wo 2020/043565 A1 |0 0000 KO0 Y 0RO A 0

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

~

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum )
Internationales Biiro ‘

(43) Internationales Verdffentlichungsdatum 9 (10) Internationale Veriffentlichungsnummer
05. Miirz 2020 (05.03.2020) WO 2020/043565 A1
WIRPO I PCT
(51) Internationale Patentklassifikation: (72) Erfinder: BUSCHBECK, Jorg, Hofreuthackerstr. 16,
B22F 3/10 (2006.01) B22F 5/00 (2006.01) 90482 Niirnberg (DE). RIEGER, Gotthard; Blutenburg-
B22F 3/22 (2006.01) B22F 3/00 (2006.01) str. 108, HH. re, 80636 Miinchen (DE). SCHUH, Carsten;

. . . Heideweg 9, 85598 Baldham (DE). SOLLER, Thomas;
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2019/072350 Jahnstr. 11, 94469 Deggendorf (DE). VOLLMER, Rolf:
(22) Internationales Anmeldedatum: Espenlaubstraie 13, 36129 Gersfeld (DE).

21. August 2019 (21.08.2019) (81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

(25) Einreichungssprache: Deutsch Jjede verfiighare nationale Schutzrechtsart). AE, AG, AL,
AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW, BY,

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch BZ, CA, CH. CL, CN, CO, CR, CU. CZ, DE, DJ, DK, DM,
(30) Angaben zur Prioritit: DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
18192005.9 31. August 2018 (31.08.2018) EP HN, HR, HU, ID, IL, IN, IR, IS, JO, JP, KE, KG, KH, KN,

KP, KR, KW,KZ, LA, LC,LK, LR, LS, LU, LY, MA, MD,
ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO,
NZ, OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW,

(71) Anmelder: SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT
[DE/DE]; Werner-von-Siemens-Strafie 1, 80333 Miinchen
(DE).

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING SINTER, SINTERING DEVICE, AND METHOD FOR PRODUCING AN ELECTRICAL
MACHINE

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON SINTERZEUG, SINTEREINRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR
HERSTELLUNG EINER ELEKTRISCHEN MASCHINE

FIG 1

60

10\ —7—100

\

&
/ B
40— —80

50

(57) Abstract: In the method for producing sinter, sintering is performed by means of a sintering tool which has a sinter surface for
placing against the sinter, and the sinter surface is set in vibration during the sintering. The sintering device is designed in particular to
carry out a method of this kind and comprises a sintering tool having a sinter surface and an actuator, which is vibration-coupled to the
sinter surface. In the method for producing an electrical machine, a rotor of the electrical machine is manufactured, and in particular
the rotor is formed with one or more rotor laminations produced according to a method for producing rotor laminations from sinter.
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(57) Zusammenfassung: Bei dem Verfahren zur Herstellung von Sinterzeug wird mittels eines Sinterwerkzeugs gesintert, welches
eine Sinterzeugfldche zur Anlage des Sinterzeugs aufweist, und die Sinterzeugfliche wird beim Sintern in Vibration versetzt. Die
Sintereinrichtung ist insbesondere zur Durchfithrung eines solchen Verfahrens ausgebildet und umfasst ein Sinterwerkzeug mit einer
Sinterzeugflache und einen Aktor, welcher mit der Sinterzeugfliche vibrationsgekoppelt ist. Bei dem Verfahren zur Herstellung einer
elektrischen Maschine wird ein Rotor der elektrischen Maschine gefertigt und insbesondere der Rotor mit einem oder mehreren nach
einem Verfahren zur Herstellung von Sinterzeug hergestellten Rotorblechen gebildet wird.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von Sinterzeug, Sintereinrichtung

und Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Maschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Sin-
terzeug sowie eine Sintereinrichtung und ein Verfahren zur

Herstellung einer elektrischen Maschine.

