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Izum zadeva izdelovanje kolutastih slojal
in kotev za dinamo-siroje.

Najstarej$i dinamo-siroji so blll skoro vsi
napravljeni s kolobarjastimi navoji. Ta obli-
ka navoja pa ima izredno velik nedostatek,
da se bakreni navoj na zunanji strani in
nolranji strani Zelezne tuljave ne izrabi za
zviSanje uSinka dinamo-stroja. Nadalje dela
izdelovanje iz lamelirane plocevine saslav-
ljenih kolutastih ali magnetnih jeder veli-
ke tezave v kolikor je pozelino, namestiti
tokovodne dele v kanalih lameliranja sa-
mega.

Splodno znan postopek je oviti magnetno
jedro iz kovinskega traku, ki je opremljen z
izpreboji (iz8tancanji). Ker je potrebno med-
sebojni razstoj teh izSlancanj vsled naras-
¢ajotega oboda jedra v tej meri kakor se
trak navije zvecali, ni moglo izdelovanje
dinamo-sirojev iz takih jeder tekmovali z
obi¢ajnimi iz lisaslih plocevinskih plo&é
izdelanimi dinamo-siroji.

Po izumu je omogoceno izdelovanje fa-
kih dinamo-sirojev z bakrenim navojem ka-
terekoli vrste na gospodarski podlagi po-
tom poslopka, pri katerem se izvri izdelo-
vanje tuljastnega magnetnega jedra z iz&tan-
canji za navoj in druge svrhe potrebnimi
zlebi odnosno luknjami v kovinskem traku
v pripravi za iz8lancanje, ¢ije relativni stan-
¢ni korak se z ozirom na lrak, ki se iz$tan-
ca v razmerju k zviSani obodni hitrosti tu-
ljave, zviSa, katero se ovija, ko se odnosni
del traku navija na tuljavo. S tem se do-

seze, da je mogoce razliéne dele magnel-
nega fjedra dinamo-stroja v presenetljivo
kratkem ¢asu in skoraj brez ro¢nega dela
izdelali.

lzdelovanje se izvrsi v stroju, ki je ozna-
cen s lem, da se vodi kovinasti trak pri-
merne $irine in debeline in iz primerne tva-
rine, ki se da magnetizirali, skozi pripravo
za Stancanje plocevinskega traku in se vodi
dalje iz priprave za Slancanje neposredno
k navijainemu stroju, ki ga navije skupo s
papirnim trakom, ki lo¢i plo&evinske navo-
je. Mehani¢na zveza med posameznimi de-
li stroja je pri tem take vrsle, da je Slan-
¢ni korak Stancnega orodja v golovem raz-
merju k navijalni hitrosti navijalne tuljave,
s Cimer se doseze, da se razsloj n.ed luk-
njami, ki se iz&lancajo, priblizno v razmer-
ju k obodni hitrosti tuljave zveta, medtem
ko se navija odnosni del traku na luljavo,
pri ¢emer se napako, ki nastane vsled po-
trebne dolZine traku med Slanco in tuljavo,
odstrani s tem, da se ta razsloj med navi-
janjem praviloma zveca, da leZe iz&lanca-
nja pri konéno naviti kolvi ali stojalu radi-
jalno dugo nad drugim in tvorijo nepretr-
gane razpore ali kanale.

Iz magnetnih jeder po izumu sestavljeni
dinamo-stroj ima nasproti obitajno upora-
bljenimi dinamo-stroji vrsto prednosti, med
drugimi sledece:

Da se hitro in poceni izdelali z majhno
izgubo bakra: ker lezi masa kolva od gre-
di dinamo-siroja dalje odaljena, ima kotva
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zviSan zama$ni ucinek, ki napravi dinamo-
siroj sposoben za sprejem nenadno nasla-
jajocih obtezb. Ker so slojalo in kolve drug
poleg drugega namesceni, je mogoce zracno
razporo med lema, potem ko je slroj se-
slavljen lahko naravnali. Navilo slojalo je
mogoce vsak Cas preklopili sa razli¢ne na-
pelosti, frekvence in faze. Ako je slojalo
nerabno, je mogoce istega v kratkem cCasu
brez uporabe posebnega orodja nadomestiti
z novim. Z vec¢ deli, ki so izdelani kol po
en samoslojen dinamo-stroj, je mogoée na-
pravili drug dinamo-siroj dvojne ali veé-
kratne sile. Napiranje gredi je pri takem
dinamo-stroju te vrste manj$e kot pri odgo-
varjajocem dinamo-siroju druge konstrukci-
je, ker je dinamo-stroj krajsi.

