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Sekundaérteil mit einem Kurzschlusskiéfig, Kurzschlusskéfig zu einem Sekundaérteil sowie Verfahren
zur Herstellung von Sekundérteilen.

@ Der Sekundirteil weist einen Kurzschlusskafig (8) und
ein Blechpaket (15) auf. Voneinander beabstandete 9
Querteile (11) des Kurzschiusskafigs (8) sind an ihren ei- f
nen Seiten durch ein Seitenteil (8) und an ihren anderen 8
Seiten durch ein weiteres Seitenteii (10) miteinander ver-
bunden. Die Querteile (11) des Kurzschiusskéfigs (8) grei- " , " 1
fen in Nuten (16) des Blechpaketes (15) ein. Diese Quer- T - 1 1 n
teile (11) sind an ihren einen Seiten einteilig mit dem einen
Seitenteil (9) und an ihren anderen Seiten einteilig mit Y \ . ,
dem weiteren Seitenteil (10) verbunden. Ein derartiger Sei- I 3 1
tenteil ist einfach im Aufbau und damit kostengiinstig in

der Herstellung.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Sekundarteil
mit einem Kurzschlusskéfig nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie einen Kurzschlusskéfig
nach dem Oberbegriff des Anspruch 37 und ein
Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 44.

Im folgenden wird zunéchst im Zusammenhang
mit Fig. 1 die Herstellung von Sekundérteilen von
Asynchron-Linearmotoren nach dem Stand der
Technik beschrieben. Dabei werden in die Nuten 3
eines beispielsweise einseitig genuteten Blechpake-
tes 1 die Kurzschiussstibe 4 eines Kurzschlusské-
figs von der Seite her eingeschoben. Das Einschie-
ben muss von einer Seite her erfolgen, weil die Nu-
ten 3 des Blechpaketes 1 an ihren offenen Enden
zumeist durch nach innen ragende nasenartige Vor-
spriinge verengt sind. Die seitlich aus dem Blech-
paket 1 herausragenden Enden der Kurzschiusssté-
be 4 missen durch L&ngsstdbe 5, 6 miteinander
verbunden werden. Dabei kann so vorgegangen
werden, dass die Kurzschlussstdbe 4 bereits vor
dem Einbringen in die Nuten 3 mit ihren einen En-
den an einem Langsstab 5 verlotet werden (siehe
Fig. 1 oben) und kammartig in die Nuten 3 einge-
schoben werden. Danach werden die anderen En-
den der Kurzschlussstdbe 4 an dem L&ngsstab 6
verlotet. Dieser Langsstab 6 weist beispielsweise
die anderen Enden der Kurzschlussstébe 4 aufneh-
mende Offnungen 7 auf.

Dabei besteht ein Problem darin, dass die be-
schriebene Fertigung der Sekundérteile, bei der je-
des Ende eines Kurzschlussstabes 4 an einem
Langsstab 5, 6 verlotet oder verschweisst werden
muss, sehr aufwendig ist. Die Fertigung ist selbst
dann sehr aufwendig, wenn, wie oben dargelegt,
die Kurzschlussstdbe 4 mit ihren einen Enden be-
reits an einem Langsstab 5 befestigt bzw. verlétet
sind und das Verlten der anderen Enden nach
dem Einschieben in die Nuten 3 des Blechpaketes
1 automatisch in einem Ofen vorgenommen wird.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
daher darin, ein Verfahren zur vergleichsweise ein-
fachen und damit kostengtlinstigen Herstellung von
Sekundérteilen und relativ einfach aufgebaute Se-
kundarteile anzugeben.

Diese Aufgabe wird durch ein Sekundérteil der
eingangs genannten Art, das durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale gekennzeichnet ist, geldst und durch ei-
nen Kurzschlusskéfig zu einem Sekundarteil sowie
durch ein Verfahren zur Herstellung von Sekundér-
teilen.

Bei der vorliegenden Erfindung werden erstmalig
die Kurzschlusskifige, die beim Stand der Technik
in der im Zusammenhang mit der Fig. 1 erluterten
Weise aus einzelnen Kurzschlussstdben und
Langsstdben, die stirnseitig an den Enden der
Kurzschlussstdbe nach dem Einfiigen derselben in
Nuten eines Blechpaketes verlétet werden, herge-
stellt werden, aus einzelnen Blechen, beispielswei-
se bandférmigen Kupferblechen, gestanzt, so dass
die Kurzschiussstdbe einfach in die Nuten des
Blechpaketes eingelegt werden kdnnen. Vorteithaf-
terweise kénnen bei einer derartigen Konzeption
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diejenigen Schritte entfallen, die das Einschieben
der Kurzschlussstibe herkdmmlicher Kurzschluss-
kéfige und das Verloten der Enden dieser Kurz-
schlussstidbe an Langsstdben betreffen, vermieden
werden. Da diese Schritte sehr viel aufwendiger
sind als das Einlegen der Kurzschlussstibe der fer-
tig gestanzten Kurzschlusskéfige in die Nuten des
Blechpaketes kann die Fertigung der erfindungsge-
méassen Sekundarteile vergleichsweise einfach und
kostenglinstig erfolgen. Es sind keine L&toperatio-
nen erforderiich.

