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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Aufbau einer elektrischen Maschine und elektrische Maschine

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufbau eines Elektromotors als Antriebsmotor fir ein
Zweirad, mit folgenden Schritten:

— Anordnen von insbesondere gleichartigen Statorzahnele-
menten, so dass eine kreiszylindrische Statoranordnung mit
einer kreiszylindrischen Rotorausnehmung zur Aufnahme ei-
nes Rotors ausgebildet wird;

— Einbringen der angeordneten Statorzahnelemente in ein
Halteelement mit einer Innenausnehmung, so dass die Sta-
toranordnung durch Kraft- und/oder Formschluss in dem
Halteelement gehalten wird; und

— Klemmen des Halteelements in ein ein- oder mehrteiliges
Kihleelement, so dass eine Innenflache des Kihlelements
mit einer Auenflache des Halteelements umfanglich kon-
taktiert wird.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Antriebs-
motoren, insbesondere Antriebsmotoren fir elek-
trisch getriebene Zweirdder. Weiterhin betrifft die vor-
liegende Erfindung Verfahren zum Aufbau von elek-
trischen Maschinen mit einem Kiihlgehause.

Stand der Technik

[0002] Elektromotoren zum batterieelektrischen Be-
trieb von Zweirddern werden haufig als permanent-
magneterregte Innenldufermotoren ausgefiihrt. Die-
se werden aufgebaut, indem ein mit bewickelten Sta-
torzahnen versehener Stator in Lamellenaufbauwei-
se so in ein Motorgehduse eingebaut wird, dass zum
einen die mechanische und die elektromagnetische
Funktion gewahrleistet und zum anderen sicherge-
stellt wird, dass die im Betrieb erzeugte Verlustwar-
me sicher und in ausreichendem Male an die Um-
welt abgegeben werden kann.

[0003] Zur Warmeabflihrung ist das Motorgehduse
aus einem metallischen Material, das vorzugsweise
Aluminium aufweist, ausgebildet und mit Kihlrippen
versehen, die so in den Fahrtwind angeordnet wer-
den, dass eine ausreichende Wéarmeabfiihrung an
die vorbei streichende Luft gegeben ist.

[0004] Ein Ubliches Verfahren zum Aufbau eines
derartigen Elektromotors besteht darin, den Stator
mit seinem Ruckschlussbereich in das zylinderférmi-
ge Motorgehause einzuschrumpfen, einzuklemmen
oder einzukleben.

[0005] Diese Aufbauweise ist jedoch aufgrund der
verschlechterten Funktionsparameter eines so auf-
gebauten Elektromotors, eines aufwandigen Herstel-
lungsprozesses sowie einer hohen Empfindlichkeit
der Wéarmeabfiihrung gegenitber Aufbautoleranzen
nachteilig.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein verbessertes Herstellungsverfahren sowie
einen verbesserten Aufbau fir eine elektrische Ma-
schine zur Verfiigung zu stellen, wodurch insbeson-
dere eine gute Warmeabfihrung der elektrischen Ma-
schine gewahrleistet ist.

Offenbarung der Erfindung

[0007] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren zum
Aufbau eines Elektromotors als Antriebsmotor fiir ein
Zweirad gemaf Anspruch 1 sowie durch den Elektro-
motor und das Kiihlelement gemaR den nebengeord-
neten Ansprichen geldst.
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[0008] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der vor-
liegenden Erfindung sind in den abhéngigen Anspru-
chen angegeben.

[0009] Gemald einem ersten Aspekt ist ein Verfah-
ren zum Aufbau eines Elektromotors als Antriebsmo-
tor fur ein Zweirad vorgesehen. Das Verfahren um-
fasst die folgenden Schritte:
— Anordnen von insbesondere gleichartigen Sta-
torzahnelementen, so dass eine kreiszylindrische
Statoranordnung mit einer kreiszylindrischen Ro-
torausnehmung zur Aufnahme eines Rotors aus-
gebildet wird;
— Einbringen der angeordneten Statorzahnele-
mente in ein Halteelement mit einer Innenausneh-
mung, so dass die Statoranordnung durch Kraft-
und/oder Formschluss in dem Halteelement ge-
halten wird; und
— Klemmen des Halteelements in ein ein- oder
mehrteiliges Kihlelement, so dass eine Innenfla-
che des Kihlelements mit einer AuRenflache des
Halteelements umfénglich kontaktiert wird.

