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64 Verfahren zur Herstellung einer Biirstenplatte.

@ Die Burstenplatte weist einen mit zwei Kohlenhaltem
(3, 3) und je einem zugeordneten Flachstecker (4, 4)

zu bestiickenden Plattenkdrper (10) auf, der in eine Giess-

form gegossen wird. Zur Vereinfachung der Herstellung

der Blrstenplatte (1) und zur Steigerung ihrer Qualitat ist

vorgesehen, dass in der Giessform Ausnehmungen nach

Art eines Kemlagers fir die lagegenaue Aufnahme der

Kohlenhalter (3, 3) und die Flachstecker (4, 4) vorgese-

hen werden, wobei der Formkohleraum diese Teile ausser-

halb der Ausnehmungen umngibt. Die zwei Kohlenhalter (3,

3') sind mit dem zugehérigen Flachstecker (4, 4°) je durch T

eine Verbindungsleitung (5, 5°) vor dem Schliessen der

Form elektrisch verbunden und bilden in diesem Zustand t

zwei Bauteile, welche Bauteile in die Giessform eingelegt

und in den entsprechenden Ausnehmungen gelagert wer-

den. Danach wird die Giessform geschlossen und mit dem

Giessmaterial gefullt, derart, dass die beiden Bauteile aus-

serhalb der Ausnehmungen mit den im Formhohlraum lie-

genden Flachen in den Piattenkorper (10) eingegossen

werden.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren geméass dem Oberbegriff des Anspruchs
1 sowie eine danach hergestelite Birstenplatte ge-
mass dem Oberbegriff des Anspruchs 4.

Bei elektrischen Handwerkzeugen wie z.B. einer
Handbohrmaschine, einem Winkelschleifer oder dgl.
ist die Rotorwelle des Antriebsmotors endseits in
Drehlagemn des Stators gelagert. Eines dieser Dreh-
lager weist zwei miteinander verbundene Lager-
schalenhélften auf und eine dieser Lagerschalen-
halften ist die sogenannte Burstenplatte. An dieser
sind mittels Klammem die beiden Kohlenhalter und
weiter die den Kohlenhaltern zugeordneten An-
schiusskontaktfahnen in Form von Flachsteckern
befestigt. Ist der Motor elektrisch entstort, ist zwi-
schen den Kohlenhaltern und den Flachsteckern
noch je eine Drosselspule geschaltet.

Bei billigen, nicht entstorten Ausfihrungsformen
weist die Burstenplatte anstelle der Klammern zur
Befestigung der Kohlenhalter zwei im Querschnitt
rechteckige, angegossene, bzw. mit ihr einstiickig
gefertigte Manschetten auf, in die die Kohlenhalter
mit Reibungssitz eingeschoben sind. Ebenso sind
die Flachstecker kraftschilissig mit der Blrstenplatte
verbunden, wobei jeder der beiden Flachstecker mit
dem zugehérigen Kohlenhalter durch einen kurzen
Leiterdraht verbunden und mit seinen Enden am
Kohlenhalter bzw. Flachstecker angeklemmt ist. Die
erst- wie auch die zweiterwahnten Birstenplatten
haben den Nachteil, dass wahrend des Gebrauchs
des Werkzeugs die Kohlenhalter ihre genaue dia-
metrale Ausrichtung mit Bezug auf die Rotorwelle
verlieren konnen, wodurch die Lebensdauer der
Kohlen wegen der Funkenbildung reduziert wird.
Ein Nachteil dieser Birstenplatten liegt weiter darin,
dass der Leiterdraht infolge der Schwingungen, die
wihrend des Werkzeugeinsatzes auftreten, nahe
bei den Kontaktstellen einen Ermldungsbruch erlei-
det, was zu einem vorzeitigen Werkzeugausfall
fahrt.

Bei den ersterwahnten qualitativ héher stehenden
Werkzeugen ist wie erwéhnt, zwischen jeden Flach-
stecker und den zugehérigen Kohlenhalter eine
Drossel geschaltet. Um die Drossel vor Vibrationen
und folglich vor Ermiidungsbriichen im Bereich ihrer
Anschlisse an den Kohlenhalter einerseits und an
den Flachstecker anderseits zu schitzen wird sie
nachtraglich mit einer Silikonmasse in die fur sie in
der Birstenplatte vorgesehene Ausnehmung einge-
gossen. Zudem werden die Klemmanschlusse zu-
satzlich veriétet. Zu diesem Montageaufwand ad-
diert sich der nicht mindere Aufwand fir die Monta-
ge der Kohlenhalter auf die Birstenplatte mittels
Messingklammern. Diese sind mit Biegelappen ver-
sehen, die durch entsprechende schlitzartige Durch-
brechungen in der Birstenplatte hindurchgestossen
und — zur Bildung einer formschlussigen Verbin-
dung — gegen die Burstenplatte umgebogen wer-
den. Dieser Vorgang erfordert &usserst genaue
Montagelehren und wird daher vorzugsweise mittels
eines Roboters ausgefiihn.

Die vorliegende Erfindung stellt sich daher die
Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung einer Br-
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stenplatte sowie eine Burstenplatte hoher Qualitat
zu schaffen, welche die genannten Nachteile besei-
tigt.

