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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
} czlonu zebatego nabiegunnika wirnika pradnicy
} pradu statego.
i Znane s3a czlony zebate nabiegunnika wirnika
pradnicy pradu stalego posiadajace zasadniczo
ksztalt kielichowy z pier§cieniowa podstawg i cy-
lindryczng $ciang. Cylindryczna $ciana utworzona
: jest z wielu réwnoleglych zebéw. Zwykle zastoso-
i wana jest para nabiegunnik6w na wspblnej osi
z walcowym rdzeniem pomiedzy nimi. Rdzen jest
magnetycznie polgczony z podstawami dwéch czio-
néw nabiegunnikéw, przy czym zeby nabiegunni-
kéw obejmujg rdzen a nabiegunniki sa usytuowa-
ne wzgledem siebie katowo tak, ze zeby dwbéch
nabiegunnikéw przeplataja sie ze soba jak roztozo-
ne palce.

Znany sposéb wytwarzania czlonu zebatego na-
biegunnika polega ma tym, ze wykrawa si¢ p6lwy-
roby w ksztalcie gwiazdy a nastepnie w jednej
lub kilku operacjach wytlaczania formuje sie¢ czion
zebaty w postaci kielicha.

Ten znany spos6b ma te wade, ze wymaga znacz-
nej ilo$ci energii. Podczas wykrawania péiabryka-
tow wystepujag réwniez bardzo duze straty mate-
rialu.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania czbonu zebatego nabiegunnika, ktéry nie
ma wad sposobéw znanych ze stanu techmiki.

. Cel wymalazku zostal osiagniety przez to, ze
pOHabrykat w ksztalcie cylindra  wytwarza sie
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Sposéb wytwarzania czlonu zebatego nabiegunnika wirnika
_i » pradnicy pradu stalego
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z listwy, ktérej jedna krawedZz wazdtuina jest glad-
ka a druga ma zeby i kt6rej kohce laczy. sie ze
sobg, przy czym po uformowaniu cylindra zeby
usytuwowane sa wzdluz jego osi a mastepnie gladki
koniec cylindra odksztalca sie do wewmngtrz dla
wytworzenia pierScieniowej podstawy zasadmiczo
prostopadiej do osi cylindra.

Korzystnie kofce listwy sa wzajemnie lgczone w
oddzielnej operacji. Korzystnie jesli koniec listwy
laczony jest za pomoca spawania lub nitowania.
Konce listwy mogg by¢ lgczone takie przez wpro-
wadzenie wystgpu utworzonego na jednym koficu,
do odpowiadajacego otworu na drugim kofcu list-
wy. Pozadane jest by wystep i otwér mijaly ksztalt
jask6lczego ogona.

Alternatywnie, kofice listwy s3a wzajemmie 13-
czone podczas operacji odksztalcania lub kolejnych
operacji odksztalcania. Korzystnie listwa zebata
jest wykrawana z szerokofci ta$my, przy czym
szerokos$¢ tasmy jest dobrana tak, ze w czasie ope-
racji wykrawania wytwarza sie pare listew zeba-
tych.

W innym przykladzie wykonania cylinder z prze-
dluzonymi zebami wytwarzany jest przez wyciecie
zebow we weczesniej uksztaltowanej rurze.

Korzystnie, zeby s3 wytwarzane przez jeden lub
wiele nozy w operacji wykrawania, chociaz moga

" byé wytwarzane za pomocg lasera lub wycinane

za pomoca pity.
Korzystnie sposéb wedlug wynalazku zawiera
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operacje kalibrowania otworu pier§cieniowego pod-
stawy, czlonu zebatego.

Operacja kalibrowania jest dokonywana w cza-
sie operacji wytl.aczamm lub- kolejnych operacji
wytlaczania. -

Sposéb wedlug wymalazku wykorzystany przy

wykonywaniu czlonu zebatego nabiegunnika.
" Spos6b wedlug wymalazku wykorzystany jest
réwniez w zespole wirnika prgdnicy pradu sta-
lego zawierajacym- pare nabiegunniké6w opisanych
wyzej, walcowy rdzen; ktérego kofice sa wcisnig-
te w $rodkowe otwoxy czlondw zebatych nabie-
‘gunnika co zapewnia dobre polaczenie magnetycz-
ne. Ze¢by czlonéw przeplataja sie wzajemnie
a¥rodkowa -czeéf . zawiera uzwojenie usy-
tuowane pod prwpla'ta]acym1 sie zebami.

