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mehrere Ausrichtabschnitte (4, 5) aufweisende Einzelbleche (2) von wenigstens einem zumindest abschnittsweise einen Oberfldchen-
belag aufweisenden Rohblech abgetrennt und positionskonform beziiglich ihrer Ausrichtabschnitte (4, 5) paketiert werden, wobei die
paketierten Einzelbleche (2) durch Aufschmelzen des Oberflachenbelags oder eine chemische Reaktion des Obertldchenbelags mitein-
ander stoffschliissig verfligt werden, wobei die oder zumindest ein Teil der positionskonform angeordneten Ausrichtabschnitte (4, 5)
von den paketierten Einzelblechen (2) abgetrennt werden.
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Verfahren zur Herstellung eines Blechpakets und elektrische Maschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Blechpakets, wobei mehrere
jeweils einen Ausrichtabschnitt oder mehrere Ausrichtabschnitte aufweisende Einzel-
bleche von wenigstens einem zumindest abschnittsweise einen aufschmelzbaren
Oberflachenbelag aufweisenden Rohblech abgetrennt und positionskonform bezuglich
ihrer Ausrichtabschnitte paketiert werden, wobei die paketierten Einzelbleche durch
Aufschmelzen des Oberflachenbelags oder eine chemische Reaktion des Oberfla-

chenbelags miteinander stoffschlussig verfugt werden.

Derartige Blechpakete werden typischerweise als Stator- oder Rotorblechpakete oder
Komponenten davon in elektrischen Maschinen eingesetzt. Im Rahmen des so ge-
nannten Stanzpaketierens zur Herstellung eines Blechpakets ist es bekannt, in jedem
Einzelblech einen Ausrichtabschnitt oder mehrere Ausrichtabschnitte vorzusehen,
wodurch die vorgesehene Ausrichtung der paketierten Einzelbleche untereinander ge-
sichert wird. Die Einzelbleche werden dann unter Verwendung eines Oberflachenbe-
lags, der haufig als Backlack bezeichnet wird, miteinander stoffschliissig verbunden.
Alternativ ist es bekannt, die Einzelbleche durch Verschweilen unmittelbar miteinan-

der zu verfugen.

Nachteilig ist dabei in beiden Fallen, dass im Bereich der Ausrichtabschnitte eine

elektrisch leitfahige Verbindung zwischen zwei Einzelblechen entsteht, die das Auftre-
ten von induzierten Wirbelstréomen wahrend des Betriebs begunstigt. Die Leistungsfa-
higkeit einer elektrischen Maschine, die ein derartiges Blechpaket aufweist, wird dabei

merklich herabgesetzt.

Es wurde bereits vorgeschlagen, auf die Ausrichtabschnitte zu verzichten und die mit
dem Oberflachenbelag versehenen Einzelbleche zunéchst aus dem Rohblech auszu-
stanzen und in einem vom Stanzprozess getrennten Verfahrensschritt aufwandig in
der vorgesehenen Ausrichtung anzuordnen, wonach die Einzelbleche stoffschlUssig
verfugt werden. Dabei entstehen zwar keine elektrisch leitenden Verbindungen zwi-

schen den Einzelblechen, der hohe Automatisierungsgrad und die damit verbundenen
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grofRen Ausbringungszahlen des kombinierten Stanzpaketierens lassen sich so jedoch

nicht erreichen.

Als néchstliegender Stand der Technik beschreibt die WO 2005/ 020 410 A2 einen
Reluktanzmotor, dessen Stator Wickelkerne aufweist und aus Ubereinandergelegten

Statorblechen zusammengesetzt ist.

Die US 4 912 350 A beschreibt einen laminierten Statorkern flr eine dynamoelektri-
sche Maschine mit einer Mehrzahl von gleichen Schichtungen, wobei jede weitestge-

hend quadratisch ausgebildet ist und eine zentrale kreisférmige Offnung aufweist.

