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l§radime pateiktas patobulintas alternatoriaus (generatoriaus) poliaus gamybos procesas, kuriame
pasiekiami optimalls santykiai tarp keliamo triuk§mo, iSéjimo galios, magnetinés skvarbos, medziagy
atsparumo ir svorio centro vietos. Gamybos procesa sudaro karstasis kalimas, apipUtimas sméliu, fosfatavimas,
altasis kalimas ir apdailinimas, kurj sudaro siégimas, lenkimas ir gridinimas. 15radime apradytas procesas
suteikia galimybe pagaminti generatoriaus poliy, keliantj mazesnj triuk8ma ir duodant] didesne i$éjimo srove.
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&is isradimas nagrinéja alternatoriaus poliy gamybos
bida. Alternatorius /generatorius/ paprastail yra
naudojamas automobilyje ir jis yra sukamas dirzine
pavara, jungiancia generatoriy su automobilio varikliu.
Dél generatoriaus rotoriaus sukimosi yra gaminama
elektros energija, kuri daugiausia naudojama
akumuliatoriaus baterijai, esanc¢iai automobilyje.,
ikrauti, o akumuliatoriuje sukaupta elektros energija
yra naudojama varikliui paleisti. Transporto priemonese
naudojamy generatoriy rotoriai sukasi daugiau negu
15000-22000 sikiy per minute greic¢iu. Dabar automobiliy
pramonéje smarkiai konkuruoja generatoriy gamintojai,

siekiantys pigiausiai pagaminti geriausia generatoriy.

Tac¢iau zodis "geriausias", kuris taikomas
generatoriams, nevisada taip paprastai nusako
generatoriy.

Optimalus generatorius turi buti mazo svorio ir
nedideliy matmeny, duoti didele igéjimo galig ir kelti
mazg triukdmg. Pagrindiné kiekvieno generatoriaus dalis
yra jo poliai. Generatoriuje yra du poliai, kurie
sumontuoti susietai vienas pries kitag ant rotoriaus
veleno, ir Jjie abu gaubia rotoriaus rite. Poliy
konstrukcija lemia generatoriaus igéjimo galios dydi ir
tuo pat metu poliai yra pats didziausias generatoriaus

kuriamy triuks$my Saltinis.

Deja, priemonés, kurios naudojamos dél poliy struktiros
atsiradusiam triuksmui mazinti, daznai nepalankiail
veikia generatoriaus igejimo galig. Be to, poliy pirsty
svorio centro padétis turi dideles itakos ply$io tarp
rotoriaus ir statoriaus plociui. pDél poliy svorio
centro neoptimalaus nustatymo ir netinkamy poliy
gamybos bludy poliy pirstai, kai rotorius sukasi dideliu
greic¢iu, 1linke $&iek tiek atsilenkti 1 i8ore. Taigi
svorio centro padéties optimalus nustatymas sudaro
galimybe plyS$io plo¢iui tarp rotoriaus ir statoriaus
susiaurinti ir tuo bidu leidzia padidinti generatoriaus
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poliy pirsty svorio centro padeties, anks&iau minétas
plysys turi biiti padidintas, jvertinant tai, kad poliy
pirstai, esant dideliems silkiams, atsilenks i iSore, ir
todél jie galés uzkabinti ir sugadinti statoriy bei
pati generatoriy. Dél to, kas buvo pasakyta, kai poliai
yra gaminami S$tampavimo bidu, po gtampavimo atlenkiant
pirstus nuo é;ampavimo plokstumos, kai kuriy pirsty
mikrostruktiros grideliy orientacija i poliaus pagrindg
sudaro smaily kampg, kuris priklauso nuo poliaus pirsty
ir poliaus pagrindo kampo. Dél s$iy aplinkybiy dideliy
sikiy metu sumazeja pirsty sugebéjimas atlaikyti
lenkimg. Todél, kai poliai yra gaminami Stampavimo
bidu, plysys tarp rotoriaus ir statoriaus turi biti
padidintas tam, kad biity jvertinta tikimybé, jog poliuy
pirstai gali atsilenkti iZorén dideliy sikiy metu.

Taigi, kaip suprantame dabar pagal auksciau pateikta
aisgkinimg, generatoriaus rotoriaus konstrukcija
neisvengiamai turi tenkinti tam tikras sglygas.

diuvolaikinis technikos 1lygis yra toks (US 3780413, US
4558511, US 5137586, FR 2676873, EP 0213981, GB 1571276
ir kt.), kad Zinomi generatoriai turi tokius gabaritus
ir svorji, kad galima gauti pakankamg iséjimo galig,
todel automobiliy gamintojai telkia pastangas
generatoriy keliamam triukdmui mazinti. Poliy pirsty
forma ir konfigliracija yra daroma tokia, kad, didéjant
oro srautui, bilty sudaromos sglygos tam oOro srautul
tekéti be triuksmg sukelianc¢iy turbulentiSkumy. Tuo
biidu didelis generatoriy poreikis iSvysté toki gamybos
procesg, kuris turéty optimizuoti generatoriaus i5éjimo
galig, kai poliy pirstai yra sukonstruoti taip, kad
labiau sumazéty triuksmas negu padidety iséjimo galia,
ir todél yra siekiama surasti geriausia santyki tarp
iy abiejy parametry. §1i problema buvo svarbiausia

isradimui.
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Be to, yra 1labai svarbu sudaryti salygas, kad
generatoriaus rotoriaus ir statoriaus elektros rités
apvijos bty kiek imanoma Zemesnéje temperatiiroje.
Todél, kaip yra Zzinoma, prie rotoriaus veleno yra
jtaisoma maziausiai viena ventiliacijos véduoklé, kuri
montuojama rotoriaus korpuso isoréje. Ventiliacijos
véduoklés sukeltas oro srautas patenka | rotoriaus
korpuso vidy per jame padarytas kelias kiaurymes. Tokio
tipo konstrukcija, kuri detaliai parodyta Fig. 1, yra
neefektyvi todel, kad ventiliacijos veduokle ir
generatoriaus rotorius yra atskirti wvienas nuo kito
korpusu. Dar blogiau, kad rotoriaus korpuse esancios
kelios kiaurymés didina triuks$ma, kuris automobiliy
pramoneés gaminiams yra nepageidautinas. Kadangi,
didéjant temperatirai, vario varza dideja, tail efektyvi
generatoriaus ventiliacija palaiko vario varzg
santykinal mazo dydzio. O kadangi tarp vario varZos ir
elektros srovés stiprio yra atvirks§c¢ias proporcingumas,
tai, temperatirai didéjant, sukurtos generatoriaus
ritéje srovés stipris santykinai mazeja. Taciau, kaip
Zzinoma, magnetinis srautas yra proporcingas elektros
srovés stipriui, tai generatoriaus i$éjimo galia yra
tiesiogial susieta su temperatira (t. y. temperatirai
didéjant, iséjimo galia mazéja). Todel atsiranda
poreikis sukurti gera generatoriaus aus$inimo sistemg,
kuri nepadidinty generatoriaus keliamo triuksmo.

Sis isradimas nagrinéja patobulintg generatoriaus poliy
gamybos biidg. ISradimo procesa sudaro $ie tarpusavyje

susieti tikslai ir poZymiai:

(A) Pagal &j isradimg generatoriaus poliy gamybos
pradzioje plieno strypas yra dalijamas 1 smulkius
gabalus 3altojo pjovimo bldu. Kiekvieno atpjauto strypo
gabalo dydis yra nusakomas norimu gauti poliaus tariu,

atlikus pirmgji kar$tojo kalimo veiksmg.
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(B) Po to kiekvienas atpjautas plieno strypo gabalas
yra kaitinamas iki artimos plieno lydymosi temperatiros
taip, kad kiekvienas gabalas pasidaryty minksStas. Tada
kiekvienas gabalas karstojo kalimo prese formuojamas
taip, kad jis igauty poliaus ruosinio pradine formg,
kuri beveik panasi i baigtg poliy. 8i karstojo kalimo
operacija susideda i8§ trijy etapy: pirmiausia, strypo
gabalas yra suplojamas, po to dedamas tarp dvieju
irenginio daliy, kurios po to yra kartu suspaudziamos,

kad gabalas jgauty pradine poliaus ruosinio formg.

