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Sposob wytwarzania rdzenia magnetycznego ze szczeling rozproszong

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania rdzenia magnetycznego ze
szczeling rozproszona, wykorzystywanego zwtaszcza do konwersji energii lub ttumienia

zaktocen sieciowych.

Znane sa ze stanu techniki rdzenie magnetyczne wykonywane z krzemowej stali
transformatorowej w formie blach. Niewielka grubos¢ blachy ma na celu redukcje strat
na prady wirowe, ktore pojawiaja si¢ w zmiennym polu magnetycznym. Innym
czynnikiem skutkujacym powstawaniem strat jest koercja materialu rdzenia, dlatego
dazy si¢ do jej minimalizacji. Coraz czesciej spotykanym w przemysle rozwigzaniem
jest zastosowanie szkiel metalicznych na bazie zelaza po nanokrystalizacji. Sa to
materiaty, ktore wykazuja bardzo niska koercje, a jednoczesnie maja posta¢ tasm o

grubosci okoto 20 pm.

Dokument JP2002057039A ujawnia rdzen magnetyczny o niskiej przenikalnosci
1 wysokiej gestosci strumienia magnetycznego. Migkki magnetycznie proszek metalowy
1 spoiwo s ze sobg mieszane i formowane w rdzen magnetyczny w ksztalcie preta, przy
czym rdzeh magnetyczny stanowi srodkowy element kwadratowego rdzenia w ksztatcie
osemki z ferrytu lub kompozytowego rdzenia magnetycznego, gdzie rdzeh magnetyczny
w ksztalcie preta jest wytwarzany poprzez odlewanie, formowanie wtryskowe lub

formowania w prasie.

Dokument US9646756B2 ujawnia rdzen proszkowy, ktory jest wypraska
mieszaniny proszku magnetycznie migkkiego na bazie zelaza, posiadajacy na
powierzchni powloke izolujaca elektrycznie, oraz proszku o niskiej przenikalnosci
magnetyczne], ktérego temperatura odpornosci na ciepto wynosi co najmniej 700°C, a
przenikalno$¢ wzgledna jest nie wieksza niz 1.0000004. Gestos¢ wypraski wynosi co
najmniej 6,7 Mg/m3, a proszek o niskiej przenikalnosci magnetycznej jest obecny w

szczelinach pomigdzy proszkiem magnetycznie migkkim w wyprasce.
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Dokument PL228991B1 ujawnia sposob wytwarzania rdzenia magnetycznego ze
sproszkowanego materialu nanokrystalicznego polegajacy na tym, ze odpadowy
material w postaci kawatkow tasmy nanokrystalicznej o wzglednej przenikalno$ci
magnetyczne] powyzej 1000, poddaje si¢ operacji mielenia i sortowania na odpowiednie
frakcje, ktore po zmieszaniu ze sobg poddaje si¢ obrobcee cieplnej w temperaturze 200 +
360°C, a nastepnie miesza si¢ z lepiszczem 1 formuje rdzen. Uformowany rdzen

magnetyczny poddaje si¢ suszeniu w temperaturze 180° + 220°C przez okres 1.5 + 4h.

Celem wynalazku jest dostarczenie sposobu wytwarzania rdzenia
magnetycznego do zastosowan w wysokich czestotliwosciach 1 ograniczenie strat mocy
na prady wirowe. Mikrostruktura stopow nanokrystalicznych zapewnia niskie straty
histerezowe. Wynalazek jest dedykowany do wytwarzania krotkich serii detali o

ztozonych ksztattach, trudnych do wykonania metoda prasowania.

Sposob wytwarzania rdzenia magnetycznego ze szczeling rozproszong z
materialu ferromagnetycznego na bazie zelaza o strukturze nanokrystalicznej, ktéry to
material mieli si¢ do postaci proszku, a nastepnie poddaje sie go procesowi laczenia z
lepiszczem, wedlug wynalazku charakteryzuje sie¢ tym, ze proporcja objetosciowa
proszku do lepiszcza wynosi 50:50. Laczenie proszku z lepiszczem nastgpuje poprzez
mieszanie mechaniczne w temperaturze od 70°C do 90°C, po czym tak utworzong mase
przelewa si¢ do formy odlewniczej. Nastepnie, wygrzewa si¢ ja wstepnie w piecu
prozniowym przez 20 — 40 minut w temperaturze od 70°C do 90°C, po czym poddaje
procesowi odgazowywania prézniowego w tym samym piecu obnizajac cisnienie do
poziomu 0,1 - 0,2 mbar przez 20 — 40 minut w temperaturze od 70°C do 90°C. W
kolejnym etapie form¢ z odlewem przenosi si¢ na wytrzasarke, na ktérej wytrzasa si¢
odlew przez 10 — 20 minut, po czym forme¢ z odlewem przenosi si¢ do pieca nagrzanego
do 155 — 165°C, w ktorym w czasie 2,5 — 3,5 godziny zachodzi sieciowanie lepiszcza.
Nastepnie pozostawia si¢ forme z odlewem do ostygnigcia, wyjmuje odlew z formy i