[0010] Eine Idee des obigen Verfahrens besteht dar-
in, die Statoranordnung aus einzelnen Statorzahnele-
menten aufzubauen, die in ein bereitgestelltes zylin-
derfdrmiges Halteelement, vorzugsweise in Form ei-
nes Stahlzylinders, eingesetzt werden. Dieses Hal-
teelement kann dann in ein Kihlelement eingesetzt
werden. Auf diese Weise, d. h. durch die zweiteili-
ge Anordnung von Halteelement und Kiihlelement, ist
es mdoglich, eine hohe Flexibilitdt beim Aufbau des
Kihlelements zu gewahrleisten, so dass beispiels-
weise an der Aufllenseite des Kuhlelements ange-
brachte Kihllamellen in optimaler Weise angeordnet
werden kdnnen, ohne dass es dadurch zu Einschran-
kungen hinsichtlich der Formgestaltung des Halte-
elements kommt. Dariber hinaus kann die Rundheit
der aus den einzelnen Statorzahnelementen aufge-
bauten Statoranordnung durch das Halteelement ge-
wahrleistet werden, das im Wesentlichen formstabil
ausgebildet ist.

[0011] Dadurch kénnen die Funktionsparameter der
so aufgebauten elektrischen Maschine, wie beispiels-
weise Wirkungsgrad, Gerduschentwicklung, Rastmo-
mente und dergleichen, ohne einen aufwéndigen Fer-
tigungsprozess in einem etwaigen Gehduse mit ei-
ner zylindrischen Innenausnehmung verbessert wer-
den. Weiterhin kann das aufwandige Verfahren des
Einbringens der Statoranordnung in eine Innenaus-
nehmung eines vorgefertigten Gehaduseteils vermie-
den werden, da das Kuhlelement ein einfaches Ein-
setzen des Halteelements ermdglicht.

[0012] Durch das Verklemmen des zylinderférmigen
Halteelements in dem Kuhlelement liegt die Innen-
flache (innere Mantelflaiche) des Kuhlelements an
der AulRenflache (duRere Mantelflache) des Halte-
elements an und kann dadurch eine besonders gute
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Warmeabfuhrung gewahrleisten sowie einen zuver-
lassigen Halt zwischen dem Kihlelement und dem
Halteelement bereitstellen. Da die Formstabilitat im
Wesentlichen durch das zylinderformige Halteele-
ment gewahrleistet wird, kann das Halteelement be-
sonders fest in dem Kihlelement verklemmt werden,
so dass Motormomente einfach durch Kraftschluss
aufgenommen werden kénnen.

[0013] Weiterhin kann das Kihlelement einen in
axialer Richtung verlaufenden Schlitz mit einer tan-
gentialen Breite aufweisen, so dass ein Innendurch-
messer des Kiihlelements durch Verspannen des
Kihlelements zum Verringern der Breite des Schlit-
zes reduziert wird und so das Halteelement ver-
klemmt.

[0014] Aufgrund der hilsenférmigen Ausgestaltung
des Kihlelements mit dem in axialer Richtung ver-
laufenden Schlitz kann das Halteelement in einfacher
Weise in das Kihlelement eingesetzt und anschlie-
Bend in dem Kihlelement verklemmt werden, indem
die bezlglich des Schlitzes gegeniberliegenden tan-
gentialen Enden des Kihlelements aufeinander ge-
presst werden.

[0015] Es kann vorgesehen sein, dass die durch den
Schlitz gebildeten tangentialen Enden des Kuhlele-
ments mit einander gegeniiberliegenden Osen ver-
sehen sind, um durch Einbringen eines Verbindungs-
elements eine Kraft auf die tangentialen Enden des
Klhlelements zueinander zu bewirken

[0016] Gemal einer Ausfiihrungsform kann das
Kihlelement durch mehrere elastische Ringe aus-
gebildet werden, die jeweils einen Schlitz in axialer
Richtung aufweisen, wobei die Ringe mit einem In-
nendurchmesser ausgebildet sind, der kleiner ist als
ein AulRendurchmesser des Halteelements, so dass
beim Aufschieben der Ringe auf das Halteelement
diese zum VergréRern des Innendurchmessers elas-
tisch verformt werden und anschlief3end mit einer An-
presskraft auf der aulleren Mantelflache des Halte-
elements anliegen.