(C) Po to poliaus ruosinys, igijes prading formg, Yyra
mechaniskai nuvalomas, Jji dideliu 'slégiu apipuc¢iant
smulkios medziagos (pavyzdziui, smélio) srove, kad bity
pasalinti pavirsiaus nelygumai, pavyzdziui, nuodegos ir
gelezies oksidai, dar po to yra chemiékai apdorojamas
keliose fosfatavimo voniose. Tokia fosfatavimo
operacija dar vadinama vparkerizacija". Kadangi
fosfatavimo operacijos metu poliaus pavirsius issitepa,
todél padidéja po to einanc¢iy Salto kalimo procesy

efektyvumas.

(D) Po to pradine formg jgijusiam poliaus ruosiniui
taikoma $altojo kalimo operacija, kurios metu pradine
forma jgijes poliaus ruosinys yra veikiamas dideliu
slégiu, kad sumazéty storis ir tuo paciu issilyginty
plieno griidétoji struktira. Taip gaunama antroji forma.
Tam tikromis kryptimis, antrgja formg igijusio poliaus
ruo&inio storis gali bati sumazintas ne daugiau kaip
10% palyginti su pradine forma. Pareiskéjas sugalvojo
blidg, kuris prading formg turintj poliaus ruo8ini
galtojo kalimo proceso metu tam tikrose ©poliaus
ruosinio vietose veikia didesne jéga taip, kad vienose
poliaus ruo$inio vietose grudeliy savybés pakeiciamos
kitaip negu kitose vietose. Be to, kadangi

patentuojamasis polius yra gaminamas 1§ mazo anglingumo
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plieno, ploksc¢iy grideliy tiesiosios linijos gali biiti
formuojamos $altojo kalimo proceso metu. Atlikus
saltojo kalimo operacijg nuo pradine formg igijusio
poliaus ruosinio pavirsiy pasalinami kreivumai, kurie
buvo reikalingi tam, kad buty lengviau prading formg
igijusi poliaus ruosini isimti 18 karstojo kalimo
preso. Tuo bidu baigtame poliuje kai kurie pavirsial
pasidaro statmeni vieni kitiems, tadiau, Jjei $§ie
statmeni pavirsiai bﬁtq suformuoti karstojo kalimo
preso irenginyje, prading formg igijusi poliaus ruo$ini
bty labai sunku is$imti i$ preso gamybos proceso metu.
Taigi reikia uztikrinti nedidelius plok&tumy statmenumo
nuokrypius karitojo kalimo prese, kad bty lengviau
pradine forma igijusi poliaus ruodini isimti 18
karstojo kalimo preso. PloksStumos pasidaro statmenos,
kai saltojo kalimo proceso metu metalas yra slegiamas.
Be to, s8altojo kalimo proceso metu nuo pradine formg
igijusio poliaus ruoSinio yra nukertamos atplaisos,
kurios buvo susidariusios pavirdiy lietimosi vietose
irenginyje, naudojamame karstojo kalimo operacijos

metu.

(E) Po Saltojo kalimo ir $altai kalto poliaus ruo$inio
isoreje susidariusiy atplaisy nukirtimo 8&altai kaltas
poliaus ruo$inys yra apdorojamas dviem stadijom, kurias
pareiskéjas ir vadina taltai kalto poliaus ruo$inio

apdailinimu. 8§i dviejy stadijy apdailinimg sudaro
kietinimo veiksmas, taip pat dviejy etapy kiaurymés per
poliaus centrg, per kurig véliau bus perkistas

generatoriaus rotoriaus velenas, formavimo veiksmas,
bei dar dviejy veiksmy procesas, susidedantis 18§
kietinimo ir 1lenkimo. Be to, dar apdailinimas turi
neiprasta i&spaudimo veiksmg, kuris skirtas tikslios
formos cilindrinei ir centruotai kiaurymei formuoti.

Tai yra bitina norint isvengti gaminamo generatoriaus



10

15

20

25

30

6 LT 4118 B

rotoriaus sukimosi iSsibalansavimo. Apdailinimo metu

suformuojama tre¢ioji galutineé poliaus forma.

(F) Po to apdailintas polius yra pamerkiamas i 14 pH
vonig cinko stearatams nuo pavirsiaus pasalinti, o po
to ' yra gridinamas, ji kaitinant ir vésinant
kontroliuojamoje aplinkoje. Tai bus smulkiai aprasyta
toliau. Buvo nustatyta, kad cinko stearatai, esantys
metalo pavirsiuje, trukdo virinimo operacijoms.
Pagalinus cinko stearatus, ventiliacijos veéduoklé gali
bliti privirinta prie kiekvieno poliaus uZpakalinés
dalies pavirsiaus. Gridinimo .. veiksmas isSplecia
gridetgjag poliaus struktiirg taip, kad padideja poliaus
medZiagos magnetiné skvarba, o tai padidina magnetini
srautg, sklindantji grandine, sudaryta 1§ generatoriaus
rotoriaus poliy ir statoriaus. Pareiskejas atrado
gridinimo veiksmo temperatiry intervala, kuriame
gridetoji struktiira sustambéja iki optimalaus dydzZio.
Vesimo trukme yra taip parinkta, kad biity valdomas
karbido ir perlito kiekis plieno griidétojoje
struktiroje. Perlitas, kurio yra mazo anglingumo
pliene, difunduocja grudétojoje struktiroje ir didina
magnetine skvarbg. Kita vertus, veésimo trukmé parenkama
tokia, kad geriausiai nusodinty karbidg 1 grideliy
sandirg taip, kad pageréty galutinai baigto poliaus
veikimas. Jel vésty per greitai, karbidas nedifunduoty
i griudeliy sandiras ir poliaus savybes pablogety. Ta
inertiné aplinka, kurioje polius grudinamas, sudaryta
i8 azoto ir vandenilio mi&inio ir gridinimo metu

apsaugo poliaus pavir$iy nuo oksidacijos.

(G) Gaminant poliy pagal §i isradimg, poliaus medziagos
magnetineé skvarba, palyginti su poliy, pagaminty kitais
bidais, padidéja 1iki optimalaus dydzio. Pagal §i
isradimg polius gali biti padarytas su poliy pirstais
sukonstruotais taip, kad blty sumazintas keliamas
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triuksdmas, kartu optimizuojant generatoriaus, turincio
pagal $§i isradimg pagamintus polius, iSéjimo galig. Be
to, kadangi pagal §&i 1iSradimg poliy pirstai yra
pagaminti taikant karstojo kalimo procesg, juy gruadetoji
struktiira yra orientuota lygiagrec¢iai likusios poliaus
dalies struktirai, taigi pirstai yra ypatingai tvirti
ir wvisiskai atsparts lenkimo Jjégoms, kurios Jjuos
veikia, kai rotorius sukasi dideliu greiciu,
pavyzdziui, daugiau negu 15000-20000 sikiy per minute.
Toks polius gali biati palygintas su poliumi, kuris
pagamintas pradZioje taikant Stampavimo operacijg, o po
to pirstus lenkiant iki Jjy galutinés konfiglracijos.
Kaip apie tai parasyta aukééiéu, kai yra didelis
sukimosi greitis, tokia struktiira néra atspari
veikian&ioms 1lenkimo jégoms, todél generatorius turi
biti sukonstruotas taip, kad turety didesni ply$i tarp
rotoriaus ir statoriaus, negu dgeneratoriaus, Xkurio

polius padarytas pagal &1 isradimg. Todel padidéja jo

.....

Taigi pirmasis 8&io isradimo tikslas yra pateikti

patobulintg generatoriaus poliaus gamybos procesg.