Besonders geeignet ist das erfindungsgemésse
Verfahren zur Herstellung von Sekundérteilen von
Asynchron-Linearmotoren. Der  Kurzschlusskfig
kann dabei aus einem oder auch aus mehreren
{ibereinander angeordneten Teilen bestehen, die
besonders bevorzugt durch Stanzoperationen her-
gestellt werden. Dabei werden die Teile bevorzugt
aus Kupfer und/oder Aluminiumblechen hergestellt.
Wenn mehrere Lagen vorgesehen sind, kdnnen die-
se zur Erzielung spezieller magnetischer Charakteri-
stiken unterschiedlich dick und gegeneinander iso-
liert sein. Die verschiedenen Lagen kdnnen auch
aus unterschiedlichen Materialien bestehen. Bei-
spielsweise kann die oberste Lage aus einem ma-
gnetisierbaren Material bestehen.

Die Fixierung des gestanzten Kurzschlusskafigs
im Blechpaket kann vorzugsweise durch Nutkeile,
Deckschieber oder dergleichen erfolgen, wobei die
Nutkeile bzw. Deckschieber auch aus ganz oder
teilweise magnetisierbaren Materialien bestehen
kénnen. Die Fixierung kann aber auch durch aus-
hértbare Klebemittel, Trénk- und/oder Imprégnier-
harze erfolgen.

Die Kurzschlussstdbe der gestanzten Kurz-
schlusskafige kdnnen bevorzugt mit Kihl-/Wucht-
fahnen versehen sein.

Sekundérteile fir Doppelkamm-Asynchron-Linear-
maschinen koénnen durch Blechpakete realisiert
werden, die an ihren gegeniiberliegenden Réndern
Nuten aufweisen, in die die Kurzschlussstibe der
vorliegenden Kurzschlusskafige eingelegt werden.
Dabei konnen die Nuten der einander gegentiberlie-
genden Rénder des Blechpaketes gegeneinander
verschoben sein. Die Blechpakete von Sekundartei-
len fir Einkamm-Asynchron-Linearmaschinen sind
dagegen nur einseitig genutet.

Nach der Erfindung kénnen auch zylindrische Se-
kundérteile dadurch gebildet werden, dass die
bandférmigen, gestanzten Kurzschlusskéfige in den
am Umfang eines zylindrischen Blechpaketes ver-
handenen Nuten aufgewickelt werden, wobei- die
Léngsstédbe entsprechend der vom Radius abhangi-
gen unterschiedlichen Bogenlénge zwischen zwei
Nuten eingeknickt werden. Dabei kdnnen der An-
fang und/oder das Ende des Wickels zusatzlich ver-
schweisst, verlotet oder verschraubt bzw. vernietet
werden.

Besonders bevorzugt werden die vorliegenden
Sekundérteile mit kleineren Polteilungen ausgefihrt.

Im folgenden werden die Erfindung und deren
Ausgestaltungen im Zusammenhang mit den Figu-
ren naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Darstellung zur Erlduterung eines
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Verfahrens zur Herstellung von Sekundarteilen nach
dem Stande der Technik;

Fig. 2 einen Kurzschlusskafig des vorliegenden
Sekundérteiles;

Fig. 3 einen weiteren Kurzschlusskéfig des vorlie-
genden Sekundarteiles;

Fig. 4 ein Sekundérteil fiir eine Einkamm-Asyn-
chron-Linearmaschine, bei dem die Kurzschlusskéfi-
ge einseitig angeordnet sind;

Fig. 5 einen Schnitt V-V durch die Anordnung
der Fig. 4;

Fig. 6 ein Sekundarteil fur eine Doppelkamm-
Asynchron-Linearmaschine, bei dem die Kurz-
schlusskafige doppelseitig angeordnet sind, wobei
die Kurzschlusskifige der einen Seite gegeniiber
den Kurzschlusskifigen der anderen Seite z.B. um
eine halbe Nutteilung versetzt sind;

Fig. 7 und 8 Befestigungsméglichkeiten fiir das
Sekundérteil der Fig. 6;

Fig. 9 und 10 Darstellungen zur Erlduterung der
méglichen Art der Festlegung der Kurzschlusskafige
in den Nuten des Blechpaketes des Sekundérteiles;

Fig. 11 bis 16 Sekundarteile fir Doppelkamm-
Asynchron-Linearmaschinen geméss weiterer Aus-
fiihrungsformen der Erfindung;

Fig. 17 bis 19 Befestigungsméglichkeiten fiir Se-
kundarteile von Doppelkamm-Asynchron-Linearma-
schinen geméss den Fig. 11 bis 16 an einer Unter-
lage; und

Fig. 20 und 21 einen Kurzschlusskéfig einer zy-
lindrischen Asynchronmaschine.

In der Fig. 2 ist ein Kurzschlusskifig 8 des vor-
liegenden Sekundérteiles dargestellt. Bei ihm han-
delt es sich im wesentlichen um ein leiterfrmiges
und bandférmiges Stanzteil, das ein erstes Seiten-
teil 9, das beispielsweise dem Léngsstab 5 der
Fig. 1 entspricht, ein davon beabstandetes zweites
Seitenteil 10, das beispielsweise dem Léngsstab 6
der Fig. 1 entspricht und das erste Seitenteil 9 mit
dem zweiten Seitenteil 10 verbindende, voneinan~
der beabstandeten Querteile 11 aufweist, die den
Kurzschlussstaben 4 der Fig. 1 entsprechen. Zwi-
schen den Querteilen 11 sind Aussparungen 28 ge-
bildet, in die Bereiche von Blechpaketen eingreifen,
wie dies spater erldutert werden wird. Vorzugsweise
bestehen die Stanzteile 8 aus Kupfer- oder Alumini-
umblechen. Zur Bildung von Kurzschlusskafigen
kénnen auch mehrere Stanzteile Gbereinander an-
geordnet werden.