[0017] Weiterhin kann das Kiihlelement durch zwei
Halbschalenelemente mit jeweils halbkreisférmigem
Querschnitt ausgebildet werden, von denen jeweils
ein erstes tangentiales Ende mit einer Flanschverbin-
dung und ein zweites tangentiales Ende mit einer 10s-
baren Formschlussverbindung, insbesondere einer
Hakverbindung, ausgestattet ist, wobei die Halbscha-
lenelemente an ihren zweiten Enden durch Verras-
ten der jeweiligen Hakverbindungen miteinander ver-
bunden werden, anschlieBend das Halteelement in
die durch die beiden Halbschalenelemente gebildete
kreiszylindrischen Innenausnehmung eingesetzt wird
und dann die Flanschverbindungen miteinander ver-
bunden werden, so dass eine Kraft auf die ersten tan-
gentialen Enden aufeinander zu bewirkt wird, so dass
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die Halbschalenelemente mit einer Anpresskraft auf
der aulReren Mantelflache des Halteelements anlie-
gen.

[0018] Gemal einem weiteren Aspekt ist ein Elek-

tromotor als Antriebsmotor fiir ein Zweirad vorgese-

hen, umfassend:
— Statorzahnelemente, die in einer tangentialen
Richtung so aneinander angeordnet sind, dass ei-
ne Statoranordnung mit einer Rotorausnehmung
zur Aufnahme eines Rotors ausgebildet wird;
—ein Halteelement mit einer Innenausnehmung, in
die die Anordnung der Statorzahnelemente einge-
bracht wird, so dass die Statoranordnung in dem
Halteelement durch Kraft- und/oder Formschluss
gehalten wird; und
— ein Kihlelement, das ausgebildet ist, um das
Halteelement zu verklemmen, so dass eine Innen-
flache des Kuihlelements mit einer AulRenflache
des Halteelements umfanglich kontaktiert wird.

[0019] Gemal einer Ausfiihrungsform kann das Hal-
teelement eine kreiszylinderférmige dufere Mantel-
flache aufweisen.

[0020] Gemald einem weiteren Aspekt ist ein Kiih-
lelement fir einen Elektromotor vorgesehen, wo-
bei zwei Halbschalenelemente mit halbkreisférmigen
Querschnitten vorgesehen sind, von denen jeweils
ein erstes tangentiales Ende mit einer Flanschver-
bindung und ein zweites tangentiales Ende mit einer
Hakverbindung ausgestattet ist, wobei die Halbscha-
lenelemente an ihren zweiten Enden durch Verrasten
der Hakverbindung miteinander verbindbar ausgebil-
det sind, so dass die Flanschverbindungen einander
zugeordnet ausgerichtet sind und die Halbschalen-
elemente ein Kihlelement mit einer kreiszylinderfor-
migen Innenausnehmung ausbilden.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0021] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung werden nachfolgend anhand der
beigefligten Zeichnungen naher erldutert. Es zeigen:

[0022] Fig. 1 eine schematische Querschnittsdar-
stellung durch ein Statorzahnelement zum Aufbau ei-
ner Statoranordnung;

[0023] Fig. 2 eine Querschnittsdarstellung durch ei-
ne in einem zylindrischen Halteelement aufgenom-
mene Statoranordnung;

[0024] Fig. 3 eine perspektivische Darstellung der
in dem zylindrischen Halteelement aufgenommenen
Statoranordnung;

[0025] Fig. 4 eine Darstellung des Vorgangs des
Einsetzens des Halteelements in ein Kihlelement;
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[0026] Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer
elektrischen Maschine mit einem das Halteelement
umgebenden Kihlelement;

[0027] Fig. 6 eine Darstellung des Vorgangs des
Aufsetzens von Ringen als Kihlelemente auf das
Halteelement gemal einer weiteren Ausflihrungs-
form;

[0028] Fig. 7a bis Fig. 7c verschiedene Ansichten ei-
nes Halbschalenelements zum Aufbau des Kihlele-
ments; und

[0029] Fig. 8a und Fig. 8b perspektivische Darstel-
lungen eines aus zwei Halbschalenelementen aufge-
bauten Kuhlelements.

Beschreibung von Ausfiihrungsformen

[0030] Nachfolgend wird anhand der Fig. 1 bis Fig. 5
ein Verfahren zum Aufbau einer elektrischen Maschi-
ne naher erlautert. Bei der gezeigten elektrischen Ma-
schine handelt es sich um eine permanentmagneter-
regte elektrische Maschine mit einem Innenlaufer.

