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Sposéb i uchwyt do Srodkowania blach,
zwlaszcza wirnikow maszyn elektrycznych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b i uchwyt
do Srodkowania blach, zwlaszcza wirnikéw ma-
szyn elektrycznych, stosowane przy produckji
maszyn elektrycznych.

Uzwojenia klatkowe wirnikéw silnik6w elek-
trycznych wykonuje sie majczesciej jako odlew
z aluminium lub jego stopoéw, przy czym prety
uzwojenia utworzone sa przez wypelnienie zlob-
kéw cieklym metalem, a pozostale czesci powstaja
jako odwzorowanie formy odlewniczej. Poszcze-
gbélne blachy pakietu w czasie wykonania operacji
odlewania uzwojenia muszg by¢ odpowiednio
ustawione z zachowaniem dokladnej wsp6tosio-
wosci 1 innych wymogéw. Znane dotychczas spo-
soby Srodkowania blach w czasie procesu formo-
wania pakietu i odlewania uzwojenia klatkowego
polegaja na wtitaczaniu blach na wal roboczy sil-
nika, co jednak w zwigzku z operacjg odlewania
naraza go na dziatanie wysokich temperatur oraz
duzych sit podczas zamykania formy odlewniczej.
Innym znanym dotychczas sposobem S$rodkowania
jest wtlaczanie poszczegbélnych blach na wat te-
chnologiczny, ktéry po procesie odlewania uzwo-
jenia zostaje usuniety, a na jego miejsce wpraso-
wuje sie lub wkleja wiasciwy wal roboczy wir-
nika

Wada dotychczas znanych isposobéw. jest. mozli--

wosé powstania zagiecia krawedzi otworu blach
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podczas wttaczania ich na wal, co powoduje po- ' »

wstanie szczelin pomiedzy poszczegélnymi blacha: o,
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mi. Ma to szczegélnie niekorzystne znaczenie przy
silnikach elektrycznych gdyz miedzy innymi po-
woduje deformacje dr6g strumienia magnetyczne-
go. Inng wadg dotychczas stosowanych sposobow

- jest mozliwo§é wyboczenia walu w zwigzku z

dzialaniem wysokich temperatur podczas procesu
odlewania uzwojenia, co jest przyczyng prze-
suwania sig¢ blach w osi prostopadlej do osi otwo-
ru.

Istota wynalazku polega na tym, ze do otworu
wstepnie uformowanego pakietu blach wprowadza
sie rozprgzajacy uchwyt w stanie s$ciS$nietym, a
nastepnie zwailnia sie $cisk, co powoduje powie-
kszenie jego S$rednicy. Zewnetrzna powierzchnia
uchwytu naciska na krawedzie blach zapewnmia-
jac ich dokiadne ulozenie. Uchwyt do $Srodkowa-
nia wstepnie uformowanego pakietu ma ksztatt
tulei posiadajgcej przeciecie na pobocznicy two-
rzac szczeling, ktérej wielko§é jest tak dobrana
aby S$ci$nieta tuleja miala Srednice mmiejszg od
Srednicy otworu pakietu blach, a w stanie swobod-
nym wiekszg. Oba konce tuleji w miejscu prze-
cigcia najkorzystniej posiadaja ksztalt zebéw
zwlaszcza tréjkgtnych. ‘

Zaletg sposobu wedlug wynalazku jest mozli-
wos¢ swobodnego przesuwania uchwytu bedacego
w. .stanie- $ciSnietym w otworze pakietu oraz pro-
stopadie dziatanie powierzchni uchwytu na kra-
wedzi otworé6w poszczegblnych Dblach tworzgcych
pakiet.
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Uchwyt wediug wynalazku jest uwidoczniony
na rysunku w rzucie perspektywicznym.

Do otworu wstepnie uformowanego pakietu
blach wirnika silnika elektrycznego. wprowadza
sie uchwyt w ksztalcie tuleji 1 rozciety wzdluz
pobocznicy, ktérej drednica w stanie SciSnietym
jest mniejsza od Srednicy otworu pakietu. Tulejg 1
wprowadza sie w otwér w stanie $ciSnietym przy
pomocy recznych Kkleszczy, po czym zwalnia sie
ucisk, co pcwoduje rozprezenie tulei 1 w otworze
do momentu osiggnigcia Srednicy réwnej Sred-
nicy -otworu pakietu, przy czym prostopadly na-
cisk na krawedzie otworéw poszczegélnych blach
powoduje ich dokladne ulozenie. Po operacji od-
lania uzwojenia tuleje 1 S$ciska sie ponowmnie
kleszczami i swobodnie wyjmuje z otworu, a na
jej miejsce wsuwa sie walek roboczy wirnika.
Tuleja 1 wykonana z: materialu sprezynujacego
.ma -wzdluz swej- pobocznicy przeciecie tworzace
szczeline 2, przy czym konce “tulei 1 w miéjscu
przeciecia posiadajg ksztalt tréjkatnych zebéw 3.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb sSrodkowania pakietu blach, zwlasz-
cza wirnik6w- maszyn- elektrcyznych, znamienny
tym, ze do otworu, najkorzystniej wstepnie ufor-
mowanego pakietu blach, wprowadza si¢ rozpre-
zajgcy uchwyt w stanie $cisnietym po czym zwal-
nia sie jego ucisk.’

2. Uchwyt do érodkowania pakietu blach
zwlaszcza  wirnikéw maszyn elektrycznych zna-
mienny tym, ze ma ksztait tulei (1) posiadajgcej
przeciecie na pobocznicy tworzace szczeline (2),
ktorej wielkosé¢ jest tak dobrana aby sScisnieta tu-
leja (1) miata $rednice mniejszg od $rednicy otwo-
ru pakietu blach, a w 'stanie swobodnym - wieksza.

3. Uchwyt wediug =zastrz. 2, znamienny tym,
ze oba konce tulei (1);w miejscu przeciecia, naj-
korzystniej posiadajg ksztalt zwlaszcza tréjkatnychn
zebow (3). B
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