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СОВЕТ
ЭКОНОМИЧЕСКОЙ
ВЗАИМОПОМОЩИ

С Т А Н Д А Р Т  С Э В СТ СЭВ 1651— 79

ОБОРУДОВАНИЕ
ДЛЯ ПРОПИТКИ И СУШКИ

ОБМОТОК ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ
МАШИН

Типы и основные параметры
Группа Е76

Настоящий стандарт СЭВ распространяется на техноло­
гическое оборудование для пропитки и сушки обмоток элек­
трических машин методами вакуумной и капельной про­
питки.

Настоящий стандарт СЭВ не распространяется на обору­
дование для пропитки методом погружения при нормальном 
давлении.

1. Настоящий стандарт СЭВ устанавливает параметры 
оборудования двух типов:

для вакуумной пропитки;
для капельной пропитки.
2. Параметры оборудования для вакуумной пропитки 

должны соответствовать указанным в табл. 1.
3. Параметры оборудования для капельной пропитки 

должны соответствовать указанным в табл. 2 (пропитка об­
моток статоров) и табл. 3 (пропитка обмоток якорей).

4. При изменении параметров изделий или условий про­
изводства допускается разработка и изготовление специаль­
ной оснастки и доработка пропиточного оборудования.

5. Характеристики выполняемых технологических процес­
сов и рекомендации по применению оборудования приведе­
ны в информационном приложении.

Утвержден Постоянной Комиссией по стандартизации 
Берлин, июнь 1979 г.

проекты коттеджей

https://meganorm.ru/Index2/1/4293747/4293747505.htm


Т а б л и ц а  1

Наименование параметров

Нормы для типоразмеров

АВБ-501 АВБ-512 АВБ-613 АВБ-516

Диаметр автоклава, м 0,5 0,5 0,5 0,5
Объем автоклава, дм3 120 120 120 120
Остаточное давление в автоклаве, Па 2,67-103 2,67-Ю 3 2,67-Ю 3 2,67-Юз
Избыточное давление в автоклаве, 

МПа
0,3 0,3 0,3 0,3

Количество подвесок, шт. 4 40 53 92
Количество подвесок, находящихся в 

печи обжига, шт.
4 19 32 71

Диапазон регулирования такта, мин — 7,5—16 7,5—16 7 ,5 —16
Установленная мощность, кВт 72 154 188 292

Максимальная температура печи, °С 220 220 220 220
Грузоподъемность подвесок, Н 1500 1500 1500 1500
Производительность отсасывающих 

вентиляторов, м3/ч
2000 4000 4000 2000f 4000

Габаритные размеры, м 4 ,5 x 7 ,5 x 2 ,8 6X 12,4X 2,8 6X 15X 2,8 6X 22,8X 2,8
Масса без теплоизоляции, кг 7000 16000 18000 26000

Продолжение табл. 1 на стр. 3

СТ СЭ
В 1651—

79



Продолжение табл.  1

Наименование параметров

Нормы для типоразмеров

А В Б-903 АВБ-912 АВБ-915 АВБ-916 АВБ-1219

Диаметр автоклава, м 0,9 0,9 0,9 0,9 1.2
Объем автоклава, дм3 470 470 470 470 1300
Остаточное давление в автоклаве, Па 2,67-10J 2,67 • 103 2,67.103 2 ,67-103 2,67-Ю3
Избыточное давление в автоклаве, 

МПа
0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

Количество подвесок, шт. 43 45 69 77 32
Количество подвесок, находящихся в 

печи обжига, шт.
19 13 31 37 18

Диапазон регулирования такта, мин 7,5—16 7 ,5 -1 6 7 ,5 -1 6 7,5—16 16-60
Установленная мощность, кВт 167 163 425 491 500
Грузоподъемность подвесок, Н 3500 3500 3500 3500 10000
Производительность отсасывающих 

вентиляторов, м3/ч
4000 4000 2X4000 2X4000 2X 4000

Габаритные размеры, м 9,3X23X 3,5 9,3X 20,8X 3,5 9,3X28X 3,5 9,3X30,4X 3,5 9 ,5X 31x4
Масса без теплоизоляции, кг 20000 18000 40000 46000 60000 СТ СЭ

в 1
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Т а б л и ц а  2

Наименование параметров

Нормы для типоразмеров

.У ПС-4 УПС-6 У ПС-9

Наружный диаметр обрабаты­ 90—150 150—250 260—320
ваемого изделия, мм

Диапазон регулирования такта, 1 - 1 ,8 2,3—2,7 5,45
мин

Установленная мощность, кВт 23—103 66—103 103
Метод нагрева Токовый Токовый Токовый
Количество позиций, шт. 18 18 12
Количество позиций в зонах на­ 15 15 11

грева, шт.
Количество отсасываемого воз­ 6000 6000 6000

духа, м3/ч, не менее
Размер от основания установки 1100+10 1100+10 1100±10

до оси изделия, мм
Габаритные размеры, м 3 .5X 2 ,6x3 ,6 3,5X 2,6X 3,6 3,5X 2,6X 3,6
Масса, кг 8000 8000 8000

