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Sposéb wytwarzania p6Habrykatéw komutatorow,
zw/laszcza ttoczonych

Znany jest z opisu patentowego RFN nr 961 910 sposéb wytwarzania ttoczonych komutatoréw miedzia-
nych, zwtaszcza silnikéw rozrusznikéw samochodowych. Komutatory te charakteryzuja si¢ duza gtgbokoscia
rowkéw, a tym samym duzym wymiarem kotnierza miedzianego komutatora oraz masywnym wiericem lutowni-
czym. Duzy wymiar kotnierza miedzianego komutatora odpowiada gtebokosci rowkéw w gotowych komutato-
rach, w ktorych dziatki oddzielone sa od siebie o stosunkowo duza wielko$¢ w poréwnaniu do wymiaru szerokos-
ci izolacji. Zywotno$é stempli do ttoczenia na zimno rowkéw dla tych komutatoréw jest niewielka. Rowki
komutatora z powigkszonym wymiarem ich szerokosci dopasowywane sg w korpusie miedzianym o wigkszej
$rednicy, po czym szeroko$¢ rowkéw komutatora doprowadzona jest do zadanej wielko$ci poprzez promieniowy
skurcz miedzianego korpusu w procesie tfoczenia.

Niedogodno$¢ znanego sposobu polega jednak na tym, Ze moze on byé zastosowany tylko dla korpuséw
miedzianych bez wiérica lutowniczego. Nastgpng niedogodnoscig jest ograniczenie wymiaru mostkéw komutatora
pomigdzy podstawg rowka usytuowang wewnatrz rowkéw podtuznych oraz speczanie zewnetrznej powierzchni
ptaszczowej w czasie ttoczenia. Wystepuje tez brak mozliwosci rownomiernego redukowania wymiaru szerokosci
rowka, jak réwniez prawidtowego zachowania podziatki komutatora. To ostatnie jest bardzo szkodliwe tak ze
wzgledu na zaistnienie koniecznosci usunigcia  (wypitkowania) czesci warstwy izolacyjnej, jak réwniez ze
wzgleddw czysto elektrycf?1ych.

Celem wynalazky jest opracowanie sposobu wytwarzania komutatoréw ttoczonych, stanowiacych pé1fab-
rykaty z wiericem lutowniczym, z réwnoczesnym zachowaniem waskich tolerancji podziatki rowkéw komutatora
dla zapewnienia umieszczenia odpowiedniej szeroko$ci izolacji pomiedzy rowkami. W sposobie wytwarzania tto-
czonego komutatora wedtug wynalazku wyttacza sie na zimno na wewnetrznej powierzchni ptaszczowej cylin-
drycznego korpusu miedzianego podtuzne rowki komutatora w uktadzie odpowiadajagcym ich podziatce obwo-
dowej, przy czym wymiar szerokosci rowkéw w kierunku obwodowym zmniejsza sie w czasie procesu tfoczenia,
W ttoczonym komutatorze w zewnetrznej powierzchni ptaszcza, z wykonanymi uprzednio rowkami na wew-

" ngtrznej powierzchni wykonuje sie rowki podtuzne o gtgbokosci odpowiadajacej grubosci mostka taczacego
segmenty, a nastepnie obciska si¢ korpus miedziany w kierunku promieniowym dla obwodowego przesuniecia
mostkéw w rowki podtuzne i uzyskania jednolitego korpusu miedzianego posiadajacego wtasciwe wymiary szero-
kosci rowkéw. Na powierzchni czotowej kotnierza korpusu miedzianego, wykonuje si¢ rowki promieniowe
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komutatora przylegajace do potozonych wewnatrz rowkéw podtuznych komutatora a na drugiej powierzchni
kotnierza rowki promieniowe komutatora przylegajace do potozonych na zewnatrz rowkéw podtuznych komu-
tatora. Korzystnie wszystkie rowki komutatora wykonuje sie w czasie jednej operacji tfoczenia.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie realizacji na rysunku, na ktérym uwidoczniono na
fig. 1 w widoku perspektywicznym p6tfabrykat komutatora, w czesciowym przekroju, fig. 2 — p6tfabrykat
z fig. 1 przed poddaniem procesowi ttoczenia w przekroju w powigkszonej skali, fig. 3a w przekroju — szczegHt
pétfabrykatu osadzonego w matrycy ttoczenia z uwidocznionymi rowkami na powierzchni zewngtrznej ptaszcza
przed procesem tfoczenia, a na fig. 3b — szczegét z fig. 3a po zakoriczonym procesie ttoczenia pStfabrykatu
z uwidocznionymi rowkami wzdtuznymi komutatora o wtasciwej szerokosci fig. 4a w czesciowym przekroju
wzdtuznym — szczegdt p6tfabrykatu z fig. 3a, a fig. 4b — szczegbt w czesciowym przekroju wzdtuznym z fig.
3b, za$ fig. 5 — szczeg6t z fig. 2 po zakoriczonym procesie ttoczenia: pétfabrykatu.

