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(57)【要約】
【課題】波形放熱板を円筒状に形成させる際に、波形放
熱板の谷部の両端縁に形成される隙間を無くすことにあ
る。
【解決手段】上部枠体１２と下部枠体１３をケース回転
装置２１に取り付ける。長手方向に山部と谷部とが交互
に並ぶように波付け成形した平坦状の波形放熱板１１の
幅方向の両端縁をそれぞれ上部枠体と下部枠体の一端に
重なるようにラップ部を形成させる際には、ケース回転
装置を駆動させて波形放熱板を上部枠体と下部枠体とに
巻き付け、仮止めする。全周溶接する際には、ケース回
転装置を駆動させながらケース回転装置の回転方向に対
しては静止させた状態にある押さえ装置２２で波形放熱
板の谷部のラップ部を押さえると同時に、押さえ箇所に
対応するラップ部の境目を溶接する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属薄板をその長手方向に山部と谷部とが交互に並ぶように波付け成形して各山部の両
端を溶接することにより中空の放熱部を形成した平坦状の波形放熱板と、円筒状の上部枠
体及び下部枠体と、前記下部枠体に設けられる底板とからなり、前記波形放熱板を、その
幅方向の両端縁がそれぞれ上部枠体及び下部枠体の一端に重なるように配置させて円形状
または円筒状に形成されたラップ部の境目を全周溶接する変圧器ケースの製造方法であっ
て、
　前記ラップ部を形成させる際には、
　前記上部枠体と下部枠体をケース回転装置に取り付け、前記ケース回転装置を駆動させ
て波形放熱板を上部枠体及び下部枠体とに巻き付け、仮止めし、
　前記全周溶接する際には、前記ケース回転装置を駆動させながらケース回転装置の回転
方向に対しては静止させた状態にある押さえ装置で波形放熱板の谷部のラップ部を押さえ
ると同時に、押さえ箇所に対応する前記ラップ部の境目を溶接する変圧器ケースの製造方
法。
【請求項２】
　金属薄板をその長手方向に山部と谷部とが交互に並ぶように波付け成形して各山部の両
端を溶接することにより中空の放熱部を形成した平坦状の波形放熱板と、円筒状の上部枠
体及び下部枠体と、前記下部枠体に設けられる底板とからなり、前記波形放熱板を、その
幅方向の両端縁がそれぞれ上部枠体及び下部枠体の一端に重なるように配置させて円形状
または円筒状に形成されつつあるラップ部の境目を全周溶接する変圧器ケースの製造方法
であって、
　前記全周溶接する際には、
　前記上部枠体と下部枠体をケース回転装置に取り付け、前記ケース回転装置を駆動させ
て波形放熱板を上部枠体及び下部枠体とに巻き付けながらケース回転装置の回転方向に対
しては静止させた状態にある押さえ装置で波形放熱板の谷部のラップ部を押さえると同時
に、押さえ箇所に対応するラップ部の境目を溶接する変圧器ケースの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、波形放熱板を有する変圧器ケースの製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、金属薄板をその長手方向に山部と谷部とが交互に並ぶように波付け成形して各山
部の両端を溶接することにより中空の放熱部を形成した波形放熱板を有する方形筒状の変
圧器ケースは、特許文献１等に示されるように、平坦状の波形放熱板を、その幅方向の両
端縁がそれぞれを上縁材及び底板材の一端に重なるように配置させ、巻取り装置の回転軸
を回転させて巻き付けると同時に、押さえ装置によって波形放熱板の複数の山部を押さえ
、上縁材と底板材とに密着させながら溶接することにより製造される。
【特許文献１】特開平２－２４６３０３号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　方形筒状の変圧器ケースの場合、波形放熱板の山部を押さえる方向が巻取り装置に対し
て垂直方向であるので、波形放熱板と上縁材及び底板材に隙間は生じない。しかし変圧器
ケースが円筒形の場合、巻取り装置に対して斜め方向、すなわち隣接する山部同士が離れ
