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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kessel
fur einen flussigkeitsgekihlten Transformator oder eine
Drossel, wie sie in Energieversorgungsnetzen eingesetzt
werden.

Stand der Technik

[0002] Elektrische Transformatoren oder Drosseln,
wie sie in Energieversorgungsnetzen eingesetzt werden,
bestehen Ublicherweise aus einem magnetischen Kern
mit elektrischen Wicklungen, welche in einem Kessel,
der zum Zwecke der Kiihlung mit Ol gefilllt ist, einge-
schlossen sind.

[0003] Von Nachteil ist dabei, dass bei Betrieb des
Transformators oder Drossel der magnetische Kern
durch Magnetostriktion und auch die auf die einzelnen
Leiter der Wicklungen wirkenden Kréfte das umgebende
Ol in Schwingungen versetzen. Diese Schwingungen
pflanzen sich im Kiihimedium fort und regen die Kessel-
wand zu einer unerwiinschten Schallabstrahlung an.
[0004] Um Betriebsgerdusche eines Transformators
oder einer Drossel zu verringern, sind seit langem passiv
wirkende MaRnahmen bekannt.

[0005] Das Dokument EP 0073 401 A1 beschreibt ei-
nen Kessel fir Transformatoren groRer Leistung. Der
KESSEL WEIST ein dufRere und innere Kesselwand aus
Metall auf. Im Zwischenraum zwischen den Kesselwan-
den ist zum Zweck der Verminderung der Schallabstrah-
lung groRflachig eine kompressible Zwischenlage ange-
ordnet, welche auf den Kesselwanden abgestutzt ist.
[0006] Aus der DE 23 09 564 ist beispielsweise be-
kannt, die AuBenwand eines Transformatorkessels mit
Platten aus biegeweichem Material abzudecken und den
zwischen Kesselwand und Platte befindlichen Hohlraum
mit einem schallschluckenden und/oder schallddmmen-
den Stoff auszufillen. Zum Ausschdumen wird dabei Po-
lyurethan-Schaum vorgeschlagen, der durch Injektions-
offnungen in einzelne paneelartige Zellen gespritzt wird.
Jede Zelle wird durch zwei metallische Versteifungen
und jeweils Uber eine elastische Dichtleiste verbundene
AuBenplatte begrenzt. Von Nachteil ist dabei, dass die
metallischen Versteifungen und Platten die auReren Ab-
messungen vergréRern, wodurch der Transport eines
Leistungstransformators, der oftmals durch Tunnel fihrt,
erschwert ist. Hinzu kommt, dass die gerduschddmmen-
de Vorrichtung aus einer Vielzahl von Einzelteilen be-
steht, so dass deren Herstellung aufwandig ist.

[0007] InderAT 23 77 31 wird eine luftschalldammen-
de elastische Transformatorwand vorgeschlagen, die
dadurch gebildet ist, dass aul’en auf der metallischen
Wand ein Polyurethanschaumstoff aufgespritzt oder in
Form von Platten angebracht ist. Dem Polyurethan-
schaumstoff sind zur Abstimmung der Da&mpfung kérnige
Massen, zum Beispiel aus Stahlpartikel oder Quarzsand,
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zugemischt. Von Nachteil ist dabei, dass der aufgespritz-
te Kunststoff der Umgebung ungeschitzt ausgesetzt ist.
[0008] Aus der GB 679 241 ist eine Anordnung zur
Verringerung der Gerauschemission eines Transforma-
tors bekannt, bei der die Kesselwand eines mit Ol gefull-
ten Transformators auRen mit einem weiteren Gehause
umschlossen ist. Im Zwischenraum zwischen innerer
und dulRerer Kesselwand befindet sich Luft. Auch hier ist
von Nachteil, dass sich die auReren Abmessungen des
Transformators durch die schallddmmenden MaRnah-
men vergrofiern.