Cylindryczny, pusty wewnatrz korpus miedziany 1 komutatora z kotnierzem 2, wykonany jako ttoczony
na zimno z pierscienia, posiada na wewnetrznej powierzchni wzdfuzne rowki 3 usytuowane réwnolegle jeden
wzgledem drugiego, a rozmieszczone odpowiednio do zadanej podziatki na obwodzie wytwarzanego komutatora.
Gtebokosé wzdtuznych rowkdéw 3 zostaje tak dobrana, aby byta réwna grubosci mostka 14. Tym samym gtebo-
ko$¢ wzdtuznego rowka 3 odpowiada promieniowej wysokosci segmentu 4 w gotowym komutatorze. Szeroko$¢
wzdtuznych rowkéw 3 mierzona w Kierunku obwodowym jest natomiast wieksza niz szeroko$¢ izolacji gotowego
komutatora, a wiec wieksza niz mierzony w kierunku obwodowym odstep dwéch sgsiadujgcych ze sobg dziatek
gotowego komutatora. W czotovvej powierzchni kotnierza 2 odwréconej od cylindrycznej czesci miedzianego
korpusu 1 komutatora wykonuje si¢ ttoczone promieniowe rowki 5, bedace przedtuzeniem wzdtuznych row-
kéw 3. Tym samym uk#tad promieniowych rowkéw 5 odpowiada podziat ce komutatora. Jak to uwidoczniono na
fig. 1, gteboko$¢ promieniowych rowkéw 5 jest tak dobrana, aby odstep ich podstawy od innej (drugiej) po-
wierzchni czotowej kotnierza 2 byt réwny grubosci warstwy, ktéra pdzniej jest toczona.

Na zewnetrznej powierzchni ptaszczowej miedzianego korpsusu 1 wyttacza sie wzdtuzne rowki 6 w ilosci
odpowiadajacej ilosci wzdtuznych rowkéw 3. Gigbokos¢ wykonanych na zewnatrz ptaszcza korpusu 1 wzdtuz-
nych rowkow 6 jest réwna grubosci mostka 14, kt6ra péZniej podlega toczeniu. Stad tez podstawa znajdujacych
sie na zewnatrz rowkow 6 usytuowana jest na powiérzchni cylindrycznej ptaszcza korpusu 1, wyznaczonej pod-
stawg wzdtuznych rowkéw 3, usytuowanych wewnatrz korpusu 1. Szeroko$¢ wzdtuznych rowkoéw 6, w kierun-
ku obwodowym jest réwna wielkosci, o ktérg musi byé zmniejszona szeroko$¢ wzdtuznych rowkéw 3, w wyniku
przeprowadzonego péZniej procesu tfoczenia. Réznica szerokosci wzdtuznego rowka 3 i wzdtuinego rowka 6
jest wiec réwna szerokosci izolacji w gotowym komutatorze. Jak uwidoczniono na fig. 2, usytuowane na zew-
natrz wzdfuzne rowki 6 sg wzgledem wewnetrznych wzdtuinych rowkéw 3 przestawione i to w jednakowej
orientacji i o jednakowy wymiar. Dlatego tez pomiedzy powierzchnia dna 3' kazdego rowka 3, a podstawq sasia-
dujacego wzdtuznego rowka 6 usytuowany jest mostek 7 taczacy, ktérego szerokos¢ w kierunku obwodowym
jest tak dobrana, 2e podczas péZniejszego procesu ttoczenia miedzianego korpusu 1, mostek 7 peka wzdtuZ
cylindrycznej powierzchni dna 3’ rowka 3. W przyktadzie wykonania szeroko$¢ mostka 7 jest w granicach tole-
rancji wykonania mniejsza, niz szeroko$¢ wzdtuznych rowkéw 6.

- Na przedtuzeniu wzdtuZnych rowkéw 6 wyttacza sie promieniowe rowki 8 w powierzchni tzotowej kot-
nierza 2, zwréconej w strone miedzianego korpusu 1. Jak uwidoczniono na fig. 1, gteboko$¢ promieniowych
rowkow 8 jest réwna grubosci skrawanej warstwy na powierzchni czotowej kotnierza 2 w czasie toczenia. Prze-
mieszczenie promieniowych rowkéw 8 wzgledem promieniowych rowkéw 5, w kotnierzu 2 nastepuje pomigdzy

kazdym promieniowym rowkiem 5 i przynaleznym promieniowym rowkiem 8 wzdtuz powierzchni dna most-

ka 9, ktéry peka w czasie- procesu ttoczenia miedzianego korpusu 1.

