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(57) Zusammenfassung: Stator (11) fiir eine elektrische Ma-
schine, der sich konzentrisch um eine Mittelachse (18) er-
streckt, wobei der Stator (11) auf Wicklungszahnen angeord-
nete elektrische Wicklungen (12) mit Drahtfortsatzen (10) zur
elektrischen Kontaktierung (34) und elektrischen Anschlis-
sen (4) aufweist, wobei an dem Stator (11) eine Umspritzung
(13) angeordnet ist, die die Wicklungen (12) zumindest teil-
weise umschlief3t, wobei der Stator (11) konzentrisch in ei-
nem Rohr (5) angeordnet ist, und die Umspritzung (13) in-
nerhalb des Rohres (5) angeordnet ist. Die vorliegende Er-
findung betrifft weiterhin ein Verfahren zum Herstellen einer
elektrischen Maschine mit solch einem Stator.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer elektrischen
Maschine, sowie einem Verfahren zum Herstellen der
elektrischen Maschine nach der Gattung der unab-
hangigen Anspriiche.

[0002] Mit der US 2004/0056383 A1 ist ein Elektro-
motor bekannt geworden, bei dem der Stator mit ei-
ner Umspritzung umgeben ist. Vor der Umspritzung
sind die Statorlamellen zusammengesetzt worden.
Die Umspritzung erfolgt in einer daflir vorgesehenen
Spritzgussform, in die die zu umspritzenden Teile,
wie Stator und weitere Teile eingesetzt werden. Der
umspritzte Stator wird aus der Spritzgussform nach
der Umspritzung wieder entnommen. Der umspritzte
Stator weist angespritzte Befestigungselemente auf,
die mit Befestigungsmitteln in Stiftform zusammen-
wirken, um den Stator zu fixieren.

[0003] Allerdings ist ein solcher Stator mit Nachtei-
len behaftet, wie die Notwendigkeit eines umstand-
lichen Herausnehmens aus der Spritzgussform. Zu-
dem kann der Herstellungsprozess keine hinreichen-
de Konzentrizitat der Lager mit dem Anker gewahr-
leisten, was zu erhdhten Vibrationen fihrt. Die Befes-
tigungselemente flhren zu einer starken Vibrations-
Ubertragung von dem Stator an weitere Bauteile au-
Rerhalb des Elektromotors.

Offenbarung der Erfindung
Vorteile der Erfindung

[0004] Der erfindungsgeméafle Stator und das er-
findungsgeméaRe Herstellungsverfahren einer elektri-
schen Maschine mit den Merkmalen der unabhéngi-
gen Anspriiche haben den Vorteil, dass keine Spritz-
gussform bereitgestellt werden muss, mittels der der
Stator umspritzt wird. Der Stator wird mit seinen
Wicklungen direkt innerhalb eines Rohrs umspritzt.
So wird ein Produktionsschritt eingespart, der Stator
muss nicht aus der Spritzgussform entnommen wer-
den, nachdem er umspritzt wurde. Dabei bleiben die
elektrischen Anschllisse und/oder die Drahtfortsatze
frei, um mdglichst einfach die Wicklungen bestromen
zu kdnnen. Konzentrisch zur Mittelachse des rotati-
onsymmetrischen Stators sind das Rohr und wenigs-
tens ein Lager angeordnet, so dass die elektrische
Maschine besonders effizient rund lauft.

[0005] Durch die in den abhangigen Ansprichen
aufgefiihrten MalRnahmen sind vorteilhafte Weiter-
bildungen und Verbesserungen der im unabhéngi-
gen Anspruch angegebenen Vorrichtung mdglich.
Der Stator und die Wicklungen sind bis auf die Draht-
fortsatze und die elektrischen Anschlisse vollstédndig
von der Umspritzung umschlossen. Die elektrischen
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Anschlisse kontaktieren die Drahtfortsatze innerhalb
der Umspritzung und/oder auf3erhalb der Umsprit-
zung. Die elektrischen Anschlisse dienen zum ver-
schalten und zum besseren Bestromen der Wicklun-
gen. Die elektrischen Anschlisse und die Drahtfort-
séatze durchstoflien die Umspritzung und liegen soweit
frei, dass sie problemlos elektrisch Kontaktiert wer-
den koénnen, um die Wicklungen zu bestromen. Die
elektrischen Anschlisse und die Drahtfortsatze ste-
hen vorzugsweise von dem Stator ab. Dadurch ist der
Stator vollstdandig von seiner Umgebung abgekap-
selt und wird von der Umgebung kaum beeinflusst.
Da der vollstandig umspritzte Stator gegen Beschadi-
gung geschitzt ist, ist der Stator in korrosiver, feuch-
ter oder entziindlicher Umgebung vorteilhaft einsetz-
bar. Weiter neigt ein Stator, der durch die Umsprit-
zung vollstdndig umschlossen ist, weniger zu Vibra-
tionen, denn solch ein Stator ist fest mit dem Rohr
verbunden. Durch die Verbindung mit dem Rohr wird
eine hohe Steifigkeit erreicht. Zudem ist die Umsprit-
zung elektrisch isolierend, was bei hohen Anforde-
rungen an die Eigensicherheit des Stators sehr vor-
teilhaft ist, denn ein Kurzschluss der Wicklungen wird
durch die Umspritzung zuverlassig verhindert. Eine
warmeleitende Umspritzung stellt eine ideale Kih-
lung durch die Anbindung an das Metallrohr sicher.

[0006] Der ringférmige Stator kann in seiner Um-
fangsrichtung segmentiert sein, wobei die Statorseg-
mente zusammengesetzt einen ringférmigen Stator
ergeben. Die Statorsegmente werden separat gefer-
tigt. Der Stator kann in Umfangsrichtung auch als ge-
schlossener und einstiickiger Ring ausgebildet sein.
Ein segmentierter Stator hat den Vorteil, dass man
gréRere Wicklungsdichten und damit eine héhere Ef-
fizienz erreicht, wahrend ein einstlckiger Stator ein-
facher im Rohr positioniert werden kann. Der Sta-
tor und die Statorsegmente bestehen im Wesentli-
chen aus gestanzten Blechlamellen. Alternativ sind
die Statorsegmente aus einem Vollmaterial gefertigt
z.B. mittels einem Sinterverfahren, eine Spritzguss-
verfahren oder einem Verfahren mit vergleichbarem
Ergebnis, was eine flexible Formgebung des Stators
zulasst.

