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(57)  Anotace:
Vyrobni pfistroj laminovaného motorového jadra
obsahuje horni sestavu (1) lisovaci formy, dolni sestavu
(2) lisovaci formy a zatizeni (3) pro nastiik lepidla.
Zatizeni (3) pro nastiik lepidla obsahuje desku (30) pro
nastiik lepidla, prvni prisekovou desku (31) a druhou
prisekovou desku (32). Mezi deskami jsou umistény
kanaly, které jsou ve spojeni s prvnimi otvory (301) pro
nastiik lepidla a druhymi otvory (302) pro nastiik lepidla
tak, aby nanesly lepidlo na ¢ast kovového pasu (10)
pouzitého k formovani listu jadra. Pfi vyrobé
laminovaného motorového jadra je mnozina
zformovanych listl jadra vytvrzena a spojena ve
vyrobnim pfistroji s pomoci hydraulického valce. Kromé
toho je moZné dosahnout kvantitativniho nastfiku lepidla
nastavenim parametri fidiciho zatizeni nastfiku lepidla.

Diky umisténi kanalt na prisekovych deskach neni
zapotiebi polohovat potrubi s lepidlem. Vstupni potrubi
lepidla jsou diky tomu redukovana a pfipadné vadné
potrubi lze rychle vyhledat, coz zkracuje dobu
odstraiiovani problém, usnadiuje ¢isténi a predchazi
Castym vyménam citlivych dila.
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Vyrobni piistroj laminovaného motorového jadra a zpisob vyroby laminovaného motorového
jadra

Oblast techniky

Tento vynalez se tyka technické oblasti vyroby motorovych jader a konkrétné se tyka vyrobniho pfistroje
laminovaného motorového jadra a zplisobu vyroby laminovaného motorového jadra.

Dosavadni stav techniky

Komeréné dostupné adhezivni jadro, zejména adhezivni jadro pro hnaci motor vozidla vyuzivajiciho
novou energii, je vyrobeno zhotovenim mnoziny listll jadra pomoci vyrobniho pfistroje a slepenim této
mnoziny listdl jadra vzajemné k sob& pomoci lepidla naneseného ptredem na povrchy listi jadra. Lepidlo
je obecné vytvrzeno béhem vyroby s vyuZitim pomocného elektromagnetického indukéniho zahtivani.
Nicméné pti nanaseni lepidla je zapotiebi nanést mnozinu rozptylenych bodil lepidla a poskytnuta je
mnoZzina otvort, jejichZ prostfednictvim dochazi k nastfiku lepidla. Proto je tedy kazdy otvor pro nastrik
lepidla pfislusné spojen tupym spojem s fidicim zatizenim nastfiku lepidla prostfednictvim potrubi.
Béhem sestavovani lisovaci formy je tak nutné spojit urcity pocet potrubi. Tato potrubi je nutné
upeviovat ruéné jedno po druhém. Vytvofeni tupého spoje fidiciho zafizeni nasttiku lepidla s
jednotlivymi otvory pro nastfik lepidla je tak problémové. To ma za nasledek nizkou efektivitu
spojovani potrubi a nijak nenapomaha pti provadéni generalni opravy. Kromé toho je dale velmi slozité
provadét nasledné cisténi a udrzbu. Navic se obtizné tidi mnozstvi lepidla, pokud je takovy
mechanismus pro nasttik lepidla umistén na uzké zubové casti pro nasttik lepidla. Dochazi tak snadno
k pretoku lepidla. Kromé toho pomocné vytvrzovani teplem spottebovava velké mnozstvi elektrické
energie a je navic nutné cekat uréitou dobu, nez dojde k vytvrzeni lepidla. To ma za nasledek nizkou
vyrobni efektivitu a vysokou spotiebu elektrické energie.

Podstata vynalezu

Aby bylo mozné vyfesit alespon jeden technicky problém zminény vyse, poskytuje tento vynalez
nasledujici technicka usporadani:

Vyrobni ptistroj laminovaného motorového jadra tak, jak je koncipovany v predkladaném dokumentu
ptrihlasky. Laminované motorové jadro je zhotoveno laminovanim a spojovani mnoZiny listll jadra
vzajemné k sobé. Prislusné listy jadra jsou zhotoveny vyrazenim pfedem uréeného tvaru z kovového
pasu. Vyrobni pristroj obsahuje:

horni sestavu lisovaci formy a dolni sestavu lisovaci formy. Horni sestava lisovaci formy a dolni sestava
lisovaci formy vzajemné spolupracuji tak, aby postupné vysekavaly postupné prepravovany kovovy pas
na list jadra s pfedem ur¢enym tvarem a predem list jadra lisovaly; a

zatizeni pro nastiik lepidla, kdy se zatizeni pro nasttik lepidla nachazi na dolni sestavé lisovaci formy.

Zatizeni pro nastfik lepidla obsahuje desku pro nasttik lepidla, prvni prisekovou desku a druhou
prisekovou desku. Prvni prisekova deska je umisténa mezi deskou pro nastfik lepidla a druhou
prisekovou deskou. Prvni oblast nastfiku lepidla a druha oblast nastfiku lepidla, umisténa po obvodu
prvni oblasti nasttiku lepidla, jsou zhotoveny na desce pro nasttik lepidla. MnozZina prvnich otvoril pro
nastfik lepidla odstoupenych od sebe v rozestupech je zhotovena v prvni oblasti nastriku lepidla.
MnoZina druhych otvori pro nasttik lepidla odstoupenych od sebe v rozestupech je zhotovena v druhé
oblasti nastfiku lepidla. Predni strana prvni prisekové desky je zhotovena s mnoZinou prvnich
odvadécich kanall v prislusném spojeni s prvnimi otvory pro nasttik lepidla, prvnim kanalem ptfivodu
lepidla ve spojeni s prvnimi odvadécimi kanaly a mnozinou prechodovych kanalii v pfislusném spojeni
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s druhymi otvory pro nastfik lepidla. Pfedni strana druhé priisekové desky je zhotovena s mnoZinou
druhych odvadécich kanald v ptislusném spojeni s pfechodovymi kanaly a druhym kanalem pfivodu
lepidla ve spojeni s druhymi odvadécimi kanaly. Prvni kanal ptivodu lepidla prostupuje skrz prvni
prisekovou desku a druhy kanal pfivodu lepidla prostupuje druhou prisekovou desku.

Predni strana prvni prisekové desky je opatfena prvni odvadéci dutinou. Prvni odvadéci dutina je ve
spojeni s prvnim kanalem pfivodu lepidla. Prvni odvadéci kanaly jsou prislusné spojeny s prvni odvadéci
dutinou.

Pfedni strana druhé prisekové desky je zhotovena s druhou odvadéci dutinou. Druhéa odvadéci dutina je
ve spojeni s druhym kanalem ptivodu lepidla. Druhé odvadéci kanaly jsou prislusné spojeny s druhou
odvadéci dutinou.

Predni strana prvni prisekové desky a predni strana druhé priisekové desky jsou opatfeny mnoZinou
spojovacich drazek umisténych v prstencové struktute. Spojovaci drazky na prvni priisekové desce jsou
prislusné€ umistény mezi mnoZzinou prvnich odvadécich kanali. Mnozina prvnich odvadécich kanalt je
tak ve vzajemném spojeni prostfednictvim spojovacich drazek. Spojovaci drazky na druhé prisekové
desce jsou prislusné umistény mezi mnozinou druhych odvadécich kanal. MnoZina druhych
odvadécich kanalt je tak ve spojeni prostfednictvim spojovacich drazek. Prvni oblast nastfiku lepidla a
druha oblast nastriku lepidla jsou obé v prstencové struktufe. Polohy spojovacich drazek na prvni
prisekové desce jsou prislusné umisténé s ohledem na polohu prvni oblasti nastfiku lepidla prstencové
struktury. Polohy spojovacich drazek na druhé prisekové desce jsou prislusné umistény s ohledem na
polohu druhé oblasti nastfiku lepidla prstencové struktury. Mnozina prvnich otvort pro nastrik lepidla
je rovnomeérné rozloZena v pravidelnych rozestupech a mnozina druhych otvorti nastiiku lepidla je
rovnomérné rozloZena v pravidelnych rozestupech. Prvni otvory pro nastrik lepidla jsou ve spojeni s
prvnimi odvadécimi kanaly prostfednictvim spojovacich drazek na prvni prisekové desce. Druhé otvory
pro nastrik lepidla jsou ve spojeni s druhymi odvadécimi kanaly prostfednictvim pfechodovych kanalt
a spojovacich drazek na druhé prisekové desce. Tteti kanal pfivodu lepidla ve spojeni s prvnim kanalem
ptivodu lepidla prostupuje skrz druhou priisekovou desku.

Pristroj dale obsahuje polohovaci strukturu k vedeni a omezeni kovového pasu béhem postupného
prepravovani. Tato polohovaci struktura je umisténa na dolni sestavé lisovaci formy a obsahuje bo¢ni
vodici desku a magnet. Bo¢ni vodici deska je opatfena polohovaci drazkou. Magnet je zapustény v horni
vnitfni sténé polohovaci drazky. Bo¢ni hrana kovového pasu se nachazi v polohovaci drazce a magnet
oddéluje kovovy pas od horniho povrchu dolni sestavy lisovaci formy svou magnetickou silou.

Prepravni kanal kovového pasu je zhotoven mezi horni sestavou lisovaci formy a dolni sestavou lisovaci
formy. Tryska je umisténa pted podavacim koncem ptepravniho kanalu kovového pasu. Tryska provadi
nastrik smichané kapaliny lisovaciho oleje a urychlovaciho ¢inidla na povrch kovového pasu. Smichana
kapalina je michana s lepidlem pfislusné nanaseného nastiikem z prvnich otvorQ pro nasttik lepidla a
druhych otvorl pro nasttik lepidla. Mnozina listdl jadra je tak laminovana a spojena k sobé za vzniku
laminovaného motorového jadra.

