteni%
endo mica, con reducido contenido en nﬁhosivo para el aisla-
niento de barras de arrollamiento deo estator qﬁe lleva una par-
te de ranura N recta y una parte de cabeza de arrollamiento W
curvada (véase figura 3), denominada en goneral con S; Se trad
ta aqui de barras de arrollamlento de estator para méduinaa de
alta tension eldctricas de grandes potencias, especialmente de
turbogeneradores que, cuando estan bandados con el aislamiento
I continuo aiun sin impregnar y endurecer, practicamente ya tie-
non la forma final y en si son relativamente rigidos. Estas
barras S5 se colocan individuélmentg en el marco de molde de
impregnacién y endurecimiento que se aprecia con més detalle
en las figuras 1 y 2, denominado en genoral con R, Il marco
deAmolde R empleado en el ejemplé‘de e;ocucién estd compuesto
de las siguientes piezas individuales las piezas de marco 1,
desarrolladas como barras de perfil de acero que con los dis-
tanéiadorea la en forma de U, compuestos asimismo de piegas
de barra de perfil de acero, sé han soldado formando un marco
base, estandoilos distanciadores repartidos igualadamente por
toda la longitud del marco base;_loé listones distanciadores
2, que se colocan en el marco base 1, lg,'JuntO'con la chapa

de fondo, como plezas de relleno y elementos limitadores y que

nes de la ranura del paquete de chapas de estator a dotar mas
adelante de las barras S; los tacos de radiosh introducibles

en ambos extremos del marco dé molde R que limitan, como pie~
zas de pared del molde curvado, la curvatﬁ?a de la barra e in-
sertar én.uno do sus lados, mientras los tacos de radio ja 1i-

mitan, como otras partes de la pared del molde decurva, la

curvatura de la barra en el otro lado. Estas Gltimas estan
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1a unidad 5, 5a después de insertar la barra sobre el lado

superior de la barra. Ademids se compone el marco de molde R,
de hierros tensores 6 que después de la colocacidn de la barra
se pﬁéden-iﬁbéffﬁf'en eséo#es'7, opuestos entre si, dﬁ?}oa co=
rrespondientes distanciadores la en forma de U y esto bajo
interposicidn de 4ngulos tensores 8 que se han desarrollado cod
mo plezas ahgulaiés pequefins y se pueden insertar, por encima
de los hierros tensores 6, on los taladros 7 bajo fijacion e
los lderros tensores 6, como se muestra con mAs detalle en la
figura 2. Por las lfneas regruesadas 9 se sefiala en la figura
1, que el marco de molde R, cuando se ha terminado el proceso
de impregnaciom, junto con la barra, se puede fijax sqbre el
carro de hornada 10 segin la figura 3, 1o que se describira
mis adelante. Como estd constituido en detalle la barra en el
interior del bandéje o vaina alslante I no es esencial para

la invencidn; puede llevar en la forma usual conductores par-
cialeé macizos 11 y tubos de refrigeracidén 12 que estén ais-
lados entre s{ por un aislamientoc de conductores parcialeg v
tubos de refrigeracidén no representados, Cuando la barra S
estid dotada de un bandaje aislante I continuo se coloca en la
forma descrita en el marco de molde de formaclén impregnaciodn
R después de 1o cual se cierre este marco. Aquf se han fijado
la zona de la ramura N de la barra y solamente las zonas de la
barra curvadas 13 (véaso la figura 3). La unidad asi{ farmada
de la bgrra individual 8 y el marco de molde individual R seo
puede insertar en el depdésito de impregnacién y la barra se

puede someter a la impregnaciodn en vaéio usual, Il adhesivo

de las bandas o tiras que contienen mica para ¢l alslamiento

I se ha seleccionado de manera que se puede incorporar total-
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' efectfia una vez .terminada la impregnacién y antes de iniclarse

f;jacién 9. Bl marco de molde adicional Rz se compone de las

- plezas de marco base 15 con tacos de fijacidén 15a para los ox-

30.

mente en el sistema de endurecedor de resina empleado para la E
impregnacién. E1 adhesivo y ol sistema de endurecedor de re-
;ina s6 componen éonvenienteménte de compuestos de resina epo-
xi. El marco de molde individual R y la barra individual &

se pueden introducir cémodamente en la instalacion de impregna-

cién por vacio y volverla a sacar de ésta., La extraccidn se

el endurecimiento, Ahora se sujetan varias barras individua-~
los S;impregnadas Jjunto con su marco dé molde R, despuds de ha
bér escurrido 1g resina en exceso, sobre el'carro de hornada
14 seglin la figura 3. Fofman asi las garras 4 y los marcos de
moldeicorrespondientes R una unidad de -endurecimiento dentro
de la cual estam sujetadas con su marco de molde R, coma se
aprecia,.axinlmenta paralelas entre sii y sus partes de cabeza
de arrollamiento W y extremos de barras §1, hasta ahora sin
fijar, se fijan por un marco de molde adicional Rz comim dis-
puesto en cada éxtremo.da la ﬁﬁidad de ‘endurecimiento, IEn lu-
gar del carro de hornada 14 se puede emplear naturalmente tam-
bién un patin o similar. Il carro de hornada 14 muestra un
chasis i#a con una placa de fondo 14b. Sobre este Gltimo se han
sujetado, en aﬁbos lados unas estructuras para ¢l marco de nol-
de adiéional Rz y las dlstintns barras S se han tornillado o

chaveteado a través de sus marcos de molde R y las plezas de

tremos de las barras y plezas de molde de la cabeza del arro-

llamiento 16 que corresponden al curso de la barra deseado en

la zona de la cabeza del arrollamiento WV y estén sujetados a

las pilezas del marco base 15. Los tacos de fijacidn 15a se

puieden alojar en- la traviesa supe:ior del marco 15 en forma
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- W de U barras.

