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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a pole
housing (16) for an electric motor, in which a tube shell surface (4)
made of a, preferably galvanized, sheet metal material is prepared, in
which the tube shell surface (4) made of the sheet metal material is
formed into a cylindrical pole tube (2) such that the shell longitudinal
edges (6), extending in the tube longitudinal direction (L), of the tube
shell surface (4) face one another, and in which the shell longitudinal
edges (6) of the tube shell surface (4) are connected together, forming
a closed pole tube (2), wherein a provided cover (14) is fastened in a
form- and/or force-fitting manner as end shield to an end-face tube end
(12a) of the pole tube (2).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft ein Vertahren zur
Herstellung eines Polgehduses (16) fiir einen Elektromotor, bei wel-
chem eine Rohrmantelflache (4) aus einem, vorzugsweise vorverzink-
ten, Blechmaterial bereitgestellt wird, bei welchem die Rohrmantelfl
dche (4) aus dem Blechmaterial zu einem zylinderférmigen Polrohr (2)
derart geformt wird, dass die in Rohrldngsrichtung (L) verlaufenden
Mantelldngskanten (6) der Rohrmantelfldche (4) einander zugewandt
sind, und bei welchem die Mantellingskanten (6) der Rohrmantelfla-
che (4) unter Bildung eines geschlossenen Polrohres (2) miteinander
verbunden werden, wobei ein bereitgestellter Deckel (14) als Lager-
schild an einem stirnseitigen Rohrende (12a) des Polrohres (2) form-
und/oder kraftschliissig befestigt wird.

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines Polgehauses

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Polgehauses fur einen
Elektromotor. Die Erfindung betrifft weiterhin ein nach einem derartigen Verfahren
hergestelltes Polgehduse sowie einen mit einem solchen Polgehause ausgestatte-

ten Elektromotor.

Elektromotoren, insbesondere Kompaktmotoren, weisen haufig ein sogenanntes
Polgehduse auf, in welches innenwandseitig Permanentmagnete, die den Stator
des Elektromotors bilden, und der Rotor (Laufer oder Anker) eingesetzt sind.

Polgehduse werden haufig im sogenannten Tiefziehverfahren hergestellt. Das
Polgehause kann auch in der klassischen Rohrfertigung hergestellt werden, bei
welcher ein Rohr beispielsweise durch Spannungsarmglihen und mehrmaliges
Rohrziehen in die spatere Polrohrform geformt wird. Hiernach kann das Rohr zum
Beispiel in einer Sondermaschine abgelangt werden. AnschlieBend werden die
Stirnflachen des Rohres geschliffen. AbschlieBend wird das Rohr zum Schutz vor
Korrosion als Schuttgut verzinkt. Nachteilig sind hierbei insbesondere die relativ
groBe Anzahl von einzelnen Herstellungsschritten, das nachtragliche Verzinken

und das kostenintensive Halbzeug in Form des Rohres.

Aus der DE 103 21 863 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Rohres be-
kannt, bei dem das Rohr aus einem im Wesentlichen ebenen metallischen Blech
geformt wird. Dabei sind die Langskanten des Bleches durch formschlissig inein-

andergreifende Elemente miteinander verbunden.



20

25

30

WO 2017/190963 PCT/EP2017/059433
2

Aus der DE 100 23 313 A1 ist ein Verfahren zum Befestigen eines Stators in ei-
nem Gehause offenbart, bei dem das Gehause aus einem Blechstreifen mittels
Biegen hergestellt ist. Die im Anschluss an den Biegevorgang sich berihrenden
Endkanten des Blechstreifens greifen unter Bildung eines Flgespaltes ineinander,
wobei der Innendurchmesser des Gehéuses grdBer als der AuBendurchmesser

des Stators sein soll.

Derartige mechanische Flgeverbindungen verursachen in der Regel verfahrens-
bedingte, geometrische und konstruktive Unebenheiten. Beim Vercrimpen oder
Bérdeln werden die ineinandergreifenden Elemente durch plastische Verformung
miteinander verbunden, so dass Grate entstehen. Diese erfordern eine zusatzli-
che Nachbearbeitung. Eine solche Verbindung bietet in der Regel keinen ausrei-

chenden Schutz vor eindringender FlUssigkeit.

