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Application of solenoid in magnetic forming 

Abstract:  In the contribution, the theoretical part points out the known starting points for calculating the 

inductance of a long cylindrical coil. In the practical part, the method of application of magnetic forming in the 

production of tins in lead samples is presented. The results confirm the correctness of the hypothesis. 
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ÚVOD 

Cieľom príspevku je poukázať na rozličné okolnosti a 

danosti vstupujúce do výpočtov indukčnosti dlhej 

valcovej cievky - solenoidu so závitmi navinutými 

tesne pri sebe. V monografii [1] som sa na stranách 33 

až 36 venoval problematike stanovenia magnetickej 

intenzity na osi jednovrstvovej cievky. V ďalšom 

texte bude prebraný problém výpočtu indukčnosti 

takejto cievky. 

1 TEORETICKÉ POZNATKY 

Približný výpočet indukčnosti dlhej valcovej 

cievky, ktorá má závity tesne pri sebe.  

Pre silu magnetického poľa vo veľmi dlhej cievke 

bolo odvodené [1-6]: 
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Nepresnosť výpočtu spočíva v tom, že sila 

magnetického poľa H, stanovená podľa uvedeného 

vzťahu neplatí celkom presne pre celý vnútorný 

priestor cievky [7-9]. Podobne neplatí presne ani 

výpočet celkového magnetického toku podľa bežného 

vzorca: 

B S=  . (8) 

Názorne je to uvedené na obr. 1 hore, kde je 

naznačený predpokladaný tvar poľa, zatiaľ čo 

skutočný tvar je na obr. 1 dolu. 

 

Obr. 1. Tvar magnetického poľa 

Presnejší výpočet ponúka vzorec: 
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1.1 Aplikácia 

Dané: z = 606, R = 0,0854 m, l = 0,834 m. 

Indukčnosť vypočítaná podľa jednoduchého vzorca 

bude: L = 12,68 m∙H. Pri použití presnejšieho vzťahu 

je: L = 11,59 m∙H. Rozdiel je 8,6 %. Otázka je, prečo 

je potrebné sa zapodievať takýmito údajmi. Odpoveď 

dáva presne to isté, čo už S. Mikovíni povedal pred 

300 rokmi. Prosím o pozretie citátu na začiatku tohto 

čísla Technológa. 

2 EXPERIMENT 

2.1 Použité zariadenie pre tvárnenie 

magnetickým rázom 

Experimentálne práce boli vykonané na zariadení 

prezentovanom na obr. 1. Tvárnilo sa  desať kusov 

vzoriek. Tvárnenie bolo aplikované s voľným jadrom, 

kedy sa tvárnili olovené vzorky hranatého tvaru 

s rozmermi 35x35 mm s hrúbkou 7 mm. 

 

Obr. 1. Zariadenie pri experimentálnom tvárnení voľným 

jadrom 

2.2 Experimentálne výsledky-vtláčanie 

polguľovitého razníka 

Výsledky dosiahnuté pri experimentoch 

s aplikovaním voľného jadra (razníka) ukazujú, že 

takýto spôsob tvárnenia je vhodný z viacerých 

dôvodov. Prvým je rýchlosť procesu, kedy ide pri 

samotnej práci o časový úsek vyjadrený v stotinách 

sekúnd. V našom prípade je to 0,03 s. Druhá prednosť 

je z pohľadu ľahkej automatizácie pri použití tohto 

druhu tvárnenia. Pri analýze výsledkov z tab. 1 sa 

ukazuje, že ide o relatívne stabilný proces, keďže 

rozdiel medzi maximálnou hodnotou 3,44 mm 

a minimálnou hodnotou 2,69 mm je pri priemere 

vtlačenia 0,77 mm. Rozdiel medzi maximálnou 

hodnotou 1,48 mm a minimálnou hodnotou 1,04 mm 

je pri parametre vniknutia 0,44 mm. Hodnoty sú pre 

tento úsek vyrovnané a stabilné. Vzorky boli merané 

na zariadení Dino-Lite. 

Tab. 1. Výsledky experimentov guľovitý razník 

Číslo 

vzorky 

Priemer vtlačenia 

[mm] 

Vniknutie 

[mm] 

1 2,69 1,04 

2 2,77 1,06 

3 2,94 1,32 

4 3,44 1,31 

5 3,08 1,31 

6 3,02 1,25 

7 2,83 1,40 

8 2,88 1,30 

9 2,74 1,45 

10 3,10 1,48 

 

 

Obr. 2. Graf podľa tab. 1 

 

 

Obr. 3. Dutiny vo vzorkách pri meraní na prístroji Dino-Lite 
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Tvárnenie v oblasti objemového spektra je možné 

a ukazuje sa ako produktívne a takisto schodné pri 

vytváraní dutín a vtlačkov, reliéfov a úpravy 

povrchov, Olovené vzorky celkom vhodne poslúžili 

ako modelový materiál pre túto oblasť a základe 

dosiahnutých výsledkov  sa dá usudzovať, že riešenie 

je vhodné pre priemyselné využitie  pri použití 

výkonnejších zariadení [10]. 

3 DISKUSIA 

1. Prienik (vtlačenie) bolo dosiahnuté pri veľkom 

zrýchlení razníka a tiež jeho vplyv tu má, 

samozrejme, jeho geometrický tvar, Opísané 

experimenty jasne ukazujú, že aplikácia 

magnetického impulzu je vhodná na tvorbu 

dutín. 

2. Tvárnenie v oblasti objemového spektra je 

možné a ukazuje sa ako produktívne a tiež 

realizovateľné pri vytváraní dutín, Dôležité je 

spomenúť aj ekologickú stránku procesu, 

Potrebná elektrická energia dodávaná do 

zariadenia môže byť aj z alternatívneho zdroja a 

pracovisko nezaťažuje životné prostredie ako 

napr, v prípade použitia klasického tvárniaceho 

stroja a celokovových tvárniacich nástrojov. 

ZÁVER 

V príspevku bola pozornosť zameraná na využitie 

magnetických javov v technológii výroby dutín vo 

vzorkách. Ciele experimentov možno hodnotiť ako 

dosiahnuté a splnené, Publikované zariadenie 

zabezpečilo vykonávanie experimentov na tvorbe 

dutín vo vzorkách. Laboratórne experimentálne 

riešenie ukázalo spôsob, akým sa dajú fyzikálne 

poznatky pohodlne aplikovať v priemyselnej výrobe. 

Potvrdilo sa, že pomerne jednoduché riešenie s 

aplikáciou magnetického poľa zabezpečí presné, 

rýchle a kvalitné vytváranie dutín v kovových 

materiáloch. Získané výsledky potvrdili aj vhodnosť 

tohto riešenia pre aplikáciu vo výrobnom procese. 

Vytváranie dutín je jednou z najvýznamnejších prác 

pri výrobe, napr, dutinových nástrojov. Realizácia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

tohto druhu práce v sebe spája niekoľko výhod: 

rýchlosť výroby, presnosť, veľmi dobrá výsledná 

kvalita dutín a tiež dobrá reprodukovateľnosť 

výsledkov. Popísané riešenie dopĺňa a zároveň 

rozširuje sféru objemového tvarovania. Možno dodať, 

že práca s voľným jadrom je jednoduchá a spoľahlivá. 

Publikované výsledky budú určite dobrým základom 

pre ďalšiu výskumnú prácu v tejto oblasti. 
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