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Kommutatorlamellers forankringselementer er ifelge opfin-

delsen (fig. 4a) dannet ved, at der af deo oprandelige kon-

tur A fra kommutatorkappens inderlag uden spéntagning ved

stukningsforskydning af materialedele bort fra hinanden pi

samme mide som ved plejning af plovfurer, hvor materialet 5529'81

fortrinsvis glider bort i radial retning, er dannet l#ngde-
ribber (2) med hver to langsglende grater (2aj, mellem hyil=-
ke lengdenoter {3) er skarpt indarbejdet. Graterne (2a) er
derpd gjort flade ved hjelp af en dorn under deformering

of gratmassens hoveddel i tangentiel retning i narheden af
de langsgdende noter (3) til dannelse af forankringsqrater.




10

15

20

25

30

35

1 DK 160383 B

Opfindelsen angdr en fremgangsmade af den i krav 1's ind-
ledning angivne art til fremstilling af et kommutator-

halvfabrikat.

ved en kollektor pd en elektromotors rotor er lamellernes
forankringselementer vigtige kontruktionsdele hvad angar
styrkeforholdet, til hvilke ogsa kommutatorens sammen-
trangthed hgrer. Lamellerne skal ogsd holdes i deres op-
rindelige stilling ved h¢je omdrejningstal af disse for-
ankringselementer, men hvilken tilstand p& den ene side
modvirkes af centrifugalkraften pd de enkelte lameller og
pd den anden side af et kipmoment, som fremkommer i deres
periferiretning i lamellerne ved sammenst¢d med en kol-

lektorbgrste pa lamellernes langsgdende kanter.

For at prastere den forklarede styrke af lamellerne eller
den egentlige kollektor fyldestggrende, samtidig med at
fremstillingen af kollektoren i prismessig henseende end-
nu skal vare acceptabel, blev der i afhzngighed af emnets
udgangsform, dvs. et kobberband eller -r¢r, tidligere fo-

resldet forskellige l¢sninger.

Ifplge GB-PS 1 223 667 tages som udgangsmateriale et band
af ensartet tykkelse, hvori der langs en kant med ensar-
tet afstand er udstanset fremspring med rektangular form,
mens der langs den anden kant ligeledes med ensartet af-
stand findes fremspring, som dog er udformet trinvis,
hvoraf de pagzldende fremspring i narheden af trindelin-
gen er skaret pa tvars af bandets lengderetning; derved
fremkommer lapper af stgrre langde, som til sidst tjener
som tilslutningsfaner, og kortere lapper, hvis langde er
lig med de selvstandige retvinklede fremspring langs den
overfor liggende side af bandet og som er tilvejebragt

til dannelse af forankringshager.

Da et kobberband af ensartet tykkelse blev anvendt, matte
man ved kommutatorer med st¢rre diameter og langde og
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desuden h¢jere omdrejningstal regne med et forholdsvis
tykkere kobberbdnd, for at styrkekriterierne kunne opnas
med tilfredsstillelse. Deraf, at der langs en kant af
bandet er anbragt skiftevise tilslutnings- og forank-
ringslapper, f¢lger, at disse kommutatorer af geometriske
grunde kun er egnet til et lavt lamelantal, hvorved om-
rddet for deres anvendelse er begranset. Forankringsha-
gerne bliver formet indad ved ombukning af de omtalte
korte lapper; lamellerne er fglgelig forankret ved deres
ender, hvorfor de ved drift som en samlet enhed er udsat
for centrifugalkraftens virkning og dermed fare for, at
de skilles fra presmassen. Isoleringsnoterne er meget dy-
be. Til fremstilling af et stanset emne, hvor det drejer
sig om ensartet stansning og indskering, er dyre varkte-
jer desuden ngdvendige til bukning af forankringshager og
til udpresning af halvfabrikatet med en isoleringsmasse.
Desuden md man ikke se bort fra et forholdsvis stort ma-
terialetab ved stansningen. I ¢vrigt indses de i det ve-
sentlige bygge-teknologiske ulemper ved denne kendte lg¢s-

ning.

Ifplge DS-0S 1 955 122 anvendes ligeledes et band som ud-
gangsmateriale, dog bliver dette bénd fg¢rst valset i
langderetningen, og derved udformes ved formazndring af
rématerialet pd& tvers af bandet orienterede ribber og
yderligere en glatvalset randstrimmel, et l@ngdeafsnit,
som kan have reduceret tykkelse. Til sidst bliver denne
randstrimmel udstanset i omradet mellem ribberne, hvorved
der dannes tilslutningsfaner; det saledes bearbejdede
badnd bliver derpa& omformet til en ringform i tilsvarende
afkortet form. I én arbejdsoperation bliver tilslutnings-
fanerne bukket udad og de indadbeliggende ribber skaret i
aksial retning fra begge ender; de dermed l¢se ribbeaf-
snit bliver bukket i retning af produktets langdeakse.

