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Sposéb wytwarzania szczotek do elektrycznych maszyn
komutatorowych ‘

1

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposob
wytwarzania szczotek weglowych, grafitowych i
metalografitowych zaopatrzonych w gietkie kon-
cowki z linek miedzianych, polegajacy na wyko-
naniu w korpusie szczotki gwintowanego oilworu,
nagrzaniu go do temperatury bliskiej temperatury
topnienia lutowia, umieszczonego w otworze, a
nastepnie na wecisnieciu w otwér linowej koncow-
ki przewodu.

W znanym dotychczas sposobie wytwarzania
szczotek do elektrycznych maszyn komutatorowych

linowa koncowke przewodu lgczy sie z korpusem’

szczotki za pomocg nitu rurowego. W tym celu
w szczotce wykonuje sie otwoér odpowiadajacy
§rednicy nitu, obustronnie poglebia sie (rozszerza
sie) go a z boku wykonuje 'sie¢ otwor stuzacy do
wprowadzenia koncéwki. Nastepnie umieszcza sig

w korpusie nit, okreca sie go koncéwka linki,

naklada obustronnie podkladki, po czym rozpra-
sowuje go w celu uzyskania zamocowania linowej
koneéwki przewodu. Zasadniczg wada tego spo-
sobu lgczenia jest jego niesztywno$§é i niedosta-
teczny styk powodujacy iskrzeénie w obrebie zet-
kniecia linowej koncéwki z nitem co powwoduje
podniesienie temperatury szczeki i ma ujemny
wplyw na odbiér radiowy i telewizyjny, a takze
na prace maszyny. _ o
Spos6b ten jest ponadto szczegélnie niedogodny
w przypadku szczotek weglowych i grafitowych,
charakteryzujacych sie znaczng kruchoscig, wsku-
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tek czego zaréwno przy wierceniu, nawiercaniu
jak i nitowaniu powstajg duze ilosci brakéw.
Okoliczno$é ta ma szczegdlne znaczgnie W przy-
padku produkcji szczotek o niewielkich wymia-
rach, a tym samym o malej wytrzymalosci, zwila-
szcza za$§ szczotek stosowanych w urzgdzeniach
elektrycznych samochodéw (pradnicach i rozrusz-
nikach).

Dodatkowg niedogodno$cig tego znanego sposobu
jest duza pracochlonnos$é laczenia linowej kon-
cowki przewodu przekraczajagca niejednokrotnie
pracochtonno$§é wykonania korpusu i pozostaltych
elementéow szczotki, jak rowmiez w przypadku
szczotek metalografitowych — szkodliwo$§é wy-
dzialajacych sie przy obroébce pylow zawieraja-
cych miedZ dla zdrowia czlowieka. ’

W celu- czesciowego wyeliminowania tych wad
zastosowano sposéb wytwarzania szczotek pole-
gajacy na wywierceniu otworu, osadzeniu kon-
céwki i wypelnieniu go sproszkowang masg prze-
wodzacg (zawierajacg miedZ), a nastepnie ubiciu
jej za pomocag specjalnych ubijarek. Charaktery-
zuje sie on jednak bardzo wysokg pracochlonnos$-
ciag i moze byé zastosowany wylgcznie dla szczo-
tek o duzych wymiarach, w ktorych sily dyna-
miczne powstajace przy ubijaniu nie powoduja
pekniecia korpusu.

Powyisze wady i niedogodnosci eliminuje spo-
sOb wytwarzania szczotek do elektrycznych ma-
szyn komutatorowych wediug wynalazku, ktéry
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polega na wykonaniu w korpusie szczotki gwinto-
wanego otworu, ogrzaniu korpusu do temperatu-
ry bliskiej temperaturze krzepniecia zastosowa-
nego lutowia, umieszczeniu dozowanej ilosci lu-~
towia wewnatrz otworu i doprowadzeniu go do
stanu gesto plynnego, a nastepnie na osadzeniu
w otworze linowej koncéwki przewodu tak, aby
nadmiar lutowia zostal z niego wyciSniety. W
wyniku tego procesu uzyskuje sie bardzo dobra
przyczepno$¢ lutowia zaréwno do gwintowanej
powierzchni otworu jak i do karbowanej po-
wierzchni koncowki, duzg sztywno$é polaczenia
i doskonaly styk elektryczny na calej powierzchni
zetkniecia calkowicie eliminujacy mozliwosé
iskrzenia i zwigzane z tym wady.

