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Sposéb przygotowania pierscieni zwierajacych do lutowania
klatek wirnikow silnikéw elektrycznych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b przygotowa-
nia pierscieni zwierajgcych, stosowanych przy lu-
towaniu klatek wirnikéw silnikéw elektryeznych,
polegajgcy na tym, Ze na powierzchnie zwierajgce-
go piericienia podlegajacg lutowaniu z pretami zwo-
jow zwartych malozone jest spoiwo w postaci pla-
teru, badz tez folii. .

Dotychczas pierScienie zwierajgce wykonywane
sa z jednolitego materialu, a spoiwo dodawane jest
oddzielnie dopiero w procesie lutowania. Taki spo-
sOb przygotowania pierScieni zwierajacych nie na-
strecza trudnosci produkcyjnych, jednakze znacz-
nie utrudnia proces laczenia ich z pretami, uniemo-
zliwia réwnomierne dozowanie spoiwa i nie gwa-
rantuje dobrej jakosSci zlacz. Niezaleznie od tego,
nieré6wnomierny rozklad spoiwa na .obwodzie po-
woduje konieczno$¢ dodatkowej operacji wywaza-
nia wirnikéw. )

Celem wynalazku jest poprawienie jako$ci polg-
czen lutowanych pierScienia zwierajacego z preta-
mi zwojow zwartych. Cel ten osiggnieto przez od-
powiednie przygotowanie pierscieni zwierajgcych
klatki wirnikéw silnikéw elektrycznych.

Sposéb ten polega na tym, ze na powierzchnie
pierscienia zwierajgcego, podlegajacg lutowaniu z
pretami zwojow zwartych naklada sie spoiwo w
postaci plateru o grubosci 0,1—2,0 mm.

Plater ten moze byé polaczony z podlozem w spo-
s6b trwaly np. przez gorace walcowanie, badZ tez
moze go stanowié¢ folia o grubosci 0,1—2,0 mm

" luZzno nalozona, wzglednie polgczona z podlozem
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- jakimkolwiek znanym sposobem termicznym lub

mechanicznym.
W przypadku wykladania pierScienia folig, ich
powierzchnie przylgowe muszg byé powleczone

- warstwg dowolnego znanego topnika, dostosowane-

go do gatunku materialu pierScienia i spoiwa.

W przypadku stosowania piersScieni wykonanych
z plateru topnik stosuje sie tylko do lutowania pre-
tow.

Y.gczenie pierScieni z pretami moze sie odbywaé
dowolng metoda lutowania, przy czym proces ten
sprowadza sie do dokladnego dopasowania pretéw
do obwodu pierscienia, a nastepnie nagrzania ele-
mentéw do temperatury nieco wyzszej od tempera-
tury topliwosci spoiwa, ktére w danym przypadku
moze stanowié plater wzglednie folia. Proces luto-
wania moze byé prowadzony réwnoczesSnie na ca-
lym obwodzie pierScienia, tzn. réwnoczesnie w po-
zycjach: poziomej i przymusowych.

Lutowanie w pozycjach przymusowych jest mo-
zliwe dzieki zjawisku wloskowatosci, wystepujace-
mu w tym procesie.

Podstawowe zalety wynikajgce z zastosowania
wynalazku stanowia: bardzo dobra jako$é polaczen
lutowanych przy minimalnym zuzyciu spoiwa, réw-
nomierny rozklad spoiwa na calym obwodzie pier-
§cienia niejednokrotnie eliminujacy konieczno$é do-
datkowej operacji wywazania wirnikéw, latwa kon-
trola jakosci polgczen, duza wydajno$é procesu w
poréwnaniu z dotychczas stosowanymi metodami,
znaczne obnizenie kosztéw lutowania.



1. Sposob przygotowania pierscieni
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Zastrzezenia patentowe

zwierajgcych
do lutowania Kklatek wirnikéw silnikéw elek-
trycznych, znamienny tym, ze na powierzchnie
pierscienia zwierajgcego, podlegajgcg lutowaniu
z pretami zwojéw zwartych naklada sie spoiwo
w postaci plateru o grubos$ci rzedu 0,1 do 2,0
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mm, szczegblnie metodg walcowania na gorgco
lub inng metoda zapewniajgcg trwale polgczenie.

. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna

tym, ze powierzchnie pier§cienia zwierajacego,
podlegajacg lutowaniu z pretami zwojéw zwar-
tych wyklada sie folig spoiwa o grubosci od 0,1
do 2,0 mm pokrytego warstwg znanego topnika.

ZG ,,Ruch” W-wa, zam. 1542-69, nakl. 270 egz.
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