Kitas $io isradimo tikslas - pateikti toki patobulintg
gamybos procesg, kuri sudaro keli specialiai parinkti
veiksmai, padidinantys pagaminto poliaus grudetaja

- struktlirg ir tuo pa¢iu magnetine skvarbg.

Dar kitas 8§io isradimo tikslas - pateikti toki poliaus
gamybos procesg, kuriame paskutinés operacijos metu yra
sujungiami perforavimo, lenkimo ir mechaninio
apdorojimo veiksmai ] vieng dviejy daliy veiksmg, kad

sumazety kaina.
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Ir dar kitas &io i3radimo tikslas - pateikti toki
gamybos procesgq, kuriame gridinimo operacija yra
atliekama inertineéje aplinkoje.

die ir kiti &io idradimo tikslai ir pozymiai bus geriau
suprantami i% toliau pateikto smulkesnio procesy

apragymo, kuris iliustuojamas bréziniais.

Fig. 1 yra parodyta aksonometrine projekcija
generatoriaus, isskaidyto i atskiras dalis ir turincio

polius, pagamintus pagal pateikiamg isradimo aprasymg.

Fig. 2 yra parodytas kito surinkto generatoriaus

dalinis pjuvio vaizdas.

Fig. 3 yra parodytas pailgas plieno strypo gabalas,

kuris pagamintas $altojo pjovimo badu.

Fig. 4, 5 ir 6 yra parodyti skersiniai pjuviai
irehginio, kuriame atliekama karstojo kalimo operacija

pailgam plieno strypo gabalui, parodytam Fig. 3.

Fig. 7, 8, 9 ir 10 yra atitinkamai parodyti irenginio
ir poliaus ruosinio tuose jrenginiuose skersiniai
pjaviai, iliustruojantys 8$altojo kalimo procesg pagal

§i iSradimg.

Fig. 11 yra parodytas jrenginio ir poliaus ruo$inio
tame jirenginyje skersinis pjuvio vaizdas, kai vyksta
pagal &i isradima apdailinimo pirmojo veiksmo pirmasis

etapas.

Fig. 12 yra parodytas jrenginio ir poliaus ruosinio
tame jirenginyje skersinis pjavio vaizdas, kai vyksta
pagal &j isradima apdailinimo pirmojo veiksmo antrasis

etapas.
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Fig. 13 yra parodytas jirenginio ir poliaus ruo$inio
tame jrenginyje skersinis pjlvio vaizdas, kai vyksta
pagal 5i isradimg apdailinimo antrojo veiksmo pirmasis

etapas.

Fig. 14 yra parodytas irenginio ir poliaus ruosinio
tame irenginyje skersinis pjuvio vaizdas, kai vyksta
pagal &i isradimg apdailinimo antrojo veiksmo antrasis

etapas.

Fig. 15 vyra parodyta pagal. §] isSradimg grudinimo

temperatiiros priklausomybé nuo laiko.

Fig. 16 yra parodytas skersinis pjlvis Ziedo, skirto
poliaus, pagaminto pagal §i iéfadimq, elektriniams

matavimams.

Fig. 17 yra parodyta poliaus dalies skersinio pjivio
vaizdas, kuriame paZymétos atitinkamos sritys, kuriose

yra analizuojama gridétoji struktira.

Fig. 18, 19 ir 20 yra pateiktos mikrostruktiros
fotografijos, rodan¢ios atskiry viety, pazyméty Fig.
17, gradétaja struktira, kai polius nebuvo grudintas.

Fig. 21, 22 ir 23 parodyti Fig. 18, 19 ir 20 tapatis
vaizdai, kai polius buvo gridintas taip, kaip pateikta

§io isradimo aprasyme.

Fig. 24 yra parodytos magnetinés indukcijos B,
isreikstos teslomis, priklausomybés  nuo magnetinio
lauko stiprio H, i8reik8to ampervijomis i milimetra,
diagramos, kai vienas polius pagamintas pagal S$iame
aprasyme pateiktg biudg (briks$niné 1linija), o Kkitas

polius pagamintas Zinomu blidu (istisineé linija).
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Fig. 25 yra parodytos magnetinés skvarbos Lt
priklausomybés nuo sroveés stiprio I, isreiksto
amperais, diagramos, kai poliai tokie patys kaip ir

figtroje 24.

Fig. 1 ir Fig. 2 yra parodyti du skirtingi
generatoriai, kuriy poliai pagaminti pagal pateikiamg
isdradimo aprasymg. Fig. 1 yra parodyta generatoriaus,
isskaidyto 1 atskiras dalis ir turin¢io polius,
aksonometrineé projekcija, o Fig. 2 - kito surinkto
generatoriaus dalinis pjtavio vaizdas. Fig. 1 visas
generatorius paZymétas nuoroda 1..Si generatoriy sudaro
korpuso dalys 2 ir 3, tarp kuriy fiksuotai imontuotas
statorius 4. Rotorius 5 yra sudarytas 1§ poliy 6, kurie
turi po kelis aplink apskritimu isdestytus pirstus 7, o
poliai 8 yra sumontuoti vienas prie$§ kitg taip, kaip
parodyta Fig. 1 ir 2.

Kaip geriau matyti Fig. 2 parodytame generatoriaus
vaizde, rotoriaus 9 viduje yra apvija 10, kurig gaubia
poliaus 11 pirstai 12. Kad galéty suktis statoriaus 13
viduje, rotorius 9 turi veleng 14, kuri laiko guoliai
15. Be to, kiekvienas polius 11 turi skyle 16, kurios
dydis toks, kad bility galima jkisti veleng 14.

Korpusai 17 ir 18 (Fig. 2) centruoja statoriy 13 ir
rotoriy 9, kuris turi ventiliacine veduokle 19, tvirtai
privirintg prie kiekvieno poliaus 11 (Fig. 2).
Ventiliacinés veéduokles 19, besisukan¢ios kartu su
poliais, yra skirtos generatoriui au$inti. Fig. 1 yra
parodytas vienas ventiliatoriaus véduoklés 20 montavimo
variantas, kai ventiliatoriaus veduokle 20 yra
montuojama korpusy 2 ir 3 isoreéje. Fig. 2 yra parodytas
kitas ventiliatoriaus veéduoklés 19 montavimo variantas,
kai ventiliatoriaus veéduokle 19 yra tiesiog privirinta

prie kiekvieno poliaus ir sukasi kartu su juo.
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I8 auksé¢iau pateikto (Fig. 1 ir 2) poliy 8 ir 11,
pagaminty pagal 8io iSradimo aprasyma, aiskinimo Jjuy
funkcionavimo ypatybes turety biti neblogai

suprantamos.

Isradybinio proceso metu parei$kejas nustate, kad Zzemo
anglingumo plieno atitinkama griidetoji struktiira didina
baigto poliaus magnetine skvarbg. Be anglies,
pareigkéjo naudojamame Zemo anglingumo pliene paprastai
yra randama kitokiy priemaisiniy elementy, tokiy kaip
Cr, Mo, Ni, Co, Cu, Nb, Ti, V, W, Pb, B, As, Se. Kaip
bus smulkiau apradyta toliau, $ie.esantys priemai$iniai
elemental vaidina svarby vaidmeni formuojantis

gridétajai struktiirai gridinimo proceso metu.

Pareiskéjas nustaté, kad, ruosiant plieno gabalg
karstajam kalimui, yra optimalu tai daryti i8 plieno
strypy $altojo pjovimo biidu taip, kad gautasis pailgas
plieno strypo gabalas biity tokio ilgio (Fig. 3), kad jo
tiris atitikty mazdaug poliaus tlri, kuri jis igytuy po
karstojo kalimo.‘Po to, kai strypas yra supjaustytas
gerai Zinomu bidu, kiekvienas plieno gabalas yra
kaitinamas iki temperatiiros, artimos plieno lydymosi
temperatiirai, taip, kad kiekvienas gabalas suminkstéty.
Tada kiekvienam gabalui yra taikomas trijy etapy

karstasis kalimas.

