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Wicklungs-
Verbackanlagen __—=[——=j

nach dem TGV-Verfahren | N

Mit Backlackdrahten bewickelte Statoren, Spulen und weitere WickelgUter werden beim
TGV-Verfahren elektrisch aufgeheizt und temperaturgefuhrt verbacken.

Der Verbackprozess ist dabei temperaturgeregelt und kann in mehreren Zeitzonen unter-
schiedlich parametriert werden.

Mit einer Uberlagerten Wicklungs-Widerstandsmessung wird stédndig die momentane Wick-
lungstemperatur ermittelt. Dadurch lassen sich sehr kurze und dennoch prozesssichere
Verbackvorgange erzielen.

Prufen « Automatisieren « Messen S -I-A\ H L



Manuelle Ver-
backvorrichtung
mit Hochstrom-
klemmen und
einfachem
Formwerkzeug

Vollelektronische DC-Stromquellen zur Regelung des Verbackprozesses

Die Verbackanlagen sind mit voll-
elektronischen Leistungsgen-
eratoren ausgestattet.

Es konnen mehrere Generatoren
mit unterschiedlichen Regelpara-
metern parallel betrieben werden.
Auch ein Zusammenschalten auf
ein gemeinsames Spannungs-Po-
tential ist moglich.

Dadurch kénnen z.B. Statoren mit
unterschiedlichen Wicklungen /
Drahtstdrken nach exakt dem
gleichen Temperaturprofil parallel
verbacken werden.

Die elektronischen DC-
Leistungsgeneratoren sind sehr
kompakt aufgebaut und standard-
maéBig mit Leistungen von 2 bis 50
kVA verfugbar.

(optional bis 100 kVA)

Die schnelle und exakte Regelung
ermoglicht unterschiedliche Ver-
backmethoden, um so exakt das,
fur den jeweiligen Backlackdraht
benétigte  Temperaturprofil  ab-
zubilden.

Die Vorgabeparameter und Leis-
tungssollwerte kénnen in Parame-
ter- oder Prufplanen ab-
gespeichert werden.

Die Anzahl der Pruf- oder Para-
meterpléane ist nicht begrenzt.

und
einer

Alle Vorgabedaten
Prozessdaten sind in
Datenbank gespeichert.

Formwerkzeuge

Wahrend des Verbackvorgangs
kann mit Formwerkzeugen der
Wickelkopf ausgeformt und fixiert
werden.

Mit expandierenden Spreizdornen
kann auBerdem eine Nuten-
spreizung erfolgen.

Priifen und Verbacken

Bei automatischen Fertig-
ungslinien kann die Verback-
anlage mit einer Endprifung

kombiniert werden.

Wahlweise ist eine Prifung vor
und nach dem Verbackprozess
moglich.

Prafumfang:
-Kaltwiderstandsmessung der
Wicklungen mit / ohne Tempera-
turkompensation
Hochspannungs-Isolationstests
Windungsschlussmessung
Verschaltung / Drehsinn

Ist dem Verbackprozess eine
Widerstandsmessung sowie eine

Hochspannungs- und Win-
dungsschlussprifung vor-
geschaltet, ist gleichzeitig
sichergestellt, dass keine

fehlerhaften Statoren verbacken
werden.

Auch ein Verbacken mit einem
falschen Temperaturprofil ist durch
die Verknupfung von Prufplan und
Verbackparameter
ausgeschlossen.



QuaSi-Pro

das leistungsfahige Softwarepaket
fir Parameterverwaltung, Statistik
und Prozesssteuerung ermdglicht

eine sehr komfortable und
dennoch einfache Bedienung der
Anlagen.

Optional sind Module flr erweiterte
Prufplanverwaltung, Statistik, und
vernetzte Strukturen verflgbar.

Erwarmungskurven

Der Temperaturverlauf des
Verbackprozesses wird gra-
fisch als Kennlinie am Bild-
schirm angezeigt.