Ptistroj dale obsahuje prvni fidici zafizeni pro nasttik lepidla a druhé fidici zafizeni pro nastfik lepidla.
Prvni tidici zatizeni pro nastrik lepidla a druhé fidici zatizeni pro nastfik lepidla jednotlivé obsahuji
ridici jednotku, zasobnik lepidla a pristroj pro tizeni lepidla. Reduk¢ni ventil tlaku plynu v ridici
jednotce je spojeny tupym spojem se vstupnim otvorem plynu zasobniku lepidla prostfednictvim
plynového potrubi. Ptistroj pro fizeni lepidla je spojen s fidicim modulem v fidici jednotce a je jim
ovladan. Vypoustéci otvor zasobniku lepidla je spojeny tupym spojem s ptivodem lepidla pfistroje pro
fizeni lepidla prostfednictvim potrubi. Snimac tlaku je namontovan na vystupu lepidla z pristroje pro
fizeni lepidla a je propojen s fidicim modulem v fidici jednotce a je jim ovladan. Vystup lepidla pristroje
pro fizeni lepidla prvniho fidiciho zatizeni pro nasttik lepidla je spojeny tupym spojem se tfetim kanalem
ptivodu lepidla prostfednictvim potrubi. Vystup lepidla ptistroje pro fizeni lepidla druhého fidiciho
zatizeni pro nastrik lepidla je spojeny tupym spojem s druhym kanalem ptivodu lepidla prosttednictvim
potrubi.
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Pristroj dale obsahuje zdvihaci zatizeni. Zatizeni pro nastfik lepidla pak dale obsahuje zasouvaci
krouzek upevnény na druhé prisekové desce. Prvni prisekova deska a deska pro nastrik lepidla jsou
umistény ve vnitfni dutiné zasouvaciho krouzku. Na vnitini sténé zasouvaciho krouzku je zhotoven
vystupek. Na desce pro nastfik lepidla je zhotoven schiidek a vystupek je na schidku omezen. Zdvihaci
zafizeni obsahuje taZznou desku a tlumici blok tazné desky upevnény na druhé prisekové desce. Spodni
povrch tlumiciho bloku tazné desky a horni povrch tazné desky jsou prislusné zhotoveny s mnozinou
blokli parovacich zubll prostfednictvim mnoZiny parovacich drazek umisténych v pravidelnych
rozestupech od sebe. Bloky parovacich zubii jsou odpovidajicim zplisobem zasunuty do parovacich
drazek. Boéni sténa parovaci drazky na tlumicim bloku tazné desky a boéni sténa parovaci drazky na
tazné desce jsou vzajemné k sobé uchyceny. Obé bocni stény uchycené k sobé jsou naklonénymi
rovinami se stejnym thlem naklonu. Usek rozsifeni tazné desky pronika skrz kanaly a je spojen s valcem
umisténym na dolni sestavé lisovaci formy. Vodici sestava obsahuje vodici sloupek upevnény na
tlumicim bloku tazné desky a prichodku vodiciho sloupku namontovanou na dolni sestavé lisovaci
formy. Vodici sloupek je zasunut do prichodky vodiciho sloupku. Resetovaci sestava obsahuje objimku
upevnénou na dolni sestavé lisovaci formy a pruzinu a sloup umisténé v okjimce. Sloup je spojen s
tlumicim blokem tazné desky a oba konce pruziny jsou v daném potadi spojeny s objimkou a sloupem.

V ramci dalsiho aspektu vynalezu zplisob vyroby laminovaného motorového jadra zahrnuje vyrobu
laminovaného jadra pomoci vySe uvedeného vyrobniho pristroje laminovaného motorového jadra.
Zpiisob zahrnuje nasledujici kroky:

postupnou kontinualni pfepravu kovového pasu ve sméru prostiihavani a provadéni nastfiku smichané
kapaliny ke katalyzovani lepidla na hornim povrchu kovového pasu pred vstupem mezi horni sestavu
lisovaci formy a dolni sestavu lisovaci formy vyrobniho pristroje;

umisténi kovového pasu mezi horni sestavu lisovaci formy a dolni sestavu lisovaci formy vyrobniho
ptistroje a béhem postupného kontinualniho prepravovani kovového pasu ve sméru prostiihavani
uchyceni oblasti predlisovani listu jadra k zafizeni pro nastfik lepidla ve vyrobnim pristroji, dale
prepraveni lepidla v zasobniku lepidla v prvnim fidicim zafizeni pro nastfik lepidla do prvnich otvort
pro nastiik lepidla zatizenim pro nastfik lepidla prostfednictvim pristroje pro tizeni lepidla, dale
prepraveni lepidla v zasobniku lepidla v druhém fidicim zatizeni pro nastrik lepidla do druhych otvort
pro nastrik lepidla zafizeni pro nasttik lepidla prostfednictvim pfistroje pro fizeni lepidla, dale pfilnuti
lepidla nasttikaného z prvnich otvorli pro nasttik lepidla a druhych otvori pro nastfik lepidla na dolni
povrch oblasti predlisovani listu jadra, a dale rovnomérné rozlozeni kapek lepidla na dolni povrch oblasti
predlisovani listu jadra; a

béhem kontinualniho postupného prepravovani kovového pasu razeni oblasti predlisovani listu jadra s
lepidlem na kovovém pasu k vytvoreni listh jadra, a prostfihavani listl jadra do kanalu prosttihavani a
tvrzeni a lepeni s hornim povrchem laminac¢ni skupiny listu jadra uvnitt kanalu prostfihavani ptivedenim
lepidla do styku se smichanou kapalinou za vzniku laminovaného jadra. Béhem vytvrzovani a lepeni,
lepeni pti 15 °C az 35 °C po dobu 10 s az 3 min. Dale stlaceni vytvoteného listu jadra formovaci lisovaci
formou horni sestavy lisovaci formy a vystaveni laminacni skupiny listu jadra zpétnému tlaku
hydraulického valce a upinaci sile pojistného krouzku, takZe je zhotoveny list jadra po vytvrzeni pti
obvyklé teploté tésné a rychle spojen s hornim povrchem laminacni skupiny listu jadra.

Podle zpiisobu vyroby laminovaného motorového jadra je kovovy pas piepravovan kontinualné
postupné. Kovovy pas je prepravovan kontinualné postupné ve sméru prosttihavani tlacenim vpted a
taZenim zpét.

Podle zptisobu vyroby laminovaného motorového jadra jsou kapky lepidla umistény po naneseni lepidla
na vnéj$i hranu listu jadra.

Podle zptisobu vyroby laminovaného motorového jadra jsou kapky lepidla umistény po naneseni lepidla
na hranu htidelového otvoru listu jadra.
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Podle zptisobu vyroby laminovaného motorového jadra jsou kapky lepidla umistény po naneseni lepidla
na obvodu magnetické ocelové stérbiny na listu jadra.

Podle zpisobu vyroby laminovaného motorového jadra miZe byt po naneseni lepidla alespon jedna
kapka lepidla ptilepena ke kazdé z mnoZiny ozubenych ¢asti na listu jadra.

V porovnani s dosavadnim stavem techniky ma vyrobni pristroj laminovaného motorového jadra a
zpusob jeho vyroby koncipovany timto vynalezem nasledujici pfinosné ucinky:

1. MnoZina prvnich otvori pro nastfik lepidla je ve spojeni s prvnim kanalem pfivodu lepidla
prostfednictvim prvnich odvadécich kanalii na prvni prisekové desce. Mnozina druhych otvorli pro
nasttik lepidla je zaroven ve spojeni s druhym kanalem privodu lepidla prostfednictvim druhych
odvadécich kanali na druhé prisekové desce. Diky tomu jsou ptislusné tupym spojem spojena pouze
dvé potrubi s prvnim kanalem pfivodu lepidla a tfetim kanalem ptivodu lepidla ke vstupu lepidla do
prvnich otvort pro nasttik lepidla a druhych otvort pro nastfik lepidla. Tim je feSen technicky problém
pozadavku na uréity pocet potrubi ke spojeni prislusnych otvorli pro nastfik lepidla. Technicky problém
ptredstavuje ponékud problematické spojeni potrubi, nizkou efektivitu instalace potrubi a nepraktickou
generalni opravu podle dosavadniho stavu techniky. Dale je dosaZeno rychlé instalace potrubi a otvort
pro nastfik lepidla, protoZe potrubi je méné. Ptipadné vadna potrubi lze rychle vyhledat, coz zkracuje
dobu pro odstraniovani problémul. Je usnadnéno ¢isténi, predchazi se castému nahrazovani citlivych dild
a je zde prinos pro naslednou udrzbu.

2. Odvadéci dutiny jsou umistény tak, Ze se lepidlo sbiha do odvadécich dutin a nasledné odklani. Otvory
pro nastiik lepidla tak poskytuji pti provadéni nastiiku lepidla uréity tlak. Tlak lepidla naneseného
jednotlivymi otvory pro nastiik lepidla je vyrovnan k fizeni mnozstvi lepidla nasttikem naneseného.

3. Spojovaci drazky jsou umistény tak, ze lepidlo pretékajici z odvadéciho kanalu mlze pretékat do
dalsich odvadécich kanali. Tim je vyvazeno mnoZstvi lepidla v kazdém odvadécim kanalu a mnozstvi
lepidla naneseného nastfikem jednotlivymi otvory pro nasttik lepidla je rovnomérné. Tloustka kapek
lepidla nanesenych na list jadra tak je rovnomérna a tloustka kazdého motorového jadra vytvofeného
lepenim je rovnomérna, ¢imz je dosazeno zvySeného vytézku.

4. Boc¢ni vodici deska k vedeni pasu je umisténa na strané kovového pasu k polohovani postupné
prepravovaného kovového pasu a magnet je umistén na bocni vodici desce tak, aby bylo mozné kovovy
pas oddélovat od dolni sestavy lisovaci formy. Po oddéleni je kovovy pas absorbovany magnetem, aby
se uchranily kapky lepidla na pasu pted tfesenim. Montaz magnetu na boéni vodici desku zajisti lepsi
zdvih pasu a moznost podavat jej plynuleji.

5. Kvantitativné presny nasttik lepidla je fizen fidicim zafizenim pro nasttik lepidla a jadro s vytvrzenym
lepidlem lze vyrobit pti obvyklé teploté rychle.

6. Zdvihaci zafizeni je umisténo tak, Ze lze zafizeni pro nastiik lepidla svisle zdvihat a sklapét a

uskutecnit lze vyrobu rotorového jadra nebo statorového jadra. Rotaéné spojené jadro lze pouzit ve
vyrobnim zatizeni a spolehlivé dosahnout laminovaného jadra.