Risbe kazejo nekatere primene izvedbe
izuma z navijalnim sirojem in pripravo za
Stancanje.

SI.1 je prerez v podolini smeri skozi
kralkosticni molor, ki je sestavljen iz ovi-
tih magnelnih jeder. Si. 2 je odgovarjajoci
prerez druge oblike izvedbe. SL. 3 je pre-
rez skozi kratkosli¢éni molor s tremi sltojali.
Sl. 4 kaie shemali¢no pripravo za S5lanca-
nje s pripravo za navijanje za kolvo ali slo-
jalo. Sl. 5 kaZze v povetanem merilu she-
maliéno prerez skozi gonilo v pripravi za
Stancanje, ki more istocasno Stancali plo-
¢evinski trak za stojala in obe kolve. Sl. 6
kaze shemati¢no brez ozira na velicinska
razmerja iz&lancan plocevinski trak stojala
in obeh kotev. Sl. 7 kaze izStancan ploce-
vinski trak za stroj, pri kalerem je ovito
stojalo z le¢aslim prerezom in kolva z od-
govarjajoto obliko.

V risbi slika 1 je 1 slojalo, ki je v pla-
3¢u 2 dinamo-stroja s pomocjo krakov 3
trdno drzan. Poleg slojala so nameScene
na centriéno namesceni gredi 4, kotve 5in
6. Zracno razporo med temi in slojalom 1
je mogoce po volji polom premikanja ko-
tev na gredi v aksijalni smeri naravnati.
Stojalo tega dinamo-siroja obsloji iz kolu-
tastega cilindra, ki je kakor kaze slika 6
navit iz plocevinskega Iraku z iz3tancanji
ali zlebi 8, ki imajo medseboj lak razstoj,
da nastanejo pri navijanju fraku, radijalne
razpore v slojalih, ki so primerne za spre-
jem bakrenega navoja 9. Med vsako plast
ploéevine se uvede plast papirja kol izo-
lacija. Kotve 5in 6 dinamo-siroja se napra-
vi polom navijanja plotevinskega Iraku 10
(sl. 6). Ta trak more smoltreno obslojali iz
magneticne Zelezne plodevine, z v primerni
razdalji iz§tancanimi luknjami 11, tako da
tvori naviti trak radijalne Zlebe, ki sluzijo
za sprejem bakrenih palic 13, ki veZejo no-
tranji obro¢ 14 in zunanji obro¢ 15.

V sliki 2 je pokazan prerez skozi drugo
obliko izvedbe dinamo-siroja. Da bi se o-

mejilo izgube na bakru in Zelezu dela slo-
jala, ki ni usmerjeno proti kotvi, dobi slo-
jalo prerez lecaste oblike. To se doseie
potom navijanja stojala iz kovinskega (raku
18 (sl. 7), ki je na zacelku ozek in ima do
sredine enakomerno nara$canje, nakar ta
zopel pojema, dokler ne dobi zacelne &i-
rine. Trak se opremi na isti nacin kakor
zgoraj omenjeno z izStancanji 19, ki sluzi-
jo za sprejem bakrenega navoja. Pri navi-
janju fega traku dobi nofranji in zunanji del
stojala ozji prerez kot srednji. Kotve se na-
vije na isli nacin kakor prej omenjeno, iz
fraku, ki ima obliko, pokazano pri 20 v sli-
ki 7, in je kakor zgoraj opremljeno z luk-
njami 21 za sprejem elekliri¢cnih vodnikov.
Potom navijanja kolev dobe isle konkaven
prerez, ki nalantno odgovarja leCastemu
prerezu slojala. S tem se doseie, da sluzi
vecji del bakra direktno za delo dinamo-
slroja, s Cimer se uCinkazmoZnost dinamo-
stroja zviSa.

