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Beschreibung

Stand der Technik

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Wick-
lungsträger für eine elektrische Maschine nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Ein derartiger 
Wicklungsträger hat mehrere Polzähne. Benachbarte 
Polzähne begrenzen zwischen sich wenigstens eine 
Nut, in die mindestens jeweils eine Wicklung einge-
legt wird. Der Wicklungsträger ist in den Nuten und 
an Stirnseiten mit einer isolierenden Schicht verse-
hen. Denn ohne Nutisolation wird der Wicklungsdraht 
durch die Stanzkanten der Ankerbleche beschädigt. 
Mögliche Varianten für diese isolierende Schicht sind 
Papierauskleidungen, Kunststoffmasken und elektro-
statisches Pulverbeschichten.

[0002] Bei Papierauskleidungen kann sich der 
Draht bei der Bewicklung um Kanten herum in das an 
der Kante befindliche Papier eingraben. Dadurch 
kann der Draht nicht richtig in den Nutgrund rutschen. 
Die Folge ist eine ungünstige Verteilung des Drahts 
und ein niedriger Kupferfüllfaktor. Außerdem besteht 
die Gefahr, dass der Draht beim Bewickeln hinter die 
Isolierung gelangt.

[0003] Kunststoffmasken decken die Stirnseite des 
Wicklungsträgers ab und reichen in die Nuten hinein. 
Dabei muss eine minimale Wandung von 0,4 – 0,5 
mm vorgesehen werden. Dadurch wird aber der 
Raum für den Draht und somit den Kupferfüllfaktor 
vermindert.

[0004] Beim elektrostatisches Pulverbeschichten ist 
zwar ein hoher Kupferfüllfaktor erzielbar. Die Investi-
tionskosten sind aber recht hoch und lohnen nur bei 
großen Stückzahlen.

[0005] Allen Verfahren ist gemein, dass das Material 
sehr dünn sein muss, da es den verfügbaren Nut-
raum verkleinert und im elektromagnetischen Kreis 
keine Funktion bringen.

Aufgabenstellung

Vorteile der Erfindung

[0006] Der erfindungsgemäße Wicklungsträger für 
eine elektrische Maschine mit den Merkmalen des 
Patentanspruchs 1 hat den Vorteil, dass mit einem 
einfachen Verfahren, geringen Investitions- und 
Stoffkosten ein hoher Kupferfüllfaktor erreicht werden 
kann. Hierzu ist ein Wicklungsträger für eine elektri-
sche Maschine vorgesehen, der mehrere Polzähne 
hat, wobei benachbarte Polzähne zwischen sich we-
nigstens eine Nut begrenzen, die mit mindestens je-
weils einer Wicklung versehen ist, wobei der Wick-

lungsträger in den Nuten und an Stirnseiten mit einer 
Schicht versehen ist und wobei zumindest in den Nu-
ten die Schicht wenigstens eine in der jeweiligen Nut 
angeordnete Blechhülse ist.

[0007] Da die Blechhülse elektromagnetisch wirk-
sam ist, kann der Polzahn um die Dicke des „Isolier-
bleches" verringert werden. Die bisher benötigte Flä-
che für die Nutisolierung kann somit entfallen, da die-
se Funktion durch eine Blechhülse ersetzt wird. Da 
das Blech eine Walzoberfläche (sehr glatt) aufweist, 
wird der Wicklungsdraht nicht beschädigt. Falls diese 
Isolation nicht ausreicht, kann z.B. Blech mit einer 
sehr dünnen Isolationsschicht (z.B. Lackierung) ein-
gesetzt werden.

[0008] Die Erfindung ermöglicht einen hohen, wenn 
nicht den höchsten Kupferfüllfaktor, da keine passi-
ven Isolationsteile in der Nut vorhanden sind. Sie ist 
kostengünstig, weil billiges Isolationsmaterial (= 
Blech) verwendet wird. Es erlaubt eine einfache kos-
tengünstige Montage (der Prozess und die Maschine 
sind ähnlich wie beim Papiereinschieben). Durch 
Umformung der oberen und unteren Blechkante kann 
die Isolation auch zur Erzeugung eines Blechpaketes 
genutzt werden. Dieses Blechpaket kann z.B. als 
Funktionsbaugruppe zugekauft werden. Es ist eine 
gute Wärmeabfuhr gegeben, da nur minimale Isolati-
onsschichten zwischen dem Kupferdraht und dem 
und Blech vorhanden sind. Das isolierte Blechpaket 
besteht nur aus einem Material (Blech) und ist somit 
einfach (global) beschaffbar.

