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(54) Bezeichnung: Rotoraufbau und elektrische Fluidpumpe

(57) Zusammenfassung: Es werden ein Rotoraufbau, der ei-
ne Vergrößerung der Anzahl von Verarbeitungsschritten un-
terdrücken kann, und ein elektrischer Aufbau mit dem Rotor-
aufbau vorgesehen. Eine Rotoranordnung 1 umfasst: einen
Rotorkern 9 mit einer Vielzahl von miteinander laminierten
elektromagnetischen Stahlblechen; einen Magneteinsteck-
teil 10, der in den elektromagnetischen Stahlblechen mit
Ausnahme des elektromagnetischen Stahlblechs 91 an ei-
nem Axialende des Rotorkerns 9 ausgebildet ist; einen Ma-
gneten 11, der in den Magneteinsteckteil 10 von der Seite
des anderen Axialendes des Rotorkerns 9 eingesteckt ist;
einen Kunstharzhalter 12, der an dem anderen Axialende
des Rotorkerns 9 derart ausgebildet ist, dass er eine Axial-
bewegung des Magneten 11 beschränkt; und einen Kunst-
harzgussteil 13, der einstückig mit dem Kunstharzhalter 12
derart ausgebildet ist, dass er den Rotorkern 9 bedeckt.



DE 11 2014 001 408 T5    2015.11.26

2/13

Beschreibung

Erfindungsfeld

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Ro-
toraufbau und eine elektrische Fluidpumpe.

Stand der Technik

[0002] Das Patentdokument 1 gibt einen laminierten
Körper aus elektromagnetischen Stahlblechen an,
die Magneteinstecklöcher für das Einstecken von Ma-
gneten aufweisen, wobei elektromagnetische Stahl-
bleche ohne Magneteinstecklöcher an beiden Axia-
lenden des laminierten elektromagnetischen Stahl-
blechkörpers angeordnet sind, um ein Herausfallen
von Magneten aus den Magneteinstecklöchern zu
verhindern.

Dokumente aus dem Stand der Technik

Patentdokumente

[0003]
Patentdokument 1: Offengelegtes japanisches
Patent mit der Veröffentlichungsnummer 2012-
115016

Zusammenfassung der Erfindung

Problemstellung der Erfindung

[0004] Bei der oben beschriebenen herkömmlichen
Technik ist das Problem gegeben, dass, wenn der la-
minierte elektromagnetische Stahlblechkörper durch
eine Kunstharzschicht für einen Rost- und Kor-
rosionsschutz bedeckt wird, die Kunstharzschicht
nicht an einem Teil des laminierten elektromagneti-
schen Stahlblechkörpers ausgebildet werden kann,
der während des Einsatzgießens durch ein Werkzeug
gehalten wird. Deshalb muss ein weiterer Schritt zum
Bedecken dieses Teils durch die Kunstharzschicht
ausgeführt werden, wodurch die Anzahl von Verar-
beitungsschritten vergrößert wird.

[0005] Es ist dementsprechend eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, einen Rotoraufbau, der eine
Vergrößerung in der Anzahl von Verarbeitungsschrit-
ten unterdrücken kann, und eine elektrische Fluid-
pumpe mit diesem Rotoraufbau vorzusehen.

Problemlösung

[0006] Um die oben genannte Aufgabe zu lösen,
sieht die vorliegende Erfindung einen Rotoraufbau
vor, der umfasst: einen Rotorkern, der an einem Axia-
lende ein elektromagnetisches Stahlblech ohne ei-
nen Magneteinsteckteil aufweist; einen Kunstharz-
halter, der an dem anderen Axialende des Rotorkerns
derart angeordnet ist, dass er eine Bewegung eines

Magneten beschränkt; und einen Kunstharzgussteil,
der einstückig mit dem Kunstharzhalter derart ausge-
bildet ist, dass er den Rotorkern bedeckt.

Effekte der Erfindung

[0007] Gemäß der vorliegenden Erfindung kann
der Rotorkern in einem einzelnen Einsatzgussschritt
durch eine Kunstharzschicht bedeckt werden, wo-
durch eine Vergrößerung der Anzahl von Verarbei-
tungsschritten unterdrückt wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0008] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht von
oben auf eine Rotoranordnung gemäß einer ersten
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.