Wihrend bei der Ausfiihrungsform der Fig. 2 die
Querteile 11 senkrecht zu den L&ngsachsen der
Seitenteilen 9, 10 verlaufen, ist in der Fig. 3 ein
Stanzteil bzw. Kurzschlusskéfig 8’ dargestellt, bei
dem die Querteile 11’ unter einem Winkel, der un-
gleich 90 ist, zu den Seitenteilen 9, 10 verlaufen.

Um durch eine vergrésserte Oberfldche in den
Kurzschlusskafigen 8 bzw. 8 entstehende Wérme
abzuleiten, kdnnen an den Stanzteilen seitlich soge-
nannte Kdihlfahnen 12 vorgesehen sein, die die
Oberfléche der Stanzteile vergrossern.

Im folgenden werden Sekundarteile fiir Asyn-
chron-Linearmaschinen erldutert.

Gemass den Fig. 4 und 5 werden die Kurz-
schlusskafige 8 bzw. 8 in sich zu einer Seite &ff-
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nende Nuten 16 eines einseitig genuteten Blechpa-
ketes 15 eingelegt. Die zwischen den Nuten 16 be-
stehenden Bereiche des Blechpaketes 15, die mit
dem Ruicken 14 des Blechpaketes 15 verbunden
sind, sind mit 13 bezeichnet. Das Blechpaket 15
besteht zweckmassigerweise aus einzelnen neben-
einander angeordneten Blechen 15a, die vorzugs-
weise aus Eisen bestehen. Das einseitig genutete
Blechpaket 15 fiihrt zu einem einseitigen Sekundar-
teil.

In der aus der Fig. 5 ersichtlichen Weise kann
der in die Nuten 16 eingelegte Kurzschlusskéfig 8
aus Teilen unterschiedlicher Dicken zusammenge-
setzt sein. In der Fig. 5 ist dies aus den unter-
schiedlich dicken Querteilen 11, 117, 11 erkenn-
bar. Durch die unterschiedlichen Dicken ergibt sich
ein unterschiedliches Wirbelstromverhalten. Die in
die Nuten 16 eingelegten einzelnen Kurzschlusska-
figteile kénnen auch aus unterschiedlichen Materia-
lien (Kupfer, Aluminium und bestimmten Legierun-
gen) bestehen. Wenn mehrere Kéfigteile vorgese-
hen sind kénnen diese gegeneinander isoliert sein.
Das oberste Kafigteil kann vorzugsweise aus einem
magnetisierbaren Material bestehen.

Die Fig. 6 zeigt ein doppelseitiges Sekundérteil,
bei dem die Elekirobleche des Blechpaketes 15 an
der einen Seite entsprechend dem Blechpaket 15
der Fig. 5 ausgebildet sind. Die Elektrobleche des
Blechpaketes 15 sind jedoch auch an der der ei-
nen Seite gegeniiberliegenden Seite genutet. Die
Nuten an der gegeniiberliegenden Seite sind mit 17
und die jeweils zwischen zwei Nuten 17, 17 beste-
henden Bereiche der Elektrobleche des Blechpake-
tes 15’ sind mit 18 bezeichnet. Der gemeinsame
Bereich zwischen den Bereichen 13 und 18 ist mit
14’ bezeichnet. In die Nuten 16 und 17 des Blech-
paketes 15’ sind Kurzschlusskafige 8 eingelegt, wo-
bei sich bei der Darstellung der Fig. 6 in den Nuten
16 und in den Nuten 17 jeweils beispielhaft ein aus
einem Teil bestehender Kurzschlusskafig 8 befindet.
In der im Zusammenhang mit den Fig. 4 und 5 be-
schriebenen Weise kdnnen jedoch auch aus mehre-
ren Teilen gebildete Kurzschlusskéfige 8 vorgese-
hen werden. Geméss Fig. 6 sind die Nuten 16 der
einen Seite des Blechpaketes 15 in Bezug auf die
Nuten 17 der anderen Seite des Blechpaketes 15’
um eine halbe Nutteilung gegeneinander in der
Langsrichtung verschoben. Es ist jedoch auch
denkbar diese Nuten ohne eine derartige bzw. be-
liebige Verschiebung anzuordnen.