Die DE 10 2012 210 971 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von segmentier-
ten Statorkernen umfassend das Beférdern eines Rohlings bei jedem einer Vielzahl
von Presszyklen zum Ausbilden und Modellieren eines Segments, wobei mehrere

Stanzen aktiv werden und das Segment vom Rohling abgetrennt wird.

Der Erfindung liegt mithin die Aufgabe zugrunde, ein demgegentber aufwandsarme-
res Verfahren zur Herstellung eines elektromagnetisch verbesserten Blechpakets an-

zugeben.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass die oder zumindest ein Teil der positionskonform angeordneten Ausrichtab-

schnitte von den paketierten Einzelblechen abgetrennt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den oder einen Ausrichtabschnitt an Stellen
der Einzelbleche vorzusehen, die fur das herzustellende Blechpaket nicht benétigt
werden und mithin nach dem Paketieren verworfen werden kénnen. Dabei dienen die
Ausrichtabschnitte nur als temporéres Hilfsmittel fUr das Paketieren der Einzelbleche
und werden zur Bereitstellung des Blechpakets von den tbrigen Abschnitten der pa-
ketierten Einzelbleche abgetrennt. Bis zum Abtrennen der oder zumindest eines Teils
der positionskonform angeordneten Ausrichtabschnitte kénnen die paketierten Einzel-
bleche folglich weiterhin in ihrer vorgesehenen und durch die Ausrichtabschnitte gesi-
cherten Ausrichtung gehandhabt werden, insbesondere in einen Ofen und dergleichen

zum Aufschmelzen des Oberflachenbelags verbracht werden. Durch das Abtrennen
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der oder zumindest eines Teils der positionskonform angeordneten, bevorzugt aller,
Ausrichtabschnitte wird eine mégliche elektrisch leitfahige Verbindung zwischen be-
nachbarten Einzelblechen entfernt. Vorteilhafterweise kann so die aufwandsarme
Handhabung mittels der Ausrichtabschnitte gesicherter paketierter Einzelbleche wah-
rend der Herstellung bei einer gleichzeitigen Reduzierung oder Vermeidung elektro-

magnetisch unerwunschter Kontaktierung zwischen den Einzelblechen erzielt werden.

Im Rahmen des erfindungsgemafen Verfahrens werden mithin zunéchst die jeweils
einen Ausrichtabschnitt oder mehrere Ausrichtabschnitte aufweisenden Einzelbleche
vom Rohblech abgetrennt, wobei das Rohblech zumindest abschnittsweise den, ins-
besondere aufschmelzbaren, Oberflachenbelag aufweist. ZweckmaRigerweise wird
als Rohblech ein Blechband verwendet, aus dem die Einzelbleche abgetrennt werden.
Der Oberflachenbelag kann ein- oder beidseitig auf dem Rohblech aufgebracht sein
und ist zweckmaligerweise elektrisch isolierend. Darunter ist insbesondere eine elekt-
rische Leitfahigkeit zu verstehen, die mindestens um den Faktor 1000 geringer ist als
die elektrische Leitfahigkeit des Materials der Einzelbleche bzw. des Rohblechs. Be-
vorzugt umfasst der Oberflachenbelag einen aufschmelzbaren Lack, insbesondere ei-
nen sogenannten Backlack. Das Abtrennen der Einzelbleche aus dem Rohblech er-
folgt typischerweise durch Zerteilen, insbesondere durch Scherschneiden. Typischer-

weise wird dazu ein Stanzwerkzeug verwendet.

AnschlieRend kénnen die Einzelbleche positionskonform bezuglich ihrer Ausrichtab-
schnitte paketiert werden. Dazu kénnen der oder ein Ausrichtabschnitt jeweils zweier
benachbarter Einzelbleche derart unmittelbar Ubereinanderliegend angeordnet wer-
den, dass die benachbarten Einzelbleche gegen einen Querversatz zueinander gesi-
chert oder sicherbar sind. Ein Ausrichtabschnitt kann beispielsweise in einen positi-
onskonformen Ausrichtabstand eines benachbarten Einzelblechs greifen. Alternativ
kénnen benachbarte Einzelbleche miteinander durch Verschweil3en oder Verspannen
verbunden werden und so gegen einen Querversatz gesichert sein. Es ist aber auch
denkbar, dass durch die Ausrichtabschnitte lediglich eine Haltemd&glichkeit fur eine

weitere versatzfreie Handhabung der paketierten Einzelbleche bereitgestellt wird.

