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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A POLE HOUSING
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES POLGEHAUSES

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a pole housing for an electric motor, in which an outer tube surface
(2) made of pre-galvanised material is provided, in which the outer tube surface (2) made of the galvanized material is deformed to a
cylindrical pole tube (1) in such a way that the longitudinal edges (3) of the outer tube surface (2) running in the longitudinal
direction (L) of the tube are directed towards each other, and in which the longitudinal edges (3) of the outer tube surface (2) are
joined to each other, forming a closed pole tube (1).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren zur Herstellung eines Polgehduses fiir einen

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Elektromotor, bei dem eine Rohrmantelfliche (2) aus einem vorverzinkten Material bereitgestellt wird, bei dem die
Rohrmantelfliche (2) aus dem verzinkten Material zu einem zylinderférmigen Polrohr (1) derart geformt wird, dass die in
Rohrlédngsrichtung (L) verlaufenden Mantelldngskanten (3) der Rohrmantelfldche (2) einander zugewandt sind, und bei dem die
Mantelldngskanten (3) des Rohrmantels (2) unter Bildung eines geschlossenen Polrohres (1) miteinander verbunden werden.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines Polgehauses

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Polgehauses fir einen

Elektromotor.

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

Polgehause werden (blicherweise im sogenannten Tiefziehverfahren hergestelit.
Das Polrohr 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
Stirnflaichen des Rohres geschliffen. AbschlieBend wird das Rohr zum Schutz vor
Korrosion als Schiittgut verzinkt. Nachteilig sind hierbei insbesondere die relativ
groRe 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 formschlUssig inein-

andergreifende Elemente miteinander verbunden.

Aus der DE 100 23 313 A1 ist ein Verfahren zum Befestigen eines Stators in
einem Gehdause 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 Fligespaltes ineinander,
wobei der Innendurchmesser des Gehauses groRer als der Au3endurchmesser

des Stators sein soll.
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Derartige mechanische Fugeverbindungen verursachen in der Regel verfahrens-
bedingte, geometrische und konstruktive Unebenheiten. Beim Vercrimpen oder
Bordeln 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.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein zur Herstellung eines Polgehauses
besonders geeignetes Verfahren anzugeben. Das Verfahren soll insbesondere
eine einfache, zeitsparende und kostengtinstige Herstellung des Polgehauses

ermoglichen.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman geldst durch die Merkmale des Anspruchs 1.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteran-

spruche.

Dazu wird zunéachst eine bereits aus einem vorverzinkten Material bestehende
Rohrmantelflache bereitgestellt. Zur Bereitstellung der nachfolgend als Rohr-
mantel bezeichneten Rohrmantelflache wird vorzugsweise vorverzinktes Blech-
material von einer Blechrolle (Blechcoil) abgerolit und gerichtet sowie einer
Stanzeinrichtung zum Abtrennen des Rohmantels zugefihrt.

Der Rohrmantel aus dem verzinkten Material wird derart zu einem zylinderfor-
migen Polrohr geformt, dass die in Rohrlangsrichtung verlaufenden Rohrlangs-
oder Endkanten des Rohrmantels einander zugewandt sind. Hierzu wird der
Rohrmantel zunachst einer Biegeeinrichtung zur Vorformung in eine annahernd
runde bzw. zylindrische Form und anschlielend einer Kalibriereinrichtung zur

Erstellung der kreisrunden Form des zylindrischen Polrohrs zugefuhrt.

In einem nachsten Verfahrensschritt werden die Mantellangskanten des Rohrman-
tels zur Bildung eines umfangsseitig geschlossenen Polrohres miteinander
verbunden. Hierzu wird der rotationssymmetrisch (z. B. zylinderférmig mit oder

ohne Einlaufschréage) gebogene Rohrmantel geeigneterweise einer
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Schweil3einrichtung zugefiihrt, welche die Mantellangskanten des verzinkten
Rohrmantels mittels einer Laserschweif3naht stoffschliissig miteinander verbindet.
Eine solche Verbindung mittels einer Laserschweillnaht gewahrleistet eine zuver-
lassig und insbesondere flissigkeitsundurchldssige StoRkantenverbindung. Diese
ist aufgrund der dadurch vermiedenen Uberlappung der Mantellangskanten

darlber hinaus vorzugsweise auch materialsparend.

Ein weiterer Vorteil der lasergeschweif3ten Endkantenverbindung ist der ver-
gleichsweise geringe, konzentrierte Energieeintrag in das Polrohr und somit ein
geringerer thermisch bedingter Verzug. Dadurch kénnen wesentlich engere Tole-

ranzen des Polrohres schnell und einfach hergestelit und eingehalten werden.

