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{54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON ROHLINGEN FUER PRESSSTOFFKOMMUTATOREN

(57)Bei den hekannten Verfahren konnten flanschartig ragende Anschiuffahnen nicht immer geformt und andererseits
isolierende Schichten zwischen den Lamellen nicht beliebig duenn und die Lamellen in radialer Richtung wegen der
Festigkeits- u. Abnutzungsgrenzen der Keilleisten des zum Kaltumformen erforderlichen Preffdornes nicht beliebig
stark gewaehlt werden. Dies wird beseitigt, wenn in einem Materialbund, der die gegenseitig verhaeltnismaeRig weit
aussinandergerueckten Lamellen verbindet, im Bereich jeweiliger Lamelle und AnschluBRfahne, aber nicht in ihrer
Laengsmitte, eine aeuRRere Laengsnut vorgesehen ist, wobei bei einer gleichfoermigen mechanischen Belastung
saemtlicher Lamellen und AnschluBfahnen in radialer Richtung nach innen hin die kuarzeste Materialverbindung
zwischen den inneren, die Lamellen scheidenden Luecken und den aeuBeren Nuten brichtwodurch sich die Lamellen
nach innen verschieben, bis die Flanken der aeuBeren Nuten aufeinander zu liegen kommen und die aeulieren Nuten
somit voellig verschwinden. Ein Innendorn als Werkzeug dient dabei nur noch als Halteorgan zur Gewaehrleistung
einer gleichmaeRigen Teilung der Lamelien. -Fig. 3b-
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Verfahren zur Herstellung von Rohlingen fiir PreRstoffe
kommutatoren

Anwendungsgebiet der’Erfindunq

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
PreBstoffkommutatoren’, bei dem in die Innenmantelfliche
eines hohlzylihdrischen Kupferkdérpers in einer der Lamellen-
teilung entsprechenden Anordnung durch Kaltumformung
Lang$nuten eingearbeitet werden, deren in Umfangsrichtung
gemessene Breite durch ein anschlieBendes, radiales
Schrumpfen des Kupferkérpers vermindert wird,

Die erfindungsgemiBen Verfahren dieser Art werden vorwiow
gend bei der Fertigung von PreRstoffkommutatoren mit
grober Kupfernutzhdhe und massivem Litkranz, wie sie bei~
spilelsweise fiir Automobilanlassermotoren bendtigt werden,
eingesetzty

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Da bei groBer Kupfernutzhéhe die Tiefe der Nuten, welche
- beim fertigen Kommutator dessen Lamellen voneinander
distanzieren, verhéltnismaﬁig grof ist im Vergleich zu
der .die Isolationsbreite bestimmenden Nutbreite und die
Standzeit von PreRstempeln, mittels deren derartige Nuten
durch Kaltumformung eingearbeitet werden kénnen, gering ist,
ist man dazu ﬁbargegangen; die Nuten mit vergréBerter
Breite in einen im Durchmesser gréBeren Kupferkérper eine
zuarbeiten und danach die Nutbreite durch ein radiales
Scﬁrumpfen des Kupferkérpers auf den gewﬁhschten Wert zu
bringen. Ein wesentlicher Nachteil dieses bekannten Ver-
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fahrens besteht aber darin; daB es nur bei Kupferkdrpern
ohne_Léfkranz angewendet'werden kann, Besonders stdrend

ist ferner; daB, bedingt durch die Bricken zwischen dem
Nutgrund der innen liegenden Langsnuten und der AuBenmantel=~
fléchesjwelche bei dem Schrumpfen gestaucht werden mﬂssen;
sich keine gleichm&Bige Reduzieryng der Breite und auch

- keine genaue Einhaltung der Kommutatorteilung erreichen

' 1aPt, Letzteres ist sowohl im Hinblick auf ein eventuell
notwendig werdendes Ausségen'eines Teils der Isolations~
schicht als auch aus elektrischen Grinden sehr nachteilig,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es@ die Nachteile der Nachbarbeitung
und die elektrischen Nachteile zu Uberwinden,

Darlequng des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrundeQ ein Verfahren

zur Herstellung von PreBstoffkommutatoren zu schaffen; das
auch fur Rohlinge mit Lotkranz geeignet ist und ohne
Schwierigkeiten die Einhaltung enger Toleranzen hinsichtlich
der Teilung des Kommutators und der Isolationsbreite
"zwischen den Lamellen gestattety auchwenn der Kommutator
eine groBe Kupfernutzh&he aufweiste |