Dermed fremkommer lamellernes forankringselementer.
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Det er fastsldet, at et dyrt profilverktej er ngdvendigt
til valsning af bandet, hvilket verktopj desuden zlter ma-
terialet uensartet som f¢lge af langde- og tvaersnit, og
at (iser i forbindelse med sidstnevnte) der i bandet op-
trader spandinger, som forsgger at deformere det valsede
stykke i lengderetningen. Den uensartede hardhed af kob-

beret gennem lamelbredden forarsager uensartet slid pa

borsterne.

pa det omrade af kommutatorfremstillingen, hvor der som
emne anvendes et kobberrgr, er udgangstrinet analogt med
det beskrevne trin ved anvendelse af et band: i nogle
tilfelde gar man ud fra glatte re¢r, 1 andre tilfazlde fra
profilrgr. I ¢vrigt drejer det sig derved om analoge u-

lemper som beskrevet i det foranstdende.

Fra USA patentskrift nr. 3 987 539 kendes en fremgangsma-
de til fremstilling af formstofkommutatorer, ved hvilke
man gar ud fra et i forvejen formet, som indre fortanding
profileret r¢r. Denne forfremstilling finder f.eks. sted
ved en ekstrusions- eller lignende fremgangsmade, ved
hvilken hele halvfabrikatets masse skal omformes. Derpa
bliver de tandformede indre ribber indskaret i midten ved
hjzlp af en dorn og sd udfladet i tangential retning pa
den ene og den anden side, sdledes at de oprindelige rib-
ber, som i sig selv ikke er forankringsdygtige, nu far

denne egenskab.

Til dannelse af kommutator-halvfabrikatet kraves dermed
for det forst et kompliceret ekstrusionsvaerktegj og en
dertil he¢rende maskinudrustning, hvorved man pad grund af
omformningen af det samlede tvarsnit af r¢rstykkets masse
ikke har helt frie hznder ved valget af stg¢rrelsen af
kommutatoren samt antallet, formen og ste¢rrelsen af de
indre ribber, d.v.s. kommutatorens fremtidige lameller;
dertil kraves et yderligere verktgj, d.v.s. en dorn, samt

det tilsvarende maskinelle udstyr, hvorved man igen st¢-
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der pad den samme begransning med hensyn til kommutatorens
stgorrelse og geometri. Desuden skal der s¢rges for emnets
stillingpositionering i forhold til dornen, hvorom der
intet er navnt i dette patentskrift.

Fra USA patentskrift nr. 4 216 575 kendes en fremgangsma-
de til specielt at behandle de skarpe grater, der dannes
pa den indvendige overflade af ribber, der er udformet pd
den indvendige side af r¢r.

Man gar ved denne fremgangsmade ud fra et glat rg¢rstykke,
hvori en profildorn indsattes lg¢st. R¢ret bliver derpd
udsmedet (hamret), indtil metallet har udfyldt dornens
noter. Derved fremkommer et r¢grstykke med ribber, hvis
tvaersnit er reduceret fra 1,75 til 3,25 gange sammenlig-
net med det oprindelige tversnit, og hvis lzngde er ble-
vet tilsvarende forgget. Ifglge dette trykskrift indbe-
fatter blandt "smedearbejde" ogsd ekstrudering, trakning-
eller sankarbejde.

En profileret trazkkedorn bliver le¢st fort gennem det med
ribber forsynede r¢rstykke, hvilket tillader en yderlige-
re reduktion af r¢rets tvaersnit med 45% i forbindelse med
eﬁ matrice eller en saznkform, hvorved r¢ret gives den en-
delige tversnitsform.

Det drejer sig derved om agte smedeoperationer, som med-
forer flere =ltninger og formazndringer af det samlede
r¢r. Efter opndelse af det profilerede r¢r skal dette sa-
ves over pad tvers for at opnd de tilsvarende kommutator-
r¢r. Hvad selve fabrikatet angdr er dette en ulempe, idet
de afskarede profilerede r¢rstykker ingen "tilslutnings-
faner" frembyder; disse skal fremstilles senere ved sar-
lige fremstillingstrin.

Opfindelsen har +til formdl at fuldstendigggre kendte

fremgangsmdder til kommutatorfremstilling samt selve kom-
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mutatoren i den forstand, at der opnds en gunstig l¢sning
p& en kommutator med hensyn til prisen og det i bygge-

teknisk forstand opnds, at kommutatorens anvendelsesomrd-

de pd ingen mdde er begranset.