In der WO 2012/113432 A3 ist ein Verfahren zur Herstellung eines gas- und
flussigkeitsdichten Polgeh&uses beschrieben. Hierzu wird eine aus einem vorver-
zinkten Blechmaterial hergestellte Rohrmantelflache mittels eines stoffschllssigen
LaserverschweiBens zu einem Polrohr geflgt. AnschlieBend wird ein Lagerschild
in einem zweiten Verfahrensschritt an einer Stirnseite des Polrohrs stoffschllssig

angebunden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein zur Herstellung eines Polgehduses
besonders geeignetes Verfahren anzugeben. Das Verfahren soll insbesondere
eine einfache, zeitsparende und kostengunstige Herstellung des Polgeh&uses
ermoglichen. Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zugrunde, ein nach einem
derartigen Verfahren hergestelltes Polgehause sowie einen mit einem solchen

Polgehause versehenen Elektromotor anzugeben.

Bezlglich des Verfahrens wird die genannte Aufgabe mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und bezlglich des Polgeh&uses mit den Merkmalen des Anspruchs 10
sowie bezuglich des Elektromotors mit den Merkmalen des Anspruchs 11 erfin-

dungsgeman geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind Ge-

genstand der jeweiligen Unteranspruche.
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VerfahrensgemanB wird zundchst eine Rohrmantelflache aus einem Blechmaterial
bestehende Rohrmantelflache bereitgestellt. Zur Bereitstellung der nachfolgend
als Rohrmantel bezeichneten Rohrmantelflache wird das vorzugsweise vorverzink-
te Blechmaterial beispielsweise von einer Blechrolle (Blechcoil) abgerollt und ge-
richtet sowie einer Stanzeinrichtung zum Abtrennen des etwa rechteckférmigen

Rohrmantels zugefthrt.

Der Rohrmantel aus dem verzinkten Blechmaterial wird anschlieBend derart zu
einem zylinderférmigen Polrohr geformt, dass die in Rohrlangsrichtung verlaufen-
den Rohrlangs- oder Endkanten des Rohrmantels (Mantellangskanten) einander
zugewandt sind. Hernach werden diese Mantellangskanten der Rohrmantelflache
unter Bildung eines umfangsseitig geschlossenen Polrohres miteinander verbun-

den.

AbschlieBend wird ein Deckel an einem stirnseitigen Rohrende form- und/oder
kraftschlissig befestigt. Dadurch wird keine zuséatzliche SchweiBeinrichtung fur
das Befestigen des Deckels bendtigt, wodurch Werkzeugkosten eingespart wer-
den. Dies Ubertragt sich vorteilhaft auf die Herstellungskosten des Polgehauses.

Durch die Verwendung eines Rohrmaterials aus einem bereits vorverzinkten
Blechmaterial, dass zu einem zylinderférmigen Polrohr geformt und dessen Man-
telldngskanten anschlieBend miteinander stoffschlissig verbunden werden, wird
die Anzahl der bendtigten Prozessschritte vorteilhaft reduziert, da sowohl ein
nachtragliches Verzinken entféllt als auch nachtragliche Bearbeitungen eingespart
werden. Somit sind eine schnellere Herstellung und damit eine héhere Ausbrin-
gungsmenge moglich als bei bisherigen Verfahren. Ferner werden die Kosten vor-
teilhaft gesenkt, da insbesondere die bendtigten Werkzeugkosten bei der Anbrin-
gung des Deckels verringert sind. Daraus resultiert eine allgemeine Reduzierung
der Stlckkosten gegenlber nach herkémmlichen Verfahren hergestellten Pohlge-
h&usen. Insbesondere fur die Automobilindustrie werden Polgehause in groBen
Stlickzahlen bendtigt, so dass eine kostenglnstige und qualitativ hochwertige Fer-

tigung wunschenswert ist.
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Der Deckel, der insbesondere als ein Lageschild des Polgeh&uses fir einen Elekt-
romotor dient, wird vorzugsweise als Fertigteil bereitgestellt. Dies ermoglicht die
Bereitstellung verschiedenster Lagerdeckel, wahrend diese Flexibilitat bei einem

tiefgezogenen Pohlgehause nicht gegeben ist.