Potfabrykat komutatora stanowigcy korpus miedziany 1 osadza si¢ na watku wielowypustowym 11,
fig. 3a, 4a prowadzonym wzdtuinie w tulei 10. Watek wielowypustowy 11 posiada wypusty ‘12, odpowiadajace
zarysowi i ilosci wzdtuznych rowkéw 3. Wypusty 12, jak to jest uwidocznione na fig. 3b i 4b, posiadajq zarys
umotzliwiajacy ich wejscie w gtab do wzdtuznych rowkéw 3 i przyleganie do ich bokdw, po poddaniu procesowi
ttoczenia miedzianego korpusu 1. Wspétsrodkowo wok6t watka wielowypustowego 11, umieszczone s promie-
niowo-przesuwnie elementy ttoczace 13 w iloci odpowiadajacej liczbie wypustéw 12. Te elementy ttoczace 13

na fig. 4a, 4b, sq tak wyprofilowane, Ze moga by¢ jednoczesnie przytoZone do zewngtrznej powierzchni ptasz- -

czowej cylindrycznej czesci miedzianego korpusu 1 i do zewnetrznej powierzchni ptaszczowej kotnierza 2,
Nacisk wywierany jest na kazdy segment 4 w kierunku promieniowym wzgledem watka wielowypustowe-
go 11, co uwidoczniono na fig. 3b. Przy naaisku- elementéw ttoczacych 13 w kierunku promieniowym obwdd
miedzianego korpusu 1 zmniejsza si¢ w sposéb wymuszony, prowadzac do pekniecia i przesuniecia mostkéw 7
i 9 jak uwidoczniono na fig. 3b i 5, wzdtuz ptaszczyzny dna 3', 8 wzdtuznych rowkéw 3 wzglednie promienio-
wych rowkéw 5, Promieniowo usytuowane mostki 14 i segmenty 15 usytuowane poza wzdtuznymi rowkami 3
i promieniowymi rowkami 5 przesuwajq si¢, po peknieciu mostkéw taczacych 7, w kierunku obwodowych do
wzdtuznych rowkéw 6 i do promieniowych rowkow 8, az nastapi zupetne wypetnienie tych rowkéw. Przy tym
" przesunigciu wzglednym pomiedzy sasiadujgcymi segmentami 4 zmniejsza sig wymiar szerokosci wzdtuznych

.
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rowkéw 3 1 promieniowych rowkéw 5 do wymiaru szerokoéci wtasciwej, przy czym dalsze obwody, a tym sa-
mym dalsze zmniejszenie szerokosci tych rowkow nie jest mozliwe, jezeli mostki 7 w catoéci wypetnity rowki 6
i zetknety sie z pozostatym bokiem rowka 6.

W wyniku promieniowego nacisku elementéw ttoczacych, pod wptywem ktérych znajdujg sie mostki 14
i segmenty 15, podczas wywieranego nacisku nastepuje ich trwate pofaczenie na drodze zwanej zgrzewaniem
ciernym tak, ze miedziany korpus 1 stanowi znowu sztywny jednolity element. Watek wielowypustowy 11
wyciaga si¢ z miedzianego korpusu 1, ktéry w tym procesie opierat sie na t¢1ei 10 tfocznika. Miedziany korpus 1
moze by¢ w koricu utozyskowany bez pierscienia uchwytowego lub podobnego, jezeli w procesie ttoczenia:
réwniez w rowki komutatora wttoczona zostata masa izolacyjna. Z reguty przed procesem wttoczenia zostaja
utworzone przez oddzielenie z segmentéw 4 po ich wewnetrznej stronie zaczepy kotwiace, ktore to zaczepy
polepszaja w sposdb istotny potaczenie segmentdéw z korpusem. Po procesie ttoczenia cylindryczna cze$é mie-
dzianego korpusu 1 i kotnierze 2 zostaja poddane obrébce skrawaniem na tokarce, az mostki 14 i segmenty 15
zostang usunigte.

ZastrzeZzenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania p64fabrykatéw komutatoréw zwtaszcza ttoczonych, w ktérym wyttacza sie na
zimno na wewnetrznej powierzchni ptaszczowej cylindrycznego korpusu miedzianego podtuzne rowki komutato-
ra, w uktadzie odpowiadajagcym ich podziatce obwodowej, przy czym wymiar szerokosci rowkéw w kierunku
obwodowym, zmniejsza sie w czasie procesu ttoczenia prowadzacego do skurczu obwodowego, znamienny
tym, Ze wjego zewnetrznej powierzchni ptaszcza, z wykonanymi uprzednio rowkami, w powierzchni wew-
netrznej, wykonuje sie rowki podtuzne (6) o gtebokosci odpowiadajacej grubos$ci mostka (14) t+aczacego segmen-
ty (4), a nastepnie obciska sie korpus miedziany (1) w kierunku promieniowym dla obwodowego przesunigcia
mostkéw (7) w rowki podtuzne (6) i uzyskania jednolitego korpusu miedzianego (1) posiadajacego wtasciwe
wymiary szerokosci rowkéw (3, 5). _

2, Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze na powierzchni czotowej kotnierza (2) korpusu
miedzianego (1), wykonuje sie rowki promieniowe (5), przylegajace do potozonych wewnatrz rowkéw podtu2-
nych (3), a na drugiej powierzchni kotnierza rowki promieniowe (8), przylegajace do potozonych na zewnatrz
rowkéw podtuznych (6).

3. Spos6b wedtug.zastrz. 1lub2, znamienny tym, Ze wszystkie rowki (3, 6 lub 5, 8) wykonuje sig
korzystnie w czasie jednej operacji ttoczenia.
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