Der Schablonendruck stellt ein neuartiges Verfahren zur Her-
stellung von Sinterzeugen, insbesondere von Magnetblechen flr
elektrische Maschinen, dar. Beim Schablonendruck wird ausge-
hend von Metallpulvern zunadchst eine Druckpaste gebildet, die
nachfolgend mittels einer Schablonendrucktechnik zu einem
Grinkdrper in Gestalt einer Dickschicht verarbeitet wird.
Dieser Grinkdrper wird anschlieBend mittels thermischer Be-
handlung, d.h. mittels Entbinderung und Sinterung, in ein me-

tallisches und ggf. strukturiertes Blech tberfihrt.

Bei der Entbinderung und Sinterung treten regelmalBig hdohere
Reibungskrafte zwischen Griunkdrper oder Sinterzeug einerseits
und Sinterwerkzeug, etwa einer Sinterunterlage, andererseits
auf. Diese Reibungskradfte, etwa im Verlauf der Sinterschwin-
dung, bedingen eine Gefahr der Verformung und der inhomogenen
Spannungen, insbesondere bei der Fertigung dinner oder kom-

plexer Blechstrukturen.

Es ist bekannt, bei der Entbinderung und Sinterung zwischen
Sinterzeug und Trennmittel vorzusehen, welche solche Rei-
bungskrafte verhindern. Allerdings resultieren aus dem
dadurch bedingten Trennmittelverbrauch hohe Kosten. Zudem
sind Trennmittel bei komplexem Sinterzeug schwierig bereitzu-

stellen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Her-
stellung von Sinterzeug anzugeben, mittels welchem mit mdg-
lichst geringem Nachbearbeitungsaufwand auch groBfldchige o-

der komplexe Strukturen fertigbar sind. Ferner ist es Aufgabe
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der Erfindung, eine Sintereinrichtung anzugeben, mittels wel-
cher das Verfahren zur Herstellung von Sinterzeug ausgefihrt
werden kann. Zudem ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung einer elektrischen Maschine anzugeben,
welches mit hoher Geometrietreue und geringem Nachbearbei-

tungsaufwand durchfihrbar ist.

Diese Aufgaben der Erfindung werden mit einem Verfahren zur
Herstellung von Sinterzeug mit den in Anspruch 1 angegebenen
Merkmalen und mit einer Sintereinrichtung mit den in Anspruch
11 angegebenen Merkmalen sowie mit einem Verfahren zur Her-
stellung einer elektrischen Maschine mit den in Anspruch 12
angegebenen Merkmalen geldst. Bevorzugte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den zugehdrigen Unteranspriichen, der nach-

folgenden Beschreibung und der Zeichnung angeben.

Bei dem erfindungsgemdlen Verfahren zur Herstellung von Sin-
terzeug wird mittels eines Sinterwerkzeugs gesintert, das

mindestens eine Sinterzeugfldche zur Anlage des Sinterzeugs
aufweist. Bei dem erfindungsgemalen Verfahren wird die Sin-
terzeugfldche beim Sintern und/oder Entbindern in Vibration

versetzt.

Die erfindungsgemdl beim Sintern und/oder Entbindern herbei-
gefihrte Vibration bildet eine zu Trennmitteln alternative
M6glichkeit, einen Form- und/oder Kraftschluss von Sinterzeug
und einer Sinterzeugflache des Sinterwerkzeugs zu reduzieren.
Folglich konnen Reibungskrafte zwischen Sinterzeug und Sin-
terzeugflache verringert werden. Mittels des erfindungsgema-
Ben Verfahrens besteht folglich ein deutlich geringeres Risi-
ko, dass wahrend einer Schwindung des Sinterzeugs am oder im
Sinterwerkzeug Verformungen und inhomogene Materialspannungen
im Sinterzeug entstehen. Dies ist insbesondere bei der Her-
stellung von Sinterzeug in Gestalt sehr dinner Blechstruktu-
ren und somit regelmalRig bei der Fertigung von Rotorblechen
fir elektrische Maschinen bedeutsam. Es versteht sich, dass

gleichwohl in weiteren, ebenfalls vorteilhaften Weiterbildun-
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gen der Erfindung zusdtzlich ein Trennmittel herangezogen

werden kann.

