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Zpiisob vyroby vrtaciho motoru pro vrtani studniénich vrtii je
provadén s kovovym dutym trubkovym &lenem (130) z
kvalitniho materidlu, z néhoZ je vytvofen statorovy kryt o
potfebném profilu a v délce osy. Do €lenu (130) je vloZen
kovovy trm (132) s obrysovym povrchem odpovidajicim
vnitfnimu profilu statorového krytu, jehoZ vnitini povrch je
vyloZen druhym materialem, ktery je odli$ny od prvniho
materidlu k vyrobé statoru vrtného motoru.
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Zplisoby vyroby statorti pro' odkalovaci Cerpadla
Oblast techniky

Vynalez se tykd zejména zplsobu vyroby vrtacich nebo rudnych motord
urenych k vrtani studni¢nich vrti a zejména postupd vyroby takovych motorg.

. ini bl

Pro ziskani uhlovodikd tak jako oleje nebo plynt jsou provadény zemmni vrty
za pouziti oto¢ného vrtaciho nastroje opatieného ostrym koncem. Podstatna Cast
vrtaciho procesu sestavé ze smérového vrtani, t.j. vrtani odchyleného od vodorovnych
vrtacich dér, aby se zvysila uhlovodikova produkce a/nebo se ziskaly dodatetné
uhlovodiky ze zemnich vrtstev. Moderni smérované vrtaci soustavy vét§inou pouZivaji
vf_taci ostii opatfené vrtacin ostfim na konci, které je otaSeno motorem (v olejarské
technice obvykle zvanym ,,odkalovacim motorem* nebo ,,vrtacim motorem®).

Pfi kladném rozmisténi motort lze pouzit obvykle nazvu kalové motory. Jeden
z takovych motorli je popsan v americkém patentu 5,135 059, pfid€leném pravnimu
zastupci. Typicky kalovy motor obsahuje pohon sloZeny ze statoru, uvnitf néhoZ je
umistén rotor. Stator typicky obsahuje kovovy kryt, ktery je uvnitf vyloZen
spiréloVitym obrysem nebo povlakem elastomerického materialu. Rotor je obvykle
vyroben z vhodného kovu, jakym je ocel, a jeho vnéjsi povrch je opatfen povlakem.
StlaCena vrtna latka (obecn€ oznaCena jako , kal“ nebo ,vrtnd latka®“) je naferpéna do
progresivni dutiny vytvofené mezi rotorem a statorem. Pisobenim stladené latky
naferpané do dutiny zplisobi otaceni rotoru planetarnim pohybem. Vhodna hiidel
pfipojena k motoru pruznou spojkou kompenzuje excentriéky pohyb rotoru. Hiidel je
spojena s loZiskovou soustavou opatfenou hnaci hfideli (obecné znimou jako
»podruzna hridel”), ktera naopak otaci k ni pfipojenou vrtnou &epeli. Dalsi pf'iklady
vrtnych motord jsou popsany v americkych patentech Nr. 4,729,675, 4,982,801 a
5,074,681. ’ ' :
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Jak shora uvedeno rotor tak stator jsou opatfeny piekrytim. Prekryti profilG
rotoru a statoru jsou obdobna, pfi¢emzZ rotor je opétfen mensim pfekrytim nez stator.
Rozdil mezi po¢tem piekryti statoru a rotoru zptsobuje vznik excentricity mezi osou
rotace rotoru a osou statoru. Pfekryvéni a spiralové uhly jsou konstruovany tak, Ze
parované piekryvani se vyskytuje v diskrétnich intervalech. Zplsobuje to tvofeni
axialnich fluidovych komor nebo dutin, které jsou zapinény stlacenou cirkulujici latkou.
Nasledkem stlatené cirkulujici latky otadf se rotor uvnitt statoru precesnim pohybem.

Rotor je vyroben typicky z materialu jako je ocel a jeho vng&jsi obrysovy povrch
je pomé&mé snadno pfesn& vyrab&n. Povrch statoru | je viak uvnitf pfekryt a to
elastomerickym materidlem formovanym injekénim procesem. Tloustka elastomeru
kolisé v zavislosti na obrysu pfekryti. Vyroba statord vyZaduje zvySenou pozornost na
slozeni elastomeru, konsistency, integritu vazby a pfesnost profilového pfekryti.
Statory pomé&rné velkych odkalovacich motori mohou byt nékolik stop dlouhé. Se
zietelem na fysikélni charakteristiky statori (délku, prekryvaci profil, atd.) a
pozadovanou presnost, sestavuji se Casto statory spojovénifn mengich &asti. Takovy
postupy vyroby jsou zdlouhavé, nakladné a poskytuji malou pruznost. Také, vzhledem
k tomu, Ze elastomericka vrstva je nejednotna vykazuje nerovnomérné tepelné ztraty a
charakteristiky opotiebeni. ;