Die paketierten Einzelbleche werden beispielsweise durch Aufschmelzen des Oberfla-

chenbelags miteinander stoffschlissig verfugt. Bevorzugt erfolgt das Aufschmelzen
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durch Erwérmen des Oberflachenbelags, mithin durch thermisches Aufschmelzen. Es
ist aber auch denkbar, dass das Aufschmelzen mittels eines Lédsungsmittels erfolgt.
Nach dem Aufschmelzen kann der Oberflachenbelag ausgehartet werden und somit
die stoffschliissige Verbindung zwischen den Einzelblechen erzeugen. Alternativ wird
eine chemische Reaktion des Oberflachenbelags ausgeldst, durch die die Einzelble-
che stoffschlussig ohne ein Aufschmelzen des Oberflachenbelags verfugt werden. Die
chemische Reaktion kann beispielsweise elektrisch, thermisch oder elektromagnetisch

ausgeldst werden.

Das Abtrennen zumindest eines Teils der oder aller positionskonform angeordneten
Ausrichtabschnitte von den paketierten Einzelblechen kann wiederum mittels eines
Zerteilverfahrens erfolgen, bevorzugt durch Schneiden, Scherschneiden oder Bre-
chen. Es ist jedoch auch die Verwendung eines, insbesondere thermischen Abtrage-
verfahrens, beispielsweise Laserschneiden, oder eines spanenden Trennverfahrens
denkbar. Die hergestellten Blechpakete werden bevorzugt fur eine elektrische Ma-
schine verwendet. Es ist jedoch auch méglich, das Blechpaket fur einen Transforma-

tor zu verwenden.

Zweckmaligerweise wird in den oder einen Ausrichtabschnitt eine Durchsetzung ein-
getieft und/oder eine Durchbrechung eingebracht. Dies kann wahrend des Abtrennen
vom Rohblech oder unmittelbar anschlieend erfolgen. Die Durchsetzung weist be-
vorzugt eine zylinderartige, quaderartige, pyramidenartige, pyramidenstumpfartige,
kegelartige oder kegelstumpfartige Innenform auf, so dass Durchsetzungen benach-
barter Einzelbleche ineinanderliegend angeordnet werden kénnen. Typischerweise
weist ein dulReres Einzelblech eine Durchbrechung auf, in der die Durchsetzungen
seines benachbarten Einzelblechs angeordnet wird. Alternativ oder zuséatzlich kénnen
die oder zumindest ein Teil der positionskonform angeordneten Ausrichtabschnitte der

Einzelbleche miteinander verschweilt werden.

Es wird bei dem erfindungsgemaien Verfahren ferner bevorzugt, wenn der oder ein
Ausrichtabschnitt randseitig am Einzelblech hervorstehend ausgebildet wird. Eine
nach dem Abtrennen der Ausrichtabschnitte entstehende Trennkante bildet dement-

sprechend eine dulRere Randkontur des Blechpakets.
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Um eine beim Abtrennen der Ausrichtabschnitte entstehende Trennkante méglichst
klein auszubilden, kann der oder ein Ausrichtabschnitt ein Ausrichtelement und einen
das Ausrichtelement mit dem Ubrigen Einzelblech verbindenden Steg aufweisend
ausgebildet werden. Mithin wird der Ausrichtabschnitt samt seines Ausrichtelements
und des Stegs vom Ubrigen Einzelblech abgetrennt. Bevorzugt wird der Steg winklig,
insbesondere rechtwinklig, vom Ubrigen Einzelblech abstehend ausgebildet. Typi-
scherweise wird die Durchbrechung und/oder Durchsetzung und/oder eine Schweil3-
stelle im Ausrichtelement eingebracht. Insbesondere wird das Ausrichtelement rund,

oval oder mehreckig ausgebildet.