[0009] Fig. 2 ist eine fragmentierte Querschnittan-
sicht einer elektrischen Wasserpumpe, die mit der
Rotoranordnung gemäß der ersten Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung ausgestattet ist.

[0010] Fig. 3 ist eine Ansicht von unten auf einen Ro-
torkern der Rotoranordnung vor dem Einsatzgießen
gemäß der ersten Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung.

[0011] Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht von un-
ten und zeigt eine Prozedur zum Montieren des Ro-
tors gemäß der ersten Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung.

[0012] Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht von
oben auf den Rotorkern der Rotoranordnung vor dem
Einsatzgießen gemäß der ersten Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung.

[0013] Fig. 6 ist eine Ansicht von unten auf einen Ro-
torkern einer Rotoranordnung vor dem Einsatzgießen
gemäß einer zweiten Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung.

[0014] Fig. 7 ist eine fragmentierte Querschnittan-
sicht einer elektrischen Wasserpumpe mit einer Ro-
toranordnung gemäß einer dritten Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung.

Beschreibung von Ausführungsformen

[Erste Ausführungsform]

[0015] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht von
oben auf eine Rotoranordnung gemäß einer ersten
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung. Fig. 2
ist eine fragmentierte Querschnittansicht einer elek-
trischen Wasserpumpe, die mit der Rotoranordnung
gemäß der ersten Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung ausgestattet ist. Fig. 3 ist eine Ansicht von
unten auf einen Rotorkern der Rotoranordnung vor
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dem Einsatzgießen gemäß der ersten Ausführungs-
form der vorliegenden Erfindung.

[0016] In der ersten Ausführungsform ist die Rotor-
anordnung 1 für die Verwendung in der elektrischen
Wasserpumpe als eine Zufuhrquelle für Motorkühl-
wasser ausgebildet. Die Rotoranordnung 1 enthält
allgemein ein Flügelrad 2 und einen Rotor 3, die an-
einander durch ein Kunstharz montiert sind. Das Flü-
gelrad 2 und der Rotor 3 sind miteinander über ei-
nen kleindurchmessrigen Teil 4 verbunden, der ei-
nen kleineren Durchmesser aufweist als die Außen-
durchmesser des Flügelrads 2 und des Rotors 3. Ein
Durchgangsloch 5 ist durch die Mitte der Rotoranord-
nung 1 hindurch ausgebildet. Lageraufnahmeteile 5a
und 5b sind an beiden Enden des Durchgangslochs
5 ausgebildet. Lager 6a und 6b sind jeweils in die
Lageraufnahmeteile 5a und 5b pressgepasst. Eine
Welle 7 ist durch das Durchgangsloch 5 eingesteckt,
sodass die Rotoranordnung 1 drehbar an der Welle
7 über die Lager 6a und 6b gehalten wird. Die Wel-
le 7 ist allgemein kreisrund-stangenförmig und weist
einen großdurchmessrigen Teil 7 an einem Axialen-
de auf, der an einem Pumpengehäuse 8 fixiert ist, in
dem das Flügelrad 2 und der Rotor 3 installiert sind.
Weiterhin ist ein Stator 30 an einer dem Rotor 3 zu-
gewandten Seite des Pumpengehäuses 8 fixiert. Ei-
ne Spule (nicht gezeigt) des Stators 3 wird in Über-
einstimmung mit der Drehsteuerung des Rotors 3 mit
Strom versorgt.

[0017] Das Flügelrad 2 umfasst eine Nabe 21, eine
Hülle 22 und eine Vielzahl von (z. B. acht) Blättern 23.

[0018] Die Nabe 21 ist scheibenförmig einstückig mit
dem Rotor 3 ausgebildet und wird um eine Mittenach-
se des Rotors 3 (die im Wesentlichen der Mittenach-
se der Welle 7 entspricht und nachfolgend als „Mitte-
nachse O” bezeichnet wird) herum gedreht und an-
getrieben. Die Nabe 21 ist senkrecht zu der Richtung
der Mittenachse ausgerichtet.