[0009] Dadurch, dass die Blechhülse wenigstens 
eine im Wesentlichen U-förmige Querschnittsfläche 
hat und am Nutgrund und wenigstens an Seitenwän-
den der jeweiligen Nut anliegt, liegt sie optimal an der 
Nut an und nur dort, wo es notwendig ist. Wenn die 
Nuten hinterschnitten sind und die Blechhülsen eine 
C-förmige Querschnittsfläche haben und an den Hin-
terschnitten der jeweiligen Nut anliegen, so ist die 
Wicklung auch beim Bewickeln besser geschützt.

[0010] Wenn die Blechhülsen mit wenigstens einem 
ersten Ende an wenigstens einer ersten Stirnseite 
des Wicklungsträgers über die jeweilige Nut hinaus-
ragen und an dem wenigstens ersten Ende einen 
trichterförmigen, sich erweiternden Abschnitt aufwei-
sen, dessen Rand in Richtung des zweiten Endes der 
Blechhülsen gebogen ist und an der ersten Stirnseite 
anliegt, so kann zumindest eine Kunststoffmaske an 
der betreffenden Stirnseite entfallen, da der Draht 
ohne Gefahr einer Beschädigung von der Nut zur 
Stirnseite oder umgekehrt verlegt werden kann. 
Wenn das zweite Ende der Blechhülsen an der zwei-
ten Stirnseite, einen verbördelten Abschnitt aufweist, 
der in Richtung des ersten Endes der Blechhülsen 
gebogen ist und an der zweiten Stirnseite anliegt, so 
sind gar keine Kunststoffmasken notwendig. Das Iso-
lationsblech deckt die Stanzkanten der Ankerbleche 
2/8



DE 10 2004 046 904 A1    2006.03.30
einfach ab.

[0011] Demgegenüber kann der Wicklungsträger an 
wenigstens einer der beiden Stirnseiten mit einer im 
Wesentlichen flachen Kunststoffscheibe abgedeckt 
sein, wobei die Kunststoffscheibe im Wesentlichen 
die Polzähne an der wenigstens einen Stirnseite, zu-
mindest da, wo die Wicklung anliegt, abdeckt. Dies ist 
eine einfache alternative Ausgestaltung. Dies kann 
noch weitergeführt werden, indem die Kunststoff-
scheibe im Wesentlichen die Form der Stirnseite des 
Wicklungsträgers hat und zumindest an den Polzäh-
nen auf jeder eine Nut begrenzenden Seite des je-
weiligen Polzahnes wenigstens um die Dicke der 
Blechhülse über diesen Polzahn übersteht.

[0012] Vorzugsweise ist die Blechhülse aus einem 
Blech mit einer gewalzten Oberfläche und/oder mit 
einer Isolierschicht versehen und/oder aus Elektro-
blech hergestellt.

[0013] In einer bevorzugten Weiterbildung ist ein 
derartiger Wicklungsträger ein Anker eines Innenläu-
fers oder der Stator eines Außenläufers, bei dem die 
Polzähne radial nach außen gerichtet sind, da sich 
hier die Polzähne leicht aufbiegen lassen.

[0014] Eine elektrische Maschine mit einem derarti-
gen Wicklungsträger hat gegenüber einer elektri-
schen Maschine vergleichbarer Baugröße aufgrund 
des höheren Kupferfüllfaktors eine höhere Leistung.

[0015] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den Unteransprüchen und 
der Beschreibung.