[0031] Zum Aufbau einer Statoranordnung 1 (wie in
Fig. 2 gezeigt) werden Statorzahnelemente 2 ver-
wendet, von denen eines in Fig. 1 beispielhaft darge-
stellt ist. Das Statorzahnelement 2 weist ein Basisteil
3 auf, das im Wesentlichen kreissegmentférmig aus-
gebildet ist. Von dem segmentférmigen Basisteil 3
ragt ein Statorzahnteil 4 in Richtung des Radiusmittel-
punkts des Basisteils 3. In anderen Ausflihrungsfor-
men kénnen auch mehr als ein Startorzahnteil 4 von
dem Basisteil 3 abstehen. An dem zum Radiusmittel-
punkt des segmentférmigen Basisteils 3 weisenden
Ende des Statorzahnteils 4 ist ein Zahnkopfteil 5 vor-
gesehen, das eine konkave AuRRenkontur aufweist.

[0032] Die Statorzahnelemente 2 sind so ausgebil-
det, dass deren Basisteile 3 entlang einer tangentia-
ler Richtung aneinander angesetzt werden kdnnen,
so dass diese eine im Wesentlichen zylinderférmige
Statoranordnung 1 ausbilden, bei der die Basisteile 3
einen Ruckschlussbereich bilden und die Statorzahn-
teile 4 in tangentialer Richtung nach innen gerichtet
und im Wesentlichen gleichférmig voneinander beab-
standet angeordnet sind.

[0033] Beim aneinander Anordnen der Stator-
zahnelemente 2 bilden die konkaven Auf3enkontu-
ren der Zahnkopfteile 5 eine im Wesentlichen zylin-
drische Innenausnehmung mit kreisféormigem Quer-
schnitt.

[0034] An den in eine tangentiale Richtung weisen-
den Enden des Basisteils 3 kdnnen korrespondieren-
de Fixierstrukturen angeordnet sein, die mit einer ent-
sprechenden Fixierstruktur eines benachbarten Sta-
torzahnelements 2 zusammenwirken, um einen Halt
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der Statorzahnelemente 2 gegen ein Verschieben in
tangentialer Richtung und/oder in axialer Richtung zu
erreichen.

[0035] In Fig. 2 ist eine Querschnittsdarstellung ei-
ner Statoranordnung 1 dargestellt, die aus den Sta-
torzahnelementen 2 in einem Halteelement 6 aufge-
baut ist. Das Halteelement 6 ist vorzugsweise in Form
eines Zylinders mit kreisférmigem Querschnitt ausge-
bildet. Der Innendurchmesser des Halteelements 6
entspricht im Wesentlichen dem AuRendurchmesser
der durch die Statorzahnelemente 2 gebildeten Sta-
toranordnung 1. Das zylinderférmige Halteelement 6
ist vorzugsweise als ein Stahlzylinder, insbesondere
als ein Tiefziehformteil, ausgebildet. Alternative Aus-
fihrungsformen kénnen das zylinderférmige Halte-
element 6 auch als Rohr oder als gedrehtes Stahlteil
vorsehen.

[0036] Die Statorzahnelemente 2 der Statoranord-
nung 1 werden so in das zylinderférmige Halteele-
ment 6 eingesetzt, dass sie gegeneinander in einer
kreiszylindrischen Form gehalten werden und zudem
durch Kraft- und/oder Formschluss gegen ein Ver-
drehen in dem zylinderférmigen Halteelement 6 ge-
sichert sind. Insbesondere ist die Statoranordnung 1
aus den Statorzahnelementen 2 in das zylinderférmi-
ge Halteelement 6 eingepresst.

[0037] In Fig. 3 ist die in dem zylinderférmigen Hal-
teelement 6 aufgenommene Statoranordnung 1 per-
spektivisch dargestellt.

[0038] Das zylinderférmige Halteelement 6 kann
weiterhin zur einfacheren Montage der elektrischen
Maschine an einer externen Einrichtung mit einem
umlaufenden Flansch 7 versehen sein, der in radialer
Richtung nach auRen von dem zylinderférmigen Hal-
teelement 6 absteht.