[0019] Die Hülle 22 ist auf einer Seite der Nabe 21
gegenüber dem Rotor 3 in der Richtung der Mitten-
achse O angeordnet, sodass die Nabe 21 und die
Hülle 22 einander zugewandt sind. Die Hülle 22 ist im
Wesentlichen scheibenförmig. Eine kreisrunde Öff-
nung 22a ist durch die Mitte der Hülle 22 hindurch für
ein Fluidansaugen ausgebildet.

[0020] Die Blätter 23 sind einstückig mit der Nabe
21 ausgebildet und entlang des Umfangs mit vorbe-
stimmten gleichen Intervallen angeordnet. Jedes der
Blätter 23 erstreckt sich radial von der Mitte nach au-
ßen, sodass die Blätter 23 radial und spiralförmig an-
geordnet sind, wenn sie von oben betrachtet werden.
Innere Enden der entsprechenden Blätter 23 sind auf
einem Kreis angeordnet, der einen kleineren Durch-
messer aufweist als der Öffnungsdurchmesser der
Öffnung 22a.

[0021] Der Rotor 3 enthält einen Rotorkern 9, Ma-
gneteinsteckteile 10, Magneten 11, einen Kunstharz-
halter 12 und einen Kunstharzgussteil 13.

[0022] Der Rotorkern 9 weist eine Vielzahl von elek-
tromagnetischen Stahlblechen auf, die mit einer vor-
bestimmten Form aus einem Blechmaterial durch
Stanzen ausgeschnitten werden und in der Richtung
der Mittenachse O miteinander laminiert werden. Der
Rotorkern 9 ist im Wesentlichen torusförmig. Eine
Öffnung 9a ist durch die Mitte des Rotorkerns 9 hin-
durch ausgebildet.

[0023] Die Magneteinsteckteile 10 sind durch alle
elektromagnetischen Stahlbleche hindurch mit Aus-
nahme eines elektromagnetischen Stahlblechs 91,
das an einem Axialende des Rotorkerns 9 ange-
ordnet ist, ausgebildet, um Löcher für das Einste-
cken und Aufnehmen der Magnete 11 zu definieren.
Es ist zu beachten, dass alle elektromagnetischen
Stahlbleche mit Ausnahme des elektromagnetischen
Stahlblechs 91 in Fig. 2 vereinfacht dargestellt sind.
In der ersten Ausführungsform sind sechs Magnet-
einsteckteile 10 entlang des Umfangs mit im We-
sentlichen gleichen Intervallen angeordnet. Jeder der
Magneteinsteckteile 10 weist eine im Wesentlichen
rechteckige Form auf und ist etwas größer ausgebil-
det als der Außendurchmesser des Magneten 11. Die
Magneteinsteckteile 10 werden während des Stan-
zens der elektromagnetischen Stahlbleche ausgebil-
det.

[0024] Die Magnete 11 sind als Permanentmagne-
ten mit einem rechteckigen Querschnitt ausgebildet.
Die Magnete 11 werden nach dem Einsatzgießen der
Nabe 21, der Blätter 23, des kleindurchmessrigen
Teils 4 und des Kunstharzgussteils 13 magnetisiert.

