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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonania
wirnika silnika tarczowego pradu staltego.

Znany sposéb wykonania wirnika silnika tar-
czowego pradu stalego polega na wykrawaniu w
arkuszu metalowej folii w ukladzie promieniowym
kompletnej warstwy uzwojenia, po czym warstwy
te sg sklejane a wyciete uprzednio prety spawane
parami.

Spos6b wykonania wirnika wedlug wynalazku
polega na tym, Zze poszczegblne prety uzwojenia

sg wykonane na wykrojniku, a mastepnie uklada -

sie je w warstwe uzwojenia. Na tak wykonana
warstwe naklada sie przekladke klejaca, usztyw-
niajgcg i powtérnie przekladke klejgcg. Na te
warstwe uzwojenia z przekladkami wuklada sie
drugg warstwe uzwojenia o wymaganym poskoku,
po czym calo$§é Sciska sie w przyrzadzie i wygrze-
wa w temperaturze 150—220°C w czasie 0,5—3
godz. Nastepnie przygniecione do siebie parami
konce uzwojen spawa sie w ostonie argonu.

Zaletg wirnika wykonanego wedlug wynalazku
jest jego prostota w sposobie wykonania, przy
uzyciu powszechnie stosowanych maszyn i urza-
dzen.

Sposéb wykonania wirnika wedlug wynalazku
jest przedstawiony mna przykladzie wirnika ma ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia sposéb zlo-
Zenia wirnika, a fig. 2 — przekr6j poprzeczny
tarczy wirnika. Prety 1 uzwojenia miedzianego
ukladane sa w odpowiednim przyrzadzie tworzgc
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pierwsza warstwe, ma ktéra naklada sie przeklad-
ke klejacg 2 z plétna szklanego nasyconego klejem
termoutwardzalnym. Nastepnie naklada sie prze-
kladke usztywniajaca 3 wykonang z tekstolitu
szklanego, na kt6ra naklada sie przekladke kle-
jaca 4, a na nig uklada sie z pretéw 1 druga
warstwe uzwojenia, po czym calo§é Sciska sie
i wygrzewa w temperaturze 150—220°C w czasie
0,5—3 godz. Po ostygnieciu sklejong tarcze wirni-
ka wyjmuje sie z przyrzadu, w ktérym zostata
ona uksztaltowana i w drugim przyrzadzie przy-
gniata sie wewnetrzng warstwe 5 pretéw parami
do siebie, Nastepnie przygniata sie zewnetrzna
warstwe 6 pretéw po czym spawa sie prety pa-
rami po wewnetrznej stronie 7 tarczy i na koncu
po zewnetrznej stronie 8 tarczy.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wykonania wirnika silnika tarczowego pra-
du stalego, znamienny tym, ze poszczegélne prety

-uzwojenia wykonane na wykrojniku uklada sie

w pierwsza warstwe uzwojenia, na ktorg nastep-
nie naklada sie przekladke klejgcg, usztywniajgca
i powtérnie przekladke klejagcg, a na nig uklada
sie¢ druga warstwe uzwojenia o wymaganym po-
skoku, po czym calo§é Sciska w przyrzadzie i wy-
grzewa w temperaturze 150—220°C w czasie 0,5—
—3 godziny, a nastepnie przygniecione do siebie
parami konce uzwojen spawa sie w oslonie ar-
gonu. :



85 258

/:i_q 7

8,

/;

l-/—
A I
2
2 T
_4_’7»"///»
7 I

W.Z.Graf. Z-d Nr 1, zam. 979/76, A4, 120415
Cena 10 z1



	PL85258B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


