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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　一次コイルの部品構成に対応した丸線または平角線と、
　及び二次コイルの部品構成に対応したアルミニウム条または銅条のフープ材と
を巻枠に巻線するコイルの巻線方法において、
　前記二次コイルには、前記フープ材からの前記アルミニウム条または銅条の巻線時に層
間紙も巻かれ、
　前記フープ材、及び前記丸線または平角線の供給元を前記巻枠に対して、同一側に配置
し、
　前記巻枠を一定箇所に固定して配置させて回転させて、
　前記フープ材からのアルミニウム条または銅条材、前記層間紙、及び前記供給元からの
丸線または平角線の線材を同一の装置にて連続的に前記巻枠に巻線し、
　前記二次コイルの巻線時のアルミニウム条または銅条をフープ材の送り出し回転方向と
、前記巻枠の巻き取り回転方向とを逆方向にした
ことを特徴とするコイルの巻線方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は変圧器の一次コイル及び二次コイルを製造する連続に巻線する方法及び巻線装
置に係り、特に一次コイル及び二次コイルを一体で形成する変圧器の巻線方法及び巻線装
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置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、特許文献１（特開平９－２１９３３４号公報）の巻線装置には、線材供給手段、
巻冶具回転手段、巻冶具保持手段及び巻冶具交換手段が記載されている。そして、この巻
線装置において、線材供給手段は、２つの線材ボビンを備え、一方の線材ボビンは線材Ｗ
１をローラを介してノズル側に所定のテンションで供給し、他方の線材ボビンは、線材Ｗ
１とは異なる種類のテンションで供給できることが記載してある。
【０００３】
　また、従来は、図９乃至図１２に示すように、
一次コイル４１及び二次コイル４２を一体で形成する変圧器コイル４０において巻線を行
う場合、まず二次コイル４２の製造を専用巻線装置４３により巻線を開始する。段取りと
しては巻回する動力を有する巻軸クランプ部４４に専用の巻枠（巻型）４５を取付ける。
この巻枠４５にアルミ条または銅条を層間紙と同時に必要数回の巻回を行い、二次コイル
４２巻線を完了する。その後、巻軸クランプ部４４より一旦取外しを行い、巻枠４５より
分離する。三相変圧器の場合、１台当り３ケ必要となるが、専用の巻枠４５が複数個必要
となってしまい、管理スペースや工数の発生により、次コイルを製造するため取り外さな
ければならない。上記二次コイルの製作作業を３回繰返し、次工程である一次コイルの専
用巻線装置４８へ搬送する。一次コイル４１の巻線作業は巻軸クランプ部４９に製作済み
の二次コイル４２を再度、組み付けを行い、一次コイル４１の巻線を行う。この製作作業
を三相変圧器の場合、３回繰返し、完成としている。
【０００４】
【特許文献１】特開平９－２１９３３４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
従来、一次コイル４１及び二次コイル４２を一体で形成する変圧器コイル４０において巻
線を行う場合、二次コイル４２はアルミ条または銅条を主体としているため蛇行やキズが
発生しないよう考慮しなければならない。また、一次コイル４１はφ４ｍｍ程度の丸線や
３ｍｍ×８ｍｍ程度の平角線を主体としているためキズが発生しないよう考慮すると共に
等ピッチにて高速に巻線することができなければならない。このことからそれぞれのコイ
ルの部品構成に合わせた専用の巻線装置４３及び４８にて行わなければならなかった。製
造工程において、二次コイル４２の巻線を完了したものは巻軸クランプ部４４より取外し
を行い、巻枠４５より分離する工数及び次工程である一次コイル専用巻線装置４８へ搬送
する工数及び一次コイル専用巻線装置４８の巻軸クランプ部４９に製作済みの二次コイル
４２を再度、組み付けを行う工数を要しており、効率を悪化させる要因となっていた。ま
た、従来の二次コイル巻線装置４３では条フープ材４の供給方向による巻ぐせにより、加
圧を行ってもコイルに隙間を発生させてしまい、巻線完了後の外形寸法に影響するため、
コンパクト化が図りづらい状態であった。
【０００６】
　そこで、本発明は、上記課題を解消するためになされたもので、コイル側に位置する二
次コイルの巻線を開始した後、巻線を巻線装置から取り外すこと、及び次工程に搬送する
ため巻線と巻枠を分離する作業をなくし、大幅なリードタイムを短縮化することを目的と
する。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　一次コイル及び二次コイルのそれぞれの部品構成に対応したアルミ条または銅条フープ