Dette formdl opnas ifgplge opfindelsen ved, at den indled-
ningsvis angivne fremgangsmade er ejendommelig ved det i

krav 1's kendetegnende del angivne.

Forankringselementerne for fremtidige lameller af kommu-
tatoren bliver f¢rst og fremmest dannet af materialets
indre lag ved, at materialedele ved stukning og uden
spantagning er forskudt i radial retning p& samme made
som ved plgjning af plovfurer med en plov, hvorved man
opnar langderibber med to grater, mellem hvilke mellemrum
er skarpt indarbejdet med synlige spor fra verktejsud-
trekningen. Efter dette arbejdsskridt fglger en opera-
tion, hvor ribbernes langsgdende grater pd de fremtidige
kommutatorlamellers ribber g¢res flade ved ombukning af
graterne ind i omradet af de ved ribbernes formning frem-
komne langsgdende noter. Mellemrummene bliver derved del-
vis lukket mod kommutatorens indre; netop ved denne ejen-
dommelighed danner ribberne eller de fremtidige elementer

forankringsfunktionen.

Safremt det er ne¢dvendigt, er det uden videre muligt at
skere ind i de pa foranstdende madde fremstillede ribber
fra begge ender og dermed bgje lgse ribbeafsnit bort i

retning af kommutatoraksen.

Ved at halvfabrikatets kappemasse delvis &ltes og anven-
des til dannelse af langderibber, opnar man flade isola-
tionslgkker og med hensyn til styrken et gunstigt tvar-
snit af ribberne eller forankringselementerne, hvorfor

ingen varkt¢jer af h¢j kvalitet er ngdvendige.
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Opfindelsen skal i det fg¢glgende nermere beskrives med

henvisning til tegningen, hvorpé:

fig. la er et eksempel pad et valset bandemne med to lang-

destrimler med reduceret tykkelse,

fig. 1b er et eksempel pa et valset badndemne med to rand-

og en midterstrimmel med reduceret tykkelse,
fig. lc er et eksempel pd et r¢gragtigt emne med glat vag,

fig. 2a er et afkortet stykke af emnet fra fig. la med
antydet orienteringsudskaring,

fig. 2b er et element fra fig. 2a med indstansede til-
slutningslapper,

fig. 2c er et rgragtigt emne fra fig. lc efter afsluttet
stukkevis nedszttelse af re¢rvaegstykkelsen og formning af
orienteringsudskaringen,

fig. 3a er en genstand fra fig. 2a efter opndelse af den
cylinderformede facon,

fig. 3b er en genstand fra fig. 2c efter afskaringen af

det materiale, som er i overskud,

fig. 4a er en genstand ifglge opfindelsen efter afsluttet
arbejdsgang med den stukkevise skubning af materialets
indre lag fra hinanden.

fig. 4b er en genstand fra fig. 4a efter afsluttet ar-
bejdsgang med udjavning af graten af den ved materialets
forskydning fra hinanden pa samme mdde som ved plg¢jning

af plovfurer,
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fig. 5a, 5b er to eksempler pd realiseringen af den kend-
te mdde til frembringelse af forankringselementer ved
spaltning af ribber, som er blevet udformet ifgplge den
foreliggende fremgangsmade, og

fig. 6 er en med isolerende presmasse udpresset kommuta-
tor i1 et delsnit, hvori en genstand ifg¢glge opfindelsen er

anvendt.

Det fremgdr af fig. 1-3, at det drejer sig om formning af
emner eller arbejdsskridt til deres fremstilling, hvilke
emner er enkle i bygningsmessig henseende og billige at
fremstille. I henseende til, at opfindelsens vasen f¢rst
bringes for dagen i det i fig. 4a viste arbejdsskridt,
vil man af praktiske grunde ikke komme ind p& en grundi-
gere beskrivelse af de foregdende arbejdsskridt.

Udgangselementet til udgvelse af opfindelsen er en cylin-
drisk kappe 1 af en eller anden alternativ udfg¢relsesform
ifplge fig. 3a, 3b. Denne kappe har eventuelt tyndere en-
deafsnit la, 1b og et tykkere mellemafsnit lc. Til gen-
nemf¢pring af yderligere arbejdsskridt er et positione-
ringsindsnit 1d udarbejdet i afsnittet la, som er langere
end det overfor liggende afsnit 1lb og er indrettet til

formning af tilslutningsfaner (sammenlign fig. 6).

