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ELEKTROMAGNES

W. Lubbé i J. Brzezinski

rfasnosci elekiromagnesu znane
sg chyba wszystkim micdym techni-
kom, natomiast mozliwosci prakty-
cznego ich wykorzystania chyba tyl-
ko mielicznym, i to majbardziej za-
palonym majsterkowiczom. Aby dac

moznoéé¢ pozostalym kolegom doko- -

nywania ciekawych doSwiadczen z
elektromagnesem i odkrywania no-
wych jego zastosowan, podajemy
opis jego budowy i niezbedne ry-
sunki, zaznaczajac od razu, ze sila
udzwigu moze dojéé do 15 kg (przy
zasilaniu  elektromagnesu pradem
stalym o napieciu 8 woltéw z dwoch
bateryjek plaskich lub akumulato-
ra). Podane ma rysunkach wymiary
sa przykladowe i moga ulec zmia-
nom, oczywiscie po glebszym na-
szym namysle i po przeprowadzeniu
odpowiednich obliczen.

Opisywany przez nas elektromag-
nes (rys. 1) sklada sie ze stalowego
piericienia zewnetrznego (1), takie-
goz rdzenia (2), uzwojenia cewki (3),
wzmocnionego odpowiednio nitkami
(12), zwory (4), zaciskéw (5—6) i
uchwytow (7—8) oraz Sruby (9) mo-
cujgcej rdzen z krazkiem (10) i po-
krywy (11).

Piersécien zewnetrzny (1) wykonamy
z grubosciennej rury stalowej o ére-
dnicy. zewnetrznej 55 mm i wewne-
trznej 43 mm; wysoko§¢ pierScienia
po opilowaniu i wygladzeniu go po-
winna mierzyé¢ 20 mm. Rdzen (2) wy-
sokoéei 20 mm wykonamy z miekkie-

go zelaza (dobrze wyzarzonego pregta
stalowego o @ 20 mm), nadajgc mu
z jednej strony (podobnie jak pier-
§cieniowi) jak najwiekszg gladkose,
a z drugiej wiercac posrodku ofwor
na wylot ¢ ¢ 6 mm. Dolny wylot
otworu gzymkujemy wiertlem lub
rozwiertakiem o ¢ 12—15 mm i do-
pasowujemy do niego $rube dlugosci
40 mm wraz z nakretka.

Krazek (10) o ¢ 55 mm zamykajacy
obwéd magnetyczny wytniemy =z
blachy stalowej miekkiej grub. 3 mm
i obrobimy go starannie ze wszyst-
kich stron (najlepiej na tokarce).
Drugi taki krazek o takiej samej
$rednicy, zwany pokrywa (11), wy-
tniemy z bakelitu Jub innego mate-
rialu izolacyjnego grub. 6 mm i sta-
rannie go wygladzimy. Nastepnie w
obu krgzkach wyznaczymy kolcem
i wywiercimy otwory (posrodku na
érube mocujaca M6 i z bokow na
zaciski oraz §rubki lgcznikowe Ma3).

Po wywaercemu otworow w obu
krazkach . wywiercimy jeszcze 4
otwory w Sciance pierfcienia (¢ 2,5
mm) wg otworéw w krazkach i na-
gwintujemy je gwintownikiem Ma3.

Uchwyt (7) wykonamy z paska
blachy gluboscx 2 mm i szerokosci
12 mm, nawijajgc go na walek o
¢ 30 mm i zaktadajac oba konce na
siebie tak daleko, aby mozna bylo
wywiercié w nich otwor o ¢ 6 mm
i zalozyé w miego konce Sruby m
cujacej (9).







Zwore (4) wytniemy z miekkiej
blachy stalowej grubodci 4 mm i sta-
rannie wygladzimy jg na szlifierce,
zaokraglajac jej krawedzie tak, jak
to pokazane jest na rysunku.

Dla umozliwienia przyczepiania do
zwory roznych ciezaréw przynituje-
my do niej uchwyt (8) wykonany w
ksztalcie okrgglego uszka z tej samej
co 1 zwora blachy. Uchwyt zanitu-
jemy w otworze wywierconym po-
Srodku zwory. Krawedzie uchwytu
zaokraglimy.

