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(57) Die Erfindung ist anwendbar bei der tarstellung von
Wicklungen fiir Transformatoren hoher Leistung und
Spannung, die mit mindestens einer an ihren
Innendurchmesser zum Randfeld gefiihrten Ausleitung
versehen sind, wobei mindestens eine Isolationsbarriere
einlegbar sein soll. Dieses wird im wesentlichen dadurch
erreicht, daft auf den Wickelzylinder (1) zunachst Leisten
{2) und daiiiber eine zweiteilige Barriere (3) aufgelegt
werden und dariiber entweder gleich Giber Leisten {5) die
Wicklung (9) oder diese erst iiber die Leisten (5) und

weitere Isolierstoffbarrieren (4) und Leisten (6) aufgebracht
werden, bis der erforderliche Isolationsabstand erreicht ist,
worauf die im Ausleitungsbereich liegenden Teile (3.1; 4.1)

entfernt werden, die Aus'eitung (7) eingelegt und mit der
aufzuschiebenden Eingangsspule verbunden wird, worauf
die Teile (3.1; 4.1) mit ihren zugehdorigen Leisten (5; 6)

wieder aufgelegt werden und danach die \Wicklung (9} in an

sich bekannter Weise hergestelit wird. Figur
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Verfahren zur Herstellung einer Wicklung fiir Transformatoren sinschlieBlich der Isolation der
zugehdrigen Ausleitung(en) hoher Spannungen und Leistungen, die mit zumindest einer zu den
Randfeldern gefiihrten Ausleitung ausgefiihrt und beispielsweise aus Scheibenspulen gebildet
warden, bei der Fesistoffisolationsbarriere vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daR auf den
Wickelzylinder (1) odur auf eine innenliegende Wicklung zunéchst am Umfang verteilt eine
vorbestimmte Anzahl von Leisten (2) aufgelegt und zumindest provisorisch befestigt wird, auf die
dann eine mindestens am Umfang zweiteilige Isolierstoffbarriere (3) aus einer Feststoffisolation so
aufgelegt und umfinglich befestigt wird, daR ein Teil {3.1) dieser Isolationsbarriere (3) im Bereich der
einzubringenden Ausleitung (7) liegt und beide Teile (3.1; 3.2) in an sich bekannter Waise sich
umfénglich Gberlappen, wonach weitere Leisten (5) analog zu den ersten aufgelegt und befestigt
werden, worauf entweder gleich die herzustellends Wicklung (9) folgt oder weitere
Isolierstoffbarrieren (4) und Leistenkreise (6) vorgesehen werden, bis die erforderliche
Isolationsstrecke gebildet ist, auf die dann die herzustellende Wickiung (9) gewickelt wird, wobei dafiir
zundchstdas (die) im Ausleitungsbereich liegende(n) Isolierstoffbarrierenteil(e) (3.1; 4.1) einschlieBlich
der zugehdrigen Leisten (5) unter teilweiser Belassung der Befestigung(en) fiir den (die) restlichen
Isolierstoffbarrierentsil(e) (3.2; 4.2) entfernt wird {(werden), worauf nach dem Einlegen der fiir den
Wicklungsanschlu vorbereiteten und entsprechend den Spannungsverhiltnissen vorisolierten
Ausleitung(en) (7) diese mit einer zugehdrigen, vorher getrennt gewickelten und anschlieRend auf die
Leisten (5 oder 6) des jewsils duRersten Kreises aufgeschobenen Eingangsspule (8) elektrisch leitend
verbunden wird (werden)}, danach das (die) im Ausleitungsbereich liegende(n)
Isolierstoffbarrierenteil(e) (3.1; 4.1) mit den zugehdrigen Leisten (5; 6) wieder eingelegt und befestigt
wird (werden), wonach die weitere Wicklung (9) tiber die Leisten (5 oder 6) des jeweils duRersten
Kreises entsprechend der technischen Vorgabe in an sich bekannter Weise gewickelt wird,

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebliet der Erfindung

Die Erfindung ist anwendbar zur Herstellung von Wicklungen von Transformatoren und Drosselspulan hoher Spannungen und
Leistungen, die mit zumindest einer zu den Randfeldern gefiihrten Ausleitung ausgefiihrt und beispielsweise aus
Scheibsnspulen gebildet werden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Transformatoren und Drosselspulen, die in der Energieversorgung eingesetzt werden, sollen bei hoher Betriebsspannung und
hoher Leistungsiibertragung miglichst kleine Abmessungen aufweisen. Deshalb wird seitens der Transformatorenherstsller
angestrebt, unter anderem die zwischen den Wicklungen der einzelnen Spannungsebenen vorhandenen Abstinde mdglichst
gering 2u wihlen. Probleme hierbei ergeben sich an den Stellen, an denen die Ausleitungen der einzelnen Wicklungen verlegt
sind, weil sie praktisch Unstetigkeitsstelien im sonst anndhernd gleichméBigen Potentialfeld zwischen den Wicklungen
darstellen. .