[0007] Der Stator ist konzentrisch zur Mittelachse
im Rohr angeordnet und umspritzt. Damit haben das
Rohr und der Stator eine gemeinsame Mittelachse.
Das Rohr mit dem Stator kann nun vorteilhaft in ei-
nem Gehause angeordnet werden. Dazu umfasst das
Gehéuse eine Aufnahme fiir eine Stator-Einheit. Die
Aufnahme erstreckt sich entlang der Mittelachse. Die
Mittelachse des Gehauses liegt ebenfalls auf der Mit-
telachse des Stators. Aus der Mdglichkeit die Stator-
Einheit in einem beliebigen Gehause anzuordnen er-
wachsen viele Vorteile. Durch die Stator-Einheit ist
die Wahl des Stators nicht auf ein konkretes Gehduse
beschrankt. Weiter kdnnen Stator-Einheiten in gro-
Ren Stlckzahlen gefertigt werden und in einem Bau-
kastensystem mit Gehadusen flr verschiedenste An-
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wendungen zu elektrischen Maschinen zusammen-
gesetzt werden. Auf diese Weise kann der Kunde die
Anordnung der Stator-Einheit in ein beliebiges Ge-
hause selbst vornehmen. Die Kosten werden durch
die Moglichkeit fur die freie Wahl des Gehauses fur
die Stator-Einheit reduziert. Durch das Anordnen der
Stator-Einheit in ein Gehduse kommt es zur vorteil-
haften Entkopplung der elektrischen Maschine vom
Gehause und von weiteren Bauteilen aulderhalb der
elektrischen Maschine. Dadurch werden Vibrationen
kaum ubertragen. Da weniger Vibrationen vorhanden
sind, ist die Gerduschentwicklung geringer.

[0008] Zudem ist die Wechsellastenbelastung gerin-
ger. Das flhrt zu einer Lebensdauersteigerung der
elektrischen Maschine. Das Rohr ist aus Metall, vor-
zugsweise aus Stahl, gefertigt. Metall bietet eine ho-
he Stabilitdt des Rohrs, was eine hohe Stabilitat der
gesamten elektrischen Maschine zu Folge hat. Der
Stator wird in dem Rohr angeordnet und dann um-
spritzt. Die Umspritzung flhrt zu einer Verbindung
zwischen Rohr und Stator. Der Stator kann zuséatzlich
in das Rohr eingepresst werden. Das fiihrt vorteilhaft
zu einem festen Sitz des Stators in dem Rohr.

[0009] Das Rohr umfasst Schultern, wobei eine
Schulter quer zur Mittelachse nach auf3en und ei-
ne nach innen ausgebildet sind. Die Schultern ver-
leihen dem Rohr eine héhere Steifigkeit und dienen
als Anschlag zum genauen, axialen Anordnen des
Rohrs im Gehduse. Die Schultern sind eine zusatzli-
che Hilfe beim Umspritzen des Stators. An den Schul-
tern kann das Spritzwerkzeug anschlielen, denn die
Schultern bieten neben der Anschlagsmdglichkeit fur
das Spritzwerkzeug auch eine Querflache, die zum
Abdichten des Ubergangs des Spritzwerkzeugs zum
Rohr genutzt werden kann. Die Querflache kann da-
bei in einer Ebene liegen.

[0010] Das Gehdause, in welchem das Rohr ange-
ordnet wird, umfasst einen Bund am innen Umfang,
wobei der Bund axial zwischen einem Tragerdeckel-
sitz und der Aufnahme fiir die Stator-Einheit liegt. Der
Bund dient zur axialen Positionierung der Stator-Ein-
heit. Durch diesen Bund wird eine einfache und ge-
naue Positionierung ermdglicht, da die Schulter an
dem Bund anliegt.

[0011] Das Gehause umfasst einen Gehauselager-
sitz. Ein Gehauselagersitz im Gehause hat den Vor-
teil, dass die Aufnahme flir die Stator-Einheit, der
Gehdauselagersitz und der Tragerdeckelsitz in einem
Produktionsschritt am Gehduse ausgebildet werden
kénnen. Dadurch wird eine hohe Konzentrizitat zuein-
ander gewabhrleistet. Die hohe Konzentrizitat vermin-
dert die Vibrationen der elektrischen Maschine. Be-
sonders vorteilhaft ist ein an einem Ende des Gehau-
ses angeordnetes Lager, da so Fertigungstoleranzen
besser ausgeglichen werden. Der Tragerdeckelsitz
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dient zum Anordnen eines Deckellagers fir den Ro-
tor.

[0012] Das Deckellager der elektrischen Maschine
kann in einem Lagertragerdeckel mit Lagersitz ange-
ordnet werden, das einen Deckellagersitz bildet. Die-
ser Deckellagersitz kann als Loslagersitz ausgebildet
werden. Der Lagertragerdeckel wird stirnseitig zum
Stator im Gehause in dem Tragerdeckelsitz angeord-
net. Solch ein Lagertragerdeckel bietet den Vorteil,
dass nach der Montage des Rotors das Deckella-
ger konzentrisch zur Mittelachse des Stators und des
Gehauses angeordnet ist. Die Konzentrizitat des De-
ckellagers erreicht man, indem sich der Lagertréger-
deckel am Tragerdeckelsitz im Gehause radial aus-
richtet.

[0013] Am Lagertrédgerdeckel ist quer zur Grundfla-
che des Lagertragerdeckels ein Kranz mit axialen
Fortsatzen ausgebildet. Die Fortsatze sind am Um-
fang der Grundflache angeordnet, insbesondere auf
der dem Stator zugewandten Seite. Die Fortsatze
greifen form- und/oder kraftschlissig in den Stator
und/oder das Rohr und/oder die Umspritzung ein
und bilden eine Verdrehsicherung des Lagertrager-
deckels. Der Lagertragerdeckel behalt so immer sei-
ne Lage im Gehause bei. Dabei greift der Fortsatz in
mindestens eine daflir vorgesehene Fortsatzaufnah-
me ein, die als Aussparung in der Umspritzung und/
oder dem Gehause und/oder dem Rohr ausgebildet
ist.

[0014] Besonders vorteilhaft wird der Lagertrager-
deckel in seiner Position gehalten, wenn eine Mehr-
zahl von Fortsatzen angeformt ist. Die Gréf3e und/
oder die Form der Fortsatze ist dabei gleichmaRig.
Die Lage der Fortsatze am Lagertragerdeckel soll-
te gleichmaRig verteilt sein, um den Lagertrégerde-
ckel exakt zu zentrieren. Die radial aulRenliegenden
Flachen der Fortsatze sind radial weiter auf3en an-
geformt als die Umfangsflachen zwischen den axia-
len Fortsétzen, und damit sind die radial aul3en lie-
genden Flachen der Fortsatze von der Mitte weiter
entfernt als die Umfangsflachen. Die Flachen eignen
sich fUr eine Presspassung des Lagertragerdeckels
in das Gehause. Eine Presspassung sorgt fir eine
axiale Fixierung und eine radiale Zentrierung des La-
gertragerdeckels.

