Europaisches Patentamt

o> European Patent Office

Office européen des brevets

0110127
A1

@) Verdffentlichungsnummer:

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 83110668.7

@ Anmeldetag: 26.10.83

& mtc:B21K 1/30

@ Prioritat: 19.11.82 DE 3242702

@ Verdffentlichungstag der Anmeldung: 13.06.84
Patentblatt 84/24

@) Benannte Vertragsstaaten: DE FR GB

@ Anmelder: ROBERT BOSCH GMBH, Postfach 50,
D-7000 Stuttgart 1 (DE)

@ Erfinder: Franz, Peter, Schwarze Riehe 27,
D-3201 Diekholzen (DE)
Erfinder: Ross, Werner, Dipl.-Ing., Michelsenstrasse 6,
D-3200 Hildeshelm (DE)

@ Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorsegmentringes.

€) Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Kommuta-
torsegmentringes vorgeschlagen, das zum Umformen eines
ringférmigen Rohlings (1) in einen Kommutatorsegmentring
(2) dient. Das Verfahren wird mit einem Umformwerkzeug
durchgefiihrt, bei dem ein Ringstempel (21) und ein Form-
stempel (25) gemeinsam den Rohling (1) in einen Kommuta-
torsegmentring (2) mit einem Flansch (4) an einem Ende und
einem Schaft (3) mit Kommutatorsegmenten (5) und sie
verbindenden Stegen (7) durch FlieBpressen umformen.
W™= Dabei bewegt sich der Formstempel (25) wahrend des Um-
< formvorgangs entgegen der Kraft einer einstellbaren elasti-
schen Gegenhalteeinrichtung (16; 13, 17, 19; 28). Sie ermog-
licht eine ausreichende Druckdichtheit, die verhindert, daB
h umzuformendes Material des Rohlings (1) radial an die
N Stirnseite (24) des oberen Stempels (22) gelangen kann, an
= der der Formstempel (25) anliegt. AuBerdem erméglicht es
die Gegenhalteeinrichtung (16; 13, 17, 19; 28), ein Befe-
° stigungsmittel geringerer Spannkraft fir den Formstempel
= (25) am oberen Stempel (22) zu verwenden und somit dem
= Formstempel (25) eine groBere Druckstabilitat zu sichern.
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Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorsegmentringes

Stand der Technik

Die Erfindung geht von einem Verfahren zum Herstellen eines
Kommutatorsegmentringes nach der Gattung des Hauptanspruchs
aus. Es ist schon ein Verfahren zum Herstellen eines Kommu-
tatorsegmentringes mit einem Flansch an einem Ende bekannt,
bei dem ein Werkzeug zum Kaltumformen verwendet wird. Bei
dem Kaltumformen bildet sich jedoch in nachteiliger Weise
ein einer Innenringschulter &dhnlicher Grat an der Stirnseite
des Flansches, der sich radial in das Innere des Kommutator-
segmentringes erstreckt. AuBerdem ist beli dem Umformwerk-
zeug fiir das bekannte Verfahren von Nachteil, daB der an

der Stirnseite des oberen Stempels angeordnete Formstempel
mit einer Schraube befestigt ist, welche selbst bei grdlt-
méglichem Schaftdruchmesser das Ausbilden des Grates am
Kommutatorsegmentring nicht verhindern kann. Zudem wird

Je grdBer der Schaftdurchmesser der Schraube ist, desto

mehr die Druckstabilitit des Formstempels und somit die

Lebensdauer des Umformwerkzeugs verkiirzt.
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Vorteile der Erfindung

Das erfinderische Verfahren mit den kenﬁzeichnenden Merk-
malen des Hauptanspruchs hat demgegeniiber den Vorteil, daB
durch eine elastische, krafteinstellbare Gegenhaltung,

welche widhrend des Umformvorgangs der Formstempelbewegung
entgegenwirkt, das Ausbilden des Grates an der Stirnseite

des’ Flansches des Kommutatorsegmentringes verhindert wird.

Durch die in den Unteranspriichen aufgefihrten MaBnahmen

sind vorteilhafte Weiterbildungen des im Hauptanspruch
angegebenen Verfahrens méglich. Besonders vorteilhaft

ist, daB die die Druckdichtheit am Formstempel unterstiitzende
elastische Gegenhaltung das Verwenden einer Schraube mit
wesentlich kleinerem Schaftdurchmesser zum Befestigen des
Formstempels ermdglicht, wodurch die Druckstabilitdt und
somit die Lebensdauer des Formstempels erhdht wird. Dariiber
hinaus ist von Vorteil, daB der Gegenstempel beim Riickhub

in seine Ausgangsstellung als Auswerfer dient und den um-

geformten Kommutatorsegmentring in seine Entnahmestellung

bringt.
Zeichnung

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung
dargestellt. Es zeigen Figur 1 einen Rohling fiir einen
Kommutatorsegmentring im Lingsschnitt, Figur 2 einen
Kommutatorsegmentring im Langsschnitt, Figur 3 den
Kommutatorsegmentring im Teilquerschnitt entlang der Linie
III-III in Figur 2 und Figur 4 ein Ausfithrungsbeispiel
eines Umformwerkzeugs am Ende des Arbeitshubes im Lings-

schnitt.
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Beschreibung des Ausflhrungsbeispieles