Statory s pomérné tenkymi a nerovnomémymi elastomerickymi vrstvami stavaji
se v provozu lep§imi a maji del$i Zivotonost nez shora uvedené statory s

: nerovnomérn)'?mi elastomerickymi vrstvami. V nékterych aplikacich poskytuji pfednost

zcela kovové statory nebo bez elastomerické vrstvy jako v piipad€ keramicmé vrstvy.

Predlozeny vynalez pfinasi urCité problémy pro dosavadni postupy vyroby
odkalovacich motorty, u nichZ se stator vyrabi jako priibézny Clen s vnitfnim povrchem
o zadaném profilu, na ktery je potom naneSena dostate¢né jednotnd vrstva vhodného
naterialu jako je elastomericky nebo keramicky material. Metody podle ptedloZen¢ho
vynalezu jsou u¢inné a efektivng nakladné.
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PredloZeny vynalez se tyka zpusobu vyroby odkalovacich motor. Motor
obsahuje stator, ve kterém je otocné uloZen rotor. Pfi jednom ze zpisobid vytvoreni
statoru je trn uleZen do vnittku kovového trubkového Clenu, zatimco jeho vnéjsi
povrch v podstaté odpovida inversi pozadovaného vnitiniho profilu statoru. Trn se
mirné ke konci zuZuje za ti¢elem jeho snadného vytaZeni z trubkového &lenu. Kovovy
trubkovy &len uvnitt s trnem je ulo¥en mezi nejménd dva valce umisténé proti sobé.
Valce dosedajici na trubkovy Clen se otaceji v opacnych smérech (jeden ve sméru
ruciCek a druhy v opaném sméru), CimZ pohybuji trubkovym Clenem ve stejném
sméru. Vychylovaci poloha snizuje vné€j$i rozméry trubkového ¢lenu. Trubkovy €len se

~otaci kolem své vodorovné osy, zatimco valce se vychyluji. Proces se opakuje tak

dlouho az vnitfek trubkového €lenu dosdhne profilu definovaného vnéj§im profilem
‘trnu: Po vytvoreni jednoho useku trubkového Clenu posune se trubkovy ¢len axialng,
aby se vytvoril dalsi Gsek. Vnitfek trubkového ¢lenu je potom vyloZen vhodnym
materialem jako je elastomer nebo keramicky material. Vhodny rotor opatfeny
zadanym vn&j$im vyloZenim povrchu je potom ota¢ivé uloZen do statoru, aby byl
vytvofen motor.

Alternativnim zpisobem vyroby odkalovaciho motoru je stator vytvofen
tlaCenim trubkového €lenu vétS§im poétem plynule se otadejicich valcu. Trn, jehoz
vn&j§i povrch odpovida obrécenému poZadovanému vnitfnimu povrchu statoru se
- umisti stator dovnitf kovového trubkového &lenu. Trn je opatfen mirng se zuZujicim
povrchém, se mohl snadno vyjmout. Vé&tsi podet valca dosedajicich na trubkovy ¢len se
otali spoleénym smérem, ¢imZ je otacen trubkovy Clen opatnym smérem nez valce.
Timto otaCenim se zmeSuji vnéj§i rozméry trubkového Clenu. Proces pokracuje dokud
vnitfek trubkového ¢lenu nedosahne zadaného profilu.

Pii dal§im zpdsobu tvorby statoru je trubkovy ¢lenu opatfeny uvnit¥ vné&j§im
obrysovym povrchem stfidavé pfitlatovan vétSim poctem kladek rozmisténych okolo
vnéjsiho povrchu trubkového €lenu, €imz se redukuji vn€jsi rozméry trubkového Clenu.
Proces pokraCuje dokud vnitfni povrch trubkového €lenu nedosahne zadaného profilu
trnu. Ti'ubkovy ¢len je uvnitf vylozen vhodnym elastomerem.
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V jesté daléiﬂx zpusobu vytvofeni odkalovaciho motoru je trmn vytvofen s
obrysovym vn&j§im povrchem, jenz v podstaté odpovid4 inversi zadaného vnitfniho
profilu statoru. Obrysovy vn&j§i povrch trnu je zhotoven z kfehkého materidlu jako
napiiklad keramiky. Trn je navrZen za respektovani zat€ze a smr3téni vyfvof’eného
Gseku statoru. Trn je nastfikdn vhodnym kovem o Zadané tloustce k vytvofeni
trubkového &lenu. Vysledny trubkovy &len je opatfen Zadanym wvnitfnim profilem

statoru, ktery je potom vyloZen elastomerickym materilem.