{Przedmiot. wyunalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania mna rysunku, na ktérym fig. 1
‘przedstama quata listwe wytwarzang przy pro-
“dukcii zebatego-cztonu nabiégunnika w  widoku
z gory, fig. 2 — listwe z fig. 1 w widoku perspek-
tywicznym, fig. 3 — pélfabryka? cziénu zebatego
nabiegunnika w widoku perspekiywicznym, fig. 4
— czlon zebaty nabiegunnika w- stanie wykoficzo-
nym w widoku perspektywicznym, fig. 5, 6, T —
fragment tlocznika podezas kolejnych  operacji
wykonywania  czlonu . zebatego mnabiegunnika w
przekroju, fig. 8 — wykrojnik do wykonywania czio-
nu zgbatego mabiegunnika z rury w widoku z goé-
ry, fig. 8 — wykrojnik z £ig." 8 w  przekroju,
a fig. 10 — stempel
z tig. 8 w przekroju.

Czlon zebaty mabiegunnika . przedstawiony na
fig. 4 jest wytwarzany ze stalowej listwy 11, ktéra
jest pokazana ma fig. 2. Fig. 1 pokazuje pare po-
dobnych listew stalowych 1la, 11b wykrawanych
jednoczesnie z szerokofci ta$my. Przez odpowiedni
dobbér szerokosci: taémy, mozna unikngé strat ma-
tenalu .

- iListwa 11 jest zaginana wok6} walcowego {rzpie-
nia dla wytworzenia pélfabrykatu 12 czlonu zeba-
tego (fig. B). Konce listwy 11 sg korzystnje iaczo-
me ma styk lub ma zakladke za pomocg spawania,
lecz mogg byé laczone w inny sposéb mna przy-
ktad za pomoca mitowania lub jaskélczego ogona.
Listwa 11 ma ilo§¢ zebbw odpowiadajacg ilodcia
zebéw. czlonu mabiegunnika. W ten sposéb poifa-
brykat 12 czionu zebatego ma iloé¢ zebébw odpo-
wiadajacg iloSci zebéw gotowego czlonu zebate-
go mabiegunnika. Ponadtoc wymijar zeba péifabryka-
tu 12 jest réwny wymiarowi zeba czlonu zebate-
go mabiegunnika. Péifabrykat 12 jest -nastepnie
poddawany operacji odksztalcania w prasie dla
wytworzenia czionu zeba'oego nabjegunnika pokaza-
nego na fig. 4. . .

Wynalazek 0bejm'uje konstrukcje tlocznika dla
wytwarzania zebatego czlonu 13 mabiegunnika po-
kazanego ma fig. 4 z p6ifabrykatu 12 pokazanego
na fig. 1 w dwéch lub jednej operacji.

Korzystnie. jest jesli odksztalcenie pbltabrykatu
odbywa sie W trzech operacjach wytlaczania przy
uzyciu kolejnych trzech tocznikéw.

Poczatkowo pOlfabrykat czlomu - - zebatego -jest
wprowadziny do matrycy - przenoszonej przez ply-
te tasmy, przy czym matryca ma zasadniczo ksztalt

stosowany w wykrojniku,
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cylindrycznej plyty a czlon usytuowany jest tak,
ze z€by zwrbcone sa ku ruchomej ptycie prasy. W
czasie pracy prasy, stempel dociska 'przeznaczony
przez ruchomy st6l roboezy, péifabrykat czionu ze-
batego ksztaltujagc wymagany zarys zebéw. Dla-
tego miezbedne jest umieszczenie pifabrykatu 12
w odpowiedniej pazycji katowej w stosumku do
stempla. .
CzeSciowo wykomamny czion Jest ' usumety
z pierwszego tlocznika i wprowadzony do drugie-
go tlocznika majgcego matryce o ksztalcie stozko-
wym zwezajgcym sie do wewngtrz. Odpowiadajacy
stempel ma réwniez stozkowy ksztalt zwezajacy
sie do wewmatrz. W ten sposéb druga operacja
wytlaczania umozliwia wytworzenie ~pierscienio-
wej podstawy czlonu zebatego.. . Nastepnie tak
uksztaltowany czlon zebaty jest wprowadzany do
trzeciego tlocznika, posiadajacego matryce o plas-
kim dnje i trzpieniu wystajacym ku gérze. Odpo-
wiadajacy stempel ma ksztalt umozliwiajacy - wy-
tworzenie plaskiej podstawy czionu zebatego i ot-
woru centralnego.
Eaczenieé koncéw listwy 11 podezas formowania