[0015] Im Lagertragerdeckel ist mindestens eine
Durchfuhrung fur einen elektrischen Anschluss und/
oder einen Drahtfortsatz ausgeformt. Solch eine
Durchfiihrung ermdglicht es die Wicklungen sehr ein-
fach zu bestromen. Es missen keine weiteren Vor-
kehrungen getroffen werden, um den elektrische An-
schluss und/oder den Drahtfortsatz vom Stator zu ei-
ner elektrischen Stromquelle zuflihren. Dabei sind die
Durchfihrungen so verteilt, dass die Drahtfortsatze
und elektrischen Anschlisse einfach und direkt von
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den Statorsegmenten durch den Deckel gefiihrt wer-
den koénnen.

[0016] Durch das erfindungsgemafie Herstellungs-
verfahren wird eine elektrische Maschine mit erfin-
dungsgemalen Stator auf schnelle und kostenglins-
tige Weise hergestellt. Dazu wird der Stator in dem
Rohr angeordnet und umspritzt. Dabei kénnen die
Statorsegmente direkt in das Rohr eingesetzt wer-
den, da das Rohr dem Stator als Form fur das
Zusammensetzen dient. Die Umspritzung verbindet
die einzelnen Statorsegmente und/oder Blechlamel-
len des Stators. Durch diese Verfahrensschritte wird
eine Umspritzungsform unnétig, da diese Funktion
das Rohr Ubernimmt. Ebenfalls missen die Stator-
segmente vor dem Einsetzen in das Rohr nicht mit-
einander verbunden werden, da die Statorsegmen-
te durch die Umspritzung im Rohr zusammengehal-
ten werden. Der Stator bzw. die Statorsegmente wer-
den vor dem Umspritzen mit Isoliermasken fir die
Wicklungszahne versehen und anschlieRend werden
auf die Isoliermasken Wicklungen aufgewickelt und
dann im Rohr angeordnet. Die Isoliermasken schiit-
zen die Wicklungen vor Beschadigung durch die Kan-
ten des Stators und der Wicklungszéhne. Da der Sta-
tor vor dem Anordnen im Rohr bewickelt wird, kon-
nen die Wicklungen mit hoher Wicklungsdichte aus-
gebildet werden. Dadurch steigert sich die Effizienz
der elektrischen Maschine. Erst wenn der Stator im
Rohr angeordnet ist, wird er mit einem elektrisch iso-
lierendem und warmeleitendem Kunststoff umspritzt.
Da der Stator nach der Zentrierung im Rohr umspritzt
wird, kann eine konzentrische Anordnung des Stators
zur Mittelachse gewéhrleistet werden. Weiter erhalt
man mit diesem Verfahren eine zuverlassige Verbin-
dung zwischen Rohr und Stator. Das fiihrt zu einem
idealen Schutz vor der Umgebung und gleichzeitig zu
einer idealen Kihlung des Stators. Der Kunststoff ab-
sorbiert vorteilhaft Vibrationen.

[0017] Ein Spritzwerkzeug schliel3t vorteilhaft an die
Querflachen der Schulter an, um die Umspritzung
anzuformen. Durch das Andriicken des Spritzwerk-
zeugs an die Schultern wird die Verbindung zwischen
Rohr und Spritzwerkzeug gegen flissiges Spritzma-
terial abgedichtet und die Umspritzung kann beson-
ders einfach und sparsam gefertigt werden. Auf die-
se Weise werden Fehler in der Umspritzung und ein
Nachbearbeiten der Umspritzung vermieden.

[0018] Der Stator besteht aus Statorsegmenten oder
aus einem einstickigen Stator. Die separat gefertig-
ten und bewickelten Statorsegmente werden im Rohr
zusammengesetzt ohne vorher miteinander verbun-
den zu werden. Dadurch wird das Produktionsver-
fahren verkirzt und ein Teil der Kosten gespart. Der
Stator und die Statorsegmente kénnen alternativ zu
den aus Blechlamellen aufgebauten Statorsegmen-
ten im Wesentlichen aus einem Vollmaterial z.B. mit-
tels eines Sinterverfahrens oder eines Spritzgussver-
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fahrens ausgeformt sein. Wird das Rohr mit dem um-
spritzten Stator in die Aufnahme fiir die Stator-Ein-
heit im Gehduse angeordnet, erreicht man dadurch
eine Entkopplung des Stators von weiteren Bautei-
len. Der Lagertragerdeckel wird in dem Tragerdeckel-
sitz angeordnet. Dieser Verfahrensschritt erlaubt es,
das Deckellager in dem Deckellagersitz anzuordnen,
bevor der den Deckellagersitz aufweisende Lagertra-
gerdeckel in dem Gehause angeordnet wird. Dadurch
werden aufwendige Vorrichtungen zum Flgen des
Lagers unnotig, da das Deckellager einfach in den
Lagertragerdeckel ausserhalb des Gehduses einge-
setzt werden kann. Um eine zuverlassige Anordnung
des Rohrs und des Lagertragerdeckels zu gewahr-
leisten, sind Rohr und Lagertréagerdeckel eingepresst
und/oder stoffschliissig gefiigt. Dabei kénnen Rohr
und Lagertragerdeckel auf gleiche Weise eingepresst
und/oder stoffschlissig gefiigt werden, um zuséatzli-
che Prozessschritte zu sparen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0019] Ausfihrungen der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und in der nachfolgenden
Beschreibung naher erlautert.

