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Titel der Erfindung

Magnetkdrper, insbesondere fir mittlere und grdfere elektrische
Maschinen

Klassifikations H 02 k, 15/02
HO2k, 1/06

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die wrfiadung betrifft einen lagnetkdrser, insbesondere fiir mittlere
und grofere elektrische Maschinen, der aus Blechsesmenten zusaummen-
gesetzt ist. Der lLiagnetkorper kann als Sténder- oder Liufermagnet-
kreis ausgebildet sein. Dic Verbindung des lLagnetkdrpers mit dem
Stindergehiuse oder dem Liuferkdrper erfolgt kraftschliissig, vor-

zugsweise durch uSchrumpfen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

XagnetkSrper fir mittlere und gréSere elekirische liaschinen, die
aus Blechsegmenten zusammengesetzt sind und krafiscnllissig mit dem
Stinderzehiuse oder dem Léufe;kérper verbunden werden, sind nach
dem WP 120 980, Klasse 3 02 k, 1/06 bekannt. Diese lLagnetkdrper
werden durch Frefbolzen axial zusamnmengehalten, wihrend die radiale
Stabilitit durch axiale ¥Finrungselemente erreicht wird. Zur Er-
zielung eines formsteifen l.a netkdrpers ist es aber eriorderlich,
mehr als zweil Filhrungselemente je Blechsegment einzusetzen, da mit
zweil Fihrungselementen je Blechsegment der nach dem P 120 980 in
Form einer Bleclixette goesetzie llagnetkdrper nicat formsteif zu ge-
stalten ist., Sollen trotzdem nur zwei Flihrungselewente verwendet
werden, ist zum drreiclen einer exakten Kreisforw beim Setzen eine
entsprecheade Vorrichtung =zu »enutzen.

Da die von der Vorrichtung _egebene exakte Kreisforu bis gum Lin-

gchruuplfen in dus Sténdergehiuse bzw. auf den LiuferkOrper nur durch
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den zwischen den Blechsegmenten mittels der PreBbolzen erzeugten
Reibungsschlu8 gewihrleistet wird, ist die Anzahl der erforderlichen
Pregbolzen relativ hoch. VWeiterhin besteht die Gefahr, daB8 insbe-
sondere beim Einschrumpfen des liagnetkdrpers, beim weiteren Ferti-
gungsprozeB oder beim Betrieb der elektrischen laschine durch AuBere

Krifte dessen Kreisform beeintrdchtigt wird.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der IErfindung besteht darin, den Aufwand beim Setzen der-
artiger liagnetkdrper zu verringern und die Stabilitdt des lagnet-

k6rpers mit einem linimum an Hilfsmitteln wesentlich zu erhdhen,

Darlegung des VWesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die technische Aufgabe zugrunde, eine Anordnung
der Blechsegmente und Flihrungselemente zu finden, mit der ein lagnet-
kSrper mittels einer minimalen Anzahl von Flihrungselementen und
Prefibolzen durch FormschluB zu einer starren Baugruppe zusammenge-
fiigt wird.

ErfindungsgemidB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB8 die Blechsegmente
des Magnetkdrpers mit mindestens 3 und 2 halben an den Teilfugen
angeordneten Durchbriichen versehen sind, die untereinander einen
gleichgroBen Abstand aufweisen und je Blechsegment zwel axiale Fiih-
rungselemente vorhanden sind, wobei ein Teil der Blechsegmente in
Lagen untereinander versetzt so angeordnet ist, da3 ein Fihrungsele-
ment jeweils mit dem in der Teilfuge gebildeten Durehbruch und das
zwelte Flihrungselement mit einem zwischen den Teilfugen liegenden
Durchbruch korrespondiert, womit ein FormschluB8 zwischen den Blech-
seguenten gewshrleistet wird, und der andere Teil der Blechsegmente

in Lagen, die untereinander versetzt sind, so angeordnet ist, daB
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beide Filihrungselemente mit Durchbriichen zwischen den Teilfugen
korrespondieren, womit eine Blechkette gebildet und damit der Zu-
sammenhalt in radialer Richtung gewidhrleistet wird,
Um eine moglichst hohe Formstabilitit des llagnetkdrpers zu erreichen,
ist, neben dem selbstverstindlicherweise fertigungstechnisch geringst-
moglichen Spiel zwischen den Fihrungselementen und den in den Blech-
segmenten liegenden Durchbriichen, der Abstand zwischen den Fiihrungs-
elcmonten gleich oder, bei einer ungsraden Anzahl von Durchbriichen

pro Blechsegment, zumindest anndhernd gleich zu wihlen.,

Von der Gesamtmenge der im llagnetkOrper in Lagen angeordneten Blech-
segmente so0ll auf den Teil, der so angeordnet ist, daB ein Fihrungs-
elenent jeweils mit dem in der Teilfuge gebildeten Durchbruch und

ein zweites Filhrungselement mit einem zwischen den Teilfugen liegenden
Durchbruch korrespondiert, zur mrzielung einer hohen Formstabilitit

30 - 70,5 entfallen.