Ein Rohling 1 fiir einen Kommutatorsegmentring 2 eines
Kommutators ist aus einem fir Kommutatoren geeigneten
Werkstoff, beispielsweise aus Kupfer hergestellt. Der Roh-
ling 1 hat die Form eines Ringes mit rechteckigem oder
rundem Querschnitt. Der Rohling 1 kann ein Abschnitt von
einem HohlZzylinder sein. Desgleichen kann der Rohling 1
aus einem Strangabschnitt gebildet sein, der zu einem Ring

gebogen ist.

Um den Rohling 1 in den Kommutatorsegmentring 2 kaltumzu-
formen, wird in einem erfinderischen Verfahren aus dem
ringfdrmigen Rohling 1 ein Schaft 3 mit einem Flansch &4
gebildet, wobedl mittels eines Formstempels an der Innen-
seite des Schaftes 3 des Rohlings 1 eine Vielzahl axialer
Innenrippen ausgebildet werden, welche in gleichem Ab-
stand zueinander angeordnet sind. Die Innenrippen bilden
die Ausgangsform fiir Kommutatorsegmente 5, welche durch
Segmentteilnuten 6 voneinander getrennt und nur noch durch
schmale Stege T verbunden sind. Die Stege 7 kdnnen auch
nach auBen gewdlbt sein, um die flir den Kommutator-
segmentring 2 bendtigte Werkstoffmenge noch zu verringern.
Oder der Rohling 1 kann in einer an sich bekannten und
nicht nédher dargestellten anschlieBenden Reduzierstufe
zusammengedriickt werden, wobei sich die Stege 7 nach

auBen wdlben.

Das Kaltumformen des Rohlings 1 in den Kommutatorsegment-
riﬁg 2 erfolgt in einem mehrteiligen Umformwerkzeug in

einem Arbeitshub.
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Ein Ausfiihrungsbeispiel des Umformwerkzeugs ist in Figur

bk in der Stellung am Ende des Arbeiitshubes dargestellt. In
einer unteren Stempelplatte 8 ist eine Léngsbohrung 9
ausgebildet mit einem erwelterten Aufnahmeadbschnitt 10.

In den Aufnahmeabschnitt 10 ist eine hohlzylindrische
FlieBpreBmatrize 11 eingesetzt, deren Innenform der AuBen-
form des umzuformenden Xommutatorsegmentringes entspricht.
In der Lingsbohrung 9 ist ein Flihrungsschlitz 12 ausge-
bildet. In der Lingsbohrung 9 ist ein unterer Stempel 13
lingsbewegbar gefiihrt. Ein radial im Stempel 13 ange-
ordneter Stift 14 ragt in den Filhrungsschlitz 12 als Aus-
fihrungsbeispiel einer Drehsicherung und Begrenzung der
Langsbewegung des unteren Stempels 13. Der Stempel 13

kann auch durch an sich bekannte und nicht nidher darge-
stellte Begrenzungs—- und Filhrungsmittel der Steuer- und/
oder Betidtigungseinrichtung des Umformwerkzeugs oder dreh-
und liéngsrichtungssichernde Bauelemente in seiner Lage
gehalten und seiner Bewegung begrenzt sein. An der unteren
Stirnseite 15 des Stempels 13 liegt ein in die Lingsboh-
rung 9 ragender Steuerstempel 16 an. Der Steuerstempel 16
liegt mit seinem anderen Ende in an sich bekannter und
nicht ndher dargestellter Weise an einem elastischen
Steuermittel an, beispielsveise eine? hydraulischen Gegen—’
haltung oder einer Gasfeder. Die cbere Stirnseite 17 des
unteren Stempels 13 ist mit einer koaxialen Vertiefung

18 mit einem Absatz 19 versehen. Die Vertiefung 18 kann

auch als durchgehende Lingsbohrung ausgebildet sein.

tempelplatte 20, welche gegenfiiber
latte 3 bewegbar ist, is:t e

stempel 21 befestigt. Sein AuBendurchmess

dem Durchmesser des Aufnaiameabschnitts 10 in der unteren

Stempelplatie 8. In dem Ringstempel 21 1ist ein o

Stempel 22 lingsbewegbar gefihrt, der in einer o

Stempelplatte 23 aufgenommen ist. Die mittlere und s
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obere Stempelplatte 20 bzw. 23 sind miteinander und relativ

