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(57) 1. Коллектор электрической машины, со-
держащий втулку и медное кольцо, разре-
занное на ламели с крючками и связанное с
втулкой посредством пресс-материала, ко-
11рый выступает по торцу ламелей, противо-
п ложному крючку в виде кольцевого
пояска, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что он
дополнительно снабжен участком пресс-ма-
териала, который является продолжением
кольцевого пояска по наружному диаметру,
при этом участок прилегает к торцу ламелей
и закрывает линию паза между ними

2. Коллектор п о п . 1 , о т л и ч а ю щ и й -
с я тем, что торец дополнительного участка
выполнен со скосом.

с
>

Изобретение относится к электротехни-
ке, в частности к коллекторам крючкового
типа для электродвигателей бытового на-
значения до 600 Вт.

Известна конструкция коллектора, в ко-
тором кольцевой поясок является остатком
литника [1]

Известен крючковый коллектор, кото-
рый состоит из металлической втулки и на-
ружного медного кольца, разрезанного на
ламели, между которыми выполняется про-
дольный паз [2].

Каждая ламель имеет крючок, предназ-
наченный для обеспечения электрического
контакта.

Металлическая втулка и медное кольцо
с разрезанными ламелями связаны напол-
нителем из пресс-материала (пластмассой)

Втулка, предназначенная для посадки
коллектора, имеет рифления на боковой по-
верхности, выполненные ступенчатой фор-
мы для лучшего сцепления с пластмассой.

На внутренней поверхности ламели вы-
полнены усики в виде ласточкина хвоста для
лучшего сцепления с пластмассой.

На торце ламелей противоположно
крючку выполнен кольцевой поясок - это
выступающая часть пластмассы за ламель
равная высоте, например, 1 мм и образую-
щая вместе cq втулкой опорную площадь

Кольцевой поясок имеет наружный диа-
м е т р ^ ) , напримерД= 15 1 мм

Коллектор изготавливается следующим
образом.

Для получения заготовки коллектора
медные кольца и втулки набираются в к ассе-
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ту и запрессовываются пресс-материалом
(типа ДСВ2Р2М марки Л).

В результате запрессовки получается
заготовка коллектора с литником.

Далее коллектор устанавливается на 5
специальную машину для отреза (отрезания)
литника, после чего коллектора укладывают
в печь для прохождения процесса полиме-
ризации пресс-материала.

После полимеризации разворачивается 10
внутреннее отверстие втулки коллектора и
коллектор следует на фрезерный станок для
фрезеровки ламелей.

Коллектора засыпаются в вибробункер,
где они ориентируются и подаются по спе- 15
циальному накоплению в станок.

В станке подающая оправка, базируя
коллектор по внутреннему диаметру (Ді), по-
дает его в зону резания, прижимая к шпин-
делю, который совершает вращательное 20
движение до тех пор, пока специальная оп-
тическая система не словит крючок коллек-
тора

После этого начинается фрезерование
паза между ламелями коллектора возврат- 25
Ую-поступательными движениями фрез и по-
воротом шпинделя на одну ламель после
каждого прохода фрезы

По окончании фрезерования, оправка
убирает коллектор из4 зоны резания и он по 30
питателю идет на зачистку металлической
щеткой по наружному диаметру (Дг)

В результате фрезерования на торце
коллектора (противоположно крючкам) при
выходе фрезы образуются медные заусенки, 35
которые полностью не убираются при зачи-
стке щеткой

Т е во время фрезерования при выходе
фрезы на коническом участке торца медного
кольца мягкий металл (медь) тянется за фре- 40
зой и остаток стружки выходит и зависает в
виде заусенков.

Заусенки влияют на качество коллекто-
ра (они могут привести к браку коллектора и
самого электродвигателя) 45

Далее после фрезерования следует опе-
рация формовки крючка коллектора и элект-
роиспытания, во время которых наличие
заусенки приводит к межлзмельному замы-
канию коллектора и необходимости вручную 50
зачищать коллектор

Коллектор электрической машины со-
держит втулку и медное кольцо, разрезан-
ное на ламели с крючками и связанное с
втулкой посредством пресс-материала, ко- 55
торый выступает по торцу ламелей, противо-
положному крючку в виде кольцевого
пояска

Таким образом наличие заусенки в кол-
лекторе влечет к вынужденным дополни

тельным технологическим затратам, к увели
чению трудоемкости за счет работ, направ-
ленных на удаление заусенки, к замене
фрез, не выработавших свой ресурс и к до-
полнительному контролю наличия заусенки.