In einer geeigneten Weiterbildung wird der Rohrmantel zun&chst einer Biegeein-
richtung zur Vorformung (Rollen, Biegen, Clinchen) in eine annahernd runde bzw.
zylindrische Form und anschlieBend einer Kalibriereinrichtung zur Erstellung der
kreisrunden Form des zylindrischen Polrohrs zugeflhrt. In der Kalibriereinrichtung
sind die gewunschten Innen- und AuBendurchmesser des Polrohrs einstellbar.
Dadurch ist eine besonders hohe Fertigungsgenauigkeit sichergestellt, was sich
vorteilhaft im Hinblick auf eine Herstellung hoher Stlckzahlen des Polgehauses

Ubertragt.

In einer geeigneten Ausbildung werden in einem nachsten Verfahrensschritt die
Mantellangskanten des Rohrmantels zur Bildung eines umfangsseitig geschlosse-
nen Polrohres miteinander stoffschltissig verbunden. Hierzu wird der rotations-
symmetrisch (z. B. zylinderférmig mit oder ohne Einlaufschrage) gebogene Rohr-
mantel geeigneterweise einer SchweiBeinrichtung zugeflhrt, welche die Mantel-
langskanten des verzinkten Rohrmantels mittels einer LaserschweiBnaht stoff-
schlussig miteinander verbindet. Eine solche Verbindung mittels einer Laser-
schweiBnaht gewahrleistet erfahrungsgeman eine zuverlassige und insbesondere
fluidundurchlassige StoBkantenverbindung. Diese ist aufgrund der dadurch ver-
miedenen Uberlappung der Mantellangskanten dariiber hinaus vorzugsweise auch

materialsparend.

Ein weiterer Vorteil der lasergeschweiBBten Endkantenverbindung ist der ver-
gleichsweise geringe, konzentrierte Energieeintrag in das Polrohr und somit ein
geringerer thermisch bedingter Verzug. Dadurch konnen wesentlich engere Tole-
ranzen des Polrohres schnell und einfach hergestellt und eingehalten werden.

Weiterhin erlaubt diese Weiterbildung des Verfahrens besonders kostenglnstig

eine stoffschllssige Verbindung mit hoher Druckfestigkeit unter Beibehaltung der
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Oberflachenbeschaffenheit, insbesondere des Korrosionsschutzes durch die Ver-
zinkung, ohne Nachbearbeitungen zu erfordern. So hat sich herausgestellt, dass
im Zuge des LaserschweiBens verzinktes Material im Bereich der Endkantenver-
bindung aufschmilzt und das aufgeschmolzene verzinkte Material bzw. das hiermit
versetzte SchweiBmaterial auch die SchweiBnaht verzinkt und damit deren Korro-
sionsschutz bewirkt. Dies ist auf den gezielten thermischen Energieeintrag in den
vergleichsweise schmalen Verbindungsbereich zwischen den beiden aneinander

gefUhrten Mantellangskanten zurlickzuflhren.

Auch erfolgt die Verbindung nicht punktuell wie bei einem Vercrimpen, sondern
gleichmaBig entlang der Mantellangskanten des Polrohres. Somit werden durch
die LaserschweiBnaht geometrische und konstruktive Unebenheiten vermieden
und die Herstellung eines besonders fllissigkeits- und gasundurchlassigen Pol-
rohrs sichergestellt.

In einer zweckmanBigen Ausgestaltung wird das mantelseitig geschweifBte Polrohr
in einem anschlieBenden Verfahrensschritt einer Stanz- und/oder Biegeeinrich-
tung zur Abkrépfung einer Anzahl von an einem stirnseitigen Rohrende umfangs-
seitig verteilten Befestigungslaschen zugefihrt. Hierbei kann es sich um Schraub-
laschen oder —0sen und/oder um Bursten-Verkrimpungshaken handeln. Die Be-
festigungslaschen sind hierbei an dem dem Deckel gegenutberliegenden stirnseiti-
gen Rohrende angeordnet.