[0039] In Fig. 4 ist ein Schritt des Aufsetzens eines
Kihlelements 8 auf die mit dem zylinderférmigen Hal-
teelement 6 gebildete Statoranordnung 1 dargestellt.
Das Kihlelement 8 ist im Wesentlichen mit einer
kreiszylindrischen Innenausnehmung 9 ausgebildet
und mit einem axial verlaufenden Schlitz bzw. Schnitt
10 versehen, der eine solche Breite aufweist, dass
durch Klemmen eine Durchmesseranderung der In-
nenausnehmung 9 des Kihlelements 8 mdglich ist.
Der Durchmesser der Innenausnehmung 9 des Kiih-
lelements 8 ist im nicht zusammengesetzten Zustand
gréRer gewahlt als der AuRendurchmesser des zylin-
derfdrmigen Halteelements 6, so dass ein einfaches
Einsetzen des mit der Statoranordnung 1 versehenen
zylinderférmigen Halteelements 6 mdglich ist.

[0040] Der Schlitz bzw. Schnitt 10 weist eine tangen-
tiale Breite auf, die durch Verklemmen des Kihlele-
ments 8, d. h. durch Ausliben einer Kraft auf dessen
Mantelflache, verringert werden kann, wodurch sich
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der Innendurchmesser der Innenausnehmung 9 des
Kuhlelements 8 verringert. Dadurch wird die Mantel-
flache der Innenausnehmung 9 des Kiihlelements 8
auf die Aulenflache des zylinderférmigen Halteele-
ments 6 gepresst, so dass eine gute Warmetubertra-
gung von dem zylinderférmigen Halteelement 6 auf
das Kihlelement 8 erreicht werden kann.

[0041] Das Kihlelement 8 ist mit geeigneten Kihl-
rippen 11 versehen, die so angeordnet werden kon-
nen, dass ein optimales Kuhlverhalten erreicht wer-
den kann. Insbesondere kdnnen sich die Kihlrippen
11 in Umfangsrichtung um das Kuhlelement 8 erstre-
cken.

[0042] Weiterhin kénnen sich an beiden Seiten der
einander bezlglich des Schlitzes bzw. Schnitts 10 ge-
geniiberliegenden Enden des Kiihlelements 8 Osen
12 befinden. Die Osen 12 sind vorzugsweise ein-
ander gegeniberliegend ausgebildet und weisen ei-
ne Offnung 13 auf, durch die eine (nicht gezeigte)
Schraube gefiihrt werden kann, um eine Zugkraft auf
die Osen 12 auszuiiben, so dass die beiden gegen-
Uberliegenden Enden des Kulhlelements 8 zusam-
mengezogen werden. Dadurch verringert sich die
Breite des Schlitzes 10 und folglich der Innendurch-
messer des Kiuhlelements 8.

[0043] Anstelle der Osen 12 kann das Verpressen
des Haltelements 6 in dem Kiihlelement 8 auch durch
umlaufende Bander oder andere Malinahmen er-
reicht werden.

[0044] Weiterhin kann der umlaufende Flansch des
zylinderférmigen Halteelements 6 Uber die Mantelfla-
che des Halteelements 6 hervorstehen, um als An-
schlag fir das Kuhlelement 8 zu dienen. Auf diese
Weise kann eine einfache Positionierung des Kuh-
lelements 8 um das zylinderférmige Halteelement 6
erreicht werden.

[0045] In Fig. 5 ist eine perspektivische Darstellung
einer gemaf dem oben beschriebenen Verfahren ge-
fertigten elektrischen Maschine gezeigt.

[0046] Fig. 6 illustriert eine weitere Aufbauweise des
Kihlelements 8. In der gezeigten Ausfihrungsform
ist das Kihlelement 8 aus einer Mehrzahl von im
Wesentlichen gleichartigen Ringen 15 ausgebildet.
Die Ringe 15 werden vorzugsweise mithilfe eines
Aluminium-Druckguss-Verfahrens gefertigt. Die axia-
le Breite der Ringe 15 ist vorzugsweise so gewahlt,
dass diese mit dem Aluminium-Druckguss-Verfahren
hergestellt werden kdénnen, ohne dass eine nachfol-
gende Nachbearbeitung der Innenflache notwendig
ist.