る方向に圧力が加わるために、隣接する山部間の谷部に隙間が生じる虞があり、その隙間
に溶接不良が発生しやすくなり、油漏れが生じる。
【０００４】
　また、波形放熱板は空隙をもつ構造であり、山部を押さえることになるので、波形放熱
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板を上縁材及び底板材へ密着させようとして強く押さえると、波形放熱板の山部が変形す
るために、波形放熱板の端部のスクイズ溶接箇所に亀裂が生じる虞があり、油漏れが生じ
る。
【０００５】
　本発明の目的は、波形放熱板を円筒状に形成させる際に、波形放熱板の谷部の両端縁に
形成される隙間を無くした変圧器ケースの製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　第１の発明は、金属薄板をその長手方向に山部と谷部とが交互に並ぶように波付け成形
して各山部の両端を溶接することにより中空の放熱部を形成した平坦状の波形放熱板と、
円筒状の上部枠体及び下部枠体と、下部枠体に設けられる底板とからなり、波形放熱板を
、その幅方向の両端縁がそれぞれ上部枠体及び下部枠体の一端に重なるように配置させて
円形状または円筒状に形成されたラップ部の境目を全周溶接する変圧器ケースの製造方法
に係わるものである。
【０００７】
　ラップ部を形成させる際には、上部枠体と下部枠体をケース回転装置に取り付け、ケー
ス回転装置を駆動させて波形放熱板を上部枠体及び下部枠体とに巻き付け、仮止めし、全
周溶接する際には、ケース回転装置を駆動させながらケース回転装置の回転方向に対して
は静止させた状態にある押さえ装置で波形放熱板の谷部のラップ部を押さえると同時に、
押さえ箇所に対応するラップ部の境目を溶接するものである。
【０００８】
　第２の発明は、金属薄板をその長手方向に山部と谷部とが交互に並ぶように波付け成形
して各山部の両端を溶接することにより中空の放熱部を形成した平坦状の波形放熱板と、
円筒状の上部枠体及び下部枠体と、下部枠体に設けられる底板とからなり、波形放熱板を
、その幅方向の両端縁がそれぞれ上部枠体及び下部枠体の一端に重なるように配置させて
円形状または円筒状に形成されつつあるラップ部の境目を全周溶接する変圧器ケースの製
造方法に係わるものである。
【０００９】
　全周溶接する際には、上部枠体と下部枠体をケース回転装置に取り付け、ケース回転装
置を駆動させて波形放熱板を上部枠体及び下部枠体とに巻き付けながらケース回転装置の
回転方向に対しては静止させた状態にある押さえ装置で波形放熱板の谷部のラップ部を押
さえると同時に、押さえ箇所に対応するラップ部の境目を溶接するものである。
【発明の効果】
【００１０】
　第１の発明によれば、波形放熱板の谷部のラップ部を押さえ装置で押さえると同時に、
押さえ箇所に対応するラップ部の境目を溶接するので、波形放熱板の谷部のラップ部に隙
間が生じる虞がなくなると共に、溶接不良は発生しなくなり、その箇所での油漏れを防止
出来る。また、波形放熱板の谷部を押さえているので、波形放熱板の山部が変形すること
は無く、それにより波形放熱板の端部のスクイズ溶接箇所に亀裂が生じる虞がなくなり、
油漏れを防止出来る。
【００１１】
　第２の発明によれば、波形放熱板の仮止め工程を省き、波形放熱板の谷部のラップ部を
押さえ装置で押さえると同時に、押さえ箇所に対応するラップ部の境目を溶接するので、
第１の発明の効果に加え、さらに作業効率をも向上させることが出来る。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　図１は本発明の方法により製造する変圧器ケースの一例を示したもので、（Ａ）はその
外観側面図であり、（Ｂ）はそのＡ－Ａ線断面矢視図である。図２は本発明の製造方法を
実施する製造装置を示したもので、（Ａ）はその正面図であり、（Ｂ）はその側面図であ
る。
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【００１３】
　変圧器ケース１０は、円筒状であり、金属薄板をその長手方向に山部と谷部とが交互に