V kazdém ze shora zmin&nych zpGisobd je elastomericky material s vyhodou
injek&né nalisovan na vnitfni povrch trubkového Elenu. Alternativné lze opatfit rotor
vnéjSim elastomerem nebo keramickou vrstvou nebo jak rotor tak stator mohou mit
kontaktni povrchy kovu na kov.

Priklady dilezit€j§ich vyznakti vynalezu byly tak spﬁe ze §iroka shrnuty za
Ugelem jejich podrobného popisu, ktery dale nasleduje za uGlelem pfispévku k
dosavadnimu stavu techniky. Samoziejmé jsou k diposici jest& daldi znaky vynalezu,
které budou popsany v pfipojenych patentovych narocich.

Prehled obrazkd na vykresech

Pro snadnéj§i porozumnéni predlozenému vynalezu je nasledujici preferované
provedeni popsano se zfetelem k piipojenym vykrestim, v nichZ stejném elementy jsou
oznadeny stejnymi vztahovymi znackami jak nasleduje: -

Obr. 1A a 1B znazortiuji podélny prufez odkalovacim motorem.

Obr. 2A a 2B znézoriiuji nérysﬁé pohledy preferované soustavy k vytvofeni.
statorového krytu podle jednoho ze zplisobu predlozeného vynalezu

Obr. 3 ukazujé prufez statorovym krytem provedenym zpdsoby podle
vynélezu. ‘

Obr. 4 ukazuje narysny pohled na ot4&ivou soustavu pro vytvoreni statorového
krytu podle jedné metody pfedloZeného vynalezu.
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Obr. 5 ukazuje narysny pohled na kovaci proces v zapustce k vytvofeni statoru
- podle jedné metody pfedloZeného vynalezu.

Obr. 6 ukazuje narysny pohled na stiikaci proces pro vytvoreni statoru podle
jedné metody predloZeného vynélezu.

Obr. 6A je priifez trnem pro pouZiti v procesu podle Obr. 6.

Obr. 6B je prifez trnem pro pouZiti v procesu podle Obr. 6.
Pobi ferovaného provedeni

PiedloZeny vynalez je urlen pro vyrobni metody odkalovacich motoru. Stator
je obvykle vyrabén podle metod tohoto vynalezu. Vhodny rotor je k disposici v statoru
pro vytvofeni odkalovaciho motoru. Dfive neZ budou popsany postupy vyroby
odkalovaciho motoru podle piedlozeného vyndlezu je povaZovano za prospésne
nejprve popsat ptiklad odkalovaciho motoru pro vrtani olejai'skych studni.

Obr. 1A-1B znézorﬁuje. prifez narysu positivntho rozloZeni motoru 10
opatieného pohan&ci &asti 1 a loZiskovou soustavou 2. Hnaci Cast 10 obsahuje
prodlouzeny kovovy kryt 4 opatfeny uvnitf elastomerickym ¢lenem 3, ktery je uvnitf
pokryt spiralovitym pfevlekem wvnitfntho povrchu 8. Uvnitf krytu 4 je uloZen
elastomericky Clen 6, obvykle pfivafenym k elastomerickému Elenu 5 uvnitt krytu 4. Za
udelem snadngjiiho vysvétleni popisu je kombinace 6 soustavy elastomerického Clenu 3
a krytu 4 nadale pojmenovana jako ,,stator®. ' ‘ '

Rotor 11 zhotoveny vyhodn& z oceli opatfené spiralovité pfekrytyrhi laloky
vngjsiho povrchu je oto&né umistén ve statoru 6. Rotor 11 je opatfen priichozim
vrtanim 14, jez kon¢i v mist€ 16 pod hornim koncem 18 rotoru 11 jak znazornéno v
Obr: 1A. Vrtani 14 zistava ve styku s kapalinou pfi vrtani odkalovaci nadoby 40 pod
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rotorem 11 pfes otvor 20. Obé€ prekryti proﬁlﬁ jak rotoru 12 tak statoru 8 jsou stejna,
pfiCemz rotor 11 ma o jedno prekryti méng neZ stator 6. Rotorova prekryti 12 a
statorové piekryti 8 a jejich spiralové Ghly jsou takové, Ze rotor 11 a stator 6 jsou v
diskrétnich intervalech t€sn€ uzavieny, pficemz se vytvoii axialni plynové komory nebo
dutiny 26, které jsou zaplnény stladenou vrtaci latkou 40.

