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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Elektromotors sowie einen 
Elektromotor, ausgebildet als Verstellmotor zur An-
wendung in der Kraftfahrzeugtechnik.

[0002] Fig. 1 zeigt ein Polgehäuse, wie es in Elek-
tromotoren nach dem Stand der Technik vorkommt. 
Dabei ist ein tiefgezogenes Gehäuse 1 mit einem ein-
gesetzten ringförmigen Magneten 2 zu sehen. Des 
Weiteren zeigt Fig. 1 stirnseitige Ausnehmungen 6, 
bei deren Ausstanzen ein innenliegender Grat 5 ent-
standen ist. Da das tiefgezogene Gehäuse 1 relativ 
kleinbauend ist, können die stirnseitigen Ausneh-
mungen 6 nur von außen nach innen ausgestanzt 
werden, wodurch der Grat 5 auf der Innenseite auf-
tritt. Um den ringförmigen Magneten 2 nun trotz des 
innenliegenden Grates 5 montieren zu können, muss 
das tiefgezogene Gehäuse 1 zumindest zwei Durch-
messer aufweisen, nämlich einen ersten Innendurch-
messer 3 und einen kleineren zweiten Innendurch-
messer 4. Dieses tiefgezogene Gehäuse 1 nach dem 
Stand der Technik muss also im Bereich der innenlie-
genden Grate 5 den größeren ersten Innendurch-
messer 3 aufweisen, so dass der ringförmige Magnet 
2 beim Einpressen nicht beschädigt wird und keinen 
Abrieb verursacht. Solch ein Abrieb könnte sich sonst 
im Motor festsetzen.

Offenbarung der Erfindung

[0003] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Her-
stellung eines Elektromotors mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 ermöglicht es, einen sehr viel kosten-
günstigeren Elektromotor herzustellen. Dies wird ins-
besondere durch geringeren Materialeinsatz, günsti-
gere Materialien, weniger Fertigungsschritte sowie 
den Einsatz kostengünstigerer Werkzeuge erreicht. 
Des Weiteren lässt das erfindungsgemäße Verfahren 
mehr Freiheit bei dem Design und der Ausgestaltung 
des Elektromotors, insbesondere des Polrohrs. All 
diese Vorteile werden erreicht durch das erfindungs-
gemäße Verfahren zur Herstellung eines Elektromo-
tors, umfassend die folgenden Schritte: 
– Bereitstellen einer Mantelfläche eines Polrohrs 
des Elektromotors,
– Formen des Polrohrs durch Einrollen der Man-
telfläche, und
– Einsetzen eines dünnwandigen Ringmagneten 
in das Polrohr, so dass ein Außenumfang des 
Ringmagneten an einem Innenumfang des Pol-
rohrs anliegt.

[0004] Unter einem Ringmagneten versteht man ei-
nen Magneten mit geschlossener Ringform. Der 
Ringmagnet ist insbesondere zylinderförmig und im 
Vergleich zu seinem Gesamtdurchmesser ist seine 

Wandstärke äußerst dünnwandig. Die Mantelfläche 
ist nicht nur eine zweidimensionale Fläche, sondern 
weist natürlich auch eine Stärke, insbesondere 
Blechstärke, auf. Entscheidend ist, dass das Polrohr 
zunächst in einem ebenen Zustand bereitgestellt 
wird. In diesem Zustand, vor dem Einrollen, liegt das 
Polrohr als „Mantelfläche” vor.

[0005] Die Unteransprüche zeigen bevorzugte Wei-
terbildungen der Erfindung.

[0006] In vorteilhafter Ausgestaltung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens ist vorgesehen, dass das 
Polrohr beidseitig offen ist und über seine gesamte 
Länge einen einheitlichen Innendurchmesser auf-
weist. Durch den einheitlichen Innendurchmesser 
kann der dünnwandige Ringmagnet ohne Beschädi-
gung oder Abrieb in das gerollte Polrohr montiert wer-
den.

[0007] Alternativ bevorzugt weist das gerollte Pol-
rohr über seine Länge unterschiedliche Durchmesser 
auf. So kann das Polrohr außerhalb des Anlagebe-
reichs des Magneten auch aufgeweitet sein, um den 
Magneten vorzufügen bzw. zu positionieren.

[0008] Ferner bevorzugt ist es, dass der dünnwan-
dige Ringmagnet eingepresst und/oder eingeklebt 
wird.