Erfindungsgeméss wird diese Aufgabe gelbst
durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruchs 1.

Anhand der beiliegenden Zeichnung wird die Er-
findung beispielsweise erlautert.

Die schematische Zeichnung zeigt strichpunktiert
die beiden Lagerschalenhalften 1, 2, welche das
eine der beiden Drehlager fiir den Rotor eines elek-
trischen Antriebsmotors in einer Handbohrmaschine
oder dgl. bilden. Die obere (1) der beiden Lager-
schalenhalften 1, 2 ist die sogenannte Birstenplat-
te. Diese ist mit zwei Kohlenhaltern 3, 3, zwei
Flachsteckem 4, 4 und zwei Drosselspulen 5, 5’
bestiickt, wobei jede der Drosselspulen 5, 5’ je eine
Verbindungsleitung vom zugehdrigen Flachstecker
4 bzw. 4 zum zugehérigen Kohlenhalter 3 bzw. 3’
bildet und bei billigen (das heisst nicht entstorten
Ausfihrungsformen) durch einen einfachen Leiter-
draht ersetzt sein kann. Die Kohlenhalter 3, 3’ und
die Flachstecker 4, 4’ sind aus einem elektrisch lei-
tenden Material, vorzugsweise Messing, wobei im
Rahmen der Erfindung der Begriff Flachstecker 4,
4 jedes fiir den Anschiuss eines elektrischen Lei-
ters geeignete Kontaktstiick umfasst.

Das eine Drahtende der Drosselspulen 5, 5 ist
bei der Kontakistelle 6 bzw. 6 in einer Ausneh-
mung des zugeordneten Kohlenhalters 3, 3’ kraft-
schlissig eingeklemmt. Entsprechend ist das ande-
re Drahtende der Drosselspule 5, 5’ in einen Schiitz
7. 7’ kontaktschlissig eingeklemmt. Die Drosselspu-
le 5, 5 besteht aus einer Drahtwendel 8, 8, die
mantelférmig einen rundstabférmigen Graphit- (oder
Ferrit-)kern 9, 9° umgibt, dessen Enden axial Uber
die Enden der Drahtwendel 8, 8" vorstehen. Je ein
Kohlenhalter 3, 3, eine Drosselspule 5, 5° und ein
Flachstecker 4, 4 werden in der beschriebenen
Weise elektrisch leitend zu einer vorfabrizierten
Baueinheit verbunden.

Die Blrstenplatte 1 weist weiter einen vorzugs-
weise im Spritzgiessverfahren hergesteliten, gegos-
senen Plattenkdrper 10 aus einem duroplastischen
Isoliermaterial auf, in welchen das Fussende der
Flachstecker 4, 4° einschliesslich dem Schlitz 7, 7’
und der Kontaktstelle mit dem angeschlossenen
Drahtende der zugehérigen Drosselspule 5 bzw. &
eingegossen und somit spielfrei gehalten ist. Die
Drosselspulen 5, 5 ihrerseits sind im Bereich ihrer
Langsmitte in Materialbricken 11, 11’ des Platten-
korpers 10 eingegossen und vom umgebenden Iso-
liermaterial spielfrei und formschlissig festgehalten,
wobei die Stirnfiichen des Graphit- (oder Ferrit-)-
kerns gegen die Wand von Durchbrechungen 12,
12’ anliegt, womit auch dieser gegen eine axiale
Verschiebung gesichert ist.

Weiter sind am Plattenkérper 10 manschettenfor-
mige Ausformungen 13, 13 vorhanden, in die die
Kohlenhalter 3, 3’ eingegossen (und nicht einge-
schoben) und darin — bedingt durch die Erstar-
rungsschrumpfung des Isoliermaterials - spielfrei
gehalten sind. Die Kontaktstellen 6, 6 sind eben-
falls in einer der Ausformungen 13, 13’ eingegos-
sen, so dass das angeschlossene Drahtende der
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Drosselspule 5, 5° ebenfalls gegen Erschitterungen
und einen Materialermidungsbruch gesichert ist,
wie dies bei einer Verltung der Kontaktstelle der
Fall ware.

Fur das Giessen der Burstenplatte 1 werden in
den Formhohlraum der Giessform offene Ausneh-
mungen nach Art von Kernlagern angebracht, in
welche die Kohlenhalter 3, 3' mit ihren beim Gies-
sen frei bleibenden und nach dem Giessen blanken
Oberflachenteilen eingelegt und darin praktisch
spielfrei gehalten werden, so dass wahrend des
Giessvorganges kein Giessmaterial zwischen die
Wand der kernlagerartigen Ausnehmung und dem
anliegenden Oberflachenteil des Kohlenhalters 3, 3
dringen kann. Die manschettenformigen Ausformun-
gen 13, 13’ umfassen somit nach der Entnahme
des Plattenkérpers aus der Giessform die Kohlen-
halter 3, 3’ kafigartig, wodurch deren blanke Ober-
flachenteile als Kuhlflachen wirken kdnnen. Wenn
sich wahrend des Betriebes des Werkzeugs die
Kollektorkohle erwarmt.