[0020] Es zeigen:

[0021] Fig. 1: eine erfindungsgemale Stator-Einheit
mit einem strinseitig angeordneten Lagertragerde-
ckel mit Deckellager

[0022] Fig. 2: einen Schnitt der in einem Gehau-
se angeordneten Stator-Einheit aus Fig. 1 mit einem
stirnseitig angeordneten Lagertragerdeckel

[0023] Fig. 3: eine weitere Ausflihrungsform einer
Umspritzung mit freiliegenden elektrischen Anschlis-
sen an einem axialen Ende eines Rohres

[0024] Fig. 4: eine weitere Ausfiihrungsform eines
Lagertragerdeckels mit von einem Kranz mit Fortsat-
zen entkoppeltem Lagersitz

Ausfiihrungsformen der Erfindung

[0025] In Fig. 1 ist eine Stator-Einheit 1 mit einem
Lagertragerdeckel 3 gezeigt. Die Stator-Einheit 1 um-
fasst ein Rohr 5 aus Metall mit einem Stator 11, der
in dem Rohr 5 angeordnet ist und in Fig. 2 Schnitt
gezeigt ist. Die Stator-Einheit 1 mit dem Lagertrager-
deckel 3 ist Teil einer elektrischen Maschine. Zwi-
schen dem Stator 11 und dem Rohr 5 ist eine Umsprit-
zung 13 angeordnet. Die Umspritzung 13 wird durch
ein Spritzwerkzeug angeformt. Das Spritzwerkzeug
schlief3t an den axialen Enden des Rohrs 5 an. Das
Spritzwerkzeug umfasst Spritzdiisen, Spritzgussfor-
men und weitere zum SpritzgieRen notwendige Teile
und Baugruppen. Auch sind zuséatzliche Anschlisse
fur Spritzwerkzeuge auf der radialen Seite des Rohrs
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5 denkbar. Die Umspritzung 6 ragt zum Teil an beiden
axialen Enden aus dem Rohr 5 hervor. Das Rohr 5
kann noch einen Polymeriberzug aufweisen, wobei
der Polymerlberzug radial au3en auf dem Rohr sitzt.

[0026] Stirnseitig am Rohr 5 ist ein Lagertragerde-
ckel 3 in Fig. 1 angeordnet. Der Lagertragerdeckel 3
ist vorzugsweise aus einem Kunststoff wie Duroplast
gefertigt. Der Lagertragerdeckel 3 ist rotationsymme-
trisch. Der Lagetragerdeckel 3 umfasst einen Deckel-
lagersitz 8, in dem ein Deckellager 7 fir einen Ro-
tor angeordnet ist. Der Deckellagersitz 7 ist hier als
Loslager ausgebildet und insbesondere als Spiel- bis
Ubergangspassung ausgefiihrt. Der Deckellagersitz
8 liegt im Lagertragerdeckel 3 auf der dem Rohr 5 in
axialer Richtung 30 abgewandten Seite des Lagertra-
gerdeckels 3. Das Lager 7 kann axial vollstandig in
den Deckellagersitz 8 eingefiihrt werden.

[0027] Der Lagertragerdeckel 3 umfasst eine Riick-
seite 32 des Deckellagersitzes 8. Die Riickseite 32
ist eine zylindrische Erhebung die in axialer Richtung
30 auf der dem Stator zugewandten Seite in der Mit-
te des Lagertragerdeckels 3 angeordnet ist, wie es in
Fig. 2 und Fig. 4 zu erkennen ist. Der Lagertrager-
deckel 3 weist gegeniberliegend zur Rlckseite 32,
eine Grundflache 21 auf, die sich quer zum Rohr 5
in einer Ebene erstreckt. Der Deckellagersitz 8 ist in
der Mitte der Grundflache 21 angeformt. Der Deckel-
lagersitz 8 ist integraler Bestandteil des Lagertrager-
deckels 3 und geht in die Grundflache 21 tber. Der
Deckellagersitz 8 umfasst einen Lagersitzboden 41,
der weitestgehend gleichlaufend mit der Grundflache
21 ausgebildet ist, wobei im Lagersitzboden 41 in der
Mitte ein Loch fir eine Rotorwelle ausgebildet ist. Das
Lager 7 ragt in eingebautem Zustand axial nicht nach
aullen uber die Grundflache 21 hinaus.

[0028] Die Grundflache 21 in Fig. 1 umfasst Durch-
fihrungen 20 fir elektrische Anschlisse 4 von Wick-
lungen 12, die auf dem im Rohr 5 befindlichen Stator
11 gewickelten sind, und in Fig. 2 abgebildet sind. An-
statt elektrischer Anschliisse 4 kdnnen auch Draht-
fortsatze 10 des Wicklungsdrahtes der Wicklungen
12 durch den Lagertragerdeckel 3 durchgefiihrt wer-
den. Die elektrischen Anschlisse 4 sind axial nach
aufden gerichtet und erstrecken sich durch die Durch-
fihrungen 20 der Grundflache 21. Die Durchfiihrun-
gen 20 sind konzentrisch zum Lagertragerdeckel 3 in
Umfangsrichtung gleichmafig verteilt. Die Durchfiih-
rungen 20 sind annahernd am Rand der Grundflache
21 ausgeformt. Die elektrischen Anschlisse 4 und/
oder die Drahtfortsatze 10 erstrecken sich quer zur
Grundflache 21. Die elektrischen Anschllsse 4 sind
aus Metall.

[0029] An der auReren Umfangskante der Grundfla-
che 21 in Fig. 1 ist quer zur Grundflache 21 ein Kranz
am Lagertragerdeckel 3 angeformt. Der Kranz um-
fasst sich in axialer Richtung 30 zum Stator hin erstre-
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ckende Fortsatze 2 und Umfangsflédchen 26, die zwi-
schen den Fortsatzen 2 liegen. Die Fortséatze 2 erstre-
cken sich axial von der Grundflache 21 ausgehend.
Die Fortsatze 2 weisen radial nach aufen gerichtete
Flachen 23 auf, die fir eine Presspassung geeignet
sind. Die Flache 23 erstreckt sich annahernd tber die
gesamte Lange der Fortsatze 2. Der Radius der Um-
fangsflachen 26 ist kleiner, von der Mitte der Grund-
flache 21 aus gemessen, gegeniiber dem Radius der
auleren Flachen 23 der Fortsatze 2. Die Flachen 23
liegen radial weiter auflen als die Umfangsflachen
26. Die Fortsatze 2 sind gleichmaRig auf dem gan-
zen Umfang der Grundflache 21 entlang des Kranzes
verteilt. Die Fortsatze 2 haben alle die gleiche axiale
Lange und Form. Die Fortsatze 2 sind aus dem glei-
chen Material wie die Grundflache 21 und integraler
Bestandteil des Lagertragerdeckels 3. Die Fortsatze
2 greifen in die Umspritzung 13 in daflir vorgesehene,
zu den Fortsatzen 2 korrespondierenden Fortsatzauf-
nahmen 24 ein, wie sie in Fig. 3 dargestellt sind. Die
Fortsatzaufnahmen 24 sind als radial und axial geoff-
nete Aussparungen ausgeformt.