Objasnéni vvkresu

Obrazek 1 je konstrukéni schéma (I) vyrobniho ptistroje;
Obrazek 2 je konstrukéni schéma (II) vyrobniho pfistroje;
Obrazek 3 je konstrukéni schéma vyrobniho pfistroje ve stavu zapusténi formys;

Obrazek 4 je zvétseny pohled na A;
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Obrazek 5 je zvétSeny pohled na B;

Obrazek 6 je konstrukeni ndkres vyrobniho pfistroje ve stavu upnuti;
Obrazek 7 je konstrukeni nakres zarizeni pro nastrik lepidla;
Obrazek 8 je zvétSeny pohled na C;

Obrazek 9 je konstrukeni nakres (I) sestavy pro nastrik lepidla;
Obrazek 10 je zvétseny pohled na D;

Obrazek 11 je konstrukéni nakres (II) sestavy pro nastrik lepidla;
Obrazek 12 je zvétSeny pohled na E;

Obrazek 13 je konstrukéni nakres (III) sestavy pro nastiik lepidla;
Obrazek 14 je rozlozeny pohled na sestavu pro nastrik lepidla;
Obrazek 15 je schematicky nakres sestavené struktury sestavy pro nastiik lepidla;

Obrazek 16 je konstrukéni schéma rozloZeni prvnich otvorl pro nasttik lepidla a druhych otvort pro
nasttik lepidla k nanaseni lepidla na list rotorového jadra;

Obrazek 17 je schematicky nakres (I) ¢aste¢ného usporadani pro vyrobu laminovaného rotorového jadra
a laminovaného statorového jadra;

Obrazek 18 je schematicky nakres (II) ¢astecného usporadani pro vyrobu laminovaného rotorového
Jjadra a laminovaného statorového jadra;

Obrazek 19 je zvétseny pohled na F;
Obrazek 20 je zvétseny pohled na G;
Obrazek 21 je zvétSeny pohled na H;

Obrazek 22 je zvétSeny pohled na 1.

Priklad uskute¢néni vynalezu

Technicka usporadani tohoto vynalezu budou niZe popsana srozumitelné a tiplné s odkazem na prilozené
vykresy v provedeni podle tohoto vynalezu.

Obrazky 1 az 16 zobrazuji prvni provedeni tohoto vynalezu. Prvni provedeni popisuje vyrobni pfistroj
laminovaného motorového jadra, pficemz vyrobni ptistroj laminovaného motorového jadra konkrétne
obsahuje:

Laminované motorové jadro je zhotoveno laminovanim a spojovanim mnoziny listil jadra vzajemné k
sobé. Prislusné listy jadra jsou zhotoveny vyraZenim predem urceného tvaru na kovovy pas 10. Vyrobni
ptistroj obsahuje horni sestavu 1 lisovaci formy, dolni sestavu 2 lisovaci formy a zatizeni 3 pro nastfik
lepidla.
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Horni sestava 1 lisovaci formy a dolni sestava 2 lisovaci formy vzajemné spolupracuji tak, aby postupné
razily postupné prepravovany kovovy pas 10 do listd jadra s pfedem urCenym tvarem a list jadra
prostiihavaly. Pokud jde o postupné prepravovani, je na obou koncich vyrobniho pristroje umistén
valeckovy podavac 9. Kovovy pas 10 je prepravovan tlacenim vpied a tazenim vzad. MnoZina raznic a
lisovacich forem je ptislusné umisténa na horni sestave 1 lisovaci formy a dolni sestavé 2 lisovaci formy,
takZe je mozné vyrazit listy jadra s predem uréenym tvarem.

Zatizeni 3 pro nastrik lepidla je umisténo na alespon jedné z horni sestavy 1 lisovaci formy nebo dolni
sestavy 2 lisovaci formy. Zatizeni 3 pro nastfik lepidla je umisténo adekvatné povrchu kovového pasu
10 pro formovaci ¢ast listu jadra. Zatizeni 3 pro nasttik lepidla obsahuje desku 30 pro nasttik lepidla,
prvni prisekovou desku 31 a druhou priisekovou desku 32. Deska 30 pro nasttik lepidla je prstencové
struktury a ma obecné prstencové télo. Prvni priisekova deska 31 je umisténa mezi deskou 30 pro nastrik
lepidla a druhou prisekovou deskou 32. Pritlaéna deska 33 sklicidla je umisténa ve vnitfnim otvoru
desky 30 pro nastrik lepidla. Vnitini sténa desky 30 pro nasttik lepidla je opatfena prvnim vycnélkem
304 a vn¢jsi sténa pritlacné desky 33 sklicidla je opatfena druhym vyénélkem 331. Tento druhy vycnélek
331 je zatlagen do prvniho vyénélku 304. Srouby prostupuji skrz piitlaénou desku 33 skli¢idla a prvni
prisekovou desku 31 a nasledné jsou zavitove spojeny se zavitovymi otvory druhé prusekové desky 32,
kde je mozné umistit 9 svornikii. Zasouvaci krouzek 34 je upevnén na druhé priisekové desce 32. Srouby
ptislusné prostupuji zasouvacim krouzkem 34 a jsou zavitové spojeny se zavitovymi otvory druhé
prisekové desky 32 a je zde moZné umistit alespon 10 svornikil. Prvni prusekova deska 31 a deska 30
pro nastrik lepidla jsou umistény ve vnitini duting zasouvaciho krouzku 34. Na vnitini stén¢ zasouvaciho
krouzku 34 je zhotoven vystupek 341. Na desce 30 pro nastrik lepidla je zhotoven schidek 303 a
vystupek 341 je na schiiddku 303 omezen. Dale jsou pritlacna deska 33 skli¢idla a zasouvaci krouzek 34
umistény tak, aby byly deska 30 pro nasttik lepidla, prvni prisekova deska 31 a druha prisekova deska
32 vzajemné spojeny tak, aby vytvarely kompaktni a spolehlivou strukturu. Deska 30 pro nasttik lepidla,
prvni priissekova deska 31 a druha prusekova deska 32 jsou z kovu. Deska 30 pro nastfik lepidla, prvni
prisekova deska 31 a druha priisekova deska 32 jsou utésnény pryZovym tésnicim krouzkem 35 k
zamezeni Uniku lepidla. Zafizeni 3 pro nastiik lepidla je umisténo ve vyduté dutiné dolni sestavy 2
lisovaci formy.

Prvni oblast 36 nasttiku lepidla a druha oblast 37 nastiiku lepidla, umisténa na obvodu prvni oblasti 36
nastriku lepidla, jsou zhotoveny na povrchu nastfiku lepidla desky 30 pro nasttik lepidla. MnoZina
prvnich otvorii 301 pro nasttik lepidla umisténa v rozestupech vzajemné od sebe je zhotovena v prvni
oblasti 36 nasttiku lepidla. Mnozina druhych otvorii 302 pro nastfik lepidla umisténych v rozestupech
vzajemné od sebe je zhotovena v druhé oblasti 37 nastfiku lepidla. Horni vystupni konce lepidla prvnich
otvorti 301 pro nastfik lepidla a druhych otvorii 302 pro nastfik lepidla jsou kuzelovité dutiny 305 s
dolnim primérem otvoru vétsim neZ je horni primér otvoru. Horni otvory kuzelovitych dutin 305 jsou
rovnéz ve spojeni s ptimymi kanaly 306. Primér pfimych kanalt 306 je konzistentni s primérem
horniho otvoru nebo kuzelovitych dutin 305.Velikost priiméru kapek lepidla nanesenych z prvnich
otvorti 301 pro nastfik lepidla a druhych otvord 302 pro nastiik lepidla je tim béhem nastfiku lepidla
omezena, ¢imz se zamezuje vzniku nadmérné velkého primeéru kapky lepidla.

Predni strana prvni prisekové desky 31 obsahuje mnozinu prvnich odvadécich kanali 312 prislusné
spojenych s prvnimi otvory 301 pro nastfik lepidla. Prvni kanal 313 ptivodu lepidla je ve spojeni s
prvnimi odvadécimi kanaly 312 a mnoZinou ptechodovych kanallh 311 ptislusné spojenych s
odpovidajicimi druhymi otvory 302 pro nastiik lepidla. Pfedni strana druhé prisekové desky 32
obsahuje mnozinu druhych odvadécich kanali 321 prislusné spojenych s prechodovymi kanaly 311 a
druhy kanal 322 ptivodu lepidla ve spojeni s druhymi odvadécimi kanaly 321. Jakmile tfeti kanal 323
ptivodu lepidla privede lepidlo, lepidlo vstoupi do prvniho otvoru 301 pro nastiik lepidla
prostfednictvim prvniho kanalu 313 ptivodu lepidla a prvnich odvadécich kanalii 312. Nasledné je
proveden nastiik lepidla prostfednictvim ptimych kanalti 306 z prvnich otvorii 301 pro nasttik lepidla.
Jakmile druhy kanal 322 ptfivodu lepidla privede lepidlo, lepidlo vstoupi do druhych otvorti 302 pro
nasttik lepidla prosttednictvim druhych odvadécich kanal 321 a pfechodovych kanal 311. Nasledné
je proveden jeho nasttik prostfednictvim primych kanald 306 druhych otvorti 302 pro nasttik lepidla.
Proto tedy poté, kdy je povrch kovového pasu 10 pro formovaci €ast listu jadra ve styku s hornim
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povrchem desky 30 pro nasttik lepidla, lepidlo vystfiknuté prvnimi otvory 301 pro nastfik lepidla a
druhymi otvory 302 pro nasttik lepidla je pfimo naneseno na povrch kovového pasu 10 pro formovaci
cast listu jadra. Prvni kanal 313 ptivodu lepidla prostupuje prvni priisekovou deskou 31 a druhy kanal
322 ptivodu lepidla prostupuje druhou prisekovou deskou 32.

V dal$i implementaci miize byt na druhé priisekové desce 32 zhotoven uvoliiovaci otvor nebo
uvolnovaci zatez ke zptistupnéni dolniho otvoru prvniho kanalu 313 pfivodu lepidla. Jeho ucelem je,
aby mohl byt prvni kanal 313 pfivodu lepidla pfimo spojen tupym spojem se vstupnim potrubim lepidla.

V predkladaném provedeni je pfedni strana prvni prisekové desky 31 opatfena prvni odvadéci dutinou
314. Prvni odvadéci dutina 314 je ve spojeni s prvnim kanalem 313 pfivodu lepidla. Prvni odvadéci
kanaly 312 jsou ptislusné spojeny s prvni odvadéci dutinou 314. Prvni odvadéci dutina 314 je pouzita
ke sbihani vstupu lepidla z prvniho kanalu 313 ptivodu lepidla a tfetiho kanalu 323 ptivodu lepidla. Po
vyplnéni prvni odvadéci dutiny 314 lepidlem vstoupi lepidlo do prvnich odvadécich kanali 312, takze
budou prvni otvory 301 pro nastfik lepidla pod relativné vysokym tlakem k provedeni nastfiku lepidla.
Prvni odvadéci dutina 314 omezuje mnoZstvi, tlak a podobné lepidla nanaSeného nasttikem z otvoril pro
nastrik lepidla v jedné oblasti tak, aby bylo na jednotlivych mistech dosazeno pfesného kvantitativniho
nasttiku lepidla.