材及び丸線と平角線の供給ルートを考慮することより、それぞれの装置一体化したことを
特徴としている。
一次コイル及び二次コイルをそれぞれの専用加圧ユニットにて外部より成形することと合
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わせ、二次コイルの巻線時にはアルミ条または銅条をフープ材の巻取り形状（巻きぐせ）
と逆方向に装置にて巻取りを行うことにより、加圧ユニットだけでは不可能な巻線時の隙
間を発生させないことを特徴としている。
【０００８】
　一次コイルの製造過程において電線を自動ピッチ送りの安定性を確保するため、コイル
に近い位置に電線を整列させガイドするユニットを設置したものであり、一次コイル用加
圧ユニットに一体化していることを特徴としている。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、コイル内側に位置する二次コイルの巻線を開始した後、装置から取り
外しすること及び次工程に搬送するため巻枠と分離する作業が廃止できると共に大幅なリ
ードタイムの短縮が図れる。また、外形寸法が小さくコンパクトでより理想的に加圧でき
ることにより、材料費の低減も図れる一次二次コイルを提供できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１０】
　本発明の実施の形態について図面を用いて説明する。
【実施例１】
【００１１】
　図1は、本発明の変圧器の一次コイル及び二次コイルを連続に巻線する巻線装置である
。
【００１２】
　図1において、１は巻線装置全体を示し、２はベース、３は巻枠、４はアルミニウム条
又は銅条のフープ材、５はアンコイラを示す。６は層間紙、８及び９は中間ガイドローラ
で、１１は市中０に設けられた案内ローラである。１２は支柱で、平角線や丸線の中継ロ
ーラ１３を設置している。
１４は平角線のガイドローラ、１５は平角線の姿勢調整部、１６は平角線の幅ガイドユニ
ット、１７はテンションユニットである。２３は、支柱１０に固定された加圧ローラユニ
ット移動フレーム２５に設けられたテンションローラで、２４、２６、２７、２８及び２
９は丸線のガイドローラである。３０は先端ガイドローラで、３１は二次コイル用の加圧
ローラを示す。
【００１３】
　図２に、アルミニウム条又は銅条を巻き枠６に巻く巻線方法について説明する。
【００１４】
　先ず、アルミニウム条又は銅条４のフープ材をアンコイラ部５に取り付け、巻き取りは
下側より時計方向に取り出し、中間ガイドローラ８を経由して、市中０に設けられた案内
ローラ１１を経由して、巻枠３に巻き取られる。また、巻枠３は、上側よりアルミニウム
条又は銅条を取り込み、反時計方向に回転して巻き取る。
【００１５】
　また、この二次コイルは、アルミニウム条又は銅条の間に層間紙を挟み込む構造である
ため、図２に示すように、アルミニウム条又は銅条の下側に層間紙の巻かれたボビンを設
置し、中間ガイド９を経由して、支柱１０に設けられた案内ローラ１１を経由して、アル
ミニウム条又は銅条と共に重なった状態で、巻枠６で巻き取られる。
【００１６】
　ここで、層間紙の供給は、反時計方向を図示しているが、巻きぐせはないため時計方向
でも構わない。
【００１７】
　図５及び図６において、アルミニウム条又は銅条フープ材のアンコイラ部４における供
給回転方向と巻枠３の巻き取り回転方向について、発明の１実施例を説明する。
【００１８】
　図５及び図６はにおいて、５０はアルミニウム条又は銅条フープ材の送り出し回転方向
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、５１は巻枠３の巻き取り回転方向、５２はアルミニウム条又は銅条フープ材の送り出し
回転方向、５３は巻枠３の巻き取り回転方向を示す。
【００１９】
　図５に示した条巻き取り方法は、アルミニウム条又は銅条フープ材を上側より反時計方
向に送り出し、巻枠３は上側より反時計方向に巻き取る方法である。
【００２０】
　このように図５に示した巻き取り方向によると、フープ材から送り出された条材は、条
材の巻きぐせを有しており巻枠３に巻き取ったとき、たるみ５４を生じ易く、巻線間に隙
間が発生する。
【００２１】
　これに対し、図６に示した条巻き取り方法は、アルミニウム条又は銅条フープ材を下側
より時計方向に送り出し、巻枠３は上側より反時計方向に巻き取る方法であるため、フー
プ材の巻きぐせを打ち消すように巻き取るため、たるみ５４は生じず、巻線間に隙間が発
生することはない。
【００２２】
　すなわち図５,６では、フープ材の送り出しの回転方向を、時計又は反時計方向に変化
させ、巻枠３の巻き取り回転方向は反時計方向に固定して説明したが、フープ材の送り出