[0009] Fernersind beispielsweise bei der Konstruktion
von Schiffen, oder Brickenfahrbahnen so genannte
Sandwichplattensysteme bekannt, mit denen die Steifig-
keit und die Festigkeit einer metallischen Struktur da-
durch erhéht werden kann, indem zwischen zwei Metall-
schichten ein nicht ausgehartetes Kunststoffmaterial ge-
spritzt wird, welches nach dem Aushéarten dazu geeignet
ist, Scherkrafte zwischen den Metallschichten zu Uber-
tragen. Ein solches Strukturlaminat, auch als Sandwich-
Plate-System (SPS) bezeichnet, ist beispielsweise in
WO 2003/101728, WO 01/32414, WO 99/058 333 be-
schrieben.

[0010] Die Gerduschddmmung von Transformatoren
und Drosseln groRer Leistung ist nach wie vor nicht zu-
friedenstellend geldst. Alle passive wirkenden Lésungs-
ansatze, die an der AuRenseite MalRnahmen zur Schall-
dadmmung anbringen, werden bei Maschinen grof3er
Leistung durch die maximal zulassigen dulReren Abmes-
sungen begrenzt, die durch den Transport, z.B. durch
das Profil eines Strallen- oder Bahntunnels, vorgegeben
sind.

Darstellung der Erfindung

[0011] Es isteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung
einen Kessel fir flissigkeitsgefillte Transformatoren
oder Drosseln anzugeben, dessen Schallemission bei
Betrieb mdglichst gering ist, ohne die AuRenabmessun-
genunzuldssig zu vergrolRern. Geldst wird diese Aufgabe
durch einen Kessel mit den Merkmalen des Anspruchs
1. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sindinden
jeweils abhangigen Anspriichen definiert.

[0012] GemaR einem Grundgedanken der Erfindung
wird eine an sich bekannte Stahl-Kunststoff-Stahl-Sand-
wichkonstruktion fir die Herstellung eines Doppelwand-
Kessels herangezogen.

[0013] Derzwischen den beiden Kesselwanden ange-
ordnete Kunststoffistin seinen Eigenschaften so bemes-
sen, dass einerseits die Leitung des Kdrperschalls aus
dem Innenraum des Kessels in den AuRenraum ge-
hemmt ist. Wenn im Betriebsfall der Aktivteil, das heif3t
der weichmagnetischer Kern und die darauf befindliche
elektrischen Wicklungen, die Isolierflissigkeit zu
Schwingungen anregen, gelangen diese Schwingungen
nur abgeschwacht an die dulRere Kesselwand. Die Ge-
rauschemission eines Transformators oder einer Drossel
ist dadurch geringer.
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[0014] Andererseits ist die Verbindung zwischen
Kunststoff und metallischer Kesselwand so ausgebildet,
dass Scherkrafte zwischen der inneren und auferen
Kesselwand tbertragen werden kénnen. Dadurch tber-
nimmt die Sandwichkonstruktion auch eine tragende
Funktion. Folge davon ist, dass Versteifungen kleiner
ausgefiihrt werden und weniger Platz beanspruchen.
Trotz der Schallddmmung kommt es nicht zu einer Ver-
groRerung der auleren Abmessungen. Da auch die
sonst Ublicherweise erforderlichen inneren Versteifun-
gen kleiner ausgefiihrt werden kénnen, vergréRert sich
auch die nutzbare lichte Kesselweite. Fur Einbauten
steht daher mehr Platz zur Verfligung. Ein weiterer Vor-
teil ist, dass der Kessel insgesamt leichtgewichtiger aus-
gefluhrt werden kann.

[0015] Beider Herstellung des Kessels wird hierfir ein
geeigneter Kunststoff in einem fliissigen (noch nicht ge-
harteten) Zustand durch Injektionséffnungen, die am in-
neren und/oder auleren Kesselmantel vorgesehen sind,
gespritzt. Fur den Austritt der Luft sind entsprechende
Austritts6ffnungen vorgesehen. Der auf diese Weise zwi-
schen den Wanden des Doppelwand-Kessels einge-
brachte Kunststoff wirkt in einem geharteten Zustand in
analoger Weise wie ein Kasten-Trager oder ein I-Trager.
Er haftet an den Innenflachen der Wande so stark, dass
Scherkrafte Ubertragen werden kénnen und liefert somit
einen Beitrag zur mechanischen Stabilitédt des Kessels
insgesamt.