V predkladaném provedeni je predni strana druhé priisekové desky 32 opatfena druhou odvadéci dutinou
325. Druha odvadeéci dutina 325 je ve spojeni s druhym kanalem 322 ptivodu lepidla. Druhé odvadéci
kanaly 321 jsou pfislusné spojeny s druhou odvadéci dutinou 325. Druha odvadéci dutina 325 je pouzita
ke sbihani vstupu lepidla z druhého kanalu 322 ptivodu lepidla. Po vyplnéni druhé odvadéci dutiny 325
lepidlem vstoupi lepidlo do druhych odvadécich kanalt 321, takze budou prvni otvory 301 pro nastiik
lepidla pod relativné vysokym tlakem k provedeni nasttiku lepidla. Druha odvadéci dutina 325 omezuje
mnozstvi, tlak apod. lepidla nanaSeného nasttikem z otvoril pro nasttik lepidla v jedné oblasti tak, aby
bylo na jednotlivych mistech dosaZeno presného kvantitativniho nasttiku lepidla.

V predkladaném provedeni jsou prvni oblast 36 nastriku lepidla a druha oblast 37 nasttiku lepidla v
prstencové strukture a maji obecné kruhovy tvar. Mnozina prvnich otvord 301 pro nasttik lepidla je
rovnomérné rozloZena ve stejnych rozestupech a mnoZina druhych otvor 302 pro nastfik lepidla je
rovnomérné rozloZzena ve stejnych rozestupech. Diky tomu jsou kapky lepidla nanesené na povrch
kovového pasu 10 pro formovaci ¢ast listu jadra rozlozeny rovnomérné, ¢imz je dosaZeno stabilniho a
spolehlivé pevného spojeni mezi listy jadra.

V predkladaném provedeni jsou ptedni strana prvni prisekové desky 31 a ptedni strana druhé priisekové
desky 32 zhotoveny s mnoZinou spajovacich drazek 324 umisténych v prstencové struktufe. MnoZina
odvadécich kanali 312 je ve vzajemném spojeni prostfednictvim spojovacich drazek 324 na prvni
prisekové desce 31. Mnozina druhych odvadécich kanalll 321 je vzajemné spojena prostiednictvim
komunikaénich drazek 324 na druhé prusekové desce 32. Diky tomu lze prebytecné lepidlo v urcitém
odvadécim kanalu odklonit do jinych odvadécich kanald na odpovidajici prisekové desce
prostfednictvim spojovacich drazek 324.

Spojovaci drazky 324 na prvni prisekové desce 31 jsou prislusné umistény mezi mnoZinou prvnich
odvadécich kanallh 312. MnozZina prvnich odvadécich kanald 312 je tak ve vziajemném spojeni
prostfednictvim spojovacich drazek 324. Polohy spojovacich drazek 324 na prvni prusekové desce 31
jsou prislusné umistény tak, aby odpovidaly poloze prvni oblasti 36 nastriku lepidla prstencové
struktury. Prvni otvory 301 pro nastfik lepidla jsou ve spojeni s prvnimi odvadécimi kanaly 312
prostfednictvim spojovacich drazek 324 na prvni prisekové desce 31. Tteti kanal 323 pfivodu lepidla
ve spojeni s prvnim kanalem 313 ptivodu lepidla je zhotoven na druhé prisekové desce 32. Druhy kanal
322 privodu lepidla a tieti kanal 323 pfivodu lepidla prostupuji skrz druhou prisekovou desku 32. Kdyz
se tfetim kanalem 323 ptivodu lepidla ptivede lepidlo, vstoupi lepidlo do prvniho otvoru 301 pro nastrik
lepidla prostfednictvim prvniho kanalu 313 ptivodu lepidla, prvnich odvadécich kanali 312, prvni
odvadéci dutiny 314 a spojovacich drazek 324. Nasledné je proveden nastrik lepidla prostfednictvim
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ptimych kanalt 306 z prvnich otvorii 301 pro nastiik lepidla. Lepidlo je pfimo naneseno na povrch
kovového pasu 10 pro formovaci ¢ast listu jadra.

Spojovaci drazky 324 na druhé prisekové desce 32 jsou prislusné umistény mezi mnozinou druhych
odvadécich kanalti 321. Mnozina druhych odvadécich kanalii 321 je tak ve spojeni prostfednictvim
spojovacich drazek 324. Polohy spojovacich drazek 324 na druhé prisekové desce 32 jsou prislusné
umisténé s ohledem na polohu druhé oblasti 37 nasttiku lepidla prstencové struktury. Druhé otvory 302
pro nasttik lepidla jsou ve spojeni s druhymi odvadécimi kanaly 321 prostfednictvim prechodovych
kanalti 311 a spojovacich drazek 324 na druhé prisekové desce 32. KdyZ druhym kanalem 322 ptivodu
lepidla ptivede lepidlo, vstoupi lepidlo do druhych otvorti 302 pro nastiik lepidla prostfednictvim
druhych odvadécich kanalit 321, druhé odvadéci dutiny 325, spojovaci drazky 324 a nakonec
prechodovych kanalii 311. Nasledné je proveden nasttik lepidla prostfednictvim ptimych kanald 306
druhych otvorti 302 pro nasttik lepidla. Lepidlo je pfimo naneseno na povrch kovového pasu 10 pro
formovaci ¢ast listu jadra.

Ve vySe uvedeném popisu je predni strana prvni prisekové desky 31 stranou smétujici k desce 30 pro
nastrik lepidla a pfedni strana druhé prisekové desky 32 je stranou smétujici k prvni priusekové desce
31.

V predkladaném provedeni dale vyrobni ptistroj obsahuje polohovaci struktury k vedeni a omezeni
kovového pasu 10 béhem postupného prepravovani. Tyto polohovaci struktury mohou byt dvé a mohou
byt prislusné umistény po levé a pravé strané dolni sestavy 2 lisovaci formy. Jednotlivé polohovaci
struktury obsahuji bo¢ni vodici desku 7 a magnet 72. Bo¢ni vodici deska 7 je opatfena polohovaci
drazkou 71. Magnet 72 je zapuStén v horni vnitfni sténé polohovaci drazky 71. Boéni hrana kovového
pasu 10 se nachazi v polohovaci drazce 71. Magnet 72 oddéluje kovovy pas 10 od horniho povrchu
dolni sestavy 2 lisovaci formy jeho magnetickou silou tak, aby bylo zajisténo, Ze je kovovy pas 10
adsorbovan magnetem 72 po oddéleni a zamezeni tfeseni kovového pasu 10. To dale zamezuje tfeseni
kapek lepidla na kovovém pasu 10 a zméné tvaru kapek lepidla ulpivajicich na kovovém pasu 10. Z
tohoto ditvodu jsou bocni vodici deska 7 a magnet 72 umistény tak, aby umoznovaly hladky zdvih a
podavani kovového pasu. Protoze je valeckovy podavac 9 prislusné umistén na obou koncich vyrobniho
ptistroje k postupnému podavani a kovovy pas 10 je prepravovan tlacenim vpied a tazenim vzad, je
kovovy pas 10 adsorbovan magnetem 72. Tim plni funkei zdvihani kovového pasu. Rovnéz je mozné
podavat kovovy pas 10 postupné v ptipadé adsorpce, a protoZe je kovovy pas 10 vyroben z kfemikové
oceli, je moZné jej adsorbovat magnetem 72.

V predkladaném provedeni je ptepravni kanal kovového pasu zhotoven mezi horni sestavou 1 lisovaci
formy a dolni sestavou 2 lisovaci formy. Tryska 8§ je umisténa pred podavacim koncem prepravniho
kanalu kovového pasu. Tryska 8 provadi nastfik smichané kapaliny lisovaciho oleje a urychlovaciho
¢inidla na povrch kovového pasu 10. Smichana kapalina je michana s lepidlem pfislusné nanasenym
nasttikem z prvnich otvorli 301 pro nastiik lepidla a druhych otvorti 302 pro nastiik lepidla. Tim je
laminovana mnozina listll jadra a spojena k sobé za vzniku laminovaného motorového jadra. Smichana
kapalina ma funkci katalyzovani lepidla. Lepidlo je anaerobnim akrylatovym lepidlem, takze lze
vytvrzeni dosahnout za obvyklych teplot prostfedi po vzajemném slouceni tak, aby bylo dosazeno
spojeni mezi mnozinou listl jadra.

V predkladaném provedeni dale vyrobni ptistroj obsahuje prvni ridici zafizeni 13 pro nastfik lepidla a
druhé fidici zatizeni 14 pro nastrik lepidla. Prvni fidici zafizeni 13 pro nasttik lepidla a druhé tidici
zatizeni 14 pro nastiik lepidla jednotlivé obsahuji fidici jednotku 131, zasobnik 132 lepidla a ptistroj
133 pro tizeni lepidla. Redukéni ventil tlaku plynu v fidici jednotce 131 je spojeny tupym spojem se
vstupnim otvorem plynu zasobniku 132 lepidla prostfednictvim plynového potrubi. Pfistroj 133 pro
fizeni lepidla je spojen s fidicim modulem v fidici jednotce 131 a je jim ovladan. Vypoustéci otvor
zasobniku 132 lepidla je spojeny tupym spojem s ptivodem lepidla pfistroje 133 pro fizeni lepidla
prostfednictvim potrubi. Snimac¢ 134 tlaku je namontovan na vystupu lepidla z pristroje 133 pro fizeni
lepidla. Snimac¢ 134 tlaku je propojen s fidicim modulem v fidici jednotce 131 a je jim ovladan. Kdyz
snima¢ 134 tlaku detekuje nadmérné vysoky tlak vlivem zablokovani potrubi, vyvola poplach. Kdyz
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neni spoj potrubi spravné utésnén, tlak je prilis nizky a snimac 134 tlaku vyvola poplach. Vystup lepidla
ptistroje 133 pro Fizeni lepidla prvniho fidiciho zafizeni 13 pro nasttik lepidla je spojeny tupym spojem
se tfetim kanalem 323 ptivodu lepidla prostrednictvim potrubi. Vystup lepidla pfistroje 133 pro fizeni
lepidla druhého fidiciho zatizeni 14 pro nastrik lepidla je spojeny tupym spojem s druhym kanalem 322
ptivodu lepidla prostiednictvim potrubi. Ridici modul je fidici jednotkou PLC (programovatelny logicky
kontrolér), redukéni ventil tlaku plynu je elektrickym proporcionalnim redukcénim ventilem tlaku a fidici
jednotka PLC fidi tlak sani vzduchu elektrického proporcionalniho redukéniho ventilu tlaku podle
rychlosti raZeni raziciho stroje a nastavené hodnoty mnoZstvi vypousténého lepidla. Pristroj 133 pro
fizeni lepidla, ktery ridi prvni fidici zafizeni 13 nastiiku lepidla, provadi vystup lepidla do prvnich otvorti
301 pro nastfik lepidla. Pristroj 133 pro fizeni lepidla, ktery tidi druhé tidici zafizeni 14 nastriku lepidla,
provadi vystup lepidla do druhych otvorii 302 pro nastfik lepidla. Diky tomu je mnoZzstvi lepidla pti
kazdém nasttiku presné fizeno. Vystup lepidla ptistrojem 133 pro fizeni lepidla je za provozu poskytnuty
zasobnikem 132 lepidla provadé¢jici vystup lepidla. Pristroj 133 pro fizeni lepidla pouziva $nekové
cerpadlo.