Продолжение табл. 2

Нормы для типоразмеров

Наименование параметров

УПС- 2 У ПС-5 УПС-10

Наружный диаметр обрабаты­ 100—150 150—225 90—150
ваемого изделия, мм

22—32 3 5 -4 0Диапазон регулирования такта, 0 ,6 - 2
мин

12 22Установленная мощность, кВт 12
Метод нагрева Индукци­ Индукци­

Токовыйонный онный
Количество позиций, шт. 2 2 16
Количество позиций в зонах на­ 2 2 15

грева, шт.
500 600 2000Количество отсасываемого воз­

духа, м3/ч, не менее
1100±10Размер от основания установки 1100±10 1100+10

до оси изделия, мм
1,8x1,5X 2,5Габаритные размеры, м 1 X 0 ,9 x 1 ,8 1 ,6X 1,6X 2

Масса, кг 850 1800 3500
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Т а б л и ц а  3

Наименование параметров

Нормы для типоразмеров

УПЯ-3 УПЯ-2 УПЯ-1

Наружный диаметр якоря, мм 90-110 110— 160 180—200
Длина вала якоря, мм 350-500 500-800 800—950
Диапазон регулирования такта, 8,5 90—60 120

мин
25Установленная мощность, кВт 29 35

Метод нагрева Индукци­
онный

Индукци­
онный

Индукци­
онный

Количество позиций, шт 8 3 2
Количество отсасываемого воз­ 4000 3000 3000

духа, м3/ч, не менее
1100±10Размер от основания установки 1100±10 1100±10

до оси изделия мм
3X1.2X2,1Габаритные размеры, м 3,5X3,1X2,3 3X2,1X2,1

Масса, кг 6300 3100 3100

К о н е ц
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ИНФОРМАЦИОННОЕ ПРИЛОЖЕНИЕ

ХАРАКТЕРИСТИКИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

Типы 
оборуТО-

вдния
Характеристика технологических 

процессов Области применения

АВБ Пропитка обмоток лаками с 
растворителями под вакуумом 
с последующим избыточным 
давлением.

Сушка в конвективной печи

Обмотки электрических ма­
шин (вращающихся машин, 
трансформаторов, дросселей и 
т. п.)

У ПС-4 Пропитка обмоток быстроот- 
верждающимися составами без 
растворителей капельным мето­
дом.

Термообработка путем нагре­
ва обмоток током

Статоры со всыпными обмот­
ками на напряжение 220/380 В 
с шестью выводными концами 
и 380 В с тремя выводными
концами обмоток

УПС-6 То же Статоры со всыпными обмот­
ками на напряжение 220/380 В 
с шестью выводными концами 
обмотки

УПС-10 То же Статоры со всыпными обмот­
ками трехфазными на напряже­
ние 220/380 В с шестью вывод­
ными концами или однофазны­
ми с двумя, тремя или четырь­
мя выводными концами

У ПС-2, 
УПС-5

Пропитка обмоток быстроот- 
верждающимися составами без 
растворителей капельным мето­
дом.

Термообработка путем индук­
ционного нагрева обмоток

Статоры со всыпными обмот­
ками на любое напряжение с 
любыми схемами обмоток, в 
том числе многоскоростные и 
однофазные

УПС-9 Пропитка обмоток быстроот- 
вфждающимися составами без 
растворителей капельным мето­
дом.

Термообработка путем нагре­
ва обмоток током

Статоры со всыпными обмот­
ками на напряжение 220/380 В 
или 380 В с шестью или тремя 
выводными концами обмотки, 
а также многоскоростные

У П Я -1 ,
УПЯ-2,
упя-з

Пропитка обмоток быстроот- 
верждающнмнся составами без 
растворителей капельным мето­
дом.

Термообработка путем индук­
ционного нагрева обмоток

Якоря со всыпными обмот­
ками с любыми обмоточными 
данными
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. Автор — представитель ВНР в Совете Международной организа­
ции по экономическому и научно-техническому сотрудничеству в области 
электротехнической промышленности «ИНТЕРЭЛЕКТРО».

2. Тема — 33.700.03—77.
3. Стандарт СЭВ утвержден на 45-м заседании ПКС.
4. Сроки начала применении стандарта СЭВ:

Страны—члены СЭВ

Срок начала применения 
стандарта СЭВ в договор­
но-правовых отношениях 

по экономическому и 
научно-техническому 

сотрудничеству

Срок начала применения 
стандарта СЭВ 

в народном хозяйстве

НРБ Январь 1981 г. Январь 1981 г.

ВНР Январь 1981 г. Январь 1982 г.

ГДР

Республика Куба — —

МНР — —

ПНР — —

СРР Январь 1981 г. —

СССР Январь 1980 г. Январь 1981 г.

ЧССР — —

5. Срок первой проверки — 1986 г., периодичность проверки — 5 лег.
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