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{54) Verfahren zur Herstellung konzentrischer Wicklungen mit Zwischenzylinder ~

e

. (57) Die Erﬁndung wird auf dem Gebiet der Elektroevnergiéﬂbértragung wirksam, sie wird réalisiert bei der Hérste!lung

von Wicklungen von Transformatoren und Drosseln. Es soll ein technologisch einfaches Vérfahren angegeben
werden, das es gestattet, Wicklungen in konientrischer Form mit Zwischenzylindern fortlaufend ‘zu wickeln und
anschliefend zu pressen. Dieses wird dadurch erreicht, daR nach dem Fertigen der inneren Wicklung (3) und dem
Auflegen von axialen Leisten (4) ein axial dreigeteilter Zwischenzylinder aufgelegt und dariiber die duRere Wickiung
(9) gewickelt wird, worauf nach Fertigstellung und Pressung der Wickiungen (3; 9) an den axial duReren Zylinderteilen
(6; 7) das ZylindereinbaumaR markiert wird, diese aus der Wicklung herausgezogen und entsprechend der Markierung
abgeschnitten werden. AbschlieBend werden die duBeren Zylinderteile (6; 7) mit dem Mittelteil (5) in der Wicklung
gefligt. Figur o . :
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~ Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft die Herstellung einer konzentrischen Wicklung mit Zwischenzylinder, sie wird auf dem Gebiete der
Elektroenergieubertragung wirksam und findet eine Realisierung in Wicklungen von Transformatoren und Drossein.

Chara\kterlstlk der bekannten technischen Losungen

Scheibenférmig aufgebaute Wickiungen von Transformatoren oder Drosseln in konzentrischer Ausfith rung (Wendelwtcklu ngen,
verstirzte Wicklungen, verschachtelte Wicklungen) bzw. Lagenwicklungen der gleichen Art, erfordern auf Grund der
auftretenden Spannungen in bestimmten Fallen neben den zur Aufrechterhaltung der notwendigen axialen, durch Leisten
gebildeten Olkanalen zusatzliche Isolation zwischen den konzentrischen Wicklungsteilen.

Es ist bekannt, die einzelnen Wicklungsteile tibereinander zu wickeln, und zwar derart, da® z.B. nach dem Wickeln des ersten
Teiles die entsprechenden Leisten, daruber ein in der Lange axial offener, iberlappender Zwischenzylinder und nochmals
Leisten gelegt werden. Danach wird das nachste Wicklungsteil aufgebracht und somit die darunter liegende Isolationsanordnung
festgelegt. Bis zur Fertigstellung der gesamten Wicklung wird in gleicher Weise verfahren.

" Nach Fertigstellen der Wicklung wird dies verfestigt, d. h., sie wird einem Kalt- oder WarmpreRverfahren unterworfen, derart,

. daR im Ergebnis dieser Pressung die Wickellange auf die Nenn- bzw. Einbauldnge verkdrzt ist. Um dies zu erreichen, werden

unter den einzelnen Wicklungsteilen Stiitzzylinder angeordnet, die in der axialen-Héhe etwa dem Randfeld entsprechen.

Der Zwischenzylinder kann nicht abgestiitzt werden, da auf Grund der groRen Reibung zu den Wickiungsteilen die
Flachenpressung an der unteren Kante des Zwischenzylinders die zuldssige GroBe tbersch reltet und somit zu Zerstorungen
fahrt; der Zwischenzylinder kann also axial verrutschen. ,

‘Bei obigem Verfahren muR der Zwischenzylinder auRerdem wéhrend der Fertigung auf Grund des erforderlichen PreBweges

axial langer sein als konstruktiv benétigt.

Da ein Kiirzen des Zwuschenzylmders nach dem Pressen auf das konstruktiv erforderliche MaR wegen der Unzugénglichkeit zur
notwendigen Schhittstelle nicht moglich ist, wird vor dem Wickeln eine sogenannte Manschette gleichen Durchmessers
zusatzlich beigelegt.

Dies hat aber wiederum den oben beschriebenen Nachteil des axialen Verschiebens des Zwuschenzyhnders zur Folge, und
zwar derart, dal} die Trennstelle zwischen Manschette und Zwischenzylinder in die Spule, das anderé Ende auRerhalb der -
Spule zu liegen kommt.

Weiterhin ist bekannt, zwischen die chklungstetle und Uber/unter die entsprechenden Leisten Papierzylinder zu wickeln.