Im folgenden werden im Zusammenhang mit den
Fig. 7 und 8 Befestigungsmoglichkeiten fiir Sekun-
darteile von Doppelkamm-Asynchron-Linearmaschi-
nen beschrieben. Gemiss Fig. 7 erfolgt die Befesti-
gung der Elektrobleche des Blechpaktes 15 anein-
ander mit der Hilfe von Schrauben 19, die durch
Bohrungen bzw. Lécher 20 der Elektrobleche hin-
durchgefiihrt sind. Die Schrauben 19 sind an ihrer
dem Schraubenkopf abgewandten Seite in einem
Gewindeloch 21’ eines mit einer Unterlage verbun-
denen Befestigungsteiles 21 verschraubt. Die L6-
cher 20, durch die die Bolzen 19 hindurchgefiihrt
sind, sind entlang der L&ngserstreckung der Elek-
trobleche des Blechpaketes 15 voneinander beab-
standet mittig angeordnet (siehe Fig. 6).
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Gemdass Fig. 8 werden die Sekundérteile an T-
bzw. I-Profilteilen 22 befestigt, vorzugsweise vernie-
tet oder verschraubt. Zu diesem Zweck sind in den
Blechen des Blechpaketes 15 in der aus der Fig. 6
ersichtlichen Weise vorzugsweise aussermittig in
den Bereichen 13 bzw. 18 Bohrungen bzw. Lécher
23 vorgesehen, durch die Bolzen hindurchgefiihrt
und in Gewindelchern des dem Blechpaket 15 zu-
gewandten Querbereiches des T- bzw. I-Profiles 22
verschraubt werden, wie dies schematisch durch
die strichpunktierten Linien 24 angedeutet ist.

In den Fig. 7 und 8 sind die liber das Blechpaket
15’ hinausragenden Seitenteile der Kurzschlusskafi-
ge 8 entsprechend der Fig. 4 mit 9 bzw. 10 be-
zeichnet.

Im Zusammenhang mit den Fig. 9 und 10 wer-
den im folgenden Beispiele fiir die Festlegung der
Querteile 11, 117, 11 von Kurzschlusskéfigen 8 in
den Nuten 16 bzw. 17 der Elektrobleche eines
Blechpaketes 15 (Fig. 5) bzw. 15’ (Fig. 6) erldutert.

Geméss Fig. 9 kann die Festlegung in den Nuten
16 bzw. 17 mit festen Elementen, sogenannten
Nutkeilen 24, erfolgen, die nicht magnetisierbar, teil-
weise oder ganz magnetisierbar sind, und zur Ver-
ankerung am Blechpaket 15 bzw. 15 befestigt wer-
den. Vorzugsweise handelt es sich bei den Nutkei-
len 24 um plattenférmige Deckelteile, die geméss
Fig. 10 von der Seite des Blechpaketes 15 bzw. 15
her in sich am &usseren Ende der Nuten 16 bzw.
17 gegenuberliegende Vertiefungen 25 eingescho-
ben werden, so dass das bzw. die Querteile 11,
117, 11" der Kurzschlusskifige 8 zwischen dem
die Nut 16 bzw. 17 verschliessenden Nutkeil 24
und dem Ende der Nut 16 bzw. 17 fesigehalten
werden.

Gemaéss Fig. 10 ist es auch denkbar die Quertei-
le 11, 117, 11 der Kurzschlusskéfige 8 in den Nu-
ten 16 bzw. 17 mit der Hilfe von aushé&rtbaren Stof-
fen, die bedarfsweise mit magnetisierbaren Beimen-
gungen versehen sein konnen, zu fixieren. Zu
diesem Zweck wird nach dem Einsetzen des bzw.
der Querteile 11, 117, 11 in die Nuten 16 bzw. 17
des Blechpaketes 15 (Fig. 5) bzw. 15’ (Fig. 6) in
die oberen Endbereiche der Nuten 16 bzw. 17 ein
flissiges, aushéartbares Klebemittel, Kunstharz oder
sonstiges Trénk- bzw. Impragniermittel derart einge-
fuillt, dass es die freien Endbereiche der Nuten 16
bzw. 17 ganz oder teilweise ausfiillt. Um eine be-
sonders gute Verankerung des eingegossenen und
spéter ausgehérteten Mittels 26 im oberen Endbe-
reich der Nuten 16 bzw. 17 zu bewirken, weisen
diese oberen Endbereiche vorzugsweise seitliche
Vertiefungen 27 auf, in die das fliissige Mittel 26
eindringt, so es im ausgehérteten Zustand im obe-
ren Endbereich der Nuten 16 bzw. 17 fest veran-
kert ist.

Die Fig. 11 bis 13 zeigen eine weitere Ausfiih-
rungsform eines vorliegenden Sekundérteiles fir
Doppelkammer-Asynchron-Linearmaschinen, bei
dem in die Aussparungen 28 eines Kurzschiusska-
figs 8 zwischen den Querteilen 11 wenigstens zwei
oder vorzugsweise mehrere Elektrobleche 29, 30
eingebracht sind, wobei die jeweils an einem Quer-
teil 11 anliegenden Elekirobleche 29 beidseitig Ab-
kantungen 31 aufweisen, die das entsprechende
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Querteil 11 an den Réndern lberragen. Je nach
Bedarf kdnnen zwischen den Elektroblechen 29
weitere Elektrobleche 30 angeordnet werden, um
die Aussparung 28 auszufiillen, wobei die Elektro-
bleche 30 keine Abkantungen aufweisen, sondern
zweckmassigerweise die Form von rechteckigen
Platten besitzen. Die Zah! und Dicke der Elekiroble-
che 29, 30 kann beliebig variiert werden. Die Ble-
che 29, 30 sind aneinander, vorzugsweise durch
Schweissen, Kleben, Nieten oder Stanzpaketieren
fixiert. Die aneinander fixierten Elekirobleche 29, 30
werden von oben oder unten in die Aussparungen
28 eines Kurzschlusskéfigs 8 eingeschoben, wobei
die Abkantungen 31 der Bleche 29 an einer Seite
schon vorhanden sein kénnen. Zur Befestigung der
Elektrobleche 29, 30 am Kurzschlusskéfig 8 werden
dann an der anderen Seite die Enden der Elektro-
bleche 29, 30 abgewinkeli.

