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Właściciel patentu: „Dolmel" Dolnośląskie Zakłady Wytwórcze Maszyn Elek¬

trycznych, Wrocław (Polska)

Sposób wykonania jednozwojnych dwuwarstwowych cewek uzwojeń
stojanów maszyn elektrycznych prądu przemiennego

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonania jedno¬
zwojnych dwuwarstwowych cewek uzwojeń stojanów ni¬
skonapięciowych maszyn elektrycznych prądu przemien¬
nego średniej mocy.
W zależności od mocy, napięcia i liczby biegunów,

uzwojenia stojanów maszyn prądu przemiennego śred¬
niej mocy wykonywane są przy zastosowaniu cewek
wrielozwojnych zamkniętych lub cewek jedno- względnie
dwuzwojnych prętowych, których boki górne i dolne,
po wbudowaniu do żłobków pakietu blach stojana, łą¬
czone są na obu końcach połączeń czołowych z odpo¬
wiednimi bokami sąsiednich cewek.
Znane dotychczas sposoby wytwarzania cewek jed¬

no- lub dwuzwojowych prętowych polegały na tym, że
górne i dolne boki cewek złożone z oddzielnych pro¬
stych odcinków przewodu nawojowego, były formowane
oddzielnie w szablonach w celu nadania im pożądanych
kształtów geometrycznych w części żłobkowej i czoło¬
wej. Jakkolwiek sposób ten w przypadku dużych maszyn
elektrycznych jest uzasadniony, to w maszynach nisko¬
napięciowych średniej mocy jest on nieekonomiczny,
gdyż powoduje znaczny wzrost pracochłonności wy¬
twarzania uzwojenia w stosunku do uzwojenia wyko¬
nanego z cewek zamkniętych.
Jest to związane głównie z koniecznością oddzielnego

formowania boku górnego ii dolnego. Ponadto cewki po
siadając dwa oddzielne boki, wymagają łączenia obu
końców połączeń czołowych między sobą, co jest bardzo
pracochłonne, zwłaszcza gdy łączenia wykonywane są
spoiwem twardym.
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Powyższych niezgodności nie posiada sposób wytwa¬
rzania dwuwarstwowych jednozwojnych cewek pręto¬
wych maszyn elektrycznych według wynalazku, który
przez zastosowanie nowej technologii, pozwala na uzy¬
skanie znacznych efektów ekonomicznych w postaci ob¬
niżenia pracochłonności i zmniejszenia zużycia spoiwa.
Sposób wykonania cewek według wynalazku zilustro¬

wany na fig. l-ś-5 rysunku polega na tym, że produkt
wyjściowy w postaci wydłużonej pętli lub jednocześnie
kilku pętli nawija się z przewodu nawojowego na nor¬
malnej nawijarce, jak to ma miejsce w przypadku ce¬
wek wielozwojnych, przy iczym długość każdej pętli jest
tak dobrana, aby z jednej pętli otrzymać dwie cewki.
W dalszej operacji rozcina się poszczególne pętle w
miejscach przejść 1 z jednej pętli na drugą, w celu ich
wzajemnego oddzielenia jak pokazano na rysunku fig. 1,
a następnie każdą pętlę rozcina się symetrycznie według
jednej linii cięcia 2 — fig. 2 lub niesymetrycznie we¬
dług dwóch linii cięcia 3 — fig. 3, zależnie od przezna¬
czenia cewek.

Kształtowanie cewek odbywa się w szablonach, z tym,
że" z symetrycznie rozciętej pętli (Otrzymuje się cewki jak
na rysunku — fig. 4 o końcach równej długości 4, na¬
tomiast z niesymetrycznie rozciętej pętli, cewki posia¬
dające jeden koniec wydłużony 5, jak na rysunku fig. 5.
Tensposób wykonania cewek umożliwia uzyskanie pod¬
czas kształtowania w szablonie gotowego połączenia czo¬
łowego 6 od strony niepołączeniowej każdej cewki, co
czyni zbędnym lutowanie prętów boku dolnego i gór¬
nego w czasie uzwajania maszyny.
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Cewki o równych końcach przeznaczone są do wbu¬
dowania wewnątrz każdej grupy cewek, natomiast cew¬
ki z jednym końcem wydłużonym stosuje się jako cew¬
ki skrajne każdej grupy cewek uzwojenia stojana. Wy¬
dłużone końce 5 ukształtowanych cewek, uzyskane z nie¬
symetrycznie rozciętej pętli, mają zastosowanie jako po¬
łączenia poszczególnych grup cewek uzwojenia, przez
co w każdym połączeniu międzygrupowym zostaje wyeli¬
minowane jedno połączenie lutowane.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wykonania jednozwojnych dwuwarstwowych
cewek uzwojeń stojanów maszyn elektrycznych prądu
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przemiennego, znamienny tym, że we wstępnej operacji
technologicznej wykonuje się na nawijarce pojedynczą
wielozwojną pętlę lub szereg wielozwojnych pętli, na¬
stępnie oddziela się je od siebie przez dokonanie prze¬
cięć (1) w miejscach przejścia z jednej pętli na drugą,
po czym poszczególne pętle rozcina się symetrycznie
wzdłuż jednej (2) lub niesymetrycznie wzdłuż dwóch (3)
lLnii cięcia, oraz z każdej rozciętej pętli, przez kształto¬
wanie w szablonie, wykonuje się dwie cewki z goto¬
wymi połączeniami czołowymi od strony niepołączenio-
wej uzwojenia, przy czym z niesymetrycznie rozciętej
pętli wykonuje się cewki z wydłużonym jednym koń¬
cem, który łączy się z podobnym końcem cewki właści¬
wej grupy uzwojenia stojana.
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