Ausführungsbeispiel

Zeichnung

[0016] Ein Ausführungsbeispiel ist in der Zeichnung 
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung 
näher erläutert. Es zeigen

[0017] Fig. 1 eine elektrische Maschine im Quer-
schnitt,

[0018] Fig. 2 einen Ausschnitt gemäß der Schnittli-
nie II-II in Fig. 1,

[0019] Fig. 3 den Ausschnitt gemäß Fig. 2 in einer 
ersten Ausführung,

[0020] Fig. 4 ein Ankerpaket in einer perspektivi-
schen Darstellung mit einem Ausbruch in einer ersten 
Ausführung,

[0021] Fig. 5 das Ankerpaket nach Fig. 4 während 
der Montage,

[0022] Fig. 6 den Ausschnitt gemäß Fig. 2 in einer 
zweiten Ausführung und

[0023] Fig. 7 ein Ankerpaket in einer perspektivi-
schen Darstellung mit einem Ausbruch in einer zwei-
ten Ausführung,

Beschreibung des Ausführungsbeispiels

[0024] In den Fig. 1 und Fig. 2 ist eine rotierende 
elektrische Maschine 10 vereinfacht dargestellt. Die 
elektrische Maschine 10 kann ein Gleichstrommotor 
sein, der in einem Kraftfahrzeug beispielsweise in ei-
nem Sitzversteller, Fensterheber, Wischerantrieb etc. 
verwendet wird. Es kann sich jedoch auch um einen 
Generator handeln.

[0025] Im Gehäuse 12 ist ein Anker 14 angeordnet, 
der eine Welle 16 umfasst. Der Anker 14 stellt einen 
Wicklungsträger für eine elektrische Maschine 10
dar. Hergestellt ist der Anker 14 als Lammellenpaket 
aus Blech oder aus sogenanntem SMC-Material 
(Soft Magnetic Composite). Bei einem Lamellenpa-
ket aus Blech beträgt die Dicke eines Einzelblechs 
(entspricht Bezugszeichen 14) 0,5mm, was eine Ab-
weichungen im Zehntelmillimeterbereich einschlie-
ßen kann.

[0026] Der Anker 14 weist mehrere Wicklungen 18
auf. Wegen der besseren Übersichtlichkeit ist in der 
Fig. 1 nur eine Wicklung 18 angedeutet. Von einem 
kreisrunden Abschnitt 19 des Ankers 14 stehen meh-
rere Polzähne 20 radial nach außen ab, die Nuten 21
zur Aufnahme der Wicklungen 18 begrenzen bzw. bil-
den. Im vorliegenden Ausführungsbeispiel handelt es 
sich um acht Polzähne 20. Korrespondierend hierzu 
gibt es auch acht Nuten 21. Natürlich sind auch ande-
re Zahlen möglich. Die Polzähne 20 umfassen jeweils 
einen Zahnhals 22, der vom Abschnitt 19 ausgeht, 
und einen Zahnkopf 24, der sich an den Zahnhals 22
anschließt. Zwischen den Zahnhälsen 22 ist jeweils 
am Außenumfang des Abschnitts 19 der Nutgrund 25
einer Nut 21 ausgebildet.

[0027] Die Zahnhälse 22 sind vorzugsweise gleich-
mäßig am Umfang des Ankers 14 verteilt und stehen 
gerade ab, d.h. sie haben keinen gekrümmten Ver-
lauf. Es ist aber auch denkbar, dass sie einen ge-
krümmten Verlauf haben. Außerdem haben die 
Zahnhälse 22 eine im wesentlichen gleichbleibende 
Breite. Alternativ kann die Breite aber auch variieren, 
d.h. von innen nach außen schmaler aber auch brei-
ter werden.

[0028] Die Zahnköpfe 24 weisen quer zu den Zahn-
hälsen 22 abstehende und voneinander weg weisen-
de Abschnitte 28 auf. Die Abschnitte 28 bilden Hinter-
schnitte 30, die somit hinterschnittenen Nuten 21 be-
grenzen. Außerdem begrenzen die Abschnitte 28
Nutschlitze 32.
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[0029] Die Stirnseiten 34 und 36 des Lamellenpa-
kets des Ankers 14 sind mit je einer Kunststoffschei-
be 38 abgedeckt. Die Nuten 21, d.h. die 40 Seiten-
wände der Zahnhälse 22, die Nutgrunde 25, erforder-
lichenfalls die Hinterschnitte 30 und eventuell die 
Nutschlitze 32, sind mit einer vorzugsweise geschlitz-
ten Blechhülse 42 ausgekleidet, wobei sich der 
Nutschlitz 32 und der Schlitz der Blechhülse 42 vor-
zugsweise decken. Wegen der besseren Übersicht-
lichkeit ist nur in einer Nut 21 der Fig. 1 eine Blech-
hülse mit einer punktierten Linie angedeutet.