Aus den Fig. 14 bis 16 geht eine Ausfiihrungs-
form hervor, bei der an der Stelle der einzelnen Ei-
senbleche 29, 30 der Fig. 11 bis 13 ein einziges
aus einem streifenférmigen Blechteil gefaltetes Ei-
senblech 34 in den Aussparungen 28 des Kurz-
schlusskéfigs angeordnet ist. Der Anfangsbereich
und der Endbereich des gefalteten Eisenbleches 34
weist die Form einer Abwinkelung 33 auf, die ein
Querteil 11 an der einen Seite bzw. das benachbar-
te Querteil 11 an der anderen Seite (ibergreifen, so
dass das gefaltete Eisenblech 34 in der Aus-
sparung 28 gehalten wird. Die Montage erfolgt vor-
zugsweise derart, dass das vorgefaltete, mehrere
Lagen aufweisende Eisenblech 34 in die Aus-
sparung 28 von einer Seite her eingeschoben wird,
wobei an der einen Seite bereits eine Abwinkelung
33 vorhanden sein kann und dass nach der Anlage
dieser Abwinkelung 33 an der einen Seite an einem
entsprechenden Querteil 11 die Abwinkelung 33 an
der anderen Seite gebildet wird.

Die gewiinschte Dicke des Elektrobleches 34
wird durch die Anzahl der Faltungen bzw. Lagen
erreicht.

Bei den Fig. 11 bis 13 und 14 bis 16 sind wahl-
weise, je nach Kantenmass bzw. Grésse der Ab-
winkelungen 31 bzw. 33, ieilweise oder ganz ge-
schlossene Nuten méglich. Genauer gesagt kénnen
die Abkantungen 31 der Fig. 12 zweier an einem
Querteil 11 benachbarter Bleche 29 so lang sein,
dass ihre Enden voneinander beabstandet sind
oder aneinander anliegen. Entsprechend kann bei
Fig. 15 eine Abkantung 33 so lang gewéhit werden,
dass ihr Ende von dem benachbarten Faltungsbo-
gen beabstandet ist oder an diesem anliegt.

Die Fig. 17, 18 und 19 zeigen Befestigungsmdg-
lichkeiten fiir vorliegenden Sekundarteile fiir Dop-
pelkamm-Asynchron-Linearmaschinen.  In  der
Fig. 17 bezeichnet das Bezugszeichen 35 eine Un-
terlage bzw. Arbeitsplatte, auf der das Sekundérteil
zu befestigen ist. Die Bezugszeichen 36 bezeich-
nen Fusswinkel, deren eine Schenkel mit der Hilfe
von nicht ndher dargestellten Bolzen oder derglei-
chen an der Unterlage 35 befestigt sind. Die ande-
ren Schenkel der Fusswinkel 36 sind an dem Kurz-
schlusskafig 8 befestigt, der beispielsweise geméss
den Fig. 11 bis 13 oder 14 bis 16 ausgestaltet sein
kann. Genauer gesagt sind die anderen Schenkel
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der Fusswinke! 36 am Seitenteil 9 oder 10 des
Kurzschlusskéfigs 8 befestigt. Zum Versténdnis wird
ausgefithrt, dass sich in der Fig. 17 dieser Kurz-
schlusskafig 8 senkrecht zur Zeichenebene er-
streckt. An dem anderen Seitenteil 10 oder 9 des
Kurzschlusskafigs 8 ist ein vorzugsweise U-férmi-
ges Halteteil 37 befestigt, wobei jeweils ein Langs-
schenkel des Halteteiles 37 eine Laufrolle 38 trégt.
Die Laufrollen 38 sind um vertikale Achsen drehbar.
Sie stiitzen und halten ein durch gepunktete Linien
schematisch dargestelltes Primérteil 39 derart, dass
es sich senkrecht zur Zeichenebene entlang des
Kurzschlusskéfiges 8 bewegen kann.

Um die Fusswinkel 36 einsparen zu kénnen, ist
es auch denkbar, gemass Fig. 18 am Kurzschluss-
kifig 8 einteilig das Mittelstiick eines T-Teiles 40
anzuformen, dessen Querteil mit der Hilfe von Bol-
zen oder dergleichen an der Unterlage 35 befestig-
bar ist. Gemass Fig. 19 kann an den Kurzschluss-
kifig 8 auch einteilig ein Schenkel eines L-Teiles
42 angeformt sein, dessen freier Schenkel an der
Unterlage 35 mit der Hilfe von Bolzen oder derglei-
chen befestigbar ist.

Im Zusammenhang mit der Fig. 20 wird nun ein
Sekundérteil fiir eine zylindrische Asynchron-Ma-
schine erldutert. Mit 43 ist ein zylinderférmiges Ei-
senblechpaket bezeichnet, das an seinem Umfang
Nuten 44 aufweist, in die ein Kurzschlusskéfig 45
eingelegt werden soll. Dieser die Form eines band-
formigen Stanzteiles aufweisenden Kurzschlusskéfig
45 ist aus einem &quidistanten Leiterband gewik-
kelt, wie dies besonders gut aus der Fig. 19 er-
sichtlich ist. Er besteht wie die bereits zuvor be-
schriebenen Kurzschlusskéfige 8 bzw. 8 aus Sei-
tenteilen 46, 47 und dazwischen leitersprossenartig
angeordneten, voneinander beabstandeten Quertei-
len 48. Der bandférmige Kurzschlusskéfig 45 wird
in die Nuten 44 des zylindrischen Blechpaketes 43
gewickelt.