Ta dinamo-slroj obsloji vsled tega iz le-
casltega slojala 22, ki je s pomocjo krakov
24 v ohisju 33 molorja trdno krizeto. Sto-
jalo je opremljeno z bakrenim navojem 25.
Na obeh straneh stojala so name&cene kot-
ve 26 in 27, ki imajo zunanji oziroma no-
tranji bakreni obro¢ 28 o0z.29 in so s pre-
vodnimi palicami 20 vezani. Kolve so na
gredi 31 potom pestov 32 prilrjene.

Kakor kaze slika 3 je mogoce po izumu
iz stojal in kotev lake vrsle seslavili po-
ljubno &tevilo kotev z odgovarjajocim Ste-
vilom stojal. S tem se dobi slroje vecjega
ucinka.

U sliki 3 obstoji dinamo-siroj iz kolobar-
jasto navitih stojal 33, 34 in 35 z bakreno
tuljavo 36. Med stojali in na vsaki strani
istih so name&cene kotve 37, 38, 39 in 40.
Kotve na celnih straneh dinamo-siroja od-
govarjajo kolvam, ki so opisane z ozirom
na sliko 1. Obe srednji kolvi sle opremlje-
ni z dvema skladoma vodnikov 41, 42.

Stojalo in kolve lega dinamo-siroja se
more samo ob sebi umevno izdelali tudi ta-
ko, kot je opisano z ozirom na sliko 2.
Slojala 33, 34, 35 so potom krakov 51, 52,
53 prizeta na ohisje 50 motorja, do¢im so
kotve 37, 38, 39, 40 polom pesle 46, 47,
48, 45 fiksno prilrjene na gredi 49.

Slika 4 kaze shemali¢ni naris s pripravo
za Slancanje zrezane naprave za navijanje
za izdelovanje kovinskega lraku. Da pade-
jo ta izStancanja ploCevine, ako je navila,
nalan¢no drug na drugega, je potrebno do-
vesli razstoj med izStancanji v golovo raz-
merje premeru navilja, da leze iz8lancanja
natan¢no drugo nad drugim. To se doseize
na sledeci nacin:

Na fuljavi 54 navit plocevinski frak se
vodi skozi pripravo za Slancanje 55 in pre-



ko odgovarjajoce vodilne Skripce 56 k pri-
pravi za navijanje 57. Priprava za S$lanca-
nje in priprava za navijanje so poganjane
od skupne gredi 58 potom zobniskega go-
nila. Gred 58 se poganja z elekiromolor-
jem ali na drug nacin na primer s pomo-
¢jo jermenice 59,

Na gredi je namesCen ekscenter 60, ki
je potom ekscentrovega droga 61 s pripra-
ve za clancanje 62 v zvezi, ki more drseti
v vodilu 63. Pri zasukanju gredi bo fa
Stanca v gotovih casovnih presledkih iz&tan-
cala v kovinskem traku 65 luknje. Priprava
za navijanje obsloji iz sloZcaslih zobatih
koles 65, 66, dveh nepredocenih stoZéastih
koles in enega zobalega kolesa 67 v zvezi
z pravo pripravo za navijanje 57. Ta je vle-
zajena na Cepu 68, ki je prilrjen na rocicl
77. Rocica 77 je nihalno priirjena na zgor-
njam koncu na gredi 69 zobatega kolesa
67. Vzmel 70 pritiska spodnji konec rocice
proli plo&¢i ekscentra 74, ki se vrti okoli
osi 72, na kateri je polzevo kolo 73 v vpri-
jemu s polZem 74; ta se nahaja na gredi,
ki nosi stoitasto zobato kolo 75, ki je v
zvezi s slozéaslim zobalim kolesom 76, ki
se nahaja na omenjeni gonilni gredi 58.

