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(54) (57 I СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МАГНИ-
ТОПГОВОДОВ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ИНДУКЦИОННЫХ
УСТРОЙСТВ, включающий продольную рез-
ку ленты электротехнической стали на
полосы требуемой ширины, намотку по-
лосы в рулон, поперечную резку поло-
сы, создание напряженного состояния
в материале и отжиг в печи, о т л и -
ч а ю щ и й с я тем, что, с целью
упрощения технологии и снижения по-
терь на перемагничивание стали маг-
нитопровода за счет создания ориен-
тированного напряженного состояния,
отжиг проводят до проведения попе-
речной резки посредством сматывания
полосы с рулона и ее транспортировки

 s

через печь и одновременно создают S
пластически напряженное состояние
в материале растяжением полосы в
направлении ее транспортировки.
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Изобретение относится к техноло-
гии изготовления магнитопроводов ин-
дукционных устройств , например "транс-
форматоров , и может быть использова-
но в электротехнической промышлен-
ности. 5

Известен способ изготовления плас-
тин магнитопроводов электрических
индукционных устройств, включающий
продольную резку исходного широкого
рулона на отдельные полосы требуемой Ю
ширины, поперечную речку полосы на
мерные по длине пластины, отжиг плас-
тин ( поштучно ) в проходной печи ["I J.

Однако известный способ не обес-
печивает достаточную степень восста- «с
яов/іения электромагнитных характерис-
тик стали и недостаточно производи-
телен .

Наиболее близким к изобретению
является способ изготовления магни-
топрозодов электрических индукцион- *
них устройств, включающий продольную
резку ленты электротехнической стали
на полосы требуемой ширины, намотку
полосы в рулон, поперечную резку поло-..
сы, создание напряженного состояния
в материале и отжиг в печи [2].

Недостатками этого способа являют-
ся сложная технология изготовления
и недос гаточная эффективность отжига,,
так как при его проведении создается 30

неориентированное напряженное состо-
яние .

Цель изобретения - упрощение тех-
нологии и снижение потерь на перемаг-
ничивание стали магнитопровода за счет 35
создания ориентированного напряженно-
го состояния.

Поставленная цель достигается
тем, что согласно способу изготовлен ,
ния магнитопроводов электрических ин~40
дукционных устройств, включающему про-
дольную резку ленты электротехничес-
кой: стали на полосы требуемой ширины,
намотку полосы в рулон, поперечную
резку полосы, создание напряженного АС
состояния в материале и отжиг в пе-
чи, отжиг проводят до проведения по-
перечной резки посредством сматыва-
ник полосы с рулона и ее транспорти-
ровки через печь и одновременно соз- __
дают пластически напряженное состоя-
ниє в материале растяжением полосы
в направлении ее транспортировки.

Способ изготовления магнитопро-
водов электрических индукционных
устройств осуществляется следующим 55
образом.

Для изготовления пластинчатых
магнитопроводов трансформаторов рулон

исходного материала из электротехни-
ческой стали устанавливают на раз-
матывающее устройство линии продоль-
ного раскроя стали, исходный матери-
ал разрезают на полосы, например, с
помощью дисковых ножей, затем полосы
сматывают в рулоны на наматывающем
устройстве. После этого рулон требуе-
мой ширины устанавливают на разматы-
ватель перед проходной печью отжига.
Затем полосу пропускают через про-
ходную печь и закрепляют на наматы-
вающем устройстве.

Отжиг полосы ведут при ее непре-
рывной транспортировке в псчм '.ерез
зону нагрева и охлаждения со ч. чорогтьго
6-30 м/мин, обеспечивая температуру
стали в зоне нагрева 400-850°С. При
транспортировке полосу подвергают
растягивающим усилиям 0,1 - 1,0
кгс/мм

2
. После этого,отожженный ру-

(

лон транспортируют к линии попереч-
ного раскроя и разрезают на мерные
по длине пластины, необходимые для
сборки магнитопроводов трансформато-
ров . При этом возможно совмещение
линии продольной резки, устройств
натяжения и печи отжига.

Приведенный режим определяется
-на основании экспериментальных дан-
ных, полученных для электротехничес-
ких холоднокатаных сталей, нашедших
• широкое применение при производстве
магнитопроводов силовых трансформа-
торов и др. индукционных устройств,
таких как стали марок 3404, 3405
по ГОСТ 21 427.1-75.

При изготовлении магнитопроводов
предлагаемым способом напряженное
состояние при отжиге создается таким
образом, что вызывает некоторые плас-
тические деформации в стали в направ-
лении ее прокатки (ориентированное^
анизотропное напряженное состояние).
Указанная обработка позволяет даже
после поперечной резки "отожженной по-
лосы получить некоторое повышение
магнитных свойств стали магнитопрово-
да (снижение до 5% удельных потерь
на перемагничивание, снижение чувст-
вительности к прессующему давлению,
снижение уровня магнйтострикционного
шума ). При этом величина относитель-
ного удлинения при пластической дві*
формации стали составляет 0,05 -
0,22%.

Изобретение позволяет упростить
технологию изготовления магнитопро-
водов электрических индукционных
устройств и снизить потери на пере-
магничивание стали магнитопровода.
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