Plieno gabalas paprastai yra cilindrineés
konfigGracijos, tai yra turi apvalig iSore ir yra
pailgas pagal isilgine as$i. Karstojo kalimo proceso
veiksmo pirmajame etape (Fig. 4) plieno gabalas yra
dedamas ant laikiklio igilgine asimi statmenai
laikiklio ploksStumai. Po to plieno gabalas yra
veikiamas atitinkama jéga, kad ji suploty taip, jog jis
horizontalia kryptimi labai i&siplésty, o vertikalia
kryptimi, t. y. buvusios i8ilgineés aSies kryptimi, kad
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sutrumpéty. Plieno gabalo deformavimas turi buti tokio
dydzio, Jjog jis garantuoty, kad medZiaga dengs visa
véliau naudojamo jirenginio pavirsiy. Dar kitu poZiiriu
Fig. 4 parodytas plieno gabalo deformavimas tinka
pasalinti plieno gabalo pavirs$iaus nuodegoms, Kkurios
atsiranda kaitinimo proceso, jivykusio prie$ Fig. 4

parodyta etapa, metu.

Karstojo kalimo proceso antrajame ir tre¢iajame etape
(Fig. 5 ir 6) suplotas plieno gabalas yra tuoj pat
idedamas tarp dviejy irenginio pusiy, viena 18
irenginio pusiy yra nejudama, O kita - Jjudama ir
atitinkamai suderintai sumontuota su pirmaja puse, be
to, pastaroji pusé kartu su pirmgja jrenginio puse gali
didele jéga atitinkamai veikti suplotaji plieno gabalg,
kad pabaigus kardtojo kalimo procesa plieno gabalas
igauty apytikre poliaus formg. Turéty biti suprantama,
jog karsdtojo kalimo jirenginio kampai tarp vidiniy
sieneliy yra padaryti &iek tiek buki, kad padarytg
poliaus ruo$ini i$ irenginio blty lengviau i&imti.
Visiskai baigto poliaus atitinkamos sienelés turi biti
statmenos viena kitai, tac¢iau, Jei karstojo kalimo
irenginio atitinkamos sieneles bty padarytos statmenos
viena kitai, tai karstai kalta pradinés formos poliaus
ruosini bility sunku isimti i8 jrenginio. Taigi Siek tiek
buki kampai tarp vertikaliy ir horizontaliy jrenginio
pavirsiy leidzia lengviau isimti kalta gabalg, kuris
bus toliau apdorojamas. Suplotas plieno gabalas yra
presuojamas tarp jirenginio, parodyto Fig. 5, pusiy, kad
bty pagamintas poliaus ruosinys, turintis toki pati
tdri, koki Jjis turés po veiksmo, kai bus panaudotas
irenginys, parodytas Fig. 6. Poliaus ruo$inio, kuris
gaunamas atlikus veiksmg su jrenginiu, parodytu Fig. 5,
plokstumy sandlry konfigiracija turi bati didesniy
spinduliy uz tuos spindulius, kuriuos turés baigto

poliaus ploksStumy sandiry konfigtiracija. Tai daroma
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tam, kad medziaga, veikiama maZesnés Jjégos ir
trinties, galéty lengviau uzpildyti tlrji. Tokiu biudu
yra sumaZinamas jrenginio dévéjimasis,. taip pat ir
irenginio gadinimo galimybe yra daug mazesné. Po to kai
poliaus ruo$inys yra apdorotas irenginiu, parodytu Fig.
5, irenginys, parodytas Fig. 6, yra naudojamas formuoti
poliaus ruosSiniui, turiné¢iam tikslesnius matmenis,
kuriuos Jjis turi turéti pries 8altaji kalimg, t. Y.

pirmosios formos matmenis.

Kadangi kalimo procesui palengvinti plieno gabalas buvo
kaitinamas beveik iki plieno 1lydymosi temperatQros,
tai, kai, baigus karstaji kalimg, plienas vésta, ant
pradinés poliaus ruo$inio formos pavirgiaus atsiranda
tam tikras kiekis nuodegy ir kity pavir$iaus nelygumy.
Todél, baigus karstaji kalimg, kiekvienas poliaus
ruodinys yra apipud¢iamas, pavyzdziui, smeliu. Toks
pitimas sméliu' nuvalo bet kokias metalo nuodegas 1ir
sumazina pradinés poliaus ruo$inio formos pavirgiaus

nelygumus.

Po to, kai kekvienas poliaus ruodinys yra suformuotas
ir nuvalytas pudiamu sméliu, jis yra fosfatuojamas, t.
y. kiekvienas poliaus ruodinys yra merkiamas i} daugeli
voniy. Apipitimas sméliu ir fosfatavimas yra placgiai
taikomi gaminant plieno komponentus, ir $ie procesai
poliaus ruo$iniuil yra atliekami iprastu badu.
Fosfatavimo proéese poliaus pavirgius iSsitepa, o tail
padidina po to einan¢io Saltojo kalimo efektyvumg.

Véliau kiekvienas poliaus ruo$inys yra 8altai kalamas
taip, kaip parodyta Fig. 7 - 10. S8altojo kalimo metu
poliaus ruosinys yra dedamas i jranki, o kitas irankis
slegia poliaus ruosini slégiu nuo 50000 iki 70000 psi,
taip metalas suspaudziamas ir jo matmenys sumazinami ne

daugiau kaip 10%. Reikia paminéti, kad irenginys
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naudojamas Saltajam kalimui, yra padarytas taip, kad
neturety bukyjuy kampy, kurie pradzioje buvo reikalingi,
kad bty galima lengviau isimti pradinés formos poliaus
ruosini i8 karstojo kalimo irenginio. Taigi po to, kai
galtojo kalimo procesas Yyra baigtas, auk&¢iau mineéti
pavirsiai yra statmeni vienas kitam, kaip tai yra
bitina baigtam poliui. Saltojo kalimo proceso metu yra

suformuojama antroji tarpine forma.

Kaip tai yra parodyta jvairiose figlrose, polius turi
centrine atitinkamo reljefo dali, vadinamgji pusserdi.
Saltojo kalimo proceso metu metalo gradétoji struktira
yra susiplojusi, nes metalas buvo slegiamas, kad
sumazéty matmenys. Del pusserdzio matmeny, kaip
parodyta figlrose, 1ir dél jirenginio tam tikry matmeny,
parodyty Fig. 7 - 10, 8$altojo kalimo metu poliaus
ruosinio pusSerdzio didesnis plotas yra veikiamas
didesne jéga, todél &ia slegimo jegos yra didesnés negu
kitose poliaus vietose. Praktigkai poliaus pusSerdis
gali gauti net dvigubai didesng slégimo Jjega negu
poliaus i%oré. Projektuodamas galtojo kalimo irangg,
turind¢ig padidinta pusSerdi veikianéia slégimo Jjégg.
pareiskéjas nustateé, kad pusserdzio grideliai pasidaro
stambesni tada, kai jie kaitinami gridinimo proceso
metu. Kadangi generatoriaus rites kuriamas magnetinis
srautas eina per pusSerdi, stambesniy grideliy buvimas
pusserdyje leidzia laisviau sklisti magnetiniam srautui
per ji., kitais Zzodzials tariant, atsiranda didesné

magnetiné skvarba.

Toliau bus nagrinéjamos Fig. 7 - 10. Fig. 7 parodytas
poliaus ruodinys, kuris, pries$ veikiant ji kokiu nors
slégiu, yra jdétas tarp 8altojo kalimo jirenginio pusiy.
Fig. 8 parodyta, kaip virdutine galtojo kalimo
irenginio pusé (kGjis) spaudzia poliaus ruo$ini Zzemyn

taip, kad kijo isoriniai kragtai, susiliete su apatine
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irenginio dalimi, nukerta atplaisas, esanc¢ias poliaus
ruosinio isoréje. 8iuo atveju Saltojo kalimo proceso
metu poliaus ruosinio pavirsius veikia nedideli
slégiai. Lyginant Fig. 8 1ir 7 yra aisku, kad kijo
slinkimas Zemyn tiktai (a) nukerpa poliaus' ruos$inio
idoréje esancias atplaisas ir (b) istumia poliaus
ruo$ini i jdubimg. kuris padarytas apatinéje irenginio

puseéije.

