METODY IMPREGNACII

W zaleznosci od potrzeb naszych Klientéw mamy petng game lakieréw do impregnacji i ochrony
zalecanych przy budowie i naprawie silnikdw elektrycznych, transformatoréw czy innych urzadzen
elektrycznych. Utwardzane w piecu czy schnace na powietrzu. Dostepne w réznych kolorach oraz w
opakowaniach. W celu zapewnienia najwyzszej wymiany ciepta konieczne jest, aby impregnat w petni
spenetrowat uzwojenia, dlatego w skrdcie przedstawiamy 4 procesy impregnacji:

ZANURZENIE

Metoda polega na wnikaniu lakieru do wnetrza uzwojenia pod wptywem sity wyporu, ktdra powstaje
poniewaz gestos¢ lakieru impregnacyjnego jest wieksza od gestosci powietrza. Zalecane jest wstepne
podgrzanie wyrobu do temperatury nie wyzszej niz 50°C w celu uzyskania dogtebnej impregnacji
cewek / uzwojen (nie nalezy stosowac wyzszych temperatur, aby unikngé zjawiska aglutynacji lakieru
i wad impregnacyjnych), nastepnie trzeba zapewnic¢ wzrost temperatury z temperatury otoczenia do
temperatury odpowiedniej dla danego gatunku lakieru dla uzyskania polimeryzacji.

METODA PROZNIOWA

Metoda polega na wstepnym wytworzeniu prézni w autoklawie zawierajgcym przeznaczony do
impregnacji podzespot maszyny (uzwojony stojan czy wirnik), utrzymaniu prézni przez zadany czas
oraz zassanie lakieru do autoklawu pod wptywem wytworzonej prézni.

METODA PROZNIOWO-CISNIENIOWA (w autoklawach)

Najbardziej technologiczna metoda, ktéra pozwala na dogtebng impregnacje. Bedgca rozwinieciem
technologicznym metody prézniowej. Proces impregnacji obejmuje cztery fazy: podgrzewanie
uzwojenia przed wtozeniem do autoklawu, suszenie w autoklawie w warunkach wysokiej prézni
(~1mBar), wprowadzenie lakieru do autoklawu oraz cykliczne wytwarzanie prézni, a nastepnie jej
zredukowanie i wytworzenie nadcisnienia do ~3Bar. Penetracja lakieru do wnetrza wysuszonego
uzwojenia zapewnia najlepszg impregnacje nawet syciwami o wysokiej lepkosci.

IMPREGNACJA KROPELKOWA

Metoda kroplowa polega na nakrapianiu mato lepkiego lakieru na obracajgcy sie uzwojony podzespoét
maszyny. Impregnowany podzespdt jest wstepnie podgrzany rezystancyjnie lub w piecu. W trakcie
nakrapiania lakieru uzwojony wirnik, lub stojan jest jednoczesnie podgrzewany i obracany.
Niewtfasciwe dopasowanie wymienionych parametréow prowadzi do niepetnej

impregnacji uzwojenia, np. lakier zzeluje na powierzchni nie wnikajgc do wnetrza uzwojenia badz nie
zaimpregnuje catej powierzchni uzwojenia. Bardzo wazne w metodzie kropelkowej jest dopasowanie
wiasciwosci lakieru i jego reaktywnosci, czasu nakrapiania, temperatury uzwojenia i réwnomiernego
roztozenia lakieru na catej impregnowanej powierzchni! Niewtasciwe dopasowanie wymienionych
parametréw prowadzi do niepetnej impregnacji uzwojenia.

Watine!

Wszystkie wymienione wyzej metody impregnacji mozna stosowac zaréwno do urzadzen o matych,
jak i duzych gabarytach. Kluczowym elementem wyboru wtasciwej technologii impregnacji jest
dopasowanie jej do produkowanych transformatorow, dtawikow indukcyjnych, silnikow i uktadéw
elektronicznych. W celu dokonania wtasciwego doboru lakieru impregnacyjnego zapraszam do
kontaktu z dziatem handlowym.
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