[0030] Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch die Stator-
Einheit 1 mit dem stirnseitig an die Stator-Einheit 1
angebrachten Lagertragerdeckel 3, die in einem Ge-
hause 9 angeordnet sind. Das Gehduse 9 nimmt die
Stator-Einheit 1 auf und bildet mit der Stator-Einheit
1 die elektrische Maschine. Das Gehaduse 9 kann dif-
ferenzialer oder integraler Bestandteil des zu bewe-
genden Bauteils sein. Das Gehéduse 9 ist aus Me-
tall oder Duroplast oder aus einem Verbundwerkstoff
oder im Wesentlichen aus einer Kombination aus den
eben genannten Materialien gefertigt. An einem axia-
len Ende des Gehduses 9 ist ein Gehduseboden 29
ausgebildet. Der Gehauseboden 29 umfasst einen
Gehauselagersitz 15. Im Gehauseboden 29 sind Be-
festigungselemente 31 ausgebildet, die zur Befesti-
gung des Gehauses 9 und damit der elektrischen Ma-
schine an zu bewegenden Bauteilen oder an einer
Karosserie dienen.

[0031] Gehause 9, Rohr 5, Stator 11, Lagertrager-
deckel 3, Deckellagersitz 8 und Gehauselagersitz 15
in Fig. 2 liegen konzentrische zu einer Mittelachse
18. Die Mittelachse 18 erstreckt sich in axialer Rich-
tung 30. Der in das Rohr 5 gefligte Stator 11 ist aus
separat gefertigten Statorsegmenten 14 zusammen-
gesetzt. Die Statorsegmente 14 wiederum sind aus
Blechlamellen 46 zusammengesetzt. Die Statorseg-
mente 14 ergeben zusammengesetzt einen ringfor-
migen Stator 11, dessen Symmetrieachse auf der Mit-
telachse 18 liegt.

[0032] Aufden Statorsegmenten 14 in Fig. 2 sind zu-
erst Isoliermasken 25 angeordnet und auf den Isolier-
masken 25 sind Wicklungen 12 angeordnet. Die Iso-
liermasken 25 schitzen die Wicklungen 12 vor den
Kanten der Statorsegmente 14. Die Isoliermasken 25
sind aus Kunststoff. Die Statorsegmenten 14 sind vor
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dem Einsetzen in das Rohr 5 mit Isoliermasken 25
und Wicklungen 12 versehen worden. Von den Wick-
lungen 12 gehen Drahtfortsatze 10 aus, die die End-
stlicke des Wickeldrahts darstellen und axial von ei-
ner Stirnseite des Stators 11 abstehen. Der Stator
11 ist ndherungsweise vollstandig von der Umsprit-
zung 13 umschlossen. Lediglich die Drahtfortsatze 10
sind nicht von der Umspritzung 13 umschlossen. In
Fig. 3 ist eine weitere mogliche Ausfihrungsform dar-
stellt, bei der die Drahtfortsatze 10 umspritzt sind. In
Fig. 2 durchstoRRen die Drahtfortsatze 10 die Umsprit-
zung 13 soweit, bis sie von elektrischen Anschliis-
sen 4 kontaktiert werden kdnnen, wobei die elektri-
schen Anschlisse 4 zum Bestromen der Wicklungen
12 dienen. Die Drahtfortsatze 10 werden von den
elektrischen Anschllissen 4 statorseitig des Lagertra-
gerdeckels 3 kontaktiert. Die Kontaktierung 34 der
Drahtfortsatze 10 und der elektrischen Anschliisse 4
kann ebenfalls umspritzt sein, und die elektrischen
Anschlisse 4 durchstoRen dann die Umspritzung 13
soweit, dass sie bestromt werden kénnen, wie es in
der Ausfihrungsform in Fig. 3 dargestellt ist.

[0033] Die gegenseitige Kontaktierung 34 der Draht-
fortsatze 10 und der elektrischen Anschliisse 4 ist
in Fig. 2 in einem ringférmigen Zwischenraum 33
des Lagertragerdeckels 3 angeordnet. Der Zwischen-
raum 33 ist zwischen einem Mantel 38, der den De-
ckellagersitzes 8 konzentrisch umgibt, und den Fort-
satzen 2 am Lagertragerdeckel 3 ausgebildet. Zwi-
schen dem Mantel 38 und dem Deckellagersitz 8 sind
Lagersitzverstrebungen 27 angeordnet, die zur Ver-
steifung des Deckellagersitzes 8 und des Lagertra-
gerdeckels 3 dienen. Die Lagersitzverstrebungen 27
erstrecken sich sowohl axial als auch radial entlang
der Rickseite 32 des Deckellagersitzes und sind am
Mantel 38 angeformt.

[0034] Der Mantel 38 in Fig. 2 schlief3t an den Stator
11 an. Die Umspritzung 13 umschlie3t zu einem Teil
den Mantel 38. Eine Mantelflache 39 ist auf dem Man-
tel 38 angeordnet. Die Mantelflache 39 ist fir eine
Presspassung geeignet. Die Mantelflache 39 umfasst
konzentrische Mantelfachenbereiche 37, die sich ins-
besondere axial Gber anndhernd die ganze Mantelfla-
che 39 erstrecken und radial weiter auf’en angeord-
net sind als die restliche Mantelflache 39. Die Man-
telflachenbereiche 37 stitzen sich radial an der zylin-
drischen Innenseite der Umspritzung 13 ab. An der
Mantelflache 39 sind Mantelverstrebungen 40 ange-
formt, die sich entlang der Mantelflache 39 und ent-
lang der dem Deckellagersitz 8 abgewandten Sei-
te der Grundflache 21 erstrecken. Die Mantelverstre-
bungen 40 dienen zur Versteifung des Mantels 38.

[0035] Das Rohr 5 mit dem bewickelten Stator 11
und der Umspritzung 13 in Fig. 2 ist in eine Aufnah-
me 6 im Gehause 9 fur die Stator-Einheit 1 einge-
presst. Die Aufnahme 6 ist zylindrisch und konzen-
trisch zur Mittelachse 18. Die Aufnahme 6 erstreckt
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sich in axialer Richtung 30 vom Gehauseboden 29
aus, so dass das ganze Rohr 5 innerhalb des Ge-
hauses 9 angeordnet werden kann. In axialer Rich-
tung 30 neben der Aufnahme 6 ist ein zur Mittelach-
se konzentrischer und zylindrischer Tragerdeckelsitz
22 angeordnet. Zwischen dem Tragerdeckelsitz 22
und dem Gehauseboden 29 ist die Aufnahme 6 der
Stator-Einheit 1 ausgebildet. Der Lagertragerdeckel 3
ist in dem Tragerdeckelsitz 22 eingepresst. Der Tra-
gerdeckelsitz 22 erstreckt sich axial soweit, dass der
ganze Lagertragerdeckel 3 innerhalb des Gehauses
9 angeordnet werden kann.