Po to, kaip parodyta Fig. 9, vir$Sutine jirenginio puse
(k@jis), slégdama vir$utini poliaus ruo$inio pavirsiy,
keic¢ia poliaus ruo$inio pirsty formg ir pusSerdi. Fig.
10 parodyta, kaip toliau slinkdamas kijis pradeda
slégtl visg poliaus ruo$inio pavir$iy. Kaip matyti Figqg.
10, pirsty virsinés ir pusSerdzio iSoré yra veikiama
didesnio slégio negu kitos poliaus ruo$inio dalys. Fig.
17 labiau slegiami pavirsiai yra pazZymeti skaiciais 21,
ir tai bus smulkiai aprasyta toliau. Kaip bus pabrézta
toliau, sritys, parodytos Fig. 17 ir pazZymétos
skai¢iumi 21, dél didesnio slégio veikimo pasidaro

kietesnés.

Palyginti su anksciau Zinomais metodais, svarbu
pazyméti ypatingg tokio, Siame isSradime aprasyto, poliy
gamybos metodo pranadumg. Pagal vienag ank$&iau Zinomg
metodg (pvz. US 5016340) poliaus ruosinys yra kalamas
taip, kad pradZioje jgauty ploks&ia konfigliracijg, o
jo forma bty panas$i i Zzvaigzde, po to pirstai yra
formuojami lenkiant taip, kad 2vaigzdes smaigaliai
lenkimo proceso metu tapty statmeni centrinei daliai.
Tokiu bidu suformuojamas polius, kurio forma panas$i i
¢ia nagrinéjamo poliaus formg. Tac¢iau, kai yra
naudojama tokia lenkimo operacija, visi poliaus
griideliai neblina vienodai isrikiuoti. Tokio poliaus
pirsty grideliai i&sidésto statmenai centrinés poliaus
dalies grideliams. Jei tai bty palyginta su §iuo
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idradimu, kai ©pirstai ir centriné poliaus dalis
gaminama naudojant kalimo operacijg ir labai maZza
vélesni pirdty lenkimg, tai blty matyti, kad idradimo
atveju viso poliaus visi grudeliai yra idrikiuoti ta
pééia kryptimi, o tai padidina magnetine skvarbg. Taigi
karstojo kalimo proceso naudojimas, palyginti su kitais
Zinomais btudais, poliaus gamyboje turi svarby
privalumg. Kita vertus, kai polius yra gaminamas taip,
kaip auks¢éiau aprasyta, tai yra poliaus ruosinys yra
kalamas taip, kad pradzioje igauty plokscia
konfigiracija ir jo forma bity panasi i 2zvaigzde, o
pirstai bty formuojami lenkiant .zvaigzdes smaigalius,
baigtas polius negaléty tureti .puséerdéio, kaip kad
turi pusSerdi polius, gaminamas pagal §ji isradimg.
Taigi, kai generatoriaus rotorius yra konstruojamas 1i$
poliy, pagaminty Zzinomais blidais, tarp poliy poros turi
bliti jterpiama atskira 8erdis. Tada tarp Serdies galuy
ir priedingy poliy pavirsiy susidaro dvi nereikalingos

oro ertmés, kurios maZina generatoriaus iséjimo galig.

‘Tokia problema neatsiranda, kai poliai yra gaminami

pagal §] isradimg. Siuo atveju kiekvienas polius turi
pus$erdi, todél, kai generatoriaus rotoriuje poliaus
dalys yra sumontuojamos kartu viena pries kitg, tarp
atitinkamy puserdziy pavirsiy susidaro tik viena
nereikalinga oxo ertme, taigi iséjimo galios
nuostoliai, atsirandantys dél vienos oro ertmes, yra

perpus mazesni negu ankstesniuoju atveju.

Svarbu pabrézti, kad jei polius yra padarytas pagal $§i
igradimg, tai beveik taisyklinga griudeliy krypties
simetrija didina atsparumg lenkimo jegoms, kurios
veikia poliaus pirStus, esant generatoriaus rotoriaus
dideléms apsukoms. Be to, kadangi pagal 81 1isradimg
polius gaminamas kartu su istisiniu pusSerdziu, Jjis
gali blti storesnis, tai taip pat suteikia didesni

atsparuma lenkimo jégoms.
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Kita vertus, pareiskéjas nustatée, kad, kai 8altojo
kalimo proceso metu Zemo anglingumo plienas yra
slegiamas, susidaro tiesios ploks¢iy grideliy eilés.
Siame poliy gamybos etape pamatavus magnetine skvarbag
randama, kad ji yra maza. Taigi svarbu suprasti, kad po
saltojo kalimo proceso reikia rekristalizuoti griddétajag
struktira arba padidinti gradelius tiek, kad padidéty

magnetiné skvarba.

daltojo kalimo proceso metu, o tai gerai matoma Fig. 7
ir 8, nuo poliaus ruosinio i8oreés yra padalinama
atplaisa, kuri susidaro pradiniu karstojo kalimo
proceso metu. Judant virsutinei jrenginio pusei, jo
asdtri i&oriné briauna nukerta poliaus ruosinio iSoreje
esanti atplaisos gabalg, kuris arba iSmetamas arba
perdirbamas. Po to poliaus ruosinys yra toliau
apdorojamas dviejy veiksmy keturiy etapy apdailinimo

metu.

Toliau yra nagrinéjamos Fig. 11, 12, 13 ir 14, kuriose
atitinkamai parodyta irenginio ir poliaus ruo$inio jame
skersiniy pjtviy vaizdai apdailinimo metu. Fig. 11 ir
12 yra parodytas irenginys 22, kuris skirtas
apdailinimo pirmajam veiksmui, ir kuris turi gaubtg 23,
gaubianti stacionary jiranki 24, turinti nedidele
skersmens x cilindrinés formos kiauryme 25, kuri Zemiau

igsiple¢ia i pailgintg kamera 26. Slankiojantis irankis
27 turi centrine kiauryme 28, 1 kurig yra istatytas
slankiojantis kaistis 29. Kaistis 29 paprastai yra
cilindrinés formos ir jo skersmuo y yra didesnis uZ
kiaurymeés 25 skersmeni x. Kaip parodyta Fig. 11,
apdailinimo pirmojo veiksmo pirmajame etape jrankis 27
slegia poliaus ruosinio 30 virsutini pavirsiy taip, kad
del gio veiksmo tam tikros pavirs§iaus vietos
sukietinamos. Fig. 17 numeriu 21 yra paZymetos tos

sukietintos pavirsiaus vietos.
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Fig. 12 parodytas jrankis 27, kuris nejuda poliaus
ruoginio 30 virsutinio pavirsiaus atzvilgiu, o kaistis
29, veikiant Jjégai, isstumia poliaus ruoséinio 30
pusserdzio dali per irankio 24 kiauryme 25 i kamerg 26.
§i operacija yra 2zinoma kaip igstimimo operacija, 1ir
yra svarbu paminéti, kad kaig¢io 29 skersmuo Yy Yyra
didesnis uz kiaurymés 25 skersmeni x. Toks kaisc¢io 29
ir kiaurymeés 25 skersmeny skirtumas vercia kiauryme 25
veikti kaip ribotuva, tai yra taip kaip hidraulinése
sistemose. Terminas “"ribotuvas" yra suvokiamas taip
pat, kaip tekanc¢iy sky$8¢iy sistemose. Pareiskéjas
nustatée, kad, jei kiaurymés 25 skersmuo yra mazesnis uz
kaigcio 29 skersmeni, tai kiaurymé, kuri susidaro
poliaus ruo$inyje 30 veikiant kaigéiui 29, tiksliail
iglaiko cilindro forma. Be to, kiaurymés 25 ribojimo
efektas apsaugo, kad kaidc¢iu 29 isspaudziama medziaga

nelizty pirmiau negu 81 operacija bus baigta.