horizontalmente desplazables y- fijables, L;s partes del molde
de la cabeza del arrallamiento 16 se componen de un material
estable a las temperaturas del tratandenxo'térmico, pﬁeden es=~
ta:vformadas,;porgejemplo, de .chapa curvada, - Con las superfi-
cles_ de- asiento .curvadas: 16a de las piezas del moidq;ﬁgﬁla ca~
beza del arrollamiento 16 se hacen asentaf, en el ejeﬁ§16 ae
ejocuéién representado, lns zonas de cabeza de arrollamiento
La unidad de endurecimiento representada en la
figura 3 puede introducirse en el horno y ser sometida al pro=
ceso de endurecimiento. Terminado éste proceso y después de

onfriar se pueden retirar las distintas Darras S del carro de

hornada 14 y desmontarse los marcos de molde R correspondientesg,

de jando libres las barras S ahora terminadas de impregnar y end
durecidas., Tienen tambidén las zonas de cabeza &el arrollamiens
.to W y los extromos de la barra S1 su forma definitivé Yy su mes
dida definitiva,.de maners que las barras terminadas se pueden
colocar en ol paquete de chapas del estator.
NOTA
Descrita suficientemente la natura-
loza del invento asi como la manera de realizarlo enm la préc-
tica,‘debo hacerse constar que lés disposiciones anteriormente
doscritas son susceptibles de modificacionesl de detalle en
cunnt§ no alteren su‘principio fundamental., También se hace
constar que ol invento corresponde a una soliclitud de patente
- presentada en Alemani# con el nimero P 19 26 356.0 de 23 de |
Mayo de 1969, acogléndose por lo tanto a los beneficios que
conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento, y por lo que se

solicita una Patente de Invenci5n por 20 afios en Espaiia, sobre{

[

PROCEDIMIENTO PARA IMPREGNAR Y ENDURLECER LAS BARRAS DEL ARRO-
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| mensiones exteriores de la vaina de aislamiento terminada,

'ﬁrraa de su marco de molde, ca.ra’cterizado.porque las barras,

LLAMIENTO DE ESTATOR DE MAQUINAS ELECTRICAS DE ALTA TENSION,
caracterizandose por lo sigulente: A

e C - To= Prﬁcedimien'bo para imprégnar y
endurecer a medidas invariables las -barras- del arrollamiento dgl
estator de midquinas-eldéctricas de alta ténsic’m,' especlalmente
los banda;ies, oombue‘stox preferen‘be:.nente de c_:intasv o bandas
conteniendo mlca con reduc:l.do contenid'c de adhesivo, para el
alslamiento de las barras compuestas de uma parté recta para
la ranura, y pértes curvadas pera la qa.béza del arrollamiento
de'taieé méqu;nas,' en especial turbogeneradores, siendo el pro-
-cedimiento de los del tipo en los que las bai'ras provigstas de
las baﬁdejas se colocan on un marco, de molde de impregnacién
Y eﬁdu;'ecimiento s On _el cual 'se _impreg;xan Yy endurecen en una

forma que se flija a medidas :i.nvax"iabios, ‘conforme a las die

‘efootiiandose el 'p:':-o'oea'o de 1la colocacidn de las barras en su
marco de molde de manera que, médiante la.‘_u.nic'm de las partés
del molde-forma, que 1léVa pleza disténciadora ‘y plezas de '
relleno, alrededor de las barras se forman unos canales de re-
cepcion, corresp;:zndientes a las dimenfsiones de las ranuras dd
paquete de c:hapas do estator a dofar de las barras;, y una vez
efectuada la bimp:'regnacién y el ex;dutec;l.mientp se suelta de
nuevo la union de las partes del marc§ del mo];ie bajo abertu-

ra de los canales de recepc:lén,r libré:ndo'sq de ésta manera las

n las cuales la parte onvuelta por el bandaje de aislamione |
V' to exterior tienmen una forma final, practicamente rigida, co-
. . . 4

rrespondiente a la forma final, primeramente se coloca caia

vez una en cada vez en marco de molde, en el que ademds de lus

partes de la pared del molde que -definen las dimensiones Gbti-
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ies de la barra, se han previsto ulte.::‘iores partes de pared de
molde curvadas mediante las cuales soiémente_ae fijan los le-
dos curvados de la barra en la zona de_tram.qic:!.én entre la par;-
te de la ranura y de ’1a cabeza del arrollamiento, y después de
5, efectuada una correspondiente impregnacién :Lndividuai_}c_lp las
barrag, éstas se reunen con su marco de molde formancig :“'una' und.-
dad de endurecimienté dentro de la cual se sujetan axislmente
paralelas entre si con sus marcos de molde formax;_do una unidad
de endurecimiento dentro de la cual se. sujetan axialmente parad
10, lelas entre si con sus marcos de molde, fijéndose a continua-
oidén sus piezas de la cabeza deylv arrollamlento y extremo de
barras, hasta ahera sin fijar, por un marco de molde adicio-
nal comin a las barras en cada extremo de la unidad de endure-
cimiento, después de lo cual la unidad de endurecimiento, asi
35.’ ' formado, - se somete al proceso de endurecimiento,

2.~ Procedimiento para impregnar y
endurecer las barras del arrollamiento de estat»orr de maquinas
eléci{ricas de alta tensiodn, tal y como queda sustancialmente
descx;ito“e# la presente Memoria, y en éoﬂa Ndibﬁw a.djuntt?s.

7 Madrid,
SIEMENS AKT]IENGESEI..LSCILA.F’J.‘, de
Berlin y Mﬁnohen

L. GOMEZ ACEBY Y HWEI
p.p.Flmdul..Gnh
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