In einer bevorzugten Ausfihrung des Verfahrens wird der Deckel durch eine plas-
tische Verformung des Rohrendes, insbesondere mittels Verstemmen oder Crim-
pen, an dem Polrohr befestigt. Dadurch ist eine besonders einfache und kosten-

gunstige Herstellung des Polgehauses gewahrleistet.

In einer zweckmaBigen Ausbildung ist die Verbindung beziehungsweise die Befes-
tigungsstelle zwischen dem Deckel und dem Polrohr fluidundurchl@ssig, sodass

ein fluiddichtes Polgehduse bereitgestellt ist.
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Ein zusatzlicher oder weiterer Aspekt des Verfahrens sieht vor, dass am Rohr-
ende innenwandseitig eine, vorzugsweise umlaufende, Stufenkontur mit einer ra-
dialen Auflageflache zur Abstitzung des Deckels und mit einem axialen Ring-
wandabschnitt eingebracht wird. Die beispielsweise mittels eines spanenden oder
umformungstechnischen Verfahrens erzeugte Stufenkontur stellt wahrend der
Montage des Polgehauses eine exakte Positionierung des Deckels am Polrohr

sicher.

In einer geeigneten Weiterbildung wird das Polrohr zur Herstellung der Stufenkon-
tur einer Stempeleinrichtung zugefthrt. AnschlieBend pragt die Stempeleinrich-
tung die Stufenkontur an dem deckelseitigen Rohrende mittels eines Umfor-
mungsprozesses ein. Dadurch ist eine besonders einfache Herstellung der Stu-

fenkontur realisiert.

Insbesondere ist hierbei in einer vorteilhaften Ausfihrung vorgesehen, dass der
axiale Ringwandabschnitt unter Halterung des Deckels radial einwarts umgeformt
wird. Mit anderen Worten wird zur Befestigung des Deckels am Polrohr der Deckel
zunéchst in die Stufenkontur des Rohrendes eingesetzt. Die axiale H6he des
Ringwandabschnitts ist hierbei vorzugsweise gréBer als die axiale Héhe des De-
ckels, sodass der Ringwandabschnitt zumindest teilweise den Deckel im einsit-
zenden Zustand Uberragt. Dieser Uberstehende Bereich des Ringwandabschnitts
wird anschlieBend, insbesondere mittels Verstemmen oder Crimpen, radial ein-
warts umgeformt, insbesondere umgebogen oder verpragt. Dadurch wird der De-
ckel von dem umgebogenen Ringwandabschnitt zumindest abschnittsweise Uber-
griffen, sodass eine betriebssichere und fluiddichte Halterung des Deckels am

Polrohr gewahrleistet ist.

Das geman dem vorstehend beschriebenen Verfahren hergestellte Polgehause
weist besonders niedrige Herstellungskosten auf. Dies Ubertragt sich insbesonde-
re vorteilhaft auf Anwendungen in der Automobilindustrie, da die benétigten hohen
Stlckzahlen somit besonders einfach und kostenglnstig herstellbar sind. Vor die-
sem Hintergrund wird gegenlber herkdmmlichen Verfahren ein vorverzinktes

Blechmaterial verwendet, welches in einem Stanz-Biegeautomaten verarbeitet
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wird. Hierzu werden zunéchst die Rohrmantelflachen (Platinen) vom Blechcoil ab-
gerollt, gestanzt und in einer Umformstation zu einem Rohr runden Querschnitt
gebogen (geclincht). Im Anschluss an eine Kalibrierung des RohrauBen- und
Rohrinnendurchmessers erfolgt durch das LaserschweiBen eine feste und flissig-
keitsundurchlassige Verbindung der Mantellangskanten. Hernach wird der Deckel
als Lagerschild form- und/oder kraftschllssig mittels Verstemmen oder Crimpen
der Stufenkontur fluiddicht am Polrohr befestigt. Bei einem derartigen Polgehause
istim Wesentlichen keine Nachbearbeitung erforderlich, zumindest jedoch ist die

Anzahl von Nachbearbeitungsvorgangen erheblich reduziert.

