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Przedmiotem wynalazku jest sposéb formowania i
wstepnego sktadania dzielonych i uwarstwionych rdze-
ni ferromagnetycznych, wykonywanych z paskéw bla-
chy lub paskow ta§my ferromagnetycznej przybieraja-
cych w czasie formowania posta¢ U-owych ksztaltek z
rownymi lub nieré6wnymi ramionami, a po ich zlozeniu,
tworzacych rdzen dzielony z prostokatnym oknem w
srodku. Sposob wedlug wynalazku dotyczy dzielonych
i uwarstwionych rdzeni ferromagnetycznych, w ktorych
kazda warstwa sktada sie z dwoch ksztaltek U-owych
wykonanych z jednakowej lub niejednakowej dlugosci
paskow, cigtych z blachy lub tasmy ferromagnetycznej,
z tym ze suma dlugosci kazdej pary paskéw dla okre-
$lonej warstwy jest jednakowa.

Technologia produkcji dzielonych i uwarstwionych
rdzeni o szczelinach rozmieszczonych na rdéznych wy-
soko$ciach ramion jest stosunkowo nowa. Znane sposo-
by formowania ksztaltek polegaja na odrgbnym gigciu
ksztattek z paskow blachy lub tasmy ferromagnetycznej
na zadane dlugosci ich ramion i odrgbnym ich kom-
pletowaniu i skladaniu.

Celem wynalazku jest otrzymanie dzielonego rdzenia
ferromagnetycznego skladajacego z szeregu warstw
U-owych ksztaltek wykonanych z paskéw tasmy lub bla-
chy ferromagnetycznej, ktéore po zlozeniu stanowig
rdzen wysokiej klasy z prostokatnym oknem w $rodku.

Istota wynalazku polega na tym, Ze z dopelniajacych
si¢ co do dlugosci paskow tasmy lub blachy ferromag-
netycznej formuje si¢ U-owe ksztaltki na foremnikach
lub na rozstawionych na szerokoé¢ tych foremnikéw
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kotkach stalowych za pomoca U-owych jarzm gnacych
o coraz to wigkszych wymiarach dla kazdej nastgpnej
warstwy rdzenia. Po kazdorazowym uformowaniu
ksztaltki, poczynajac od najmniejszego rozmiaru, masu-
wa si¢ je kolejno ksztattka po ksztaltce na wspdlny
trzon stalowy az do powstania rdzenia o zadanej liczbie
warstw, przy czym trzon ten po uformowaniu na da-
nym stanowisku kazdej co drugiej ksztaltki obraca sig¢
o 180° w celu nasunigcia ksztaltki dopetniajacej dla da-
nej warstwy rdzenia, po czym przesuwa go si¢ do na-
stepnego stanowiska gnacego, formujacego nastgpna co
do wielkosci pare ksztaltek itd. az do zakonczenia pel-
nego cyklu produkcyjnego, tzn. az do osiagnigcia skom-
pletowanego rdzenia.

Sposdb formowania i skladania rdzeni wedlug wyna-
lazku zobrazowany zostal na zalaczonym rysunku, na
ktorym fig. 1 przedstawia podstawowe elementy stano-
wiska gnacego do formowania rdzeni, fig. 2 szereg ko-
lejnych pozycji sktadania rdzenia, za$§ fig. 3 przedsta-
wia uwarstwiony rdzen ferromagnetyczny. Na proces
formowania rdzeni skladaja si¢ miedzy innymi znane
czynnosci cigcia blachy lub tasmy ferromagnetycznej na
paski o zadanych dlugoéciach i jednakowej szerokosci,
ktore wkladane sa do zasobnikéw poszczegdlnych sta-
nowisk gnacych. Czynnoéci tych dokonuje si¢ znanymi
sposobami i na znanych urzadzeniach.

Sposob formowania rdzeni wedlug wynalazku polega
na tym, ze z paskéow 1 blachy lub tasmy ferromagne-
tycznej formuje sig U-owe ksztaltki 2 kolejno jedna po
drugiej na stanowiskach gnacych 3 rozpoczynajac od
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najmniejszego rozstawu ich ramion. Formowania fego
dokonuje si¢ ma stanowiskach gnacych 3 zaopatrzonych
w U-owe jarzma gnace 4, dociskacze 5, foremniki 6 lub
stalowe kotki 7 rozstawione na szeroko§¢ ramion
ksztaltki oraz w popychacze 8. Natomiast sktadanie kaz-
dego kolejnego rdzenia dokonuje si¢ ma jednym z trzo-
néw stalowych 9 osadzonych suwliwie i przestawnie w
stosunku do stanowisk gnacych 3 z mozliwo$cia obraca-
nia ich o 180° w stosunku do ich zasadniczego poto-

~ zenia katowego.