* Pisobenim stladené cirkulagni vrtné latky 40 protékajici od shora 30 k dolnimu
konci 32 hnaci &asti 1, jak znazornéno §ipkou 34, zpasobi otaceni rotoru 11 uvnitf
statoru 6. Zmnénou podtu piekryti a geometrie se docili kolisani vstupnich a
vystupnich charakteristik motoru 10, aby se dosahlo poZadavku rGznych vrtnych
operaci. Rotor 6 je spojen s pruznou hiideli 50, ktera je spojena s oto&nou pohénéci
htideli 52 v loZiskové soustavé 2, jeZ unasi vriny konec (neznazornény) ve vhodném
krabicovitém pouzdie 54.

Zpusoby vytvafeni odkalovacich motord podle piedloZeného vynalezu budou
dale popsany se zietelem k Obr. 2A-6A, Obr.2A kde je znazornéna vyroba statoru s.
kratkym zdvihem vélcovanym postupem nebo metodou 110. Obr. 2B ukazuje postup
vyroby statoru, jez je dale uvadén pod nazvem valcovaci proces ,,dlouhy zdvih“ nebo
metoda 150. K vyrobe statoru jakym je stator 6 v Obr.1A je k diposici tuhy trn 132 v
trubkovitém ¢lenu 130 z vhodného materialu jako je ocel. Trubkovity ¢len 130 ma
- vngjsi d, a pfisluSny vnitini primér dy. Trn 132 je opatfen vn&j§im obrysovym
povrchem 134, ktery odpovida vnittku poZadovaného obrysu kone¢ného statorového
krytu 140. Trn 132 je kuZelovité odstuptiovan od jeho zacatku 138 az k jeho konci
136, pfiCemZ vn&j§i rozméry na konci jsou men$i neZ rozméry na poatku 138.
Odstuptiovany trn 132 umoziuje snadné vyjimani z dokonCeného statorového krytu
140.

‘Tvar statorového krytu 140, trubkovy &len 130 s trnem 132 uldienfzm uvnitf je
umistén mezi kladkami 115a a 115b soustavy 110. Kladky 115a a 115b jsou v podstaté
stejné a proto je popséna dale jen konstrukce jedné kladky 115a. Kladka 115a obsahuje
kladkovou raznici 112a, ktera obraci nebo ot4éi se ve sméru oznateném Sipkou 118a.
Kladka 115a pobidne znova k naraZce na trubkovy &len 130. Posuvnym hmatadlem
125a je definovan posun (hloubka) raznikové kladky 112a na trubkovy &len 130.
Mezera 126a mezi kladkovou raznici 112a a obvodem 127a posuvného hmatadla 125a
se zvétsuje od konce kladkové raznici 128a ke konci kladkového razniku 129a, ktery-




umoziiuje kladkové raznici 112a posunuti do vétsi hloubky ke konci 128a nez konci
129a. Element 149a definuje osu 147 pohybu kladkové raznice 112a. Jak shora
‘uvedeno je kladka 115b identicka s kladkou 115a v tom, Ze je opatfena kladkovou
raznici 112b, kladkovym posuvnym hmatadlem 125b a oto¢nym Cepem 118b. Kladka
115b se otaci opacné€ kolem Cepu 116b ve smérech oznééen;’/ch Sipkami 108b ve
stejném smeéru jako kladka 112a.

Pi provozu kladkové raznice 112a a 112b sp&n& dosednou na trubkové &leny
130 a pfislusné obraceng (nebo tluou) pres trubkovy &len 130 podél podélné osy 131
trubkového &lenu 130. Kladkové raznice 112a a 112b se spusti do vétsich hloubek
kdyz tluou na piislusné konce 128a a 128b vporovnani s konci 1292 a 129b.
Statorovy kryt 140 proto kon¢i smérem na pravé stran€ Obr. 2A. Trubkovy €len 130
~ postoupi tedy pootoCenim kolem podélné osy 131 jak zndzortiuje Sipka 135. Kladkové
raznice. 112a a 112b pfitisknou trubkovy Elen 130 k trnu 132. JelikoZ proces
- pokracuje, pfitiskne se vnitfek trubkového €lenu 130 k trnu 132 a posune se aZ
dosahne prekryvaného obrysu 134 trnu 132. Pokrafovani procesu ma za nasledek, ze
vnitfek trubkového Clenu 134 dosihne prekryvaného obrysu o priméru d:”. Vngjsi
povrch 130a podrzi trubkovity tvar s primérem d,., ktery je mensi nez pivodni
primér d trubkového €lenu 130. JelikoZz €ast trubkového Clenu 130 je tvarovana