Das aus einem vorverzinkten Material durch ein Stanz-Biege-Verfahren herge-
stellte Polgehause eignet sich daher besonders flr einen Elektromotor, der bei-

spielsweise als Stellantrieb flr ein Verstellteil eines Kraftfahrzeugs vorgesehen ist.

Nachfolgend ist ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung

naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 schematisch den Verfahrensablauf zur Herstellung eines Pohlgehauses
aus einem Blechmaterial,

Fig. 2 perspektivisch ein nach dem Verfahren hergestelltes Polrohr mit einer
LangsschweiBnaht,

Fig. 3 das Polrohr gemanB Fig. 2 nach erfolgter Laschenabbiegung und Ein-
bringung einer Stufenkontur,

Fig. 4 schematisch den Prozessablauf zum Einbringen der Stufenkontur und
Befestigen eines Deckels am Polrohr, und

Fig. 5 das Polrohr gemaB Fig. 2 nach erfolgter Deckelbefestigung.

Einander entsprechende Teile sind in allen Figuren mit den gleichen Bezugszei-

chen versehen.

Das in den Fig. 2 bis 5 dargestellte Polrohr 2 ist aus einem vorzugsweise verzink-
ten Stahlblech gefertigt. Die Rohrmantelflache beziehungsweise der Rohrmantel 4

des Polrohres 2 bildet zwei gegenlberliegende, in Rohrlangsrichtung L verlaufen-
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de Mantellangskanten 6, die gegeneinander geflhrt sind, wobei axial zwischen
den beiden Mangellangskanten 6 des Rohrmantels 4 ein radialer Rohrspalt 8 ver-
l&uft. Durch eine axial verlaufende LaserschweiBnaht 10 sind der Rohrspalt 8 und
damit die einander zugewandten Mantellangskanten 6 stoffschllssig und fllissig-
keits- und/oder gasundurchldssig miteinander zu dem umfangsseitig geschlosse-

nen Polrohr 2 verbunden.

Eine der Stirnseiten oder Rohrenden 12a des Polrohres 2 ist mit einem (Lager-
)Deckel 14 verschlossen. Dieser dient als Lagerschild zur Bereitstellung eines die
Welle eines Elektromotors bzw. dessen Rotors aufnehmenden Lagers. Hierdurch
ist in einfacher sowie flexibler Art und Weise ein zumindest einseitig geschlossen-
es Polgehduse 16 des Elektromotors bereitgestellt. An der Innenseite des dadurch
hergestellten Polgeh&duses 16 kdnnen zuvor Permanentmagnete als Stator des
Elektromotors angebracht werden. Der Elektromotor ist insbesondere als kompak-
ter Stellantrieb fUr ein Verstellteil eines Kraftfahrzeugs, beispielsweise flr eine
Sitzverstellung oder einen Fensterheber, einsetzbar.

Fig. 1 veranschaulicht schematisch den Verfahrensablauf zur Herstellung von
Pohlgeh&dusen 16 aus einem verzinkten Material. Ausgangspunkt ist eine Blechrol-
le (Blechcoil) 18 mit einem mehrlagig aufgerollten bereits vorverzinken Blech mit
einer Blechdicke von beispielsweise 1,0mm bis 3,0mm. Das Blechcoil 18 wird ab-
gewickelt und in einem ersten Verfahrensschritt in einem Richtapparat 20 kontinu-
ierlich gerichtet, wobei der jeweils gerichtete Blechabschnitt stets Teil des quasi
endlosen Blechbandes der Blechrolle 18 ist. Die Bandbreite der Blechrolle 18 ent-

spricht im Wesentlichen der spateren Polrohrlange.