[0025] Der Kunstharzhalter 12 ist an dem anderen
Axialende des Rotorkerns 9 angeordnet, um eine
Axialbewegung der Magnete 11 in den Magnetein-
steckteilen 10 zu beschränken. Der Kunstharzhalter
12 ist aus dem gleichen Kunstharz ausgebildet wie
der Kunstharzgussteil 13 und umfasst einen zylindri-
schen Teil 14 und einen Flanschteil 15. Der zylindri-
sche Teil 14 ist kreisrund-zylindrisch geformt und in
die Öffnung 9a des Rotorkerns 9 eingesteckt. Der
geflanschte Teil 15 ist im Wesentlichen torusförmig
und auf der anderen Axialendseite des zylindrischen
Teils 14 angeordnet. Nuten 15a in der Form von im
Wesentlichen länglichen Löchern sind in der ande-
ren Axialendseite des geflanschten Teils 15a ausge-
bildet. In der ersten Ausführungsform sind sechs Nu-
ten 15a entlang des Umfangs mit gleichen Interval-
len wie auch in Fig. 3(a) gezeigt angeordnet. Die-
se Nuten 15a werden für einen Eingriff mit Laschen
eines Haltewerkzeugs während des Einsatzgießens
verwendet.
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[0026] Wie in Fig. 3(b) gezeigt, die eine vergrößerte
Ansicht eines Bereichs A in Fig. 3(a) ist, ist der Au-
ßendurchmesser des geflanschten Teils 15 auf einen
derartigen Wert gesetzt, dass die Magneteinsteck-
teile 10 und die Magnete 11 teilweise freiliegen, oh-
ne dass die Magneteinsteckteile 10 vollständig durch
den geflanschten Teil 15 bedeckt werden.

[0027] Der Kunstharzgussteil 13 ist als eine Kunst-
harzschicht derart ausgebildet, dass er den gesam-
ten Rotorkern 9 mit Ausnahme der Nuten 15a des
Kunstharzhalters 12 bedeckt, um den Rotorkern 9 vor
Rost und Korrosion zu schützen. Der Kunstharzguss-
teil 13 wird gleichzeitig mit der Nabe 21, den Blättern
23 und dem kleindurchmessrigen Teil 4 aus Kunst-
harz gegossen.

[0028] Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht von un-
ten, die die Montageprozedur des Rotors zeigt.

[0029] Zuerst wird ein Stanzschritt wie folgt durch-
geführt. Die elektromagnetischen Stahlbleche wer-
den durch Stanzen geschnitten. Das elektromagneti-
sche Stahlblech 91 ohne einen Magneteinsteckteil 10
wird an der unteren Seite platziert. Die Vielzahl von
elektromagnetischen Stahlblechen mit den Magnet-
einsteckteilen 10 wird auf das elektromagnetische
Stahlblech 91 durch eine so genannte Zapfenvers-
temmung laminiert, um den Rotorkern 9 zu bilden.
Dabei ist zu beachten, dass die Zapfenverstemmung
eine Verstemmungstechnik zum Ausbilden von als
Zapfen bezeichneten Vorsprüngen an vorbestimmten
Positionen an den elektromagnetischen Stahlblechen
und zum Verbinden der elektromagnetischen Stahl-
bleche durch einen Eingriff der Vorsprünge der elek-
tromagnetischen Stahlbleche in Vertiefungen hinter
den Vorsprüngen der benachbarten elektromagneti-
schen Stahlbleche ist.

[0030] Anschließend werden die Magnete 11 von
oben in die Magneteinsteckteile 10 eingesteckt. Der
Kunstharzhalter 12 wird dann an der oberen Seite
des Rotorkerns befestigt.

[0031] Nach der oben beschriebenen Montage des
Rotors wird der Einsatzgussschritt durchgeführt. In
dem Einsatzgussschritt werden die Nabe 21, die Blät-
ter 23, der kleindurchmessrige Teil 4 und der Kunst-
harzgussteil 13 unter Verwendung einer Form durch
den Eingriff der Laschen 16 des Haltewerkzeugs in
die entsprechenden Nuten 15a wie in Fig. 5 ge-
zeigt einsatzgegossen. Weil die Magneteinsteckteile
10 teilweise freiliegen, fließt das Kunstharz in die Ma-
gneteinsteckteile 10, sodass die Magnete 11 durch
das Kunstharz in dem Magneteinsteckteilen 10 fixiert
werden.

[0032] Danach werden die Hülle 22 und die Blätter
23 an die Nabe geschweißt. Weiterhin werden die
Magnete 11 magnetisiert.

[0033] Dadurch wird die Rotoranordnung 1 wie in
Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt vervollständigt.

[0034] Im Folgenden werden die Merkmale und
Operationen der ersten Ausführungsform erläutert.