podle pozadovanych rozmért je pfisti trubkového Elen 130 pfipraven pokraCovat ve
' tvarovani zbyvajici své ¢asti do zadaného tvaru. Timto zpisobem lze vyrabét plynule
stejnomerny statorovy kryt 140 v jakékoliv vhodné déice. Proces 110 muze byt
vélcovani za studena nebo za tepla. Pomérné presné statory lze vyrabét valcovanim za
studena. Takovy statorovy kryt 140 nevyZaduje dalstho opracovarni nebo jen pomérné
malo.

Obr. 2B znazoriiuje metodu 150 dlouhého zdvihu pro vyrobu statorového
krytu 140. Proces 150 na Obr.2B se lisi od procesu znazornéném v Obr. 2A v tom, ze
‘kladkové razniky 152a a 152b maji delsi zdvihy v porovnani se zdvihy' kladkovych
raznikd 112a a 112b v Obr. 2A. Jak patrno z Obr. 2B je zdvih kladkového razniku
152b definovan vzdalenosti mezi body 154a a 154a’, zatimco zdvih razniku 152b je
definovan vzdalenosti mezi 154b a 154b". Jinak proces 150 v Obr. 2A je podobny
procesu 110 v Obr. 2A. Jakmile statorovy kryt 140 je vytvofen v dostatecné délce, je
odfiznut na pozadovanou délku.
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Obr. 3 je prifez piikladnym statorovym krytem 250 zhotovenym podle procesu
v Obr. 2A a Obr. 2B. Statorovy kryt 250 je znazornén, Ze je opatfen zadanym vnitinim
obrysovym profilem. Statorovy kryt 250 je potom vyloZen vhodnym elastomerickym
materidlem 254, s vyhodou vhodnym injek&nim lisovacim procesem. Vzhledem k
relativng jednotnému vnitfnimu profilu 252 statoru, je elastomericky povlak 252
jednotné tloustky (relativng) v porovnani s elastomerickym povlakem 5 o kolisajici
tloustce v Obr. 1A. Statorové poviaky s pom&rné jedriotnou tlouStkou umoZiuji
rovnomeérné rozptylovani tepla. Kovy jako je ocel pouzité k vyrobé statorovych krytt
250 jsou vybornymi rozptylovadi tepla ve srovnani s elastomery. |

Obr. 4 znazorfiuje valcovaci proces 300 pro vytvoreni statorového krytu 310
opatfeného vnitfnim povlakovym profilem 312 podle jednoho z postupt podle
vynalezu. Soustava 300 obsahuje vétsi podet radialng rozmisténych valci 320a, 320b a
320c. Kazdy z téchto valch je uzplsoben k otadeni spolednym smérem, t.j. ve sméru
ruiCek nebo proti sméru hodinovych rugiek. Jako piiklad jsou znazornény valce 320a
-320c¢ otaclejici se v protisméru rudiek jak Znézornéno Sipkami 322. Pro vytvofeni
statorového krytu 310 je vlozen mezi valce 320a -320c¢ trubkovity statorovy kryt 305 o
poééteénirh pozadovaném vnitfnim a vn&j§im priméru. Kazdy valec 320a -320¢ doléha

" nebo vyviji tlak na trubkovity &len 310 jak znazornéno Sipkami 326, jestlize se valce
320a -320c otalejfi. Trn 315 s vyloZenim vnéjsiho povrchu 316 je vloZen do
trubkového Clenu 305. Profile povrchu 312 je obraceny od poZadovaného vnitfniho
profilu kone&ného statorového krytu 310. Trn 315 je sbihavy jak shora uvedeno se

-zietelem k Obr. 1A za Gdelem snadného vyjmuti trnu 315 z dokon&eného statorového
krytu 310,

Za ulelem vytvofeni statorového krytu 310 je vioZen mezi valce 320a -320¢
kovovy trubkovy ¢len 305 obsahujici kovovy trn 315. Valce 320a - 320c¢ se otadeji ve
sméru 322, zatimco dosedaji na trubkovy &len 305 ve sméru 326. Pusobenim rotort
320a - 320c otaci se trubkovy ¢len 305 ve sméru 328 a postupné snizuje celkovy
primér trubkového Elenu 305. Tato &nnost ma za nisledek, Ze se uvnitf trubkového
&lenu 305 docili profilu definovaného vn&j§im profilem 312 trnu 315. Jakmile &ast
trubkového €lenu 305 dosahne Zadaného vnitiniho profilu a vngjsich rozméra, posune

se trubkovy Clen 305 s trnem zistavajicim ve své poloze, by pokraCoval proces
formovani statorového krytu 310. Nasledkem toho umoZni metoda 300 transformaci
stejnomérného trubkového ¢lenu 305 ve statorovy kryt v jakékoliv Zadané délce.




