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(57) Rezumat:

1
Inventia se referd la constructia de masini
electrice, in particular la tehnologiile de fabricare a
motoarelor electrice submersibile.

Esenta inventiei constd in aceea cd in calitate
de material izolant se utilizeaza un amestec consti-
tuit din parafind §i stearind in proportie de 1:1.
Amestecul se incilzeste pana la stare de pasta, se
toarnd sub presiune in cavitatea infasurdrii sta-
torului, care este limitatd de suprafata interioard a
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corpului, bucsa de protectie si scuturile portlagir,
intr-un volum ce depaseste volumul cavitdtii de
umplere de 1,5-2 ori, totodatd surplusul ameste-
cului se stranguleaza prin orificiul de evacuare.

Rezultatul consta in ameliorarea calitatii izola-
tiei statorului masinii electrice, precum si in
garantarea utilitatii pentru reparare a statorului.
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Descriere:

Inventia se referd la constructia de masini electrice, in particular la tehnologiile de fabricare a
motoarelor electrice submersibile.

Este cunoscut procedeul de umplere a statorului cu material pulverulent pe baza de rasina
epoxidica, in care infagurarea statorului se incalzeste pana la temperatura de curgere a materialului,
se pune in atmosferd, temperatura cireia este mai joasda decat temperatura punctului de topire [1].

Dezavantajul acestui procedeu este productivitatea redusa. Prin procedeul dat are loc umplerea
incompletd a golurilor, din cauza formarii bulelor de gaze. Cerintele severe fatd de capacitatea de
intindere limiteaza intervalul de aplicare a compozitiilor epoxidice.

Mai este cunoscut procedeul de umplere a statorului masinii electrice, conform céruia statorul se
instaleaza pe dornul de centrare intre varfuri, se toarnd in el compound, dupa solidificarea ciruia se
scoate dornul de fixare intre varfuri [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea ci in timpul depresarii dornului din alezaj apar
fisuri i stirbiri in materialul izolant din cauza compresiunii dornului cu compoundul in procesul de
polimerizare a lui. lar formarea golurilor in compound nu asigura o ermetizare calitativd a partilor
conductoare de electricitate ale statorului maginii electrice, totodatd statoarele umplute cu
compound nu pot fi reparate.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in asigurarea umplerii mai complete cu material
izolant a cavitatii infasurarii statorului, precum si in asigurarea posibilitatii de reparare a statorului.

Procedeul, conform inventiei, inldtura dezavantajele indicate mai sus prin aceea ca include
turnarea materialului izolant in cavitatea infasurdrii statorului. in calitate de material izolant se
utilizeaza un amestec constituit din parafind si stearina in proportie de 1:1, amestecul se incalzeste
pana la stare de pasta, se toarnd sub presiune in cavitatea infasurarii statorului, care este limitata de
suprafata interioard a corpului, bucsa de protectie si scuturile portlagar, intr-un volum ce depaseste
volumul cavitatii de umplere de 1,5-2 ori, totodatd surplusul amestecului se stranguleazi prin
orificiul de evacuare.

Datorita alegerii componentelor amestecului de umplere cu semne opuse ale contractiei termice
se reduce contractia termicd, ceea ce asigurd o umplere mai completd a statorului si, intrucat se
utilizeaza un amestec plastic, care usor se supune topirii, apare posibilitatea de autorestabilire §i
reparare a izolatiei statorului.

Rezultatul constd in ameliorarea calitatii izolatiei statorului masinii electrice, precum si in
garantarea utilitdtii pentru reparare a statorului.

Statorul infasurat se preseaza in corp. Bucsa de protectie se intercaleaza in alezajul statorului si
se Inchide din ambele parti cu scuturile portlagar. Statorul inainte de umplere se incalzeste pana la
temperatura de circa 50°C si se instaleazd pe masina-tecalemit pentru umplere. In orificiul de
evacuare, pe tot timpul umplerii, se fixeaza un dop tehnologic cu orificiu de laminare. Amestecul in
stare de pastd, incalzitd la temperatura de 65°C in buncarul masinii de umplere, se injecteazd sub
presiune in orificiul de admisie al statorului. Procesul de injectare continua pana cand din cavitatea
de laminare va iesi tot aerul si o parte a amestecului de umplere, intr-un volum suficient pentru
umplerea calitativd completd a volumului din interiorul statorului. La sfarsitul turnirii dopul
tehnologic se inlocuieste cu unul permanent, prevazut de constructie.

Daca apare o erodare a izolatiei statorului, atunci se produce autorestabilirea ei. Pentru aceasta
motorul cu rotorul fixat se conecteaza la retea pentru un timp scurt, adicd pand cand amestecul se
topeste, apoi motorul se deconecteazi de la retea. in timpul polimerizirii amestecului izolatia
statorului se restabileste.

in cazul in care apare o stripungere a izolatiei intre spire sau intre faze, sau apare o ruptura in
infasurare necesitdnd o reparatie cu rebobinarea statorului, ultimul se incdlzeste panad cand
amestecul plastic se topeste si apoi, in stare lichida, se varsa. Astfel, apare posibilitatea demontarii
scuturilor portlagar §i a bucsei de protectie (fard defectare) pentru rebobinarea ulterioara a
statorului.

Exemplu de realizare a inventiei

Statorul motorului electric submersibil 3PEDG 0,55-98 se pune in autoclava incalzit pana la
temperatura de 50°C. In cavitatea infagurarii statorului se injecteazi sub presiune amestecul de
parafind GOST 23683-89 si stearind GOST 6484-64 incilzit pana la temperatura de 65°C. Dupa
umplerea cavititii statorului cu amestec de stearina si parafind, orificiile din scuturile portlagar se
inchid cu dopuri si pe parcursul a 10 ore statorul se riceste la temperatura camerei.
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(57) Revendicare:

1. Procedeu de umplere a statorului masinii electrice, care include turnarea materialului izolant
in cavitatea infagurarii statorului, caracterizat prin aceea ca in calitate de material izolant se
utilizeaza un amestec constituit din parafind si stearina in proportie de 1:1, amestecul se incalzeste
pana la stare de pasta, se toarnd sub presiune in cavitatea infasurarii statorului, care este limitata de
suprafata interioard a corpului, bucsa de protectie si scuturile portlagar, intr-un volum ce depaseste
volumul cavitatii de umplere de 1,5-2 ori, totodatd surplusul amestecului se stranguleazi prin
orificiul de evacuare.
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