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. Instytut Metalurgii im. St. Staszica*)

Gliwice, Polska o .

Sposob wyrobu ze stali krzemowej rdzeni o okreslone] przemkalno§c1 w za-
kresie slabych pél magnetycznych

Udzielono patentu z mocg od dnia 31 [lipca 1953 r.

Dotychczas material o stosunkowo najmniej-
szych wymaganiach (klasa A3 wedlug norm
DIN 41301) otrzymywano z wysortowanych blach
transformatorowych o zawarto§ci okolo 4% Si,
walcowanych na gorgco. Na 100 sztuk blach
o stratno$ci p&nizej 1,3 W/kg wysegregowywano
do 5 arkuszy, ktérych cze§é $rodkowa (okoto
50% powierzchni) posiadala przy nategzeniu pola
20 miliersted6w przenikalno$é powyzej 700 gau-
sé6w na ersted. Rdzenie po wycieciu poddawano
obrébce cieplnej w celu usuniecia naprezen we-
wnetrznych

Opracowana wedlug wynalazku technologla
pozwala na otrzymywanie w kraju wszystkich
materiatéw krzemowych objetych norma DIN
41301 bez konieczno$ci stosowania piecéw préz-
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*) Wiasdciciel patentu oéwiadczyl, ze twércami wy-
nalazku sg inz. Mieczystaw Markuszewicz 1 inz, Alek-
sander Zawada.
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niowych do wytapiania stali (jak np. w firmie
Heraeus). Wlewki stalowe o zawartoSci 2—3,5%

Si walcuje sie na gorgco na blachy o zadanej

grubo$ci lub na taSmy o grubos$ci okoto 2,5 mm
oraz walcuje si¢ na zimno do grubo$ci wyma-
ganej; stosuje sie przy tym male zgnioty i od-
powiednig liczbe wyzarzen miedzyoperacyjnych
do zapewnienia jaknajmniejszej anizotropii ma-
gnetycznej (np. walcowanie taémy do grubofci
2,9 mm na gorgco, a nastepnie na zimno do
grubo$ci 0,1 mm stosujgc wyzarzenia miedzy-
operacyjne przy nastepujacych gruboSciach
1,70 mm, 1,15 mm, 0,78 mm, 0,52 mm i 0,25 mm).
Z tasm lub blach surowych wycina sie wykroje,
ktére poddaje sie odpowiedniej obrébce cieplnej
w atmosferze suchego wodoru oczyszczonego lub
w atmosferze utleniajaco-redukujgcej, powstatej
w czasie wyzarzania materiatu stalowego pokry-
tego zgorzeling w przesirzeni zamknietej.
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PRZYKLAD OBROBKI CIEPLNEJ WYKROJOW, RDZENI LUB BLACH (ta$m.)

L1 2
Mat’:;;ll ?l‘mfg’ﬁc i {:‘. p- Warunki obrébki cieplnej
. N A
A3 0,35 4+ 0,05 Wyzarzanie w atmosferze wodoru w temperaturze powyzej 1000°C

AL,A2 | 0154 0,05
c2,c3 | 0,354 0,05
A1,A2,A3| 0,354 0,05 |

A1,A2,A3| 0,35+ 0,05

Wyzarzanie w atmosferze wodoru w temperaturze powyzej 1000°C

Wyzarzanie w atmosferze wodoru w temperaturze powyzej 1000°C

Wyzarzanie czeSci wykrojow tworzacych dany rdzen bez stosowama
atmosfery w temperaturze 600—650°C i czeSci w temperaturze
ok. 1200°C w atmosferze wodoru.

Wyzarzanie wykroj6w w temperaturze 600—700°C w ciggu 8—24 godz.
pomiedzy blachami ze stali miskoweglowej, pokrytymi zgorzeling.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu ze stali o zawartosei 2—3,5% .

Si rdzeni o okre$lonej przenikalno$ci w za-
kresie stabych p6l magnetycznych, znamien-
ny tym, ze rdzenie (lub wykroje rdzeniowe,
blachy lub tasmy stuzace do wyrobu rdzeni),
wyzarza'si¢ w atmosferze wodoru w wyso-
kich temperaturach (1000—1400°C).

2. Spos6éb wedtug zastrz. 1, znamienny tym,

ze stoguje sie wyzarzanie z udzialem zgorze-

‘liny w niskich temperaturach (600—800°C).

3. Spos6b wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,

ze w celu uzyskania rdzeni o okreSlonych
wlasciwo$ciach, dobiera sie do ich wykonania
odpowiednia liczbe wykrojéw wyzarzanych
bez stosowania atmosfery wodorowej w tem-
peraturze ponizej 1000°C, (najlepiej 600 —
650°C), oraz pewmng liczbe wykrojow wyza-
rzanych w atmosferze wodoru w temperatu-

. rze powyzej 1100%C (najlepiej 1250°C).

Instytut Metalurgii
im. St. Staszica
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