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. Wynalazek dotyczy sposobu koncentryczne-
go osadzania cze$ei  dzielonych stojanéw lub
rdzeni zelaznych maszyn elektrycznych, jak sil-
niki, generatory lub transformatory. Osadzenie
w ten sposéb jedne w drugich dzielonych sto-
jan6w nastepowalo dotychczas przez wprasowy-
wanie wewnetrznej: ‘cze§ci stojana-do jego cze-
§ci zewnetrznej. Konieczne przy tym bylo przed
wprasowywaniem znitowanie- :pakiet6w blach
wewnetrznej i zewnetrznej czeSci stojana, zlo-
zonych z -blach - pojedyficzych. ,Opréez tego,
zewnetrzne powierzchnie. znitowanych ' :«¢zeéei
stojana musialy byé przed wprasowaniem jak
najgdokiadniej obrobione, gdyz na skutek nito-
wania poszczegblne blachy zostaly mniej lub
wiecej przesuniete, wobec czego w tak uwar-
stwionych elementach nie mozna bylo otrzymaé

*) Wlaécmel patentu o§w1adczyl ze twbrcq
wynalazku jest Ebérhard Leithold.”

jednolicie gladkiej powierzchni zewnetrznej. Po-
wierzchnie elementu wewnetrznego musialy po-
siadaé poza tym pewng zbiezno§é, konieczng do
wprowadzenia ich do zewnetrznej cze§ci stoja-
na przy wprasowywaniu. Korzy$é osiggana
przez uzycie dzielonych stojanéw, powstala
wskutek ' zastosowania latwych do nawijania
i tanich cewek wzornikowych, staje si¢ pro-
blematyczna ze wzgledu na powstawanie opi-
sanych wad, a zwlaszcza wysokiego nakladu na
obrébke.

Jeden ze znanych sposobéw osadzania dzielo-
nych stojanéw polega na tym, ze polgczenie
weéwnetrznej czeSci stojana z jego czefcig
zewnetrzng dokonuje sie przez osadzenie na
skurcz podgrzanej czeéci zewnetrznej i ochilo-
dzemu jej.

Powodzenie tego procesu uzaleinione Jest od'

. dokladnej obré6bki rdzenia przez szlifowanie.

Iy

Ponadto podezas silnego nagrzania czQSci zeW-



netrznej, uzwojenie .. umieszczone . na cze$ci

wewnetrznej jest narazone na uszkodzenie.
Zadaniem niniejszego wynalazku jest wyeli-

minowanie tych wad i zaproponowanie zabiegu

polegajqcego na prostym i racjonalnym Sposo-,

bie trwalego polqczenia zewnetrznej i wewnetrz-

nej czeSci stojana, bez koniecznosci . ]8ki€]k01—“7&»~
wiek dodatkowej obr6ébki po wytloczeniu blach -
lub specjalnego nakladu, jak przy. osadzamu na

goraco.

nalazku w tenl sposéb, ze w jednym zabiegu
roboczym uzyskuJe sie’ nastepujace. .operacje:
wyréwnanie i rozszerzenie zewnetrznej ‘czefci
stojana lub czeSci jarzmowej w granicagh elas-

tycznoSci materialu, wcisniecie wewnetranej tze~ .
§ci stojana lub czlonu wewnetrznego do zew-

netrznej czesci stojana lub czeéci jarzmowej przy
jednoczesriym Zhitowaniu czeéci zewnetrznej sto-
jana lub cze$ci jarzmowej.

Do wykonania tego sposobu stuzy urzgdze-
nie ktére Wedlug wynalazku posiada plyte pod-
stawowa do osadzenja zewnetrznej e¢ze$ci stoja-
na lub czeci jarzmowej, zaopatizong w otwor,
do ktérego wchodzi zbieiny trzpieh centruja-

cy. Wymiar trzpienia jest wiekszy niz wewnetrz-

ny wymiar zewnetrznej czesci stojana lub ele-
mentu jarzmowego o wielko§é w granicach elas-
tyczno§ci materiatu. Dla umieszczenia wewnetrz-
nej czedci stojana lub jarzma trzpiefi-zaopatrzo-
ny' jest w noski, a do wyréwnywania poszcze-
g6lnych blach cze§ci zewnetrznej stojana lub
elementu jarzmowego situzg mostki prowadzace.