Weiterhin erlaubt diese Weiterbildung des Verfahrens besonders kostenglinstig
eine stoffschliissige Verbindung mit hoher Druckfestigkeit unter Beibehaltung der
Oberflachenbeschaffenheit, insbesondere des Korrosionsschutzes durch die Ver-
zinkung, ohne Nachbearbeitungen zu erfordern. So hat sich herausgestellt, dass
im Zuge des Laserschweil3ens verzinktes Material im Bereich der Endkantenver-
bindung aufschmilzt und das aufgeschmolzene verzinkte Material bzw. das hiermit
versetzte Schweilmaterial auch die Schweifnaht verzinkt und damit deren Korro-
sionsschutz bewirkt. Dies ist auf den gezielten thermischen Energieeintrag in den
vergleichsweise schmalen Verbindungsbereich zwischen den beiden aneinander

gefluhrten Mantellangskanten zuruckzufuhren.

Auch erfolgt die Verbindung nicht punktuell wie bei einem Vercrimpen, sondern
gleichmafig entlang der Mantellangskanten des Polrohres. Somit werden durch
die Laserschwei3naht geometrische und konstruktive Unebenheiten vermieden
und die Herstellung eines besonders flissigkeits- und gasundurchlassigen Pol-

rohres sichergestelit.

In einem zweckmafig weiteren Verfahrensschritt wird das mantelseitig geschweil}-
te Polrohr einer Stanz- und Biegeeinrichtung zur Abkrépfung einer Anzahl von an

einem stirnseitigen Rohrende umfangsseitig verteilten Befestigungslaschen zu-
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gefuihrt. Hierbei kann es sich um Schraublachen oder —sen und/oder um Bur-

sten-Verkrimpungshaken handeln.

Bevorzugt wird ferner in einem Verfahrensschritt ein Deckel an einem stirnseitigen
Rohrende, namlich am den Befestigungslaschen gegenuber liegenden Rohrende
befestigt, wobei wiederum ein Verschweillen zweckmaRig ist. Der Deckel, der als
Lageschild des Polgehauses fur einen Elektromotor dient, wird vorzugsweise als
Fertigteil bereitgestellt. Dies ermdglicht die Bereitstellung verschiedenster Lager-
deckel, wahrend diese Flexibilitat bei einem tiefgezogenen Pohlgehause nicht

gegeben ist.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass durch
Verwendung eines Rohrmaterials aus einem bereits vorverzinkten Material, dass
zu einem zylinderférmigen Polrohr geformt und dessen Mantellangskanten an-
schlieliend miteinander stoffschllssig verbunden werden, die Anzahl der benétig-
ten Prozessschritte vorteilhaft reduziert wird, da sowohl ein nachtragliches Verzin-
ken entfallt als auch nachtragliche Bearbeitungen eingespart werden. Somit sind
eine schnellere Herstellung und damit eine héhere Ausbringungsmenge madglich
als bei bisherigen Verfahren. Ferner werden die Kosten vorteilhaft gesenkt, da
insbesondere die bendtigten Werkzeugkosten verringert sind. Daraus resultiert
eine allgemeine Reduzierung der Stlickkosten gegentiber nach herkdmmlichen

Verfahren hergesteliten Pohlgehausen.

Insbesondere fir die Automobilindustrie werden Polgehause in groRen Stlckzah-
len bendtigt, so dass eine kostengiinstige und qualitativ hochwertige Fertigung
wulnschenswert ist. Vor diesem Hintergrund wird gegeniber herkémmlichen Ver-
fahren ein vorverzinktes Material verwendet, welches in einem Stanz-Biegeauto-
maten verarbeitet wird. Hierzu werden zunachst die Rohrmantelflachen (Platinen)
vom Blechcoil abgerollt, gestanzt und in einer Umformstation zu einem Rohr run-
den Querschnitt gebogen. Im Anschluss an eine Kalibrierung des Rohraufen- und
Rohrinnendurchmessers erfolgt durch das Laserschweif3en eine feste und flissig-
keitsundurchlassige Verbindung der Mantellangskanten. Bei einem derartigen Pol-

rohr ist ein nachtragliches Verzinken nicht erforderlich. Zudem ist keine
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Nachbearbeitung erforderlich, zumindest jedoch ist die Anzahi von

Nachbearbeitungsvorgangen erheblich reduziert.

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

Stellantrieb fur ein Verstellteil eines Kraftfahrzeugs vorgesehen ist.

Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung

naher erlautert. Darin zeigen:

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

Fig. 2 perspektivisch ein nach dem Verfahren hergestelltes Polrohr,

Fig. 3 das Polrohr gemaR Fig. 2 nach erfolgter Laschenabbiegung und
Deckelbefestigung,

Fig. 4 das Polrohr gemaf Fig. 2 in einer Seitenansicht mit Blick auf eine
Langsschweil3naht, und

Fig. 5 das Polgehause im Querschnitt.

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

chen versehen.

Das in den Fig. 2 bis 5 dargestellte Polrohr 1 ist aus einem verzinkten Stahlblech
gefertigt. Der Rohrmantel 2 des Polrohres 1 bildet zwei gegeniberliegende, in
Rohrlangsrichtung L verlaufende Mantellangskanten 3, die gegeneinander gefihrt
sind, wobei axial zwischen den beiden Mangellangskanten 3 des Rohrmantels 2
ein radialer Rohrspalt 4 verlauft. Durch eine axial verlaufende Laserschweil3naht 5
sind der Rohrspalt 4 und damit die einander zugewandten Mantellangskanten 3
stoffschlussig und fliissigkeits- und/oder gasundurchlassig miteinander verbun-

den.

Eine der Stirnseiten oder Rohrenden 6a des Polrohres 1 ist mit einem Lager-

deckel 7 verschlossen. Dieser dient als Lagerschild zur Bereitstellung eines die
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Welle eines Elektromotors bzw. dessen Rotors aufnehmenden Lagers. Hierdurch
ist in einfacher sowie flexibler Art und Weise ein zumindest einseitig geschlossen-
es Polgehduse des Elektromotors bereitgestellt. An der Innenseite des dadurch
hergestellten Polgehauses konnen zuvor Permanentmagnete als Stator des
Elektromotors angebracht werden. Der Elektromotor ist insbesondere als kompak-
ter Stellantrieb fur ein Verstellteil eines Kraftfahrzeugs, beispielsweise fur eine

Sitzverstellung oder einen Fensterheber, einsetzbar.

Fig. 1 veranschaulicht schematisch den Verfahrensablauf zur Herstellung von
Pohlgehausen aus einem verzinkten Material. Ausgangspunkt ist eine Blechrolle
(Blechcoil) 10 mit einem mehrlagig aufgeroliten bereits vorverzinken Blech mit
einer Blechdicke von 1,0mm bis 3,0mm. Das Blechcoil 10 wird abgewickelt und in
einem ersten Verfahrensschritt in einem Richtapparat 11 kontinuierlich gerichtet,
wobei der jeweils gerichtete Blechabschnitt stets Teil des quasi endlosen Blech-
bandes der Blechrolle 10 ist. Die Bandbreite der Blechrolle 10 entspricht der

spateren Polrohrldnge

Im néchsten Verfahrensschritt wird die GréRe des bendtigten Rohrmantels von
der Blechrolle 11 mittels einer Stanzeinrichtung 12 abgelangt. Die dabei erzeugten
Blechabschnitte entsprechen bereits den Blechméanteln 2 der spateren Polrohre 1.
AnschlieRend wird der jeweils abgelangte Blechmantel 2 bzw. das Blechstulck in
einer Biegeeinrichtung 13 zumindest grob zur spateren Zylinderform gebogen. Die
Stanzeinrichtung 12 und die Biegeeinrichtung 13 sind geeigneterweise Bestandteil

eines kombinierten Biege- und Stanzautomaten.

Im folgenden Verfahrensschritt erfolgt mittels eines Richtautomaten 14 die prazise
Formung der Blechmantel 2 in die ideale, kreisformige Zylinderform. Hier erfolgt
ein Kalibrieren der Rohrkontur des spateren Polrohres 1 zur praktisch optimalen

Rundform.

Im nachsten Verfahrensschritt erfolgt mittels einer Schweilleinrichtung 15 das
Laserschweifen entlang der miteinander fluchtenden axialen Langskanten 3 des

Rohrmantels 2 aus dem rotationssymmetrisch (z. B. zylinderférmig mit oder ohne
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Einlaufschrage) gebogenen Blechmantel. Vor und wahrend des SchweilRvorgangs
wird der Rohmantel 2 in dessen kalibrierter, zylindrischer Idealform gehalten,
indem an mehreren Stellen des Rohmantels 2 entsprechende Stutzkrafte F

angreifen.

Im folgenden Verfahrensschritt erfolgt, wiederum mittels eines nicht naher ge-
zeigten Biege- oder Biege-/Stanzautomaten, das Ausbilden von Anschraub-
punkten und/oder Birsten-Verkrimpungshaken an der der Stirnseite 6a gegen-
Uberliegenden Stirnseite (Rohrende) 6b des geschweil3ten Polrohres 1, indem
entsprechende Laschen 16 oder dergleichen von der Mantelflache 2

umfangsseitig an exponierten Stellen abgebogen werden.

