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Kaiser
1 Erscheinungsbild

Die Kennzeichnung des Dynamos im Bild 1.1 konzentriert sich auf den Lagerhalsful3,
wo die Firma oder die Marke ,Kaiser“ und die Nenndaten, 6 V und 3 W, auf einem
Kreisbogen angegeben sind (Bild 1.2).
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Bild 1.1: Kaiser,
6V,3W

Bild 1.2: Beschrif-
tung des Lagerhals-
fuBes

Obwohl sich der Kaiser-Dynamo wenig von den Ublichen Klauenpoldynamokonstruk-
tionen mit Gehausetopf und Lagerhals unterscheidet, stellt er eine besondere Aus-
fuhrung dar. Daftr spricht zunachst die Kippvorrichtung (Bild 1.3), deren Bedienung
durch die horizontale Bewegung des Bedienungshebels charakterisiert ist, die eine
Drehbewegung des Dynamokdrpers auslost. Bedeutender ist die Feststellung, dass
nicht zu erkennen ist, wie der Lagerhals aus Duroplast und der Stahlgeh&usetopf
aneinander befestigt sind. Es sind dafiir keine Schraubverbindungen vorhanden und
das vielfach genutzte Umborteln eines der Gehéauseteilrander ist hier nicht vorge-
nommen worden. Die wahrscheinliche Verbindungstechnologie mit einem Feinge-
winde, das innerhalb des Gehausetopfrandes und an der Oberflache des Lagerhals-
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fulRes eingeschnitten wird, kam hier ebenfalls nicht zur Anwendung. Demzufolge
musste der Dynamokdrper zerschnitten werden, um die spezifischen Konstruktions-
merkmale des Generators zu ergrinden. Zunachst wurde er am Lagerhalsful3 in ra-
dialer Richtung getrennt. Es folgte die Entfernung eines Segments aus dem Gehau-
setopf (Bild 1.4).

Basisblech

Druckflache des Bedienungshebels

Verlangertes Deckblech

Halterarm

Bild 1.3: Bedienungspedal

Bild 1.4: Schnittdarstellungen:
a) Schnittmodell des Ankers
b) Vollstandiges Schnittmodell

O
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2 Kippvorrichtung

Montagebasis fur die Kippvorrichtung ist der Drehbolzen. Fir seine Befestigung am
Stahlgehausetopf (Bild 2.1) wurde eine Schweil3verbindung gewahlt. Aus der 1 mm
dicken Wandung des Topfes ist ein Rand herausgedrickt, der den Drehbolzen um-
fasst und mit ihm verschweil3t wird. Mit dieser Technik ergeben sich keine Vorsprin-
ge an der Innenwand des Topfes, sodass dadurch Einschrankungen fur die Anker-
montage nicht vorhanden sind.

Bild 2.1: Befestigung des Drehbolzens am Gehéausetopf

Zur axialen Fixierung des U-férmigen Basisblechs, in dessen abgewinkelten Flanken
sich der Drehbolzen bewegt, hat der Drehbolzen eine Nut, in die ein Sprengring auf
der Innenseite der dynamoseitigen Flanke eingreift (Bild 2.2).

Sprengring

Bild 2.2: Sprengring zur axialen Fixierung des Basisblechs auf dem Drehbolzen

Die Kippvorrichtung ist mit zwei Federn ausgerustet, mit der Druckfeder auf dem
Drehbolzen und mit der Rickstellfeder fir den Bedienungshebel (Bild 2.3). Die Rick-
stellfeder nutzt die Federkraft eines Drahtes, der sich an der Innenwand des Basis-
blechs anlegt. Auf einer Seite ist er in den Bedienungshebel und auf der anderen
Seite in die Flanke des Basisblechs eingehakt (Bild 2.4).
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Die Druckfeder stutzt sich am Sperrstift, der in einer radialen Bohrung des Drehbol-
zens eingeschraubt ist, und am Basisblech ab (Bild 2.5).

Der Bedienungshebel aus 2 mm starkem Blech wird in rechteckigen Ausnehmungen
der Flanken des Basisblechs axial bewegt. Beim Entriegeln wird die vorgespannte
Ruckstellfeder noch starker zusammengedruckt. Gleichzeitig bewegt sich der Sperr-
stift in einer Ausnehmung des Bedienungshebels und ermdglicht die Drehbewegung
des Dynamokorpers. Die beim Entriegeln auftretenden gegenseitigen Verschiebun-
gen von Basisblech und Drehbolzen zeigen die beiden Fotos im Bild 2.3. Darin wird
deutlich, dass sich in axialer Richtung nur der Bedienungshebel beweqgt.

