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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A ROUND STATOR AND ROLLING DEVICE
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES RUNDEN STATORS UND ROLLIEREINRICHTUNG

(57) Abstract: The invention relates to a method for
producing a round stator. According to the invention,
wound pole teeth are inserted into the insertion
section of a rolling device to form a pole tooth row
and the pole tooth row is pushed into the ring section
of the rolling device reproducing the round end shape
of the stator. Finally, the generated round stator
structure is removed from the rolling device while
being held together. The invention further relates to a
rolling device for use in such a method.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zur
Herstellung eines runden Stators beschrieben. Hierbei
werden bewickelte Polzihne in den
Einfiihrungsabschnitt einer Rolliereinrichtung zur
Ausbildung einer Polzahnreihe eingefiihrt, und die
Polzahnreihe wird in den die runde Endform des
Stators ~ wiedergebenden ~ Ringabschnitt  der
Rolliereinrichtung geschoben. Schlieflich wird das
erzeugte runde Statorgebilde unter Zusammenhalten
desselben aus der Rolliereinrichtung
herausgenommen. Ferner wird eine
Rolliereinrichtung zur Verwendung in einem
derartigen Vertahren erldutert.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines runden Stators und Rollier-—

einrichtung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-

lung eines runden Stators.

Es ist bekannt, zur Herstellung eines derartigen Stators die
entsprechenden Polzdhne zu bewickeln, um eine Vielzahl wvon
Polzdhnen mit Einzelzahnwicklung zu erhalten. Es ist ferner
bekannt, bewickelte Polzdhne {iber Verschaltungsdrdhte mitein-
ander zu verschalten, so dass sich eine zusammenhdngende
zahnstangenfdrmige Polzahnreihe ergibt, wobei der Zusammen-—
hang ilber die entsprechenden Verschaltungsdrdhte zwischen den
einzelnen Polzdhnen hergestellt wird. Die einzelnen bewickel-
ten Polzdhne oder die zusammenhidngende zahnstangenfdrmige
Polzahnreihe werden dann manuell verrundet, um ein rundes
Statorgebilde herzustellen. Diese Vorgehensweise ist entspre-
chend aufwendig und/oder es wird hierfiir eine aufwendige Me-

chanik benttigt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines runden Stators zu schaffen,
mit dem sich der Stator mit besonders geringem Arbeits- und

Zzeitaufwand herstellen 1l&sst.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemadl durch ein Verfahren zur
Herstellung eines runden Stators geldst, das die folgenden
Schritte aufweist:

— Einfihren von bewickelten Polzdhnen in den Einfiihrungsab-
schnitt einer Rolliereinrichtung zur Ausbildung einer Pol-
zahnreihe;

— Schieben der Polzahnreihe in den die runde Endform des
Stators wiedergebenden Ringabschnitt der Rolliereinrich-

tung und
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— Herausnehmen des runden Statorgebildes aus der Rollierein-
richtung unter Zusammenhalten desselben und Weiterbearbei-

tung zur Ausbildung einer fertigen Statoreinheit.

Bei dem erfindungsgeméfBen Verfahren findet eine Rollierein-
richtung Verwendung. Die bewickelten Polzdhne werden in den
Einfiihrungsabschnitt dieser Rolliereinrichtung eingefihrt,
und es wird auf diese Weise eine Polzahnreihe ausgebildet.
Die Polzahnreihe wird in einen Ringabschnitt der Rollierein-
richtung geschoben, der die runde Endform des Stators wieder-
gibt. Es entsteht auf diese Weise ein rundes Statorgebilde
mit aneinandergereihten bewickelten Polzdhnen, das unter zZu-
sammenhalten des Gebildes aus der Rolliereinrichtung entnom-—
men wird. Das Gebilde wird weiterhin zusammengehalten und in
diesem Zustand weiterbearbeitet, bis eine fertige Statorein-
heit hergestellt worden ist, bei der die einzelnen bewickel-
ten Polzdhne miteinander eine feste zusammenhdngende Einheit
bilden.

Fiir das erfindungsgemdbe Verfahren kénnen bereits bewickelte
Polzdhne eingesetzt oder die Polzahne kdnnen zum Erhalt einer
Vielzahl von Polzdhnen mit Einzelzahnwicklung vorher bewi-

ckelt werden.

