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(54)(57) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ МАГНИ-

ТОПРОВОДА преимущественно для бал-

ластного устройства газоразрядных

ламп, состоящего из Е - и 1-образных

пластин, заключающийся в том, что

на одном листе выштамповывают проти-

волежащими и плотно прилегающими друг

к другу открытыми сторонами два ря-

да £-образных пластин, а из участков,
образованных между проливолежащими

рядами Е -образных пластин, выштампо-

вывают I -образные пластины, о т -

л и ч а ю щ и й с я тем, что, с

целью повышения производительности,

два ряда Е -образных пластин выштам-

повывают со смещением друг относи-

тельно друга таким образом, что кон-

цы прилегающих друг к другу крайними

плечамиЕ -образных пластин одного

ряда прилегают к концу среднего пле-

ча Е -образных пластин другого ряда,

а I -образные пластины выштамповыва-

ют из участков, образованных между

крайними и средними плечами противо-

лежащих рядовВ -образных пластин, од-

новременно выштамповывают выемки в

крайних плечах Б -образных пластин.
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Изобретение относится к электро-

технике, в частности к способу изго-

товления магнитопровода, состоящего

из Е- и I -образных пластин, использу-

емого преимущественно в балластном

устройстве газоразрядных ламп.

Известен магнитопровод, состоящий

из Е - и двух L -образных пластин,

в котором заложен способ изготовле-

ния, заключающийся в том, что на

одном листе выштамповывают противоле-

жащими и плотно прилегающими друг

к другу два рядаЕ-образных пластин,

причем два ряда Е-образных пластин

выштамповывают со смещением друг от-

носительно друга таким образом, что

крайние стержни соседних пластин од-

ного ряда Е -образных пластин распо-

ложены между крайними и средним стерж-

нями F-ооразной пластины противолежа- 20

щегоряда,а L -образные участки вы-

штамповывают из участков, образованных

между крайними стержнями и средним

плечом двух рядов Е-образных плас-

тин [і] .

Однако недостаток известной кон-

струкции магнитопровода заключается

в том, что пакет пластин состоит из

трех деталей и поэтому имеет недос-

•таточную прочность, так как L -образ-

ные средние части способны к опроки-

дыванию.
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Известен способ изготовления маг-

нитопровода, состоящий из Е - и

I-образных пластин, согласно которому

на одном листе выштамповывают проти-

волежащими и плотно прилегающими

друг к другу открытыми сторонами два

рядаЕ-образных пластин, а из участ-

ков, образованных между противолежа-

щими рядами Е-образных пластин, вы-

штамповывагот I -образные пластины [2J.

Однако в известном способе невоз-

можно изменить величину воздушного

зазора магнитопровода, так как оба

боковых плеча Т-образного стержня,

замыкающего обратный поток, должны

напрессовываться на наружные плечи

Е~образной пластины сердечника, в

результате чего фиксируется опреде-

ленная величина воздушного зазора,

образующегося на участке среднего пле-

ча, которая не может быть изменена.

Это означает, что кромки пластин,

определяющие в собранном состоянии

сердечника воздушный зазор, должны

при штампо-вке иметь очень небольшие

допуска, иначе не удастся выдержать
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необходимую ширину воздушного з-^

Если по электрическим УСЛОРТ1 д..] необ-

ходимо лишь незначительно изменить

воздушный зазор, Ти в этом случае

следует меннІь весь штамп, а прt

незначительном износе инструмента

его нельзя больше применять.

Цель изобретения - повышение про-

изводительности способа за счет повы-

шения рабочих скоростей.

Поставленная цель достигается тем,

что согласно способу изготовления

магнитопровода преимущественно для

балластного устройства газоразряд-

ных ламп, состоящему из £ - и 1-об-
разных пластин, на одном листе вы-

штамповывают противолежащими и плот-

но прилегающими друг к другу открытыми

сторонами два ряда Е-образных плас-

тин, а из участков, образованных меж-

ду противолежащими рядами I -образных

пластин, выштамповывают 1 -образные

пластины, два ряда Е -образных плас-

тин выштамповывают со смещением друг

относительно друга таким образом,

что концы прилегающих друг к другу

крайними плечамиЕ -образных пластин

одного ряда прилегают к концу средне-

го плеча Е-образных пластин другого

ряда, а I -образные пластины выштам-

повывают из участков, образованных

,между крайними и средними плечами

противолежащих рядов Е -образных плас-

тин, одновременно выштамповывагот вы-

емки в крайних плечах Е -образных

пластин.

Благодаря тому, что при предлага-

емом способе вырубки внешние кромки

внешних плеч прилегают друг к другу,

оба паза в них могут быть вырублены

одним единственным штампом, причем

также достигается стабильная установ-

ка этой части инструмента. Кроме то-

го, благодаря cooTBeTCTEviorfleMy испол-

нению штампа кроме двух пазов допол-

нительно может быть выштампован еще

и паз в среднем плече £ -образной плас-
тины средечншеа, служащий для приема

вставки в воздушный зазор.

Способ штамповки по изобретению ра-

ционально может быть выполнен так,

что 1 -образная замыкающая пластина

делается длиннее, чем свободное про-

странство между внешними и средними

плечами двух рядов Е -образных плас-

тин сердечника, вследствие чего

пакет I -образных замыкающих пластин

может быть вставлен с напряжением
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между внешними плечами. Этого можно

добиться также путем штамповки кон-

цов I -образных замыкающих пластин

со скосами, однако, еще с дополнитель-

ным преимуществом, что облегчается 5

введение I -пакета между внешними пле-

чами Е -пакета.