Aullerdem ist es beim erfindungsgemalien Verfahren zur Erleichterung des Abtren-
nens der Ausrichtabschnitte vor Vorteil, wenn in einem Ubergangsbereich des oder
eines Ausrichtabschnitts zum Ubrigen Einzelblech eine als Solltrennstelle verwendete
Materialschwachung ausgebildet wird. Die Solltrennstelle weist beispielsweise eine

Eintiefung oder wenigstens eine Durchgangséffnung auf.

FUr eine mdéglichst materialsparende Herstellung des Blechpakets wird es ferner be-
vorzugt, wenn der oder ein Ausrichtabschnitt in einem bereits durch die Form des Ub-
rigen Einzelblechs als Verschnitt beanspruchten Bereich des Rohblechs ausgebildet
wird. Auf diese Weise entsteht bei der DurchfUuhrung des erfindungsgemafien Verfah-

rens kein zuséatzlicher Materialaufwand im Vergleich zu herkémmlichen Verfahren.

Es ist im Rahmen des erfindungsgemaiien Verfahrens méglich, dass das Verfugen
der Einzelbleche nach dem Abtrennen der Ausrichtabschnitte erfolgt. So lassen sich
eventuelle Fehlausrichtungen gegebenenfalls manuell korrigieren. Es wird jedoch be-
vorzugt, wenn das Abtrennen der Ausrichtabschnitte von den paketierten Einzelble-
chen nach dem Verfugen erfolgt. Mit anderen Worten werden die paketierten Einzel-
bleche samt ihrer Ausrichtabschnitte miteinander verbunden, wonach die verfugten
Ausrichtabschnitte von den tbrigen Abschnitten der paketierten Einzelbleche abge-
trennt werden. Die paketierten Einzelbleche verbleiben mithin bis einschlie3lich des
Aufschmelzens des Oberflachenbelags oder des Auslésens der chemischen Reaktion
in ihrer gesicherten Ausrichtung zueinander und kénnen besonders einfach gehand-

habt werden. So wird insbesondere die Verwendung eines Durchlaufofens ermdéglicht,



10

15

20

25

30

WO 2018/010716 PCT/DE2017/100446
-6 -

um eine besonders effiziente Herstellung der Blechpakete zu erreichen. Zweckmalii-

gerweise erfolgt das Abtrennen nach dem Aushérten des Oberflachenbelags.

Schliel3lich ist es bei dem erfindungsgemaéalien Verfahren von Vorteil, wenn das Ab-
trennen der Einzelbleche und das Paketieren innerhalb derselben Werkzeugmaschine
erfolgt. Die hohen Ausbringungszahlen, die sich durch bekannt Werkzeugmaschine
realisieren lassen, kdnnen so auch bei der Durchfuhrung des erfindungsgemalien
Verfahrens realisiert werden. Als Werkzeugmaschine kann beispielsweise eine her-
kémmliche Stanzpaketiervorrichtung verwendet werden. Die Werkzeugmaschine kann
in eine Prozesskette mit einem Ofen zum Aufschmelzen des Oberflachenbelags oder

einer Vorrichtung zum Auslésen der chemischen Reaktion geschaltet werden.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird ferner gel6st durch eine elektrische
Maschine, welche wenigstens ein durch das erfindungsgemalie Verfahren hergestell-
tes Blechpaket aufweist. Das Blechpaket kann als Statorblechpaket, als Rotorblech-
paket, als Statorblechpaketkomponente oder als Rotorblechpaketkomponente ausge-
bildet sein. Bevorzugt wird die Verwendung einer erfindungsgemalfien elektrischen

Maschine in einem Kraftfahrzeug als Antriebseinrichtung.

Samtliche Ausfuhrungen zum erfindungsgemafien Verfahren lassen sich analog auf
die erfindungsgemalie elektrische Maschine Ubertragen, so dass auch mit dieser zu-

vor genannten Vorteile erzielt werden kénnen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnah-

me auf die Zeichnungen erlautert. Die Zeichnungen sind schematische Darstellungen

und zeigen:
Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Blechpakets;
Figur 2 ein Flussdiagramm eines Ausfuhrungsbeispiels eines erfindungsgema-

Ren Verfahren zur Herstellung des in Figur 1 gezeigten Blechpakets.

