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Urządzenie do końcowego formowania czół uzwojeń stojanów
silników elektrycznych

Znane urządzenie do końcowego formowania czół uzwo¬
jeń stojanów silników elektrycznych posiadają po dwa zes¬
poły formujące dla każdej strony stojana wyposażone w
cztery siłowniki z czterema rodzajami elementów formu¬
jących tj. z segmentami do formowania średnicy wewnęt¬
rznej, zewnętrznej, z pierścieniem formującym długość
czoła oraz z grzebieniami podtrzymującymi końce izolacji
żłobkowej. Przez to konstrukcja całego urządzenia jest
zbytnio rozbudowana a ponadto nie pozwala na przy¬
stosowanie głowic formujących dla formowania uzwojeń
pakietów stojana przy zmieniającej się liczbie par biegunów
danej wielkości silnika (o tym samym wzniosie osi wału)
przez co dla każdej liczby par biegunów tej samej wielkości
silnika muszą być wykonane oddzielnie głowice formujące,
co w sumie zwiększa ilość tych głowic przy procesie for¬
mowania czół uzwojeń stojanów.

Zgodnie z wynalazkiem rozwiązanie omawianego za¬
gadnienia uzyskano przez urządzenie w którym segmenty
formujące średnicę wewnętrzną oraz pierścień formujący
długość czoła posiadają napęd od jednego siłownika poprzez
układ popychaczy i sprężyn przechodzący przez płytę
prowadzącą a związany z łącznikiem siłownika przez płytę
zderzakową i łącznikową, które oddalone są od siebie
o wielkość „x" dla ustalenia faz procesu. Z drugim siłow¬
nikiem sprzężone są segmenty formujące średnicę zewnę¬
trzną uzwojenia a połączone z grzebieniami przez środki
szybkorozłączne dla podtrzymania wystającej z pakietu
stojana izolacji żłobkowej wraz z uzwojeniem, przy czym
pierścienie formujące długość czoła są również szybko¬
rozłączne z układem napędowym.
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Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykładzie
wykonania na rysunku na którym fig. 1 przedstawia sche¬
mat urządzenia formującego, fig. 2 — zespół formujący
uzwojenie w formie dwóch półprzekroji przedstawiających
dwie fazy procesu formowania i fig. 3 — widok „A" z fig.
2 obrazujący usytuowanie i zamocowanie grzebieni.

Jak uwidoczniono na fig. 1—3 urządzenie posiada
zespoły formujące w których każdy wyposażony jest tylko
w dwa siłowniki 2 i 3. W zespole formującym segmenty
formujące 18 przez stożek rozpierający 17 średnicę wew¬
nętrzną oraz pierścień 19 formujący długość czoła posiadają
napęd od jednego siłownika 2 poprzez układ popychaczy
15, 20 i sprężyn 16 związany z łącznikiem 14 siłownika 2
przez płytę zderzakową 32 i płytę łącznikową 33, które
oddalone są od siebie o wielkość x, która pozwala na prze¬
prowadzenie procesu formowania długości czoła po uformo¬
waniu średnicy wewnętrznej. Układ popychaczy 15, 20
i sprężyn 16 przechodzi przez płytę prowadzącą 34. Z dru¬
gim siłownikiem 3 danego zespołu formującego sprzę¬
żone są segmenty 12 formujące średnicę zewnętrzną uzwo¬
jenia a połączone z grzebieniami 13 przez śrubę 31 ułożoną
w wybraniu prowadzącym grzebienia 13 zakończonym
otworem przelotowym — co zezwala na szybkie połączenie
grzebieni 13 z segmentem 12. Same grzebienie 13 w pro¬
cesie formowania podtrzymują wystającą z pakietu 8 sto¬
jana izolację żłobkową wraz z uzwojeniem. Przy tym, pierś¬
cienie 19 formujące długość czołasą szybkorozłączne z pierś¬
cieniem pośrednim 24 układu napędowego przez połą¬
czenie bagnetowe (rowek w pierścieniu 19 i kołek 25).

Urządzenie do formowania posiada dwie głowice for-
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mujące przedstawione na fig. 2 i równocześnie formowane
są oba czoła uzwojeń stojana. Korpsu głowicy formującej
stanowi płyta montażowa 29 i płyta prowadząca 34 połą¬
czone ze sobą słupkami 36. Segmenty zewnętrzne 12 za¬
mocowane są do dźwigni 16, które przy pomocy przegubów
kulowych 11 zamocowane są w płycie 34. Dźwignie 10
ustawione są promieniowo i prowadzone w prowadniku 27.
Siłowniki 3 poprzez dźwignię obrotową 4 i cięgna 5 prze¬
suwają płytf ia rolki 7 powodują obrót dźwigni 10 w prze¬
gubie kulowym 11. Taki obrót dźwigni 10 powoduje
uformowanie średnicy zewnętrznej uzwojenia przez se-

