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Verfahren zur lagenweisen Wicklung von Spulen fiir elektrische Geriite.

@ Es wird ein Verfahren vorgeschlagen, geméss welchem
vor Beginn der Bewicklung auf den Spulenanfang eine

Manschette (18) von der Hohe einer Leiterlage aufgesetzt "12a
wird. Das schmalbandférmige Isolationsmaterial (15) wird 12b
12¢

getrennt zum Leiterdraht zugefiihrt, wobei dieses vorzugs-
weise aus mehreren iibereinander geleiteten Isolationsbén-
der mit gleicher und/oder verschiedener Dicke zu einer
vorbestimmten Banddicke kombiniert wird. Die iiberlap-
pend verlaufende Isolationswicklung (15) eilt der Leiter-
wicklung (9°) vor und bei Erreichen des Spulenlagenendes
wird die Isolationswicklung (15) ohne Vorschub als eine
gewickelte Randabstiitzung (19, 19°) fortgesetzt, wobei
jeweils gleichzeitig mit der Beendigung der Randabstiit-
zung (19, 19°) die Leiterwicklung (9°) das Spulenlagenende
erreicht. Nachfolgend eilt in entgegengesetzter Richtung
die Isolationswicklung (15) der Leiterwicklung (9°) wie-
derum vor, bis alle Spulenlagen der Spule (17) in dhnlicher
Weise aufgebaut werden, wobei die letzte Randabstiitzung
von der Hohe einer Leiterlage gebildet wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur lagenweisen Wicklung von Spulen fiir
elektrische Geréte, wobei zwischen je zwei der Leiterwicklungen
eine Isolationswicklung vorgesehen ist und zwar derart, dass die
Isolationswicklung iiber die Axialldnge der Spule keilformig
ausgebildet ist und zwar bei Stellen mit sich erh6hender elektri-
scher Spannung die Dicke der Isolation zunimmt und bei Stel-
len mit sich abschwéchender Spannung abnimmt, gekennzeich-
net durch folgende Verfahrensschritte:

a) vor Beginn der Bewicklung wird auf den Spulenanfang
eine mit einem Schlitz zur Drahtzufiihrung versehene Manschet-
te (18) von der Hohe einer Leiterlage, die zur Wicklungsbegren-
zung als Randabstiitzung dient, aufgesetzt,

b) das Isolationsmaterial (15a, 15b, 15¢) wird schmalband-
formig der zu bewickelnden Spule (17) getrennt zum Leiter-
draht (9) kontinuierlich zugefiihrt,

c) die Isolationswicklung (15) eilt der Leiterwicklung (9')
vor und zwar derart, dass die schmalbandférmige Isolations-
wicklung (15) in Axialldnge der Spule (17) iiberlappend mit va-
riabel einstellbaren Uberlappungsbreiten gewickelt wird, und

d) bei Erreichen des Spulenlagenendes die voreilende Isola-
tionswicklung (15) in eine stationidre Bewicklung zur Bildung
einer Randabstiitzung (19) von der Hohe von zwei Leiterlagen
tbergeht,

€) wobei gleichzeitig mit der Beendigung der Randabstiit-
zung (19) die Leiterwicklung (9") das Spulenlagenende erreicht
und sich an die Randabstiitzung (19) abstiitzt, und

f) nachfolgend in entgegengesetzter Richtung die Isolations-
wicklung (15) der Leiterwicklung (9”) wiederum voreilt und alle
Spulenlagen der Spule (17) in dhnlicher Weise aufgebaut wer-
den, wobei die letzte Randabstiitzung (19) der letzten Spulen-
lage von der Hohe einer Leiterlage gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Isolationsmaterial entsprechend der an der Spule (17)
auftretenden variablen Spannung und der Héhe der Randab-
stiitzungen (19, 19’) aus mehreren iibereinander zugefiihrten
schmalbandférmigen Isolationsbandern (15a, 15b, 15¢) mit glei-
cher und/oder verschiedener Dicke zu einer vorbestimmten
Banddicke kombiniert wird.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur lagenweisen Wicklung von Spulen gemiss dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1.