Analog wie fur die Kohlenhalter 3, 3" werden in
der Giessform Ausnehmungen nach Art von Kernla-
gern angebracht, in welche die Drosselspulen 5, &’
mit ihren Enden einlegbar sind. Die diese Ausneh-
mungen bildenden Formteile sind vom Formhohl-
raum umschlossen und bilden die Durchbrechungen
12, 12’, so dass die Drosselspulen 5, 5 im gegos-
senen Plattenkdrper 10 stirnseitig festgehalten und
im Bereich der Langsmitte eingegossen ist.

Auch far die Flachstecker 4, 4’ sind in der Giess-
form zwei Ausnehmungen nach Art eines Kernla-
gers anzubringen, in die die Flachstecker mit ihrem
den Plattenkorper 10 Uberragenden freien Teil ge-
steckt werden, so dass nur das Fussende mit dem
Schlitz 7, 7 und der Kontaktsteile mit dem Drahten-
de der Drosselspule 5, 5 in den Formhohlraum ragt
und in den Plattenkdrper eingegossen wird.

Sind bei einer vereinfachten Ausfihrungsform die
Drosseln 5, 5 durch einen blossen Leiterdraht zu
ersetzen, so wird dieser vorzugsweise an einer
oder zwei Stellen in eine Materialbriicke des Plat-
tenkorpers 10 eingegossen.

Werden, wie beschrieben, die Kohlenhalter 3, 3’
mit den zugehorigen Drosselspulen 5, 5° und Flach-
steckern 4, 4’ als Bauteile vorfabriziert, kénnen die-
se bei einer Grossbereichfabrikation der Bursten-
platte mittels eines Roboters in einfacher Weise in
die Giessform eingelegt werden.

Ein Vorteil der Erfindung ergibt sich insbesondere
durch den Umstand, dass wahrend der Herstellung
der Burstenplatte keine Zwischenkontrollen notwen-
dig sind, sondern dass eine einzige Endfunktions-
kontrolle genlgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Birstenplatte,
wobei der mit zwei Kohlenhaltern (3, 3’) und je ei-
nem zugeordneten Flachstecker (4, 4’) zu bestik-
kende Plattenkorper (10) in einer Giessform gegos-
sen wird, dadurch gekennzeichnet,

- dass in der Giessform Ausnehmungen nach An
eines Kernlagers fur die lagegenaue Aufnahme der
Kohlenhalter {3, 3') und die Flachstecker (4, 4’) vor-
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gesehen werden, wobei der Formkohleraum diese
Teile ausserhalb der Ausnehmungen umgibt,

— dass zwei Kohlenhalter (3, 3') mit dem zugehdri-
gen Flachstecker (4, 4') je durch eine Verbindungs-
leitung (5, 5) vor dem Schliessen der Form elek-
trisch verbunden werden und in diesem Zustand
zwei Bauteile bilden,

— dass danach diese beiden Bauteile in die Giess-
form eingelegt und die Kohlenhalter (3, 3') und die
Flachstecker (4, 4') in den entsprechenden Ausneh-
mungen gelagert werden,

— dass die Giessform danach geschlossen und

— mit dem elektrisch isolierenden Giessmaterial ge-
fallt wird, derart, dass die beiden Bauteile ausser-
halb der Ausnehmungen mit den im Formhohiraum
liegenden Flachen in den Plattenkérper (10) einge-
gossen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Giessform fur die Kohlenhalter
(3, 3") mehrere Ausnehmungen vorgesehen werden,
derart, dass sie der Formhohiraum kéfigartig um-
gibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsleitung (5, 5) vom
Flachstecker (4, 4’) zum Kohlenhalter (3, 3') eine
Drosselspule ist, und dass in der Giesstorm weitere
Ausnehmungen nach Arnt eines Kernlagers fur die
Enden der Drosselspule vorgesehen werden.

4. Birstenplatte hergestellt nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, mit einem mit zwei Kohlenhaltern
(3, 3) und jedem Kohlenhalter (3, 3") zugeordnet je
einem Flachstecker (4, 4’) bestlckten Plattenkérper
(10), wobei jeder Kohlenhalter (3, 3°) mit dem zuge-
ordneten Flachstecker (4, 4°) je durch eine elektri-
sche Verbindungsleitung (5, 5) verbunden ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kohlenhalter (3, 3)
und die Flachstecker (4, 4’) in kafigartigen Ausfor-
mungen des Plattenkorpers (10) spielfrei eingegos-
sen bzw. eingebettet sind.

5. Birstenplatte nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontakte (6, 6; 7, 7") zwi-
schen den Verbindungsleitungen (5, 5) und den
Kohlenhaltern (3, 3') und den Flachsteckern (4, 4')
spielfrei im Plattenkérper (10) eingegossen bzw.
eingebettet sind.

6. Birstenplatte nach Anspruch 4 oder 5, bei
welcher die Verbindungsleitung (5, 5°) eine Drossel-
spule ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Dros-
selspule in kafigartigen Ausformungen des Platten-
kérpers (10) spielfrei eingegossen bzw. eingebettet
ist.
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