I fig. 4a er tilstanden af den cylindriske kappe 1 vist
efter afsluttet forskydning af kappematerialets inderlag
fra hinanden. Den oprindelige indre kontur af det tykkere
afsnit 1lc er vist med stregpunkteret linie A. Den blev
underkastet en stukke- og &lteagtig deformation pd samme
made, som en plov frembringer en plovfure, hvorved massen
af afsnittets lc inderlag bliver skubbet fra hinanden og
ved flydning i det vasentlige i radial retning danner
langderibber 2 med hver to langsgdende grater 2a. Efter
udtrakningen af det ikke viste altevaerktej, som bestdr af

enkle, kransvis anbragte naleformede elementer, forelig-
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ger mellem ribberne 2 langsgdende noter 3, hvis bundflade
3a ligger vasentligt narmere yderfladen af den cylin-
driske kappe 1 end den oprindelige indre kontur A. Derved
opnas den ¢nskede reduktion af materialebundens tykkelse,
som til sidst bliver gennemskédret i langderetningen (fig.
6).

Af fig. 4a ses ogsd aet med hensyn til styrken gunstigste
tvarsnit af ribberne 2. I det vasentlige drejer det sig
om et retvinklet tvarsnit, som med hensyn til styrken er
gunstigere end tvarsnittet af kendte, ved valsning danne-
de ribber, ved hvilke der foreld en evolventeprofil eller
et profil, som lignede dette.

I den tilsluttede arbejdsgang bliver en ikke vist cylin-
drisk dorn trykket ind i det indre af den profilerede
kappe 1, hvilken dorns masse skubber de langsgaende gra-
ter 2a i tangentiel retning pa de péagazldende sider af
ribberne 2 i nerheden af de tilst¢dende noter 3. Fig. 4b
viser udformningen af frembringelsen efter dette arbejds-
skridt. De primazre grater 2a bliver nu omformet til gra-
ter 2b, som med hensyn til deres udformning og oriente-
ring danner forankringselementer af de fremtidige lamel-
ler.

Med henblik pd de givne geometriske eller dynamiske for-
hold kan man enten viderebehandle resultatet i behand-
lingstilstanden ifgplge fig. 4a, eller efter arbejdsgangen
i fig. 4b viderebehandle det pad i og for sig kendt made,
idet man skarer ribberne 2 i langderetning og derpd dan-

ner forankringsgrene 3', som ses pa fig. 5a, 5b.

Derpd bliver kommutatoren presset ud med isolerende pres-
masse, hvorpd det ikke udpressede endeafsnit la bliver
savet itu for at frembringe tilslutningsfanerne 4, og
kappen 1 ligeledes bliver savet itu i lengderetningen for
at frembringe lammellerne 5 med mellemliggende luft-
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spalter 6. En sd&dan tilstand af kommutatoren fremgadr af

fig. 6.
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Patentkzrav:

1. Fremgangsmade til fremstilling af et kommutatorhalvfa-
brikat med i tangential retning forankerede lameller, ved
hvilken man gdr ud fra et fladt band, hvis langsgdaende
randomrader (la, 1b) og om forngdent (i afhengighed af
kommutatorlazngden) ogséd dets midterste langsgdende afsnit
er gjort tyndere ved glat valsning, hvorhos bredden af
det ene randomrdde er storre end bredden af det andet
randomrdde, og der i det brede randomrdde er udstanset
ensartet fordelte 1lapper (fremtidige tilslutningsfaner
4), og derpa er formet cylindriske ringstykker (1), af
forudbestemte langder af det sdledes behandlede band,
kendetegnetved, at der af inderlaget af massen
af mellemafsnittet (1lc) i det cylindriske ringstykke (1)
dannes langderibber (2) med hver to langsgéende grater
(2a) ved at materialdele ved stukning og uden spantagning
er forskudt i radial retning pd& samme made som ved plej-
ning af plovfurer, hvorp& ribbernes (2) langsgdende gra-
ter (2a) p& de fremtidige kommutatorlamellers (5) ribber
(2) ggpres flade ved ombukning af graterne (2a) ind i
omrddet af de ved ribbernes (2) formning fremkomne langs-
gaende noter (3).

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, k end e t egnet
ved, at forankringsgrene (3') pd& i og for sig kendt made
er fremstillet af de langsgdende ribber (2) ved langde-
indskering i ribberne (2) og bgjning af de sdledes danne-
de stykker i retning af emnets akse.

3. Fremgangsmdde ifgplge krav 2, k end e t egnet
ved, at at materialdele til dannelse af ribberne ved
stukning er skubbet fra hinanden allerede f¢r formning af
det cylindriske ringstykke.
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