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Sposéb laczenia pakietu blach stojana silnika elektrycznego

1
Dzledzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest
sposOb laczenia pakietu blach stojana silnika elek-
trycznego przez zgrzewanie z dodaniem materialu
1aczacego.
Stan techniki i jego krytyczna ocena. Znane s3

sposoby elektrctermicznego lgczenia pakietu blach

stojana silnika elektrycznego przez spawanie lub
zgrzewanie. Stosowana od dawna jedna z meted —
zgrzewanie polega na wytloczeniu w poszczegélnych
blachach pakietu odpowiednio uksztaltowanych
i rozlozonych wglebien, tak zwanych garb6éw, ktére
pod dzialaniem duzego nacisku miedzy elektroda-
mi i przertywu duzego pradu eiektrycznego wzdiuz
osi pakietu ulegaja nadtopieniu i zagnieceniu.

Do wazniejszych wad tego sposobu zaliczyé moz-
na wystepujace odksztalcenia wymiarowe i geome-
tryczne wykrojéw przy operacji tloczenia garbéw,
odksztalcenia wymiarowe i geometryczne pakie-
téw podczas operacji zgrzewania, ograniczona dlu-
gos¢é pakietu do 40 mm oraz duze straty na skutek
wytworzenia zgrzeinami garbéw zwoju zwartego
w pakiecie blisko zlobkéw z uzwojeniem, czyli
w zageszczonym strumieniu magnetycznym, co
stwarza dogodne warunki dla przeptywu pradéw
wirowych.

' Znane jest réwniez rozwigzanie wedtug patentu
RFN Nr 856915 polegajace na laczeniu pakietu

blach metodg zgrzewania przy uzyciu cienkiego’
stalg

paska metalowego, przy czym elektrode
zgrzewarki stanowi naczynie z rtecia, w ktérym za-
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nurzony jest pakiet, a elektrode ruchomg stanowi
krazek podczas zgrzewania dcciskany i przetacza-
ny po pasku metalowym. Niedecgcdnosciami tego
sposobu sg przede wszystkim: potrzeba stosowania
cienkiego paska metalowego, ktéory nie zapewnia
sztywnosci zlgcza, slabe polgczenie skrajnych blach
pakietu z paskiem metalowym, wystepujgce prze-
suniecia miedzy blachami na skutek duzego miej-
scowego nacisku elektrody krazkowej poprzez
wiotki pasek metalowy oraz dtugi czas trwania
cperacji.

Ujawnianie istoty wynalazku. Celem wynalazku
jest unikniecie niedogodncsci wystepujgcych w wy-
mienicnych wyzej rozwiazaniach, a w szczegblnosci
umczliwienie lgczenia pakietéw wiekszych silnikéw
metoda zgrzewania z dodatkiem materialu laczace-
go oraz skrocenie do minimum czasu operacji.

Postawiony cel osigga si¢ wedtug wynalazku przy
uzyciu zgrzewarki elektrycznej. Sprasowany pakiet
osadza sie na elektrodzie stalej, a na jego powierz-
chni, wzdluz tworzacych, uklada sig, najdogodniej
w rowkach powstalych z wycie¢ na obwodzie zew-
netrznych blach, prety metalowe o dlugo$ci nieco
wiekszej od. dtugosci pakietu i kazdy z tych pre-
tow dociska sie do pakietu elektrodg ruchoma
réwnoczeénie na calej jego dtugosci, przy czym site
nacisku przejmuje na siebie elektroda stala. W wy--
niku przepl}"wu pradu -elektrycznego uzyskuje sie
nadtopienie i zagniecenie preta w nadtopionych
punktowo blachach. Wystajace poza pakiet Kkorice
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preta nie ulegaja w trakcie zgrzewania nadtopie-
niu, twerzac w miejscach styku z czolowymi bla-
chami pakietu odsadzenia, ktére stwarzajg dcdat-
kowy cpér przeciwdzialajacy osiowemu rozpreza-
niu sie blach w sprasowanym pakiecie. )

Spcséb Iaczenia pakietu blach stojana wedlug
wynalazku pozwala na wydatne zmniejszenie pra-
ccchicnne$ci 1gczenia, rozszerzenie zakresu wiel-
koSci rakietow laczonych metodg zgrzewania,
zmniejszenie strat energii w magnetowodzie,
zmniejszenie odksztalcen wymiarowych i geome-
trycznych pakietow gwarantuje wymagang pew-
no$é poigczenia blach, a tc réowniez w przypadku
blach z izolacjg powierzchniowg o malej odpor-
noS$ci termicznej. )

Objasnienie figur rysunku. Spos6b wediug wy-
nalazku jest wyjasniony przykladowo w oparciu
o rysunek, na ktérym fig. 1 i fig. 2 przedstawiajag
przekr6j pcdluiny i poprzeczny wzajemnego usy-
tuowania pakietu blach, preta i elektrod przed
zgrzewaniem, za§ fig. 3 i fig. 4 — stan w konco-
we]j fazie zgrzewania. .

Przykiad wykonania wynalazku. Pret metalcwy
1 utozony w rowku powstalym z wycieé blach
sprascwanego pakietu 2 nasadzonego na elektrode
stalg 4 dociskany jest elektrodg ruchomg 3. W wy-
niku przeplywu pradu elektrycznego pret 1 zostaje

nadtcpiony i zagnieciony w nadtcpicnych punkto- -
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wo krawedziach wykrojow blach pakietu 2, przy
czym niestopione. konce 5 preta 1 wystajace poza
pakiet dolegajg do czola pakietu.

Do 1lgczenia pakietu blach stojana silnika elek-
trycznego metoda zgrzewania z zastosowaniem do-
datkowego materialu mozna wykorzystaé ogdlnie
dostepne zgrzewarki uniwersalne,’ odpowiednio
oprzyrzadowane. Proces zgrzewania jest bardzo
tatwy, nieskomplikcwany, nadajgcy sie w prosty
spos6b do zautomatyzowania. .

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb 1lgczenia pakietu blach stojana silnika
elektrycznego przez zgrzewanie, znamienny tym, ze
na obwodzie zewnetrznym sprasowanego pakietu
(2) nasadzonego na elektrode stalg (4) uklada sie
prety metalcwe (1) o ditugoSci nieco wiekszej niz
diugo$é pakietu (2), nastepnie kazdy z nich dociska
sie do pakietu (2) elektroda ruchoma (3) o dtugcéci
réwnej co najmniej diugosSci preta (1), przy czym
w wyniku przeptywu pradu elektrycznego uzysku-
je sie nadtopienie i zagniecenie preta (1) w nadto-
pionych punktowo krawedziach wykrojow blach
proécz niestopionych koncéw (5) wystajacych poza
pakiet i tworzacych odsadzenia dolegajgce do czola
pakietu (2).
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