Urzadzenie produkcyjne do formowania i skladania
rdzeni zawiera tyle stanowisk gnacych i tyle trzondw
stalowych, ile warstw ma zawiera¢ uwarstwiony rdzen.
Sktadanie kazdego rdzenia odbywa si¢ na jednym i tym
samym trzonie stalowym, z tym, ze trzony stalowe po
kazdych dwoch dopelniajacych si¢ taktach pracy sa
przesuwane o jedno stanowisko dalej. W ten sposéb za-
pewniona jest jednoczesna praca na wszystkich stano-
wiskach gnacych. '

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, ze w sta-
nowisku gnacym 3 warstwe o najmniejszym rozstawie
ramion, formuje si¢ kolejno pierwsza i dopelniajaca
ksztaltke za pomoca U-owego jarzma gnacego 4 na sta-
lowym foremniku 6 lub na stalowych kotkach 7, po
uprzednim doci$nigciu paska blachy do tego foremnika
lub do tych kotkéw za pomoca dociskacza 5, ktérym
jednoczesnie przytrzymuje si¢ uformowana ksztaltke
przy wycofywaniu sie jarzma gnacego 4.

Po uformowaniu pierwszej ksztattki, wycofaniu sie
jarzma 4 i zwolnieniu ksztaltki z foremnika 6 lub z kol-
kéw 7, popychaczem 8 przesuwa si¢ t¢ ksztaltke i nasa-
dza ja na jeden z konicow trzonu stalowego 9, potem
trzon ten wraz z nasadzona ksztaltka obraca si¢ o 180°
i na drugi (wolny jeszcze) koniec tym samym popycha-
czem nasadza si¢ w miedzyczasie uformowana tym sa-
mym jarzmem, w drugim takcie jego pracy — ksztattke
dopelniajaca dla danego rozmiaru warstwy, przy czym
trzon stalowy 9 wraz z masadzonymi dwiema nawzajem
dopelniajacymi si¢ ksztaltkami przesuwa sic w pole
dzialania drugiego co do wielkos$ci jarzma gnacego 4 i
za pomoca popychacza 8 drugiego jarzma 4 zabiera si¢
z przedpola tego jarzma pierwsza ksztaltke drugiego
rozmiaru i nasadza ja ma jeden koniec trzonu stalowe-
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go 9 ma juz masadzona na nim pierwsza warstwe rdze-
nia, a mastgpnie trzon ten obraca si¢ zné6w o 180° i ma
jego drugi koniec nasadza si¢ dopelniajaca ksztaltke
drugiego rozmiaru, tworzaca z pierwsza ksztaltka tego -
samego rozmiaru druga dzielona warstwa rdzenia.

W ten sam sposéb formuje si¢ i sklada si¢ nastepne’
warstwy az do osiagniecia rdzenia o zadanej liczbie
warstw. Tak uwarstwiony rdzed opasuje si¢ np. tasma
lub spina klamra i zdejmuje go si¢ ze stalowego trzonu,
ktoéry przesuwa si¢ na lini¢ dziatania pierwszego jarzma
gnacego (najmniejszego rozmiaru) urzadzenia i cykl si¢
powtarza.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb formowania i wstgpnego skladania dzielonych
i uwarstwionych rdzeni ferromagnetycznych, wykony-
wanych z paskow blachy lub paskéw tasmy ferromagne-
tycznej przybierajacych po ich wygigciu postaé U-owych
ksztattek z rownymi lub nieréwnymi ramionami, a two-
rzacych po ich zlozeniu rdzen z prostokatnym oknem w
$rodku, znamienny tym, ze kazda dopetniajaca si¢ pare
U-owych ksztaltek (2) dla kazdej warstwy rdzenia for-
muje si¢ jedna po drugiej z dwoch dopelniajacych sie
co do diugosci paskéw (1) na osobnym foremniku (6)
lub na rozstawionych na szeroko$¢ tego foremnika kotl-
kach stalowych (7), za pomoca U-owego jarzma gnace-
go (4) o wewngtrznym rozstawie ramion odpowiadaja-
cym rozstawieniu ramion danej warstwy rdzenia, po
uprzednim docisnigciu gietego paska do foremnika (6)
lub do kotkéw (7) za pomoca dociskacza (5), ktéorym
jednoczes$nie przytrzymuje si¢ uformowana ksztaltke (2)
przy cofaniu si¢ jarzma gnacego (4), podczas gdy skla-
dania rdzenia dokonuje si¢ sukcesywnie ksztaltka po
ksztaltce na jednym prostokatnym trzonie stalowym (9),
przesuwanym przed stanowiskami gnacymi (3) i obraca-
nym o 180°, po kazdej co drugiej ksztaltce formowanej
na danym stanowisku, zaczynajac od pary najmniej-
szych, a koficzac na dwéch najwigkszych paskach (1) w
miar¢ ich kolejnego formowania w poszczegdlnych sta-
lowych jarzmach gnacych (4), az do uformowania rdze-
nia 0 pozadanej liczbie warstw.
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