Mit einem Verfahren der eingangs genannten Art ist diese
Aufgabe erfindungsgem&l dadurch gelést;?daB vor dem
Schrumpfen in die AuBenmantelfléche jeder durch die innen
liegenden Lingsnuten voneinander abgeteilten, zukinftigen -
Lamellen eine Lingsnut eingearbeitet wird.mit einer Tiefe;
die einen zumindest annahernd gleichen radialen Abstand
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ihres Nutgrundes von der Lingsachse des Kupferkdrpers -
ergibtyy wie ihn der Nutgrund der innen liegenden Léngs~
nuten von dieser Langsachse hat, und einer Versetzung in
Umfangsrlchtung gegenlber der benachbarten innen liegen-
den Léngsnut, die einen beim nachfolgenden Schrumpfen

- brechenden Steg zwischen diesen beiden Langsnuten ergibty
. sowie einer Breite, die gleich der beim nachfolgenden
Schrumpfen zu bewirkenden Verminderung der Breite jeder

" innen liegenden Liangsnut ist; Dadurch, daB die mit Hilfe
der auBen liegenden Langsnuten gebildeten Stege zwischen

- jeder innen liegenden L&ngsnut und der ihr zugeordneten,
benachbarten suBeren Liangsnut beim Schrumpfen brechen,
behindern diese Stege nicht ein gleichmaBiges Schrumpfen
des Kupferkorpers, Daher wird durch den Schrumpfvorgang
die Teilung nicht verandert, Ferner kann durch die Nute
breite der auBen liegenden Lingsnuten mit engen Toleranzen
das AusmaB der Verminderung der Breite der innen liegenden
Léngsnuten festgelegt werden, wodurch ebenfalls Teilungs~
fehler vermieden werden und auBerdem die endgultige Breite
der innen liegenden Lingsnuten, welche der Isolationsbreite
des fertigen Kommutators entspricht, mit engen Toleranzen
eingehalten werden kanng

Die Weiterverarbeitung des erfindungsgem&Ben Rohlings kann
in bekannter Weise erfolgen, Beispielsweise kénnen nach

dem Schrumpfen innen an den Lamellen Halteorgane angespalten
~und nach dem Auspressen mit der isolierenden PreBmasse

die Lamellen dadurch voneinander getrennt werden, daR man
den Konmmutator entsprechend der Tiefe der urspriinglichen
duBeren Langsnuten abdreht. Ebenso kann in bekannter Weise
der Kupferkdrper hergestellt werden. AuBer in sich ge=- _
schlossene Ringe oder Scheiben kénnen auch Ringe verwendet
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werdenﬁ die durch Rollieren eines Bandes gebildet worden
sind, Vorzugsweise werden dabei die innen liegenden Lings~
nuten so angeordnet, dab die Stofstelle radial auBerhalb
einer dieser L&ngsnuten 1iegt;

- Bei einenm Kupferk&rpeﬁf der zur Bildung des massiven L&t

. kranzes einen Flansch auéweist; werden in die vom zyline
drischen Teil wegweisende Stirnseite des Flanschses sich

" an die innen liegenden tangsnuten anschlieBende Radialnuten
und in die andere Stirnseite sich an die auBen liegenden

- Ldngsnuten anschlieBende Radialnuten eingearbeitet, Zwischen
jeder inneren Langsnut und der ihr benachbarten duReren
“Langsnut ist dann wie im zyllndrischen Abschnitt des
Kupferkdrpers je ein Steg vorhanden, der beim anschliefenden
Schrumpfen bricht und dadurch ein gleichmiRiges Schrumpfen
des Kupferkdrpers nicht beeintrachtigt.