Mittels des erfindungsgemédfBen Verfahrens lasst sich eine ho-
mogene Schwindung des Sinterzeugs am oder im Sinterwerkzeug
erreichen, sodass ein Sinterzeug mit hoher Geometrietreue und
reduziertem Verzug resultiert. Erfindungsgemal verringert
sich folglich der Nachbearbeitungsaufwand im Vergleich zu
bislang bekannten Verfahren zur Herstellung eines Sinterzeugs
deutlich. Erfindungsgemall ist ein Trennmittel verzichtbar,
sodass auch groBflachiges und/oder geometrisch komplexes Sin-
terzeug mit hoher Geometrietreue gefertigt werden kann. Ins-
besondere sind als Sinterzeug nicht-kreisfdrmige und nicht-
drehsymmetrische oder komplexe Strukturen erfindungsgemdl ge-
ometrietreu fertigbar. Dariiber hinaus kann mittels des erfin-
dungsgemalen Verfahrens auch besonders kostenglinstig gefer-
tigt werden, denn aufgrund der Entbehrlichkeit eines Trenn-
mittels reduzieren sich die Fertigungskosten erfindungsgemal
deutlich.

Bevorzugt wird bei dem erfindungsgemalen Verfahren die Sin-
terzeugfliche in Vibration versetzt, indem akustische Wellen
in das Sinterwerkzeug eingekoppelt werden. Mittels akusti-
scher Wellen lédsst sich eine Vibration der Sinterzeugflache
besonders einfach hervorrufen. Vorteilhaft bewirken akusti-
sche Wellen eine dynamische Relativbewegung von Orten der
Sinterzeugflache durch minimale Auslenkschwingungen, welche
eine relative Verschiebung der Sinterzeugflache und einer an
dieser anliegenden Oberflache des Sinterzeugs verursachen,
welche jedoch keine Verschiebung der zeitlichen Mittelpunkts-

lage der Sinterzeugfliache bedingen.

In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgemalen
Verfahrens umfassen die akustischen Wellen zumindest Oberfla-
chenwellen. Vorteilhaft oszillieren bei Oberflachenwellen Or-
te der Sinteroberfldche in Richtung der - im ruhenden Zustand
- flachigen Erstreckungen der Sinterzeugflache, d.h. in Er-

streckungsrichtungen der Tangentialebene an die Sinterzeug-
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fldche, sowie in Richtung senkrecht zu diesen Richtungen. Auf
diese Weise werden besonders wirksam Anhaftungen zwischen

Sinterzeug und Sinterzeugflache vermieden.

Zweckmalig weist bei dem Verfahren gemall der Erfindung das
Sinterwerkzeug eine Sinterauflage auf und die Sinterzeugfla-
che ist mit einer Auflagefldche der Sinterauflage gebildet.
Eine solche Auflageflache ist zur Sinterung und Entbinderung
von Schichten, Flachteilen und Blechen, wie insbesondere Ro-

torblechen, besonders geeignet angepasst.

Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgemdBen Verfahren ein Ak-
tor, insbesondere eine akustische Wellengquelle, vorzugsweise
ein Interdigital-Transducer, herangezogen, welcher vibrati-

onserregend an der Sinterzeugfladche angeordnet wird oder ist.
Ein solcher Interdigital-Transducer ist vorteilhaft besonders
geeignet, akustische Vibrationen in der Art von Oberflachen-

wellen an einer Oberflidche anzuregen.

In einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgemédlen Ver-
fahrens wird in einem Ofen gesintert und der Aktor innerhalb
und/oder auBerhalb des Ofens vorgesehen und vibrationserre-
gend mit der Sinterzeugflache gekoppelt. ZweckmaBig kdnnen im
Inneren des Ofens oder auBerhalb des Ofens angeordnete Akto-
ren genutzt werden, welche mittels Verldngerungen oder Kraft-
kopplungen an der Sinterzeugfldche anliegen und in dieser,
vorzugsweise mittels Form- und/oder Kraftschlusses, Vibratio-

nen wie insbesondere akustische Wellen einkoppeln.