V predkladaném provedeni dale vyrobni pristroj zahrnuje zdvihaci zafizeni 4. Zdvihaci zatizeni 4
obsahuje taznou desku 42 a tlumici blok 41 tazné desky upevnény na druhé prisekové desce 32. Spodni
povrch tlumiciho bloku 41 tazné desky a horni povrch tazné desky 42 jsou prislusné zhotoveny s
mnozinou blokil 411 parovacich zubii prostfednictvim mnozZiny parovacich drazek 412 umisténych v
pravidelnych rozestupech od sebe. Bloky 411 parovacich zubtl jsou odpovidajicim zplisobem zasunuty
do parovacich drazek 412. Bocni sténa parovaci drazky 412 na tlumicim bloku 41 tazné desky a boc¢ni
sténa parovaci drazky 412 na tazné desce 42 jsou vzajemné k sobé uchyceny. Obé bocni stény uchycené
k sobg jsou naklon&nymi rovinami 413 se stejnym thlem naklonu. Usek rozsiteni tazné desky 42 pronika
skrz kanaly a je spojen s valcem 43 umisténym na dolni sestave 2 lisovaci formy. Pti dokonceni raZeni
jednoho laminovaného motorového jadra nebo listu jadra a pti zahdjeni raZeni druhého laminovaného
motorového jadra nebo listl jadra tahne valec 43 taZnou desku 42, takZe jsou tlumici bloky 411
parovacich zubil umistény do parovacich drazek 412. Tim tlaci desku 30 pro nastiik lepidla tak, aby
byla o I mm aZ 2 mm niZe neZ horni povrch dolni sestavy 2 lisovaci formy. I v ptipadé€, Ze se nachazi
na desce 30 pro nasttik lepidla zbytkové lepidlo z dtivéjsi doby, nebude se tak lepidlo lepit na kovovy
pas; kovovy pas je béhem ptepravovani uchovavan cisty. Pokud na kovovém pasu ulpiva zbyvajici
lepidlo, nemusi kolmost, rovinnost, zaoblenost a dalsi tolerance formy a polohy jadra vytvoteného
lepenim splnit pozadavky, coZ miiZe mit za nasledek nutnost jadro seSrotovat. MnoZina Sroubti postupné
prostupuje zasouvacim krouzkem 34 a druhou priisekovou deskou 32, které jsou nasledné zavitoveé
spojeny se zavitovymi otvory tlumiciho bloku 41 tazné desky. Sroubti miize byt alespon pét.

Tlumici blok 41 tazné desky je opatfen dutinou k usazeni tupého spoje spojujiciho druhy kanal 322
ptivodu lepidla a tfeti kanal 323 ptivodu lepidla.

V predkladaném provedeni obsahuje vodici sestava 5 vodici sloupek 52 upevnény na tlumicim bloku 41
tazné desky a prichodku 51 vodiciho sloupku namontovanou na dolni sestavé 2 lisovaci formy. Vodici
sloupek 52 je zasunut do prichodky vodiciho sloupku 51. Kdyz tlumici blok 41 tazné desky provadi
zdvihaci pohyb nahoru a dolii, provadi vodici sloupek 52 teleskopicky pohyb v priichodce 51 vodiciho
sloupku. Zarizeni 3 pro nasttik lepidla tak provadi stabilni a spolehlivy pohyb nahoru a doll a vzdy
udrzuje smér pohybu nahoru a dolii. Prichodka 51 vodiciho sloupku mize byt kuli¢kova priichodka,
takZe se vodici sloupek 52 posouva v priichodce 51 vodiciho sloupku hladce.

V predkladaném provedeni obsahuje resetovaci sestava 6 objimku 61 upevnénou na dolni sestavé 2
lisovaci formy a pruzinu 62 a sloup 63 umisténé v objimce 61. Sloup 63 je spojen s tltumicim blokem 41
tazné desky. Oba konce pruziny 62 jsou v daném potadi spojeny s objimkou 61 a sloupem 63. Kdyz
valec 43 tlaci taznou desku 42 tak, ze zafizeni 3 pro nastrik lepidla stoupa, je tazna deska 42 tazena v
opacném sméru, takZe bloky 411 parovacich zubli odpovidaji parovacim drazkam 412. V tento okamzik
je zatfizeni 3 pro nastfik lepidla pohanéno vlivem pilisobeni pruziny 62 smérem dollil a bloky 411
parovacich zubli odpovidajicim zpisobem zapadaji do parovacich drazek 412. Tato struktura je
umisténa tak, aby uskuteciiovala funkei resetovani a posouvani zatizeni 3 pro nasttik lepidla smérem
doli.
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Jadro je vyrobeno na zakladé vyse zminéného vyrobniho pfistroje laminovaného motorového jadra a
zpusob zahrnuje nasledujici kroky:

postupnou kontinualni prepravu kovového pasu 10 ve sméru prostfihavani a provadéni nasttiku
smichané kapaliny ke katalyzovani lepidla na hornim povrchu kovového pasu 10 pred vstupem mezi
horni sestavu 1 lisovaci formy a dolni sestavu 2 lisovaci formy vyrobniho pristroje. Katalyzovanim
mysli to, Ze mohou smichana kapalina a lepidlo chemicky reagovat;

umisténi kovového pasu 10 mezi horni sestavu 1 lisovaci formy a dolni sestavu 2 lisovaci formy
vyrobniho pfistroje a béhem postupného kontinualniho ptepravovani ve sméru prostfihavani uchyceni
oblasti predlisovani listu jadra k zatfizeni 3 pro nasttik lepidla, umisténému ve vyrobnim pfistroji pred
stanici prostfihavani, dale ptepraveni lepidla v zasobniku 132 lepidla v prvnim fidicim zafizeni 13 pro
nasttik lepidla do prvnich otvorii 301 pro nasttik lepidla zatizenim 3 pro nastfik lepidla prostfednictvim
ptistroje 133 pro rizeni lepidla, pfepraveni lepidla v zasobniku 132 lepidla v druhém fidicim zatizeni 14
pro nastfik lepidla do druhych otvori 302 pro nastfik lepidla zatfizeni 3 pro nastiik lepidla
prostfednictvim ptistroje 133 pro fizeni lepidla, dale ptilnuti lepidla naneseného nastfikem z prvnich
otvorti 301 pro nastrik lepidla a druhych otvorii 302 pro nastiik lepidla na dolni povrch oblasti
predlisovani listu jadra, a rovnomeérné rozlozeni kapek 117 lepidla na dolni povrch oblasti ptedlisovani
listu jadra;

béhem kontinualniho postupného ptepravovani kovového pasu 10 raZeni oblasti pfedlisovani listu jadra
s lepidlem na kovovém pasu 10 k vytvoreni listd jadra, a prostfihavani listd jadra do kanalu 21
prostiihavani a tvrzeni a lepeni s hornim povrchem laminaéni skupiny listu jadra uvnitt kanalu
prostiihavani privedenim lepidla do styku se smichanou kapalinou za vzniku laminovaného jadra.
Béhem vytvrzovani a lepeni, lepeni pti 15 °C az 35 °C po dobu 10 s az 3 min. a stlaéeni vytvofeného
listu jadra formovaci lisovaci formou horni sestavy 1 lisovaci formy a vystaveni laminaéni skupiny listu
Jjadra ti€inkiim zpétného tlaku hydraulického valce a upinaci sile pojistného krouzku, takze je zhotoveny
list jadra tésné spojen s hornim povrchem laminac¢ni skupiny listu jadra. Rozsah teplot 15 °C az 35 °C
je obecné rozsahem obvykl¢ teploty, avSak v pfedkladaném provedeni je upfednostiiovana teplota 20 °C
az 25 °C. Rychlé lepeni je dokonc¢eno béhem 10 sekund az 3 minut. Nicmén¢ vytvrzovani asi 10 sekund
nebo vice je predbéZnym vytvrzovanim. PredbéZzné vytvrzovani dosahne cinku, pti kterém jiz nelze
provést rucni oddéleni. Vytvrzovani po dobu 3 minut dokaze dosahnout tiplného vytvrzeni.

Podle zpiisobu vyroby laminovaného motorového jadra jsou kapky lepidla umistény na vnéjsi hrané
listu jadra po naneseni lepidla, nebo

jsou kapky lepidla umistény na hrané htidelového otvoru listu jadra po naneseni lepidla, nebo

jsou kapky lepidla umistény na obvodu magnetické ocelové stérbiny na listu jadra po naneseni lepidla,
nebo

alespon jedna kapka lepidla ulpiva po naneseni lepidla ke kazdé z mnoziny zubovych ¢asti na listu jadra.
Dvé nebo tti kapky lepidla mohou ulpivat ke kazdé z ozubenych ¢asti, pokud jsou ozubené ¢asti dlouhé.
Ozubené ¢asti jsou zhotoveny vytvofenim mnoziny drazkovych tvarli na rotoru nebo statoru, a polohy
kapek lepidla jsou umistény tak, aby byly silné redukovany vibrace a hluk motorového jadra daného
motoru.