Alle Nuten kénnen durch FlieBpressen eingearbeitet werden,
und zwar glelchzeitlg. was aus Fertlgungsgrunden vorteile

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform des er=
findungsgeméfien Verfahrens wird beim Schrumpfen des Kupfer=
kérpers und seines gegebenenfalls vorhandenen Flansches |
jede der eine der auBen liegenden Langsnuten schlieRenden
Werkstoffpartien durch ReibschweiBen mit der diese Liangs=~
‘nut aufweisenden Lamelle fest verbunden. Eine Verbindung
dieser Werkstoffpartien mit den zugeordneten Lamellen er-
gibt den Vorteil, daB der Rohling nicht durch einen FaB-
ring zusammen gehalten werden muB} bis er in das Werkzeug
zum Auspressen nit der isolierenden Pféﬁmasse eingesetzt
wird.
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Ausfihrungsbeispiel

Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung
in verschiedenen Fertigungsstadien dargestellten Rohlings
im einzelnen erliutert. Es zeigen:

Figs 1:

Fige 2:

eine perspektivisch und teilweise geschnitten dar-
gestellte Ansicht eines Rohlings nach dem Eine
arbeiten der Liangsnuten;

einen unvollstdndig und in vergroRertem MaRstab

- .dargestellten Querschnitt durch den Rohling im

Fig, 3a

Fig, 4a

Figc 5:

Fertigungsstadium gemiR Fig} i;

und 3b: einen unvollstindig dargestellten Quers
schnitt des in ein Schrumpfwerkzeug eingesetzten
Rohlings, und zwar Fig, 3a vor dem Schrumpfen
und‘Fig; 3b nach beendetem Schrumpfen des Rohlings;

und 4b: einen Lingsschnitt des in das Schrumpfwerk=
zeug eingesetzten Rohlings; und zwar Fig; 4a vor
dem Schrumpfen und Fig; 4b nach beendetem Schrumpfen
des Rohlings; '

einen in vergrdBertem MaBstab dargestellten Quer=
schnitt durch den Rohling nach dem Schrumpfen,

In einen hohlzylindrischen Kupferkérper.lj der an seinem
einen Ende einen radial nach auBen Uberstehenden Flansch 2
- aufweist und durch Kaltumformung aus einem Ring hergestellt
worden ist, werden in die Innenflache mittels eines stern-
foérmigen Stempels im FlieBpreBverfahren Lingsnuten 3 ein=
gearbeitet, .die alle parallel zueinander und zur Lings~
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achse des Kupferkﬁrpérs 1 liegen sowie entsprechend der
gewiinschten Teilung des herzustellenden Kommutators an-

- geordnet sind, Die Tiefe der Léngsnuten 3 wird so gewéhlt,
daB der Abstand ihres Nutgrundes 3' von der Aulenmantel-
flache des Kupferkérpers 1 gleich der Starke dér nach dem
" Auspressen mit einer isolierenden Prefmasse abzudrehenden
 Schicht ist, Damit entspricht die Nuttiefe der radialen

. Hohe der durch die Langsnuten 3 gebildeten Lamellen 4 beim
fertigen Kommutator., Die in Umfangsrichtung gemessene
Breite der Liangsnuten 3 ist hingegen grdfer als die Isola-
tionsbreite des fertigen Kommutators, also groRer als der
in Umfangsrichtung gemessene Abstand zweier benachbarter
Lamellen des fertigen Kommutatorss In die an dem zylin-
drischen Teil des Kupferkérpers 1 abgekehrte Stirnfléche
des Flansches 2 werden ebenfalls durch FlieBpressen
Radialnuten 5 eingearbeitet; und zwar in Verlangerung

der Léngsnuten 3, Die Ahordnung der Radialnuten 5 ent~
.epricht daher der Teilung des Kommutators. Wie Fige 1 zeigty,
ist auch die Tiefe der Radialnuten 5 so gewahlt, dab der
Abstand ihres Nutgrundes von der anderen Stirnfléche

des Flansches 2 gleich der Starke der spiter abzudrehenden
Schicht ist,

In die AuBenmantelflsche des Kupferkdrpers 1 werden durch
FlieBpressen Léngsndten 6 eingearbéitetj und zwar in
gleicher Anzahl wie die innen liegenden Lingsnuten 3,