Przez zastosowanie zgodnego z wynalazkiem
centrowania i rozszerzania zewnetrznej . cze$ci
stojana lub elementu jarzmowego w granicach
elastycznosci materialu za pomocsa trzpienia cen-
trujgcego i ‘bezpoSrednio potem nastepujgcego
wciskania wewnetrznej cze$ci stojana lub czlo-
nu wewnetrznego, zalozonych na trzpief cen-
trujgcy, mozna bez jakiejkolwiek obrébki i trud-
nofci wykonaé¢ stojan w jednym zabiegu robo-
czym. Przed zestawieniem czeci wewnetrznych
z zewnetrznymi nie jest potrzebna Zadna obréb-
ka wiérowa obu tych cze$ci i poszczegblne bla-
chy mogg byé stosowane takie, jakie wychodzq
2 urzgdzenia wykrawajgqcego.

Przez polgczenie wedlug wynalazku poszcze-
g6lnych operacji, jak wyréwnywanie blach i roz-
szerzania cze§ci zewnetrznej, weiskania czefci

wewnetrznej i nitowania, w jeden zabieg ro-

boczy, stojan jest wykonywany w jak najkrét-
Vszym czasie i bez wiekszego nakladu pracy.

Wynalazek jest blizej. objasniony poniiej na

podstawie przykladéw wykonania przedstawio-
nych na rysunku.

Fig. 1 rysunku przedstawia urzqdzenie do wy-
konywania sposobu wedlug wynalazku, fig. 2 —
stojan silnika zestawiony sposobem wedlug wy-
nalazku, a fig. 3 — zelazny rdzefh transforma-
tora zestawiony sposobem wedlug wynalazku.

'Stojan silnika sklada sie z zamknietej zew-

. netrzhej cze$ci, ktéra ztozona jest z poszczegbl-
.- nych blach transformatorowych. Do 4
Zagadnienie to zostalo rozwigzane wedlug wy- zewnetrznej zostaje wprasowana cze§¢ wewnetrz-
" na, uksztallowana w postaci krzyza, z nalozo-

czeSci

nym na swoich czterech ramionach szablono-

" wymi cewkami 8 Do tega celu stuzy urzgdze-

nie wedtug flg 1, ktére sklada sie z trzplenia

'centrujapego ERNE plyty podstawoweJ 4.

Zewnetrzna cze§é stojana zacpatrzona w nity
zostaje umieszczona na ptycie podstawowej, pod-
czas gdy wewnetrzna cze§é stojana“ wiozona zo-
staje do zaopatrzonego w noski 6 trzpienia cen-
trujgcego. Za pomocq stempla 5 prasy trzpief
centrujgcy zostaje teraz powoli wcisniety do
zewnetrznej cze$ci stojana. W ten spos6b zosta-
je  najpierw -dokonane centrowanie lezacych -
luino na sobie blach za pomocg mostk6éw pro-
.wadzgcych 7. Przy dalszym wprowadzaniu
trzpienia centrujacego rozszerza on zewnetrzng
cze§é stojana w granicach jego elastycznosci,

. poniewaz rozmiar zewnetrzny trzpienia centru-

jacego jest nieco wiekszy niz rozmiar wewnetrz-
ny zewnetrznej czefci stojana. Umieszczona na
trzpieniu centrujgcym wewnetrzna czesé stoja-
na moze wigc bez wielkiego tarcia wsungé sie
do cze$ci jarzmowej. Po jej wecidnieciu stozko-
wy trzpiefi wypada z plyty podstawowej, nato-
miast wecisnieta cze§é wewnetrzna zostaje za-
mocowana na skutek sprezystoSci zewnetrznej
czeSci stojana. Przy wciskaniu wewnetrznej cze-
§ci stojana stempel prasy jednocze$nie nituje
zewnetrzng cze§é stojana. '

Sposobem wedlug wynalazku mozna tez ze-
stawié transformatory. Stosuje sie blachy
transformatorowe rdzeni typu plaszczowego,
ktérych wewnetrzne czlony sg luzne z obu
stron.

