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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia uchwytéw do obsady szczotkowej silniko6w elek-
trycznych, majgcych zastosowanie do pojazdéw szy-
nowych, zwlaszcza tramwajow.

Znane sg do tego celu rézne sposoby wytwarza-
nia uchwytéw stalowych z izolatorami porcelano-
wymi lub bez nich, oraz uchwytéw stalowych izo-
lowanych zewnetrznie tylko warstwg na przyklad
lakieru, albo tez uchwytéw skladajgcych sie cze-
sciowo z metalu i izolacyjnego materialu mineral-
nego jak mika lub szklo powlekane diugoutwar-
dzalng Zywicg epoksydows, lub catkowicie z mate-
rialu syntetycznego. Kazdy rodzaj uchwytu ma
sworzen rozwidlony na jednym splaszczonym kon-
cu, a na drugim ma ksztalt walca lub prostopa-
dloScianu.

NajczeSciej jest stosowany sposéb wytwarzania
uchwytéw stalowych w oprawie porcelanowej lub
bez niej, polegajacy na tym, ze taSme szklang po-
wlekang dlugoutwardzalng zywicg epoksydowa
z dodatkiem bezwodnika kwasu ftalowego, nawija
sie bezpofrednio na rozgrzany sworzen metalowy do
temperatury okolo 150°C, Nastepnie nawéj sworz-
nia- poddaje si¢ utwardzeniu w temperaturze okoto
150°C w czasie 8 godzin. Po tym zaizolowany swo-
rzen wciska si¢ za pomocg prasy hydraulicznej do
nagrzanej do temperatury okolo 200°C obsady
szczotkowej silnika.

Niedogodno$¢ tego sposobu polega na tym, ze
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uprzednio trzeba wykonaé maszynowo tasme szkla-

ng powlekang wolno utwardzalng zywica epoksy-
dowa, oraz wymagane najpierw podgrzewanie
sworznia przed nawijaniem tasmy, a po tym jego
wciskanie na goraco za pomocs prasy hydraulicznej
powoduje duzg pracochtonno$é oraz mozliwo§é wy-
stgpowania licznych poparzen obstugi.

Inny spos6éb wytwarzania uchwyt6w priykladowo
czeSciowo z metalu oraz tworzywa sztucznego i bez
izolatora porcelanowego polega na tym, ze pod wi-
dlasta czeScia sworznia w wiekszej plaszezyznie
prostopadlo$cianu nawierca sig¢ szeregowo co naj-
mniej dwa otwory, w ktére wprasowuje sie tuleje
z tworzywa sztucznego. Nastepnie caly sworzen po-
nizej czesci widlastej razem z tulejami powleka sie
lakierem izolacyjnym lub plynng masa syntetyczna
o wlasnoSciach krzepliwych, z zachowaniem prze-
$witu tych tulei. Po tym w otwory tulei wprowa-
dza sie wkrety i za ich pomocag uchwyt przymoco-
wuje sie¢ do obsady szczotkowej silnika elektrycz-
nego. ’

Niedogodno$cia tego uchwytu jest wystepowanie
w krotkim okresie eksploatacji przebié elektrycz-
nych w miejscu zetkniecia sie tulei ze sworzniem.

Wytwarzanie uchwytéw catkowicie z tworzywa
sztucznego odbywa sie wskutek nakladania na sie-
bie i sprasowania warstw tkaniny bawél-nianej lub
innej o regularnym splocie, przepojonej zywicg syn-
tetyczng przykladowo formaldechydowo-moczniko-
wa. Z tak wykonanej plyty wycina sie wilasciwy
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ksztalt sworznia, nawiercajac w jego dolnej czeSci
co najmniej dwa otwory na wkrety.

Niedogodnoécig tego uchwytu jest jego mata od-
porno$é mechaniczna na zlamanie, zwlaszeza czesci
widlastej uchwytu mocowanego do obsady szczotko-
wej silnika.

Celem wynalazku jest usuniecie niedogodno$ci
znanych sposob6w i zastosowanie w technologii wy-
twarzania uchwytéw do obsady szczotkowej, para-
metréw eliminujgcych pracochtonno$é i wypadko-
wo§é przy pracy na skutek oparzen obstugi.