Rickstellfeder

| ’ i Druckfeder
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Bild 2.4: Ruckstellfeder: a) Abstitzung am Betéatigungshebel, b) Bedienungshebel mit
Ruckstellfeder, c) Abstiitzung am Basisblech

“ \ \\I\\l\l\‘, 4 - : " Bild 2.5: Abstiitzung der
A ; ; Druckfeder am Basis-
| blech
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3 Konstruktiver Aufbau des Generators

Zu den Bauteilen, die vom Dynamokdrper ohne Spezialwerkzeuge demontiert wer-
den kdnnen, gehoren die Olschraube im Lagerhals und das Reibrad (Bild 3.1) sowie
die Klemmelemente auf dem Kabelanschlussbolzen.

Bild 3.1: Losbare Elemente: a) Olschraube, b) Obere
a Mutter, ¢) Kontur auf der Innenseite, d) Kontermutter

Um das Ratsel des inneren Aufbaus des Dynamokdrpers zu ldsen bzw. den Aufbau
des Generators zu ergrinden, wurde der Dynamokérper unmittelbar unter dem La-
gerhalsfuld zerschnitten. Die beiden Gehauseteile im Bild 3.2a und b geben den Blick
auf einen 6-poligen Klauenpolgenerator frei. Die 5 mm starke Welle des Polrads, eine
AINi-Magnetwalze mit einem Durchmesser von 26 mm und einer Lange von 17 mm
(Bild 3.3), rotiert in zwei festen Gleitlagern (Bild 3.4), deren Wandstéarke 2 mm be-
tragt. Zwischen den Gleitlagern ist Platz fir das Einfillen von Ol. Das entsprechende
Olloch befindet sich in der Mitte des Lagerhalses und ist mit einer Schlitzschraube
verschlossen (Bild 3.2c). Abgesehen vom Farbauftrag besteht der Lagerhals aus
Duroplast (Bakelit).

Bild 3.2: Schnitt-
flachen
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Bild 3.3: Stirnseiten
des Polrades (AINi-
Magnetwalze)

Bild 3.4: Lagerhals
mit Gleitlager

a) Oberes Gleitlager
b) Unteres Gleitlager

a b

Auf der Innenseite des Bodens ist ein metallischer Kontaktsteg eingeklinkt, in dessen
Mitte der Kabelanschlussbolzen und die Kabelschelle des Spannung fihrenden An-
schlusses angenietet sind (Bild 3.5 und Bild 3.6).

Bild 3.5: Kontaktsteg

Obwohl der Gehausetopf eine zylindrische Form aufweist, lassen sich das Kunststoff-
teil und die Baugruppen des Ankers nicht herausnehmen. Deshalb wurde ein Seg-
ment aus der Gehausewandung herausgeschnitten. Dadurch wurde die Darstellung
des Kontaktstegs im Bild 3.6 ermdglicht. Es ergaben sich auch Erkenntnisse tber
den Aufbau des magnetischen Kreises und Uber Fertigungsschritte des Dynamokor-
pers. Die Breite des herausgeschnittenen Segments entspricht einer Polteilung, wo-
bei die Schnittebenen durch die Polmitte gelegt wurden. Auf diese Weise liel3 sich
ermitteln, dass der Klauenpolanker keine eigenstandige Baugruppe ist, die in den
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Gehausetopf eingesetzt ist. Der Stahlgehausetopf stellt einen Teil des magnetischen
Ankerkreises dar. Die am Luftspalt sichtbaren 2 mm dicken Polschuhe laufen an ei-
ner Kante spitz aus und haben in axialer Richtung an der anderen Kante einen ange-
schnittenen Steg, dessen Breite etwa 1/3 der Polbreite betragt. Er ist stufenformig
gebogen, wobei sich die axiale Ausdehnung des Polschuhs verlangert (Bild 3.7). Der
Steg legt sich an die innere Gehausetopfflache an, sodass der magnetische Fluss
vom Polschuh zum Gehausetopf, der das Ankerjoch bildet, ohne nennenswerte
magnetische Spannungsabfalle zu verursachen, Gbertreten kann.