Figur 3 ein im Rahmen des in Figur 1 gezeigten Verfahrens verwendetes Einzel-
blech:;
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Figur 4 im Rahmen des in Figur 1 gezeigten Verfahrens paketierte Einzelbleche;
und

Figur 5 eine Prinzipskizze eines Ausfuhrungsbeispiels einer erfindungsgemalien

elektrischen Maschine.

Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Blechpakets 1, welches aus mehreren
gestapelten Einzelblechen 2 gebildet ist. Die Einzelbleche 2 sind untereinander durch
einen aufgeschmolzen und ausgehéarteten elektrisch isolierenden Oberflachenbelag 3
stoffschliissig verbunden, der zumindest in einem ausgeharteten Zustand eine elektri-
sche Leitfahigkeit aufweist, die wenigstens um den Faktor 1000 geringer ist als die
elektrische Leitfahigkeit des Materials der Einzelbleche 2. Ein solcher aufschmelzba-
rer Oberflachenbelag 3 wird auch als Backlack bezeichnet. Ersichtlich sind die Einzel-
bleche 2 vollstandig gegeneinander isoliert und weisen keine elektrisch leitfahigen
Verbindungen auf, die bei einer Verwendung des Blechpakets 1 in einer elektrischen

Maschine oder einen Transformator Wirbelstréme verursachen kénnten.

Figur 2 zeigt ein Flussdiagramm eines Ausfuhrungsbeispiels eines Verfahrens zur

Herstellung des Blechpakets 1, welches im Folgenden naher beschrieben wird:

In einem Schritt S1 wird einer als Stanzpaketiervorrichtung ausgebildeten Werkzeug-
maschine ein Rohblech in Form eines Blechbands bereitgestellt. Das Rohblech ist

einseitig oder beidseitig mit dem Oberflachenbelag 3 versehen, der jedoch selbstver-
standlich noch nicht zur Verbindung der Einzelbleche 2 miteinander aufgeschmolzen

wurde.

In einem anschlieRenden Schritt S2 wird ein Einzelblech 2 von dem Rohblech abge-
trennt. Figur 3 zeigt das Einzelblech 2, welches ersichtlich mehrere randseitig am ub-
rigen Einzelblech 2 hervorstehende Ausrichtabschnitte 4, 5 aufweist. Die Ausrichtab-
schnitte 4 umfassen jeweils einen rechtwinklig am Einzelblech 2 hervorstehenden
Steg 6, an den sich ein rundes Ausrichtelement 7 anschlie3t. Der Ausrichtabschnitt 5
unterscheidet sich vom Ausrichtabschnitt 4 insbesondere dadurch, dass ein an einen

Steg 8 anschlielendes Ausrichtelement 9 rechteckférmig ausgebildet wird. Die Lauf-
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richtung des Blechbands ist in Figur 3 durch einen Pfeil P dargestellt. Ersichtlich lie-
gen die Ausrichtabschnitte 4, 5 in einem Bereich, der auch ohne ihre Ausbildung am
Einzelblech 2 als Verschnitt anfallen wirde, so dass kein zusatzlicher Materialbedarf

durch die Einbringung der Ausrichtabschnitte 4, 5 entsteht.

In einem folgenden Schritt S3 werden in die Ausrichtelemente 7, 9 jeweils Durchset-
zungen 10, 11 eingetieft. Diese weisen im Fall der Ausrichtelemente 7 eine kegel-
stumpfférmige oder zylindrische und im Fall des Ausrichtelement 9 eine quaderférmi-
ge oder pyramidenstupfférmige Innenform auf, so dass die Durchsetzungen 10, 11 in

jene eines benachbarten Einzelblechs 2 greifen kénnen.