Die Tiefe der auBen liegenden Lingsnuten 6 ist gleich der
Dicke der spater abzudrehenden Schicht, Daher liegt der
Nutgrund der auBen liegenden Nuten 6 in der durch den
Nutgrund der innen liegenden Léngsnuten 3 definierten
Zylinderfliche, Die in Umfangsrichtung gemessene Breite
der Liangsnuten 6 ist gleich demAMaa; um das die Braite der
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innen liegenden Lingsnuten 3 durch ein spéter auszufiihren= -
des Schrumpfen des Kupferkérpers 1 vermindert werden mul o
Die Differenz aus der Breite einer Lingsnut 3 und einer
Langsnut 6 ist also gleich dem Isolationsabstand des
fertigen Kommutators., Wie insbesondere Fig, 2 zeigt, sind
die auBen liegenden Lingsnuten 6 gegenuber den innen
liegenden Langsnuten 3 in Umfangsrlchtung, und zwar alle
im gleichen Sinne und gleichen AusmaB, vers etzt, Dadurch
ist zwischen dem Nutgrund 3' jeder Lingsnut 3 und dem Nute
grund der benachbarten Langsnut 6 ein Steg 7 vorhanden,
~dessen in Umfangsrlchtung gemessene Breite so gewihlt wird,
dal er bei dem spater erfolgenden Schrumpfen des Kupfer~
kérpers 1 etwa in der durch den Nutgrund 3°' definierten
Zylinderflache bricht, Im AUsfﬁhrungsbeispiel ist die
Breite der‘Stege 7 etwas geringer als die Breite der auBen
liegenden Nuten 6.

In Verlangerung der Lingsnuten & werden auch in die dem
zylindrischen Teil des Kupferkérpers 1 zugekehrte Stirn~

- fliche des Flansches 2 Radialnuten 8 durch FlieBpressen
eingearbeitet, Wie Fig, 1 erkennen laBt, ist die Tiefe
dieser Radialnuten 8 gleich der Stirke der spater abzum=
drehenden Schicht, Bedingt durch diese Nuttiefe und die
Versetzung der Radialnuten 8 gegeniiber den Radialnuten 5

ist auch am Flansch zwischen jeder Radialnut 5 und der
zugeordneten Radialnut 8 ein dlnner Steg 9 vorhanden,
welcher beim spiteren Schrumpfen des Kupferkérpers 1 bricht,

Nachdem alle Nuten eingearbeitet sind, wird der Kupfer-
kérper 1 in ein Schrumpfwerkzeug eingesetzt; das, wie die
Fig. 3a, 3b und 4a, 4b zeigen, einen in einer Buchse 10
léngsverschiebbar gefiihrten Tragstern 11 aufweiste. Dieser
Tragstern hat eine der Zahl der Lingsnuten 3 entsprechende
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und auf diese ausgerichtete Anzahl von Leisten 12 in seinem
in den Kupferkérper 1 einfuhrbaren Endabschnitt, Diese
Leisten sind, wie die Fig. 3a und 3b zeigen;'so profiliert{
daB sie ein Stiick weit . in die Lingsnuten 3 eingreifen
kénnen und dabei an deren Flanken anliegen; wenn der
Kupferkorper 1 auf das richtige Mab gesChrumpft worden ist.
~ Konzentrisch um den Tragerstern 11 herum weist das
Schrumpfwerkzeug radial verschiebbar angeordnet Druckstlicke
43 in éiner der Zahl der Leisten 12 entsprechenden Anzahl
auf; Diese Druckstiicke, die, wie die Fig. 4a und 4b zeigen;
80 profiliert sind, daB sie gleichzeitig an die AuBenmantel~
flsche des zylindrischen Teils des Kupferkdrpers 1 und an
die AuBenmantelfliache des Flansches 2 angelegt werden
k6nnen} dricken jede der Lamellen 4 in radialer Richtung
gegen den Tragstern 11, wie dies Fig; 3b erkennen laBt.

Da sich bei dieser Radialbewegung der Umfahg des Kupfer=
kérpers 1 zwangsldufig verkleinert, brechen die Stege 7

und 9 ab& und zwar, wie die Fig. 3b und 5 zeigen; in der.
durch den Nutgrund der Langsnuten bzw, Radialnuten defi~-
pierten Flache, Die radial auBerhalb der Lingsnuten 3 bzw,
der Radialnuten 5 vorhandenen Bricken 14 bzw, 15 schieben
sich nach dem Bruch der Stege in Umfangsrichtung in die
Léngsnuten 6 bzw, die Radialnuten 8 hinein, bis sie diese
'Nuten vollstindig ausgefullt haben, Bei dieser Relative
bewegung zwischen den benachbarten Lamellen 4 vermindert
sich die Breite der Lingsnuten 3 und der Radialnuten 5

