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约 的金属材料重量可达数百吨之多 。 硅不 同 的技术要求所带来的定子绕组和转寸 、 形状和 自 粘模具能够可靠的保证规

钢片 电工钢轧制 的纹理方 向始终保持不子绕组设计的复杂性估计不足 。定 的制造公差 。 所完成的 自 粘工艺大批

变 ， 对 电机定子的磁化性能有着积极的只有在早期就考虑到各方面的要求量生产过程 已经证明 ： 在正确 的专业知

影响 。 而单片冲裁所使用 的冲裁模具是才能最终得到满 足使用要求 、 实现成本识 的前提下 ， 可 以经济的实现大批量的

小型的 、 多冲裁料道的整体模具 ， 能够费用 、 质量和效率指标达到最佳化的 电自 枯工艺产品生产 。

设计制造的非常坚固耐用 ， 实现 了 经济动汽车 电动机 。 这里会涉及到有关温度在 电动汽车市场不断扩大的时代 中 ，

的生产制造 。 范 围 、 热膨胀 、 公差 、 电机机体 中 的配铁芯切割技术是
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片片 冲裁下来 的硅钢片单片合尺寸 、 强度 、 离心力和力矩储备等机术 。 除 了众所周 知的高材料利 用率这
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组装成 电机定子的过程 中 ，
建议采 用 圆械类相 关的 问题 。 其他 问题 ， 例如可磁优点之 外 ， 在铁芯的可磁化性能和机械

点连接技术或者 自粘技术 。 采用 圆点连化性能 、 硅钢片质量和厚度等也都需要性能方面也有着许多 的额外优势 。 通过

接技术时 ， 每
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片硅钢片都有冲压凹点 ； 加 以说 明 ； 包括质量 、 成本费用 、 原材把 电动机定子铁芯和转子铁芯分开 、 用

整个电机定子铁芯组件就是依靠这些冲料利 用率和物流等 。 在所有的生产工艺两块带材生产制造的切割技术可 以带来

压而成的 圆点连接在
一起 ， 在硅钢 片之参数 中 ， 材料利 用率和绕组短路以及它许多 的益处 。 它可 以按照实际应用情况

间形成了机械连接 。 今天 ， 有着独特优们对整个定子部件 的影响也有着非常重对整个 电机部件进行优化 ， 这在大批量

缺点的 圆点连接技术在电机定子生产过要的作用 和意义 。生产实践 中多次得到 了验证 。
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