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Sposob wytwarzania rdzeni do elektromagneséw
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Przedmiotem niniejszegd wynalazku jest sposéb
wytwarzania rdzeni do elektromagneséw garnko-
wych z niepelna pobocznicg przeznaczonych do
wzbudzania pradami o bardzo malych napieciach,
zwlaszcza pragdami z termopar.

Podstawowymi warunkami mechanicznymi okres-
lajagcymi przydatno§é rdzeni do takich elektroma-
gneséw jest cigglo§é i réwnowazno$é magnetyzo-
wanych przekrojéw, brak jakichkolwiek szczelin
poprzecznych do kierunku linii sil indukowanego
strumienia oraz ksztalt zapewniajacy minimum
rozproszenia. Tym warunkom odpowiadajg po-
wszechnie znane i stosowane elektromagnesy garn-
kowe,

Dotychczasowy spos6b wytwarzania rdzeni do
takich elektromagneséw polega na przetwarzaniu
wyrob6w hutniczych w postaci pretéw, sztab i rur,
za pomocg obrdobki skrawaniem, alternatywnie po
wstepnym przekuciu, na zadany ksztalt podobny
do naczynia pier§cieniowego.

f Ten spos6éb nadawania ksztaltu rdzeniom do elek-
' tromagnes6w wzbudzanych pradami z termopar.
z uwagi na warunek ciggloSci materialu przewo-
dzacego strumien magnetyczny, posiada wiele wad
i niedoskonatosci. Przede wszystkim nie mozna
uzyskaé bez obrébki wiérowej z typowego wyrobu
hutniczego ksztaltu rdzenia-garnkowego o ciaglym
przekroju. Material jako odpad nie moze byé od-
zyskany zwyczajnymi metodami hutniczymi, - tak
ze zostaje przewaznie bezpowrotnie utracony, choé
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znajdzie si¢ w ziomie hutniczym. Dotychezasowy
spos6b wytwarzania rdzeni wymaga kilku lub
kilkunastu operacji, wykonywanych na preeyzyj-
nych obrabiarkach z duza dokladno$cig dla zacho=
wania wymiennoSci produkowanych cze$ci.

Stwierdzono ze w specyficznych warunkach
wzbudzania z termopar, rdzenie moga posiadaé
wzdluzne nieciaglo$ci, nie umniejszajgce przydat-
noSci rdzeni do wyrobu elektromagneséw garnko-
wych.

Celem wynalazku jest umozliwienie bezodpado=-

- wego przetwarzania_wsadu ferromagnetycznego na

rdzenie przydatne do elektromagnes6w wzbudza~-
nych pradami 6 matych napieciach. Cel ten zo-
stat osiggniety przez opracowanie sposobu formo-
wania, lgczacego czynnos$ci wygniatania, zawijania
i giecia w jedng operacje.

Sposéb ten polega na symetrycznym wtlaczaniu
do tuleji formujacej kawalka taémy ferromagne-
tycznej, za pomocg stempla dostatecznie luznego,
aby mnie nastgpila niezamierzona zmiana gruboS$ci
taSmy, tak gleboko, zeby z tuleji wystawala po bo-
kach stempla jeszcze okolo polowa diugo$ci tasmy,
ktérg zawija sie i dogniata do zewnetrznych Scian
tuleji formujgcej przy pomocy nasuwanego piers-
cienia, tak luZnego aby nie nastapily niezamierzo-
ne deformacje gruboSci taémy. Korzystnie dobiera
sie szeroko$é taSmy ferromagnetycznej réwng lub
nie wiele mniejszg od potowy obwodu wewnetrzne-
go tuleji formujgcej a dlugo$é taSmy nie wiele ré6z-
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ng od czterokrotnej glebokoSci tej tuleji. Mozna
zamiast jednorodnej taSmy uzyé pasemka zloZone-
go z wiecej warstw taSmy cienszej, sklejonych lub
nie sklejonych ze soba, alternatywnie ukladanych
gwiazdzi$cie na tuleji do formowania.

Korzy$ciami plyngcymi ze stosowania wynalaz-
ku s3: mozliwo$é zastosowania odcinkéw blachy
lub tasmy, przygotowanych bezodpadowo, przykla-
dowo przez odcinanie mozycami z arkusza lub zwo-
ju, wyeliminowanie obrébki tokarskiej, frezerskiej
wzglednie kucia wstepnego, latwo§é wykonywania
przez osoby nie wykwalifikowane, prostota narze-
dzi i ich konserwacji, Spos6b wedlug wynalazku
nie wymaga skomplikowanych maszyn, gdyZz moze
byé wykonywany na zautomatyzowanych prasach
jak tez przy pomocy zwyczajnego imadla Slusar-
skiego z réwng dokladno$cig i powtarzalnoscia.
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Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania rdzeni do elektromagneséw
garnkowych o niepelnej pobocznicy z tasmy ferro-
magnetycznej znamienny tym, ze kawalek lub
kawalki tasmy ferromagnetycznej, wtlacza sie za
pomocg stempla, o luzie wiekszym anizeli podw6j-
na grubosé tej taSmy do otworu tuleji formujacej,
tak azeby z niej wystawaly symetrycznie wolne
konce tasmy, nie wiele dluzsze lub krotsze od gle-
bokoéci tuleji, ktére nastepnie zawija sie i dognia-
ta do zewnetrznej powierzchni tuleji, za pomoca
nasuwanego pierScienia, wiekszego od jej ze-
wnetrznej Srednicy o podwdéjng grubosé formowa-
nej tasmy, ktérej szeroko%¢ jest mniejsza albo
réwna polowie obwodu otworu tuleji formujgcej.

Zaklady Kartograficzne, D/1066, 12-67, 340



	PL54356B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