Statorovy kryt 310 je potom odfiznut v Zadané délce a vyloZeni vhodnym
elastomerickym materialem jak shora uvedeno podle Obr. 3. Valcovaci proces 300 v
Obr. 4 je plynuly. MiiZe to byt proces za studena nebo za tepla. Proces za studena je
vyhodn&jsi, protoze Ize fidit pom&mé piesné vytvoteni kone€ného statorového krytu
310, jenz obvykle nevyzaduje dalSich krokd opracovani. K procesu za horka je tfeba
horkého trubkového &lenu. Tento proces je rychlej§i neZ proces za studena, ale je
mnohem obtizn&jsi jej Tidit a v mnoha ptipadech je zapotiebi k dokondeni statorového
krytu 310 pfidat dal$i operace opracovani.

Obr. 5 znazorfuje narysny pohled na otadivy kovaci proces 370 v zépustce k
vyrobé statorového krytu podle jednoho zplsobu piedlozeného vynalezu. Trubkovy
Clen 350 opatieny trnem 352 o zadaném vnéj§im profilu 354 se vloZi mezi vétsi podet
stejn€ tvarovanych blokt 360a - 360d. Kazdy z t&chto blokli 360a - 360c méi
odpovidajici konkavni vnitfni povrchy 362a - 362¢. K vytvofeni statorového krytu jsou
bloky 360a - 360c stiidavé piitlaovany k trubkovému ¢&lenu 350, tj. ve sméru
znazornéném Sipkami 364 a odtlaovany zpét od trubkového &lenu 350. Trubkovy glen -
350 nebo bloky 360a - 360c nebo vSechny se otaleji podle potieby. Jestlize proces

pokratuje plynule se zmenSuji vnéjsi a vnitini praméry trubkového ¢lenu 350, pripadné
se tim dosahne, aby vnitfek 350a trubkového Elenu 350 dosahl profilu deﬁnovaného
10vngjim profilem 354 trnu 352 KdyZ je tsek trubkového &lenu 350 utvofen v
zadaném tvaru, je trubkovy ¢len 350 pfisunlit (dopfedu) a proces pokraCuje. Trn se

zuzuje za ucelem snadného vyjmuti z trubkového Clenu. Dokonéeny statorovy kryt je
potom uvnitf vyloZen elastomerickym materialem jak shora uvedeno s ohledem na Obr.
3.

Obr. 6 znézortiuje narysny pohled na stfikaci tvarovaci proces pro vytvoreni
statorového krytu 420 podle jednoho ze zpisobu piedloZeného vynalezu. Trm 410 o
pfedem stanovené délce ,L“ a vn&jsi profil 414 je vyroben jakymkoliv znamym
zplisobem. Trn 414 je vyroben ze snadno lamavého materidlu jakym je keramika.
Alternativné mize byt trn 414 byt zhotoven z jakéhokoliv pevného materidlu s vn&jsi
vrstvou z materidlu kiehkého. Tm 414 je potom rovnom&rné postiikan vhodnym
kovovym materidlem 418 dokud nedosihne Zadaného praméru ,d“ 422 Pii
preferovaném zplisobu je plynovité atomizovany proud 419 vhodného roztaveného
materialu stfikan na otafeny a posunovany trn 410. Rozpraseny kov 418 rychle tuhne.
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Statorové kryty 420 vyrobené stiikacim - tvarovacim procesem 400 jsou obvykle
jemnozrné a v podstat€ neobsahuji segregaéni vmésky.

Stfikaciho tvarovaciho procesuse 400 se vyhodné dosahne plynovité
atomizovanym roztavenym kovem 418 ze zdroje 434, z néhoz stiikamim se pokryje
vyloZeni 419 trn 410. Rychlost uloZeni stfiku 429 je s vyhodou fizena vakuovym
systemem 430. Tim je mozno vytvafet vrstvu kovu polotuhého/polotekutého o
regulované tloustce. Po vytvofeni statorového krytu 420 je trn vyjmut z vnittku
statorového krytu 420 odstran&nim kifehkého materidlu. Vntini povrch 414
statorového krytu 410 je potom vyloZen vhodnym materidlem jak popsano s ohledem
na Obr. 3. Material 418 lze stfikat do tvaru vrstev, pfiCemZ sousedni vrstvy obsahuji
tentyZ nebo odliSny material. Prvni vrstva mliZe byt napiiklad z karbidu wolframu a
nejblizsi vrstva mize byt z oceli. Vybér materiald zavisi na pozadovanych fysikalnich
charakteristikach kone&ného produktu jako taznosti a pevnosti.