-polfabrykatu. 12.czlonu zgbatego jest korzystniej-

szy mniz dokonywanie tego w oddzielnej operacji.
Nalezy wiec zaprojektowaé narzedzie umozliwia-
jace polaczenie koficow taémy podczas operacji
wytlaczama lub kole}nych operacji wytlaczania.
W ten spos6éb listwa 11 jest zaginanma do ksztaltu
poifabrykatu 12, wprowadzanego do matrycy pra-
sy przed poiaczeniem krawedzi a spoina pomieg-
dzy kohicami listwy wykonywana jest podczas
operacjn tloczenia na zimno lub kolejnych ope-
racji, w ktérych wytwarza sie czlon ze'baty 13 po-
kazany na Eig. 4. :

Konwenc:omalny wu‘mk pradmcy pcra,.du stalego
zawiera pare czlonéw zebatych i centralny wal-
cowy rdzen, przy czym cziony zebate maja odpo-
wiednio- mate otwory w: podstawach, a kofice rdze-
aia opieraja sie o powierzchnie czloméw zebatych.
W ten sposéb rdzen j czlony zebate s3 potaczone
magnetycznie. Czlon zebaty wytworzony opisanym
wyzej sposobem umozliwia réine konstrukcje wir-
nika. Ceniralny otwér podstawy .kazdego cztonu
«¢batego jest odpowiednio duzy i moze byé zwy-
miarowany tak, Ze umozliwia przyjmowanie : od-
sowiedniego konca rdzenia wirnika. Para czlonéw
zebatych - jest wcidnieta ma. przeciwne kofice rdzenia
przy czym zgby jednego przedluzaja si¢ w kierun-
ku drugiego, s3a ustawione katowo wzgledem sie-
bie i przeplataja sie tak jak rozlozone palce. Odpo-
wiedni wecisk pomiedzy rdzeniem i podstawa czlo-
nu zebatego umozliwia. dobre polaczenie magne-
tyczne migdzy nimi. W tej sytuacji uzwojenie wir-
nika nawinigle na walcowym  szkielecie . jest
umieszczane ma rdzenju przed montazem czionéw
zebatych-ha rdzeniu.

Na figurach 8—10 jest przedstaw:uony alterrnav
tywny sposéb wytwarzania zmodyfikowanego cz!o-
nu zebatego z krétkiego odcinka stalowej rury. 20,
polegajacy na  zamocowamju rury w mechanizmie
podziatowym matrycy, majacej - w tym przylkla-.
dzie wykonania trzy moze 21 zamoepowane w chwy-
ta.kach 22 przesuwanych po prowadnicach-22a. No-

ze 21 majg tnace krawedme 23 wzajemnie zbiezne
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spodu i przedluzone réwnolegle (fig. 10). Kazdy
n6z 21 moze przesuwaé si¢ promieniowo z chwyta-
kiem 22 posiadajacym zbiezng tylng powierzchnie
(fig. 8, 9). Pionowo przesuwny pier§cieni 25 ma
- stozkowa  powierzchnie¢ wspé6lpracujacg z po-
. wierzchniami 24 chwytaka 22 do'  przesuwania
chwytakéw zewnatrz matrycy i w wyniku tego do-
konania operacji ciecia: rury 20. Podczas operacii
ciecia, rura 20 jest zamocowana ma trzpieniju 26
posiadajacym weglebienia 27 o ksztatcie odpowiada-
jacym ksztaltowi konicas moza 21. Matryca zawiera
sprezyne wywierajaca nacisk na wkiadke 28 stu-
zaca do utrzymywania rury w niezmienionej po-
zycji podczas przesuwania-do dotu pier$cienia 25.
Podczas powyzszej operacji dokonywane sg w ru-
rze 20 trzy ciecia zewnetrzne, przy czym kazde cig-
cie ma ksztalt odpowiadajacy ksztaltowi kotica
noza 21. W wyniku tego rura 20 jest podzielona
na trzy ciecia rozmieszczone co 60°. Operacija cie-
cia jest powtbérzonaa w wyniku czego rura ma
sze§¢ cieé¢ zewnetrznych, przez co wyiworzony jest
- koronowy. ksztalt majacy sze§¢ wyprostowanych
zeb6w. Nastepnie czlon zebaty jest poddany ope-
racjom tloczenia opisanym wyzej, jakim poddany
byt péHabrykat czionu zebatego.