[0009] Des Weiteren ist es von Vorteil, dass eine 
Wandstärke des Ringmagneten dünner ist als eine 
Wandstärke des Polrohrs. Dies verdeutlicht noch-
mals, dass der Ringmagnet äußerst dünnwandig 
ausgeführt ist und somit das erfindungsgemäße Ver-
fahren eine äußerst große Flexibilität in Hinsicht auf 
Design und kompakte Bauweise des Elektromotors 
gibt.

[0010] Als bevorzugte Herstellungsmethode wird 
die Mantelfläche, also das noch ungerollte Polrohr, 
durch Stanzen hergestellt. Das Polrohr wird insbe-
sondere aus einem Stahlblech gestanzt. In beson-
ders bevorzugter Ausführung wird eine Stanzrichtung 
so gesetzt, dass ein Grat, welcher bei dem Stanzen 
entsteht, lediglich auf einer Außenseite des Polrohrs 
entsteht. Im Gegensatz zu dem tiefgezogenen Ge-
häuse nach dem Stand der Technik kann in dem er-
findungsgemäßen Verfahren jeglicher Stanzprozess 
vor dem Formen des Polrohrs vollzogen werden. Da-
durch kann auch eine Stanzrichtung beliebig gesetzt 
werden, so dass ein entstehender Grat beim Einset-
zen des dünnwandigen Ringmagneten nicht störend 
entgegensteht. Alternativ kann es bei gewissen Aus-
führungen des Elektromotors auch vonnöten sein, 
die Gratseite nach Innen zu verlegen. Auch diese ge-
stalterische Freiheit ist dem Konstrukteur beim erfin-
dungsgemäßen Verfahren gegeben.

[0011] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung des 
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erfindungsgemäßen Verfahrens wird die Mantelflä-
che derart gerollt, dass das Polrohr auf Stoß, d. h., 
ohne Überlappung der Mantelfläche, geformt wird. 
Die Ausdehnung der gestanzten Mantelflächen ent-
spricht also in eine Richtung genau dem Umfang des 
zu formenden Polrohrs, so dass das Polrohr ohne 
Überlappung der Mantelfläche, auf Stoß, geformt 
werden kann. Dadurch wird der Materialeinsatz mini-
miert und es entsteht ein durchgehend einheitlicher 
Innenumfang des Polrohrs.

[0012] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist 
vorgesehen, dass an den beiden, den Stoß bildenden 
Seiten der Mantelfläche, komplementäre Hinter-
schneidungen für eine formschlüssige Verbindung 
der beiden Seiten ausgestanzt werden. Durch solch 
komplementäre Hinterschneidungen, insbesondere 
mit puzzleförmiger Ausgestaltung, kann der Stoß der 
gerollten Mantelfläche mittels Formschluss gesichert 
werden. Alternativ oder zusätzlich ist vorteilhafterwei-
se auch eine Klebung und/oder Schweißung 
und/oder Lötung des Stoßes vorgesehen.

[0013] In weiterer bevorzugter Gestaltung wird aus 
der Mantelfläche zumindest ein stirnseitiges An-
schlusselement vor dem Einrollen ausgestanzt. Be-
vorzugt werden solche Anschlusselemente beidseitig 
des Polrohrs vorgesehen. Dadurch, dass diese An-
schlusselemente vor dem Einrollen ausgestanzt wer-
den, werden die Stanzrichtung und somit die Ausrich-
tung des Grates frei wählbar.

[0014] Ferner bevorzugt ist es, einen Deckel oder 
Lagerdeckel stirnseitig auf das Polrohr aufzusetzen. 
Insbesondere werden Deckel und/oder Lagerdeckel 
beidseitig des Polrohrs stirnseitig aufgesetzt. Das er-
findungsgemäße Verfahren erlaubt hier eine sehr 
große Flexibilität, da das gerollte Polrohr beidseitig 
offen ist und somit beidseitig verschiedenste Deckel 
oder Lagerdeckel, insbesondere aus kostengünsti-
gem und leichtem Kunststoff, aufgesetzt werden kön-
nen. Im tiefgezogenen Gehäuse gemäß Stand der 
Technik war dies nicht möglich, da hier herstellungs-
bedingt immer eine Stirnseite durch den Boden des 
Tiefziehprozesses vorgegeben war. Insbesondere 
der Einsatz von Kunststoffdeckeln und/oder Kunst-
stofflagerdeckeln führt zur Gewichtsreduzierung des 
Elektromotors und erhöht die Flexibilität im Design 
des Elektromotors.