T 410 lze alternativné vyrobit jako .duté vyloZzeni 440 s vnitifnimi rozméry a
pozadovanym profilem 442 hotového statorového krytu 420. Obr. 6A znazortiuje
prifez dutého trnu 450 pouZitelného pro stfikaci metodu 400 v Obr. 6. Trn 450 je
opatfen vnitinim povrchem 452, ktery d-eﬁnuje obrys statorového vnitiku. Vn&jsi
povrch 454 mize byt jakéhokoliv typu. Tloustka 456 trnu mize byt pomérné mala.

Obr. 6B znazorfiuje prufez trnem 460, jehoZ vnitini profil 462 definuje vnitfni profil
statoru a je opatfen trubkovym vnéj§im profilem 464. Trny. 450 a 460 jsou pomérné
laciné a snadno vyrobitelné. Vnitfni povrch trmii 450 a 460 miZe byt proveden v
dokon&eném tvaru statoru uvniti dfive neZ jsou trny postifkany vhodnym materialem.

Miize to byt vyloZeni vhodnym elastomerem nebo kovovym povrchem.

Statorovy kryt zhotoveny kteroukoliv z metod podle ptfedloZenéhovynalezu
mize byt povleCen nebo vyloZzen jakymkoliv vhodnym materidlem vetné
elastomerického materialu, termoplastického materialu, keramického materidlu a
kovového materialu. PouzZitelna je jakakoliv vhodnd metoda nebo proces k aplikaci
téchto materiald na statorovy 'kryt. PouZity proces miZe obsahovat proces
galvanického polozeni, (ii) proces elektrolytického nanesent, (iii) lisovaci proces, (iv)
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pedici proces, (v) proces plasmového stiiku, a (vi) termostaticky. PouZiti procesu
zavisi na typu zvoleného materialu. Rotor lze také vyloZit vhodnym mareidlem nebo
rotor a stator lze opatfit kontaktnimi povrchy kovu na kov.

Predchozi popis je zaméfen na specielni provedeni podle vynalezu za ugelem
ilustrace a vysvétleni. Nicmén& je vSak patrno, Ze poskytuje specialistim v oboru
mnozstvi modifikaci a zmé&n k provedeni aniz by se vychazelo z pojeti a nebo my§1enky
vynilezu. Nésledujici naroky maji zachycovat vSechny interpretace obklopujici
takovéto modifikace a zmény. |
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Patentové naroky

1. Zptsob vyroby vrtaciho motoru pro vrtani studni¢nich vrt, vyznacujici se
tim Ze obsahuje kovovy duty trubkovy €len z prvotfidniho materialu, z néhoz je
vytvoten statorovy kryt o potfebném profilu a v délce osy, do n&hoZ je vloZen kovovy
trn s obrysovym povrchem odpovidajicim vnitinimu profilu statorového krytu, jehoZ
vnitini povrch je vyloZen druhym materidlem, ktery je odli§ny od prvniho materialu k
vyrobé statoru vrtného motoru.

2. Zpusob podle naroku 1, vyznadujici se tim Ze zafizeni obsahuje nejméné dva
8leny k aplikaci sily, ktera pasobi na vn&jsi povrch trubkového &lenu.

3. Zplisob podle naroku 2, vyznacCujici se tim Ze nejmén¢ dva Eleny k aplikaci
sily, které dosedaji na duty trubkovy ¢len podél jeho podélné osy.

4. Zplisob podle naroku 3, vyznadujici se tim Ze kazdy z posunujicich se valci
v pritbéhu uderu se posune v proménlivé vzdalenosti od dutého trubkového Clenu.

5. Zpusob podle naroku 4, vyznalujici se tim Zze obdahuje dale otoCny duty
trubkovy ¢len, obsahuje nejméné dvé dva Eleny aplikujici silu v pribéhu Gderu.

6. Zpusob podle naroku 4, vyznacujici se tim Ze je vybran druhy material ze
skupiny (a) elastomerického ateridlu, (aa) termoplastického materidlu, (aaa)
keramického materialu a (1v) kovového materialu.