[0036] Das Rohr 5 umfasst an seinen Enden eine
quer zur Mittelachse 18 radial nach innen gerichtete
Schulter 17 und eine quer zur Mittelachse 18 radial
nach aufden gerichtete Schulter 16. Die nach innen
gerichtete Schulter 17 liegt auf der zum Gehausel-
agersitz 15 zugewandten Seite des Rohrs 5. Der Sta-
tor 11 liegt an der nach innen gerichtete Schultern 17
an. Die nach innen gerichtete Schulter 17 dient dem
Stator 11 als axialer Anschlag und muss sich deshalb
wenigstens soweit in Querrichtung erstrecken, dass
der Stator 11 durch die nach innen gerichteten Schul-
tern 17 positioniert wird. Die nach auf3en gerichtete
Schulter 16 dient der Stator-Einheit 1 als axialer An-
schlag. Die nach auRen gerichtete Schulter 16 liegt
an einem Bund 19 im Gehaduse 9 an und das Rohr
5 bzw. die Stator-Einheit 1 wird dadurch positioniert.
Der Bund 19 ist zwischen dem Trégerdeckelsitz 22
und der Aufnahme 6 im Gehause 9 angeordnet und
ist quer zur Mittelachse 18 ausgebildet. Die nach au-
Ren gerichtete Schulter 16 muss in Querrichtung so-
weit ausgebildet sein, dass die Schulter 16 die Stator-
Einheit 1 positioniert. Die Schultern 16, 17 sind soweit
ausgebildet, dass ein Spritzwerkzeug von aufen axi-
al an die Schultern 16, 17 angeflanscht werden kann.
Die Kontaktflache des Rohrs 5 und des angeflansch-
ten Spritzwerkzeugs ist abgedichtet gegen den Aus-
tritt von fliissigem Umspritzungs-Material. Die Schul-
tern 16, 17 sind teilweise von der Umspritzung 13
bedeckt. Die Schultern 16, 17 kénnen als z.B. als
Schweillraupen, stoff-, kraft- oder formschlissig ge-
fligte zusatzliche Blechringe, Blechlaschen oder Ha-
ken, Bérdelungen oder sonstige plastische Erhebun-
gen in radialer Richtung des Rohrs 5 realisiert wer-
den, die sich quer zur Mittelachse 18 erstrecken.
Gleichsam sind form- oder kraftschlissig in das Ge-
hause 9 gefligte zusatzliche Bauteile oder Anformun-
gen mit gleicher Wirkung wie die der Schultern 16, 17
denkbar.

[0037] Fig. 3 zeigt ein Ende des Rohres 5, an dem
die nach auf3en gerichtete Schulter 16 angeformt ist.
Die Umspritzung 13 bedeckt einen Teil der Schulter
16. Die Schulter 16 bildet eine geschlossene ring-
férmige Flache 42, die quer zur Mittelachse 18 an-
geformt ist. An die ringférmige Flache 42 flanscht
das Spritzwerkzeug an und bildet so eine abgedich-
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tet Verbindung zwischen dem Rohr 5 und dem Spritz-
werkzeug.

[0038] Die Umspritzung 13 in Fig. 3 weist Fortsatz-
aufnahmen 24 fir die Fortsatze 2 auf. Der Drahtfort-
satz 10 und die Kontaktierung 34 des Drahtfortsatzes
10 mit dem elektrischen Anschluss 4 sind vollstéan-
dig umspritzt. Die Kontaktierungen 34 sind mit Wei-
terfuhrungen 43 der Umspritzung 13 vollstéandig um-
schlossen. Die Weiterfiihrungen 43 erheben sich in
axialer Richtung 30 von der Stirnseite der Umsprit-
zung 13 und umgeben lediglich die Kontaktierung 34
und einen Teil der elektrischen Anschlisse 4. Die
Weiterfihrung 43 verjlingt sich in axialer Richtung 30
zu den elektrischen Anschlissen 4 hin. Solch eine
Weiterfihrung 43 ist fir Drahtfortsatze 10, die aulder-
halb der Umspritzung 13 kontaktiert werden, wie in
Fig. 2, ebenfalls denkbar. Der elektrische Anschluss
4 durchstof3t die Umspritzung 13 soweit, dass Uber
den elektrischen Anschluss 4 die Wicklungen 12 be-
stromt werden kénnen. Bei dieser Ausfihrung kon-
nen elektrische Verbindungsleitungen zwischen den
einzelnen Wicklungen 12 vollstandig umspritzt sein.

[0039] Fig. 4 zeigt einen Lagertrdgerdeckel mit ei-
nem Kranz, wobei der Kranz Fortsatze 2 und Um-
fangsflache 26 umfasst. Der entspricht dem Kranz
in Fig. 1 und Fig. 2. Der Kranz weist Kranzverstre-
bungen 28 auf, die den Kranz und damit den ganzen
Lagertragerdeckel 3 versteifen. Die Kranzverstrebun-
gen 28 erstrecken sich axial in Richtung der Fortsat-
ze 2 und sind gleichmalig in Umfangsrichtung ver-
teilt. Die Kranzverstrebungen 28 sind abwechselnd
auf der Innenseite der Fortsatze 2 und der Umfangs-
flachen 26 angeformt. Die Ausdehnung der Erstre-
ckung der Kranzverstrebungen 28 auf der Innenseite
des Kranzes 26 ist groRRer als auf der dem Deckella-
gersitz 8 abgewandten Seite der Grundflache 21. So
wird der Zwischenraum 33, wie er in Fig. 2 gezeigt ist,
durch die Kranzverstrebungen 28 nicht verbaut und
trotzdem der Lagertragerdeckel 3 versteift.

[0040] Die Grundflache 21 in Fig. 4 ist als Federsys-
tem 35 ausgebildet. Das Federsystem 35 gleicht Vi-
brationen und Toleranzen der elektrischen Maschi-
ne insbesondere eines Rotors aus. Die Grundfla-
che als Federsystem 35 liegt nicht einer Ebene son-
dern ist geschwungen. Die Grundflache als Feder-
system 35 weist eine Faltstruktur auf, die zum La-
gertragerdeckel 3 eine konzentrische Falte 36 auf-
weist. Die Grundflache 21 weifl3t Ausnehmungen 45
auf die gleichmaflig in Umfangsrichtung verteilt sind
und konzentrisch zum Lagetragerdeckel 3 angeord-
net sind. Die Ausnehmungen 45 erhdéhen die Feder-
eigenschaft des Federsystems 35.