並ぶように波付け成形して各山部の両端を溶接することにより中空の放熱部を形成した波
形放熱板１１と、上部枠体１２及び下部枠体１３と、下部枠体１３に設けられた底板１４
とからなり、波形放熱板１１の幅方向の両端縁と上部枠体１２及び下部枠体１３の一端と
にそれぞれ形成されたラップ部の境目が全周溶接されている。
【００１４】
　製造装置２０は、ケース回転装置２１と、押さえ装置２２と、溶接トーチ２３とから構
成されている。
【００１５】
　ケース回転装置２１は、概ね円筒状に形成され、長手方向が水平となるように、図示し
ない支持装置に支持されており、上部枠体１２及び下部枠体１３の内壁を強固に固定して
定速度で回転される。
【００１６】
　押さえ装置２２は、ケース回転装置２１の回転軸に対向され、例えばケース回転装置２
１の上方に配置されるように図示しない支持装置に支持されており、波形放熱板１１の幅
方向の両端縁がそれぞれ上部枠体１２及び下部枠体１３の一端に形成されたラップ部のう
ちの波形放熱板１１の谷部のみを所定の圧力で押さえるようになっている。
【００１７】
　また、押さえ装置２２は一対からなり、図３に示すように、ローラー部２２Ａと、ロー
ラー支持部２２Ｂと、ローラー支持部２２Ｂに連結しローラー支持部２２Ｂに適度な圧力
を加える加圧発生部２２Ｃとによりそれぞれ構成され、ケース回転装置２１方向のみを往
復運動する構造で、ケース回転装置２１の回転方向に対しては動かない構造となっており
、この往復運動は谷部の周方向の距離、山部の高さ、山部の幅、回転装置の回転速度、ロ
ーラー部のローラー径に基づいてプログラム制御されている。すなわち、ケース回転装置
２１が回転している状態で、ローラー部２２Ａは谷部を通過する間は谷部に当接され、山
部を通過する間は山部の高さ以上になるまで上方に移動する。
【００１８】
　溶接トーチ２３は、一対からなり、押さえ装置２１による押さえ箇所に対応する重なり
部の境目を溶接するように押さえ装置２１の近傍に配置されると共に、波形放熱板１１の
回転時に山部と干渉しないように、図示しない支持装置に支持されている。
【００１９】
　以下に請求項１に対応する第１の製造方法について説明する。
【００２０】
　まず、図２及び図４に示すように、上部枠体１２及び下部枠体１３をケース回転装置２
１に固定し、平坦状の波形放熱板１１を、その長手方向の一端の幅方向の両端縁がそれぞ
れ上部枠体１２及び下部枠体１３の一端に重なるように、ケース回転装置２１と押さえ装
置２２及び溶接トーチ２３との間に配置させる。
【００２１】
　上記配置後、波形放熱板１１の両端縁と上部枠体１２及び下部枠体１３とのラップ部を
押さえ装置２２で押さえ、ラップ部の境目を点溶接した後、波形放熱板１１が上方に跳ね
上がらないように、かつ、波形放熱板１１の他端を長手方向に引っ張るように拘束させた
状態で、ケース回転装置２１を駆動させながら波形放熱板１１をケース回転装置２１に巻
き付けて円筒状に形成し、波形放熱板１１の一端と他端とのラップ部の境目を縦継ぎ溶接
する。その後、波形放熱板１１の両端縁と上部枠体１２及び下部枠体１３とのラップ部の
境目を周方向に対して数ヶ所点溶接し、波形放熱板１１を上部枠体１２及び下部枠体１３
に仮止めする。
【００２２】
　上記仮止め後、ケース回転装置２１を駆動させながら押さえ装置２２のローラー部２２
Ａで波形放熱板１１の谷部のラップ部を押さえると同時に、押さえ箇所に対応するラップ
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部の境目を全周溶接する。したがって、波形放熱板の谷部のラップ部に隙間が生じる虞が
なくなると共に、溶接不良は発生しなくなる。また、波放熱板の山部が変形することは無
く、それにより波形放熱板の端部のスクイズ溶接箇所に亀裂が生じる虞がなる。
【００２３】
　上記全周溶接後、円形金属薄板の底板１４を下部枠体１３の底部に位置する箇所に全周
溶接し、ケース製造が完了する。
【００２４】
　請求項１に対応する第２の製造方法について説明する。
【００２５】
　まず、第１の製造方法と同様に、上部枠体１２及び下部枠体１３をケース回転装置２１