- 1. Zpisob podle naroku 1, vyznacujici se tim Ze druhy material je aplikovan na
vnitini povrch statorového krytu jednou pii galvanickém procesu, (aa) elektrolytickém
procesu, (aaa) lisovacim procesem, (iv) procesem pedeni, (v) procesem stifkani plasmy
a (vi) procesem termosetu. ‘

8. Zpusob, vyznacujici se tim Ze druhy material obéahuje nejméné dveé vrstvy.

9 Zpuisob podle naroku 8, vyznalujici se tim Ze nejméné jedna z uvedenych
- vistev je pryskyfice pro pfitmeleni druhého materialu do statorového krytu.

PV 2000 — pDSY
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10. Zpusob podle naroku 1, vyznatujici se tim %e povlak je v podstatd
rovnomérné tloustky.

11. Zptsob podle naroku 1, vyznadujici se tim Ze obsahuje dale disposi¢ni rotor
opatfeny vn&jsim obrysovym povrchem uvnitf statoru pro vytvofeni vrtného motoru.

12. Zptisob podle naroku 2, vyznadujici se tim Ze dva €leny uplatiiujici silu jsou
valce, které se otadi ve stejném radialnim sméru v kovovém dutém trubkovém lenu.

13. Zplsob podle naroku 9, vyznalujici se tim Ze dale obsahuje rotacni
trubkovy €len, na ktery soucasné pisobi valce.

14. Zpisob podle naroku 2, vyznadujici se tim Ze nejméné dva silu uplatiiujici

&leny jsou kovaci zapustkova zafizeni, kterd v podstaté soucasn& plisobi na 'vnéj§i-

povrch uvedeného dutého kovového trubkového ¢&lenu pro pfitisknuti uvedeného
* dutého trubkového &lenu k trnu.

15. Zptisob podle naroku 1, vyznalujici se tim Ze trn se kuZelovité zZuzuje za
G&elem sadného vyjimani ze statorového krytu.

16. Zplisob vytvofeni statoru pro vrtny motor k vrtani studniénich vrtd,
vyznacujici se tim e obsahuje: ‘

(@)  podélny &len s profilem vngjsiho vyloZeni, které odpovida
vnittku zadaného statorového profilu vrtaciho motoru,

(b)  nastiikani prvniho materialu v pfedem stanovené tloustce na |
podélny &len k vytvofeni statorového krytu;

(¢)  vyjmuti podélného €lenu statdrového krytu o vnitinim profilu
definovaném vné&j§im vyloZenim profilu podélného Clenu; a

(d)  naneSenim druhého materidlu na vnitini profil statorového krytu
pro vytvofeni statoru vrtaciho motoru,

~ 17. Zpsob podle naroku 16, vyznalujici se tim Ze drﬁhy material je v podstaté
rovnomé&me tloustky.

-
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18. Zpusob podle naroku 16, vyznatujici se tim ¥e druhy material je vybrén ze
skupiny s obsahem (i) elastomerického materialu, (i) termoplastického materialu, () -
keamického materilu a (iv) kovového materilu.

19. Zplisob podle naroku 16, vyznalujici se tim e druhy material je pouzit na
vnitini povrch statorového krytu (i) procesem galvanického naneseni, (ii) procesem

elektrolytického naneseni, (jii) tavnym procesem, (iv) procesem pe&en, (v) procesem

- stiikani plasmy a (vi) termoseteckym procesem

20. Zplisob podle naroku 16, vyznalujici se tim Ze prvni material je nanasen ve
vrstvach. '

21. Zplsob podle naroku 1, vyznacujici se tim ze dale obsahuje disposi&ni rotor
s vné€j§im vyloZenim povrchu uvnitf statorového krytu pro vytvoreni vrtactho motoru.

22 Zplsob vytvofeni vrtaciho motoru pro vrtani studni€nich vrtd s obsahem:

(a) opatfeni podélného ¢lenu s vn&j§im povrchem a vnitinim profilem
statoru vrtaciho motoruy;

(b)  nastiikani prvniho materialu na vn&j§i povrch podélného &lenu o pfedem
stanovené tloustce pro vytvofent statorového krytu; ‘

() umisténi rotoru v statorovém krytu pro vytvoreni vrtactho motoru.

23. Zplsob podle naroku 22, vyznadujici se tim Ze dale obsahuje povlak uvniti
vyloZeni profilu statorového krytu druhym materidlem vybranym ze skupiny s obsahem
(i) elastomerického materialu, (ii) termoplastického materialu, (i) keramického
materialu a kovového materialu. '
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