In einem weiteren Schritt S4 wird in Ubergangsbereiche zwischen den Ausrichtab-
schnitten 4, 5 und dem Ubrigen Einzelblech 2 jeweils eine Materialschwachung 12, 13
als Solltrennstelle ausgebildet. Vorliegend wird dazu eine sich Uber die gesamte Breite
des jeweiligen Stegs 6, 8 erstreckende Eintiefung eingebracht. Alternativ dazu sind
auch Materialschwachungen in Form von einer oder mehreren Durchbrechungen
denkbar.

Die Schritte S3 und/oder S4 kénnen parallel zum Schritt S2 durch ein kombiniertes
Werkzeug der Werkzeugmaschine oder sequentiell durch separate Werkzeuge der

Werkzeugmaschine durchgefuhrt werden.

In einem anschlieRenden Schritt S5 wird das Einzelblech 2 paketiert, das heil3t es wird
in einer Aufnahmevorrichtung zwischengelagert. Wie durch eine Verzweigung S6 dar-
gestellt, werden die Schritte S2 bis S5 nun wiederholt, bis eine vorgegebene Anzahl

an Einzelblechen 2 in der Aufnahmevorrichtung eingelagert ist.

Figur 4 zeigt solche paketierten Einzelbleche 2. Ersichtlich werden diese im Schritt S5
positionskonform bezuglich ihrer Ausrichtabschnitte 4, 5 paketiert, so dass die jewelli-
gen Ausrichtabschnitte 4, 5 deckungsgleich Ubereinanderliegen und die Durchsetzun-
gen 10, 11 in jene des jeweils benachbarten Einzelblech 2 hineinragen. Die paketier-

ten Einzelbleche 2 sind damit gegen einen Querversatz gesichert und werden in ei-

nem anschlielenden Schritt S7 aus der Aufnahmevorrichtung ausgeschleust.
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In einem weiteren Schritt S8 werden die paketierten Einzelbleche 2 einem Durch-
laufofen zugefuhrt, in dem der Oberflachenbelag 3 thermisch aufgeschmolzen und die
Einzelbleche 2 nach einem Ausharten des Oberflachenbelags 3 stoffschllssig mitei-
nander verfugt werden. Alternativ ist auch ein Aufschmelzen durch ein Lésungsmittel
im Schritt S8 denkbar.

In einem letzten Schritt S9 werden die positionskonform angeordneten Ausrichtab-
schnitte 4, 5 von den paketierten Einzelblechen 2 abgetrennt. Dies erfolgt mittels ei-
nes Schneidwerkzeugs, durch ein Brechwerkzeug (,cracken®), einen Trennscheider
oder durch thermisches Abtrennen (Laserschneiden). Das Abtrennen wird dabei durch
die Materialschwachungen 12, 13 erleichtert. Das erhaltene, in Figur 1 gezeigte
Blechpaket 1 weist ersichtlich keine elektrisch leitfahigen Verbindungen zwischen den
Einzelblechen 2 auf, da jedes Paar benachbarter Einzelbleche 2 vollflachig durch den
elektrisch isolierenden Oberflachenbelag 3 voneinander separiert ist und die vormals
elektrisch leitfahigen Kontakte zwischen den Einzelblechen 2 herstellenden Ausricht-
abschnitte 4, 5 fehlen.

Gemal einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel des Herstellungsverfahrens werden die
Einzelbleche entweder nacheinander oder durch Tiefschweillen im paketierten Zu-

stand verschweif3t. Der Schritt S3 kann dabei entfallen.

Gemal einem weiteren Ausgangsbeispiel werden im Schritt S3 Durchbrechungen in
die Ausrichtelemente 7, 9 eingebracht und die Einzelbleche im paketierten Zustand
(unmittelbar nach oder vor dem Schritt S6) zuséatzlich temporar durch einen in die

Ausrichtelemente 7, 9 durchsetzenden Bolzen verspannt.

Gemal einem weiteren AusfUhrungsbeispiel sind die Einzelbleche 2 mit einem Ober-

flachenbelag 3 versehen, der die stoffschllssige Verbindung zwischen ihnen durch ei-
ne chemische Reaktion erzeugt. In diesem Fall werden die paketierten Einzelbleche 2
in Schritt S8 einer Vorrichtung zum Auslésen der chemischen Reaktion zugefuhrt und

die chemische Reaktion ausgeldst.