[0016] Es kann von Vorteil sein, wenn der innere Kes-
selmantel eine Dicke aufweist, die kleiner ist als die Dicke
des duReren Kesselmantels.

[0017] Hierbei hatte sich als giinstig herausgestellt,
wenn die Dicke des inneren Kesselmantels halb so grofl
wie die Dicke des auReren Kesselmantels ausgefiihrt
wird.

[0018] Je nach Zusammensetzung und Beschaffen-
heit des polymeren Werkstoffs lasst sich die Korper-
schallleitung sehr gut hemmen, wenn der Abstand zwi-
schen den Innenflachen des inneren und duleren Kes-
selmantels in einem Bereich von etwa 5 mm bis 50 mm
liegt. Besonders bevorzugt wird bei einem Leistungs-
transformator oder einer Leistung Drossel eine Dicke des
Plastik oder Polymerwerkstoffs von etwa 30 mm.
[0019] Obwohl bei einem Transformator oder einer
Drossel die bei Betrieb anfallende Verlustwarme zu ei-
nem Grof3teil durch die Isolierflissigkeit (z.B. Transfor-
matorisolierflissigkeit) in den AuRenraum abgefihrt
wird, ist die Isolationseigenschaft des Kunststoffs zwi-
schen den Wandlungen des Kessels von Nachteil. Um
den entgegenzutreten, kann es glinstig sein wenn dem
Plastik oder Polymerwerkstoff der Sandwichkonstruktion
warmeleitende Zuséatze oder ahnlich wirkende Fllstoff
hinzu gemischt werden. Hierbei kann ferner von Vorteil
sein, wenn in der zwischen Schicht eingebettet in Kunst-
stoff eine Kihlleitung untergebracht ist, welche in das
Kuhlsystem des Transformators oder der Drossel einge-
bunden ist.

[0020] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der
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Kessel dadurch gekennzeichnet, dass der innere Kes-
selmantel aus im Wesentlichen blindig aneinander sto-
Rende Metallplatten gebildet ist, wobei die Metallplatten
durch SchweilRverbindung an Leisten oder andere Ab-
standshalter geschweil’t sind, die ihrerseits an der In-
nenflache des auBeren Kesselmantels geschweildt sind.
Diese Ausfiihrung ist insbesondere bei der Herstellung
von Leistungstransformatoren zu bevorzugen. Bei klei-
neren Leistungen kann es auch von Vorteil sein, wenn
der innere Kessel in einem Stiick gefertigt ist und quasi
als Einsatzteil in den topfférmigen dufReren Kessel ein-
gebracht wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0021] Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird im
nachfolgenden Teil der Beschreibung auf Zeichnungen
Bezug genommen, aus denen weitere vorteilhafte Aus-
gestaltungen, Einzelheiten und Weiterbildungen der Er-
findung, anhand eines nicht einschrankenden Ausflh-
rungsbeispiels, zu entnehmen sind. Es zeigen:

Figur 1  einen Kessel gemaf einem Ausflihrungsbei-
spiel der Erfindung, wobei der zwischen ei-
nem inneren und einem aulReren Kesselman-
tel gebildete Zwischenraum mit einem Kunst-
stoff gefullt ist;

Figur 2  deninneren Kesselmantel der Figur 1, in einer
perspektivischen Ansicht;

Figur 3  eine Darstellung des Details "X" der Figur 1;
einen Schnitt durch die horizontal umlaufende
Versteifung der Figur 1 in einem Bereich der
Verbindung zwischen Stirnseite und Langs-
seite des Kessels, von oben gesehen;

Figur 4

Figur 5 einen Ausschnitt der Kesselstirnwand, darge-
stellt in einem vertikalen Schnitt, von auf3en
gesehen;