Ponadto spos6b’ wedlug wynalazku eliminuje
calkowicie braki powstajace w znanym sposobie
przy wierceniu prostopadlych otworéw oraz przy
nitowaniu wzglednie ubijaniu proszku, jak row-
niez koniecznosé¢ stosowania kosztownych mie-
dzianych nitow rurkowych oraz innych elemen-
té6w z metali kolorowych. Pracochtonno$é obroébki
szczotki wytwarzanej sposobem wedlug wynalaz-
ku jest o okoto 40% nizsza w poréwnaniu do pra-
cochlonno$ci znanych dotychczas sposobdéw, za$
jej wytrzymalo$é jest o okolo 50% wieksza.

Sposéb wytwarzania szczotek elektrczynych ma-
szyn komutatorowych wedlug wynalazku jest
wyjaSniony na zalgczonym rysunku, przedstawia-
jacym szczotke wykonang tym sposobem w prze-
kroju podiuznym.

Sposéb ten polega na wykonaniu w korpusie 1
szczotki gwintowanego otworu 2, ktérego Srednica
D jest o okolo 20% do 30% wigksza od $rednicy d
taczonej z korpusem linowej miedzianej koncow-
ki 3 przewodu, a nastepnie na ogrzaniu korpusu
do temperatury nieco niZszej lub rownej tempe-
raturze topnienia zastosowanego lutowia. Jako lu-
towie stosuje sie najkorzystniej rurke cynowsg za-
wierajaca wewnatrz kalafonie, przy czym ilo§é
lutowia dobiera sie w ten sposob, aby po osa-
dzeniu koncowki 3 wypetnilo ono przestrzen mie-
dzy wewnetrzng powierzchnig otworu 2, a zew-
netrzng powierzchnig koncowki 3, a niewielki
nadmiar lutowia wyplynal z otworu. Takg ilosé
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lutowia umieszcza si¢ w otworze 2 rozgrzanego
korpusu, a nastepnie po doprowadzeniu go do sta-
nu ciastowato$ci (po odczekaniu okreslonego cza-
su) wtlacza sie¢ wspoétSrodkowo do otworu kon-
cowke linowg 3 przewodu w wyniku czego luto-
wie wypelnia catkowicie przestrzen miedzy wew-
netrzng gwintowana powierzchnia otworu 2, a
zewnetrzng karbowana powierzchnig koncéwki 3,
po czym szczotke szybko studzi sie.

Jak wykazaly badania sposéb wedlug wynalaz-
ku zapewnia uzyskanie zestyku elektrycznego na
calej powierzchni zetkniecia koncéwki, przy czym
Scisloéci tego polgczenia sprzyja dodatkowo
skurcz powodujgcy =zaci$niecie koncéwki przez
otaczajacg ja warstwe lutowia. Natomiast duza
powierzchnia gwintowanego otworu 2.i karbowa-
nej koncowki 3 stwarza wystarczajaca przyczep-
no$¢ lutowia eliminujgca mozliwo§é wyrwania
koncowki ze szczotki.

Sposéb wytwarzania szczotek elektrycznych
wedlug wynalazku moze znalezé rowniez zasto-
sowanie do lgczenia koncéwek przewodéw lino-
wych do innych elementéw maszyn i urzadzen
elektrycznych.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania szczotek elektrycznych
maszyn komutatorowych zwlaszcza weglowych,
grafitowych i metalografitowych, ktérych kor-
pus jest zaopatrzony w otwoér z osadzong w
nim linowa kohcéwky przewodu, znamienny
tym, ze korpus szczotki (1) ogrzewa sie do
temperatury bliskiej temperaturze topnienia
zastosowanego lutowia, nastepnie otwér kor-
pusu wypelnia sie lutowiem i po doprowadze-
niu go do stanu ciastowatosci wtlacza sie kon-
cowke (3), po czym szczotke gwaltownie chlodzi
sie w celu uzyskania polgczenia skurczowego
z konicdwka.

Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym, ze
otwér (2) w korpusie (1) szczotki jest gwinto-
wany, przy czym jego S$rednica wewnetrzna
(D) stanowi 1,2 do 1,3 $rednicy zewne’crznej (d)
linowej koncéwki (3) polgczonej z korpusem.
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