Fig. 13 ir 14 rodomas antrasis apdailinimo veiksmas.
Poliaus ruodinys, kuris buvo apdorotas taip, kaip
parodyta Fig. 12, yra iSimamas i3 irenginio 22 ir
dedamas 1 irengini 32 taip, kaip parodyta Fig. 13.
Irenginys 32 turi gaubta 33 ir apating irenginio dalj
34 su kiauryme 35, kuri turi ertme 36. Kiaurymeé 35 turi
cilindrine z skersmens konfiglracijg. Irenginys 32 taip
pat turi judan¢ia jirenginio dali 37, turinlig centrine
kiauryme 38, kurioje gali $liauzioti cilindrinis
kaigtis 39. Kaistis 39 turi skersmenji y kaip ir kaistis
29, kuris parodytas Fig. 11 ir 12. Be to, kiaurymes 35
skersmuo z yra truputi didesnis uz skersmeni Y, tai yra
didesnis tiek, kad kiaurymé 35 netrukdyty joje judeti
kaisciui 39. Kaip parodyta Fig. 13, antrojo apdailinimo
veiksmo pirmajame etape poliaus ruosinys 31 yra
uzdedamas ant jrenginio dalies 34, o irenginio dalis 37
prispaudZiama prie poliaus virdutinio pavir$iaus.

Irenginio dalies 37 i8oriniai pavirsiai 40 yra padaryti
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taip, kad pirstams 41 suteikty norimg galuting

konfigiracija.

Kai jrenginio dalis 37 yra padétyje, parodytoje Fig.
14, kaistis 39 isstumia gabalélji 42 ir poliaus
ruodinyje 31 baigia formuoti kiauryme 43. Kiaurymes 35
skersmuo yra toks, kad kaistis 39 pereina per ja

nesiliesdamas prie sieneliy.

Kad geriau biity galima suprasti procesus, parodytus
Fig. 11 - 14, jrenginio dalis 27, kuri parodyta Fig. 11
ir 12, slegia poliaus ruosini apie 40 Kg/mm2 slégiu.
Tuo tarpu kaistis 29, kad galétq.pramuéti kiauryme 43,
slegia poliaus ruo$ini apie 130 Kg/mm2 slégiu.
Apdailinime poliaus ruo$inys ijgyja treciaja galutine
formg.

Po to, kai apdailinimas, kuris parodytas Fig. 11 - 14,
yra baigtas, poliaus ruo$inys yra panardinamas i 14 pH
vonia, skirta cinko stearatams nuo Jjo pavirsiaus
pasalinti, kad prie poliaus pavirdiaus blty galima
privirinti véduokle. Privirinus ventiliacine véduokle
prie kiekvieno poliaus i%orinio pavir$iaus, galima
efektyvi generatoriaus ventiliacija, kelianti labai
mazai triukémo?palyginti su Zinomomis konstrukcijomis.
Efektyviai ventiliuojant, generatoriaus temperatura, o
ypac variniy ri¢iy temperatira, yra palaikoma
santykinai maza, tuo pat metu variniy ric¢iy varza yra
santykinai maza, o tai savo ruoztu, kaip paaiskinta
auki¢iau, padidina magnetini srautg. Po to pavirsiaus
oksidacijai isvengti polius yra grudinamas inertineje
aplinkoje. Inertinés aplinka yra miSinys, turintis apie
95% azoto ir 5% vandenilio. Yra Zzinoma, kad ruosiami
suvirinti pavirsiai yra mechanisgkai apdorojami,
pavyzdziui, trinami. Pareiskéjas nustate, kad

panardinimas i 14 pH vonig yra efektyviausias budas
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cinko stearatams nuo pavir$iaus pasalinti ir ekonominiu
pozifiriu yra pigesnis negu mechaninis apdorojimas,
pavyzdziui, trynimas. Todél, taikant $i isradimg,

gamybos iglaidos sumazéja.

Gridinimo veiksmas yra geriau suvokiamas i5 grudinimo
procesg iliustruojanc¢ios temperatiros priklausomybes
nuo 1laiko, kuri pateikta Fig. 15. Galutinai baigtas
polius yra kaitinamas nuo kambario temperatiros iki
800-900°C nuo vienos valandos deSimties minu¢iy iki
vienos valandos trisdesimties minu¢iy. Po to polius yra
laikomas maksimalioje temperatiiroje nuo dvideSimties
minu¢iy iki Sesiasdesimties minu¢iy. Véliau polius yra
palaipsniui vésinamas beveik iki kambario temperatiros

nuo 270 iki 310 minucéiy.

Pareigkéjas nustaté, kad kuo daugiau procenty bus
sumaZzintas poliaus storis $altojo kalimo proceso metu,
tuo reikés Zemesnés maksimalios gridinimo temperaturos,

kad biity efektyviau griidinama.

Pareiskéjas taip pat nustaté, kad auksciau mineéti
priemaidy elementai jisiskverbia i gridetaja struktirg
difuzijos bidu gridinimo proceso kaitinimo fazéje, kai
grideliai plec¢iasi. Jei grudinimo proceso Saldymo faze
vyksta per létai, gelezies karbidai nuseda grideliy
sandiirose. Jei gridinimo proceso vésimo fazé vyksta per
greitai, perlitas, kuris yra gridelyje kaip anglies ir
gelezies kombinacija, difunduoja per gridelius. Dél to
mazai gelezies karbido i8sidesto grideliy Jjungimosi
vietose. Optimaliam rezultatui gauti vésimo laikas yra
parenkamas toks, kad perlitai pasiskirstyty gridétojoje
struktiroje ir gelezies karbidai issidéstyty grideliy

jungimosi vietose.
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Pareiskéjas nustaté, kad, kai veésimas gridinimo proceso
metu yra atliekamas per greitai, gautas polius vyra
sunkiai mechaniskai apdirbamas, todél $iuo atveju sunku
gauti estetiskg baigto poliaus vaizda. Norint nesunkiai
isitikinti, ar gridinimo proceso metu vésimas atliktas

per greitai, galima pavirsiy pabraizyti.

Pareiskéjas taip pat nustaté, kad jei gridinimo proceso
metu veésimo trukmé yra optimali, perlitas pasiskirsto
metalo grideliy viduje, tuo bidu optimizuodamas
magnetine skvarbg. Kai vésimo proceso trukmé yra
parinkta optimaliai 270-310 minuciy intervale, gelezies
karbidai daugiausia yra issidéste grideliy sandirose,
todél yra lengvesnés poliaus mechaninio apdirbimo

salygos.

Fig. 17 - 23 parodyti vaizdai padés geriau suprasti,
kas nutinka praktikoje isradimo realizavimo metu. Fig.
17 yra parodyta poliaus ruosinio 44 su pirstais pjtvio
pusé, t. y. Fig. 17 yra parodytos trys poliaus sritys -
45, 21 ir 46 - kurios atitinkamai susietos su vaizdais,
parodytais Fig. 18, 19 ir 20, taip pat Fig. 21, 22 ir
23, ir kurios Zemiau bus smulkiau aprasytos.

Fig. 18, 19 ir 20 yra pateiktos poliaus ruodinio, kuris
buvo &altai kaltas, bet dar negridintas, atitinkamy
sri¢iy 45, 21, ir 46, parodyty Fig. 17, mikrostruktiros
fotografijos. Ypatingg démesi galima atkreipti i Fig.
19 pateikta vaizda, rodanti srities 21 sukietinimo
efekto rezultata, kuris tampa daug aiskesnis, kai jis
palyginamas su nekietintos srities 46 vaizdu, parodytu
Fig. 17, ir su daug maziau negu sritis 21 kietinta

sritimi 45.