EinVerlegen der Ausleitungen e~ ~weiligan AuBendurchmesser der Wicklungen hat sehr aufwendige und dicke Isolationen der
Ausleitungen zur Folge, wa. zu einer VergréBerung der Isolationsabstiinde zwischen den einzelnen Wicklungen und damit der
Kernschenkelmittenabsténde und somit schlieBlich 2u einer VergréBerung der Transformatoren selbst fiihrt,

Ein Mittel zur Verringerung der radialen Abstinde zwischen den einzelnen Wicklungen istdie Verlegung der Ausleitungvonz.B,
in Gruppen mitmehreren parallelen Drihten gewickelten Spulenin Richtung zur niedrigeren Spannungsebene, was in der Regel
bedeutet, da die aus den Einzelgruppen herausgefiihrten Ausleitungen axial sowohl nach oben axial als auch dem unteren
axialer Ende der Spulen an ihrem Innendurchmesser verlegt sind. Um nun die Ausleitungen am Innendurchmesser der
Wicklungen anordnen zu kénnen, ist es — insbesondere bei hohen Spannungen — erforderlich, relativ groBe Abstdnde sowachl
zur innenliegenden Spannungsebene {Wicklung oder Kern) als auch zur Bsherrschung der am anderen Wicklungsende
auftretenden hoheren Spannung vorzusehen bzw. eine entsprechend dicke Isolation auf die Ausleitungen aufzubringen,

Zu diesem Problem ist die folg :nde technische Ldsung bekannt:

Es werden die aus den Einzelgruppen am Innendurchmesser der Wicklung in axialer Richtung sowohl zum oberen als auch 2um
unteren Randfeld herausgefiihrien Ausleitungen‘gegenﬁber der zum oberen bzw. unteren Wicklungsende zunehmendan
Spannungsdifferenz mit einer sogenannten Pufferisolation versehen, d. h. es werden auftragend in radialer Richtung zur
Wicklung hin zusitzlich Streifen aus Feststoffisolation entsprechender Anzahl und Dicke mit ein- ader anisoliert,

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB, aufgrund der spannungsmaBig bendtigten Ausleitungsdicke, der Abstand
Wicklung—Wickelzylinder auBerhalb des Ausleitungshersiches, also am iibrigen Umfang, durch entsprechend hohe Leisten
gebildet werden muB. Deren Seitenverhaitnis wird einerseits durch die Ausleitungsdicke und andererseits durch die
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erforderliche Kiihlung und zuléssige Wicklungsabdeckung bestimmt. Beim Wickeln kann das durch den erfordertichen Wickelzug
duzu fiihren, daB diese radial hohen Leisten umkippen, und daB dadurch die durchgéngige radiale Abst(itzung der Spule nicht
mshr gewdhrleistet ist,

Waiterhin erreicht bei anliegenden hohen Spannungen, auf Grund der benbtigtgn Pufferisolation, der Abstand Wicklung-
Wickelzylinder Werte, die einerseits wegen des unglinstigen Verhéltnisses der Ol- zur Feststoffstrecke zu unzuldssigen
elektrischen Beanspruchungen der freien Olstrecke, andererssits zu einer VergréRerung des Kernschenkelmittenabstandes und
damitim Endeffekt zu einer Verschlechterung der Parameter des gesamten Geriites filhren.

Ziel dar Erfindung

Die Erfindung hat zum Ziel, die Voraussetzung zur Herstellung einer Wicklung — ¢.B. aus in Gruppen gewickelten Spulen —
hoher Spannung mitHerausfilhrung zumindest einer Ausleitung am Inneadurchmesser bei gleichzeitiger Erh8hung der Qualitit
des mit der Erfindung herzustellenden Erzeugnisses bei Vermeidung der beschriet.enen Nachteile zu schaffen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

~— Die technische Aufgabe

DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Wicklung fiir Transformatoren einschlieBlich der
Isolation der zugehérigen Ausleitunglen) zu finden, bei dem zwischen dem Wickelzylinder oder dem AuBendurchmesser einer
innenliegenden Wicklun~ --nd dem Innendurchmesser der zu wickelnden Wicklung mit ihrer mindestens einen an jhrem
Innendurchmesser herausgeiiihrten Ausleitung mindestens eine Isolationsbarriere eingelegt werden kann.

— Die technischen Mittel zur Lésung der Aufgabe.