Figur 6  einen Ausschnitt der Kesselstirnwand, darge-
stelltin einem vertikalen Schnitt, voninnen ge-

sehen;

einen Ausschnitt der Kesselwand im Bereich
einer Rohrdurchfiihrung durch die Kessel-
wand, dargestellt in einem vertikalen Schnitt;

Figur 7

einen Ausschnitt der Kesselwand im Bereich
eines Anschluss fur Isolierflissigkeit, darge-
stellt in einem vertikalen Schnitt;

Figur 8

Figur 9  einen Ausschnitt des Doppelwand-Kessels,
der die Einbettung einer Kuhlleitung in der

Kunststoffschicht zeigt.
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Ausfiihrung der Erfindung

[0022] Figur 1 zeigt einen Kessel 1 dessen Mantel
nach Art eines Doppelwand-Kessels konstruiert ist. Die
beiden Doppelwande 2, 5 werden durch einen aufieren
Kesselmantel 2 und einen inneren Kesselmantel 5 ge-
bildet, die in einem Abstand 4 zueinander angeordnet
sind. Zwischen diesen beiden Ménteln 2, 5 befindet sich
ein umlaufende Zwischenraum 6, der gemaf der Erfin-
dung mit einem Plastik oder Polymerwerkstoff 7 gefiillt
ist. Der auBere Kesselmantel 2 setzt sich nach unten hin
verjingend zu einem Bodenteil 3 fort. Der Bodenteil 3
ruht auf elastischen Auflagen 19 auf einem Fundament.
Am Deckel 8 sind die elektrischen Anschlisse 23 (Durch-
fihrungen) angeordnet. Bevor der Transformator/Dros-
sel in Betrieb genommen wird, wird im Innenraum 9 tb-
licher Weise ein Unterdruck erzeugt. Um die mechani-
sche Stabilitdt des Kessels bei Vakuum zu gewahrleis-
ten, sind am Kessel innen und aufl3en verschiedene Ver-
steifungen angebracht, von denen in der Figur 1 der
Ubersichtlichkeit wegen nur auRen angeordnete Verstei-
fungen 16 gezeigtsind. Die Versteifungen 16 laufen oben
und unten um den Kesselmantel um. Der Innenraum 9
des Kessels 1 ist mit einer Isolierflissigkeit (Transforma-
tordl) 24 geflllt. Die Isolierflissigkeit 24 umgibt ein im
Innenraum 9 angeordnetes Aktivteil 10. Dieses Aktivteil
besteht bei einem Transformator und bei einer Drossel
aus einem weichmagnetischen Kern um den eine elek-
trische Wicklung gewickelt ist. Der Aktivteil 10 ist in der
Zeichnung der Figur 1 der Ubersichtlichkeit wegen nicht
naher dargestellt. Bei Betrieb eines Transformators oder
einer Drossel wird bekanntlich der magnetische Kern
durch Magnetostriktion zu Schwingungen angeregt. Die-
se Schwingungen pflanzen sich auf die Isolierflissigkeit
24 fort. Auch die Leiter der elektrischen Wicklung werden
im Betriebsfall zu Schwingungen angeregt, die sich
ebenfalls auf die umgebende Isolierflissigkeit auswir-
ken. In der Isolierflissigkeit 24 bilden sich Schallwellen
aus, die auch an den Innemantel 5 auftreffen. GemaR
der Erfindung ist nun im Zwischenraum 6 ein Kunststoff
mit einer Eigenschaft vorgesehen, der auf die Fortpflan-
zung des Korperschalls an den AuRenmantel 2 hem-
mend wirkt. Dadurch ist die Schwingungsanregung des
aulleren Mantels 2 geringer und die Schallemission re-
duziert.