Cel ten zostal osiagniety dzieki recznemu osa-
dzeniu na zimno sworznia stalowego w izolatorze
porcelanowym i w gniezdzie obsady szczotkowej,
oraz na zimnym nakladaniu na dolna cze§é tego
sworznia warstw cigglych wiékien szklanych, po-
wlekanych oleistg zywica epoksydowa krétkoutwar-
dzalng, jak tez umieszczeniu warstwy tych samych
wlbkien powlekanych na dnie gniazda.

W odmianie sposobu cel ten osiagnieto dzieki
wykonaniu wycinka o ksztalcie widlastym, wzdiuz
osi walcowej lub splaszczonej cze$ci sworznia me-
talowego, przy czym calg dlugos¢ powierzchni tej
czeSci sworznia pokrywa sie na zimno réwng war-
stwa cigglych wibkien szklanych powleczonych ta
samg zywicag epoksydowa, zachowujac w miejscu
wycinka dwa otwory usytuowane obok siebie sze-
regowo wzdluz osi sworznia. Takze w innej od-
mianie sposobu cel ten osiggnieto dzieki uformowa-
niu uchwytu przez ukladanie cigglych wlbékien
szklanych powlekanych tg samg Zywicg epoksydo-
wa, w pasma okrazajace labiryntowo calg po-
wierzchnie uchwytu, lub tez przez ukladanie
warstw tych wibkien w postaci zmierzwionej, przy
czym warstwy te przed utwardzeniem i w czasie
trwania tego procesu poddaje sie $ciSnieciu.

Wspbolnym S$rodkiem wigzacym wi6kna szklane
dla wszystkich rodzai uchwytéw jest masa zywicz-
na, skladajgca sie z eteru dwuglicydowego cztero-
chloropochodnej dianu z dodatkiem utwardzacza na
goragco bezwodnika kwasu maleinowego i aminy
trzeciorzedowej z pierScieniem benzenowym uak-
tywnionym do utwardzania zZywic epoksydowych
zwlaszcza matoczgsteczkowych, oraz z ftalanu dwu-
butylu modyfikujgcego mase zywiczng celem uod-
pornienia jej po utwardzeniu na zlamanie i z macz-
ki przykladowo pumeksowej zmniejszajacej inten-
sywno$é reakcji egzotermicznej w procesie utwar-
dzania na goraco.

Zaleta sposobu wedlug wynalazku jest tak do-
brany sklad zywicy epoksydowej, ktéry umozliwia
podwyzszenie temperatury polimeryzacji w stosun-
ku do jej wysoko$ci wedtug znanego sposobu, umo-
zliwiajac w ten spos6b skrbécenie o potowe czasu
polimeryzacji.

Dodatkowg zalete stanowi warstwowe nakladanie
cigglych wibkien szklanych na zimny sworzen me-
talowy, co z jednej strony eliminuje wstepne pra-
cochlonne sporzadzanie samej taSmy szklanej, a z
drugiej strony pozwala na unikniecie wypadkowoSci
przy pracy dzieki zimnej obrébce izolacyjnej sworz-
nia w czasie jego nawijania i wciskania w uchwyt
obsady szczotkowej. -

Inng zaleta jest reczne weciskanie na zimno izo-
lowanego sworznia w uchwyt, eliminujac drogi

10

20

25

30

135

40

45

50

55

60

65

4

i pracochlonny spos6b dokonywania tej czynno$ci
za pomoca prasy hydraulicznej na gorgco, wyklu-
czajac tym samym grozbe oparzen obsitugi.

Zalete odmiany sposobu wedlug wymnalazku, sta-
nowi w formie labiryntowe ulozenie wibkien szkla-
nych powlekanych zywica epoksydowa modyfiko-
wang, co stwarza z tej masy po szybkim utwardze-
niu monolit o wysokiej wytrzymatosci szczeg6lnie
na zlamanie, Scieranie itd., przy zachowaniu wy-
maganej odpornoéci na przebicie elektryczne. Zbli-
zong charakterystyke wytrzymatosci mechanicznej
i elektrycznej, ma uchwyt ze zmierzwionych cig-
glych witbkien szklanych.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
ktadach wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia uchwyt z izolatorem porcelanowym po-
laczony z obsada szczotkowa w widoku z boku,
fig. 2 — uchwyt z izolatorem porcelanowym w wi-
doku z boku z cze§ciowym przekrojem podluznym,

