
СОЮЗ СОВЕТСНИХ
СОЦИАЛИСТЖЕСНИХ
РЕСПУБЛИН

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НОМИТЕТ
ПО ИЗОБРЕТЕНИЯМ И ОТКРЫТИЯМ
ПРИ ГННТ СССР

ДЛЯ СЛУЖІ БНОГО ПОЛЬЗОВАНИЯ ЭКЗ. U і С І) I] Q

.1676415 А1
H 02 К 15/08

ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

і
(21) 4057262/07
(22) 15.04.86
(71) Всесоюзный научно-исследова-
тельский и проектно-конструкторский
институт технологии электромашино-
строения
(72) С.М.Зинченко, В.А.Дудоладов»
Л.Е.Брион и Е.Ф.Великанова
(53) 62^.318,44(088.8)
(56) Скороходова Е.А. Намоточные стан
ки. М.: Энергия, 1970, с.149-151.

Антонова М.В. Механизация изго-
товления исыпных обмоток электричес-
ких машин. М.: Высшая школа, 1983,
с . 6 - Ю .
(54) СПОСОБ НАМОТКИ КАТУШЕК СТАТОРОВ

ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ МАШИН

(57) Изобретение относится к техно-

логии изготовления электрических ма-

шин, в частности электрических машин

с явно выраженными полюсами, и может

быть использовано в электротехничес-

кой промышленности. Целью изобрете-

ния является экономия провода за счет

увеличения плотности катушек и повы-

шение производительности. Для этой

цели после протягивания провода в паз

максимальную точку удаления провода

от торца статора располагают на рас-

стоянии не более 0,3 пазового шага

от плоскости подачи статора, а обра-

зование лобовых частей ведут с пере-

крытием расточки статора не более,

чем на 0,1 диаметра расточки. 7 ил.
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Изобретение относится к техноло-

гии изготовления электрических машин,

в частности электрических машин с

явно выраженными полюсами,- и может

быть использовано в электротехничес-

кой промышленности.

Целью изобретения является эконо-

мия провода за счет увеличения плот-

ности катушек и повышение производи-

тельности.

На фиг. 1 показана траектория дви-

жения проводоводителя с проводом и

эпюры основных сил, действующих на •'

провод при намотке предлагаемым спо-

собом} на фиг. 2 - вид первого витка

при намотке его в пазы статора,' на

фиг. З а , б - в двух проекциях форма

катушки после намотки ,' на Фиг. 4 -

траектория движения проводоводителя
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с проводом при различных регулировках

(М - при максимальном перекосе траек-

тории, К при минимальном перекосе,

Л - для случая намотки опытной пар-

тии статоров); на фиг
к
 5 - форма ка-

тушки после окончательной формовки}

на фиг. 6 - экспериментальная зави-

симость веса наматываемой катушки

статора от расположения точки наиболь-

шего удаления провода от торца стато-

ра относительно начала его поворотно-

го движения (в долях шагового деле-

ния) ; на фиг. 7 - экспериментальная

зависимость веса наматываемой катушки

от глубины захода лобовой части при

намотке в расточку сердечника (в долях

диаметра расточки).

Зависимости по фиг. 7 и 8 сняты при

экспериментальной намотке 1000 стато-
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ров, при этом вес провода, уложенного

в статор, снижен на 18-20% по срав-

нению с весом провода, намотанного по

способу-прототипу. -

Способ намотки катушек статоров

осуществляют следующим образом.

Для наглядности рассмотрим регули-

ровку механизмов, дающую максимальный

перекос траектории движения проводо- п̂

водителя с иглой (фиг. 1 и 4 М ) .

В зону расточки статора 1 (фиг.2,Х)

вводят ограничители 2 и закрепляют

конец наматываемого провода 3. При

намотке пазовые части катушки образу- J«J

ются за счет протяжки провода проводо-

водителем 4 вдоль дна соответствую-

щего паза статора. Проводоводитель,

выйдя из паза, продолжает поступа-

тельное движение и, удаляясь от маг- 20

нитопровода, вытягивает провод в со-

ответствии с длиной своего хода. За-

тем проводоводитель изменяет направ-

ление поступательного перемещения,

движется к статору и одновременно 25

начинает поворот на угол, соогветст*-
(

вующий шаговому делению (фиг.1, точ-

ка б). Натяжение провода прекращается,

равнодействующая сила, приложенная

к проводу, при дальнейшем его поворо- ,Q

те осуществляет радиальное перемеще-

ние провода. После окончания поворота

(фиг. 1, точка в) проводоводитель

продолжает протяжку провода, натяже-

ние его возобновляется (фиг. 1, точ-

ка г), петля в лобовой части 5 об-

мотки 6 затягивается (фиг. 2). Ана-

логично укладывается вторая половина

витка и вся остальная обмотка. Про
1
*

вод при этом раскладывается упорядо-

чение, так как каждый наматываемый

виток располагается в зоне витка,

уложенного перед этим (фиг. 3).