[0023] Figur 2 zeigt den inneren Kesselmantel 5 in ei-
ner perspektivischen Ansicht. Der Innemantel 5 wird je-
weils durch gegeniberliegende Langs- und Stirnseiten
gebildet. Jede dieser Seiten ist aus einzelnen Metallplat-
ten 18 zusammengesetzt, die an Nahtstellen stumpf zu-
einander zeigen. Sie liegen blindig zueinander und bil-
den jeweils eine ebene Seitenflaiche beziehungsweise
Stirnflache. Wie unten stehend noch naher erlautert, wer-
denbeiderHerstellung des erfindungsgemaflen Kessels
diese Metallplatten 18 auf Leisten 17 (siehe Figur 4) ge-
schweilt, die an einer Innenflache 14 ist auleren Kes-
selmantels 2 geschweil}t sind. An einer Stirnseite ist eine
Einstiegsluke 26 zu sehen, die in einem zusammenge-
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bauten Zustand des Kessels mit einem Lukendeckel 20
verschlossen ist (Figur 5). Die Abgrenzung des Zwi-
schenraum des 6 zwischen den inneren und duferen
Kesselmantel 2, 5 erfolgt durch eine Abschlussleiste 20.
[0024] Figur 3 zeigt das Detail "X" der Figur 1 in einer
vergrofRerten Schnittdarstellung. Die aulere Kessel-
wand 2 weist eine Manteldicke 12 auf, die grofer ist als
die Manteldicke 11 der inneren Kesselwand 5. Die Haf-
tung des Kunststoffs 7 an den Innenflachen 13 und 14
und dessen physikalische Eigenschaft ist so bemessen,
dass zum eine Scherkraft zwischen denen beiden Wan-
den 5 und 2 Ubertragen werden kann. Damit tragt der
Metall-Kunststoffverbund zu mechanische Stabilitat bei
und es ist moéglich, dass die Versteifung 16, die eine Im-
plosion des Kessels bei Anlegen des Vakuums verhin-
dert, geringer dimensioniert werden kann, und infolge-
dessen weniger Platz beansprucht.

[0025] Figur 4 zeigt einen Schnitt durch die horizontal
umlaufende Versteifung 16. Zu sehen sind die an den
Leisten 17 mittels einer Schweillverbindung 25 befestig-
ten Metallplatten 18. Die Leisten 17 sind ihrerseits wie
bereits gesagt am duReren Kesselmantel 2 geschweif3t.
Die Versteifung 16 ist ihrerseits wieder mit Rippen 28
versteift.

[0026] Figur 5 zeigt einen vertikalen Schnitt durch eine
Kesselstirnwand, von auf3en betrachtet. Zu sehenist der
bereits angesprochene Bereich um eine Einstiegsluke
27, wobei der durch die Doppelwand-Struktur 2, 5 gebil-
dete Hohlraum randseitig durch eine umlaufende Ab-
schlussleiste 20 abgeschlossen ist. Zu sehen sind auch
aulen angeordnete Rippen 28 sowie Versteifungen 16.
[0027] Figur 6 zeigt einen vertikalen Schnitt durch die
Kesselstirnwand, von innen betrachtet. Zu sehen ist die
an der AulRenseite am Kesselmantel angeordnete untere
Versteifungsrippe 16, sowie mit Blick auf die Metallplatte
18 eine im Innenraum 9 angeordnete Versteifungsrippen
28. Die Doppelwand-Struktur setzt sich an der Stirnwand
bis zum Bodenteil 3 fordert. An der Langsseite des qua-
derfédrmigen Innenkessels 5 endet die Metallplatte 18
dort, wo die Verjingung im Querschnitt zum Bodenteil 3
beginnt.

[0028] Die Figur 7 zeigt einen Ausschnitt durch die
Kesselwand im Bereich einer Rohrdurchfilhrung 21, die
fur das Ablassen der Isolierflissigkeit vorgesehen ist.
Der durch die Doppelwand-Struktur 2,5 gebildete Zwi-
schenraum ist wieder durch eine Abschlussleiste 20 ver-
schlossen.