Im néchsten Verfahrensschritt wird die GréBe des bendtigten Rohrmantels 4 von
der Blechrolle 18 mittels einer Stanzeinrichtung 22 abgelangt. Die dabei erzeugten
Blechabschnitte entsprechen bereits den Blech- oder Rohrmanteln 4 der spateren
Polrohre 2. AnschlieBend wird der jeweils abgelangte Blechmantel 4 beziehungs-
weise das Blechstuck in einer Biegeeinrichtung 24 zumindest grob zur spateren
Zylinderform gebogen. Die Stanzeinrichtung 22 und die Biegeeinrichtung 24 sind

geeigneterweise Bestandteil eines kombinierten Biege- und Stanzautomaten.
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Im folgenden Verfahrensschritt erfolgt mittels eines Richtautomaten beziehungs-
weise mittels einer Kalibriereinrichtung 26 die prazise Formung der Blechmantel 4
in die ideale, kreisférmige Zylinderform. Hier erfolgt ein Kalibrieren der Rohrkon-
tur, das bedeutet der Innen- und AuBendurchmesser, des spateren Polrohres 2
zur praktisch optimalen Rundform.

Im néchsten Verfahrensschritt erfolgt mittels einer SchweiBeinrichtung 28 das La-
serschweiBen entlang der miteinander fluchtenden axialen Mantellangskanten 6
des Rohrmantels 4 aus dem rotationssymmetrisch (z. B. zylinderférmig mit oder
ohne Einlaufschrage) gebogenen Blechmantel. Vor und wahrend des Schwei3-
vorgangs wird der Rohmantel 4 in dessen kalibrierter, zylindrischer Idealform ge-
halten, indem an mehreren Stellen des Rohmantels 4 entsprechende Stltzkréafte
F angreifen.

Im folgenden Verfahrensschritt erfolgt, wiederum mittels eines nicht naher ge-
zeigten Biege- oder Biege-/Stanzautomaten, das Ausbilden von Anschraub-
punkten und/oder Blrsten-Verkrimpungshaken an der der Stirnseite 12a gegen-
Uberliegenden Stirnseite (Rohrende) 12b des geschweilten Polrohres 2, indem
entsprechende Befestigungslaschen 30 oder dergleichen von der Mantelflache 4

umfangsseitig an exponierten Stellen abgebogen werden.

Zur Befestigung des Lagerdeckels beziehungsweise Lagerschildes 14 wird — wie
beispielsweise auch in der Fig. 4 dargestellt — zun&chst eine Stufenkontur 32 in
das Rohrende 12a, das bedeutet an der den Befestigungslaschen 30 gegenlber-
liegenden Stirnseite des Polrohrs 2, eingebracht. Hierzu wird das Polrohr 2 in eine
Stempeleinrichtung 34 eingelegt, welche beispielsweise auch Teil des die Biege-
einrichtung 24 und Stanzeinrichtung 22 umfassenden Biege- und Stanzautomaten
sein kann. Durch die Stempeleinrichtung 32 wird die Stufenkontur 32 unter Aus-
bildung einer radialen Auflageflache 36 und eines axialen Ringwandabschnitts 38

in die Innenwand des Rohrendes 12a eingepragt (Fig. 4 links).

In einem weiteren Verfahrensschritt (Fig. 4 mittig) wird der Lagerdeckel 14 auf die
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Auflageflache 36 aufgesetzt, sodass er im Wesentlichen vollstandig innerhalb des
Ringwandabschnitts 38 einsitzt. AbschlieBend wird der Lagerdeckel 14 durch eine
Crimpvorrichtung 40 am Polrohr 2 befestigt. Hierzu werden die dem Lagerdeckel
14 Uberstehenden Bereiche des Ringwandabschnitts 38 radial einwarts umge-
formt (Fig. 4 rechts). Der umgeformte (umgebogene, verpragte) Ringwandab-
schnitt 38° Ubergreift somit zumindest abschnittsweise den Lagerdeckel 14. Da-
durch ist eine fluiddichte Befestigung des Lagerdeckels 14 am Polrohr 2 realisiert.
Das Lagerschild 14 wird hierbei beispielsweise als Fertigteil oder Halbzeug bereit-

gestellt.