^meaty 12 _ oraz: podparcie końców izolacji żłobkowej
■fłtzez grzebienie 13. Ruch powrotny dźwigni 10 po wyco¬
faniu się siłownika 3 wymuszony jest sprężyną 22 oraz

/ zderzakiem 26. Łącznik 14 połączony jest z tłoczyskiem
f siłownika 2. Łącznik 14 posiada płytę zderzakową 32

i**prytę łącznikową 33. Stożek 17 napędzający segmenty
wewnętrzne 18 posiada prowadnik 37 zamocowany do
płyty 34. Stożek 17 połączony jest z łącznikiem 14 poprzez
układ łączników 15, sprężyn 16 i płyt 32 i 33.

W pierwszej fazie ruchu roboczego siłownika 2 formowana
jest średnica wewnętrzna uzwojenia segmentami 18. Po
oparciu się stożka 17 o zderzak prowadnika 37, dzięki istnie¬
niu wymiaru i między płytami 32 t 33 ruch roboczy siło¬
wnika 2 trwa dalej aż do zatknięcia się popychaczy 15
z płytą 33 i w tym czasie pierścień 19 formuje długość
czoła uzwojenia. Sprężyny 16 muszą być tak dobrane aby
ich siła oddziaływania na stożek 17 była większa od siły
potrzebnej douformowania średnicy wewnętrznej uzwojenia.
Segmenty wewnętrzne 18 ustawione są promieniowo na
obwodzie i prowadzone w prowadniku 23. Ruch powrotny
segmentu 18 po wycofaniu się stożka 17 wymuszony jest
sprężyną 21.

Konstrukcja głowic formujących pozwala na łatwe
przezbrojenie ich np. przy zmianie ilości par biegunów
stojana. Można to zrobić bez wymontowywania głowic
formujących z urządzenia. Wymiana podczas przezbroje-
nia polega na zmianie: segmentów wewnętrznych 18 wraz
z prowadnikiem 23, pierścienia 19 formującego długość
czoła uzwojenia oraz grzebieni 13. Segmenty wewnę¬
trzne 18 wraz z prowadnikiem 23 wymieniamy po odkrę-
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ceniu śrub 35. Pierścień 19 formujący długość Czoła
połączony jest z pierścieniem pośrednim 24 przy pomocy
szybkorozłącznego połączenia bagnetowego. Wystarczy
więc obrócić pierścień 19 o pewien kąt i można go

5 zdjąć. Zaś aby wymienić grzebień 13 należy tylko poluzo¬
wać śrubę 31 i po przesunięciu grzebienia 13 do środka
nożna go zdjąć.

Łatwe przezbrojenie głowic formujących pozwala na
zmniejszenie ilości stosowanych głowic w zakładzie pro-

10 dukujących silniki. A więc dla każdej wielkości silnika
wykonuje się pakiety stojanów różniące się wymiarami
dla dwóch, czterech i sześć do osiem par biegunów. Dla
takich trzech rodzajów stojanów potrzebna w zakładzie
produkcyjnym jest tylko jedna kompletna sjowica i dwa

15 komplety elementów wymiennych. Ponadto uzyskano
zmniejszenie wielkości układu sterującego w urządzeniu
przez zastosowanie tylko dwóch siłowników napędzających
elementy formujące w zespołach formujących.

zo Zastrzeżenie patentowe

Urządzenie do końcowego formowania czół uzwojeń
stojanów silników elektrycznych, znamienne tym, że
jego segmenty (18) formujące przez stożek rozpierający

25 (17) średnicę wewnętrzną oraz pierścień (19) formujący
długość czoła posiadają napęd od jednego siłownika (2)
np. hydraulicznego poprzez układ popychaczy (15, 20)
i sprężyn (16) przechodzący przez płytę prowadzącą (34),
a związany z łącznikiem (14) siłownika (2) przez płytę

30 zderzakową (32) i płytę łącznikową (33), które oddalone
są od siebie o wielkość (z) dla ustalenia faz procesu, zaś
z drugim siłownikiem (3) sprzężone są segmenty (12)
formujące średnicę zewnętrzną uzwojenia, a połączone
przez znane środki szybkorozłączne z grzebieniami (13)

35 np. przez śrubę (31) ułożoną w wybraniu prowadzącym
grzebienia (13) zakończonym otworem przelotowym,
dla podtrzymania wystającej z pakietu stojana izolacji
żłobkowej wraz z uzwojeniem, przy czym pierścienie
(19) formujące długość czoła sąszybkorozłączne z układem

40 napędowym np. przez znane połączenie bagnetowe (19
25).
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Fig 3
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