Ako naj se na primer navije kolva na
pripravi za navijanje 57, ledaj se ekscen-
trovo plos¢o 71 lako uravna, da se plilega
ro¢ica 77 na oni njen del, ki je na risbi
oznacen s krizcem 78, to je spodnji konec
rotice 77 se nahaja v najmanjSem raztoju
od gredi 72. lz&tancanje se nato vrsiv go-
tovem razmerju z obralem navijalne pri-
prave 57 in v tej meri kakor ve¢ in vec
traku na tuljavo 79 navije, naraSc¢a hitrost
traku in vsled tega tudi linearni razsloj
med izSlancani v traku. Med vsako plast
navoja se uvede od papirnega valja 80
trak papirja 81, ki sluZi kot izolacija med
plastmi. Ker se vr8i iz8lancanje v danem
razsloju od navijanja, nastane majhna na-
paka. Hilrost traku na pripravi za $tancanje,
ako se izvr§i dano iz8tancanje je namrel
nekoliko manj3a, kot je hilrost traku, ako
dospe isto izitancanje traku na obod tu-
ljave 79. Da bi se to napako popravilo,
je priprava za navijanje 57 obeSena na
nihalni roéici 77, ¢ije razdalja se od oroda
za Slancanje 62 z nara$CajoCim premerom
navitja zveca s hilrostjo, ki odgovarja na-
ras¢anju hitrosti traku, kakor hitro je kos
traku od dolZine med tuljavo in med oro-
dem za Stancanje na tuljavi navit. S tem
se doseie, da leie izStancanja nalatno
drugo nad drugim, tako da je izgolovljena
tuljava opremljena z radijalnimi, za sprejem
vodnikov sluze¢imi kanali. Kolvo je mogoce
na la nacin izdelati v izredno kratkem &asu
in z izredno majhnimi stroki.

Jasno je, da mora v frenotku ko se vrsi

Stancanje kovinski frak mirovali, ali pa
mora biti, ako se giblje, orode za 3lanca-
nje zmozno, zapoceli odgovarjajoce gibanje.
Prvoimenovani postopek izgleds, da je
najenoslavnejsi, in da bi se to na enosta-
ven na¢in omogocilo, je samo polrebno,
da je konlakina plosca rocice 77, kjer se
prilega pal¢no kolo na isto napravljeno
prozno. Na sliki je lo oznaeno s punkli-
ranimi ¢rtami, ko je konlakina ploica 77a
polom dveh spiralnih vzmeli 77b oproino
na tem meslu drZana. Vsakokrat kadar se
izvede stan¢ni udorac in se fedaj ftrak
ustavi, je vleCena rocica 77 v smeri proti
Stancnemu siroju in tedaj dopuséa, da trak
v prebijalnem stroju miroje, kljub temu da
se konlinuirano navije.na tuljavo.

V sviho izdelovanja kovinskih trakov 17
in 20 (sl, 7) za slojala lecastega prereza
poleg odgovarjajo¢ih kolev se more name-
stili stancno pripravo na primer v zvezi z
uredbo za samodelno prerezanje traku, &i-
gar Sirina odgovarja celotni Sirini kotev in
stojal. Smotreno se vsled tega navije po-
polen sklad islo¢asno. Krak, ¢igar S$irina
odgovarja celotni Sirini dveh kotev in enega
stojala more bili, kakor je opisano z ozirom
na sliko 4, navit na tuljavi 54 in se more
na primeren nacin voditi skozi pripravo za
Slancanje in na pripravo za navijenje 57
navili. Pred S$tancanjem delijo nozi 117
trak za kolvo in slojala. Da pri lem S$irina
plocevine stojala in plocevin kolve pri-
merno naraS¢a in pojema, se vodijo nozi
117 (sl. 4) prisiljeno. NoZi so polom pre-
vodov zobatih koles ali vijatnega prevoda
v zvezi z gonilno gredjo lako, da se na-
pravi obi¢ajno Sirino plocevine., Trak se
vodi nato skozi pripravo za Slancanje na
primer kakor je shemali¢no pokazano na
sliki 5. Ta obstoja iz dveh Slancnih okvir-
jev 82, 83, ki so v vodilih na skupnem
spodnjem delu 84 drsilno namesceni. Ti
okvirji so medseboj potom sovzemalca zve-
zani z vijakom 85 z levim in desnim na-
vojem, ki je v zvezi s polievim kolesom
86 in polzem 87, ki se nahaja na gonilni
gredi 88. To zvezo je mogoce izvrditi po-
tom stozlastega kolesa 89, ki more bili v
prijemu ali s stoZcaslim kolesom 90 ali pa
drugim stoZcéaslim kolesom 91, ki se jih
more na gredi 188 premikati. Pri iz$lan-
canju frakov je stozlasto kolo 89 v vrpi-
jemu ali z zobalim kolesom 90, ali 91, tako
da je mogote S§tan¢ne okvirje 82 in 83 z
nata¢no isto hitrostjo, s katero se izvrSi
prerezanje trakov, drug od drugega odda-
ljiti ali priblizati. Ako je navoj napol iz-
vrien, se stoZcasto kolo 90 izklopi in se
zobato kolo 91 vklopi, pri sodelovanju
obteine sklopne rocice 118, ki je pri 119
nihalno pritrjena in ki se prilega v enem