Teraz przystapimy do nawiniecia
uzwojenia cewki elektromagnesu.
Uzwojenie to nawiniemy drutem
miedzianym o ¢ 0,5 lub 0,6 mm (izo-
lowanym bawelng) na specjalnej
formie (rys. 6), ktorg sporzadzimy z
dwoch krazkéw sklejki i drewnia-
nego waltka o $rednicy rdzenia
(20 mm) i wysokosci 14 mm. Watek
i oba krazki przewiercimy w érodku
na wylot i polaczymy razem za po-
mocg preta o @ 6 mm z nagwinto-
wanymi koricami i dwéch nakretek.
Z braku takiego preta uzyjemy zwy-
kiej Sruby (o tej samej $rednicy) z
jedng nakretks.

Aby moéc nawingé uzwojenie cew-
ki na forme, trzeba umocowaé¢ ja na
tokarce (w uchwycie samocentruja-
cym) lub recznej wiertarce (w
uchwycie tréjszczekowym) albo w
prostej nawijarce (rys. 8) i wprawié
w ruch obrotowy. Przedtem jednak
trzeba poczatek drutu nawojowego
przewlec przez otworek znajdujacy
sig¢ w krazku (od wewnatrz formy)
na zewnatrz, nawinac¢ na trzon for-
my warstwe papieru (pasek) i ulo-
2yé na nim wzdluz szesé Inianych
lub bawelnianych mocnych nitek
(rys. 7). Nitki, aby sie w czasie na-
wijania drutu nie zsuwaly z trzonu,
mozna lekko przykleié do papieru,
a ich koncowki diugosci 50—60 mm
powciskaé w naciecia zrobione w
réwnych odstepach na obwodzie
tarcz. Nitki te (rys. 9) umozliwia
nam pu nawinieciu uzwojenia cew-
ki zwigzanie go. W ten sposéb za-
pobiegniemy wiklaniu sie poszcze-
gblnych zwojéw drutu, przy zdej-
mowaniu go z formy.

Po nawinieciu pierwszej warstwy
uzwojenia (zwoje nalezy ukladaé
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ciasno i réwno jeden przy drugim)
smarujemy jg rownomiernie srednio
gestym roztworem szelaku w spiry-
tusie lub roztopiong parafing (ze
Swiecy) tak, aby wypelni¢é wglebie-
nia miedzy zwojami. Po zaschnieciu
tej powloki nawijamy druga war-
stwe drutu i znowu smarujemy jg z
wierzchu szelakiem lub parafing,
potem trzecig, czwartg itd., az gru-
bo$¢ nawinietego uzwojenia cewki
mierzy¢ bedzie (wraz z izolacja)
43 mm (sprawdzi¢ miarkg suwako-
w3g). Po nawinieciu ostatniej war-
stwy i jej zaizolowaniu koniec dru-
tu wyprowadzamy na zewngtrz for-
my (z tej samej strony, co i poczg-
tek, i na tej samej wysokosci) i cale
uzwojenie zwigzujerly nitkami, po
czym rozbieramy forme i ostroznie
zdejmujemy z niej nawinietg cewke.
Koncowki uzwojenia cewki zawija-
my na okraglo, podlgczamy do Srub
zaciskowych i skrecamy je nakret-
kami (zaciskowymi 5, 6) z krazkiem °
(10) i pokrywsg (11).

Teraz do Srodka uzwojenia wsu-
wamy rdzen (2), a do rdzenia $rube
mocujgecg (9), na koniec ktérej na-
kladamy uchwyt (7) i calosé skreca-
my nakretka. Ostatniag wreszcie
czynnoscig bedzie nalozenie na
uzwojenie elektromagnesu pierscie-
nia zewnetrznego (1) i polgczenie go
$§rubkami albo za pomocg nitéw z
pokrywsg (11).

Uzwojenie cewki nie powinno wy-
stawaé¢ od spodu ponad plaszezyzne
elektromagnesu, lecz powinno byé
w nig (na 0,5 mm) wglebione. Dolna
Scianka rdzenia oraz tba Sruby i
pierscienia zewnetranego powinny
byé¢ doskonale wypolerowane, gdyz
zwigksza to ogromnie sile przycigga-
nia elektromagnesu.

Chege uzyé zbudowanego przez
nas elektromagnesu do podnoszenia
cigzaré6w (ale tylko stalowych), trze-
ba polgczyé jego zaciski ze Zrédiem
pradu (z bateryjkami lub akumula-
torem), a do uchwytu zwory przy-
wigza¢ podnoszony ciezar lub two-
rzgce go elementy. Moina tez zasto-
sowaé go i do innych celéw, np. do
wagi elektromagnetycznej, do ob-
robki cze$ci stalowych itp.
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