[0015] Die Erfindung umfasst des Weiteren einen 
Elektromotor, ausgebildet als Stellmotor zur Anwen-
dung in der Kraftfahrzeugtechnik, hergestellt nach 
dem soeben beschriebenen erfindungsgemäßen 
Verfahren. Die vorteilhaften Ausgestaltungen, wie sie 
in Verbindung mit dem erfindungsgemäßen Verfah-
ren bereits diskutiert wurden, finden selbstverständ-
lich auch auf den erfindungsgemäßen Elektromotor 
entsprechend Anwendung. Insbesondere findet der 
erfindungsgemäße Elektromotor vorteilhafte Anwen-

dung als Sitzverstellmotor in einem Kraftfahrzeug.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0016] Nachfolgend wird ein Ausführungsbeispiel 
der Erfindung unter Bezugnahme auf die begleitende 
Zeichnung im Detail beschrieben. In der Zeichnung 
zeigt:

[0017] Fig. 1 ein tiefgezogenes Gehäuse mit ring-
förmigem Magnet gemäß dem Stand der Technik, 
und

[0018] Fig. 2 ein Polgehäuse gemäß Ausführungs-
beispiel.

Ausführungsform der Erfindung

[0019] Im Folgenden wird anhand der Fig. 2 ein 
Ausführungsbeispiel der Erfindung genauer erläutert. 
Fig. 2 zeigt dabei ein Polgehäuse 7, wie es in einem 
Elektromotor zur Anwendung kommt. Das Polgehäu-
se 7 umfasst ein Polrohr 8 sowie einen dünnwandi-
gen Ringmagneten 19. Die Mantelfläche des Pol-
rohrs 8 wurde ursprünglich aus einem Stahlblech ge-
stanzt und sodann zum Polrohr 8 zusammengerollt.

[0020] Der dünnwandige Ringmagnet 19 ist über 
eine der beiden Stirnseiten des Polrohrs 8 in das Pol-
rohr 8 eingepresst.

[0021] Fig. 2 zeigt des Weiteren einen Stoß 9, wie 
er durch Einrollen der Mantelfläche entstanden ist. 
Dabei stehen eine erste Seite 12 und eine zweite Sei-
te 13 der Mantelfläche aneinander, so dass der Stoß
9 entsteht. An diesem Stoß 9 ist eine komplementäre 
Hinterschneidungen 10 ausgebildet. Die komplemen-
täre Hinterschneidung 10 umfasst einen ersten Fort-
satz 11a, einen zweiten Fortsatz 11b und einen drit-
ten Fortsatz 11c. So zeigt die erste Seite 12 den ers-
ten Fortsatz 11a und die zweite Seite 13 den zweiten 
Fortsatz 11b sowie den dritten Fortsatz 11c. Der 
zweite Fortsatz 11b und der dritte Fortsatz 11c um-
greifen und hinterschneiden den ersten Fortsatz 11a, 
so dass die komplementäre Hinterschneidung 10
formschlüssig die erste Seite 12 mit der zweiten Seite 
13 verbindet und somit die Mantelfläche im gerollten 
Zustand das Polrohr 8 geschlossen bleibt. Diese 
komplementäre Hinterscheidung 10 kann als puzzle-
förmige Ausgestaltung beschrieben werden. Entlang 
des Stoßes 9 können bevorzugt mehrere Hinter-
schneidungen 10 vorgesehen sein.

[0022] Des Weiteren weist das Polrohr 8 an seinen 
beiden Stirnseiten jeweils mehrere Anschlussele-
mente 14 auf. Diese Anschlusselemente 14 sind inte-
gral und einstückig mit dem Polrohr 8, so dass sie be-
reits bei dem Stanzvorgang der Mantelfläche des 
Polrohrs 8 entstanden sind. Die Stanzrichtung beim 
Stanzvorgang der Mantelfläche des Polrohrs 8, ins-
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besondere inklusive der Anschlusselemente 14 und 
der Ausformung der komplementären Hinterschnei-
dung 10, wurde so gewählt, dass der Grat, welcher 
bei der Stanzung entsteht, bei dem fertigen Polrohr 8
auf dessen Außenfläche 20 angeordnet ist. Dadurch 
ist der komplette innere Umfang des fertig gerollten 
Polrohrs 8 frei von jeglichem Grat.