[0029] Figur 8 zeigt einen Ausschnitt der Kesselwand
im Bereich des Anschlusses des Kiihlsystems. Das An-
schlussrohr 22 dient zur Verbindung mit einem nicht na-
her dargestellten Warmetauscher. Denn randseitigen
Abschluss des Zwischenraums tibernimmt hier nichteine
Abschluss leiste, sondern das Anschlussrohr 22 selbst.
[0030] Figur 9 zeigt in einer vergréRerten Darstellung
eine bevorzugte Ausfiihrung des Doppelwand-Kessels.
Um eine bessere Warmeabfuhr aus den Innenraum 9 zu
ermdglichen, ist dem Kunststoff 7 einer Fullstoff 15 bei-
gemengt, der eine vergleichsweise bessere Warmeleit-
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fahigkeit. AuBerdem ist hier eine Ausflihrung dargestellt,
die zusatzlich oder alternativ hierzu, eine Kihlleitung 30
vorsieht, die von der Isolierflissigkeit (z. B. Transforma-
tordl) durch strémt ist. Die Kuhlleitung 30 liegt an der
Innenwand 13 des inneren Kesselmantels 5 an und ist
mittels nicht ndher dargestellter Spangen befestigt. Mit
dem Bezugszeichen 29 ist exemplarisch eine von meh-
reren Injektionséffnung oder LuftAustritts6ffnungen 29 in
inneren Kessel 5 gezeigt, die nach dem einbringen des
Kunststoffs 7 wieder verschlossen werden (z.B. Ver-
schweillen).

[0031] Bei der Herstellung des erfindungsgemaRen
Kessels wird nun so vorgegangen, dass zunachst der
aullere Kessel 2 in an sich bekannter Weise gefertigt
wird. Ublicherweise erfolgt dies durch eine Schweil-
Konstruktion. Fir das oben beschriebene Ausfiihrungs-
beispiel erfolgtin einem nachsten Herstellungsschritt das
Anbringen der Leisten 17 an der Innenflache 14 des au-
Reren Kesselmantels 2. Dabei werden die Leisten 17 in
einem der Breite der Metallplatten 18 entsprechenden
Abstand auf der Innenflache 14 angeordnet mit einer
Kehlnaht an den dulReren Kesselmantel 2 angeschweil3t.
AnschlieBend werden sukzessive die Metallplatten 18
auf die Leisten 17 aufgelegt und ebenfalls mittels einer
Kehlnaht geschweil3t. Dadurch entsteht ein innerer Kes-
selmantel 5 mit deckungsgleichen ebenen Stirn-und Sei-
tenflachen. In der weiteren Folge wird nun durch Injekti-
onsoffnungen 29 der Kunststoff injiziert, danach erfolgt
eine Aushartung und durch Adhésion eine feste Verbin-
dung mitden Innenflachen 13, 14. AbschlieRend werden
die Injektionséffnungen und LuftAustrittséffnungen 29
verschlossen, beispielsweise verschweildt. Die fir das
Eindringen des Kunststoffs erforderliche Anzahl und An-
ordnung der Injektionséffnungen/Austrittséffnungen 29
ist von der GroRRe der Metallplatten 18 und dem Abstand
4 abhangig.

[0032] Obwohl die Erfindung in Detail durch das be-
vorzugte Ausfihrungsbeispiel naher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschrankt und andere Variatio-
nen kdnnen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.
[0033] So zeigt obiges Ausfiihrungsbeispiel einen in-
neren Kesselmantel ohne Bodenteil. Selbst versténdlich
ist auch eine Ausfiihrung denkbar, bei der auch der In-
nemantel ein Bodenteil aufweist und auch der dazwi-
schen liegende Raum mit Kunststoff ausgefillt ist. Bei
einer solchen Ausfiihrungsform sind die beiden Mantel
einem Topfund einem dazu passenden Ubertopfahnlich.
[0034] Derim Zwischenraum ausgebildete Kunststoff
muss nicht aus einem Stoff, sondern kann selbstver-
standlich aus verschiedenen Kunststoff-Schichten und
auch Kunststoff-Strukturelementen zusammengesetzt
sein. Denkbar ist auch, dass der Deckel als Doppelwand-
Struktur ausgebildet ist.
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Zusammenstellung der verwendeten Bezugszeichen