Will man ein gestanztes, leitendes Blech 8 spiral-
férmig in den Nuten eines zylindrischen Rotors 43
aufwickeln, so missen die Nuten 44 rechteckformig
sein, und die Nutbreite 44 muss mindestens die
Stegbreite 11 aufweisen. Weiterhin muss die Lange
der Abschnitte 28 mindestens den Nutabstand a
am Rotorumfang haben. Wird nun dieses mit &qui-
distantem Abstand gestanzte Gitter 8 im Zuge der
fortschreitenden Fertigung in den Nutgrund verlegt,
so betragt dort der lichte Nutabstand nur noch b,
wobei b < a bei weiterhin vorgegebener Steglénge
28.

Um eine Anpassung an die radial nach aussen
zunehmende Bogenldnge zwischen den Nuten 44
zu erreichen, werden mithin zwischen zwei Nuten
die Seitenteile 46 geknickt. In den Figuren sind die-
se Knickstellen mit 49 bezeichnet. Es ist erkennbar,
dass in den inneren Bereichen des aus dem Kurz-
schlusskafig 45 hergesteliten Wickels der an der
Knickstelle 49 gebildete Winkel kleiner ist als der
entsprechende Winkel in den &usseren Bereichen.
Es ist dafiir Sorge zu tragen, dass in den &dusseren
Bereichen der Abstand zwischen den Querteilen 48
gross genug ist, so dass diese dort in den Nuten
44 eingelegt werden konnen.

Der Anfang und/oder das Ende des gebildeten
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wickelférmigen Kurzschlusskéfigs 45 kann am Wik-
kel oder am Blechpaket durch Verlten, Ver-
schweissen, Verschrauben oder Vernieten befestigt
sein.

Patentanspriiche

1. Sekundérteil mit einem Kurzschlusskafig (8),
dessen voneinander beabstandete Querteile (11) an
ihren einen Seiten durch ein Seitenteil (9) und an
ihren anderen Seiten durch ein weiteres Seitenteil
(10) miteinander verbunden sind, und mit einem
Blechpaket (15), wobei die Querteile (11) des Kurz-
schlusskafigs (8) in Nuten (16) des Blechpaketes
(15) eingreifen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Querteile (11) des Kurzschlusskafigs (8) an ihren
einen Seiten einteilig mit dem einen Seitenteil (9)
und an ihren anderen Seiten einteilig mit dem wei-
teren Seitenteil (10) verbunden sind.

2. Sekundérteil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kurzschlusskafig (8) ein
Stanzteil ist.

3. Sekundérteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Léngsachsen der
Querteile (11) senkrecht zu den Léngsachsen der
Seitenteile (9, 10) erstrecken (Fig. 2, 4).

4. Sekundérteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Léngsachsen der
Querteile schrag zu den Langsachsen der Seitentei-
le erstrecken (Fig. 3).

5. Sekundarteil nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(15) nur einseitig mit Nuten (16) versehen ist.

8. Sekundarteil nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(15') an sich gegeniiberliegenden Seiten mit Nuten
(16, 17) versehen ist (Fig. 6).

7. Sekundérteil nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nuten (16) der einen Seite
den Nuten (17) der anderen Seite gegeniiberliegen.

8. Sekundérteil nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nuten (16) der einen Seite
in bezug auf die Nuten (17) der anderen Seite ver-
schoben sind (Fig. 6).

9. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Kurzschluss-
kafig (8) aus einem einzigen Teil gebildet ist.

10. Sekundarteil nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Kurzschluss-
kafig (8) durch mehrere Ubereinander gestapelte
Teile gebildet ist.

11. Sekundarteil nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Teile des Kurzschlusskafigs (8)
aus unterschiedlichen Materialien bestehen.

12. Sekundarteil nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass Teile des Kurzschluss-
kafigs (8) unterschiedliche Dicken aufweisen.

13. Sekundarteil nach einem der Ansprliche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (16) in
den Bereichen oberhalb der Querteile (11, 117,
11 des eingelegten Kurzschlusskafigs (8) in ihren
sich gegeniiberliegenden Innenwandungen Vertie-
fungen (25, 27) aufweisen, in die eine Einrichtung
(24, 26) zur Festlegung der Querteile (11, 11, 11)
in den Nuten (16) eingreift (Fig. 9, 10).
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14. Sekundérteil nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung die Form eines
die Nuten (16) deckelartig verschliessenden Nutkei-
les (24) aufweist, der in sich gegeniiberliegende
Vertiefungen (25) eingreift.

15. Sekundérteil nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Nutkeil (24, 26) aus einem
nicht magnetisierbaren oder einem tellweise magne-
tisierbaren Material besteht.

16. Sekundérteil nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (26) durch ein
ausgehartetes Mittel gebildet ist, das in die Vertie-
fungen (27) eingreift und in die die Querteile (11,
117, 11) enthaltenden Nuten (16, 17) eingegossen
ist (Fig. 10).

17. Sekundérteil nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mitiel ein Klebemittel,
Kunstharz, Triank- oder Impragniermitte! ist, das
vorzugsweise mit magnetisierbaren Beimengungen
geflllt ist.

18. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(15) dadurch gebildet ist, dass in den Aussparun-
gen (28) zwischen den Querteilen (11) des Kurz-
schlusskafigs (8) jeweils wenigstens ein Elekiro-
blech (29, 30) angeordnet ist (Fig. 11 bis 13).

19. Sekundérteil nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Aussparungen (28) je-
weils mehrere Elekirobleche (29, 30) nebeneinan-
der angeordnet und aneinander befestigt sind und
dass die den Querteiten (11) jeweils benachbarten
Elektrobleche (29, 30) Abkantungen (31) aufweisen,
die das entsprechende Querteil (11) beidseitig Gber-
lappen (Fig. 12, 13).

20. Sekundérteil nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Aussparungen (28) ein
zu einem Stapel gefaltetes Elektroblech (34) ange-
ordnet ist, dessen eines Ende (33) ein Querteit (11)
an der einen Seite iiberlappt und dessen anderes
Ende (33) ein benachbartes Querteil (11) an der
anderen Seite Uberlappt (Fig. 15.)

21. Sekundérteil nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Enden der einander zuge-
wandten Abkantungen (31) an einem Querteil (11)
voneinander beabstandet sind oder aneinander an-
liegen.

22. Sekundérteil nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das ein Querteil (11) lberlap-
pende Ende einer Abkantung (31) eines Elektroble-
ches (29) von dem {iber die Aussparung (28) hin-
ausragenden Faltenbereich des entsprechenden
benachbarten Elekirobleches (29) beabstandet ist
oder an diesen angrenzt.

23. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 1 bis
19 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass das
Blechpaket (15') aus mehreren gestapelten Blechen
gebildet ist, die durch eine Befestigungseinrichtung
(19) miteinander verbunden sind, die durch Offnun-
gen (20) der Elekirobleche (29) gefiihrt sind.
(Fig. 7, 8).

24, Sekundirteil nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Befestigungseinrichtungen
Bolzen (19) sind, deren eine Enden in einem Ge-
windeloch (217 eines Befestigungsteiles (21) ver-
schraubt sind (Fig. 7).
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25. Sekundérteil nach Anspruch 23 oder 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (20) in
dem Bereich zwischen den Nuten (16) der einen
Seite und den Nuten (17) der anderen Seite des
Blechpaketes (15”) voneinander beabstandet ange-
ordnet sind.

26. Sekundarteil nach Anspruch 23 oder 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (20) in
Bereichen zwischen den Nuten (16) einer Seite und
Bereichen zwischen den Nuten (17) der anderen
Seite des Blechpaketes (15°) angeordnet sind.

27. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 1 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass ein Seitenteil (9;
10) des Kurzschlusskafigs (8) mit der Hilfe von
Winkelteilen (22) an einer Unterlage (35) befestigt
ist.

28. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 1 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass an ein Seitenteil
(9, 10) des Kurzschlusskafigs (8) einteilig ein Befe-
stigungselement (40, 42) angeformt ist, das an ei-
ner Unterlage (35) befestigbar ist (Fig. 18, 19).

29. Sekundérteil nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Befestigungsteil ein T-Teil
(40) ist, dessen vertikales Teil an das Seitenteil (9,
10) angeformt ist und dessen Querteil an der Un-
terlage (35) befestigbar ist (Fig. 18).

30. Sekundérteil nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Befestigungsteil ein L-Teil
(42) ist, dessen einer Schenkel an das Seitenteil (9,
10) angeformt ist und dessen anderer Schenkel an
der Unterlage (35) befestigbar ist.

31. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 28
bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti-
gungselement (40, 42) Bohrungen zum Hindurch-
fiihren von Bolzen oder dergleichen zur Befestigung
an der Unterlage (35) aufweist.

32. Sekundérteil nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(43) zylinderférmig ausgebildet ist, dass die Nuten
(44) am Umfang des zylinderférmigen Blechpaketes
(43) voneinander beabstandet angeordnet sind und
dass der Kurzschlusskfig (45) in die Nuten (44) in
der Form eines Wickels eingebracht ist, derart,
dass die Bereiche der Seitenteile (46, 47) zwischen
zwei benachbarten Nuten (44) entsprechend dem
sich radial verdndernden Abstand zwischen den
Nuten (44) Knickstellen (49) aufweisen.

33. Sekundérteil nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand zwischen den
Querteilen (48) des Kurzschlusskafigs (45) so be-
messen ist, dass er grdsser oder gleich dem Ab-
stand zwischen den Nuten (44) im &ussersten Be-
reich des gebildeten Wickels ist.

34. Sekundérteil nach Anspruch 32 oder 33, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anfang und/oder
das Ende des gebildeten wickelfSrmigen Kurz-
schiusskafigs (45) befestigt ist.

35. Sekundérteil nach Anspruch 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anfang und/oder das Ende
verlstet, verschraubt, vernietet oder verschweisst
ist.

36. Sekundérteil nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Nutkeil (24, 26) aus einem
ganz magnetisierbaren Material besteht.

37. Kurzschlusskifig zu einem Sekundérteil nach
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einem der Anspriiche 1 bis 36, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er als Teil (8) mit voneinander beab-
standeten Querteilen (11) ausgebildet ist, deren
eine Seiten einteilig an ein Seitenteil (9) und deren
andere Seiten einteilig an ein weiteres Seitenteil
(10) angeformt sind.