[0047] Weiterhin sind die Ringe 15 mit einem Innen-
durchmesser ausgelegt, der kleiner ist als der Au-
Rendurchmesser des Halteelements 6. Die Ringe 15
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weisen einen Schlitz auf, der die Ringe 15 an einer
Stelle trennt, so dass deren Innendurchmesser durch
elastische Verformung vergroRBert werden kdnnen.
Die Ringe 15 kénnen dann nach einer Aufdehnung
auf das Halteelement 6 aufgesetzt und durch eine
elastische Kraft, die in Richtung einer Verkleinerung
des Innendurchmessers der Ringe 15 wirkt, gehal-
ten werden. Das Vorsehen eines Flansches oder ei-
ner sonstigen Einrichtung zum Verklemmen des Hal-
teelements 6 in den Ringen 15 ist dadurch nicht not-
wendig.

[0048] Die Ringe 15 kénnen an ihrer dufleren Man-
telflache mit einer oder mehreren umlaufenden Kuhl-
strukturen, wie z. B. Kihlrippen oder dergleichen, ver-
sehen sein. Zur einfacheren Herstellung weisen die
Ringe 15 vorzugsweise identische Querschnittsgeo-
metrien auf.

[0049] In den Fig. 7a bis Fig. 7c sind verschiedene
Ansichten eines Halbschalenelements 16 zum Auf-
bau des Kiihlelements 8 dargestellt. Das Halbscha-
lenelement 16 weist eine halbzylindrische Form auf.
Ein erstes tangentiales Ende des Halbschalenele-
ments 16 ist mit einer Flanschverbindung 17 verse-
hen und ein gegenlberliegendes zweites tangentia-
les Ende mit einer Hakverbindung 18, die ein mit-
einander Verhaken von zweiten Enden von zwei
gleichartigen Halbschalenelementen 16 ermdglicht.
Die Hakverbindung 18 ist so ausgebildet, dass die
Halbschalenelemente 16 durch axiales gegeneinan-
der Verschieben an ihren zweiten Enden miteinander
verbunden werden kénnen, so dass die Halbschalen-
elemente 16 ein wie in den perspektivischen Ansich-
ten der Fig. 8a und Fig. 8b gezeigtes zylinderférmi-
ges Kuhlelement 8 ausbilden.

[0050] Die miteinander verbundenen Hakverbindun-
gen 18 gestatten eine leichte Verschwenkung der
Halbschalenelemente 16 zueinander, so dass der In-
nendurchmesser der Innenausnehmung 9 des so ge-
bildeten Kihlelements 8 vergrof3ert werden kann, um
das Halteelement 6 aufzunehmen. Durch Vorsehen
einer Schraubverbindung an den Flanschverbindun-
gen an den ersten Enden der Halbschalenelemente
16 kann eine Kraft auf die ersten Enden der Halb-
schalenelemente 16 ausgelibt werden, die diese ge-
geneinander bewegt, wodurch der Innendurchmes-
ser des durch die Halbschalenelemente 16 gebilde-
ten Kihlelements 8 verringert wird und das zuvor ein-
gesetzte Haltelement 6 verklemmt.

[0051] In Fig. 9 ist eine elektrische Maschine mit ei-
nem aus zwei Halbschalenelementen 16 aufgebau-
ten Kiihleelement 8 perspektivisch dargestellt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbau eines Elektromotors als
Antriebsmotor fiir ein Zweirad, mit folgenden Schrit-
ten:

— Anordnen von insbesondere gleichartigen Stator-
zahnelementen (2), so dass eine kreiszylindrische
Statoranordnung (1) mit einer kreiszylindrischen Ro-
torausnehmung zur Aufnahme eines Rotors ausge-
bildet wird;

— Einbringen der angeordneten Statorzahnelemente
(2) in ein Halteelement (6) mit einer Innenausneh-
mung, so dass die Statoranordnung (1) durch Kraft-
und/oder Formschluss in dem Halteelement (6) ge-
halten wird; und

— Klemmen des Halteelements in ein ein- oder mehr-
teiliges Kiihlelement (8), so dass eine Innenflache
des Kuihlelements (8) mit einer AuRenflache des Hal-
teelements (6) umfanglich kontaktiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Kiih-
lelement (8) einen in axialer Richtung verlaufenden
Schlitz (10) mit einer tangentialen Breite aufweist,
so dass ein Innendurchmesser des Kuhlelements (6)
durch Verspannen des Kiihlelements (8) zum Verrin-
gern der Breite des Schlitzes (10) reduziert wird und
so das Halteelement (6) verklemmt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die durch den
Schlitz (10) gebildeten tangentialen Enden des Kiih-
lelements (8) mit einander gegeniiberliegenden Osen
(12) versehen sind, um durch Einbringen eines Ver-
bindungselements eine Kraft auf die tangentialen En-
den des Kihlelements (8) zueinander zu bewirken.