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch geldst, daB auf den Wickelzylinder oder auf eine innenliegende Wicklung zunéichst
am Umfang verteiit eine vorbestimmte Anzahl von Leisten aufgelegt urid 2umindest provisorisch befestigt wird, auf die dann
eine am Umfang mindestens zwaiteilige Isolierstoffbarriere aus einer Feststoffisolation so aufgelegt und umfinglich befestigt
wird, daB ein Teil dieser Isolierstoffbarriere im Bereich der einzubringenden Ausleitung liegt und beide Teile in an sich bekannter
Weise sich umfénglich Giberlappen, wonach weitere Leisten analog zu den ersten aufgelegt und befestigi werden, worauf
entweder gleich die herzustellende Wickiung folgt oder waeitere Barrieren und Leistenkreise vorgesehen werden, bis die
erforderliche Isolationsstrecke gebildet ist, auf die dann die herzustellende Wicklung gewickelt wird, wobei dafiir zunéchst das
{die) im Ausleitungsbersich liegende(n) Barrierenteil(e) einschlie8lich der 2ugehdrigen Leisten unter teilweiser Belassung der
Befestigung(en) fiir den (die) restlichen Barrierenteil(s) entfernt wird (werden), worauf nach dem Einlegen der fiir den
WicklungsanschluB vorbereiteten und entsprechend den Spannungsverhiltnissen vorisolierten Ausleitung(en) diese mit einer
zugehdrigen, vorher getrennt gewickelten und anschlieBend auf die Leisten des #uBersten Kreises aufgeschobenen
Eingangsspule elektrisch leitend verbunden wird (werden), danach das (die) im Ausleitungsbereich liegende(n) Barrierenteil(e)
mit den zugehérigen Leisten wieder eingelegt und befestigt wird (werden), wonach die weitere Wicklung iiber die Leisten des
#uBeren Kreises entsprechend der technischen Vorgabe gewickelt wird.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll anschlieBend an einem Ausfihrungsbeispiel naher erliutert werden, In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: einen Teillingsschnitt einer erfindungsgemag aefertigten Wicklung und
Fig.2: die dazugehdorige Draufsicht.

Zwischen einem Wickelzylinder 1 und einer Wicklung 8, 9 ist eine Ol-Fests:offisolation eingebracht, die im Beispiel aus zwei
Isolierstoffbarrieren 3, 4 gebildet sein soll, zwischen denen sich zur Abstandshalterung in verschiedenen Kreisen Leisten 2, 5, 6
befir ien.

Der Arbeitsablauf ist folgender: )

Auf den Wickelzylinder 1 wird die benétigte Anzahl Leisten 2 und dariiber die aus zwei Teilen 3.1; 3.2 bestehende .
Isolierstoffbarriere 3 aufgelegt und umfénglich zumindest nrovisorisch befestigt. AnschlieBend werden analog dem Abstand der
Leisten 2 ein weiterer Kreis von Leisten 5 und dariiber wieder sine Isolierstoffbarriere 4 aufgelagt und ebenfalls zumindest
provisorisch umfanglich befestigt.

Dielsolierstoffbarriere 4 besteht ebenfalls aus zwei Teilen 4.1,4.2.Die Taile 3.1 und 4.1 derIsolierstoffbarrisren 3,4 entsprechen
in ihrer Breite der einzubringenden Ausleitung 7. Beim Auflegen der Isolierstoffbarrieren 3, 4 wird darauf geachtet, daR die
Teile 3.1, 4.1 im Bereich der Ausleitung 7 radial Gbereinander zu liegen kommen.

AnschlieBend werden die im Ausleitungsbereich liegenden Teile 3.1, 4.1 der Isolierstoffbarrieren 3,4 unter 2zumindest teilweiser
Belassung der Befestigung der restlichen Teile 3,2m 4,2 der Isolierstoffbarriersn 3,4 entfernt, und die vorher getrennt gewickelte
Eingangsspule 8 wird mit der fir den WicklungsanschiuB vorbereiteten und entsprecher.d isolierten Ausleitung 7 elektrisch
leitend verbunden und anschlieBend auf Leisten 6, die vorher auf das Teil 4.2 der Isolierstoffbarriere 4 aufgelegt und auf dieser
befestigt wurden, aufgeschohen, worauf die im Ausleitungsbereich liegenden Barrierenteile 3.1, 4.1 mitden 2ugehdrigen
Leisten 5, 6 wieder eingelegt und befestigt werden, wonach die weitere Wicklung 9 (iber die Leisten 6 des &uBeren Kreices
entsprechend der technischen Vorgabe gewickelt wird.
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Fig. 1

Fig. 2




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