[0023] Des Weiteren zeigt Fig. 2 einen dritten 
Durchmesser 15 als lichten Innendurchmesser des 
Polrohrs 8 sowie einen vierten Durchmesser 16 als 
Außendurchmesser des dünnwandigen Ringmagne-
ten 19. Anhand dieser Durchmesser 15, 16 ist sehr 
gut zu erkennen, dass ein Außenumfang des Ring-
magneten 19 an einem Innenumfang des Polrohrs 8
anliegt. Des Weiteren zeigt Fig. 2 eine erste Wand-
stärke 17 des dünnwandigen Ringmagneten 19 und 
eine zweite Wandstärke 18 des Polrohrs 8. Wobei der 
Ringmagnet 19 so dünn ausgeführt ist, dass seine 
erste Wandstärke 17 kleiner ist als die zweite Wand-
stärke 18 des Polrohrs 8.

[0024] Anhand des nun aufgezeigten Ausführungs-
beispiels ist sehr gut zu erkennen, dass das erfin-
dungsgemäße Polrohr 8 im Gegensatz zum tiefgezo-
genen Gehäuse 1 diverse Vorteile aufweist. So ist 
das Polrohr 8 mit nur einem durchgehend einheitli-
chen Innendurchmesser 15 gefertigt und trotzdem 
steht der Montage des Ringmagneten 19 kein Grat 
entgegen. Ferner entsteht durch das Rollen der ge-
stanzten Mantelfläche eine sehr viel größere Flexibi-
lität beim Design des gesamten Polgehäuses 7, da 
auf beiden Seiten des Polrohrs 8 individuell geformte 
Deckel und/oder Lagerdeckel aufgesetzt werden 
können. Insbesondere bietet sich hier der Einsatz 
von Kunststoffdeckeln und/oder Kunststofflagerde-
ckeln auf beiden Seiten an, was zur Gewichtsredu-
zierung des gesamten Elektromotors führt. Die Form-
gebung solcher Deckel und Lagerdeckel ist nicht 
durch einen nachteiligen Tiefziehprozess beeinflusst, 
sondern kann frei gestaltet werden.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines Elektromotors 
umfassend die folgenden Schritte:  
– Bereitstellen einer Mantelfläche eines Polrohrs (8) 
des Elektromotors,  
– Formen des Polrohrs (8) durch Einrollen der Man-
telfläche, und  
– Einsetzen eines dünnwandigen Ringmagneten (19) 
in das Polrohr (8), so dass ein Außenumfang des 
Ringmagneten (19) an einem Innenumfang des Pol-
rohrs (8) anliegt.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Pohlrohr (8) beidseitig offen ist 
und über seine gesamte Länge einen einheitlichen 
Innendurchmesser (15) aufweist.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Polrohr (8) unterschiedliche In-
nendurchmesser aufweist.

4.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der dünn-
wandige Ringmagnet (19) eingepresst und/oder ein-
geklebt wird.

5.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste 
Wandstärke (17) des Ringmagneten (19) dünner ist 
als eine zweite Wandstärke (18) des Polrohrs (8).

6.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Man-
telfläche durch Stanzen hergestellt wird, und insbe-
sondere eine Stanzrichtung so gesetzt ist, dass ein 
Grat lediglich an einer Außenseite des Polrohrs (8) 
entsteht.

7.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Man-
telfläche derart gerollt wird, dass das Polrohr (8) auf 
Stoß (9), ohne Überlappung der Mantelfläche, ge-
formt wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den beiden, den Stoß (9) bildenden 
Seiten (12, 13) der Mantelfläche komplementäre Hin-
terschneidungen (10) für eine formschlüssige Verbin-
dung der beiden Seiten (12, 13) ausgestanzt werden.

9.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass aus der 
Mantelfläche zumindest ein stirnseitiges Anschlusse-
lement (14) vor dem Einrollen ausgestanzt wird.

10.  Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass, insbe-
sondere beidseitig des Polrohrs (8), ein Deckel oder 
Lagerdeckel auf das Polrohr aufgesetzt wird.

11.  Elektromotor ausgebildet als Verstellmotor 
zur Anwendung in der Kraftfahrzeugtechnik, herge-
stellt nach einem Verfahren gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
5/6



DE 10 2009 027 370 A1    2011.01.05
6/6


	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