[0041] Zum Herstellen der elektrischen Maschine
wird der Stator 11 in das Rohr 5 eingefiigt, wie es
in vorherigen den Figuren gezeigt ist. Es werden auf
den Statorsegmenten 14 zuvor Isoliermasken 25 an-
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geordnet und Wicklungen 12 auf die Isoliermasken
25 gewickelt. Die im Rohr 5 angeordneten Statorseg-
mente 14 sind durch das Rohr 5 zentriert und optio-
nal fixiert. Die Statorsegmente 14 werden in das Rohr
5 gepresst. Dabei liegen die Statorsegmente 14 an
der nach innen gerichteten Schulte 17 an. Die mit
Wicklungen 12 versehenen Statorsegmente 14 wer-
den nach dem Einsetzen in das Rohr 5 umspritzt.
Die Wicklungen 12 und der Stator 11 werden von der
Umspritzung 13 vollstandig umschlossen, sodass der
Stator 11 mit den Wicklungen 12 mittels Umspritzung
13 fest mit dem Rohr 5 verbunden ist.

[0042] Das Rohr 5 dient als Form fiir die Anordnung
und die Umspritzung 13. Durch das Rohr 5 und die
Umspritzung sind die Statorsegmente 14 miteinander
verbunden und missen nicht auf3erhalb des Rohres
5 miteinander verbunden werden, z.B. durch Schwei-
Ren, Kleben, Nieten oder ahnlichem.

[0043] Nach dem Fertigen der Stator-Einheit 1 wird
die Stator-Einheit 1 in das Gehause 9 gepresst bis
die nach aufengerichtete Schulter 16 an dem Bund
19 anliegt, wie es in den vorherigen Figuren gezeigt
ist. Die elektrischen Anschlisse 4 mussen, mit den
Drahtfortsatzen 10 kontaktiert werden, bevor der La-
gertragerdeckel 3 angeordnet wird, wobei die Kon-
taktierung 34 zwischen Grundflache 21 und Stator
11 angeordnet ist. Der Lagertragerdeckel 3 wird vor-
zugsweise vor dem Einpressen der Stator-Einheit 1 in
das Gehause 9 auf die Stator-Einheit 1 angeordnet.
Der Lagertragerdeckel 3 greift dabei in die Fortsatz-
aufnahmen 24 ein und die elektrischen Anschlisse 4
werden dabei durch die Durchfiihrungen 20 gefihrt.
Der Lagertragerdeckel 3 wird dann mit der Stator-Ein-
heit 1 ins Gehause 9 gefiigt und im Tragerdeckelsitz
22 angeordnet. Der Lagertragerdeckel 3 kann aber
auch nach dem Anordnen der Stator-Einheit 1 in dem
Gehause 9 auf die Stator-Einheit 1 und dabei gleich-
zeitig in den Tragerdeckelsitz 22 eingefiigt werden.
Das Deckellager 7 kann vor dem Anordnen des La-
gertragerdeckels 3 oder nach dem Anordnen des La-
gertragerdeckels 3 eingefligt werden. Genauso kann
das Deckellager 7 in den Deckellagersitz 8 vor dem
Anordnen der Stator-Einheit 1 mit dem Lagertrager-
deckel 3 oder nach dem Anordnen im Gehause 9 ge-
fugt werden. Festlager und Rotor werden fachgerecht
im Stator 11 angeordnet. Bei der Montage der elek-
trischen Maschine werden vor dem Einfligen des La-
gertragerdeckels 3 das Lager in den Gehauselager-
sitz 15 und der Rotor in den Stator 11 montiert.

[0044] Es seiangemerkt, dass hinsichtlich der in den
Figuren und in der Beschreibung gezeigten Ausfih-
rungsbeispiele vielfaltige Kombinationsmoglichkeiten
der einzelnen Merkmale untereinander mdéglich sind.
Die elektrische Maschine mit dem erfindungsgema-
Ren Stator findet vorzugsweise Anwendung fir Stel-
lantriebe in Kraftfahrzeugen insbesondere fir eine
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Servolenkung, ist jedoch nicht auf solch eine Anwen-
dung beschrankt.
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Patentanspriiche

1. Stator (11) fur eine elektrische Maschine, der
sich konzentrisch um eine Mittelachse (18) erstreckt,
wobei der Stator (11) auf Wicklungszéahnen angeord-
nete elektrische Wicklungen (12) aufweist, wobei an
dem Stator (11) eine Umspritzung (13) angeordnet
ist, die die Wicklungen (12) zumindest teilweise um-
schlie’t, dadurch gekennzeichnet, dass der Stator
(11) konzentrisch in einem Rohr (5) angeordnet ist,
und die Umspritzung (13) innerhalb des Rohres (5)
angeordnet ist.

2. Stator (11) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die elektrische Wicklung (12) mit
Drahtfortsatzen (10) zur elektrischen Kontaktierung
(34) und elektrischen Anschlissen (4) aufweist, und
die Umspritzung (13) den Stator (11) bis auf die elek-
trischen Anschlisse (4) und/oder die Drahtfortsatze
(10) der Wicklungen (12) vollstdndig umschlieRt, wo-
bei die elektrischen Anschlisse (4), die die Drahtfort-
satze (10) kontaktieren, und/oder nur die Drahtfort-
satze (10) vom Stator (11) in axialer Richtung abste-
hen, und die Umspritzung (13) soweit durchstofRen,
dass sie zur elektrischen Kontaktierung der Wicklun-
gen (12) geeignet sind, wobei die Umspritzung (13)
vorzugsweise elektrisch isolierend und warmeleitend
ist.

3. Stator (11) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stator (11) aus separat
gefertigten Statorsegmenten (14), die zusammenge-
setzt den ringférmigen Stator (11) ergeben, oder aus
einem geschlossenen Ring ausgebildet ist, wobei der
Ring oder die Statorsegmente (14) im Wesentlichen
aus Blechlamellen (46) zusammengesetzt sind.