Vorzugsweise wird bei dem Verfahren gemaB der Erfindung in
einem Ofen in Gestalt eines Tunnelofens gesintert. Vorteil-
haft kann in dieser Weiterbildung des erfindungsgemalen Ver-
fahrens ein Aktor zur Erzeugung von Vibrationen an der Sin-
terzeugfliache vorgesehen werden, welcher gemeinsam mit dem
Sinterwerkzeug in den Ofen eingefahren wird, vorzugsweise

mittels eines FlieRbandes.
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Vorteilhafterweise wird bei dem erfindungsgemialen Verfahren
der Aktor, vorzugsweise abhangig von einer Temperatur beim
Sintern und/oder Entbindern und/oder von einer Geschwindig-
keit einer Ein- und/oder Durchfahrt des Sinterwerkzeugs in
oder durch den Ofen, gesteuert. ZweckmaBig wird der Aktor ge-
steuert, indem zumindest eine Erregungsintensitat von Vibra-
tionen oder eine zeitliche Abfolge von Betriebs- und Ruhepha-

sen des Aktors gestellt werden.

Vorzugsweise wird bei dem Verfahren gemdB der Erfindung eine
Schicht, insbesondere ein Rotorblech, gesintert. Gerade im
Falle von Rotorblechen sind eine hohe Geometrietreue und eine
verzugsarme Fertigung besonders relevant. Gleichzeitig ist
eine Fertigung mittels Trennmitteln bei komplexem Sinterzeug
schwierig zu bewerkstelligen, sodass das erfindungsgeméle
Verfahren in dieser Weiterbildung eine besonders akkurate und

kostenglinstige Lésung bietet.

In einer zweckmaBigen Weiterbildung der Erfindung wird bei
dem Verfahren eine zu sinternde Schicht, insbesondere das Ro-
torblech, bevor es gesintert wird, gedruckt, insbesondere
mittels Schablonendrucks. Auf diese Weise kdnnen komplexe
Schichtgeometrien besonders einfach und kostenglinstig reali-

siert werden.

Die erfindungsgemdBe Sintereinrichtung ist insbesondere zur
Durchfihrung des erfindungsgemalen Verfahrens wie oben be-
schreiben ausgebildet. Die erfindungsgemale Sintereinrichtung
umfasst geeigneterweise ein Sinterwerkzeug mit einer Sinter-
zeugfldache und einen Aktor, welcher mit der Sinterzeugflache
vibrationsgekoppelt ist. ZweckmdBRigerweise umfasst die Sinte-
reinrichtung zudem einen Ofen, welcher zum Sintern ausgelegt
ist. Geeigneterweise umfasst der Aktor eine akustische Wel-
lenquelle zur Erregung akustischer Wellen, insbesondere einen
Interdigital-Transducer. Vorteilhaft umfasst das Sinterwerk-
zeug eine Sinterauflage mit einer Auflageflache und die Sin-
terzeugfliche ist mit der Auflageflidche der Sinterauflage ge-
bildet.
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Bei dem erfindungsgemalen Verfahren zur Herstellung einer
elektrischen Maschine, insbesondere eines Elektromotors
und/oder eines Generators, wird ein Rotor der elektrischen
Maschine gefertigt. Dabei wird der Rotor mit einem oder meh-
reren Rotorblechen gebildet, die nach einem erfindungsgeméalen

Verfahren wie oben beschrieben hergestellt werden.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines in der Zeichnung

dargestellten Ausfihrungsbeispiels naher erlautert. Es zei-

gen:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Fertigungseinrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgeméaflen
Verfahrens zur Herstellung eines Rotorblechs
schematisch in einer perspektivischen
Darstellung sowie

Fig. 2 eine erfindungsgemall hergestellte elektrische

Maschine schematisch im Querschnitt.

Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsgemidlle Fertigungsein-
richtung 10 dient zur erfindungsgemdBen Fertigung eines Mag-

netblechs 20 fur eine elektrische Maschine.