fig. 3 — sworzen metalowy w widoku z przodu,
fig. 4 — sworzen metalowy w widoku z boku,
fig. 5 — sworzen metalowy z warstwg izolacyjnag

w przekroju podluznym, fig. 6 — sworzen metalowy
na obydwéch koncach widlasty w widoku z przo-
du, fig. 7 — sworzen metalowy na obydwéch kon-
cach widlasty w widoku z boku, fig. 8 — uchwyt
czeSciowo metalowy i z tworzywa sztucznego w wi-
doku z przodu, fig. 9 — uchwyt czeSciowo metalo-
wy i1 z tworzywa sztucznego w przekroju podiuz-
nym, fig. 10 — uchwyt z wlb6knistego tworzywa
sztucznego o wib6knach wydluzonych w widoku
ogblnym, a fig. 11 — uchwyt z tego samego two-
rzywa jak na fig. 10 o wibknach zmierzwionych
w widoku ogbélnym.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, Ze me-
talowy sworzen 1 w walcowej czeSci 2 poddaje
sie powierzchniowemu nacieciu w postaci krzyzu-
jacych sie wzajemnie rowkéw 3. Na walcowg cze§é
2 nawija sie szklane wiékna, 0 dowolnym przekro-
ju wilékna elementarnego najkorzystniej 4—10 mi-
kron6w, powlekane szybkoutwardzalng zywicg epo-
ksydowa, przykladowo zawierajacg eter dwuglicy-
dowy czterochloropochodnej dianu w ilo$ci 100 cze-
§ci wagowych, zmieszanych z 33—65 cze$ciami wa-
gowymi Srodka utwardzajgcego najkorzystniej bez-
wodnika kwasu maleinowego i z 0,15—0,2 cze$cia-
mi wagowymi aminy trzeciorzedowej z pierScie-
niem benzenowym uaktywnionym do utwardzenia
zywicy, oraz z dwoma czeSciami wagowymi ftala-
nudwubutylu jako modyfikatora i z dwoma cze-
Sciami wagowymi drobnoziarnistej maczki pume-
ksowej.

Pierwsza warstwe wilbkien nawija sie szczelnie
pokrywajac zimng powierzchnie walcowiej czeSeci 2
sworznia 1, wyréwnujgc nawojem rowki 3. Nastep-
nym warstwom nawijanych wilokien z géry na dét
i odwrotnie na walcowa cze§é 2, nadaje sie rézne
grubosci. Gérna cze§é nawinietej warstwy 4 wi6-
kien ma wiekszg $rednice od dolnej czeSci war-
stwy 5. Nawiniety sworzen 1 lekko sig weciska
recznie w porcelanowy izolator 6 tak, aby gé6rna
cze$§é nawinietej warstwy 4 byla catkowicie umie-
szczona w jego wnetrzu. Sworzen 1 z nasadzonym
izolatorem 6 wklada sie recznie od strony dolnej
czeSci warstwy 5 do metalowego gniazda 7 szczot-
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kowej obsady 8, po uprzednim wumieszczeniu na
dnie tego gniazda warstwy 9 tych samych wiékien
szklanych powlekanych zZywica. Tak wykonany
uchwyt lgcznie z obsada szczotkowsg 'wktada sie do
pieca, w ktéorym odbywa si¢ w temperaturze 153—
215°C i w czasie 3—5 godzin utwardzanie masy zy-
wicznej. Nastepnie temperature w piecu obniza sie
do temperatury pokojowej i dalej uchwyt po wy-
jeciu z pieca wraz z obsadg szczotkows, poddaje
sie dodatkowej obrbébce polegajacej na zdjeciu za-
styglych zaciek6w zywicy oczyszczeniu powierzchni
itd. .
Odmiana sposobu wedlug wynalazku polega na
powierzchniowym nacieciu, w postaci réwnolegtych
do siebie rowkéw 10, walcowej lub nieco splasz-
czonej czeSci 2 sworznia, oraz dokonania w niej
widlastego wycinka 11, podobnego do splaszczonego
zakonczenia w ksztalcie widet 12 w sworzniu 1.
Obydwéch wycinkéw widlastych w  stalowym
sworzniu 13, dokonuje sie po tej samej stronie.
Nastepnie na walcows cze§é 2 sworznia 13 nawija
sie warstwe 14 cigglego wldékna szklanego powleka-
nego uprzednio opisang masa Zywiczng, przy czym
w widlastym wycinku 11 umieszcza sie réwnolegle
do siebie dwa okragle prety, ktére po wyjeciu
z utwardzonej masy, pozostawiaja dwa otwory 15
usytuowane szeregowo wzdluz osi sworznia 13. Na-
stepnie tak przygotowany sworzen wklada sie do
formy stalowej zamykanej i umieszcza sie w piecu
celem utwardzenia masy zZywicznej, w spos6b
uprzednio opisany, po czym nastepuje czyszczenie
itd.