Obrazky 17 az 21 zobrazuji druhé provedeni podle tohoto vynalezu. Toto druhé provedeni popisuje
zplsob vyroby laminovaného motorového jadra. V druhém provedeni zplisob vyroby laminovaného
motorového jadra zahrnuje nasledujici kroky:

Vyrobu rotorového jadra a statorového jadra vyrobnim pristrojem laminovaného motorového jadra a

zplsob vyroby téhoz podle prvniho provedeni. Nastfikova stanice smichané kapaliny je umisténa na
konci podavani pasu vyrobniho pfistroje. Vyrobni pristroj postupné obsahuje formovaci stanici I 102 k
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formovani otvoru I 112 pro formovani zarezu, otvoru II 113 pro formovani zafezu a ctvercové §térbiny
111 statoru. Dale obsahuje formovaci stanici II 103 k formovani odvétravaciho otvoru 114 a otvoru III
125 pro formovani zatezu. Dale obsahuje formovaci stanici III 104 pro formovani magnetické ocelové
Stérbiny 115 rotoru, sttedového otvoru 116 rotoru a reformovani ¢tvercové Stérbiny 111 statoru. Dale
obsahuje stanici [ 105 nastfiku lepidla se zafizenim 3 pro nasttik lepidla. Dale obsahuje stanici I 106
prostiihavani k formovani listu 118 rotorového jadra. Dale obsahuje formovaci stanici IV 107 pro
formovani Stérbinového otvoru 120 a prodlouzeného otvoru 122. Dale obsahuje formovaci stanici V 108
pro formovani $térbiny statoru a otvoru htidele statoru. Dale obsahuje stanici II 109 nasttiku lepidla se
zafizenim 3 pro nastrik lepidla. A konecné obsahuje stanici II 110 prostiihavani k formovani listu 124
statorového jadra. List rotorového jadra a list statorového jadra jsou zhotoveny pomoci vyse zminéného
ptistroje a lepidlo je naneseno predtim, nez jsou listy jadra pfipraveny, a konkrétni kroky zptisobu jsou
nasledujici:

Krok S1 — postupna kontinualni pteprava kovového pasu 10 ve sméru prostfihavani a provadéni nastiiku
smichané kapaliny ke katalyzovani lepidla na hornim povrchu kovového pasu 10 pred vstupem mezi
horni sestavu 1 lisovaci formy a dolni sestavu 2 lisovaci formy vyrobniho pfistroje. Protoze kontakt
smichané kapaliny s anaerobnimi akrylatovymi lepidly miiZe mit za nasledek rychlou chemickou reakei,
takZe 1ze mnoZinu zhotovenych list jadra laminovat ve vyrobnim pfistroji a vytvrzovat a spojovat za
vyse uvedenych casovych a teplotnich podminek.

Krok S2 — umisténi kovového pasu 10 mezi horni sestavu 1 lisovaci formy a dolni sestavu 2 lisovaci
formy vyrobniho pfistroje, postupné kontinualni pfepravovani ve sméru prostfihavani a synchronni
razeni mnoziny fad formovacich oblasti 101 raZeni z kovového pasu 10 pro vytvoreni sttedového otvoru
116 rotoru se zafezem v kazdé formovaci oblasti, mnoziny odvétravacich otvori 114 obklopujicich
sttedovy otvor 116 rotoru, mnoziny magnetickych ocelovych stérbin 115 rotoru a mnoziny étvercovych
Stérbin 111 statoru umisténych po obvodech mnoziny magnetickych ocelovych §térbin 115 rotoru a
umisténych v prstencové strukture. Magnetické ocelové Stérbiny 115 rotoru jsou umistény po obvodech
prichozich otvort, ¢imz je definovana predlisovaci oblast listu rotorového jadra prostfednictvim obvodu
magnetickych ocelovych §térbin 115 rotoru. Tento krok zaroven poskytuje odpovidajici struktury a
podminky pro razeni a formovani listil 118 rotorového jadra a ptipravu k formovani navazujicich listt
118 rotorového jadra predem.

Krok S3 — béhem kontinualniho postupného ptepravovani kovového pasu 10, uchyceni oblasti
predlisovani listu rotorového jadra k zatizeni pro nasttik lepidla 3 umisténému ve vyrobnim pfistroji
ptred stanici prostfihavani rotoru, dale prepraveni lepidla v zasobniku 132 lepidla v prvnim fidicim
zatizeni 13 pro nastfik lepidla do prvnich otvorii 301 pro nasttik lepidla zatizenim 3 pro nastfik lepidla
prostfednictvim pfistroje 133 pro tizeni lepidla, dale ptepraveni lepidla v zasobniku 132 lepidla v
druhém fidicim zafizeni 14 pro nastfik lepidla do druhych otvorii 302 pro nasttik lepidla zatizeni 3 pro
nasttik lepidla prostfednictvim ptistroje 133 pro fizeni lepidla, dale prilnuti lepidla nastfikaného z
prvnich otvorti 301 pro nasttik lepidla a druhych otvorii 302 pro nastrik lepidla na dolni povrch oblasti
predlisovani listu rotorového jadra, a dale rovnomérné rozlozeni kapek 117 lepidla mezi odvétravaci
otvory 114 a mezi magnetickymi ocelovymi Stérbinami 115 rotoru, kde jsou polohy prvnich otvorii 301
pro nastfik lepidla prislusné umistény s ohledem na polohy kapky lepidla mezi odvétravacimi otvory
114. Polohy druhych otvorti 302 pro nasttik lepidla jsou ptislusné umistény s ohledem na polohy kapky
lepidla mezi magnetickymi ocelovymi Stérbinami 115 rotoru, takze Ize lepidlo efektivné nanést a lepidlo
je rovnéz ptivedeno do ii¢inného styku s urychlovacim ¢inidlem.

Krok S4 — béhem kontinualniho postupného ptepravovani kovového pasu 10, razeni predlisovaci oblasti
listu rotorového jadra s nasttikem kapek 117 lepidla k vytvoreni listii 118 rotorového jadra a jejich
prostfihani do kanalu 21 prostfihavani k vytvrzeni a spojeni pti obvyklé teploté k hornimu povrchu zde
se nachazejici laminacni skupiny listl rotorového jadra prostfednictvim styku mezi lepidlem a
smichanou kapalinou pti vzniku rotorového jadra. Podpérny hydraulicky valec je umistén na dolnim
koncovém povrchu laminaéni skupiny listu rotorového jadra v kanalu 21 prosttihavani. Podpérny
hydraulicky valec je fizen tak, aby poklesl o vzdalenost rovnajici se tloustce jednoho listu 118
rotorového jadra, jakmile je list 118 rotorového jadra prorazen. Tim jsou postupné listy jadra ziskané
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razenim a formovanim laminovany a spojovany. Obvyklou teplotou se v pfedkladaném provedeni mysli
15 °C az 35 °C, s vyhodou 20 °C az 25 °C.

Krok S5 — béhem kontinualniho postupného ptepravovani kovového pasu 10, razeni obvodt otvoru 119
prostiihavani k vytvoreni mnoziny §térbinovych otvorii 120 umisténych v prstencové strukture. Jeden
konec §térbinovych otvorll 120 je zhotoven blizko otvoru 119 prostfihavani s prodlouZenym otvorem
122. Tento krok pripravuje k formovani §térbinu 123 statoru tak, aby se zamezilo deformaci vlivem
pfimého formovani.

Krok S6 — béhem kontinualniho postupného piepravovani kovového pasu 10, razeni hrany otvoru 119
prostiihavani k vytvoreni stfedového otvoru statoru a odstranéni Casti prodlouZeného otvoru 122.
Stérbinovy otvor 120 je tak ve spojeni s otvorem 119 prostiihavani k vytvoreni §térbiny 123 statoru.
Nasledné je obvodem ctvercové Stérbiny 111 statoru vymezena predlisovaci oblast listu statorového
jadra. Kombinace kroku S5 a S6 predchazi deformovani razené a zhotovené stérbiny 123 statoru. Tim

je ucinné zajisténa kvalita listu 124 statorového jadra a vylepSena ucinnost vyroby.

Krok S7 — béhem kontinualniho postupného ptepravovani kovového pasu 10, uchyceni oblasti
predlisovani listu statorového jadra k zatizeni 3 pro nastfik lepidla umisténému ve vyrobnim pristroji
ptred stanici prostfihavani rotoru, dale prepraveni lepidla v zasobniku 132 lepidla v prvnim fidicim
zatizeni 13 pro nastfik lepidla do prvnich otvorii 301 pro nasttik lepidla zatizenim 3 pro nastfik lepidla
prostfednictvim pfistroje 133 pro tizeni lepidla, dale ptepraveni lepidla v zasobniku 132 lepidla v
druhém tidicim zafizeni 14 pro nastfik lepidla do druhych otvorii 302 pro nasttik lepidla zatizeni 3 pro
nasttik lepidla prostfednictvim ptistroje 133 pro fizeni lepidla, dale prilnuti lepidla nastfikaného z
prvnich otvorti 301 pro nasttik lepidla a druhych otvorii 302 pro nastrik lepidla na dolni povrch oblasti
predlisovaci oblasti listu statorového jadra k vytvoreni kapek 117 lepidla, a dale rovnomérné rozlozeni
kapek 117 lepidla pfislusné mezi Stérbiny 123 statoru a mezi Stérbinu 123 statoru a ¢tvercovou stérbinu
111 statoru. Prvni otvory 301 pro nastfik lepidla jdou ptislusné umistény s ohledem na polohy kapek
lepidla mezi $térbiny 123 statoru a druhé otvory 302 pro nastfik lepidla jsou prislusné umistény s
ohledem na polohy kapek lepidla mezi $térbinami 123 statoru a ctvercovymi Stérbinami 111 statoru.
Diky tomu lze lepidlo i¢inné nanést a lepidlo je rovnéZ ptivedeno do t€inného styku s urychlovacim
¢inidlem.

Krok S8 — otoCeni laminacnich skupin statorového jadra v kanalu 21 prostfihovani o 360°/N pted
prostfihovanim listu 124 statorového jadra. Koeficient N je zde 18, takze uhel otoceni ¢ini 20°.
Koeficient N v8ak neni na tuto hodnotu omezen a mlize byt vhodné upraven v zavislosti na tvaru listu
jadra. Béhem kontinualniho postupného pfepravovani kovového pasu 10 nasleduje razeni predlisovaci
oblasti listu statorového jadra s nastiikem kapek 117 lepidla k vytvoteni listd 124 statorového jadra se
zafezem a jejich prostfihani do kanalu 21 prostiihavani k vytvrzeni a spojeni pfi obvyklé teploté k
hornimu povrchu. Zde se nachéazejici laminacni skupiny listii rotorového jadra prostfednictvim styku
mezi lepidlem a kapalinou pfi vzniku statorového jadra. Podpérny hydraulicky valec je umistén na
dolnim koncovém povrchu laminac¢nich skupin listu statorového jadra v kanalu 21 prostfihavani.
Podpérny hydraulicky valec je tizen tak, aby poklesl o vzdalenost rovnajici se tloust’ce jednoho listu
124 statorového jadra, jakmile je list statorového jadra proraZen, takze jsou listy jadra ziskané razenim
a formovanim laminovany a spojovany.