[0035]

1 Kessel

2 auBerer Kesselmantel

3 Bodenteil

4 Abstand

5 innerer Kesselmantel

6 Zwischenraum

7 Plastik oder Polymerwerkstoff
8 Deckelteil

9 Innenraum

10  Aktivteil

11 Manteldicke des inneren Kesselmantels

12 Manteldicke des auReren Kesselmantels
13 Innenflache des inneren Kesselmantels
14 Innenflache des dulReren Kesselmantels
15  Fdlistoff

16  Versteifung

17  Leisten

18  Metallplatte

19 Auflage

20 Abschlussleiste

21 Ablaufrohr

22 Anschlussrohr (Warmetauscher)

23  elektrische Anschliisse (Durchfiihrungen)
24 |solierflissigkeit (z.B. Transformatordl)
25  Schweillverbindung

26  Einstiegsluke

27  Lukendeckel

28 Rippe

29  Injektionséffnung

30  Kduhlleitung

Patentanspriiche

1. Kessel fir einen flissigkeitsgekuhlten Transforma-
tor oder Drossel, umfassend:

a) einen aulleren Kesselmantel (2) mit einem
Bodenteil (3);

b) einenvom dulReren Kesselmantel (2) in einem
Abstand (4) umschlossenen inneren Kessel-
mantel (5), wobei der duRerer und der innerer
Kesselmantel (2, 5) aus Metall ausgebildet sind;
c) ein Plastik oder Polymerwerkstoff (7), welcher
in einem Zwischenraum (6), begrenzt durch die
Innenflache (14) des auleren Kesselmantels
(2) und die Innenflache (13) des inneren Kes-
selmantels (5) eingebracht ist und diesen Zwi-
schenraum (6) zumindest teilweise ausfillt, wo-
bei der Plastik- oder Polymerwerkstoff (7) nach
einer Aushartung durch Adhasion mit den In-
nenflachen (13, 14) festverbunden ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der inneren Kessel-
mantel (5) oder der duflere Kesselmantel (2)
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verschlieRbare Offnungen (29) zur Injektion des
Plastik- oder Polymerwerkstoff (7) aufweist.

Kessel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Manteldicke (11) des inneren Kessel-
mantels (5) kleiner ist, als die Manteldicke (12) des
aulleren Kesselmantels (7).

Kessel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Manteldicke (11) des inneren Kessel-
mantels (5) etwa halb so dick wie die Manteldicke
(12) des auleren Kesselmantels (2) ist.

Kessel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (4) zwischen
den Innenflachen (13,14) in einem Bereich zwischen
5 bis 50 mm gewahlt ist.

Kessel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass im Zwischenraum (6) eine
Leitung (30) angeordnet ist, die ein Kihimedium
fuhrt.

Kessel nach einem Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Plastik oder Polymerwerkstoff (7)
ein Fullstoff (15) enthalten ist, der eine im Vergleich
zum Plastik oder Polymerwerkstoff (7) niedrigeren
Warmewiderstand aufweist.

Kessel nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der innere Kesselmantel (5)
aus im Wesentlichen biindig aneinander stoRRende
Metallplatten (18) gebildet ist, wobei die Metallplat-
ten (18) durch SchweilRverbindung an Leisten (17)
geschweildt sind, die ihrerseits an der Innenflache
(14) des auBeren Kesselmantels (2) geschweil3t
sind.

Claims

Tank for a liquid-cooled transformer or inductor,
comprising:

a) an outer tank casing (2) with a bottom part (3);
b) an inner tank casing (5) enclosed by the outer
tank casing (2) at a distance (4), wherein the
outer and the inner tank casing (2, 5) are formed
from metal;

c) a plastic or polymer material (7), which is in-
corporated in an intermediate space (6), bound-
ed by the inner surface (14) of the outer tank
casing (2) and the inner surface (13) of the inner
tank casing (5) and at least partially fills this in-
termediate space (6), wherein, after curing, the
plastic or polymer material (7) is connected to
the inner surfaces (13, 14) in a fixed manner by
adhesion, characterised in that the inner tank
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casing (5) or the outer tank casing (2) has clos-
able openings (29) for the injection of the plastic
or polymer material (7).