usuwa nadlew.

Korzystnie, material ferromagnetyczny mieli si¢ w planetarnym mlynie

kulowym, przy czym kule i mielniki sa stalowe.

Korzystnie jest, gdy czas mielenia wynosi 30 — 60 minut.
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Korzystnie jest takze, gry proporcje masy kul do masy proszku wynosza 1:1.
Korzystnie jest rowniez, gdy wielko$¢ ziaren proszku wynosi od 1 do 100 pum.

Jest korzystnie, gdy lepiszczem jest termoutwardzalna zywica epoksydowa o

niskiej lepkosci.

Jest takze korzystnie, gdy zywica epoksydowa zachowuje swoje wtasciwosci do

temperatury 160°C.

Jest réwniez korzystnie, gdy forma odlewnicza wykonana jest z silikonu

formierskiego.

Korzystnie jest, gdy gniazdo odlewnicze stanowi 100 — 150% wysokosci

odlewu.

Zaleta wynalazku jest to, ze zapewnia mniejsze straty mocy w rdzeniu, redukuje
efekt niepozadanego grzania rdzenia, zmniejsza zuzycie energii elektrycznej 1

umozliwia miniaturyzacj¢ podzespoléw elektrotechnicznych.

Wynalazek moze by¢ stosowany w przemysle elektromagnetycznym do
wytwarzania rdzeni dlawikow o roznych, nawet skomplikowanych ksztaltach.
Relatywnie prosta technologia wytwarzania daje mozliwos¢ uzyskania rdzeni o niskich
stratach 1 stabszym efekcie grzania w wysokich czestotliwosciach pracy niz rdzenie

nawijane z tasmy.

Przedmiot wynalazku zostal uwidoczniony w przykladzie wykonania na
rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok od przodu rdzenia magnetycznego
wykonanego metoda odlewania, fig. 2 — przedstawia widok od przodu zlozonego

rdzenia magnetycznego, fig. 3 — przedstawia rzut aksonometryczny ztozonego rdzenia.

Zgodnie z przykladem realizacji wynalazku, sposéb wytwarzania rdzenia
magnetycznego z materialu ferromagnetycznego na bazie zelaza o strukturze
nanokrystalicznej, w ktorym material mieli si¢ w planetarnym mitynie kulowym ze
stalowymi kulami przez 45 minut do postaci proszku o wielkosci ziaren od 1 do 100
um, a nastgpnie poddaje si¢ go procesowi taczenia z lepiszczem, ktory stanowi
termoutwardzalna zywica epoksydowa o niskiej lepkosci, polega na tym, ze proporcja

objetosciowa proszku do lepiszcza wynosi 50:50, a taczenie proszku z lepiszczem
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nastepuje poprzez mieszanie mechaniczne w temperaturze 80°C, po czym tak utworzong
mase przelewa sie¢ do formy odlewniczej z silikonu formierskiego z gniazdem
odlewniczym stanowigcym 120% wysokosci odlewu 1 wygrzewa wstepnie w piecu
prozniowym przez 30 minut w temperaturze 80°C, a nastgpnie poddaje procesowi
odgazowywania prézniowego w tym samym piecu obnizajac ci$nienie do poziomu 0,1
mbar przez 30 minut w temperaturze 80°C, po czym forme z odlewem przenosi si¢ na
wytrzasarke, na ktorej wytrzasa sie odlew przez 15 minut, nast¢pnie forme z odlewem
przenosi si¢ do pieca nagrzanego do 160°C, w ktérym w czasie 3 godzin zachodzi
sieciowanie lepiszcza. Na koniec pozostawia si¢ forme z odlewem do ostygniecia,

wyjmuje odlew z formy 1 usuwa nadlew.