に固定し、波形放熱板１１をケース回転装置２１と押さえ装置２２及び溶接トーチ２３と
の間に配置させる。
【００２６】
　上記配置後、波形放熱板１１の両端縁と上部枠体１２及び下部枠体１３とのラップ部を
押さえ装置２２で押さえ、ラップ部の境目を点溶接した後、波形放熱板１１が上方に跳ね
上がらないように、かつ、波形放熱板１１の他端を長手方向に引っ張るように拘束させた
状態で、ケース回転装置２１を駆動させて波形放熱板１１をケース回転装置２１に巻き付
けながら上記ラップ部の境目を周方向に対して数ヶ所点溶接し、波形放熱板１１を上部枠
体１２及び下部枠体１３に仮止めする。
【００２７】
　上記仮止め後、波形放熱板１１の一端と他端とのラップ部の境目を縦継ぎ溶接する。
【００２８】
　上記縦継ぎ溶接後、ケース回転装置２１を駆動させながら押さえ装置２２のローラー部
２２Ａで波形放熱板１１の谷部のラップ部を押さえると同時に、押さえ箇所に対応するラ
ップ部の境目を全周溶接する。
【００２９】
　上記全周溶接後、円形金属薄板の底板１４を下部枠体１３の底部に位置する箇所に全周
溶接し、ケース製造が完了する。
【００３０】
　請求項２に対応する製造方法について説明する。
【００３１】
　まず、請求項１に対応する製造方法と同様に、上部枠体１２及び下部枠体１３をケース
回転装置２１に固定し、波形放熱板１１をケース回転装置２１と押さえ装置２２及び溶接
トーチ２３との間に配置させる。
【００３２】
上記配置後、波形放熱板１１の両端縁と上部枠体１２及び下部枠体１３とのラップ部を押
さえ装置２２で押さえ、波形放熱板１１が上方に跳ね上がらないように、かつ、波形放熱
板１１の他端を長手方向に引っ張るように拘束させた状態で、ケース回転装置２１を駆動
させて波形放熱板１１をケース回転装置２１に巻き付けながら押さえ装置２２のローラー
部２２Ａで波形放熱板１１の谷部のラップ部を押さえると同時に、押さえ箇所に対応する
上記ラップ部の境目を周方向に対して全周溶接する。したがって、波形放熱板の谷部のラ
ップ部に隙間が生じる虞がなくなると共に、溶接不良は発生しなくなる。また、波放熱板
の山部が変形することは無く、それにより波形放熱板の端部のスクイズ溶接箇所に亀裂が
生じる虞がなる。
　さらに、作業効率が向上される。
【００３３】
　上記全周溶接後、波形放熱板１１の一端と他端とのラップ部の境目を縦継ぎ溶接する。
【００３４】
　上記縦継ぎ溶接後、円形金属薄板の底板１４を下部枠体１３の底部に位置する箇所に全
周溶接し、ケース製造が完了する。
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　上記製造方法においては、底板１４を下部枠体１３に最後に取り付けるようにしたが、
下部枠体１３に最初に取り付けるようにしても良い。
【００３６】
　押さえ装置２２は、ケース回転装置２１の回転軸に対向され、例えばケース回転装置２
１の上方に配置されるようにしたが、ケース回転装置２１の回転軸に対向していれば、上
方でなくとも側方もしくは下方に配置しても良い。その場合は溶接トーチ２３も同じく側
方もしくは下方に配置され、押さえ装置２２の近傍に配置される。
【図面の簡単な説明】
【００３７】
【図１】（Ａ）は本発明の方法により製造する変圧器ケースの一例を示した外観側面図、
（Ｂ）はそのＡ－Ａ線断面矢視図である。
【図２】（Ａ）は本発明の製造方法を実施する製造装置の正面図、（Ｂ）はその側面図で
ある。
【図３】（Ａ）は本発明の製造方法を実施する製造装置を構成する押さえ装置の正面図、
（Ｂ）はその側面図である。
【図４】本発明の方法により変圧器ケースを製造する際に波形放熱板をケース回転装置に
配置させた状態を示す図である。
【符号の説明】
【００３８】
　１０　変圧器ケース
　１１　波形放熱板
　１２　上部枠体
　１３　下部枠体
　１４　底板
　２１　ケース回転装置
　２２　押さえ装置
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【図１】 【図２】

【図３】 【図４】
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