Es ergibt sich der Nachteil, daR diese Wicklungen nicht fortlaufend gewickelt werden kénnen, so dal zusitzlich Auslentungen
besonders bei Verwendung von Drilléitern als Wickeldraht herausgefiihrt werden miissen.

Ein weiterer Nachteil ist der, daf sich der Papierzylinder beim Pressen undefiniert verhiit, d.h. die groRe Relbung zu den

- Wicklungsteilen zerstért den Papierzylinder derart, da im allgemeinen auf eine Pressung verzichtet wird.

. Neben der Tatsache, daB dadurch die Méglichkeit der elektrischen Uberlastung der axialen Olkanile zwnschen den

Es istferner bekannt, zur Erreichung dieser zusatzlichen Isolation die Wicklungsteile jeweils auf einen Zylinder zu wickeln.
Durch Ubereinanderschieben der einzelnen Wickiungsteile wird unter Zufligen von in der Anzahl, Dicke und Breite
entsprechenden Leisten erreicht, daf eine konzentrische Wicklung mit der geforderten, zusatzllchen Isolatlon zur welteren
Verarbeitung im Transformatorenbau zur Verfugung steht.

Der Nachteil dieses Verfahrens liegt darin, daB die Technologie auf Grund der Einzeiherstellung der chklungsteile sehr
aufwendig ist; da entweder die entsprechende Anzahl der benétigten Einrichtungen vorhanden sein muB, oder die

‘Einzelgruppen nacheinander zu fertigen sind. .

Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens ist, da8 diese konzentrische Wicklung in sich relativ locker ist,'da bei der Herstellung
der Wicklungsteile auf Grund nicht vermeidbarer Ungenauigkeiten in Bezug auf die MaBe einzelner Wicklungsabschnitte radial -
zur Wickelachse und in Bezug auf die Kreisform der Wicklungsteile die verbindenden Leisten in der Dacke an der unteren.
Toleranzgrenze gefertigt und selbst dann noch oftmals nachgearbeltet werden missen.

Wicklungsteilen an verschiedenen Steflen am Umnfang in radialer Richtunig besteht, kann diese mange!nde Festlgke|t bei

"Kurzschlissen Uber bleibende Deformationen bis zum Ausfall des Gerites fiihren.

Da die einzelnen Wicklungsteile einzeln gefertigt werden, also jeweils Wickelanfang und Wickelende aufweisen, ergibt sich als
weiterer Nachteil der, daB bei elektrisch fortlaufend wickelbaren Spulen zusétzliche, nicht erforderhche Ausleitungen vorhanden
sind, die verschaltet werden miissen. R

Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat zum Ziel, ein Verfahren zur Hersteﬂung von‘scheibenférmig aufgebauten oder als Lagenwickiung .
ausgebildeten, konzentrischen Wicklungen mit Zwuschenzylmder zu schaffen, wobei die Nachteile der beschrlebenen Verfah ren
zu vermeiden sind.

_ Wesen der Erfindung

Die‘technische Aufgabe

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde ein Verfahren zu finden, das es gestattet, scheiben- oder lagenférmig aufgebaute
Wicklungen in konzentrischer Ausfihrung mit Zwischenzylindern fortlaufend zu wickeln und einer nachfolgenden

-Prebehandlung zu unterziehen, wobei ein technologlsch einfacher Herstellungsablauf gesmhert sein soll.

Merkmale der Erfindung
Die Aufgabe ist erfindungsgemaR dadurch geldst, daB nach dem Fertlgen des ersten innenliegenden Wicklungsteiles die

“thermisch und elektrisch benétigten Leisten und danach der in axialer Richtung dreiteilige Zwischenzylinder aufgelegt werden,
.wobei die einzelnen Teile des Zwischenzylinders sich am Umfang in spannungsmaRig benétigter Lange axial schrég {iberlappen,

und der in seiner Gesamtlange entsprechend der spulenspezifischen PreRBwege linger ist als das benétigte EinbaumaR, und

- dessen Trennstellen axial sowejt innerhalb der Wickiung angeordnet werden, daR sie durch die zu erwartende Verschiebung

keinesfalls axial auBerhalb der Wicklung zu liegen kommen kénnen. Dann wird iiber den notwendigen Leisten der néchste
chklungstell hergestellt.