Gemal einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel werden die Schritte S8 und S9 in umge-

kehrter Reihenfolge zum in Figur 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel durchgefuhrt.



10

WO 2018/010716 PCT/DE2017/100446

-10 -

Figur 5 zeigt eine Prinzipskizze eines Querschnitts durch eine elektrische Maschine
14, welche beispielsweise als Antriebseinrichtung fur ein Kraftfahrzeug verwendbar
ist, wobei ein Stator 15 und einen Rotor 16 jeweils ein gemaf einem zuvor beschrie-
benen Verfahren hergestelltes Blechpaket 1 aufweisen. Geman weiteren Ausfuh-
rungsbeispielen der elektrischen Maschine 14 werden ein Statorsegment eines mehr-
teilig aufgebauten Stators 15 und/oder ein Rotorsegment eines mehrteilig aufgebauten
Rotors 16 durch ein gemal dem zuvor beschriebenen Verfahren hergestelltes Blech-

paket 1 gebildet.
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Bezugszeichenliste

Blechpaket
Einzelblech
Oberflachenbelag
Ausrichtabschnitt
Ausrichtabschnitt
Steg
Ausrichtelement
Steg
Ausrichtelement
Durchsetzung
Durchsetzung
Materialschwachung
Materialschwachung
Maschine

Stator

Rotor

Pfeil
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Blechpakets (1), wobei mehrere jewells einen
Ausrichtabschnitt oder mehrere Ausrichtabschnitte (4, 5) aufweisende Einzel-
bleche (2) von wenigstens einem zumindest abschnittsweise einen Oberfla-
chenbelag (3) aufweisenden Rohblech abgetrennt und positionskonform bezug-
lich ihrer Ausrichtabschnitte (4, 5) paketiert werden, wobei die paketierten Ein-
zelbleche (2) durch Aufschmelzen des Oberflachenbelags (3) oder eine chemi-
sche Reaktion des Oberflachenbelags (3) miteinander stoffschlussig verfugt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die oder zumindest ein Teil der positi-
onskonform angeordneten Ausrichtabschnitte (4, 5) von den paketierten Ein-

zelblechen (2) abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in den oder einen
Ausrichtabschnitt (4, 5) eine Durchsetzung (10, 11) eingetieft und/oder eine
Durchbrechung eingebracht wird und/oder die oder zumindest ein Teil der posi-
tionskonform angeordneten Ausrichtabschnitte (4, 5) der Einzelbleche (2) mit-

einander verschweil3t werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der oder ein
Ausrichtabschnitt (4, 5) randseitig am Einzelblech (2) hervorstehend ausgebil-
det wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der oder ein Ausrichtabschnitt (4, 5) ein Ausrichtelement (7, 9) und
einen das Ausrichtelement (7, 9) mit dem Ubrigen Einzelblech (2) verbindenden

Steg (6, 8) aufweisend ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausrichtele-

ment (7, 9) rund, oval oder mehreckig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass in einem Ubergangsbereich des oder eines Ausrichtabschnitts (4, 5)
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zum Ubrigen Einzelblech (2) eine als Solltrennstelle verwendete Materialschwa-

chung (12, 13) ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der oder ein Ausrichtabschnitt (4, 5) in einem bereits durch die Form
des Ubrigen Einzelblechs (2) als Verschnitt beanspruchten Bereich des Roh-

blechs ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abtrennen der Ausrichtabschnitte (4, 5) von den paketierten Ein-

zelblechen (2) nach dem Verfugen erfolgt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abtrennen der Einzelbleche (2) und das Paketieren innerhalb

derselben Werkzeugmaschine erfolgt.

10.  Elektrische Maschine, welche wenigstens ein gemaf einem Verfahren nach ei-

nem der vorhergehenden Anspruche hergestelltes Blechpaket (1) aufweist.
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