Fig. 21, 22 ir 23 atitinka Fig. 18, 19 ir 20. Fig. 21
parodyta sritis 45, Fig. 22 parodyta sritis 21 ir Fig.
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23 parodyta sritis 46, kaip tai buvo paZyméta Fig. 17.
Ta¢iau Fig. 21, 22 ir 23 yra parodyti poliaus vaizdai,
kai polius buvo uzZgridintas, kylant kaitinimo fazés
temperatiirai iki 880 laipsniy Celsijaus. Lyginant Fig.
21 su Fig. 18, Fig. 22 su Fig. 19 bei Fig. 23 su Fig.
20, galima nesunkiai pastebéti gridétosios struktiros
stambéjimg, taip pat dideli grideliy riby ryskumg,
atsiradusi gridinimo proceso kaitinimo fazés metu. Tai
paaiskinama tuo, kad gridinimo procesas, kuris yra
atliktas pagal 8i i8radimg, didina magnetine skvarbg
dél gridétosios struktliros stambéjimo, grideliy riby
isrys$kéjimo ir susidarymo magnetinio tako, turincio
mazesni pasiprie$inimg magnetiniam srautui.
PasiprieSinimas magnetiniam srautui biity didesnis, Jjei

gridinimo proceso nebiuty buve.

Fig. 16 yra parodytas pjuvis ziedo, kuri naudojo
pareiskéjas jvairioms poliaus, pagaminto pagal 53
isradimg, bei poliy, pagaminty pagal kitus bldus,
magnetinéms ir elektrinéms charakteristikoms matuoti ir

lyginti.

Fig. 16 Ziedas yra cilindrinés formos ir turi apvalig
kiauryme, kurios skersmuo d. Ziedo isorinis skersmuo
yra D, o storis nuo virsaus iki apac¢ios - e. Poliaus,
kuris padarytas pagal 5i isradimg, ypatybéms nustatyti
yra daromi 2ziedai, parodyti Fig.1l6. Vieni Zziedal yra
daromi pagal tag procesg, kuris yra aprasdytas S&iame
isradime, o kiti pagal ta procesa, su kuriuo $§is
isradimas yra lyginamas. Pareiskéjas supranta, kad
procesas, gaminant medziaga, 1% kurios gaminamas Ziedas
ir su kuria 1lyginama, skiriasi nuo <¢la aprasyto
proceso. Ziedas, su kurio lyginama, yra gaminamas pagal
to poliaus, su kuriuo 1lyginama, gamybos procesg.
Kiekvienu atveju Zzieduose yra sudaroma apvija, kuri
jungiama prie elektros srovés $altinio ir kuri turi
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toki pati laidininko viju skaic¢iy. Kiekvienai
paduodamai srovés reikSmei yra matuojami Sie dydziai:

D®- magnetinio srauto pokytis miliveberiais (mWb),

B - magnetiné indukcija teslomis (T).
ip - magnetiné skvarba santykiniais vienetais,
H -  magnetinio lauko stipris ampervijomis i

milimetra (A.n/mm) .

7iedas 47, kuris pagamintas pagal §&i i8radimg, yra

tokiy matmeny:

D = 40,118 mm,

d = 19,854 mm,

e = 10.042 mm,

pjuvio plotas = ((D - d) / 2) x e = 101.745 mm2,
magnetinés grandinés ilgis = 94.203 mm.

1 lenteléje pateikti Sio 2Zziedo duomenys, kurie gauti
tekant skirtingoms elektros srovés stiprio reikSméms
nuo 0.25 A iki 5 A apvijos grandineéje, kuriancioje

magnetini srautg.

Ziedas 47, su kuriuo lyginama, yra tokiy matmeny:

D = 39,996 mm,
d = 19,938 mm,
e = 10.150 mm,

pjivio plotas = ((D - d) / 2) x e = 101.794 mm2,
magnetinés grandinés ilgis = 94.166 mm.
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2 lenteléje pateikti 8io ziedo duomenys, kurie gauti
tekant skirtingoms elektros srovés stiprio reikSmems
nuo 0.25 A iki 5 A apvijos grandinéje, kurianc¢ioje

magnetini srautg.

Fig. 24 yra parodyta diagrama, kurioje pateiktos
lyginamyjy Zziedy priklausomybeés, siejancios magnetinio
lauko stipri ampervijomis { milimetra (A.n/mm) su
magnetine indukcija teslomis (T). Kaip matome 18
diagramos, Ziedas, kuris pagamintas pagal Siame
igradime apradyta procesa, turi didesnes magnetinés
indukcijos vertes visoms magnetinio lauko stiprio

vertéms, kurios parodytos diagramoje.

Fig. 25 yra diagrama, siejanti elektros sroves stipri
amperais (A) su magnetine skvarba (sant. vienet.), kuri
taip pat rodo, kad ziedas, pagamintas pagal Siame
isradime aprasyta procesq, turi didesne magnetine
skvarbg kiekvienai tekancios apvija srovés reikSmei.
Aigku, kad generatorius, kurio polius pagamintas pagal
i isradimg ir turi didesne magnetine skvarba, yra

geresniy parametry.
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Darant poliy pagal $&i iSradimg, Zzinomi trukimai yra
pagalinti, o patobulintam poliuil bidingi tam tikri
santykiai tarp i&éjimo galios, triuksmo ir svorio gali
bati pagerinti. Tuo bldu aukstos temperatiiros taikymas
karitojo kalimo metu, po kurio seka Saltojo kalimo
procesas, suteikia galimybe gauti poliy formg, kurig
galima preciziskai daug karty pakartoti. Be to, del
giame isradime panaudoto gridinimo proceso, .kuris
sukelé gradeliy struktiros liekamgaja rekristalizacijg
ir kartu grudétosios struktiiros stambéjimg, smarkiai
padidéjo magnetine skvarba, palyginti su  Zinomu

technikos lygiu.

Be to, isradime aprasytas procesas yra pigesnis,
palyginti su zinomais gamybos procesails, ypac pigiau
tai, kas susije su laiko sgnaudomis ir su islaidomis,
kurios reikalingos ruosiant jrenginius, naudojamus
gamybos proceso metu. Tuo budu, remiantis pareigkeéjo
patirtimi, visus jrankius ir gamybos procediras poliui
gaminti pagal & isradimg bty galima paruosti per
viena ménesi, o kaina bity nuo 20.000,00 iki 40.000,00
JAV doleriy. Tuo tarpu Zzinomiems jrankiams ir gamybos
procesams paruosti reikéty nuo SeSiy iki dvylikos
ménesiy, o kaina bty nuo 250.000,00 iki 500.000,00 JAV
doleriy.

Kitas proceso, su kuriuo lyginama, trukumas yra tas,
kad nenaudojamas karstasis kalimas, © naudojamas tik
galtasis kalimas, kuriam reikia ypac¢ didelés jeégos
presy. Procesas, su kuriuo lyginama, Yra labai ribotas
formy, kurios gali blti gaunamos, bei daugelio pavirsiy
apdorojimo pozitGriu, be to, tarpinis gridinimas turi
biiti naudojamas po kiekvienos svarbios operacijos,

norint rekristalizuoti gridelius ir norint isvengti

.14zimy gamybos procesy metu. Procesas, su kuriuo
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lyginama, néra lankstus ir daug brangesnis uZz S$iame

isradime pateiktg procesgy.

Siame apradyme isradimas atskleistas kaip geriausias
variantas, kai pasiekiamas kiekvienas atskirail ir visi
kartu auksciau pateikti igradimo tikslai ir
uztikrinamas generatoriaus naujo ir naudingo poliaus
gamybos naujas ir naudingail patobulintas gamybos

procesas.