V predkladaném provedeni zahrnuje krok S2 nasledujici diléi kroky:

Krok S21 — béhem kontinualniho postupného prepravovani kovového pasu 10, razeni a formovani dvou
otvorti I 112 pro formovani zarezu, které jsou umistény vzajemné viici sobé symetricky, mnoziny otvort
I1 113 pro formovani zafezu, které obklopuji otvory I pro formovani zatezu a jsou umistény v prstencové
struktufe, a mnoziny Etvercovych §térbin 111 statoru, které obklopuji mnoZinu otvora II 113 pro
tvarovani zafezu a jsou umistény v prstencové struktufe na jedné strané podélné stredové Cary ve
sttedové poloze formovaci oblasti;
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Krok S22 — béhem kontinualniho postupného prepravovani kovového pasu 10, raZeni a formovani
otvoru III 125 pro formovani zatezu na druhé strané podélné stredové cary ve stiedové poloze formovaci
oblasti, dale formovani mnoziny odvétravacich otvori 114 umisténych v prstencové strukture v
obvodovych oblastech otvorti I 112 pro formovani zatezu a otvorti III 125 pro formovani zatrezu. Otvory
I 112 pro formovani zatezu a otvory III 125 pro formovani zatezu rozloZeny v prstencové struktute;

Krok S23 — béhem kontinualniho postupného prepravovani kovového pasu 10, formovani mnoziny
magnetickych ocelovych $térbin 115 rotoru se zafezy podle polohy jednotlivych otvori II 113 pro
formovani zarezu, dale razeni a formovani ¢tvercovych $térbin 111 statoru mezi étvercovymi Stérbinami
111 statoru, kde jsou dvé prilehlé magnetické ocelové Stérbiny 115 rotoru polohovany Sikmo a jsou
vzajemné symetrické;

Krok S24 — béhem kontinualniho postupného prepravovani kovového pasu 10, raZeni a formovani
sttedového otvoru 116 rotoru se zarezem podle sttedu, kde jsou rozlozeny otvory I 112 pro formovani
zatezu a otvory Il pro formovani zatezu.

Vyse uvedené kroky umoziuji uéinné zhotoveni ctvercovych Stérbin 111 statoru, magnetickych
ocelovych §térbin 115 rotoru, sttedového otvoru 116 rotoru se zafezem a odvétravacich otvorii 114 tak,
aby se zamezilo deformovani béhem formovani. Rovnéz dochazi k eliminovani kroku zamérného
koncipovani zarezu, ¢imz se zvysuje efektivita vyroby.

V predkladaném provedeni je mezi krokem S5 a krokem S6 vyuzit krok formovani formovaciho otvoru
zatezu profilu statoru. MnoZina ¢tvercovych Stérbin 111 statoru rozmisténych v prstencové strukture
definuje formovaci oblast ¢tvercové Stérbiny. Tti oblasti formovani zafezu umisténé v prstencové
struktute jsou zhotoveny ve formovaci oblasti ctvercového zarezu a dvé ¢tvercové §térbiny 111 statoru
jsou umistény rovnobézné v kazdé formovaci oblasti zarezu. Jsou tedy razeny tii formovaci oblasti
zafezu k vytvoreni otvoru IV formovani zatezu, a nasledné je zhotoven list 124 statorového jadra se
zafezem profilu razenim a predlisovanim podle listu 124 statorového jadra, které vyuziva rezim
predlisovani. Tim je efektivné zhotoven list 124 statorového jadra s profilem zafezu, ¢imz se predchazi
deformaci a eliminaci kroku zamérného formovani profilu zatezu a zvysuje se tak efektivita vyroby.

Vyse uvedené druhé provedeni dosahuje soucasné vyroby mnoziny fad rotorovych jader a statorovych
jader. Dale je mozné dosahnout velké rotacni laminace statorovych jader.
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PATENTOVE NAROKY

1. Vyrobni pfistroj laminovaného motorového jadra pro zhotoveni laminovaného motorového
jadra laminovanim a spojovanim mnoZziny listii jadra vzajemné k sobé z listil jadra zhotovenych
vyrazenim predem urceného tvaru na kovovy pas (10) obsahujici horni sestavu (1) lisovaci formy a
dolni sestavu (2) lisovaci formy, pfi¢emz horni sestava (1) lisovaci formy a dolni sestava (2) lisovaci
formy jsou uzpiisobené pro vzajemnou spolupraci tak, aby sekvenéné vysekavaly postupné
ptrepravovany kovovy pas (10) na list jadra s pfedem uréenym tvarem a list jadra prostiihavaly,
zatizeni (3) pro nastrik lepidla, pficemZ zatizeni (3) pro nastiik lepidla se nachazi na dolni sestavé
(2) lisovaci formy, pficemz zatizeni (3) pro nasttik lepidla obsahuje desku (30) pro nastrik lepidla,
prvni prusekovou desku (31) a druhou priisekovou desku (32), kde prvni priisekova deska (31) je
usporadana mezi deskou (30) pro nastfik lepidla a druhou prisekovou deskou (32), prvni oblast (36)
nastfiku lepidla a druha oblast (37) nastfiku lepidla, uspotadana po obvodu prvni oblasti (36)
nastiiku lepidla, jsou zhotoveny na desce (30) pro nasttik lepidla, mnozina prvnich otvorti (301) pro
nastiik lepidla odstoupenych od sebe v rozestupech je zhotovena v prvni oblasti (36) nasttiku lepidla,
a mnozina druhych otvort (302) pro nastfik lepidla odstoupenych od sebe v rozestupech je
zhotovena v druhé oblasti (37) nastiiku lepidla, ptedni strana prvni prisekové desky (31) je
zhotovena s mnozinou prvnich odvadécich kanalti (312) v ptislusném spojeni s prvnimi otvory (301)
pro nasttik lepidla, s prvnim kanalem (313) ptivodu lepidla ve spojeni s prvnimi odvadécimi kanaly
(312) a s mnoZinou prechodovych kanalli (311) v pfislusném spojeni s druhymi otvory (302) pro
nastiik lepidla, a pfedni strana druhé priisekové desky (32) je zhotovena s mnoZzinou druhych
odvadécich kanalt (321) v ptislusném spojeni s prechodovymi kanaly (311) a s druhym kanalem
(322) ptivodu lepidla ve spojeni s druhymi odvadécimi kanaly (321), pti¢emz prvni kanal (313)
ptivodu lepidla prostupuje skrz prvni prisekovou desku (31) a druhy kanal (322) privodu lepidla
prostupuje skrz druhou priisekovou desku (32), kde predni strana prvni prasekové desky (31)
obsahuje prvni odvadéci dutinu (314), prvni odvadéci dutina (314) je ve spojeni s prvnim kanalem
(313) ptivodu lepidla a prvni odvadéci kanaly (312) jsou ptislusné spojeny s prvni odvadéci dutinou
(314), a predni strana druhé prusekové desky (32) obsahuje druhou odvadéci dutinu (325), druha
odvadéci dutina (325) je ve spojeni s druhym kanalem (322) ptivodu lepidla a druhé odvadéci kanaly
(321) jsou prislusné spojeny s druhou odvadéci dutinou (325), vyznacujici se tim, Ze predni strana
prvni prisekové desky (31) a ptredni strana druhé prlsekové desky (32) obsahuji mnoZzinu
spojovacich drazek (324) usporadanych v prstencové struktuie, spojovaci drazky (324) na prvni
prusekové desce (31) jsou piislusné usporadany mezi mnozinou prvnich odvadécich kanalt (312),
takze je mnoZina prvnich odvadécich kanali (312) ve vzijemném spojeni prostfednictvim
spojovacich drazek (324), a spojovaci drazky (324) na druhé prisekové desce (32) jsou piislusné
uspotradany mezi mnozinou druhych odvadécich kanalt (321), takze je mnozina druhych odvadécich
kanald (321) ve spojeni prostfednictvim spojovacich drazek (324), pticemz prvni oblast (36)
nastiku lepidla a druha oblast (37) nastriku lepidla jsou ob& v prstencové struktute, polohy
spojovacich drazek (324) na prvni prisekové desce (31) jsou ptislu§né usporadany s ohledem na
polohu prvni oblasti (36) nasttiku lepidla prstencové struktury, polohy spojovacich drazek (324) na
druhé prisekové desce (32) jsou prislusné uspotradany s ohledem na polohu druhé oblasti (37)
nastiiku lepidla prstencové struktury, a mnoZzina prvnich otvorl (301) pro nastik lepidla je
rovnomeérné rozlozena v pravidelnych rozestupech, a mnozina druhych otvorti (302) nasttiku lepidla
je rovnomérné rozloZena v pravidelnych rozestupech, prvni otvory (301) pro nastfik lepidla jsou ve
spojeni s prvnimi odvadécimi kanaly (312) prostfednictvim spojovacich drazek (324) na prvni
prisekové desce (31), druhé otvory (302) pro nasttik lepidla jsou ve spojeni s druhymi odvadécimi
kanaly (321) prostednictvim prechodovych kanalt (311) a spojovacich drazek (324) na druhé
prusekové desce (32), pficemz treti kanal (323) ptivodu lepidla ve spojeni s prvnim kanalem (313)
ptivodu lepidla je zhotoven na druhé prisekové desce (32) a tieti kanal (323) privodu lepidla
prostupuje skrz prasekovou desku (32).

2. Vyrobni ptistroj laminovaného motorového jadra podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze dale
obsahuje polohovaci strukturu k vedeni a omezeni kovového pasu (10) béhem postupného
prepravovani, pficemz tato polohovaci struktura je uspotadana na dolni sestavé (2) lisovaci formy a
obsahuje bocni vodici desku (7) a magnet (72), pti¢emZ boc¢ni vodici deska (7) je opatfena
polohovaci drazkou (71), magnet (72) je zapu$tény v horni vnitini sténé polohovaci drazky (71),
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boc¢ni hrana kovového pasu (10) je usporadana v polohovaci drazce (71) a magnet (72) oddéluje
kovovy pas (10) od horniho povrchu dolni sestavy (2) lisovaci formy svou magnetickou silou.

3. Vyrobni pfistroj laminovaného motorového jadra podle naroku 2, vyznacujici se tim, Ze
prepravni kanal kovového pasu je zhotoven mezi horni sestavou (1) lisovaci formy a dolni sestavou
(2) lisovaci formy, pred podavacim koncem prepravniho kanalu kovového pasu je usporadana tryska
(8) pro nastrik smichané kapaliny lisovaciho oleje a urychlovaciho ¢inidla na povrch kovového pasu
(10) a jeji smichani s lepidlem pfislusné nanaSenym nastfikem z prvnich otvorti (301) pro nastiik
lepidla a druhych otvori (302) pro nastiik lepidla k laminovani mnozZiny listii jadra a jejich vzajemné
spojeni do podoby laminovaného motorového jadra.

