Prozesskette und Prozessalternativenmorphologie
Stator

Nutisolation

Spulen Wickeln

Nachbearbeiten Material
ausharten
Verschalten e
Material einbringen
Wickeln
—/\

Statorproduktion

Flyerwickeln Nadelwickeln Linearwickeln Steckspulen _ _
Direkt Vorlegen und Einziehen Formspulen einsetzen Formstédbe einsetzen

Zwischen- und Endformen Deckenschieber einbringen Bandagieren Draht schneiden

Splice Technik Power Wheel Technik Warmverpressen von Blechhiilsen

Loten ‘s"gﬁ&ﬁ}fe"nds' Lichtbogenschweilfen Steckverbindung ﬁfg‘mnﬁieérbindung Laserschweien

Ofen Widerstandserwarmung Induktiv erwarmen

Tranken Traufeln Vakuumimpragnierung Vakuumdruckimprégnierung Backlack Spritzguss
Laserreinigen Abblasen Entgraten Nachlackieren

gebrauchlich [ nicht gebrauchlich
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Impréagnieren und VergieBen -::-C:

- L L ::
Wichtige Technologiemerkmale —
] ) Produktseitige Optimierungsbestrebungen
Funktion Besonderheiten : .- : .
. , : . e Leistungs- und Effizienzsteigerung durch Minimierung von Verlusten
e Optimierung der elektrischen Isolierung e Hohe Anzahl an Verfahrensalternativen b durch die b Abfiin Verlustwa
durch zusatzliches isolierendes Material im zur Herstellung der Impragnierung (bspw. durch die bessere Uhrung von Verlustwarme)
Stator (Statornuten und Wickelkopf) e Hohe Anzahl an Materialalternativen e Fullfaktor und Gerauschemission durch geeignete Materialwahl und
e Bessere Warmeleitung durch (teils) (bspw. Harz fir klassische Produktionstechnik
vollstandige Flllung des Stators und Impragnierverfahren oder Thermoplaste .. .. gy
Schliefung von Zwischenrdumen (Luft) fur Spritzgiel3en) ¢ Hohere Warmeleitfahigkeiten
e Verstarkende Struktur fixiert die eNach der Impragnierung ist keine e Einsatz von recyclingfahigen Materialien
Wicklungen und Isolationselemente und zerstorungsfreie Nacharbeit oder e Steigerung der Lebensdauer der Impragnierung und des gesamten
schitzt vor duReren Belastungen Reparatur mehr mdglich

(mechanisch, thermisch, chemisch) SIEITEBEUETERY SIS

Produktabbildung Beschrankungen in der Motorauslegung

o Warmeleitfahigkeit des Impragniermaterials und somit Limitierung der
maximal abflihrbaren Warmeleistung durch das Isolationssystem

e Produktgestaltung muss die vollstandige Durchdringung der Statornut
sicherstellen (z.B. Kapillarwirkung)

e Reduzierte Platzverhaltnisse in der Statorgeometrie

Quelle/ Bildquelle: Kampker, A. Elektromobilproduktion (2014), dbu.de, Partzsch.
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Statorproduktion
Impragnieren
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L Tréankanlage

Quelle/ Bildquelle: Thumm

Traufelwerkzeug

Stator

Erhitzen  Tranken  Abtropfen  Ausharten

< Wickelkopf
e Applikation des Impragnierharzes durch e Erwarmen des Stators (Ofen,
Traufeln auf die Wickelkopfe Widerstandserwarmung, Induktion)
e Geringe Fullgrade erreichbar e Tauchen des Stators in Harzbad
e Nutdurchdringung durch Kapillareffekte e Gelieren und Ausharten des Harzes

e Geringe Nacharbeit durch durch Warme

positionsgenaue Harzeinbringung e Evil. Reinigung notwendig

e Nutdurchdringung durch Kapillareffekte
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Statorproduktion
Impragnieren

) ) )
]

Vollvergossener Stator

Quelle/ Bildquelle: IEEE

(Vakuum)-Impragnieranlage

Harz

Stator mit Wicklungen

e Vakuum- oder
Vakuumdruckimpragnierung

e Der Stator wird unter Vakuum gesetzt;
die Vakuumkammer wird mit
Impragnierharz geflutet

e Insb. fur grolRe Statoren eingesetzt

e Vorteil: Sehr hohe Fullfaktoren
erreichbar; Flexibel

—
VI/VPI-Verfahren Spritzguss/Vollverguss

<« Verguss-
anlage

Verguss-
werkzeug

Stator-
blechpaket

e Spritzquss: Der gesamte Stator oder
Wickelkopf wird mit Kunststoff/Harz
umspritzt

e Vollverguss: Der gesamte Stator oder
Wickelkopf mit einem Kunststoff/Harz
vergossen

e Hohe Fullfaktoren erreichbar

e Aufwandige Anlagentechnik
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