Bild 3.6: Kontaktsteg

Bild 3.7: Polschuhform: a) Oberflache des Ankers am Luftspalt, b) Kontur eines Pol-
schuhs, c¢) Querschnitt des Polschuhs im Schnitt A-A, d) Schnitt durch den Polschuh
und die Ringspule

An der Schnittflache im Bild 3.8 lasst sich erkennen, dass zwar die Polschuhe aber
nicht die Spule mit dem Kunststoff vergossen sind. Die Spule wurde unmittelbar auf
den Gusskorper gewickelt, ohne dass daflr ein separater Spulenkdrper bereitgestellt
werden musste. Aus den Schnittmodellen ergibt sich der im Bild 3.9 dargestellt Quer-
schnitt. Darin kennzeichnet die rote Linie die Oberflachenkontur des Kunststoffkor-
pers. In der Schnittebene erscheinen die Polschuhe eines Nord- und eines Sudpols.
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Zwei Polflachen eines Polpaares sind vollstandig sichtbar Dabei wird deutlich, dass
benachbarte Pole wechselseitig in den Spuleninnenraum hineinragen.

Polschuh
— Kunststoffkorper
Spulenquerschnitt

Gehausetopf bzw.
Ankerjoch

Bild 3.8: Spulenquerschnitt

; - — Gleitlager

! / Lagerbohrung
I
;LA Olloch

1 | —
= -

Kunststoffkorper

Gleitlager

| Ankerjoch bzw. Gehausetopf

/\ : Ankerpolflachen

Ankerspule

|
V4 Querschnitt des Polschuhs

Kontaktsteg

(- Kabelanschlussbolzen

Bild 3.9: Vereinfachter Diagonalschnitt des Ankers
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Von den Bauteilen des zersagten Dynamokdrpers lassen sich folgende Fertigungs-
schritte des Dynamokdrpers ableiten. Die sechs Klauenpole werden mit einer Duro-
plastmasse umspritzt, wobei der Lagerhals angeformt wird (Bild 3.10a). Die Bohrung
fur die Lagerung der Polradwelle und der zylindrische Raum fir die Magnetwalze
werden durch das Werkzeug frei gehalten. Im Lagerhals werden von beiden Seiten
die Gleitlager eingepresst und das Olloch eingebracht (Bild 3.10b).

Bild 3.10: Vier Fer-
tigungsschritte:

a) Kunststoffkor-
per mit sechs
eingespritzten
Polschuhen,

b) Gleitlager von
oben und unten
eingeschoben,
Olloch,

c) Eingewickelte
Ankerwicklung

d) Eingeflgter
Kontaktsteg und
aufgeschobener
Gehausetopf

AT EEEES,

Py e b

Der Innenraum des Ankers wird zentrisch zu den Lagern tberdreht, sodass ein klei-
ner Luftspalt von 0,15 mm fertigungstechnisch realisiert werden kann. Anzunehmen
ist, dass auch die Oberflache des Kunststoffkorpers im Bereich des Ankers Gberdreht
wird. Dadurch entsteht ein Absatz beim Ubergang vom Ankerbereich zum Lagerhals-
fuld und die Stirnflachen der Polschuhe sind dadurch exakt ein Teil der zylindrischen
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Oberflache des Kunststoffkorpers. Im dritten Fertigungsschritt wird die Ankerspule
eingewickelt, ohne daflr einen separaten Spulenkérper einzusetzen (Bild 3.10c).
Nach erfolgter Montage des Polrades und des Kontaktstegs mit dem Kabelan-
schlussbolzen sowie der Befestigung des Drehbolzens am Gehausetopf, wird der
Stahlgehausetopf auf den Kunststoffkorper aufgeschoben (Bild 3.10d). Dies wird
durch Erwarmung des Stahltopfes erleichtert. Dadurch schrumpft er beim Abktihlen
fest auf den Kunststoffkorper, sodass eine einfache Demontage nicht mdglich ist. Der
Schrumpfvorgang ergibt einen engen Kontakt des Stahltopfes mit den stufenférmig
geformten Polschuhen. Auf diese Weise entsteht ein kompakter Dynamokorper, der
durch mechanische Beanspruchungen beim Betrieb am Fahrrad nur schwer defor-
miert werden kann.
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