Der Verbackstrom wird mit zwei
Leistungsgeneratoren erzeugt
und kann der unterschiedlichen
Drahtstdrke der Wicklungen
angepasst werden, so dass die
Wicklungen parallel mit
gleichen Temperaturprofilen
verbacken.

Nachverbacken

Da der Verbackprozess tem-
peraturgesteuert ist, kdnnen
auch  bereits vorgewarmte
Spulen wiederholt verbacken
werden.

Beim ,Nachverbacken* ist
jedoch auf die richtigen
Kaltwiderstandswerte zu
achten.

I'rdprageanan s maicklor rulr: S8 Praflandimmne |
cado. Mupeeos zoh dain. Geopm Foasoir e
P TE TN B g Fiis abr [z o1
[ETTIPE [T | [CETIETIE s R R T el ol
£ ECCFNATFM || - O ——
i LY 1 Lewk.
[ R T ves 3 A RTINS e 'rla-'ii-"ll 11
| A rnoEu ves 3 Am LR I B R " "ot T PR I |
| E‘ nooaElon [ | B E R B RN EENT KR T P FS B T TH
wll ﬂ:l [T TS R TS § B T B | ST o P 1 B 1 I
EF - TR T T iT T FH Il
TS gl:l.l 157 12 1w de, a2 [ ZA0 -1 Pl Dbk DL apl amC L
! '—,‘I:-'ll | [T T - T R O DR N S [ N TR
o = a1 |-| 1= n oo n 1-1
I~ 15 0 19 JE A S50 FEL oo Qe Tapd 00
1a; 13 (0 (D B e CS1 FI0o (Gl Tapd 02 .
al I'| Eoan nl n 1-1
u
il
K Ermidrimnimshuree |
G p—— pp——
/7— =
S
oo ]
&
KL - e
[, 40c- o
§ 20c- fﬁf
§ Tmr- /-’
L .
o0c rd
HII - fi
.'"”
400 _.ﬁ‘/
-
LU 1 1 1 1 1 1 ' ' 1 1 1 1 [
FIE Dol T 00 Tal 200 A0 400 =08 200 Aal o0l Pl 501 Faladh
Zel ]
o

£

F
§ !
L

111 Il 111 c E

' '
10 Al 111
i N H|

2

SadzAn

Parameter-
Eingabemaske
,Verbacken*

des
Programmpakets
,QuaSiPro“

Temperatur-
verlauf eines
Einphasen-
Motors mit intern
verschalteter
Arbeits- und
Hilfswicklung.
Die Wicklungen
wurden mit zwei
Leistungsgenerat
oren parallel
verbacken.
Entsprechend
den Drahtstarken
wurden die Ar-
beitswicklung mit
90 A, die Hilfs-
wicklung mit 40
A verbacken”

Bei bekannten
Kalt-Wider-
standswerten ist
auch ein ,Nach-
verbacken®
moglich.
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Anwendungsbeispiel
L

Praf- und Verbackprozess flr :
Einphasenmotoren — integriert in e ————
ein Drehtisch-Kompaktsystem : o £ . ol
Das System arbeitet mit zwei | o ————
paralell gesteuerten DC | : 1
Generatoren. . || V" I
Vor und nach dem E ey b
Verbackprozess werden ' -7
folgende Prafungen L - I R e T W_*j
durchgefiihrt. - & il L w_, £ ﬂ

pE— - —
-Widerstandmessungen @208 8 08 ‘
-Hochspannungs-Isolationstest _ e
-Windungsschlussprufung : s o s |
-Verschaltung / Drehsinn W ot

¢ OF T e I|
Gut bewertete Statoren werden . INEY ¥
mittels HeiBpragesignierung .
gekennzeichnet. Alle Prozesse L . S
sind  Systemiberwacht und | i Al =
visualisiert. ' | -
=

Umfangreiche Statistiktools

ermdglichen die Bewertung der SE..\H
Fertigungsprozesse.
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Formen und a
Verpressen des = Y
Wickelkopfs a
wahrend des {
»verbackens*®
Lackdrahte g
kénnen mit —
speziellen Lack- i
drahtklemmen
direkt kontaktiert @
werden.
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