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Kiihlele-
ment (8) durch mehrere elastische Ringe (15) aus-
gebildet wird, die jeweils einen Schlitz (10) in axia-
ler Richtung aufweisen, wobei die Ringe (15) mit ei-
nem Innendurchmesser ausgebildet sind, der kleiner
ist als ein AuRendurchmesser des Halteelements (6),
so dass beim Aufschieben der Ringe (15) auf das Hal-
teelement (6) diese zum VergréRern des Innendurch-
messers elastisch verformt werden und anschlieRend
mit einer Anpresskraft auf der &uReren Mantelflache
des Halteelements (6) anliegen.

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Kiih-
lelement (8) durch zwei Halbschalenelemente (16)
mit jeweils halbkreisférmigem Querschnitt ausgebil-
det wird, von denen jeweils ein erstes tangentiales
Ende mit einer Flanschverbindung (17) und ein zwei-
tes tangentiales Ende mit einer Hakverbindung (18)
ausgestattet ist, wobei die Halbschalenelemente (16)
an ihren zweiten Enden durch Verrasten der Hak-
verbindung (18) miteinander verbunden werden, an-
schlieRend das Halteelement in die durch die bei-
den Halbschalenelemente (16) gebildete kreiszylin-
drische Innenausnehmung eingesetzt wird und dann
die Flanschverbindungen (17) miteinander verbun-
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den werden, so dass eine Kraft auf die ersten tangen-
tialen Enden aufeinander zu bewirkt wird, so dass die
Halbschalenelemente (16) mit einer Anpresskraft auf
der duReren Mantelflache des Halteelements (6) an-
liegen.

6. Elektromotor als Antriebsmotor fiir ein Zweirad,
umfassend:
— Statorzahnelemente (2), die so in einer tangentia-
len Richtung aneinander angeordnet sind, dass eine
Statoranordnung (1) mit einer Rotorausnehmung zur
Aufnahme eines Rotors ausgebildet wird;
— ein Halteelement (6) mit einer Innenausnehmung,
in die die Anordnung der Statorzahnelemente (2) ein-
gebracht wird, so dass die Statoranordnung (1) durch
Kraft- und/oder Formschluss in dem Halteelement (6)
gehalten wird; und
— ein Kihlelement (8), das ausgebildet ist, um das
Halteelement (6) zu verklemmen, so dass eine Innen-
flache des Kuhlelements (8) mit einer AulRenflache
des Halteelements (6) umfanglich kontaktiert wird.

7. Elektromotor nach Anspruch 6, wobei das Halte-
element (6) eine kreiszylinderférmige auRere Mantel-
flache aufweist, und insbesondere als magnetischer
Ruckschlussring flr die Statorzahnelemente (2) aus-
gebildet ist.

8. Elektromotor nach Anspruch 6 oder 7, wobei
das Halteelement (6) an einem axialen Ende einen
Flansch (7) aufweist, der an einem Kiihlkreislauf-
Bauteil anliegt — und vorzugsweise an dieses ange-
schraubt ist —, wobei insbesondere das Kihlelement
(8) thermisch kontaktierend am Halteelement (6) und
der Flansch thermisch kontaktierend am Kuhlkreis-
lauf-Bauteil anliegt.

9. Kuhlelement (8) fiir einen Elektromotor, wobei
zwei Halbschalenelemente (16) mit halbkreisférmi-
gen Querschnitten vorgesehen sind, von denen je-
weils ein erstes tangentiales Ende mit einer Flansch-
verbindung (17) und ein zweites tangentiales Ende
mit einer Hakverbindung (18) ausgestattet ist, wo-
bei die Halbschalenelemente (16) an ihren zweiten
Enden durch Verrasten der Hakverbindung (18) mit-
einander verbindbar ausgebildet sind, so dass die
Flanschverbindungen (17) einander zugeordnet aus-
gerichtet sind und die Halbschalenelemente (16) ein
Kihlelement (8) mit einer kreiszylinderférmigen In-
nenausnehmung ausbilden.

10. Kuhlelement (8) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass an diesem Kihlrippen ange-
formt sind, die sich radial nach aulRen erstrecken, und
insbesondere ringférmig ausgebildet sind.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1

Fig. 2
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Fig. 9
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