Die bewickelten Polzdhne kénnen einzeln in den Einfihrungsab-
schnitt der Rolliereinrichtung eingefiihrt und dort zu einer
Polzahnreihe zusammengesetzt werden. Bei einer anderen Aus-
fihrungsform des erfindungsgemdben Verfahrens werden die Pol-
zadhne bewickelt und miteinander verschaltet, um eine zusam-
menhdangende zahnstangenfdrmige Polzahnreihe zu erhalten, die
in den Einfiihrungsabschnitt der Rolliereinrichtung eingefihrt
wird. Bei dieser Ausfihrungsform werden daher die Polzdhne
iber die Verschaltungsdradhte vor dem Einfihren in die Rol-
liereinrichtung miteinander verbunden, und es wird eine zu-
sammenhdngende, aber immer noch flexible Polzahnreihe erhal-
ten, die zahnstangenfdrmig ausgebildet ist. Die Polzahnreihe

wird dann vom Einfihrungsabschnitt der Rolliereinrichtung in



10

15

20

25

30

35

WO 2013/064485 PCT/EP2012/071457

deren Ringabschnitt geschoben, um auf diese Weise ein rundes

Statorgebilde herzustellen.

Die Lange des Ringabschnittes der Rolliereinrichtung ent-
spricht etwa der Lidnge der im Einfihrungsabschnitt gebildeten
Polzahnreihe oder der vor dem Einfiihrungsabschnitt herge-
stellten zahnstangenfdrmigen Polzahnreihe, so dass im Ringab-
schnitt der Rolliereinrichtung ein geschlossener bzw. nahezu

geschlossener Ring gebildet wird.

Die Polzdhne oder die Polzahnreihe werden vorzugsweise in ei-
nen geradlinigen Einfiihrungsabschnitt der Rolliereinrichtung
eingefihrt. Generell kann sich an den Einfihrungsabschnitt
direkt der die runde Endform des Stators wiedergebende Ring-
abschnitt der Rolliereinrichtung anschlieBen, oder die Pol-
zdhne oder die Polzahnreihe kdnnen vom Einfihrungsabschnitt
iiber einen spiralfdrmigen Ubergangsabschnitt in den Ringab-
schnitt der Rolliereinrichtung geschoben werden. Die zuletzt
genannte Ausfihrungsform hat den Vorteil, dass hier ein all-
mdhlicher Ubergang vom Einfiihrungsabschnitt zum Ringabschnitt

mit geringer werdendem Krimmungsradius erfolgt.

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren wird das runde Statorge-
bilde aus der Rolliereinrichtung unter Zusammenhalten dessel-
ben herausgenommen. Vorzugsweise wird dabei das runde Stator-
gebilde unter Zusammenpressen der einzelnen Polzadhne aus der
Rolliereinrichtung herausgenommen. Es kann dann in diesem Zu-
stand weiterbearbeitet werden. Zum Zusammenhalten bzw. Zusam-—
menpressen findet eine geeignete Greifvorrichtung Verwendung,
beispielsweise ein Greifer mit einer geeigneten Anzahl von
Backen, insbesondere ein drei Backen aufweisender Greifer
oder ein zwei halbschalenfdrmige Backen aufweisender Greifer,
wobei die Backen vorzugsweise im geschlossenen Zustand einen

geschlossenen Ring bilden.

Im entsprechenden zusammengehaltenen oder zusammengepressten

Zustand kann das Statorgebilde weiterbearbeitet und schliel-
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lich zu einer fertigen runden Statoreinheit fixiert, insbe-

sondere vergossen, werden.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine Rollierein-
richtung zur Verwendung in einem Verfahren der vorstehend be-
schriebenen Art. Die Rolliereinrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine im Querschnitt an die Querschnitts-
form eines bewickelten Polzahnes angepasste Nut mit einem

Einfihrungsabschnitt und einem Ringabschnitt aufweist.

Vorzugsweise ist die Nut fiir eine stehende Aufnahme der be-
wickelten Polzdhne ausgebildet und besitzt eine geringere

Tiefe als die HOhe der Polzéhne.