38. Kurzschlusskéfig nach Anspruch 37, dadurch
gekennzeichnet, dass er aus mehreren deckungs-
gleich (ibereinander angeordneten Blechteilen (8)
besteht.

39. Kurzschlusskafig nach Anspruch 38, dadurch
gekennzeichnet, dass die Blechteile (8) aus unter-
schiedlichen Materialien bestehen.

40. Kurzschlusskéfig nach Anspruch 38 oder 39,
dadurch gekennzeichnet, dass Blechteile (8) unter-
schiedliche Dicken aufweisen.

41. Kurzschlusskéfig nach einem der Anspriiche
37 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass voneinan-
der beabstandete Kiihifahnen (12) mit wenigstens
einem Seitenteil (10) verbunden sind.

42. Kurzschlusskafig nach einem der Anspriiche
37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsachsen der Querteile (48) senkrecht zu den
Langsachsen der Seitenteile (46, 47) verlaufen.

43. Kurzschlusskafig nach einem der Anspriiche
37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsachsen der Querteile (48) schrag zu den
Langsachsen der Seitenteile verlaufen.

44. Verfahren zur Herstellung von Sekundérteilen
nach einem der Anspriiche 1 bis 36 mit wenigstens
einem Kurzschlusskafig (8) und einem Blechpaket
(15), dadurch gekennzeichnet, dass der Kurz-
schlusskéfig (8) in der Form eines einstiickigen Tei-
les (8) oder mehrerer Ubereinander angeordneter
Teile (8, 8) hergestellt wird, wobei diese Teile von-
einander beabstandete Querteile (11) und deren eine
und andere Seite verbindende Seitenteile (9, 10) auf-
weisen, und dass die Querteile (11) in Nuten (16)
des Blechpaketes (15) eingeflihrt werden (Fig. 5).

45. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kurzschlusskafig (8) aus ei-
nem Ausgangsmaterial durch eine Stanzoperation
hergestellt wird.
~ 46. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teile (8) durch Stanzopera-
tionen hergestellt werden.

47. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis
46, dadurch gekennzeichnet, dass der Kurzschiuss-
kafig (8) aus Kupfer- undfoder Aluminiumblechen
hergestellt wird.

48. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis
47, dadurch gekennzeichnet, dass die in die Nuten
(16, 17) eines Blechpaketes (15, 15) eingesetzten
Querteile (11, 117, 11~} eines Kurzschiusskéfigs (8)
in den Nuten (16, 17) dadurch verankert werden,
dass ein giessfihiges, aushartbares Mittel (26) in
die Riume der Nuten oberhalb der Querteile und
sich in diese Raume &ffnende Vertiefungen (27) in
den Wandungen der Nuten (16) eingegossen wird
(Fig. 10).

49. Verfahren nach Anspruch 48, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Mittel ein Kiebemittel, ein
Kunstharz oder ein Trank- bzw. Imprégniermittel
verwendet wird, das vorzugsweise mit magnetisier-
baren Beimengungen gefiillt ist.
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50. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis
47, dadurch gekennzeichnet, dass die Querteile
(11) des Kurzschiusskafigs (8) dadurch in den Nu-
ten (16, 17) eines Blechpaketes (15, 15) verankert
werden, dass oberhalb der Querteile (11, 117, 11”)
die Seitenkanten von Elementen (24) in sich ober-
halb des Blechpaktes gegentiiberliegende Vertiefun-
gen (25) in den Wandungen der Nuten (16, 17) ein-
geschoben werden. ,

51. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis
50, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(15) durch die Befestigung einzelner Eisenbleche
(15a) aneinander gebildet wird, die die Nuten (16)
aufweisen.

52. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis
50, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(15) durch wenigstens ein Elektroblech (29, 30) ge-
bildet wird, das in den Aussparungen (28) zwischen
den Querteilen (11) des Kurzschlusskéfigs (8) an-
geordnet wird.

53. Verfahren nach Anspruch 52, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Aussparungen (28) ne-
beneinander mehrere Elektrobleche (29, 30) ange-
ordnet werden, wobei die den Querteilen (11) des
Kurzschlusskafigs (8) benachbarten Elektrobleche
(29, 30) mit die Querteile (11) Uberragenden Ab-
kantungen (31) versehen werden (Fig. 12).

54. Verfahren nach Anspruch 52, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Aussparungen (28) je-
weils ein Elektroblech (34) eingebracht wird, das zu
einem mehrere Lagen aufweisenden Stape! gefaltet
wird, und dass ein Endbereich des Elekirobleches
(34) so abgekantet wird, dass es ein Querteil (11)
an der einen Seite {berragt, und dass das andere
Ende des Elektrobleches so abgekantet wird, dass
es ein benachbartes Querteil (11) an der anderen
Seite tberragt (Fig. 15).

55. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis
51, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechpaket
(43) zylinderférmig ausgebildet ist und an seinem
Umfang voneinander beabstandet die Nuten (44)
aufweist, dass die Querteile (48) des bandférmigen
Kurzschlusskafigs (45) aufeinanderfoigend in die
Nuten (44) eingebracht werden, so dass ein Wickel
entsteht, und dass die Seitenteile (46, 47) entspre-
chend dem sich radial nach aussen vergréssernden
Abstand der Nuten (44) voneinander abgeknickt
werden.
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