В основу изобретения поставлена зада-
ча повышения технологичности и качества,
снижения трудоемкости изготовления.

Поставленная задача решается тем, что
в коллекторе электрической машины, содер-
жащем втулку и медное кольцо, разрезанное
на ламели с крючками и связанное с втулкой
посредством пресс-материала, который вы-
ступает по торцу ламелей, противоположно-
му крючку в виде кольцевого пояска.
Согласно изобретению, коллектор дополни-
тельно снабжен участком пресс-материала,
который является продолжением кольцево-
го пояска по наружному диаметру, при этом
участок прилегает к торцу ламелей и закры-
вает линию паза между ними.

Кроме того, торец дополнительного уча-
стка пресс-материала выполнен со скосом.

Коллектор электрической машины пояс-
няется графически, где: на фиг 1 - коллектор
электрической машины, общий вид; на фиг.
2 - вид А по фиг. 1; на фиг. 3 - инжектор в
пресс-форме, доработанной по отношению
к диаметру (Д) в коллекторе

Конструкция коллектора электрической
машины состоит из металлической втулки 1
и медного кольца 2, разрезанного на ламели
3 Между ламелями 3 выполняется продоль-
ный паз 4. Ламели 3 имеют крючки 5

Втулка 1 и кольцо 2 запрессованы вме-
сте посредством пресс-материала 6 (пласт-
масса - ДСВ2Р2М марки Л)

Втулка 1 выполнена с рифлениями 7 на
боковой поверхности

На внутренней поверхности ламели 3
выполнены усики 8 в виде ласточкина хво-
ста

На торце 9 коллектора противоположно
крючку 5 выполнена выступающая часть
пластмассы в виде кольцевого пояска 10.

По сравнению с прототипом выступаю-
щий кольцевой поясок 10 из пластмассы вы-
полняется с наружным диаметром (Д),
например 17,4 ° мм, а не 15~° ' мм

Т е по диаметру (Д) выступающего по-
яска 10 добавляется участок 11 пластмассы,
который прилегает к торцу 9 ламелей 3 и
закрывает линию продольного паза 4 между
ламелями 3 для того, чтобы при фрезерова-
нии продольного паза 4 между ламелями 3
фрезерование продолжалось при выходе
фрезы от участка меди по пластмассе, что не
дает возможности образовываться заусен-
ке, так как стружка фрезой убирается через
пластмассу а затем ее остатки вычищаются
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металлической щеткой. Торец 12 дополни-
тельного участка 11 кольцевого пояска 10
выполнен со скосом (например, 3°), исклю-
чающим скалывание пластмассы при рас-
прессовке. 5

При фрезеровании коллектора фреза
выходит из медного кольца 2 и дальше ее
выход проходит через небольшой добавоч-
ный участок 11 пояска 10 из пластмассы, в
результате чего медной заусенке негде об- 10
разовываться и вся стружка удаляется фре-
зой наружу через добавочный участок 11
пояска 10 из пластмассы.

Для того, чтобы увеличить наружный ди-
аметр (Д) кольцевого пояска 10 до 17,4 • мм 15
по сравнению с 15 мм, необходимо в де-
тали, образующей поясок 10 - в инжекторе
13, находящемся в пресс-форме, соответст-
венно изменить размер d, например, на

20
т.е. d - Д.

Изменение диаметра d в инжекторе 13
ЯВЛЯРТСЯ доработкой, которая не влечет к
изменению технологического процесса

Конструкция коллектора электрической
машины позволяет в процессе изготовления
коллекторов:

- исключить образование заусенки при
фрезеровании;

- увеличить ресурс работы фрез;
- повысить качество и надежность кол-

лектора;
- снизить трудоемкость изготовления за

счет устранения операции зачистки заусен-
ки на торце коллектора;

- устранить возможность возникнове-
ния межламельного замыкания коллектора
электродвигателя;

- вытягивать фрезой стружку-заусенку
наружу;

- не отламываться пластмассе.

7
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