Durch die Nut, deren Querschnittsform an die Querschnittsform
eines bewickelten Polzahnes angepasst ist, folgt eine Fihrung
der in den Einfihrungsabschnitt der Nut eingesetzten Polzadhne
bzw. der zahnstangenfdrmigen Polzahnreihe in den Ringab-
schnitt der Nut hinein und damit eine Verrundung bzw. Formung
zu einem runden Stator. Die Nut dient somit als Fihrungska-
nal, der oben offen ist, so dass eine Herausnahme des erzeug-
ten runden Statorgebildes mithilfe eines geeigneten Greifers
erfolgen kann, wie vorstehend erldutert. Da die Nut insbeson-
dere eine geringere Tiefe als die HBhe der Polzdhne besitzt,
kann die vorgesehene Greifeinrichtung die im Ringabschnitt
der Nut angeordneten aneinandergereihten Polzadhne ergreifen
und aus der Nut herausheben. Die Polzdhne werden dabei von
der Greifeinrichtung zum runden Statorgebilde zusammengehal-
ten bzw. zusammengepresst, einer Weiterbearbeitung unterzogen
und schlieBlich zu einer fertigen Statoreinheit fixiert, ins-

besondere mit einem geeigneten Kunststoff vergossen.

Die Rolliereinrichtung kann dabei etwa plattenfdrmig ausge-

bildet sein, wobei in der Oberfldche der Platte die entspre-
chende Nut ausgebildet ist. Vorzugswelse besitzt die Nut ei-
nen geradlinigen Einfihrungsabschnitt, der vom Rand der Plat-

te ausgeht und iiber einen spiralfdrmigen Ubergangsabschnitt
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in den die Form des runden Stators wiedergebenden Ringab-

schnitt miindet.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfihrungsbei-
spiels in Verbindung mit der Zeichnung im Einzelnen erldu-

tert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Draufsicht auf eine Rollierein-

richtung;

Figur 2 einen Schnitt entlang Linie A-A in Figur 1 und

Figur 3 eine Draufsicht auf die Rolliereinrichtung der Fi-
gur 1 in drei verschiedenen Stadien einer Polzahn-—

reihe.

Die Figuren 1 und 2 zeigen schematisch eine Rollierein-
richtung 1, die zum Herstellen eines runden Stators dient.
Die Rolliereinrichtung 1 ist plattenfdrmig ausgebildet und
weist auf ihrer Oberseite eine Rolliernut bzw. Verrundungsnut
2 auf, die einen geradlinigen Einfihrungsabschnitt 3, einen
sich hieran anschlieRenden spiralfdrmigen Ubergangsabschnitt
4 und einen sich an den Ubergangsabschnitt 4 anschlieBenden
Ringabschnitt 5 aufweist. Der Ringabschnitt 5 ist als Kreis-

ring ausgebildet.

Die Querschnittsform der Rolliernut 2 entspricht etwa der
Querschnittsform eines bewickelten Polzahnes 6, der schema-
tisch in Figur 2 angedeutet ist. Ein Stator setzt sich aus
einer Vielzahl von derartigen bewickelten Polzidhnen 6 zusam-
men, die zur Herstellung eines runden Stators in den geradli-
nigen Einfihrungsabschnitt 3 der Rolliernut 2 zur Ausbildung
einer Polzahnreihe 10 eingefiihrt werden. Diese Polzahnreihe
10 wird dann iiber den spiralfdrmigen Ubergangsabschnitt 4 bis
in den Ringabschnitt 5 geschoben, und zwar bis in eine End-
stellung, in der die aneinandergereihten bewickelten Polzidhne

6 einen Kreisring bilden.
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Wenn die Polzdhne 6 diese Ringstellung eingenommen haben,
werden sie mit einer geeigneten Greifeinrichtung 7, die in
Figur 2 schematisch dargestellt ist, aus der Rolliernut 2
herausgenommen und im aneinandergepressten Zustand gehalten,
so dass sie die Ringform beibehalten. Es kdnnen dann entspre-
chende Weiterbearbeitungen durchgefihrt werden, bis das ring-
formige Gebilde schlieRlich zur Ausbildung einer einstiickigen

Statoreinheit in einen geeigneten Kunststoff vergossen wird.