Nach dem darauf folgenden Pressen oder Stabilisieren der gesamten chklung wird dann auf den beiden axial duReren
Zwmchenzvhndertenen das Zvlindereinbaumaf markiert. diese atis der Wicklina haranenaznnen antenrarhand dar Marbiar s
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Die Spulen kdnnen aus mehr als zwei Wicklungsteilen bestehen, die ZWischenzylinder miissen nicht zwischen jedem
Wicklungsteil vorhanden sein und kénnen direkt an den Wicklungsteilen oder tiber Leisten anliegen.

. Ausfiihrungsbeispiel :

Die Erfindung soll an einem nachstehenden Ausfuhrungsbelsplel erlautert werden. Die Zelchnung zeigt eine’ erﬂndungsgemaE
hergestelite- Wicklung ausschnittsweise im Schnitt.

Auf einen Wickelzylinder 1 wird lber Leisten 2 ein erstes Wicklungsteil 3 gewickelt, danach werden Leisten 4 und dariiber ein
aus drei Teilen bestehender Zwischenzylinder aufgebracht, auf den (iber Leisten 8 das zweite Wicklungsteil 9 gewickelt wird.
Nach dem Pressen bzw. Stabilisieren der Spule wird an den axial aufRen liegenden Zylinderteilen 6, 7 das benétigte MaR
angezeichnet, diese Zylinderteile 6, 7 werden aus der Wicklung herausgezogen, auf die angezejchnete Linge geschnitten und
danach mit dem mittleren Zwischenzylinderteil 5 xnnerhalb der Wicklung zusammengefugt
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Erfindungsanspriiche: - ‘

1. Verfahren zur Herstellung von fortlaufend gewickelten, scheibenformig aufgebauten Wicklungen (Wendelwnck!ungen,
verstlrzte Wicklungen, verschachtelte Wicklungen) oder Lagenwicklungen in konzentrischer Ausflhrung fir® o
Transformatoren und Drossein, die neben axialen, durch Leisten gebildeten Olkanalen eine zusétzliche Feststoffbarriere in
Form eines Zwischenzylinders besitzen und die nach ihrer Herstellung im Zuge des Einbaus in das zu fertigende Gerat in
axialer Richtung kalt oder warm gepreRt bzw. stabilisiert werden, gekennzeichnet dadurch, daf zunichst der erste,
innenliegende Wicklungsteil (3) gefertigt wird, daf? dann die thermisch und elektrisch benétigten Leisten (4) auf diesen
ersten Wicklungsteil (3) aufgelegt werden, dafd dann derin axialer Richtung dreiteilige Zwischenzylinder, dessen einzelnen
Teile (5; 6; 7) sich am Umfang axial schrag (berlappen und der entsprechend der spulenspezifischen PreBwege ldnger ist
als das bendtigte Einbaumal, aufgebracht wird, wobei dessen Trennstellen sich axial soweit innerhalb der Wicklung

‘befinden, dafd sie durch die zu erwartende Verschiebung nicht aulerhalb der Wicklung zu iiegeh kommen kénnen, worauf
_die unter dem zweiten Wickiungsteil (9) bendtigten Leisten (8) aufgelegt werden, dann dieser Wicklungsteil (9) gefertigt
wird, wonach die gesamte Wicklung gepreft oder stabilisiert wird, da nach dem Pressen oder Stabilisieren auf den beiden
axial duBeren Zwischenzylinderteilen (6; 7) das ZylindereinbaumaR angezeichnet wird, diese anschlieBend aus der Wickiung
herausgezogen und entsprechend der Anzeichnung in ihrer Linge abgeschnitten werden, worauf beide
. Zwischenzylinderteile (6; 7) abschiieBend mit dem in der Wicklung verbliebenen Zwuschenzyllndermmentell {5) innerhalb
der Wicklung zu einem Zylinder gefligt werden.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da@ radial Gbereinander mehrere chk!ungste!le unter Emfugung von in
axialer Richtung dreiteiligen Zwischenzylindern gefertigt werden.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, dafS der/die ZW|schenzyI|nder mcht nach jedem Wrcklungsten
" aufgelegt werden.

4, Verfahren nach.Punkt 1 und 2, gekennzelchnet dadurch, daf3 die folgenden chklungstelle direkt auf dem Zwischenzylinder

aufgebracht werden. \
5. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzelchnet dadurch, dal3. der/dle Zw&schenzyhnder direkt auf die W|cklungste||e
aufgebracht werden.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen .
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