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Uplatnenie výsledkov projektu 

Na základe realizovaného aplikovaného výskumu sú stanovené aplikačné odporúčania pre 
transfer získaných poznatkov pre spracovateľov elektroplechov. 
Z hľadiska zlepšenia kvality výstrižkov pre statorové a rotorové zväzky elektromotorov ako 
aj  transformátory je kľúčové zvládnuť technológiu strihania v lisovacom nástroji tak, aby 
strižná plocha po obvode výstrižkov bola minimálne ovplyvnená týmto procesom. Tým sa 
zníži úroveň energetických strát v motoroch elektrických zariadení ako dôsledku procesu 
strihania. Zmenou strižnej medzery je možné meniť hodnotu finálnych magnetických 
vlastností pre individuálne technologické procesy strihania segmentov elektromotorov v 
závislosti od ich aplikácie. 
Segmenty, ktoré nebudú ďalej tepelne spracované je potrebné strihať s najmenšou možnou 
strižňou medzerou (na základe experimentov odporúčame strižné medzery 1% až 3% 
hrúbky strihaného plechu). V prípade segmentov, ktoré budú následne tepelné spracované, 
zväčšenie strižnej medzery kladne ovplyvňuje ich finálne magnetické vlastností (na základe 
experimentov odporúčame strižné medzery 7% hrúbky strihaného plechu). Táto skutočnosť 
bude viesť k značným energetickým úsporám. 
Pri otupení nástroja dochádza pri všetkých strižných medzerách k zhoršeniu kvality strižnej 
plochy. Najväčšie zmeny v kvalite strižnej plochy boli namerané pri najväčšej strižnej  
medzere (7%). Rovnako dochádza k väčšej distribúcií napätí smerom od strižnej plochy do 
materiálu, čo spôsobuje zväčšenie wattových strát a zhoršenie magnetických vlastností 
vystrihovaných segmentov. 
Všetky dosiahnuté výsledky projektu môžu byť využité u spracovateľov elektrotechnických 
plechov (výroba elektromotorov, transformátorov a pod.), aplikáciou ktorých sa zníži 
energetická náročnosť pri výrobe elektrotechnických zariadení (nie je potrebné žíhanie) a 
zvýši sa účinnosť finálnych produktov (znížením wattových strát). 
 
Súhrn výsledkov riešenia projektu a naplnenia cieľov projektu v slovenskom jazyku 
(max. 20 riadkov) 
Výsledky riešenia projektu vychádzajú zo systémového a komplexného prístupu riešenia 
problematiky strihania v lisovacom nástroji. Boli identifikované najdôležitejšie procesné 
parametre procesu strihania  v nadväznosti na dosiahnutie optimálnej kvality strižnej plochy, 
ktorá má značný vplyv na energetické straty v elektromotoroch. 
V rámci dosiahnutých výsledkov projektu bola navrhnutá a odskúšaná metodika testovania 
vplyvu strižnej medzery na kvalitu strižnej plochy i spevnenia v jej okolí. Navrhnutá metodika 
pozostáva z: 
- experimentálneho postupového strižného nástroja s rovnakými strižnými medzerami na 
vonkajšom a vnútornom priemere výstrižku tvaru toroid (medzikružie), 
- FEM analýzy pre identifikáciu rozloženia ťahových a tlakových napätí vo výstrižku, 
- analýzy zvyškových napätí a deformácií v závislosti na strižnej medzere a otupení strižnej 
hrany nástroja, 
- experimentálnych meraní  intenzity spevnenia v zóne strihania a merania magnetických 
vlastností a wattových strát vo vzťahu k procesným podmienkam strihania. 
Taktiež bol hodnotený vplyv PVD povlaku deponovaného na činné časti strižného nástroja 
pre zvýšenie kvality strižnej plochy s identifikáciou spevnenia v jej okolí. Pre zvýšenie 
životnosti činných častí strižného nástroja musí mať PVD povlak vysokú hodnotu 
indentačnej tvrdosti a vysokú hodnotu indentačného modulu pružnosti. Bolo zistené, že 
intenzita vzniku adhéznych nálepov je limitovaná celistvosťou povlaku v oblasti strižnej 
hrany a textúrou povrchu PVD povlaku. 
Všetky plánované ciele projektu, tak ako boli definované v návrhu projektu, považujeme za 
splnené a dosiahnuté výsledky ako uplatniteľné v praxi. 
 
Súhrn výsledkov riešenia projektu a naplnenia cieľov projektu v anglickom jazyku 
(max. 20 riadkov) 
The results of the project solution are based on a systemic and comprehensive approach to 
solving the shear cutting problems in the cutting tool. The most important parameters of the 
shear cutting process were identified, following the achievement of the optimal quality of the 
cutting surface, which has a significant impact on the power loss in electric motors. 
Within the achieved results of the project, a methodology for testing the impact of the cutting 
clearance on the quality of the cutting surface and the hardening in its surroundings was 
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proposed and tested. The proposed methodology consists of: 
- an experimental progressive cutting tool with the same cutting clearance on the outer and 
inner diameters of the toroid-shaped sheared workpieces, 
- FEM analysis to identify the distribution of tensile and compressive stresses in the sheared 
workpieces, 
- analysis of residual stresses and deformations in relation to the cutting clearance and worn 
cutting edge of the tool, 
- experimental measurements of the hardening intensity in the zone affected by shear 
cutting and the measurement of the magnetic properties and the power (watt) losses in 
relation to the process conditions of the shear cutting. 
The effect of the PVD coating deposited on the active parts of the shear cutting tool to 
enhance the quality of the cutting surface with the identification of the hardening in its 
surroundings was evaluated as well. In order to increase the lifetime of the active parts of 
the shear cutting tool, the PVD coating must have a high value of indentation hardness and 
a high value of the indentation modulus of elasticity. It has been found that the intensity of 
adhesion is limited by the coating integrity in the area of the zone affected by shear cutting 
and the surface texture of the PVD coating. 
All the planned project objectives, as defined in the project proposal, are considered to be 
met and the results achieved as applicable in practice. 
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