4. Vyrobni ptistroj laminovaného motorového jadra podle naroku 3, vyznacujici se tim, Ze dale
obsahuje prvni fidici zafizeni (13) pro nastiik lepidla a druhé tidici zafizeni (14) pro nasttik lepidla,
pti¢emz prvni fidici zatizeni (13) pro nastiik lepidla a druhé fidici zatizeni (14) pro nasttik lepidla
jednotlivé obsahuji fidici jednotku (131), zasobnik (132) lepidla a pristroj (133) pro tizeni lepidla,
pticemz redukéni ventil tlaku plynu v fidici jednotce (131) je spojeny tupym spojem se vstupnim
otvorem plynu zasobniku (132) lepidla prostiednictvim plynového potrubi, ptistroj (133) pro tizeni
lepidla je spojen s fidicim modulem v fidici jednotce (131) a je jim ovladan, vypoustéci otvor
zasobniku (132) lepidla je spojeny tupym spojem s privodem lepidla pristroje (133) pro fizeni lepidla
prostfednictvim potrubi, snimac¢ (134) tlaku je namontovan na vystupu lepidla z ptistroje (133) pro
fizeni lepidla a snimac (134) tlaku je propojen s fidicim modulem v fidici jednotce (131) a je jim
ovladan, pficemz vystup lepidla pfistroje (133) pro fizeni lepidla prvniho fidiciho zafizeni (13) pro
nastiik lepidla je spojeny tupym spojem se tfetim kanalem (323) privodu lepidla prostiednictvim
potrubi, a vystup lepidla pfistroje (133) pro fizeni lepidla druhého tidiciho zatizeni (14) pro nastiik
lepidla je spojeny tupym spojem s druhym kanalem (322) ptivodu lepidla prostiednictvim potrubi.

5. Vyrobni pfistroj laminovaného motorového jadra podle naroku 4, vyznacujici se tim, ze dale
obsahuje zdvihaci zafizeni (4), ptfi¢emz zafizeni (3) pro nastrik lepidla dale obsahuje zasouvaci
krouzek (34) upevnény na druhé priusekové desce (32), prvni prasekova deska (31) a deska (30) pro
nastiik lepidla jsou usporadany ve vnitini dutiné zasouvaciho krouzku (34), na vnitini sténé
zasouvaciho krouzku (34) je usporadan vystupek (341), na desce (30) pro nastrik lepidla je zhotoven
schidek (303) a vystupek (341) na schlidku (303) je omezen a zdvihaci zatizeni (4) obsahuje taznou
desku (42) a tlumici blok (41) tazné desky upevnény na druhé prisekové desce (32), vodici sestavé
(5) a resetovaci sestave (6), pricemZ spodni povrch tlumiciho bloku (41) tazné desky a horni povrch
tazné desky (42) jsou prislusné opatfeny mnozinou blokil (411) parovacich zubll prostfednictvim
mnoziny parovacich drazek (412) umisténych v pravidelnych rozestupech od sebe, kde bloky (411)
parovacich zubi jsou odpovidajicim zpisobem zasunuty do parovacich drazek (412), pficemz bo¢ni
sténa parovaci drazky (412) na tlumicim bloku (41) tazné desky a bo¢ni sténa parovaci drazky (412)
na tazné desce (42) jsou vzijemné k sob& uchyceny, obé bocni stény uchycené k sobé jsou
naklonénymi rovinami (413) se stejnym uhlem naklonu a tsek rozsiteni tazné desky (42) pronika
skrz kanaly a je spojen s valcem (43) umisténym na dolni sestavé (2) lisovaci formy, vodici sestava
(5) obsahuje vodici sloupek (52) upevnény na tlumicim bloku (41) tazné desky a prichodku (51)
vodiciho sloupku namontovanou na dolni sestavé (2) lisovaci formy, pti¢emz vodici sloupek (52) je
zasunut do prichodky vodiciho sloupku (51), resetovaci sestava (6) obsahuje objimku (61)
upevnénou na dolni sestaveé (2) lisovaci formy a pruzinu (62) a sloup (63) umisténé v objimce (61),
pticemz sloup (63) je spojen s tlumicim blokem (41) tazné desky a oba konce pruziny (62) jsou
daném poradi spojeny s objimkou (61) a sloupem (63).

6. Zpusob vyroby laminovaného motorového jadra zahrnujici vyrobu laminovaného jadra
pomoci vyrobniho pfistroje laminovaného motorového jadra podle kteréhokoliv z predeslych
narokil 1 az 5, vyznacujici se tim, Ze zahrnuje nasledujici kroky:

postupné kontinualni ptepravovani kovového pasu (10) ve sméru prostiihavani a provadéni
nastiiku smichané kapaliny ke katalyzovani lepidla na hornim povrchu kovového pasu (10) pred
vstupem mezi horni sestavu (1) lisovaci formy a dolni sestavu (2) lisovaci formy vyrobniho
pristroje,
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umisténi kovového pasu (10) mezi horni sestavu (1) lisovaci formy a dolni sestavu (2) lisovaci
formy vyrobniho pristroje, kde se béhem postupného kontinualniho pfepravovani kovového pasu
(10) ve sméru prostrihavani uchyti oblast predlisovani listu jadra k zatizeni (3) pro nastiik lepidla
ve vyrobnim pfistroji,

prepraveni lepidla v zasobniku (132) lepidla v prvnim tidicim zafizeni (13) pro nastfik lepidla do
prvnich otvorti (301) pro nastiik lepidla zatizeni (3) pro nastiik lepidla prosttednictvim pfistroje
(133) pro fizeni lepidla a ptepraveni lepidla v zasobniku (132) lepidla v druhém fidicim zatizeni
(14) pro nastrik lepidla do druhych otvorti (302) pro nastrik lepidla zatizeni (3) pro nastiik lepidla
prostrednictvim pfistroje (133) pro fizeni lepidla,

ptilnuti lepidla nastfikaného z prvnich otvori (301) pro nastrik lepidla a druhych otvort (302) pro
nastfik lepidla na dolni povrch oblasti predlisovani listu jadra a rovnomérné rozlozeni kapek (117)
lepidla na dolni povrch oblasti predlisovani listu jadra, a

béhem kontinualniho postupného piepravovani kovového pasu (10) razeni oblasti ptedlisovani
listu jadra s lepidlem na kovovém pasu (10) k vytvoreni listli jadra, prostfihavani listti jadra do
kanalu (21) prostfihavani a tvrzeni a lepeni s hornim povrchem laminaéni skupiny listu jadra
uvnitt kanalu (21) prostfihavani ptivedenim lepidla do styku se smichanou kapalinou za vzniku
laminovaného jadra,

a béhem vytvrzovani a lepeni, lepeni pti 15 °C az 35 °C po dobu 10 s az 3 min., a stlaceni
vytvoreného listu jadra formovaci formou horni sestavy (1) lisovaci formy a vystaveni laminacéni
skupiny listu jadra t€inkiim zpétného tlaku hydraulického valce a upinaci sile pojistného krouzku,
takZe je zhotoveny list jadra tésné spojen s hornim povrchem laminaéni skupiny listu jadra.

7. Zpusob vyroby laminovaného motorového jadra podle naroku 6, vyznacujici se tim, Ze kovovy
pas je prepravovan kontinualné postupné ve sméru prostfihavani tlacenim vpred a taZzenim zpét,
kapky (117) lepidla jsou po naneseni lepidla usporadany na vnéjsi hrané listu jadra, nebo kapky
(117) lepidla jsou po naneseni lepidla uspofadany na hrané htidelového otvoru listu jadra,
nebo kapky (117) lepidla jsou po naneseni lepidla uspofadany na obvodu magnetické ocelové
Stérbiny na listu jadra, nebo alespon jedna kapka (117) lepidla je po naneseni lepidla ptilnuta ke
kazdé z mnozZiny ozubenych casti na listu jadra.

14 vykrest

Seznam vztahovych znacek:

1 horni sestava lisovaci formy

2 dolni sestava lisovaci formy

21 kanal prostiihavani

3 zafizeni pro nastiik lepidla

30 deska pro nastrik lepidla

301 prvni otvor pro nastrik lepidla
302 druhy otvor pro nastiik lepidla
303 schtdek

331 druhy vyénélek

305 kuzelovita dutina

306 primy kanal

31 prvni prisekova deska

311 prechodovy kanal

312 prvni odvadéci kanal

313 prvni kanal pfivodu lepidla
314 prvni odvadéci dutina
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32 druha priisekova deska

321 druhy odvadéci kanal

322 druhy kanal ptivodu lepidla
323 treti kanal privodu lepidla
324 spojovaci drazka

325 druha odvadéci dutina

33 pftitlacna deska sklicidla

304 prvni vycnélek

34 zasouvaci krouzek

341 vystupek

35 pryzovy tésnici krouzek

36 prvni oblast nasttiku lepidla
37 druha oblast nastfiku lepidla
4 zdvihaci zatizeni

41 tlumici blok tazné desky

411 blok parovacich zubu

412 parovaci drazka

413 naklonéna rovina

42 tazna deska

43 valec

5 vodici sestava

51 priichodka vodiciho sloupku
52 vodici sloupek

6 resetovaci sestava

61 objimka

62 pruzina

63 sloup

7 bocni vodici deska

71 polohovaci drazka

72 magnet

8 tryska

9 valeckovy podavac

10 kovovy pas

13 prvni fidici zatizeni nastriku lepidla
14 druhé ridici zatizeni nasttiku lepidla
131 fidici jednotka

132 zasobnik lepidla

133 ptistroj pro fizeni lepidla
134 snimac tlaku

101 formovaci oblast razeni

102 formovaci stanice I

103 formovaci stanice II

104 formovaci stanice III

105 stanice I nastriku lepidla
106 stanice I prostiihavani

107 formovaci stanice IV

108 formovaci stanice V

109 stanice II nastiiku lepidla
110 stanice II prosttihavani

111 &tvercova Stérbina statoru
112 otvor I pro formovani zarezu
113 otvor II pro formovani zarezu
114 odvétravaci otvor

115 magneticka ocelova Stérbina rotoru
116 sttedovy otvor rotoru

117 kapka lepidla

118 list rotorového jadra

119 otvor prostiithavani
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120 stérbinovy otvor

122 prodlouzeny otvor

123 stérbina statoru

124 list statorového jadra

125 otvor III pro formovani zatezu
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