[0030] Die Kunststoffscheiben 38 haben im Wesent-
lichen die Form der Stirnseiten 34, 36 des Ankers 14. 
Im vorliegenden Ausführungsbeispiel haben sie eine 
Form, die dem scheibenförmigen Abschnitt 19 mit 
den angeformten Zahnhälsen 22 entspricht. Es kön-
nen jedoch zusätzlich auch die Zahnköpfe 24 abde-
ckende Abschnitte vorgesehen sein. Die Kunststoff-
scheiben 38 müssen im Wesentlichen die Polzähne 
20 zumindest da an den Stirnseiten 34, 38 abdecken, 
wo die Wicklung 18 anliegt. Es ist auch möglich, dass 
die Kunststoffscheiben 38 einen Schlitz haben, der 
sich entlang der Zahnhälse 22 erstreckt, um bei-
spielsweise Material einzusparen.

[0031] Die Kunststoffscheiben 38 stehen auf jeder 
eine Nut 21 begrenzenden Seite bzw. den Seiten-
wänden 40 des jeweiligen Polzahnes 20 wenigstens 
um die Dicke der Blechhülsen 42 über diesen Pol-
zahn 20 über. Die Dicke der Blechhülsen 42 beträgt 
ca. 0,4 mm. Im Übergangsbereich von den Stirnsei-
ten 34, 36 in die Nuten 21 sind die Kunststoffschei-
ben 38 verrundet. Vorzugsweise ist der Radius dieser 
Verrundung so groß wie der des darumgewickelten 
Drahtes der Wicklung 18.

[0032] Wie besonders aus der Fig. 3 hervorgeht, ra-
gen die Kunststoffscheiben 38 beispielsweise um 
den Faktor 0,5 bis 5 multipliziert mit der Dicke eines 
Einzelblechs in die Nuten 21 hinein, wodurch sie 
auch zentriert werden. Alternativ kann zur Zentrie-
rung jedoch an den Kunststoffscheiben 38 im Bereich 
der Polzähne 20 ein Zentrierzapfen 44 vorgesehen, 
der in einer Ausnehmung 46 der Polzähne 20 bzw. 
deren Zahnhälse 22 angeordnet ist. Beispielsweise 
kann dies über eine Presspassung oder mittels Kle-
ben erfolgen. Die Ausnehmung 46 kann gestanzt 
werden.

[0033] Alternativ oder zusätzlich haben die Kunst-
stoffscheiben 38 in einer Ebene angeordnete Stege 
bzw. Flügel 48, die mit den kürzeren einander zuge-
wandten Schmalseiten beidseitig an den Zahnhälsen 
22 und an den Hinterschnitten 30 der Polzähne 20
mit zwei ihrer Flächen anliegen. Mit den Flügeln 38
erfolgt ebenfalls eine Zentrierung. Die Flügel 38 sind 
im Wesentlichen so breit wie die Hinterschnitte 30
oder etwas schmaler und von der in die Nuten 21 hi-
neinreichenden Tiefe kürzer als ihre Breite. Die Flü-

gel 38 sind höchstens so dick wie die Kunststoff-
scheiben 38, d.h. ein paar Zehntelmillimeter. Da die 
Flügel 48 flächig nur an den Hinterschnitten 30 anlie-
gen, sind sie in einem Bereich angeordnet, wo sie 
den Wicklungen 18 keinen Platz wegnehmen.

[0034] Die Blechhülsen 42 haben in der jeweiligen 
Nut 21 im Querschnitt eine U- beziehungsweise 
C-Form. So wie in Fig. 3 dargestellt, ist die jeweils in 
einer Nut 21 angeordnete Blechhülse 42 einige Zehn-
telmillimeter oder Millimeter kürzer wie die Länge der 
Nut 21.