Inna odmiana sposobu wedlug wynalazku polega
na ulozeniu cigglych wilbékien szklanych, powleka-
nych zywicg epoksydowa o skladzie opisanym
uprzednio, w pasma 16 okrgzajgce labiryntowo ca-
13 powierzchnie uchwytu 17 uksztaltowanego formsa.
Nastepnie uformowane pasma 16 poddaje sie naj-
pierw §$ci$nieciu w zamknietej formie, a po tym
utwardzeniu i dodatkowej obrébce mechanicznej
w uprzednio opisany sposé6b.

Zamiast pasm 16 wl6kien, wykonano warstwy 18
tych samych wi6kien ale zmierzwionych, powleKa-
nych w identyczny spos6b jak w uprzednio opisa-
nych przyktadach.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania uchwytéw do obsady
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szczotkowej silnikéw, polegajacy na trwalym za-
izolowaniu metalowego sworznia i osadzeniu ma
nim nieruchomo izolatora porcelanowego, oraz osa-
dzeniu tego sworznia na stale w gnieZdzie obsady
szczotkowej, znamienny tym, Ze na walcows czesé
(2) sworznia (1) nawija si¢ na zimno warstwy (5,
4 i 9) ciagglego wi6kna szklanego powlekanego zy-
wica epoksydowa szybko utwardzalng w czasie
3—5 godzin w temperaturze 153—215°C, przy czym
§rednica warstwy (4) Srodkowego odcinka sworz-
nia (1) jest wieksza od §rednicy warstwy (5) — dol-
nego odcinka sworznia (1).

2. Spos6b wytwarzania uchwytéw do obsady
szczotkowej silnikéw, polegajacy na trwalym zaizo-
lowaniu metalowego sworznia bez izolatora porce-
lanowego, oraz zamocowaniu go bezposrednio do
obsady szczotkowej, znamienny tym, ze wzdiuz osi
splaszczonej czeSci (2) metalowego sworznia (13)
wycina sie wglebienie w wyniku czego powstaje
widlasty odcinek (11), przy czym cala jej po-
wierzchnie pokrywa si¢ na zimno r6wng warstwg
(14) powlekanych wlékien szklanych, zachowujgc
w miejscu widlastego odcinka dwa jednakowe
otwory (15), usytuowane szeregowo wzdluz osi tego
sworznia.

3. Sposéb wytwarzania uchwytéw do obsady
szczotkowej silnik6w, polegajacy na bezposrednim
zamocowaniu uchwytu z tworzywa sztucznego do
obsady szczotkowej, znamienny tym, ze formowa-
nie uchwytu (17) odbywa sie w specjalnej formie
metalowej o ustalonym ksztalcie, na skutek ukla-
dania ciaglych wibkien szklanych, powlekanych
zywica epoksydowa, w pasma (16) okrazajace labi-
ryntowo calas powierzchnie uchwytu, lub na sku-
tek ukladania warstw (18) tych samych powleka-
nych wiékien w postaci zmierzwionej, przy czym
warstwy te przed utwardzeniem i w czasie jego
trwania poddaje sie §ci$nieciu.

4. Spos6b wediug zastrz. 1 albo 2 albo 3, zna-
mienny tym, ze masa zywiczna sklada sie ze zmie-
szanych ze soba 100 czeSci wagowych eteru dwugli-
cydowego czterochloropochodnej dianu, 55—65 cze-
§ci wagowych bezwodnika kwasu maleinowego,
0,15—0,2 czeSci wagowych aminy trzeciorzedowej
z pierScieniem benzenowym uaktywnionym do
utwardzania tej masy, 2 cze§ci wagowych ftala-
nudwubutylu oraz 2 czeSci wagowych drobnoziar-
nistej maczki pumeksowej.
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