[0035] In dem herkömmlichen Rotoraufbau werden
die elektromagnetischen Stahlbleche ohne Magnet-
einsteckteile an beiden Enden des Rotorkerns ange-
ordnet, um ein Herausfallen der Magneten zu ver-
hindern. Während des Einsatzgussschritts kann die
Kunstharzschicht nicht an dem durch das Werkzeug
gehaltenen Teil des Rotorkerns ausgebildet werden.
Deshalb muss ein weiterer Schritt zum Bedecken die-
ses Teils durch die Kunstharzschicht durchgeführt
werden. Dadurch wird die Anzahl der Verarbeitungs-
schritte vergrößert.

[0036] Außerdem wird die Montage des Rotors
durchgeführt, indem das elektrische Stahlblech oh-
ne einen Magneteinsteckteil an der unteren Seite
platziert wird, die Vielzahl der elektromagnetischen
Stahlbleche mit den Magneteinsteckteilen auf das
unten platzierte elektromagnetische Stahlblech lami-
niert wird, die Magnete in die Magneteinsteckteile ein-
gesteckt werden, die Magnete durch das Einführen
eines Klebers in die Magneteinsteckteile fixiert wer-
den und dann das elektrische Stahlblech ohne Ma-
gneteinsteckteil an der oberen Seite fixiert wird. Es
muss also der Stanzschritt beim Einstecken der Ma-
gneten während des Laminierens der elektromagne-
tischen Stahlbleche ausgesetzt werden. Dies führt
zu einer Verschlechterung der Produktivität. Außer-
dem müssen die Magnete in den Magneteinsteck-
teilen eingesteckt werden und muss der Kleber in
die Magneteinsteckteile während des Verarbeitungs-
schritts eingeführt werden. Dies hat eine Fragmentie-
rung des Prozesses zur Folge.

[0037] Weiterhin ist die erste Ausführungsform wie
folgt gekennzeichnet: das elektromagnetische Stahl-
blech 91 ist an einem Axialende des Rotorkerns 9
derart angeordnet, dass es die Magneteinsteckteile
10 bedeckt; der Kunstharzhalter 12 ist an dem an-
deren Axialende des Rotorkerns 9 derart angeord-
net, dass er eine Bewegung der Magneten 11 be-
schränkt; und der Kunstharzgussteil 13 ist einstückig
mit dem Kunstharzhalter 12 derart ausgebildet, dass
er den Rotorkern 9 bedeckt. Der Einsatzgussschritt
kann durchgeführt werden, während der Rotorkern
gehalten wird, indem die Nuten 15a des Kunstharz-
halters 12 an dem Haltewerkzeug fixiert werden. Auf
diese Weise kann der Rotorkern 9 durch die Kunst-
harzschicht in einem einzelnen Einsatzgussschritt
bedeckt werden, wodurch eine Vergrößerung der An-
zahl von Verarbeitungsschritten unterdrückt werden
kann.

[0038] Weiterhin unterscheiden sich die Formen des
elektromagnetischen Stahlblechs 91 und der ande-



DE 11 2014 001 408 T5    2015.11.26

5/13

ren elektromagnetischen Stahlbleche des Rotorkerns
9 nur durch das Vorhandensein bzw. die Abwesen-
heit der Magneteinsteckteile 10. Das Stanzen und La-
minieren können in einem kontinuierlichen Stanzpro-
zess durchgeführt werden, indem das Ausbilden des
Magneteinsteckteils 10 in dem elektromagnetischen
Stahlblech 91 übersprungen wird. Die Magnete 11
müssen nicht während des Laminierens eingesteckt
werden. Dadurch kann eine Verbesserung der Pro-
duktivität erzielt werden.

[0039] Außerdem kann eine Vereinfachung des Pro-
zesses erzielt werden, weil das Herausfallen der Ma-
gneten 11 verhindert werden kann, indem der Kunst-
harzhalter 12 nach dem Einstecken der Magneten 11
in die Magneteinsteckteile 10 befestigt wird.