Die Erfindung ist nicht auf das vorstehend beschriebene Ausfliihrungsbeispiel be-
schrankt. Vielmehr kénnen auch andere Varianten der Erfindung von dem Fach-
mann hieraus abgeleitet werden, ohne den Gegenstand der Erfindung zu ver-
lassen. Insbesondere sind ferner alle im Zusammenhang mit dem AusfUhrungs-
beispiel beschriebenen Einzelmerkmale auch auf andere Weise miteinander kom-

binierbar, ohne den Gegenstand der Erfindung zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

[N S\

12a, 12b
14

16

18

20

22

24

26

28

30

32

34

36

38, 38
40

Polrohr
Rohrmantel/Rohrmantelflache/Blechmantel
Mantellangskante

Rohrspalt

LaserschweifBBnaht
Stirnseite/Rohrende
Deckel/Lagerdeckel/Lagerschild
Polgehause

Blechrolle/Blechcaoil

Richtapparat

Stanzeinrichtung
Biegeeinrichtung
Richtautomat/Kalibriereinrichtung
SchweiBeinrichtung
Befestigungslaschen
Stufenkontur

Stempeleinrichtung
Auflageflache
Ringwandabschnitt
Crimpvorrichtung

Rohrlangsrichtung
Stltzkrafte

PCT/EP2017/059433
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Anspriche

Verfahren zur Herstellung eines Polgehduses (16) flr einen Elektromotor,

- bei welchem eine Rohrmantelflache (4) aus einem, vorzugsweise vorver-
zinkten, Blechmaterial bereitgestellt wird,

- bei welchem die Rohrmantelflache (4) aus dem Blechmaterial zu einem
zylinderférmigen Polrohr (2) derart geformt wird, dass die in Rohrlangs-
richtung (L) verlaufenden Mantellangskanten (6) der Rohrmantelflache (4)
einander zugewandt sind, und

- bei welchem die Mantellangskanten (6) der Rohrmantelflache (4) unter
Bildung eines geschlossenen Polrohres (2) miteinander verbunden wer-
den,

dadurch gekennzeichnet,
dass ein bereitgestellter Deckel (14) als Lagerschild an einem stirnseitigen
Rohrende (12a) des Polrohres (2) form- und/oder kraftschllssig befestigt

wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Rohrmantel (4) einer Biegeeinrichtung (24) zur Vorformung in eine
zumindest annahernd runde Form und anschlieBend einer Kalibriereinricht-
ung (26) zur Erstellung der kreisrunden Form des zylindrischen Polrohrs (2)

zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
dass der geformte Rohrmantel (4) einer SchweiBeinrichtung (28) zugefthrt
und die Mantellangskanten (6) des Rohrmantels (4) durch eine Laser-

schweiBnaht (10) stoffschlissig miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Ansprtche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
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dass das umfangsseitig geschlossene Polrohr (2) einer Stanz- und/oder Bie-
geeinrichtung zur Ausbildung einer Anzahl von an einem stirnseitigen Roh-
rende (12b), insbesondere an dem dem Deckel (14) gegenuberliegenden
Rohrende, umfangsseitig verteilt angeordneten Befestigungslaschen (30)

zugefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Deckel (14) durch eine plastische Verformung des Rohrendes
(12a), insbesondere mittels Verstemmen oder Crimpen, an dem Polrohr (2)

befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,
dass eine fluidundurchléssige Verbindung zwischen dem Deckel (14) und
dem Polrohr (2) gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,
dass am Rohrende (12a) innenwandseitig eine, vorzugsweise umlaufende,
Stufenkontur (32) mit einer radialen Auflageflache (36) zur Abstltzung des
Deckels (14) und mit einem axialen Ringwandabschnitt (38) eingebracht

wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Polrohr (2) einer Stempeleinrichtung (34) zugefthrt und die Stufen-
kontur (32) an dem Rohrende (12a) eingepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass der axiale Ringwandabschnitt (38) unter Halterung des Deckels (14) ra-

dial einwarts umgeformt wird.



WO 2017/190963 PCT/EP2017/059433

14

10. Polgehause (16) fur einen Elektromotor, das aus einem Blechmaterial, ins-

besondere geman dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, herge-

stellt ist.

11. Elektromotor mit einem Polgehause (16) nach Anspruch 10.
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