Beim Wickeln von elektrischen Spulen, beispielsweise La-
genspulen mit Rund- oder Flachdréhten fiir Verteilertransfor-
matoren, Drosselspulen und dgl. ist es iiblich, dass das Wickeln
des Leiters sowie das Zufiihren und Wickeln der Lagenisolation
automatisch erfolgt, wobei jedoch fiir die in voller axialer Spu-
lenbreite zugefiihrte Isolationsbahn eine Querschneidevorrich-
tung erforderlich ist, welche die Isolationsbahn nach und nach
in Teilabschnitte aufteilt. Bevor jeweils die Lagenisolation zur
Spule zugefiihrt wird, muss die Drahtzufiihrung jeweils unter-
brochen werden. Der Arbeitsablauf muss von der Bedienung
genau iiberwacht werden, wobei die Isolationsbahnabschnitte
jeweils nach festgelegter Anzahl von Drahtwindungen aufge-
bracht werden. Eventuelle Fehler konnen nur schwer behoben
werden. Die Leiterwicklung muss oft gestoppt werden, so dass
bei diesem Fertigungsablauf verhdltnisméssig hohe Verlustzei-
ten in Kauf genommen werden miissen. Zur Bildung der Rand-
abstiitzungen sind an der Wickelmaschine zwei Vorratsrollen
mit Randabstiitzungsstreifen vorgesehen. Vor Beendigung jeder
Spulenlage wird der Drahtvorschub gestoppt und der entspre-
chende Streifen zur Randabstiitzung von der Rolle von Hand
abgezogen, an das entsprechende Spulenende angelegt und ge-
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gebenenfalls gleichzeitig angeklebt, wobei das abgeschnittene
Streifenende an der Spule fixiert wird. Erst dann kann wieder
die parallel verlaufende Leiterwicklung gewickelt werden.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Ver-

s fahren zu schaffen, mit welchem die Lagenspulen im kontinu-
ierlichen Arbeitsablauf gefertigt werden konnen, wobei sowohl
die Leiterwicklung als auch die Isolationswicklung bzw. die Be-
wicklung der Randabstiitzungen gleichzeitig vollautomatisch ge-
bildet werden sollen, wodurch die Produktion wesentlich erhéht

10 und bedienungsbedingte Fehler weitgehend vermieden werden
sollen.

Die vorgenannte Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Verfahrensanspruches 1 gelost. Weitere vorteil-
hafte Verfahrensschritte sind Gegenstand des abhéngigen An-

15 spruches 2.

Der Vorteil des erfindungsgeméssen Verfahrens besteht ins-
besondere darin, dass sowohl die iiberlappend aufgebrachte La-
genisolation als auch die Randabstiitzungen mittels derselben
schmalbandférmigen Isolationswicklung erfolgen, die der Lei-

20 terwicklung voreilt. Dadurch ist es moglich beim Spulenaufbau
die Arbeitsabldufe so aufeinander abzustimmen, dass sowohl
die Leiterwicklung als auch die Isolationswicklung bzw. die Bil-
dung der Randabstiitzungen gleichzeitig vollautomatisch ablau-
fen, wodurch die Produktion bei gleichzeitiger Qualititsverbes-

25 serung wesentlich erh6ht wird. Das bisher erforderliche Tren-
nen der Isolationsbahn in einzelne Isolationsabschnitte sowie
das Trennen der Isolationsstreifen zur Bildung der Randabstiit-
zungen entféllt vollstdndig, so dass Fehlerquellen durch immer
wieder neues Anlegen und Fixieren des Isolationsmaterials an

30 die Spule wegfallen.

In der Zeichnung ist neben der Anordnung der Bandverlege-
einheit auf einer an sich bekannten Horizontalwickelmaschine
auch eine verfahrensgeméss hergestellte Lagenspule teilweise
schematisch dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Grundriss einer Horizontalwickelmaschine mit
Draht- und Band-Verlegeeinheiten und

Fig. 2 einen Ldngsquerschnitt einer teilweise dargestellten
nach dem erfindungsgeméssen Verfahren hergestellten Lagen-
40 spule.

Gemiss Fig. 1 ist mit 1 eine Horizontalwickelmaschine be-
zeichnet, die fiir das Wickeln von Lagenspulen 17, beispielswei-
se Transformatorspulen, ausgeriistet ist. Die Lagenspule 17 ist
zwischen Spitzen 4, 4’ eines Antriebsstockes 2 bzw. eines Ge-