In einem weiteren Verfahrensschritt erfolgt — wiederum durch Laserschweil3en
mittels einer Schweif3einrichtung 17 oder auch durch Vercrimpung — das Fugen
des Lagerdeckels bzw. Lagerschildes 7 mit dem geschweildten Polrohr 1 auf der
den Anschraub- bzw. Blrstenbefestigungslaschen 16 gegentiberliegenden
Stirnseite (Rohrende) 6a des Polrohres 1. Das Lagerschild 7 wird hierbei

beispielsweise als Fertigteil oder Halbzeug bereitgestellt.

Die Erfindung ist nicht auf das vorstehend beschriebene Ausflihrungsbeispiel be-
schrankt. Vielmehr konnen 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

kombinierbar, ohne den Gegenstand der Erfindung zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

Polrohr
Rohrmantelflache
Mantellangskante
Rohrspalt

a b WON -

Laserschweil3naht
6a,b Stirnseite/Rohrende
7 Lagerdeckel/-schild
10 Blechrolle/-coil

11 Richtapparat

12 Stanzeinrichtung

13 Biegeeinrichtung
14 Richtautomat

15 Schweif3einrichtung
16 Lasche

17 Schweil3einrichtung
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Anspriche
1. Verfahren zur Herstellung eines Polgehauses fiir einen Elektromotor, insbe-
sondere fir einen Stellmotor zum Antreiben eines Verstellteils eines Kraft-
fahrzeugs,

- bei dem eine Rohrmantelflache (2) aus einem vorverzinkten Material bereit-
gestellt wird,

- bei dem die Rohrmantelflache (2) aus dem verzinkten Material zu einem
zylinderformigen Polrohr (1) derart geformt wird, dass die in Rohrlangs-
richtung (L) verlaufenden Mantellangskanten (3) der Rohrmantelflache (2)
einander zugewandt sind, und

- bei dem die Mantellangskanten (3) des Rohrmantels (2) unter Bildung eines

geschlossenen Pohlrohres (1) miteinander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Bereitstellung des Rohrmantels (2) vorverzinktes Blechmaterial,
insbesondere mit einer Blechdicke zwischen 1,0 mm und 3,0 mm, von einer

Blechrolle (10) abgerollt und gerichtet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das gerichtete Blechmaterial einer Stanzeinrichtung (12) zum Ab-

trennen des Rohrmantels (2) zugefihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Rohrmantel (2) derart rotationssymmetrisch, insbesondere zylin-
derformig, vorzugsweise mit Einlaufschrage, gebogen wird, dass die Mantel-
langskanten (3) auf Stol3 geformt sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rohrmantel (2) zunachst einer Biegeeinrichtung (13) zur Vorfor-
mung in eine zumindest annahernd runde Form und anschliefend einer
Kalibriereinrichtung (14) zur Erstellung der kreisrunden Form des zylindri-

schen Polrohrs (1) zugefuhrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der rotationssymmetrisch gebogene Rohrmantel (2) einer Schweillein-
richtung (15) zugefiihrt und die Mantellangskanten (3) des Rohrmantels (2)
durch eine Laserschweifdnaht (5) stoffschliissig miteinander verbunden

werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das geschlossene Polrohr (1) einer Stanz- und/oder Biegeeinrichtung
zur Ausbildung einer Anzahl von an einem stirnseitigen Rohrende (6b) um-

fangsseitig verteilt angeordneten Befestigungslaschen (16) zugefuhrt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein bereitgestellter Deckel (7) als Lageschild an einem stirnseitigen
Rohrende (6a), insbesondere am den Befestigungslaschen (16) gegenuber

liegenden Rohrende, befestigt, insbesondere angeschweildt, wird.

9. Polrohr (1) fir einen Elektromotor, das aus einem vorverzinkten Blechma-
terial im Stanz-Biege-Verfahren, insbesondere nach einem der Ansprtiche 1

bis 8, hergestelit ist.
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10. Elektromotor, insbesondere Kompaktmotor, der als Stellantrieb fiur ein Ver-
stellteil eines Kraftfahrzeugs geeignet und/oder eingerichtet ist, mit einem
Pohlgehause, das gemaR dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8

hergestellt ist.
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FIG. 1
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FIG. 5

ERSATZBLATT (REGEL 26)



	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - claims
	Page 12 - claims
	Page 13 - claims
	Page 14 - drawings
	Page 15 - drawings
	Page 16 - drawings