2. Tank according to claim 1, characterised in that
the casing thickness (11) of the inner tank casing (5)
is less than the casing thickness (12) of the outer
tank casing (7).

3. Tank according to claim 2, characterised in that
the casing thickness (11) of the inner tank casing (5)
is about half as thick as the casing thickness (12) of
the outer tank casing (2).

4. Tank according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that the distance (4) between the inner sur-
faces (13, 14) is selected in a range between 5 to 50
mm.

5. Tank according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that a line (30) carrying a cooling medium is
arranged in the intermediate space (6).

6. Tank according to claim 5, characterised in that
the plastic or polymer material (7) contains a filler
(15) with a lower thermal resistance than the plastic
or polymer material (7).

7. Tank according to one of claims 1 to 6, character-
ised in that the inner tank casing (5) is formed from
substantially flush abutting metal plates (18), where-
in the metal plates (18) are welded by welded con-
nection to bars (17), which are in turn welded to the
inner surface (14) of the outer tank casing (2).

Revendications

1. Cuve pour un transformateur ou une bobine a refroi-
dissement liquide, comprenant :

a) une enveloppe extérieure de cuve (2) avec
une partie fond (3) ;

b) une enveloppe intérieure de cuve (5) entou-
rée par une enveloppe extérieure de cuve (2)
avec un espacement (4), les enveloppes exté-
rieure et intérieure de cuve (2, 5) étant réalisées
en métal ;

¢) un matériau plastique ou polymere (7), qui est
mis en place dans un espace libre (6), délimité
par la surface intérieure (14) de I'enveloppe ex-
térieure de cuve (2) et par la surface intérieure
(13) de I'enveloppe intérieure de cuve (5) et qui
remplit au moins partiellement ledit espace libre
(6), la matiére plastique ou polymeére (7) étant,
aprés un durcissement, liée de maniere fixe par
adhérence aux surfaces intérieures (13, 14), ca-
ractérisée en ce que I'enveloppe intérieure de
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cuve (5) ou I'enveloppe extérieure de cuve (2)
présente des ouvertures obturables (29) desti-
nées a une injection du matériau plastique ou
polymeére (7).

Cuve selon la revendication 1, caractérisée en ce
que I'épaisseur d’enveloppe (11) de I'enveloppe in-
térieure de cuve (5) est inférieure a I'épaisseur d’en-
veloppe (12) de I'enveloppe extérieure de cuve (7).

Cuve selon la revendication 2, caractérisée en ce
que I'épaisseur d’enveloppe (11) de I'enveloppe in-
térieure de cuve (5) représente environ la moitié de
I'épaisseur d’enveloppe (12) de I'enveloppe exté-
rieure de cuve (2).

Cuve selon I'une quelconque des revendications 1
a 3, caractérisée en ce que I'espacement (4) entre
les surfaces intérieures (13, 14) est choisi dans une
plage comprise entre 5 et 50 mm.

Cuve selon I'une quelconque des revendications 1
a 3, caractérisée en ce qu’une conduite (30) qui
guide un milieu réfrigérant est agencée dans I'espa-
ce libre (6).

Cuve selon la revendication 5, caractérisée en ce
qu’une matiére de remplissage (15) qui présente
une résistance thermique inférieure a celle du ma-
tériau plastique ou polymére (7) est contenue dans
le matériau plastique ou polymere (7).

Cuve selon I'une quelconque des revendications 1
a 6, caractérisée en ce que I'enveloppe intérieure
de cuve (5) est formée de plaques de métal (18)
affrontées de maniére essentiellement jointive, les-
dites plaques de métal (18) étant soudées par sou-
dure au niveau de baguettes (17) qui sont pour leur
part soudées au niveau de la surface intérieure (14)
de I'enveloppe extérieure de cuve (2).
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