njenih poloZajev na ¢ep 120 na mufi s
stozaslimi kolesi 91, 90 in njenem drugem
poloZaju na &¢ep 121 na isti mufi. Ako se
gred 88 vrli, se vodi z zavojem opremljena
na te gredi name3¢ena mufa 122 navzgor
odnosno navzdol in bo prisla z navzdol
se pomikajo¢imi podaljsanji 123, 124
sklopne rocice 118 v vprijem in bo pov-
zrocila, da ta ro¢ica okoli tocke 119 niha
in izmenja sloztasta kolesa 191 od ene
strani na drugo, tako da se bo vijak 85
z levim in desnim zavojem v nasprotini
smeri zasukal. Stan¢ni okvirji 82, 83 se
nato vodijo v nasproini smeri in trak slo-
jala se v Sirini zmanjSa. Vsaka posamezna
priprava za Slancanje ima oroda za S3lan-
canje 92 in 93, ki so skladna s podlozki
94 in 95. Deli 92 in 94 sluZijo za iz&lan-
canje islih slojala. Orode za Slancanje 92
je zvezano potom ekscentrovih drogov 96,
97 z ekscentri 98 in 99, ki so prilrjeni na
gredeh 100 in 101. Gredi 100 in 101 so
s pomocjo prikladnih zobalih koles 102,
ki se dajo izmeniti, zvezani z gredjolo 104.
Oroda za prebijanje 93 so potom ekscen-
trovih drogov 105, 106, zvezani z ekscen-
tri 107, 108, ki so pritrjeni na gredi 104.
Gred 104 ima zobalta kolesa 109, 110, ki
s0 z zobalimi bobni 111, 112 v vprijemu,
ki so pritrjeni na gredi 188 in so potom
stoscasti koles 113, 114 in zobatih koles
115, 116 z gonilno gredjo 58 v zvezi. Raz-
licne sklade zobatih koles je mogoce samo
ob sebi umevno po zZelji izmenjati, da
absolulno ni poltrebno vr&iti iz&tancanja
traku stojala z izStancanji traku kolve v
taktu. Pri tem slroju se tedaj pri navijanju
stojala in kolve istocasno Irak prereze in
se slavi v pogon pripravo za Stancanje.
Vse izdelovanje magnetnega jedra motorja
se tedaj napravi samodelno, Ker sta sto-
jalo in kotva izrezana iz istega traku, od-
govarja njih oblika drug drugemu nalaéno,
tako da se more zraéno razpore med sto-
jalom in kotvami poljubno nataéno narav-
nali.

Pripravo za Slancanje kakor gori opisano
je mogoce uporabili tudi za izdelovanje
dveh kotev in slojala s pravokolno na os
kotve polekajocimi celi¢nimi slranmi. V
tem sluCaju se pripravo za pomk Stanénih
okvirov 82 ‘in 83 in nozev 117 izklopi.