Максимальный перекос траектории

(фиг. 4 М) создает максимальное ра-

диальное перемещение провода
t
 что мо-

жет отрицательно сказаться при намот-

ке. Поэтому перед намоткой данного

типа статора регулируют начало поворо

та проводоводителя 7 относительно

точки максимального удаления провода

от торца статора пазового в пределах

1/3 шага, т.е. регулируют величину

перекоса траектории проводоводителя

и тем самым изменяют величину и время

действия равнодействующей силы, при-

ложенной к проводу. В результате по-

лучают катушку уплощенной формы с

минимальным периметром среднего витка
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8 и упорядоченной раскладкой провода в

лобовой части, при этом часть обмотки

перекрывает расточку статора (фиг.З)

в пределах 0,1 диаметра расточки.

После намотки всей катушки огра-

ничители выводят из статора, а его

лобовые части отжимают из зоны рас-

точки статора и фиксируют в оконча-

тельном положении, например, скобами

(Фиг. 5).

Для проверки данного способа бы-

ло разработано специальное устройство

на базе серийного намоточного станка,

механизмы которого отрегулированы в

соответствии с последовательностью

движений, описанных выше.

С помощью этого устройства были

изготовлены обмотки статора электро-

двигателя АДЮ-2/45А с параметрами

обмотки: число витков 970, провод

ПЭТВ диаметром 0,315.

Параметры устройства при намотке:

ход проводоводителя при его поступа-

тельном перемещении 190 мм, ход прово-

доводителя над торцем статора S0 мм,

угол шагового деления - 144°, угол

поворота проводоводителя при дости-

жении крайних точек поступательного

перемещения 57°, число двойных ходов

в минуту 800.

Намотку статора осуществляют сле-

дующим образом. Заготовка статора и

конец наматываемого провода были |

закреплены в специальном устройстве,

в зону расточки статора введены ог-

раничители - по одному на лобовую

часть (фиг, 3). Расстояние введения

ограничителей до оси расточки стато-

ра определялось экспериментально из

условия, чтобы провод укладывался как

можно ближе к оси расточки статора»

но не высыпался при этом (фиг. 7).

При намотке проводоводитель,ссо-

вершая поступательное движение, про-

тягивает провод с усилием 500 г пос-

ле выхода из паза продолжает протяж-

ку провода и начинает поворот
 f

(фиг, 4 Л ) .

При достижении угла поворота 57

проводоводитель доходит до крайней

точки своего поступательного переме-

щения от торца статора 80 мм и, про-

должая поворот, изменяет направление

поступательного перемещения. Натя-

жение провода прекращается (фиг. 1,

точка б), а при дальнейшем повороте

свободная петля провода забрасывается

за ограничитель.
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Проводоводитель» закончив поворот
(фиг. 1, точка в ) , возобновляет про-
тяжку провода, при этом свободная
петля провода затягивается, после ,
чего вновь восстанавливается натя-
жение провода (фиг. 1, точка г ) . Под
действием этого натяжения провод
укладывается по кратчайшему расстоя-
нию (фиг. 2), образуя

1
 первую половину

витка. Аналогично наматывают вторую
половину витка и всю обмотку (фиг.З).

При пробных намотках выставляют
длину хода штока в момент изменения
направления движения проводоводителя
таким образом, чтобы вес катушки по-
лучился минимальным (фиг. 1). По это-
му же критерию выставляют ограничи-
тели (фиг. 7 ) .

После намотки всей катушки ограни-
чители выводят из статора» а побоше
части отжимают из зоны расточек спе-
циальным приспособлением и фиксируют
в окончательном положении, например,
скобам» 9.

Всего было изготовлено таким об-
разом 1000 статоров. В результате
'намотки и последующего отжатия лобо-
вой части катушки получено снижение
веса каждой катушки на 20Z по сравне-
нию с весом катушки этого же статора,
намотанного по способу-прототипу.

Достигнут коэффициент плотности
жгута лобовой части катушки 0,84, что
свидетельствует о высокой упорядо-
ченности ВИТКОВ.
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Использование данного способа поз*
воляет значительно, на 15-20%, эко-
номить обмоточный провод при произ-
водстве электродвигателей массовых
серий, повысить'их качество за счет
улучшения электрических и тепловых
характеристик. Повышается мощность
на валу изготавливаемых электродвига-
телей, снижаются потребляемая мощ-
ность и температура их нагрева. По-
вышается производительность труда и
технологичность процесса при иэготов1-
лении электродвигателей.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Способ намотки катушек статоров
электрических машин, включающий ук-
ладку провода в паз с образованием
активной части катушки, удаление
провода от торца статора и поворот
его на величину пазового шага с обра-
зованием лобовых частей, укладку
провода в следующий паз с образова-
нием второй активной части и отжим
лобовых частей, о т л н ч а ю щ и й -
с я тем, что, с целью экономии про-
вода за счет увеличения плотности
катушек и повышения производитель-
ности, точку максимального удаления
провода от торца статора располагают
на расстоянии не более 0,3 пазового
шага от плоскости подачи провода, а
образование лобовых частей ведут с
перекрытием расточки статора не более
чем на 0,1 диаметра расточки.
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Ход штока 190 мм

Ход штока 180мм

Ход штока 170мм

Ход штока 160 мм
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