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Sposéb wytwarzania obwodéw-magnetycznych dzielonych 4

1
Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania obwodéw
magnetycznych dzielonych, znajdujacych zastosowanie
w magnetowodach przekladnikéw pradowych, tramsforma-
toréw i dlawikéw malych mocy, uzywanych w radio i tele-
technice oraz elektronice.

Na znany sposéb wytwarzania obwodéw magnetycznych »

dzielonych sktada si¢ szereg skomplikowanych operacji
technologicznych, ktérych gléwny przebieg i ~warunki
prowadzenia przedstawiaja si¢ nastgpujgto. Rdzer jest
'zwijany z ta$my magnetyczaej zimnowalcowanej na oszli-
fowanym trzpieniu o przekroju prostokgtnym lub torro-
idalnym. Korice ta$my sq zgrzewane. Nastgpnie dokonuje
si¢ trudnej techunologicznie czynno$ci zsuniecia rdzenia
z trzpienia stanowigcego forme dla Zadanego ksztaltu okna
rdzenia, z jednoczesnym wciskaniem rdzenia na inny
trzpiet przewidziany do wyzarzania wraz z rdzeniem, ktéry
to rdzefi w procesie obrébki cieplnej jest obciskany na
trzpieniu specjalnymi obejmami. Po obrébce cieplnej
powtérnie wypycha si¢ trzpjexi z okna rdzenia oraz usuwa
elementy obciskajace i z kolei poddaje si¢ rdzefi procesowi

~ nasycania lakierem elektroizolacyjnym o dobrych wilasno$-

ciach mechanicznych, ktérej to operacji dokonuje si¢ w
autoklawie.

Znane jest rowniez nasycanie rdzeni kompozycjg zZywicz-
ng, kodrej wykorzystanie do tych celéw mialo te powaine
wady, ze wystepowaly szkodliwe dla uzyskiwanych para-
metré6w obwodéw magnetycznych napreZenia, wywolane
skurczem i malg elastyczno$ciag kompozycji, a z wlasnosci

przetwérczych wytracanie si¢ utwardzacza, w . zwiazku
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z czym zachodzila bezwzgledna koniecznosé przeprowa-
dzania okresowych filtracji.

Kolejnym etapem obrébki rdzeni jest utwardzanie syciwa
rdzenia w postaci lakieru lub kompozycji Zywicznej, prze-
prowadzane w suszarce komorowej z wymuszonym obie-
giem powietrza. Przeci¢cia rdzenia dokonywano za pomocg
pilki tarczowej o drobnym uz¢bieniu mocujgc uprzednio
rdzett w uchwycie ograniczajacym napr¢zenia mechaniczne -
zwigzane z przecinaniem. Przecigte poléwki rdzenia pod-
dawane byly obrébce wykaficzajacej, polegajacej na usu-
nigciu zadzioréw z powierzchni powstalych po przecigciu,
pomalowaniu pozostalych powierzchni oraz oznakowaniu
wzajemnégo, wlaéciwego poloiema poléwek rdzenia do ich
skladania.

Celem sposobu wedlug wynalazku jest uproszczenie
technologii wytwarzania obwodéw magnetycznych z jedno-
czesnym osiggai¢ciem bardzo wysokich i powtarzalnych
wlasno$ci magnetycznych wyrobu.

Wytwarzanie obwod6w magnetycznych sposobem wedtug
wynalazku polega na tym, Ze na trzpieniu wykonanym
z materialu Zaroodpornego i pokrytym $rodkiem anty-
adhezyjnym nawija si¢ znang ta§me¢ magnetyczng ze stalym

‘naprezeniem dla rézoych szerokofci tasmy. Nastepnie

trzpiei z uformowanym naf rdzeniem jest poddawany
obrébce cieplnej w atmosferze ochronnéj, przy czym
w pierwszej fazie nagrzewa si¢ rdzei do temperatury
820—850°C a nast¢pnie w okresie 2,5 do 3,5 godzin prze- °
prowadza si¢ proces wytrzymania temperatury osiagnietej
w pierwszej fazie i z kolei schladza si¢ rdzeri do temperatury
okolo 300°C po czym eliminuje si¢ atmosfer¢ ochronng
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i kontynuuje proces schladzania do temperatury otoczenia,
Po uwolnieniu od, trzpienia, rdzesi jest metods préZzniowo-

-ciénieniowa wielokrotnie nasycany $rodkiem klejagcym -

sporzadzonym na bazie epeksydéw o lepkoséci okolo 40—
—100 cP, z rozpuszczalnikiem, a nast¢pnie utwardzany
w podwyzszonej temperatyrze. Tak przygotowany rdzen
jest przecinany z ustalonym, stalym dociskiem za pomocg
wirujacej tarczy §ciernej. Przeci¢te powierzchnie rdzenia
s3 dogladzane na mokro zawiesing korborundu w oleju.

Spoeth wedlug wynalszku gwarantuje uzyskanie wyso-
kich wlasnofci magnetycznych wyrobu finalnego, co mma
szczegblne znaczenie dla uproszczenia wykonawstwa i ja-
kosci magnetowodéw prackladnikéw, transformatoréw
i dtawikéw. Uzyskanie takich wlasnoéci jest mozliwe dzigki
temu, Ze nNa etapie zwijanig rdzenia uzyskuje sie¢ wysoki
wspé6lczynnik wypelnienia, minimum 0,95 przez co eli-
minuje si¢ moiliwo.‘sé powstawania odksztalcei w procesie
wyiarzama 5 CO mialo mxejsce w dotychmwych mctodach.
Wyiarzanie w atmosferze ochronnej, z gory zaprogramowa-
nym przebiegiom sempenstusowym raberpicezy uzyskanic
optymalnych wlasneéci taémy magnetyeencj. Wreszcie,
zastosowana metoda klgjenia zapewnia dobre polaczenie
mechaniczne, niezmienno$¢ i stabilno$¢ wiasnosci magne-
tycznych rdzeni.