ZweckméfSigerweise sind die Durchbriche in den Blechsegmenten kreis-
férmig bzw. an den Trennfugen halbkreisfdrmig ausgebildet und die
Pihrungselemente als Bolzen mit kreisformigem Querschnitt gestaltet.
Bei llagnetkdbrpern, die einem magnetischen ‘Jechselfeld ausgesetzt sind,
muB zur Vermeidung von elextrischen Verlusten jede axiale Verbindung,
die durch den liagnetkdrper geht, isoliert ausgefiiart werden. Deshalbd
bestehen in einer fiir Wechselstrom vorgesehenen Ausfilhrung der Er-
findung die Fihrungselemente aus einem temperaturbesténdigen festen
Isolierstoff oder aus isoliexrten lietallbolzen.

Eina andere vorteilhafte tusfiihrung zur Vermeidung von elektrischen

Verlusten bestent bei derartigen liagnetkdrpern darin, daB die Durch-

briiche zur Aufnahme der Fihrungseleuente zum Sténdergehiuse baw.
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zum Liuferkdrper hin offen gestaltet sind.

Die liagnetkdrper nach der Erfindung lassen sich auferhaldb des Stdnder-
gehiuses bzw. Léuferkdrpers ohne eine die exakte Kreisform gewéhr-
leistende Vorrichtung aufbauen, wobei nur zwei Fiihrungselemente je
Blechsegment bendtigt werden. Entsprechend der Anzahl der Durchbriiche
pro Blechsegment ist eine Setztechnologie festzulegen, mit der ein-
nal den FormschluB geuvidhrleistende Lagen und zum anderen Blechketten
bildende Lagen entstehen, die iiber die axiale Liange des liagnetkdrpers

verteilt sind.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll an einem Ausfilhrungshbeispiel niher erldutert

werden. In der zugehdrigen Zeichnung zeigt

Fig. 1 . eine Lage Blechsegmente, mit der die Formschliissigkeit

des lagynetkOrpers gewidhrleistet wird und

Fig. 2 eine Lage Blechsegmente, mit der eine Blechkette ge-

bildet wird.

In der Fig. 1 ist eine aus sechs Blechsegmenten 1 gebildete Lage
eines fir den Stator einer elektrischen lMaschine vorgesehenen ivagnet-
kdrpers dargestellt. Die Blechsegmente 1, die untereinander  leich
8ind, weisen jeweils Qrei kreisformige Durchbriche 2 und zwei halb-~
kreisférmige Durchbriiche 3 an den Teilfugen auf. Die Durchbriiche 2
und 3 sind auf einem einheitlichen Teilkreis 4 im gleichen Abstand
zueinander angeordnet. Als Fiihrungselemente sind je Blechsegment 1
zwel Keramikstibe 5 angeordnet. Die Formschliissigkeit der in Fig. 1
dargestellten Lage Blechsegmente 1 wird dadurch erreicht, daB ein

Teil der Keramiksiibe 5 jeweils mit zwei halbkreisférmigen Durch-



10

15

20

25

-5 -
briichen 3 korrespondieren, wihrend der andere Teil der Keramikstdbe 5
jeweils mit dem mittleren der Iurchbriiche 2 in Verbindung stehen.
Dadurch ﬁird jedes Blechsegment 1 dieser Lage an drei Punkten arre-
tiert. Bei einer entsprechend engen Tolerierung der Keramikstibe 5
zu den Durchbriichen 2 und 3, die in der GroBenordnung von 0,1 mm
liegen kann, ergidt sich im Zusammenwirken mit der um zwei Durch-
briiche versetzten Lage Blechsegmenté 1 zwangsléufig eine Kreisform,
die nur um diesen Toleranzbetrag von der Sollage abweichen kann.
VWirde der liagnetkdrper nur mit Lagen nach der Fig. 1 gesetzt, kann
der Durchmesser mit steigender Kagnetkdrperhdhe grofer werden. ks
ist deshalb erforderlich, in den llagnetkdSrper Lagen nach Fig. 2 ein-
zufiigen, die aus den gleichen Blechsegmenien 1 gebildet werden.
Zweil um zwei Durchbriiche 2 bzw., 3 versetzte Lagen bilden eine Slech-
kette. Die Keramikstibe 5 stehen dabei mit den Durchbriichen 2 in
Verbindung, die in der Nihe der Teilfugen der Blechsegmente 1 ange-

ordnet sind.