Zinoma, isradimas gali turéti ivairiy neesminiy
pakeitimy ar modifikacijy nenukrypstant nuo $iame

isradime pateikty minc¢iy ir tiksly.
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TSRADIMO APIBREZTIS

1. Alternatoriaus poliaus gamybos budas, kuriuo metu
formuoja poliaus, turinc&io pus§erdi ir kelis aplink
apskritimu isdéstytus pirstus, ruodini, panaudojant
kalimg,ir &i ruosini apdailina, b e s iskirian-
t i s tuo, kad jis susideda is sekanc¢iy veiksmy:

a) plieno gabalag formuoja karstojo kalimo irenginyje,
kad jgauty formg, panadig i galutine baigto poliaus
formg;

b) &ia pirmgja forma merkia maziausiai vienoje

fosfatavimo vonioje iSoriniam pavirsiui istepti;

c) po to minétaja pirmgjg forma galtai kala sSaltojo
kalimo irenginyje, kad suspausty pusserdi bei pirstus,
ir kad pirmoji forma pereity i antraja formg, taip pat
turinciag pusserdi ir kelis aplink apskritimu
isdéstytus pirstus, tac¢iau turincia labiau islyginta
gridetaja struktira, palyginti su minétosios pirmosios
formos gridétgja struktira;

d) antrosios formos pirsty ir pusserdzio pavirs§ius
kietina, bei formuoja centrine kiauryme, formavimo
veiksmo metu i& minétosios antrosios formos per anga
igstumiant medziaga ir slegiant minetuosius pirstus,
kad poliui suteikty galutine konfiglracijg., tokiu bidu

suformuojant galutine trec¢iaja forma:

e) tretiaja formg merkia i stipriai sarmine vonig; ir

f) treZiaja formg gridina 20-60 minu¢iy, islaikant
800-950°C temperatiiroje, po to palaipsniui 270-310
minu¢iy vésinant iki aplinkos temperatlros.
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2. Blidas pagal 1 punktg, b e s iskiriantdis
tuo, kad karstojo kalimo metu:

a) plieno gabalg kaitina beveik iki plieno lydymosi

temperatiros;
b) plieno gabala suploja;

c) plieno gabalg karstai kala ir jam suteikia formg,

artimg pirmajai formai; ir

d) toliau karstai kala ir suteikia pirmgjg formg.

3. Budas pagal 1 punktg, b e s i s kiriantdis
tuo, kad Saltojo kalimo metu:

a) nuo pirmosios formos nukerta atplaisas; ir

b) keic¢ia pirsty formag, slegiant, kol pirstai pasidaro

statmeni pussSerdzziui.

4. BUdas pagal 1 punktg, b e s i s k i riantis
tuo, kad formavimo metu:

a) 18 dalies suformuoja minetgjg kiauryme, isstumiant
medziagg 18§ antrosios formos per ribojanc¢ig kiauryme,
kad susiformuoty cilindriné kiaurymé ir biity isvengta

galimo antrosios formos 1GZzio; ir

b) po to galutinai suformuoja minétgjg kiauryme,
suteikiant jai cilindrine formg, ©per 1§ dalies
suformuotyg kiauryme stumiant kais$ti, kuris i&stumia
medZiagg is antrosios formos per neribojancia

kiauryme, taip baigiant formuoti kiauryme.
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5. Blidas pagal 4 punktg, be s i s k i riant is
tuo, kad tre¢iaja forma galutinai formuoja prie$ pat
kiaurymeés formavimo pabaigg.

6. Budas pagal 1 punktg, b e s i s k i r iantis
tuo, kad pried merkiant pirmgjg formg i vonig Jja
apipucia smulkios medZziagos srove pavir§iaus

nelygumams paSalinti.

7. Bldas pagal 1 punktg, be s i s ki riant is
tuo, kad maziausiai vieng fosfatavimg atlieka keliose

fosfatavimo voniose.

8. Bldas pagal 1 punkta, be s i sk iriant i s
tuo, kad stipriai Sarminé vonia yra 14 pH vonia, kuri
padalina cinko stearatus nuo galutinés treciosios

formos.

9. Bldas pagal 1 punkta, be s i s k i r iantis
tuo, kad gridinimg atlieka inertinéje aplinkoje.

10. Bldas pagal 9 punktg, b e s i s kiriant i s
tuo, kad inertiné aplinka yra 95% azoto ir 5%

vandenilio mi&inys.

11. Alternatoriaus poliaus su pusSerdziu magnetines
skvarbos didinimo bidas, b es i s kiriantis
tuo, kad magnetine skvarba padidina poliaus gamybos

proceso metu, atliekant sekanc¢ius veiksmus:
a) karstai kala zemo anglingumo plieno gabalg;

b) po to plieno gabala Saltai kala, kad ji suspausty
ir susiformuoty linijiné plok&&iy grudeliy struktura;

ir
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c) plieno gabalg gridina, keliant plieno gabalo
temperatiirg iki 800-950°C, Sioje temperatiiroje
iglaikant nuo 20 iki 60 minu&iy, po to plieno gabalg
palaipsniui 270-310 minu¢iy veésinant iki aplinkos
temperatiros, gridinimo veiksmo metu uztikrinant
plieno gabalo gridétosios struktiros issiplétimg ir

tuo padidinant magnetine skvarbg.

12. Bldas pagal 11 punktg, be s i s kiriantis
tuo, kad gruidinimas sukelia gridétosios strukturos

igsiplétimg pus$erdzio viduje.

13. Bldas pagal 11 punkta, be s i skiriantis
tuo, kad gradinimg atlieka neturin¢ioje deguonies

aplinkoje.

14. Budas pagal 1 punktg, be s i s kiriantis
tuo, kad stipriai Sarminé vonia turi pH=14.

15. Alternatoriaus poliaus gamybos biudas, kuriuo metu
poliui, turindiam pusserdi ir kelis aplink apskritimu
isdéstytus pirstus, suteikia isorine formg ir
konfigliracijg, mazinancias triuksmo lygi poliaus
sukimo metu, be s iskiriantis tuo, kad dar
pagerina i&éjimo galios ir triukdmo lygio santyki,
atliekant sekanc¢ius veiksmus:

a) poliy kardtai kala, kad pagerinty grudelly
orientacija pirstuose ir pusserdyje;

b) poliy &altai kala:

c) po to poliy grudina, kad sustambinty gradelius ir
pagerinty Jy orientacija bei tuo paciu padidinty
magnetine skvarbg, taip didinant igéjimo galig,

gridinimo metu poliaus temperatiirg kelia iki 800-950°C,
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toje temperat@roje laiko nuo 20 iki 60 minu¢iy ir po
to minétaji poliy 270-310 minuciy palaipsniui vésina
iki aplinkos temperaturos.

16. Blidas pagal 15 punkta, b e s i s k iriantis
tuo, kad poliaus pirdtai sukonstruoti su galimybe
atitinkamus svorio centrus isdestyti taip, kad
minetyjy pirsty atsilenkimas i isore bty minimalus,
todel plysys tarp alternatoriaus rotoriaus ir
statoriaus bty labai mazas, ir ply$io sumazinimas

didinty iséjimo galig.

17. Budas pagal 15 punkta, b e s i skiriantis
tuo, kad 8altojo kalimo veiksmo metu minétaji poliy

suslegia.

18. Karstai kalto alternatoriaus poliaus, turinc¢io
pusserdi ir kelis aplink apskritimu igdéstytus
pirstus, apdailinimo budas, apimantis kiaurymeés
formavimg ir pirdty galutines konfiglracijos
formavimg, b e s 1 s k 1 r i an t i s tuo, kad

atlieka sekandius veiksmus:
a) poliaus pavirsiy kietina, jo nekaitinant;

b) i& dalies formuoja kiauryme, nekaitinant poliaus ir
isstumiant kaiséiu medziaga per ribojancia kiauryme;

ir

c) po to galutinai suformuoja kiauryme, nekaitinant
minétojo poliaus ir iSstumiant kaisé¢iu minétaja

medziaga per neribojanc¢ig kiauryme.

19. Bddas pagal 18 punkta, b e s i s Kk iriantis
tuo, kad po dalinio formavimo veiksmo seka pirsty

lenkimo iki galutinés konfigliracijos veliksmas.
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FIG. 15
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