Sposéb wedlug wynsiaddu zostanic hiihej wyjsiniony na
przykladzie post¢powamia przy wytsmaczaniu obmwedéw
megnetyconyoh do prockiednikéw pradowych. Na trzpie-
niu wykonanym z materialu Zaroodpornego, pokrytym
lakierem grafitowym- nawijany jest rdzed magnetyczhy
o oknie prostokatnym i wymiarach 130 mm na 113'mm. Do
nawijania rdzenia uyta jest taSma magnetycznma #eltazo-
-krzemowa z izolacjg karlitowa, a nawijanie wykonuje si¢
za pomoca urzgdzenia umozliwiajacego nastawienie stalego
naciggu dla wybranej szergkodci tasmy oraz usuwanie
gratu z krawedzi tej tasmy. Korice taSmy s zgrzewane
punktowo za pomoca zgrzewarki wbudpwanej w urzadzenie
do nawijania ta$my. Przygotowane rdzenie poddaje si¢
procesowi obrdbki cieplnej w atmosferze czystego azotu.
W pierwszej fazie nagrzewa si¢ rdzern do temperatury
830°C, a nast¢pmie w przeciggu 3 godzin utrzymuje si¢
osiggnieta temperaturg, po czym schladza si¢ rdzeh do
temperatury 300°C i eliminuje atmosfer¢ ochronng. Schia-
dzanie jest kontynuowan¢ az do osiagni¢cia temperatury
otoczenia, w ktérej z rdzenia wyciskany jest trzpiefi a rdzen
poddaje si¢ progesowi Klejenia polegajacemy na nasycaniu
kompozycijq o skladzie: zywica epoksydowa ciekla modyfi-
kowana z rozpuszczalnikiem — 100 czgéci wagowych,
utwardzacz aminowy ciekly z rozpuszczalnikiem — 100
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czeéci wagowych. W tempemtusze ptoczenia czas zycia
uzywanej do Klejenia kompazycji, prey produkcyjnym cig- .-
glym uzupelnianiu, jest prdktycznie ilicograniczeny. Kle-
jenie przeprowadza si¢ w autoklawie, w ktérym umieszcza
si¢ rdzenie i w proeciagn 0,5 godziny i temperaturze oto-
czenia poddaje si¢ oddzialywaniu prézni mniejszej od
jednego tora, a nastgpnie zatapia wsad opisang kompozycja
Klejgcy i przesyca nig w ciggu 10 mimut, przy ci$nieniu
okolo 0,1 atmosfery, po czym przez kolejne 10 minut
wytwarza si¢ nadciénienie mz¢du 2 atmosfer. Operacje te
powtarza ei¢ dwukrotmie. Po obcieknieciu syciwa suszy sig
rdzenie w temperaturze 90°C w ciagu 16 godzin i utwardza
w temperaturze 140°C w diagu 8 godzin. Na sklejonym
rdzeniu maluje si¢ pasek shuzgcy do péfniejszego okreslania
wladciwego, wzajemnego pelozenia poléwek przecietego
rdzenia. Przecinanie rdzenia realtzuje si¢ za pomocs tarczy
§ciernej o ziarnie 63 i twardoéci Q przy 4 500 obrotach na
syinyte po uprzsdnim zamocowaniu rdzenia w imadle
ograniczajacym naprezenia mechaniczne, powstajace w bez-
pedredriej strefic miciscs praecinawis. Z pelowek przecie-
tego tdzemia usuwa si¢ ewentualne zadziory, myje rdzes,
a nastepnie po umieszczeniu rdzenia w obejmach zabezpie-
czajacych przed deformacja przy przyloZeniu nacisku do
3 kKN/m?, dogtadza si¢- na mokro powierzchnie przecigcia
mna dogladrarce, stosujac_zawiesing horberundu w oleju.
Po pewsbmym umyciu rdzenia i wypolerowaniu dogtadzo-
nych powferzchni kompletowane s3 -wiatciwe potowki,
a rdzenn podlega koricowemu sprawdzeniu wlasnosci ma-
gnetycznych.

ZastrzeZenie pateatowe

Sposéb wytwarzania obwodéw: magnetycznych dziglo-
nych, zwijanych z taSmy magnetycznej na trzpieniu, wy-
zarzanych a nast¢pnie klejonych i przecinanych, znamien-
ny tym, Ze taSm¢ nawija si¢ ze stalym maprezemiem na
trzpieniy Zaroodpornym, pokrytym sredkiem antyadhe-
zyjnym, po czym rdzend wraz z trzpieniem jest w atmosferze
ochronnej nagrzewany do temperatury 820—850°C, ktorg
utrzymuje si¢ w okresie 2,5—3,5 godzin i z kolei schladza
rdzen do temperatury okolo 300 °C oraz eliminuje atmosferg
ochronmy, mtysuviac prooes schisdzanis do temperstmry -
otoczenia, 3 PO usunigGin tropicnis rdeed jest metsds
proiniowo-cifnioniows wislokrotmie nmasycany srodkiem
kieiacym sporzeinonym na barvie epoksydéw o lephosoi
40100 P z rezpusecrminsikiem oraz utwasdeany w pod-
WYZirOnej temporatarse 3 nastgpnie praccinany ze statym
dociskicm tarcry fcicrma, Po czym pewrierzcheie po proe-
cieciu'sn dogledzane na mokro zawiesing kacborundu wolcim.
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