Die Fertigungseinrichtung 10 umfasst eine Auflage 30, auf
welche das Magnetblech 20 gedruckt wird. Zum Drucken des Mag-
netblechs 20 auf die Auflage 30 wird eine Metallpartikel auf-
weisende Druckpaste herangezogen, welche mittels Schablonen-
drucktechnik als Grinkorper auf die Auflage 30 gedruckt wird.
Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel befindet sich auf der
Auflage 30 zusdtzlich eine Trennmittellage 40, welche ein
spateres Abldsen des fertiggestellten Metallblechs 20 von der
Auflage 30 erleichtert. In weiteren, nicht eigens dargestell-
ten Ausfihrungsbeispielen kann die Trennmittellage 40 auch
entfallen und der Grinkdrper liegt direkt auf der Auflage 30

auf.
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Die Auflage 30 wird gemeinsam mit dem Grinkorper fir das spa-
tere Metallblech 20 und der Trennmittellage 40 auf ein Trans-
portband 50 aufgelegt, welches die Auflage 30 durch einen ei-
nen Entbinderungs- und Sinterofen 60 in Gestalt eines Tunnel-
ofens hindurchbewegt. Alternativ kann in einem weiteren,
nicht eigens dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die Auflage 30
auch auf ein Gestell abgelegt werden, welches in einen Ent-
binderungs- und Sinterofen in Gestalt eines Kammerofens ein-

gestellt wird.

Die Auflage 30 wird im in Fig. 1 dargestellten Ausifhrungs-
beispiel durch den Entbinderungs- und Sinterofen 60 mittels
des Transportbandes 50 hindurchgefahren. An der Auflage 30
ist dabei eine Anregungsquelle 70 zur Anregung akustischer
Oberfldchenwellen in der Auflage 30 angeordnet. Im darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel ist die Anregungsquelle 70 bei-
spielsweise ein Interdigital-Transducer, kann in weiteren,
nicht dargestellten Ausfiihrungsbeispielen auch als sonstiger
Aktor realisiert sein. Die Anregungsquelle 70 ist an einer
dem Grinkdrper nahen Flachseite 80 der Auflage 30 ausgebil-
det. Somit kann die Anregungsquelle 70 an der dem Grinkdrper
nahen Flachseite 80 der Auflage 30 akustische Oberfl&chenwel-
len ausbilden, sodass eine Anhaftung von Auflage 30 und
Trennmittellage 40 sowie von Grinkdrper und Trennmittellage
40 sowie eine Anhaftung des spateren Metallblechs 20 an der

Trennmittellage 40 wirksam verhindert wird.

Die Anregungsquelle 70 arbeitet bei dem erfindungsgemalBen
Verfahren nicht notwendigerweise kontinuierlich, sondern ist
im dargestellten Ausfihrungsbeispiel mittels Funks mit einer
Steuereinrichtung 100 signalverbunden, welche die Anregungs-
quelle 70 abhangig von der Temperatur des Entbinderungs- und
Sinterofens 60 sowie abhangig von der Geschwindigkeit des
Transportbandes 50 oder aber nach einem vorgegebenen Programm
steuert. Dabei werden die Oberflachenwellen intervallweise

und/oder mit veranderlicher Intensitdt abgegeben.
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Im oben erwdhnten Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem die Aufla-
ge 30 auf ein Gestell abgelegt wird, welches in einen Entbin-
derungs- und Sinterofen in Gestalt eines Kammerofens anstelle
eines Tunnelofens eingestellt wird, kann die Anregungsguelle
70 auch separat von der Auflage 30, etwa aulerhalb des Tun-
nelofens, angeordnet sein. Die akustischen Wellen lassen sich
beispielsweise mittels Verlangerungen an der Anregungsquelle
70 in den Tunnelofen hineinleiten und an die Flachseite 80

der Auflage 30 uUbertragen.

Grundsédtzlich kénnen in den vorgenannten Ausfiihrungsbeispie-
len nicht allein akustische Oberfldchenwellen angeregt wer-
den, sondern stattdessen kann die Auflage 30 grundsatzlich
auch mit akustischen Volumenwellen in Vibration versetzt wer-

den.