В определенных случаях может ока-

заться полезным увеличение или умень-

шение пространства для размещения

катушки. Эта задача согласно изобре-

тению решается тем, что увеличивает-

ся или уменьшается ширина I -образ-

ных замыкающих пластин. Тем самым

при штамповке получается большая или is

меньшая высота окон между внешними

плечами и средним плечом t -образной

пластины сердечника без возникновения

отходов ферромагнитного материала.

Способ штамповки по изобретению 20

предпочтительно служит для получения

плоской конструкции дросселя, причем

не возникает никаких отходов ферромаг-

нитного материала. Однако возможны

варианты, которые требуют высокой 25

конструкции дросселя без изменения

ширины. Это приводит к тому, что

сумма длин среднего и внешнего плеч

£-образной пластины сердечника отно-
сительно свободного пространства для 30

выштамповки I -образной замыкающей

пластины больше, чем длина I -образ-

ной замыкающей пластины, благодаря

чему возникают незначительные отхо-

ды ферромагнитного материала.

Существенное преимущество предлага-

емого способа заключается в том, что

при необходимости воздушг- го зазора

между средним плечом Е -образной плас-

тины сердечника и I -образной замы-
 4

кающей пластиной, как следствие укора-

чивания среднего плеча, удлиняется

внешнее плечо на величину (сумму)

воздушного зазора, благодаря чему

без дополнительного ферромагнитного

материала получается увеличенное

обмоточное пространство.
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На фиг. 1 представлен магнитопро-

БОД, состоящий из Е - и І -образных

50пластин; на фиг. 2 - .расположение

Е-образных пластин сердечника и

А-образных пластин этого дросселя

при безотходном способе штамповки;

на фиг, 3 - В -образную пластину сер-

дечника и Г-образную замыкающую плас-55

тину со скошенными концами, изготов-

ленные предлагаемым способом; на

фиг, 4 - расположение Е -образных

пластин сердечника и I -образных за-

мыкающих пластин при способе штампов-

ки по изобретению с незначительными

отходами.

Дроссель (фиг. 1) имеет ферромаг-

нитный сердечник, состоящий нэ Е -об-

разных пластин 1 сердечника и I -об-

разных замыкающих пластин 2, Средние

плечи ЗЕ-образных пластин 1 сердечни-

ка охватываются катушкой 4, которая

после намотки надевается на пакет

Е-образных пластин 1 сердечника.

Между I -образной замыкающей пласти-

ной 2 и средним плечом 3 £ -образной
пластины 1 сердечника устанавливается

деформируемая вставка а , входящая

в паз 5, выполненный в среднем пле-

че Е -образной пластины. После того,

как пакет I -образных замыкающих

пластин 2 будет вставлен соответствую-

щим образом между внешними плечами

6 пакета Е -образных пластин сердеч-

ника, насаживается непосредственно

после этого зажимная шина 7, которая

вверх и внутрь загнутыми продольными

кромками 8 охватывает концы внешних

плеч 6 и загоняется своими продоль-

ными кромками 8 в выемки 9 на внеш-

них плечах 6.

Фиг. 2 позволяет понять, как

Е-образные пластины 1 сердечника и

I-образные замыкающие пластины 2

для дросселя по фиг. 1 получаются

безотходно из листовой полосы. Для

достижения безотходной штамповки на •

одном листе выштамповывают противо-

лежащими и плотно прилегающими друг

к другу открытыми сторонами два ряда

Е-образных пластин, причем два ряда

Е-образных пластин выштамповывают со

смещением таким образом, что всегда

концы 10 внешних плеч 6 двух Є -об-

разных пластин 1 одного ряда прилега-

ют к концу среднего плеча 3 £ -об-
разной пластины 1 другого ряда сердеч-

ника. При этом смещенном расположе-

нии противоположно направленных

Е-образных пластин t сердечника по-

бочно получаются благодаря штампов-

ке участков,находящихся между внеш-•

ними плечами 6 и средними плечами 3

двух рядов Е -образных пластин соот-

ветственно две I-образные замыкаю-

щие пластины 2.

Выемки 9 (фиг. 2) на внешних пле-

чах 6 и паз Ь в среднем плече 3,

служащий для приемки вставки а в

воздушный зазор, как следствие сме-
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ценного положения Е -образных пластин
1 сердечника, вырубаются одним единст-
венным штампом.

Для облегчения введення и запрес-
совки увеличенной величины I -образ- 5
ного пакета между внешними плечами 6
Е-образного пакета концы I -образных
замыкающих пластин 2 имеют скосы 11,
которые, естественно, направлены про-
тивоположно скосам 12 на Е -образ- *°
ных пластинах сердечника (фиг. 3).

Фиг. 4 показывает расположение
Е-образной пластины 1 сердечника и
I-образной замыкающей пластины 2 при
способе штамповки с малыми отходами. 15
Сумма длин среднего плеча 3 и внешне-

го плеча 6Е -образной пластины 1 по
отношению к свободному участку і«я
вырубки I -образной замыкающей плас-
гкны больше, чем длина I -образной
замыкающей пластины, благодаря чему
возникают отходы А ферромагнитного
материала.

Преимущество предлагаемого способа
по сравнению с известными заключает-
ся в том, что обеспечивается возмож-
ность длительной работы выштамповоч-
ного инструмента и более высоких ра-
бочих скоростей.'Кроме того, при не-
боль'ших изменениях воздушного зазора,
не требуется изменений штамповочного
инструмента.

6 2 3 1 2 Є

(Риг. 2
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