[0035] Da die Nuten 21 hinterschnitten sind, haben 
die Blechhülsen 42 eine C-förmige Querschnittsflä-
che und liegen an den Hinterschnitten 30 der jeweili-
gen Nut 21 an. Es würde jedoch auch genügen, dass 
die Blechhülsen 42 wenigstens eine im Wesentlichen 
U-förmige Quersehnittsfläche haben und am Nut-
grund 25 und wenigstens an Seitenwänden 40 der je-
weiligen Nut 21 anliegen. Die sich an den Nutgrund 
25 anschmiegende Basis ist ziemlich eben. Die an 
den Seitenwänden 40 anliegenden Seitenschenkel 
sind gespreizt. Die an den Hinterschnitten 30 anlie-
genden Endstücke laufen ausgehend von den Sei-
tenschenkeln aufeinander zu und von der Basis weg. 
Die jeweiligen Übergänge sind verrundet.

[0036] In der Fig. 4 ist ein fertiges Blechpaket ge-
zeigt, wobei ein Polzahn 22 bzw. Zahnhals 22 zur 
besseren Verdeutlichung abgebrochen dargestellt 
ist.

[0037] In der Fig. 5 ein Blechpaket, in das gerade 
Blechhülsen 42 geschoben werden, gezeigt. Im An-
schluss an diesen Vorgang werden die Stirnseiten 
34, 36 mit den Kunststoffscheiben 38 abgedeckt.

[0038] In der Fig. 6, wo ebenfalls ein Polzahn 20
bzw. Zahnhals 22 abgebrochen dargestellt ist, ist ge-
zeigt, wie die geschlitzte Blechhülse 43 mit einem 
ersten Ende 50 an einer ersten Stirnseite 34 des 
Wicklungsträgers 14 über die jeweilige Nut 21 hin-
ausragt und an dem ersten Ende 50 einen trichterför-
migen, sich erweiternden Abschnitt 52 aufweist. Der 
Rand 54 des Abschnitts 52 ist in Richtung des zwei-
ten Endes 56 der Blechhülse 42 gebogen und liegt an 
der ersten Stirnseite 34 an. Das zweite Ende 56 der 
Blechhülsen 42 weist an der zweiten Stirnseite 34, 36
einen verbördelten Abschnitt 58 auf, der sich eben-
falls wie der erste Abschnitt trichterförmig erweitert 
und dessen Rand 60 in Richtung des ersten Endes 
50 gebogen ist. Mit dem verbördelten Abschnitt 58
liegt die Hülse 42 an der zweiten Stirnseite 36 an.

[0039] Natürlich genügt es, wenn nur ein erstes 
Ende 50 der Blechhülse 43 einen verbördelten oder 
trichterförmigen, sich erweiternden Abschnitt 52 auf-
weist. So wird die Blechhülse 43 übrigens zunächst 
auch hergestellt. Nachdem die Blechhülse 43, wie in 
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Fig. 7 angedeutet, von einer Stirnseite 34 her einge-
führt ist, kann gemäß Fig. 6 eine Verbördelung erfol-
gen oder eine Abdeckung mit einer Kunststoffscheibe 
38 gemäß Fig. 4 vorgesehen werden.

[0040] Die Blechhülsen 42, 43 sind aus einem Blech 
mit einer gewalzten Oberfläche und/oder mit einer 
Isolierschicht versehen und/oder aus Elektroblech. 
Beispielsweise kommen mit Silizium legierte, kaltge-
walzte Feinbleche in Dicken von etwa 0,20 bis 0,65 
mm mit besonderen magnetischen Eigenschaften 
nach DIN 46400 in Frage. Auch können kaltgewalzte 
Elektrobleche und -bänder nach DIN EN 10106, DIN 
EN 10107, DIN EN 10126, DIN EN 10165 oder DIN 
IEC 61021 verwendet werden. Aber auch warmge-
walztes Blech kann eingesetzt werden. Die Blechhül-
sen 42, 43 können gestanzt und dann gebogen oder 
tiefgezogenen werden.

[0041] Die Erfindung ist nicht nur auf Wicklungsträ-
ger in Form des Ankers 14 beschränkt. Wie sich un-
mittelbar aus der Darstellung ergibt, kann es sich 
statt eines Ankers auch um einen Ständer bzw. Stator 
eines Außenläufermotors oder Generators handeln. 
Ferner müssen die Polzähne nicht wie gezeigt radial 
nach außen zeigen. Beispielsweise können sie von 
einem größeren runden Abschnitt 19 nach innen zei-
gen, wie dies beispielsweise bei Statoren von Gene-
ratoren oder elektronisch kommutierten Elektromoto-
ren der Fall ist.