[0040] Weiterhin ist der geflanschte Teil 15 des
Kunstharzhalter 12 derart geformt, dass er die Ma-
gneteinsteckteile 15 nicht vollständig bedeckt, so-
dass das Kunstharz während des Einsatzgießens in
die Magneteinsteckteile 10 eingeführt werden kann.
Die Magnete können also ohne Verwendung eines
Klebers korrekt fixiert werden, wodurch eine Verein-
fachung des Prozesses erzielt wird.

[0041] Die erste Ausführungsform weist die folgen-
den Effekte auf.

(1) Der Rotoraufbau umfasst:
den Rotorkern 9 mit der Vielzahl von miteinander
laminierten elektronischen Stahlblechen,
die Magneteinsteckteile 10, die durch alle elektro-
nischen Stahlbleche mit Ausnahme des elektroni-
schen Stahlblechs an einem Axialende des Rotor-
kerns 9 hindurch ausgebildet sind,
die Magnete 11, die in die Magneteinsteckteile 10
von einer Seite des anderen Axialendes des Ro-
torkerns 9 eingesteckt sind,
den Kunstharzhalter 12, der an dem anderen
Axialende des Rotorkerns 9 derart angeordnet ist,
dass er eine Axialbewegung der Magneten 11 be-
schränkt, und
den Kunstharzgussteil 13, der einstückig mit dem
Kunstharzhalter 12 derart ausgebildet ist, dass er
den Rotorkern 9 bedeckt.

[0042] Durch diese Konfiguration kann der Einsatz-
gussschritt durchgeführt werden, während der Kunst-
harzhalter 12 durch das Haltewerkzeug gehalten
wird. Deshalb kann der Rotorkern 9 durch die Kunst-
harzschicht in einem einzelnen Einsatzgussschritt
bedeckt werden und kann eine Vergrößerung der An-
zahl von Verarbeitungsschritten unterdrückt werden.

(2) Der geflanschte Teil 15 des Kunstharzhalters
12 ist derart geformt, dass er die Magneteinsteck-
teile 11 teilweise bedeckt.

[0043] In dieser Konfiguration können, während eine
Axialbewegung der Magnete 11 beschränkt wird, die
Magnete 11 durch das Einführen des Kunstharzes in

die Magneteinsteckteile 10 während des Einsatzgie-
ßens fixiert werden und kann eine Vergrößerung der
Anzahl von Verarbeitungsschritten unterdrückt wer-
den.

(3) In der elektrischen Wasserpumpe, in der der
Rotor 3 und das Flügelrad 2 durch Einsatzgießen
unter Verwendung des Rotorkerns 9 miteinander
integriert sind, in dem die Vielzahl von elektroma-
gnetischen Stahlblechen als ein Einsatz laminiert
sind, weist der Rotor 3 den oben genannten Ro-
toraufbau (1), (2) auf.

[0044] In dieser Konfiguration kann die elektrische
Wasserpumpe mit einer hohen Beständigkeit gegen-
über Rost/Korrosion kostengünstig hergestellt wer-
den.

[Zweite Ausführungsform]

[0045] Eine zweite Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung unterscheidet sich von der ersten Aus-
führungsform durch den Außendurchmesser des ge-
flanschten Teils des Kunstharzhalters.

[0046] Fig. 6 ist eine Ansicht von unten auf den Ro-
torkern der Rotoranordnung vor dem Einsatzgießen
gemäß der zweiten Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung.

[0047] In der zweiten Ausführungsform ist der Au-
ßendurchmesser des geflanschten Teils 18 des
Kunstharzhalters 17 auf einen derartigen Wert ge-
setzt, dass der geflanschte Teil 18 die Magnetein-
steckteile 10 vollständig bedeckt.

[0048] Die anderen Teile der zweiten Ausführungs-
form sind gleich denjenigen der ersten Ausführungs-
form, wobei hier auf eine ausführliche Beschreibung
derselben verzichtet wird.

[0049] In der zweiten Ausführungsform bedeckt der
geflanschte Teil 18 die Magneteinsteckteile 10 voll-
ständig. In der dritten Ausführungsform kann also die
Schnittflächendistanz zwischen dem Kunstharzhalter
17 und dem Kunstharzgussteil 13 vergrößert werden
und kann die Schnittflächenbindungsstärke zwischen
dem Kunstharzhalter 17 und dem Kunstharzgussteil
13 im Vergleich zu der ersten Ausführungsform ver-
bessert werden.