Na fig. 3 przedstawiony jest transformator
skladajacy sie z czesci jarzmowej 9, wykona-
nej z pojedynczych blach transformatorowych.
Do czesci jarzmowej zostaje wprasowany czion
wewnetrzny 10, ktory réwniez sklada sie
z warstw blach z naloZong cewksg 11. Do tego
celu stuzy urzadzenie wedlug fig. 1, ktére zo-
staje przerobione odpowiednio do wymiaréw.
i innego ksztaltu cewki.

Przed wcifnieciem trzpienia 3 czlon we~



whetrzhy - 10.. z - nasadzong céwka 11 zostaje
umieszczony w noskach 6 lub w inaczej u-
ksztaltowane elementy centrujgce trzpienia 3.

Stempel 5 prasy weciska zbiezny trzpien 3
do wnetrza jarzma 9 i wyréwnuje przy tym

ulozone luzZno na sobie blachy elementu jarz-' '
mowego. Poniewaz wymiar zewnetrzny. trzpie-

nia centrujacego jest dobrany jako nieco
wiekszy niz wymiar wewnetramy elementu’
jarzmowego, nastepuje przy dalszym wciskaniu

rozszerzony, w granicach elastycznosci mate-

rialu, dzitki czemu czion wewnetrzny 10, kt6-
ry posiada wymiar zewnetrmly-réwny-‘ wymia-

rowi wewnetrznemu nierozszerzonego elementu -
jarzmowego, wprowadzony jest. bez’. znaqnfej-

szego' tarcia do elementu jarzmowego. .Po ‘weig-
nieciu czionu wewnetrznego stozkowy ‘trzpieft
3 wypada z plyty podstawowej, : . natorniast
wci$niety trzpien wewnetrzny Zostaje zémoco-
wany przez sprezyste powrotne odksztalceme
elementu jarzmowego.

Podczas weciskania

podobnie jak w poprzednim przykladzie wy-
konania, zaklepane przez stempel prasy i wsku-
tek tego osiaga sie trwale znitowanie. o

Noski centrujace jak i mostki prowadzgce
moga byé wtedy pominiete, kiedy czlon we-

wnetrzny utrzymywany jest w luznej matryey,

ustawionej wedlug zewnmetrznego - wymiary

trzpienia centrujgcego. W tym przypadkli'
otrzymuje sie uproszczenie umdzeniq do wy- .

konania sposobu wedlug wynalazku. -

czlonu wew_netrme’go,” ‘
nity zalozone do czefci jarzmowej zostaja,

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb koncentrycznego osadzania czeéci
dzielonych stojanéw lub rdzeni 2elaznych
maszyn elektrycznych, znamienny tym, ze
wyréwnywanie 1 rozszerzanie cze$ci ze-
wnetrznej (I) stojana lub elementu jarz-
mowego (9) w granicach elastyczno$ci ma
terialuy, dokonuje sie w jednym zabiegu
roboczym lacznie z wcelSnieciem wewnetrz-
nej czesci (2) stojana lub czlonu wewnetrz-

nego (10), przy jednoczesnym znitowaniu
zewnetirmej czgsci stojana lub elementu
Jarzmowego.

2.. Urzadzenie .do~wykonywania sposobu we-

‘dlug zastrz. 1, znamienny tym, ze do osa-
dzania zewnetrznej czeéci (1) stojana, po-
siada plyte. podstawowa (4) zaopatrzong
w otwér, do ktoérego wchodzi stozkowy
trzpiefi centrujacy (3), ktérego wymiary
zewnetrzne sy wicksze niz wymiary we-
wnetrzne zewnetrzne; czefci stojana i zao-
patrzony jest w noski (6) do umieszczenia
wewnetrznej czeSci stojana, a do centro-
wania poszczegélnych blach 2zewnetrznej
czeSci stojana posiada mostki prowadzgce
™.

VEB Elektrogeréitebau Leisnig

‘ Zastepca: mgr J6zef Kaminski
rzecznik patentowy
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