Nach Entbindung und Sinterung in der erfindungsgemalen Ferti-

gungseinrichtung 10 sind die Metallbleche 20 gesintert.

Die erfindungsgemdl gefertigten Metallbleche 20 werden zusam-
mengefigt und gesintert und bilden somit einen Rotor einer
erfindungsgemall gefertigten elektrische Maschine in Gestalt
eines Elektromotors 400. Anstelle eines Elektromotors 400 ist
die elektrische Maschine in weiteren, nicht eigens gezeigten

Ausfihrungsbeispielen ein Generator.

Der Elektromotor 400 umfasst einen Stator 420, innerhalb wel-
chem ein mit den Metallblechen 20 gebildeter Rotor 410 dreh-
bar gelagert ist. Die elektrische Maschine 400 dient zum An-
trieb eines hybrid-elektrischen Flugzeugs. In weiteren, nicht
eigens dargestellten Ausfiihrungsbeispielen kann die elektri-
sche Maschine 400 zum Antrieb eines sonstigen elektrischen
Fahrzeugs oder als Elektromotor in einer sonstigen Industrie-

anlage vorgesehen sein.



10

15

20

25

30

35

WO 2020/043565 9 PCT/EP2019/072350

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Sinterzeug (20), bei welchem
mittels eines Sinterwerkzeugs (30) gesintert wird, welches
eine Sinterzeugfliache (80) zur Anlage des Sinterzeugs (20)
aufweist, und bei welchem die Sinterzeugfldche (80) beim Sin-

tern und/oder Entbindern in Vibration versetzt wird.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, bei welchem
die Sinterzeugflache (80) in Vibration versetzt wird, indem
akustische Wellen in das Sinterwerkzeug (30) eingekoppelt

werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem die akustischen Wellen zumindest Oberflachenwellen

umfassen.

4., Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem das Sinterwerkzeug (30) eine Sinterauflage aufweist
und bei welchem die Sinterzeugfldche (80) mit einer Auflage-

fldche der Sinterauflage gebildet ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei

welchem ein Aktor (70) zur Erregung der Vibration, insbeson-
dere eine akustische Wellenquelle, vorzugsweise ein Interdi-
gital-Transducer, herangezogen wird, welcher vibrationserre-

gend an der Sinterzeugflache (80) angeordnet wird oder ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem in einem Ofen (60) gesintert wird und ein Aktor, ins-
besondere eine akustische Wellenquelle, innerhalb und/oder
aulerhalb des Ofens (60) angeordnet und vibrationserregend

mit der Sinterzeugfldche (80) gekoppelt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem in einem Ofen in Gestalt eines Tunnelofens (60) oder

in Gestalt eines Kammerofens gesintert wird.
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem der Aktor (70), vorzugsweise abhidngig von einer Tem-
peratur beim Sintern und/oder Entbindern und/oder von einer
Geschwindigkeit einer Ein- und/oder Durchfahrt in oder durch
den Ofen, vorzugsweise in seiner Anregungsintensitat, gesteu-

ert wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem eine Schicht (20), insbesondere ein Rotorblech, ge-

sintert wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
welchem die zu sinternde Schicht (20), insbesondere das Ro-
torblech, bevor es gesintert wird, gedruckt wird, insbesonde-

re mittels Schablonendrucks.

11. Sintereinrichtung, insbesondere zur Durchfihrung eines
Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche, umfassend
ein Sinterwerkzeug (30) mit einer Sinterzeugflache (80) und
einen Aktor (70), welcher mit der Sinterzeugfldche (80) vib-

rationsgekoppelt ist.

12. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Maschine,
insbesondere eines Elektromotors (400) und/oder eines Genera-
tors, bei welchem ein Rotor (410) der elektrischen Maschine
(400) gefertigt wird, wobei der Rotor (410) mit einen oder
mehreren nach einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis

9 hergestellten Rotorblechen (20) gebildet wird.
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