Bei der Ausfihrungsform der Figuren 1 und 2 werden die bewi-
ckelten Polzédhne 6 einzeln hintereinander in den Einfihrungs-—-
abschnitt 3 der Rolliernut 2 eingefihrt. Figur 3 zeigt eine
Ausfihrungsform einer Rolliereinrichtung 1, bei der vor dem
Einfiihren in die Rolliernut 2 die Polzdhne 6 einzeln bewi-
ckelt und miteinander verschaltet werden, so dass sich eine
zusammenhangende zahnstangenfdormige Polzahnreihe 10 ergibt.
Diese Polzahnreihe 10 wird dann in den Einfiihrungsabschnitt 3
der Rolliernut 2 eingeschoben, durch den spiralfdrmigen Uber-
gangsabschnitt 4 geschoben, bis der Ringabschnitt 5 erreicht
ist. Wie in der unteren Darstellung von Figur 3 gezeigt, bil-
det die zahnstangenfdormige Polzahnreihe 10 dann ein ringfdr-
miges Gebilde, das in entsprechender Weise, wie in Figur 2
gezeigt, aus der Rolliernut 2 herausgehoben wird. Auch hier
presst ein geeignetes Greifwerkzeug die zahnstangenfdrmige
Polzahnreihe 10 zusammen, so dass die Ringform nach dem He-
rausheben beibehalten wird. SchlieBlich erfolgen auch hier
eine Weiterbearbeitung sowie ein Fixieren, insbesondere Ver-—

gielen, zu einer Statoreinheit.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung eines runden Stators mit den

folgenden Schritten:

— Einfihren von bewickelten Polzdhnen in den Einfih-
rungsabschnitt (3) einer Rolliereinrichtung (1) zur
Ausbildung einer Polzahnreihe (10);

— Schieben der Polzahnreihe (10) in den die runde End-
form des Stators wiedergebenden Ringabschnitt (5) der
Rolliereinrichtung (1) und

— Herausnehmen des runden Statorgebildes aus der Rol-
liereinrichtung (1) unter Zusammenhalten desselben und
Weiterbearbeitung zur Ausbildung einer fertigen Sta-

toreinheit.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn -
zelchnet, dass die Polzdhne (6) bewickelt und
miteinander verschaltet werden, um eine zusammenhdngende
zahnstangenfdrmige Polzahnreihe (10) zu erhalten, die in
den Einfihrungsabschnitt (3) der Rolliereinrichtung (1)

eingefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge —
kennzeichnet, dass die Polzdhne (6) oder die
Polzahnreihe (10) in einen geradlinigen Einfiihrungsab-
schnitt (3) der Rolliereinrichtung (1) eingefihrt wer-

den.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeilichnet, dass die Pol-
zédhne (6) oder die Polzahnreihe (10) vom Einfihrungsab-
schnitt (3) {ilber einen spiralf&rmigen Ubergangsabschnitt
(4) in den Ringabschnitt (5) der Rolliereinrichtung (1)

geschoben werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeilchnet, dass das run-
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de Statorgebilde unter Zusammenpressen der einzelnen
Polzahne (6) aus der Rolliereinrichtung (1) herausgenom-

men und in diesem Zustand weiterbearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeilchnet, dass das run-
de Statorgebilde zur fertigen Statoreinheit fixiert

wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeilichnet, dass die Pol-
zahne (6) bewickelt werden, um eine Vielzahl von Polzadh-

nen (6) mit Einzelzahnwicklung zu erhalten.

Rolliereinrichtung (1) zur Verwendung in dem Verfahren
nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine im Querschnitt
an die Querschnittsform eines bewickelten Polzahnes (6)
angepasste Nut (2) mit einem Einfiithrungsabschnitt (3)

und einem Ringabschnitt (5) aufweist.

Rolliereinrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nut (2) fiir eine
stehende Aufnahme der bewickelten Polzdhne (6) ausgebil-
det ist und eine geringerer Tiefe als die H&he der Pol-

zadhne (6) besitzt.
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