しの回転方向を固定して、巻枠３の巻き取り回転方向を時計又は反時計方向とした場合も
効果は同じであり、すなわち、条材の送り出し回転方向と巻き取り回転方向を逆にすると
、条材のたるみが生じないという効果を有する。
【００２３】
　次に図３において、一次巻線として平角線を巻き取る巻線方法について説明する。
【００２４】
　供給ルートは電線ボビンより、中継ローラ１３を通し、ガイドローラ１４及び姿勢調整
部１５を経由し、幅ガイドユニット１６及びテンションユニット１７にセットした後、巻
枠３まで供給し、巻線を開始する。
この平角線１８のテンションユニットについて、図7を用いて説明する。図7において、幅
ガイドユニット１６によりセンタリングされた平角線１８に対してテンション受け用固定
ローラ１９側にフエルト２１をエアシリンダ２２により押付けることで機能しており、エ
ア圧をレギュレータで調整することにより、テンション力を調整している。平角線１８を
横２列で供給する場合は幅ガイドユニット１６を開いた状態で２本通し、再度ユニットを
閉にするのみで対応を可能としている。
【００２５】
　次に丸線を使用する場合について、図４を用いて説明する。
【００２６】
　供給ルートは電線パックより、中継ローラ１３を通し、移動フレーム２５に設けられた
テンションローラ２３にて線径に応じて予め決められた個数を経由させることで所定のテ
ンションを与えた後、各部のガイドローラ２４，２６，２７，２８，２９を通し、巻枠３
まで供給し、巻線を開始する。
【００２７】
　丸線及び平角線ともに二次コイルと同様に同時に必要に応じて層間紙６を巻付けるため
、共用できるよう左右双頭式にしており、前段取りできると共に切替え時間の短縮を図っ
ている。また、先端ガイド３０の構造は固定ナットを緩めて幅調整ローラを移動させるこ
とにより、任意の電線の組み合せに応じて適正なガイド幅にて巻線することができること
から等ピッチ送りを可能としている。
【産業上の利用可能性】
【００２８】
　一次コイル及び二次コイルの巻線装置は部品構成の違いから専用装置となっており、段
取替えや搬送に時間を要していること及び極限設計における極小化を図るため、改善が要
求される。本発明は各電線の供給ルートを適正に確保したこと及び懸案事項である等ピッ
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チ送りの安定化とフープ材の巻ぐせによる隙間の発生を解決したことにより、コイル外形
寸法のコンパクト化と材料費低減を実現した方式であり、その要求に応えられるものであ
る。
【図面の簡単な説明】
【００２９】
【図１】本発明の実施例における一次二次コイル連続巻線装置概略図である。
【図２】本発明の実施例における二次コイル条材供給ルート概略図である。
【図３】本発明の実施例における一次コイル平角線供給ルート概略図である。
【図４】本発明の実施例における一次コイル丸線供給ルート概略図である。
【図５】本発明におけるフープ材の巻ぐせによる隙間発生を説明する図である。
【図６】本発明におけるフープ材の巻ぐせを利用したことにより、隙間が発生しない状態
を説明する図である。
【図７】本発明の実施例における平角線テンション部説明図である。
【図８】本発明の実施例における平角線２本供給時のテンション部説明図である。
【図９】変圧器コイルの概観図（ａ）及び一次コイル、二次コイルの構成図（ｂ）を示す
。
【図１０】従来の二次コイル巻線装置の概観図である。
【図１１】従来の巻枠構造図である。
【図１２】従来の一次コイル巻線装置の概略図である。
【符号の説明】
【００３０】
１‥巻線装置
２‥ベース
３‥巻枠
４‥アルミニウム又は銅条フープ材
５‥アンコイラ
６‥層間紙
８‥中間ガイドローラ
９‥中間ガイドローラ
１０‥支柱
１１‥案内ローラ
１２‥支柱
１３‥中継ローラ
１４‥平角線ガイドローラ
１５‥姿勢調整部
１６‥幅ガイドユニット
１７‥テンションユニット
１８‥平角線
２３‥テンションユニット
２４‥ガイドローラ
２５‥二次コイル用加圧ローラユニット移動フレーム
２９‥ガイドローラ
３０‥先端ガイドローラ
３１‥一次コイル用加圧ローラ
３２‥丸線
２１‥フェルト部
４０‥変圧器コイル
４１‥一次コイル
４２‥二次コイル
４３‥二次コイル巻線装置
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４８‥一次コイル巻線装置
４４‥二次コイル用巻線装置巻軸クランプ部
４９‥一次コイル用巻線装置巻軸クランプ部
４５‥巻枠（巻型）
４６‥抜き取りを考慮した巻枠構造Ａ側
４７‥抜き取りを考慮した巻枠構造Ｂ側

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１１】

【図１２】
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