4. Stator (11) nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass der kon-
zentrisch in dem Rohr (5) angeordnete und umspritz-
te Stator (11) eine Stator-Einheit (1) bildet, wobei die
Stator-Einheit (1) konzentrisch in einer Aufnahme (6)
eines Gehauses (9) der Stator-Einheit (1) angeordnet
ist, wobei das Rohr (5) vorzugsweise im Gehause (9)
eingepresst ist, sodass der Stator (11) und das Rohr
(5) und das Gehause (9) auf einer Mittelachse (18)
liegen, wobei das Rohr (5) aus Metall, vorzugsweise
Stahl, gefertigt ist, und der Stator (11) insbesondere
in das Rohr (5) zusatzlich eingepresst ist.

5. Stator (11) nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
(5), insbesondere dessen axiale Enden, eine nach
aulBen gekehrte Schulter (16) und/oder eine nach in-
nen gekehrte Schulter (17) umfasst, wobei die Schul-
tern (16, 17) quer zur Mittelachse (18) ausgebildet
sind, und vorzugsweise als axiale Anschlage fiir den
Stator (11) und/oder fur das Gehause (9) ausgebildet
sind.
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6. Stator (11) nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
hause (9) einen quer zur Mittelachse (18) ausgebil-
deten Bund (19) an einem Innenumfang im Gehause
(9) umfasst, der axial an der Schulter (16, 17) anliegt.

7. Stator (11) nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
hause (9) einen Gehauselagersitz (15), insbesondere
an einem axialen Ende, umfasst, wobei der Gehau-
selagersitz (15) integraler Bestandteil des Gehau-
ses (9) ist, wobei insbesondere der Gehauselagersitz
(15) zum Anordnen eines Festlagers dient.

8. Stator (11) nach einem der vorhergehenden An-
spruchen, dadurch gekennzeichnet, dass ein De-
ckellager (7) in einem separat gefertigten Lagertra-
gerdeckel (3) angeordnet ist, und der Lagertragerde-
ckel (3) an einer Stirnseite des Stators (11) gegen-
Uberliegend zum Gehauselagersitz (15) angeordnet
ist, wobei das Deckellager (7) insbesondere ein Los-
lager ist.

9. Stator (11) nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass der La-
gertragerdeckel (3) an seinem auleren Umfang min-
destens einen axialen Fortsatz (2) aufweist, und der
Fortsatz (2) sich insbesondere zum Stator (11) hin er-
streckt, wobei der Fortsatz (2) in mindestens eine da-
fur vorgesehene Fortsatzaufnahme (24) greift, die als
Aussparung in der Umspritzung (13) und/oder dem
Gehause (9) und/oder dem Rohr (5) ausgebildet ist,
und der Fortsatz (2) insbesondere als Verdrehsiche-
rung des Lagertragerdeckels (3) dient.

10. Stator (11) nach einem der vorhergehenden
Anspriichen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fortsatze (2) des Lagertragerdeckels (3) gleichmafig
in ihrer Grof3e und/oder Form Uber den Umfang des
Lagertragerdeckels (3) ausgebildet und verteilt sind,
wobei die radial nach aufRen gerichteten Flachen (23)
der Fortsatze (2) radial weiter aufen angeformt sind
als eine Umfangsflache (26), die zwischen zwei Fort-
satzen (2) angeformtist, und die Flachen (23) fir eine
Presspassung des Lagertragerdeckels (3) in einem
Tragerdeckelsitz (22) des Gehauses (9) ausgebildet
sind.

11. Stator (11) nach einem der vorhergehenden
Anspruchen, dadurch gekennzeichnet, dass der
Lagertragerdeckel (3) mindestens eine Durchfihrung
(20) fur den elektrischen Anschluss (10) und/oder
den Drahtfortsatz (10) umfasst, wobei insbesonde-
re die Durchfiihrungen (20) anndhernd am auleren
Rand der Grundflache (21) sitzen und gleichmaRig
in Umfangsrichtung verteilt sind und konzentrisch zur
Grundflache (21) angeordnet sind.

12. Verfahren zum Herstellen einer elektrischen
Maschine, vorzugsweise nach einem der vorherge-
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henden Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

— Anordnen eines Stators (11) in einem Rohr (5), und
anschlieBendem

— Umspritzen des Stators (11) im Rohr (5) mit einem —
vorzugsweise elektrisch isolierendem und warmelei-
tenden — Kunststoff,

wobei insbesondere das Anordnen von Isoliermas-
ken (25) auf Wicklungszahnen des Stators (11) und
das Aufwickeln von Wicklungen (12) auf die Isolier-
masken (25) vor dem Umspritzen erfolgen.

13. Verfahren nach Anspruch 12, gekennzeichnet
dadurch, dass das Rohr (5) Schultern (16, 17) auf-
weist, die als Flansche fur ein axiales Aufbringen ei-
nes Spritzwerkzeugs ausgebildet sind, um eine Um-
spritzung (13) zwischen dem Rohr (5) und dem Stator
(11) anzuformen, wobei das Spritzwerkzeug an den
Schultern (16, 17) anschlie3t und eine gegen flissi-
ges Umspritzungs-Material abgedichtete Verbindung
zwischen dem Rohr (5) und dem Spritzwerkzeug bil-
det, wobei die Schultern (16, 17) insbesondere als
geschlossener Ring ausgebildet sind.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Stator (11)
aus separat gefertigten Statorsegmenten (14), die zu-
sammengesetzt einen in Umfangsrichtung segmen-
tierten, ringférmigen Stator (11) mit Wicklungszahnen
ergeben, geformt ist, oder ein geschlossener ringfor-
miger Stator (11) ist, wobei der Stator (11) und die
Statorsegmente (14) aus Blechlamellen (46) beste-
hen, wobei insbesondere die Statorsegmente (14)
und/oder die Blechlamellen (46) in das Rohr (5) ein-
gepresst werden ohne auf3erhalb des Rohres (5) dau-
erhaft miteinander verbunden zu werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr (5) in
ein Gehause (9) fir eine Stator-Einheit (1), die aus
dem sich im Rohr (5) befindlichen Stator (11) mit der
Umspritzung (13) besteht, eingefugt wird, und ein La-
gertragerdeckel (3) ebenfalls in das Gehause (9) axi-
al gegen den Stator (11) gepresst, und insbesonde-
re stoffschlissig verbunden wird, und die Stator-Ein-
heit (1) Fortsatzaufnahmen (24) in der Umspritzung
(13) und/oder am Rohr (5) und/oder das Gehause (9)
Fortsatzaufnahmen (24) aufweist, wobei axiale Fort-
satze (2) des Lagertragerdeckels (3) in die Fortsatz-
aufnahmen (24) eingreifen.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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