Dis Setztechnologie fiir den lMagnetkdrper muB gewihrleisten, daB die
den FormschluB und die Blechkette realisierenden Lagen der Blech-
segmente 1 regelméBig wechselnd gesetzt werden. lIm gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel genitigt es, von Lage zu Lage die Teilfugen der Blech-
segmente 1 um jeweils einen Durchbruch 2 bzw. 3, das entspricht

einem Vinkel von 7,50, weiterzuricken. J7ird mif einer Lage nach Fig. 1
begonnen, die den Formschluf gewéhrleistet, entsteht in der zweiten
Lage der erste Teil einer Blechkette nach Fig. 2.

Die dritte Lage ist wieder eine den FormschluB realisierende Lage,

wdhrend die 4. Lage gegeniiber der 2. Lage um zwei Durchbriiche 2 bzw. 3,
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das entspricht 150, versetzt ist und damit den zweiten Teil der
Blechkette bildet. Diese Folge kann beliebig fortgesetzt werden
und gewdhrleistet, daB 505 der Gesamtlagen des lagnetkdorpers zu
dessen Formschliissigkeit beitrégt, wodurch eine hohe Formsteifig-
keit erzielt wird.

In den frei bleibenden Durchbriichen 2 bzw. 3 kOnnen sechs nicht

niher dargestellte PreBbolzen eingesetzt werden und die verbleiben-

den sechs Durchbriiche 2 bzw. 3 zu Kiihlzwecken genutzt werden.
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Erfindungsanspruchs

Yagnetkdorper, insbesondere fiir mittlere und gréfere
elektrische liaschinen, der aus bogenfdrmigen lageweise
versetzten Blechsegmenten auBerhalb des Stdnderge-
hduses oder des Lduferkdrpers gebildet und mit diesen
kraftschliissig verbindbar gestaltet ist, wobei der
liagnetkdrper durch Prefibolzen oder anderxe liittel

in axialer Richtung zusammenzehalten wnd durch axiale
Fihrungselemente in radialer Richtung stabilisiexrt
ist, gekennzeichnet dadurch, daB die Blechsegmente
mit mindestens 3 und 2 halben, an den Teilfugen an-
geordneten, Durchbriichea versehen sind, die unter~
einander einen gleicagroBien Abstand auiweisen und

Jje Blechsegment zwel axiale Flihrungsslemente vor-
handen sind, wobei ein Te:1 der Blechsegmente in
Lagen untereinander versetzt, so angeordnet ist, da8
ein Fiihrungseleuent jeweils mit dem in der Teilfuge
gebildeten Durcabruch und das zweite Flihrungselement
mit einem zwischen den Teilfugen liegenden Durchbruch
korrespondiert und der andere Teil der Blechsegmente
in Lagen untereinander versetzt so angeordnet ist,
daB beide Fihrungselemente mit Durchbriichen zwischen

den Teilfugen korrespondieren.



10

15

20

2.

5.

¥agnetkdrper nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daf der Abstand der Fihrungselemente untereinander

gleich oder zumindest annihernd gleich ist.

Lagnetkérper nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet
dadurch, daB auf den Teil der Blechsegmente, der in
Lagen so angeordnet ist, daB ein Flthrungselement
jeweils mit dem in der T;ilfuge gebildeten Durch-
bruch und das zweite Fihrungselenent mit einem
zwischen den Teilfugen liegenden Durchbruch korre-
spondiert, von der Gesamtmenge der im llagnetkSrper

angeordneten Blechsegmente 30 - 70,5 entfidllt.

lagnetkdrper nach einem der Punkte 1 bis 3,
gekennzeichnet dadurch, daB die Durchbriche in den
Blechsegmenten kreisférmig, bzw. an deren Trenn-
fugen halbkreisfdrmig ausgebildet und die Fihrungs-

elemente als Bolzen mit kreisformigem Querschnitt

gestaltet sind.

LagnetkSrper nach einem der Punkte 1 bis 4,
gekennzeichnet dadurch, daf die Filhrungselemente
aus einem temperaturbestidndigen festen Isolierstoff

oder aus isolierten lletallbolzen bestehen.



6.

Yagnetkdrper nach einem der Punkte 1 bis 4,
gekennzeichnet dadurch, daB8 die Durchbriiche zur
Aufnehme der Filhrungselemente zum Stindergehiuse

bzw. zum Liuferkdrper hin offen sind.

Hierzu ‘1 Seite Zeichnunqen
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