auf den endgultigen Wert, da eine weitere Verkleinerung
des Umfanges und damit eine weitere Verminderung der Breite
dieser Nuten nicht mehr méglich ist, wenn die Briicken die
Nuten vollstindig ausgefiillt haben und an der verbliebenen
Nutflanke in Anlage kommen, Infolge der radialen Belastung,
unter der die Briicken 14 und 15 stehen, wahrend sie in die
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Langsnuten 6 bzw,. die Radialnuten 8 h:.ne:mgedr'uckt werden),
kommt es zu einer Reibverschwei&ung, so daf am Ende des
Schrumpfvorganges alle Lamellen 4 iber die Bricken 14 und
15 fest miteinander verbunden sind, der Kupferkérper 1
also wieder ein starrer Korper iste Der Tragstern 11 wird
nun aus dem Kupferkdrper. 1 herausgezogen} der sich dabei
auf einer Buchse 10 und einem diese aufnehmenden Haltetell
des Schrumpfwerkzeuges abstutzt.

Der geschrumpfte Kupferkérper 1 kann anschliefend ohne
einen FaBring oder dergleichen gelagert werdenﬂ bis er mit
 isolierender PreBmasse ausgepreRt wird, In der Regel werden
noch vor dem Auspressen von den Lamellen 4 an deren Innen~
seite Verankerungshaken durch Abspalten gebildet;, welche
die Verbindung der Lamellen mit dem PreBmassekérper
wesentlich verbessern. Nach dem Auspressen werden der
zylindrische Teil des Kupferkérpers 1 und der Flansch 2 so
weit abgedreht, bis die Briicken 14 und 15 beseitigt sind.

2
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Erfindungsanspruch

1/ Verfahren zur Herstellung von PreBstoffkommutatoren}_

2,

bei dem in die Innenmantelfliche eines hohlzylindrischen

- Kupferkdrpers in einer der Lamellenteilung entsprechen-

den Anordnung durch Kaltumformung Langsnuten eingears-
beitet werden, deren. in Umfangsrichtung gemessene Breite
durch ein anschlieBendesi; radiales Schrumpfen des
Kupferkﬁrpers»vermindert'wird; gekennzeichnet dadurch’,
daB vor dem Schrumpfen in die AuBenmantelfliche jeder
durch die innen liegenden L&ngsnuten voneinander abge-

,teilten, zukinftigen Lamellen eine Lingsnut elngearbeitet

wird mit einer Tiefe; die einen zumindest annshernd
gleichen radialen Abstand ihres Nutgrundes von der
Langsachse des Kupferkodrpers ergibt, wie ihn der Nute
grund der innen. liegenden Nuten von dieser Lingsachse
hat, und einer Versetzung in Umfangsrichtung gegeniiber
der benachbarten; innen liegenden Lé&ngsnut, die einen
beim nachfolgenden Schrumpfen brechenden Steg zwischen
den beiden Langsnuten ergibty sowie einer Breite, die
gleich der beim nachfolgenden Schrumpfen zu bewirkenden
Verminderung der Breite jeder innen liegenden Lings~
nut ist,

Verfahren nach Punkt 1;¢gekehngeichnet dadurch, daB bei

~éinem einen Flansch aufweisenden Kupferkdrper in die

vom zylindrischen Teil wegweisende Stirnseite des
Flansches sich an die innen liegenden Lingsnuten an-
schliefende Radialnuten und auf der anderen Stirnéeite
sich an die auBen liegenden Langsnuten anschlieBende
Radlalnuten elngearbeltet werden,
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Verfahren nach: Punkt 1 oder 2§Vgekennzaichnet dadurch,
daB alle Nuten, vorzugsweise in einem Arbeitsgang,
durch FlieBpressen eingearbeitet werden,

Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 3; gekennzeichnet
dadurch? daB beim Schrumpfen.des hohlzylindrischen
Kupferkdrpers und seines gegebenenfalls vorhandenen
Flansches jede der eine der aufen liegenden Langsnuten
schlieBenden Werkstoffpartien durch Reibschweifen nit
der diese Lingsnuten aufweisenden Lamelle fest verbunden
wird,

Hierzu 2. Seiten Zeichnungen
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