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Sposób wytwarzania rdzeni do elektromagnesów

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposób
wytwarzania rdzeni do elektromagnesów garnko¬
wych z niepełną pobocznicą przeznaczonych do
wzbudzania prądami o bardzo małych napięciach,
zwłaszcza prądami z termopar.

Podstawowymi warunkami mechanicznymi okreś¬
lającymi przydatność rdzeni! do takich elektroma¬
gnesów jest ciągłość i równoważność magnetyzo-
wanych przekrojów, brak jakichkolwiek szczelin
poprzecznych do kierunku linii sił indukowanego
strumienia oraz kształt zapewniający minimum
rozproszenia. Tym warunkom odpowiadają po¬
wszechnie znane i stosowane elektromagnesy garn,-
kowe.

Dotychczasowy sposób wytwarzania rdzeni do
takich elektromagnesów polega na przetwarzaniu
wyrobów hutniczych w postaci prętów, sztab i rur,
za pomocą obróbki skrawaniem, alternatywnie po
wstępnym przekuciu, na żądany kształt podobny

t do naczynia pierścieniowego.
• Tensposób nadawania kształtu rdzeniom do elek-
1 tromagnesów wzbudzanych prądami z termopar.

z uwagi na warunek ciągłości materiału przewo¬
dzącego strumień magnetyczny, posiada wiele wad
i niedoskonałości. Przede wszystkim nie można
uzyskać bez obróbki wiórowej z typowego wyrobu
hutniczego kształtu rdzenia garnkowego o ciągłym
przekroju. Materiał jako odpad nie może być od¬
zyskany zwyczajnymi metodami hutniczymi, tak
że zostaje przeważnie bezpowrotnie utracony, choć
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znajdzie się w złomie hutniczym. Dotychczasowy
sposób wytwarzania rdzeni wymaga kilku lub
kilkunastu operacji, wykonywanych iia preeyzyj-1
nych obrabiarkach z dużą dokładnością dla zacho-

5 wania wymienności produkowanych części.
Stwierdzono że w specyficznych warunkach

wzbudzania z termopar, rdzenie mogą posiadać
wzdłużne nieciągłości, nie umniejszające przydat¬
ności rdzeni do wyrobu elektromagnesów garnko-

10 wyeh.
Celem wynalazku jest umożliwienie bezodpado-

- wego przetwarzania,wsadu ferromagnetycznego na
rdzenie przydatne do elektromagnesów wzbudza^
nych prądami ó małych napięciach. Cel ten zo-

15 stał osiągnięty przez opracowanie sposobu formo¬
wania, łączącego czynności wygniatania, zawijania
i gięcia w jedną operację.

Sposób ten polega na symetrycznym wtłaczaniu
do tulęji formującej kawałka taśmy ferromagne-

20 tycznej, za pomocą stempla dostatecznie luźnego,
aby nie nastąpiła niezamierzona zmiana grubości
taśmy, tak głęboko, żeby z tuleji wystawała po bo¬
kach stempla jeszcze około połowa długości taśmy,
którą zawija się i dogniata do zewnętrznych ścian

25 tuleji formującej przy pomocy nasuwanego pierś¬
cienia, tak luźnego aby nie nastąpiły niezamierzo¬
ne deformacje grubości taśmy. Korzystnie dobiera
się szerokość taśmy ferromagnetycznej równą lub
nie wiele niniejszą od połowy obwodu wewnętrzne-

30 go tuleji formującej a długość taśmy nie wiele róż-
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ną od czterokrotnej głębokości tej tulęji. Można
zamiast jednorodnej taśmy użyć pasemka złożoner
go z więcej warstw taśmy cieńszej, sklejonych lub
nie sklejonych ze sobą, alternatywnie układanych
gwiaździście na tuleji do formowania.

Korzyściami! płynącymi ze stosowania wynalaz¬
ku są: możliwość zastosowania odcinków blachy
lub taśmy, przygotowanych bezodpadowo, przykła¬
dowo przez odcinanie nożycami z arkusza lub zwo¬
ju, wyeliminowanie obróbki tokarskiej, frezerskiej
względnie kucia wstępnego, łatwość wykonywania
przez osoby nie wykwalifikowane, prostota narzę¬
dzi i ich konserwacji. Sposób według wynalazku
nie wymaga skomplikowanych maszyn, gdyż może
być wykonywalny na zautomatyzowanych prasach
jak też przy pomocy zwyczajnego imadła ślusar¬
skiego z równą dokładnością i powtarzalnością.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania rdzemi do elektromagnesów
garnkowych o niepełnej pobocznicy z taiśmy ferro-

5 magnetycznej znamienny tym, że [kawałek lub
kawałki taśmy ferromagnetycznej, wtłacza się za
pomocą stempla, o luzie większym aniżeli podwój¬
na grubość tej taśmy do otworu tuleji formującej,
tak ażeby z niej wystawały symetrycznie wolne
końce taśmy, nie wiele dłuższe lub krótsze od głę¬
bokości tuleji, które następnie zawija się i dognia-
ta do zewnętrznej powierzchni tuleji, za pomocą
nasuwanego pierścienia, większego od jej ze¬
wnętrznej średnicy o podwójną grubość formowa¬
nej taśmy, której szerokość jest mniejsza albo
równa połowie obwodu otworu tuleji formującej.
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