[0042] Besonders gute Verhältnisse für das Fügen 
der Blechhülsen 42, 43 in die Nuten 21 ergeben sich 
bei elektrische Maschinen 10, bei denen die Länge 
der Nuten 21 kleiner als der Durchmesser des Wick-
lungsträgers 14 ist. Daher sind die Blechhülsen 42, 
43 besonders gut derartige Maschinen geeignet.

Patentansprüche

1.  Wicklungsträger (14) für eine elektrische Ma-
schine (10), der mehrere Polzähne (20) hat, wobei 
benachbarte Polzähne (20) zwischen sich wenigs-
tens eine Nut (21) begrenzen, in der jeweils mindes-
tens eine Wicklung (18) angeordnet ist, wobei der 
Wicklungsträger (14) in den Nuten (21) und an Stirn-
seiten (34, 36) mit einer Schicht versehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest in den Nu-
ten (21) die Schicht wenigstens eine in der jeweiligen 
Nut (21) angeordnete Blechhülse (42, 43) ist.

2.  Wicklungsträger (14) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechhülse (42, 43) 
wenigstens eine im Wesentlichen U-förmige Quer-
schnittsfläche hat und am Nutgrund (25) und wenigs-
tens an Seitenwänden (40) der jeweiligen Nut (21) 
anliegt.

3.  Wicklungsträger (14) nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (21) hinter-

schnitten sind und die Blechhülsen (42, 43) eine 
C-förmige Querschnittsfläche haben und an den Hin-
terschnitten (30) der jeweiligen Nut (21) anliegen.

4.  Wicklungsträger (14) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Blechhülsen (43) mit wenigstens einem ers-
ten Ende an wenigstens einer ersten Stirnseite (34) 
des Wicklungsträgers (14) über die jeweilige Nut (21) 
hinausragen und an dem wenigstens ersten Ende 
(50) einen trichterförmigen, sich erweiternden Ab-
schnitt (52) aufweisen, dessen Rand (54) in Richtung 
des zweiten Endes (56) der Blechhülsen (42) gebo-
gen ist und an der ersten Stirnseite (34) anliegt.

5.  Wicklungsträger (14) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Ende (56) 
der Blechhülsen (42) an der zweiten Stirnseite (34, 
36) einen verbördelten Abschnitt (58) aufweist, der in 
Richtung des ersten Endes (50) der Blechhülsen (42) 
gebogen ist und an der zweiten Stimseite (36) an-
liegt.

6.  Wicklungsträger (14) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Wicklungsträger (14) an wenigstens einer 
der beiden Stirnseite (34, 36) mit einer im Wesentli-
chen flachen Kunststoffscheibe (38) abgedeckt ist, 
wobei die Kunststoffscheibe (38) im Wesentlichen die 
Polzähne (20) an der wenigstens einen Stirnseite 
(34, 38), zumindest da, wo die Wicklung (18) anliegt, 
abdeckt.

7.  Wicklungsträger (14) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, die 
Kunststoffscheibe (38) im Wesentlichen die Form der 
Stirnseite des Wicklungsträgers (14) hat und zumin-
dest an den Polzähnen (20) auf jeder eine Nut (21) 
begrenzenden Seite (40) des jeweiligen Polzahnes 
(20) wenigstens um die Dicke der Blechhülse (42, 43) 
über diesen Polzahn (20) übersteht.

8.  Wicklungsträger (14) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Blechhülse (42, 43) aus einem Blech mit ei-
ner gewalzten Oberfläche und/oder mit einer Isolier-
schicht versehen und/oder aus einem Elektroblech 
ist.

9.  Wicklungsträger (14) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Wicklungsträger (14) ein Anker eines Innen-
läufers oder ein Stator eines Außenläufers ist und die 
Polzähne (20) radial nach außen gerichtet sind.

10.  Elektrische Maschine (10) mit einem Wick-
lungsträger (14) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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