Zastrzezenia patentowe
’

‘W miejsce trzech mozy moze byé uzytiych sze§é
nozy umozliwiajgcych wykonanie szefciu zebéw
czlonu zebatego. W przypadku zastosowania sze$ciu
nozy podzial nie jest konieczny. Zastosowanie cieé
zewngtrznych o ksztalcie opisanym wyzej pomaga
w nastepnych operacjach wytlaczania, ktérym pod-
dawany jest p6ifabrykat czlonu zebatego. - 'i

1. Sposéb wyiwarzania czlonu z¢batego nabie-
gunnika wirnika pradnicy pradu stalego polegaja-
¢y na formowaniu stalowego péifabrykatu: w
ksztalcie cylindra, ktérego jeden koniec jest glad-
ki a drugi ma: zeby w iloSci odpowiadajacej - ilos-
ci zebbw gotowego cztonu zebatego -i odksztalca-
niu cylindra w jednej lub kilku operacjach wtta-
czania do zadanego ksztaltu czlonu zebatego, zma-
mjenny tym, ze pbéHabrykat czlonu zebatego w
ksztalcie cylindra wytwarza sie z listwy, ktorej
jedna krawedZ wzdiuzna jest gladka a druga ma
zeby i ktérej konce lgczy sie ze soba, przy czym
po uformowaniu cylindra zeby usytuowame s3
wzdluz jego osi a nastepnie gladki komiec cylindra
odksztalca si¢ do wewmatrz dla  przetworzenia
pierécieniowej podstawy zasadniczo prostopadiej do
osi cylindra.
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_pare listew zebatych,

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
konce listwy laczy sie w oddzielnej operacji.

3. Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym :ie,
konce listwy laczy sie za pomocg spawania lub
nitowania.

4. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny tym, ze

f kohce listwy laczy sie¢ przez wsunigcie wystepu ma
. YJednym konicu listwy w odpowiadajacy otwér w

przeciwnym konficu listwy.

5. Spos6b wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ze
konce listwy laczy sie za pomocy jaskdlczego ogo-
na. _

6. Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym, ze
konce listwy laczy sie w czadsie operacji odksztal-
c¢ania lub kolejnych operacji odksztalc&mnia.

7. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienuny tym, ze
listwe zebata wycina sie z szerokosci tasdmy, przy
czym w czasie pojedynczej operacji wykrawania

wyiwarza sie z szerokoécL tadmy dwie listwy z8-
bate..

8. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, ze
operacja wycinajaca, w czasie ktorej wytwarza sie
stanowi operacje tloczenia.
© 9. Spos6b wytwarzania czionu zebatego mnabie--

gwnm.ka wirnika pradnicy pradu stalego, polega-

jacy na formowaniu stalowego pélfabrykatu w
ksztalcie cylindra, ktérego jeden koniec jest glad-
ki a drugi ma zeby w iloéci odpowiadajacej ilos-
ci zebébw gotowego czlonu zebatego i odksztalca-
niu cylindra w jednej lub kilku operacjach wy-
tlaczania do zadanégo ksztaltu czlonu zebatego,
znamienny tym, ze pélfabrykat czlonu zebatego w
ksztatcie cylindra wytwarza siq przez wyciecie zg-
béw w uprzednio urf-oa-mowanej rurze a mnastep-
nie gladkij Ikomec odksztalca si¢ do wewnatrz dla
wytworzenia® p1eréc1emowe3 podstawy zasadniczo
prostopadlej do osi cylindra.

10. Sposéb- wedlug zastrz. 9, znamienny tym, ze
zeby czlonu wycina si¢ za pomoca moza, ktérego
krawedzie tnace sa od dolu zbieine do wewnatrz
a nastepnie przedluzone réwnolegle..

11. Spos6b wedlug zastrz. 9 albo 10, znamienny
tym, ze zeby wytwarza sie za pomocg jednego lub
kilku mo-iy tngcych podczas jednej lub kilku ope-
r.a;cm

12. Spos6b wedlug zastrz. 1, albo 0, znamienny
tym, ze centralny otwér podstawy czlonu kalib-
ruje si€ podczas oddzielnej operacji. ’

13. Sposéb wedlug zastrz. 12, znamienny {ym,
ze centralny otwér podstawy czlonu kalibruje sie
podczas operacji wytlaczania lub kolejnych ope- °
racji wytlaczania.
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