[0050] Die zweite Ausführungsform sieht nämlich
den folgenden Effekt zusätzlich zu den oben be-
schriebenen Effekten (1) und (3) der ersten Ausfüh-
rungsform vor.

(4) Der geflanschte Teil 18 des Kunstharzhalters
17 ist derart geformt, dass er die Magneteinsteck-
teile 10 vollständig bedeckt.

[0051] Bei dieser Konfiguration kann die Schnitt-
stellendistanz zwischen dem Kunstharzhalter 17
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und dem Kunstharzgussteil 13 vergrößert werden
und kann die Schnittflächenbindungsstärke zwischen
dem Kunstharzhalter 17 und dem Kunstharzgussteil
13 verbessert werden.

[Dritte Ausführungsform]

[0052] Eine dritte Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung unterscheidet sich von der zweiten Ausfüh-
rungsform durch die Form der Rotorkernseite des ge-
flanschten Teils.

[0053] Fig. 7 ist eine fragmentierte Querschnittan-
sicht der elektrischen Wasserpumpe gemäß der drit-
ten Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.

[0054] In der dritten Ausführungsform sind Vor-
sprünge 20b auf der rotorkernseitigen Fläche 20a
des geflanschten Teils 20 des Kunstharzhalters 19
derart geformt, dass jeder der Vorsprünge 20b eine
kreisrunde Form in einer Draufsicht aufweist. Es sind
sechs Vorsprünge 20b entlang des Umfangs mit vor-
bestimmten Intervallen derart angeordnet, dass ih-
re Positionen den Magneteinsteckteilen 10 der drit-
ten Ausführungsform entsprechen. Diese Vorsprün-
ge 20b werden in einen Kontakt mit den Magneten 11
in den Magneteinsteckteilen 10 gebracht, um einen
Zwischenraum zischen der rotorkernseitigen Fläche
20a und dem Rotorkern 9 zu lassen.

[0055] Die anderen Teile der dritten Ausführungs-
form sind gleich denjenigen der zweiten Ausfüh-
rungsform, sodass hier auf eine ausführliche Be-
schreibung derselben verzichtet wird.

[0056] In der dritten Ausführungsform sind die Vor-
sprünge 20b an der rotorkernseitigen Fläche 20a
des geflanschten Teils 20 ausgebildet, sodass das
Kunstharz in den Zwischenraum zwischen der rotor-
kernseitigen Fläche 20a und dem Rotorkern 9 wäh-
rend des Einsatzgießens fließt. Auf diese Weise kann
in der dritten Ausführungsform die Schnittflächen-
distanz zwischen dem Kunstharzhalter 19 und dem
Kunstharzgussteil 13 vergrößert werden und kann die
Schnittflächenbindungsstärke zwischen dem Kunst-
harzhalter 19 und dem Kunstharzgussteil 13 im Ver-
gleich zu der ersten Ausführungsform verbessert
werden. Außerdem kann eine Vereinfachung des
Prozesses erzielt werden, weil die Magnete 11 in den
Magneteinsteckteilen 11 fixiert werden können, in-
dem das Kunstharz während des Einsatzgießens in
die Magneteinsteckteile 10 eingeführt wird.

[0057] Die dritte Ausführungsform bietet den folgen-
den Effekt zusätzlich zu den oben genannten Effek-
ten (1) und (3) der ersten Ausführungsform.

(5) Die Vorsprünge 20b sind an de rotorkernseiti-
gen Fläche 20a des geflanschten Teils 20 ausge-
bildet.

[0058] In dieser Konfiguration kann die Schnitt-
flächendistanz zwischen dem Kunstharzhalter 19
und dem Kunstharzgussteil 13 vergrößert werden
und kann die Schnittflächenbindungsstärke zwischen
dem Kunstharzhalter 19 und dem Kunstharzgussteil
13 verbessert werden. Außerdem können die Magne-
te 11 durch das Einführen des Kunstharzes in die Ma-
gneteinsteckteile 10 während des Einsatzgießens fi-
xiert werden, wodurch eine Vereinfachung des Pro-
zesses erzielt wird.

