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(57)摘要

一种定子铁芯拼装结构，其特征在于包括两

侧带有凹槽的定子铁芯冲块、圆环状定子铁芯固

定块，沿圆环状定子铁芯固定块的外侧面均匀设

置有榫槽，定子铁芯冲块下端设置有榫头，定子

铁芯冲块通过镶嵌在榫槽上的榫头将定子铁芯

冲块固定在圆环状定子铁芯固定块上。本实用新

型与已有技术相比。具有定子槽口无需很大、槽

满率高、电机相对体积小、能有效避免漆包线碰

到槽口伤线的、材料利用率高、转矩脉动及噪音

较小的优点。
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1.一种定子铁芯拼装结构，其特征在于包括两侧带有凹槽的定子铁芯冲块、圆环状定

子铁芯固定块，沿圆环状定子铁芯固定块的外侧面均匀设置有榫槽，定子铁芯冲块下端设

置有榫头，定子铁芯冲块通过镶嵌在榫槽上的榫头将定子铁芯冲块固定在圆环状定子铁芯

固定块上。

2.根据权利要求1所述的定子铁芯拼装结构，其特征在于定子铁芯冲块的榫头、圆环状

定子铁芯固定块的榫槽形状是大半圆形或者是燕尾状或是圆形或是长条形，榫头和榫槽的

形状相同。
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一种定子铁芯拼装结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及外转子结构永磁同步电动机、发电机，尤其是低速、多极数电机领

域。

背景技术

[0002] 目前电机结构一般由机座、定子和转子组成，常规的电机的定子铁芯是由带齿槽

的整圆冲片叠压而成，整圆定子铁芯嵌入绝缘胶套后进行绕线，待绕组定子浸漆以后再把

整个绕组定子压入机座。以上绕组定子装配方式存在以下几个缺点：

[0003] 1、传统电机定子铁芯采用方形的材料冲压成型，特别是大型的电机铁芯，材料损

耗率高，实际使用率低，浪费特别严重；

[0004] 2、单片冲压面积大，由于产品大，只能先开胚、再冲槽，工序多，制造效率低，人工

成本相应的增加，模具制造成本高，机床要求吨位大；

[0005] 3、齿槽间隙小，嵌线难度高，容易伤线，生产效率低；

[0006] 4、由于定子铁芯整片冲压成型，嵌线以后，线圈端部高，浪费铜线且影响电机性

能；

[0007] 5、定子绕组压入机座时，整圆绕组较重，搬运和装配需运用大量工装和人力。

发明内容

[0008] 本实用新型的目的就是提供一种定子槽口无需很大、槽满率高、电机相对体积小、

能有效避免漆包线碰到槽口伤线的、材料利用率高、制造成本低的分瓣组合定子。

[0009] 本实用新型是这样实现的，包括两侧带有凹槽的定子铁芯冲块、圆环状定子铁芯

固定块，沿圆环状定子铁芯固定块的外侧面均匀设置有榫槽，定子铁芯冲块下端设置有榫

头，先在定子铁芯冲块的凹槽上绕上数圈线圈绕组，然后，通过镶嵌在榫槽上的榫头将定子

铁芯冲块固定在圆环状定子铁芯固定块形成圆环状定子铁芯，按照三相电机接线原理将定

子铁芯冲块上的线圈绕组的引线头进行串联或并联形成三相星型对称连接，最后圆环状定

子铁芯整体浸漆。

[0010] 采用先在定子铁芯冲块上绕线，再组装成带有定子线圈圆环状定子铁芯，再将各

定子铁芯冲块上线圈串接或并接，这样，在敞开的空间内绕线，就能避免已有技术的缺点，

实现了定子槽口无需很大、槽满率高、电机相对体积小、能有效避免漆包线碰到槽口伤线

的、材料利用率高、制造成本低的发明目的。

[0011] 有益效果

[0012] 1、冲片尺寸小，材料利用率高，加工成本低；

[0013] 2、可采用自动绕线机嵌线，绕线方便快捷，生产效率高；

[0014] 3、由于是机嵌线，绕组端部短，电机效率高；

[0015] 4、定子装配时，不需借助复杂的工装来作业，省时省力；

[0016] 5、在整个定子绕组与机座装配好以后，如发现单块或多块线定子有质量问题，可
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直接拆下替换，避免造成整个绕组定子的报废，降低了维修成本。

附图说明

[0017] 附图1是本实用新型的结构图；

[0018] 附图2是本实用新型的冲片结构示意图；

[0019] 附图3是本实用新型的定子铁芯装配示意图。

具体实施方式

[0020] 结合附图对本发明作进一步描述：

[0021] 现结合附图和实施例对本发明作进一步详细描述：

[0022] 如图所示（图上省略了绕线），本发明包括两侧带有凹槽1的定子铁芯冲块2、圆环

状定子铁芯固定块3、基座4，如图2所示，定子铁芯冲块2由定子铁芯冲片2a叠加而成，圆环

状定子铁芯固定块3由圆环状定子铁芯冲片3a叠加而成，沿圆环状定子铁芯固定块2的外侧

面均匀设置有榫槽5，定子铁芯冲块2下端设置有榫头6，先在定子铁芯冲块2的凹槽1上绕上

数圈线圈绕组，然后，圆环状定子铁芯固定块3固定在基座4上，通过镶嵌在榫槽5上的榫头6

将定子铁芯冲块2固定在圆环状定子铁芯固定块3上形成圆环状定子铁芯，按照三相电机接

线原理将定子铁芯冲块2上的线圈绕组的引线头进行串联或并联形成三相星型对称连接，

最后圆环状定子铁芯整体浸漆。

[0023] 定子铁芯冲块2的榫头6、圆环状定子铁芯固定块3的的榫槽5形状是大半圆形或者

是燕尾状或是圆形或是长条形，榫头和榫槽的形状相同。
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图1
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图2
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图3
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