Patentni zahtevi:

1. Postopek za izdelovanje magnetnih
jeder za elektri¢ne siroje, ki so tuljavasto
navili iz plotevinskega traku, opremljenega
z 2ljebi, oznaen s tem, da se vrdi iz&lan-
canje za navoj in druge svrhe potrebnih
izrezkov odnosno lukenj v plo&evinskem

traku, v pripravi za Slancanje, ¢&ije slancni
korak se v soglasju z obodno hiltrostjo v
plasli navite tuljave, v katero gre zadevni
del traku, samodelno uravna.

2. Postopek po zahlevu 1, oznacen s
tem, da se navije kovinski trak iz primer-
nega materijala prikladne $irine in debljine,
skupno s papirnim trakom (81), na tuljavi
(68), pri emer je mehani¢na zveza med
posameznimi deli take vrste, da je slancni
korak oroda za Slancanje v golovem raz-
merju s kolno hilrosljo navijalne tuljave
(68) tako, da razsloj med izrezki v kovin-
skem traku naradta v razmerju z zvisanjem
obodne hitrosti pri navijanju se nahajajoCe
tuljave, pri cemer se v svrho koreklure
napake, ki izjaha iz razsloja odnosno dol-
zine traku med stanco in navijalno fuljavo,
ta razstoj odnosno dolzina traku med na-
vijanjem praviloma poveca, v svrho, da
leze izSlancanja pri golovo naviti kotvi ali
stojalu radijalno drugo nad drugim in tvo-
rijo nepretigane razpore ali kanale.

3. Postopek po zahlevu 2, za isloCasno
izdelovanje stojala in kolve za dinamo-
stroje, oznacen s tem, da se kovinski irak,
ko zapusli tuljavo (54), od noZev prereze,
ki so s pomocjo prikladnih sredstev z na-
vijalno tuljavo v prisilni zvezi, tako da se
samodelno uravnajo, da bi najprej Sirino
plo¢evine stojala povecali in nalo isto
zmanjsali, tako da dobi prerez navitega
slojala lecasto obliko in da dobe kolve
obliko, ki se natan¢no prilega stojalu.

4. Stroj za izvedbo postopka po zahte-
vih 1 in 2, oznacen s tem, da ima paroma
name$cena oroda za Slancanje v prisilni
zvezi z navijalno pripravo za izSlancan
trak, pri ¢emer se razstoj med gredjo na-
vijalne priprave s pomocjo ekscenlra, vi-
jaka ali slicne prisiljeno gibane uredbe
(71) samodelno spremeni.

5. Stroj po zahlevu 4, oznalen s lem,
da so oroda za Slancanje name&cena lako,
da se dajo v prec¢ni smeri naravnali s po-
mocjo vijaka (85) ali slicnega, ¢ijih vrienje
je z gonilno gredjo orodji za Slancanje v
prisilni zvezi.

6. Stroj po zahlevih 4. (in 5.), oznacen
s tem, da so nameSceni v zvezi z orodji
za Stancanje noZi (117), katerih medsebojni
razsloj v precni smeri se prisilno v zvezi
z gonilno gredjo oroda za Slancanje do-
loci.

7. Dinamo-siroj s slojalom in kolvo, ki
sla izdelana iz kovinskega traku, navitega
v obliki tuljave, oznaten s tem, da je na-
mesfena na eni in isti gredi vrsla kotev
in da je med vsakim posameznim parom
kotev name&&eno slojalo.



8. Dinamo-stroj s stojalom in kotvo po
zahtevu 7, oznacen s tem, da je slojalo v
aksialnem prerezu na vsaki strani osi vr-
tenja lecaste oblike, in da je delu kotve
ali kotev, ki je obrnjen proti stojalu, po-
deljena odgovarajota konkavna oblika.

9. Siroj za izdelovanje jeder stojala in
kotve v obliki perforiranega, v obliki luljave
navitega, kovinskega iraka, oznacen s tem,

da se kombinirajo uredbe za postopno
pomikanje kovinskega traku v neenakomer-
nih stopnih dolzinah k stran¢ni mizi z oro-
djem za Stancanje, ki sluzi za izdelavo
zeljenih izrezkov v kovinskem traku, z
uredbami, ki Zenejo orodje za Slancanje s
lempom, ki odgovarja postopnem gibanju
kovinskega traku.
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