[Andere Ausführungsformen]

[0059] Die vorliegende Erfindung wurde im Detail
anhand der oben beschriebenen Ausführungsformen
erläutert, wobei die vorliegende Erfindung jedoch
nicht auf diese spezifischen Ausführungsformen be-
schränkt ist. Dem Fachmann sollte deutlich sein,
dass verschiedene Änderungen und Modifikationen
an den hier beschriebenen Ausführungsformen vor-
genommen werden können, ohne dass deshalb der
Erfindungsumfang verlassen wird.

[0060] Zum Beispiel ist die Form des geflanschten
Teils des Kunstharzhalters nicht auf eine kreisrun-
de Form beschränkt. Der geflanschte Teil des Kunst-
harzhalters kann alternativ dazu auch mit einer be-
liebigen anderen Form wie etwa einer polygonalen
Form ausgebildet werden, solange der Kunstharzhal-
ter in dem an dem Rotorkern befestigten Zustand ei-
ne Axialbewegung der Magneten beschränkt und da-
bei gestattet, dass die Magnete teilweise freiliegen.

[0061] Die vorliegende Erfindung ist insbesondere
für die Anwendung auf den Rotoraufbau einer elek-
trischen Fluidpumpe mit einer hohen Anforderung an
die Beständigkeit gegenüber Rost/Korrosion geeig-
net. Die vorliegende Erfindung kann aber auch auf
den Rotoraufbau anderer elektrischer Fluidpumpen
angewendet werden, um eine Vergrößerung der An-
zahl von Verarbeitungsschritten zu reduzieren und
den Prozess zu vereinfachen.

[0062] Was die ungerade Form des geflanschten
Teils betrifft, werden hier keine besonderen Vorga-
ben gemacht, solange das Kunstharz während des
Einsatzgießens in die Magneteinsteckteile fließen
kann. Die ungerade Form der dritten Ausführungs-
form kann auf den geflanschten Teil der ersten Aus-
führungsform angewendet werden.

Patentansprüche

1.  Rotoraufbau, der umfasst:
einen Rotorkern mit einer Vielzahl von miteinander
laminierten elektromagnetischen Stahlblechen,
einen Magneteinsteckteil, der in den elektromagneti-
schen Stahlblechen mit Ausnahme eines der elektro-
magnetischen Stahlbleche an einem Axialende des
Rotorkerns ausgebildet ist,
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einen Magneten, der in den Magneteinsteckteil von
der Seite des anderen Axialendes des Rotokerns ein-
gesteckt ist,
einen Kunstharzhalter, der an dem anderen Axialen-
de des Rotorkerns derart angeordnet ist, dass er eine
Axialbewegung des Magneten beschränkt, und
einen Kunstharzgussteil, der einstückig mit dem
Kunstharzhalter derart ausgebildet ist, dass er den
Rotorkern bedeckt.

2.  Rotoraufbau nach Anspruch 1, wobei der Kunst-
harzhalter den Magneteinsteckteil teilweise bedeckt.

3.  Rotoraufbau nach Anspruch 1, wobei der Kunst-
harzhalter den Magneteinsteckteil vollständig be-
deckt.

4.  Rotoraufbau nach Anspruch 2 oder 3, wobei ei-
ne rotorkernseitige Fläche des Kunstharzhalters mit
einer ungeraden Form ausgebildet ist.

5.  Elektrische Fluidpumpe, die umfasst:
einen Rotor mit einem Rotorkern, der eine Viel-
zahl von miteinander laminierten elektromagneti-
schen Stahlblechen aufweist, und
ein Flügelrad, das mit dem Rotor durch Einsatzgie-
ßen unter Verwendung des Rotorkerns als eines Ein-
satzes integriert ist,
wobei der Rotor den Rotoraufbau eines der Ansprü-
che 1 bis 4 aufweist.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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