45 genhalters 3 eingespannt. Eine Steuerung 5 iiberwacht und steu-
ert mittels eines Microcomputers sowohl eine Drahtverlegeein-
heit 6 als auch eine Bandverlegeeinheit 10. Der von einem nicht
dargestellten Drahtvorrat zu der Drahtverlegeeinheit 6 zuge-
fiihrte Leiter 9 wird iiber Leitrollen und iiber eine mit einer

so Drahtumschlingungsbremse versehene Drahtspannung 7 und
mittels einer Drahtfiihrungsrolle 8 zur Lagenspule gefiihrt und
auf dieser aufgewickelt. Die Bandverlegeeinheit 10 besteht vor-
zugsweise aus mehreren, beispielsweise drei schmalbandf6rmi-
gen Vorratsrollen 12a, 12b, 12¢, wobei die schmalférmigen Iso-

ss lationsbédnder 15a, 15b, 15¢ zuerst nebeneinander zu einer

Bandspannung 13 und einer Bandiiberwachung 14 gefiihrt und

iiber Bandumlenkungen 16 so umgelenkt werden, dass die Bén-

der iibereinander verlaufen und tiber Fithrungsrollen 11 der La-
genspule 17 zugefiihrt und auf diese gewickelt werden.

Aus der in der Fig. 2 teilweise gezeigten Lagenspule 17 ist
der Aufbau nach gewickelten sechs Lagen zu ersehen, wobei
vor Beginn der eigentlichen Bewicklung auf den Spulenanfang
eine mit einem Schlitz zur Drahtzufiihrung versehene Manschet-
te 18 von der Hohe einer Leiterlage, die zur Wicklungsbegren-
65 zung als Randabstiitzung dient, aufgesetzt wird. Das Isolations-

material, beispielsweise bestehend aus drei schmalbandférmigen
Isolationsbédndern 15a, 15b, 15¢, wird der zu bewickelnden Spu-
le 17 getrennt zur Leiterwicklung 9’ kontinuierlich zugefiihrt,
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wobei die Isolationswicklung 15 der Leiterwicklung 9° voreilt
und zwar derart, dass die schmalbandférmige Isolationswick-
lung 15 in Axialldnge der Spule 17 iiberlappend mit variabel
einstellbaren Uberlappungsbreiten gewickelt wird. Bei Erreichen
des Spulenlagenendes iibergeht die voreilende Isolationswick-
lung 15 in eine stationidre Bewicklung zur Bildung einer Rand-
abstiitzung 19 von der Hohe von zwei Leiterlagen, wobei
gleichzeitig mit der Beendigung der Randabstiitzung 19 die Lei-
terwicklung 9’ das Spulenlagenende erreicht und sich an der in-
zwischen gebildeten Randabstiitzung 19 abstiitzt. Nachfolgend
eilt in entgegengesetzter Richtung die Isolationswicklung 15 der
Leiterwicklung 9° wiederum vor und in dhnlicher Weise werden
alle Spulenlagen der Spule 17 aufgebaut, wobei die letzte Rand-
abstiitzung 19’ der letzten Spulenlage von der Hohe einer Lei-
terlage gebildet wird. Durch Verdnderung der Vorschubge-
schwindigkeit kann die Lagenisolation 15 verschieden dick, bei-
spielsweise gemdss Fig. 2 keilférmig, auf der Spule 17 aufge-
bracht werden. Sowohl die Lagenwicklung 15 als auch die
Randabstiitzungen 19, 19° werden mittels eines Isolationsban-
des, welches aus einem oder mehreren schmalférmigen Isola-
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tionsbindern 15a, 15b, 15¢ besteht, gebildet, wobei eine einzige
Bandverlegeeinheit 10, die parallel zu der Drahtverlegeeinheit 6
angeordnet ist, vorgesehen ist. Die Breite der Isolationsbénder

15a, 15b, 15c entspricht der Breite B der Randabstiitzungen 19,

5 19’. Da die Breite B-der schmalférmigen Isolationsbénder
15a,15b, 15¢ dadurch vorgegeben ist, wird die Gesamtband-
dicke berechnet und so angepasst, dass die fiir die entsprechen-
de Anzahl Leiterwindungen je Lage erforderliche Lagenisola-
tion 15 einschliesslich der Randabstiitzungen 19, 19’ aufge-

10 bracht werden kann. Dementsprechend wird das Isolationsma-
terial der an der Spule 17 auftretenden variablen Spannung und
der Hohe der Randabstiitzungen 19, 19 aus vorzugsweise meh-
reren iibereinander zugefiihrten schmalférmigen Isolationsbén-
dern 15a, 15b, 15¢ mit gleicher und/oder verschiedener Dicke

15 zu einer vorbestimmten Banddicke kombiniert.

Der Erfindungsgegenstand ist auf die vorbeschriebene Art
nicht beschrankt. So konnten, beispielsweise Lagenspulen 17
von beliebiger Form mit unterschiedlichen elektrischen Eigen-
schaften nach diesem erfindungsgemissen Verfahren hergestellt

20 werden.
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