zueinander bewegbar. An der Stirnseite 24 des oberen
Stempels 22 ist ein Formstempel 25 angeordnet. Der Form-
stempel 25 ist an seinem Umfang mit in gleichem Winkel-
abstand voneinander angeformten Z&hnen 26 versehen, deren
Profil den Segmentteilnuten 6 des Kommutatorringes 2 ent-
spricht. An der dem oberen Stempel 22 abgewandten Stirn-
seite 27 des Formstempels 25 liegt ein Druckring 28 an,
dessen AuBendurchmesser etwas kleiner ist als der Durch-
messer des Zahngrundkreises des Formstempels 25. Mit einer
Schraube 29, deren Kopf am Druckring 28 anliegt, ist -der
Formstempel 25 samt Druckring 28 an der Stirnseite 24 des
oberen Stempels 22 befestigt. Die Verwendung des Druck-
ringes 28 trégt dazu bei, eine weitgeshend druckdichte
Befestigung des Formstempels 25 mit einer Schraube 29 ver—
hédltnisméBig kleinen Durchmessers zu ermdglichen. Durch die
dlinnere Schraube 29 wird eine erhéhte Standzeit des Form-
stempels erreicht, da der Formstempelquerschnitt verhiltnis-
médlBig groB bleiben kann und somit eine groRe Gegendruck-

aufnahmeflédche aufweist.

Die in den Aufnahmeabschnitt 10 der unteren Halteplatte 8
eingesetzte Matrize 11 hat eine nach innen leicht konisch
verlaufende Stirnseite 30. Der Ubergang zwischen der
Stirnseite 30 und der Mittelbohrung der Matrize 11 ist

als Fase 31 ausgebildet.

In der Ausgangsstellung des Werkzeugs zum Einlegen des
Rohlings 1 sind die mittlere und die obere Stempelplatte
20 bzw. 23 mit dem Ringstempel 21 und dem oberen Stempel
22 samt Formstempel 25 von der unteren Stempelplatte 8
abgehoben und in ihrer obersten Stellung gehalten. Der

obere Stempel 22 ist dabel weit in den Ringstempel 21

BAD ORI e
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zuriickgezogen. Der untere Stempel 13 ist durch den Steuer-
stempel 16 soweit in die Matrize 11 geschoben, daB seine

tirnseite 17 an die Stirnseite 3C der Matrize 11 grenzt.

Der Rohling 1 wird in den Aufnahmeabschnitt 10 der unteren
Stempelplatte 8 eingesetzt, so daB er auf der die Werk-
stickaufnahme bildenden Stirnseite 30 der Matrize 11

liegt.

Wahrend des Arbeitshubes werden zundchst die mittlere

und die obere Stempelplatte 20 und 23 mit Ringstempel

21 und oberem Stempel 22 mit Formstempel 25 auf den
Rohling 1 zubewegt. Liegt der nunmehr im Aufnahmeab-
schnitt 10 gefiithrte Ringstempel 21 auf dem Rohling 1 auf,
wird der obere Stempel 22 mit dem Formstempel 25 weiter

in den Rohling 1 bewegt, bis der Formstempel 25 mit

seiner an der Stirnseite 24 des oberen Stempels 22 druck-
dicht anliegenden Stirnseilite mit der Stirnseite des Ring-
stempels 21 in einer Ebene liegt. Die obere Stempelplatte
23 liegt dann am Ringstempel 21 auf der mittleren Stempel-
platte 20 an. Trifft der Formstempel 25 bei der Bewegung
durch den Rohling 1 in die Matrize 11 mit seiner Stirn-
seite 27 bzw. mit dem Druckring 28 auf den unteren Stempel
13, so drilickt er ihn entgegen der Xraft des sich an dem
einstellbaren elastischen Steuermittel abstlitzenden Steuer-
stempels 16 entsprechend weit aus der Matrize 11 in die

Léngsbohrung 9 der unteren Halteplatte & zuriick.

Die Stempelplatten 20 und 23 mit Ringstempel 21 und oberen
Stempel 22 mit Formstempel 25 und Druckring 28 werden

dann gemeinsam weiterbewegt. Der Ringstempel 21 Formt
nunmehr den Flansch 4 an. Das dabel verdringite Yaterial
des Rohlings 10 wird in den Schaft 3 mit sich zwischen

den Z&hnen 26 des Formstempels 25 ausbildenden Xommuta-
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torsegmenten 5 und sich zwischen der Innenwand der Matrize
11 und der AuBenseite der Zihne 26 ausbildenden Stegen 7
flieBgepreBt. Die bei diesem Vorgang Uber den Druckring

28 auf die Stirnseite 27 des Formstempels 25 und somit vom
Formstempel 25 auf die Stirnseite 24 des oberen Stempels 22
Ubertragene Kraft, mit welcher der untere Stempel 13

als Gegenhaltestempel gegen den Formstempel 25 und den
Druckring 28 driickt, gewdhrleiste:t beim Umformvorgang
ausreichende Druckdichtheit an den Stirnseiten 24 und 27,

so daB sich am Kommutatdrsegmentring 2 kein unerwilinschter
Grat ausbilden kann, der sich radial in das Innere des
Kommutatorsegmentringes 2 erstreckt. Der untere Stempel

13 bildet zugleich die Begrenzung der Li&nge des Schaftes

3 an der dem Flansch L abgewandten Stirnseite des Kommutator-
segmentringes 2. Am Ende des Arbeitshubes zum Umformen des
Rohlings 1 in den Kommutatorsegmentring 2 liegt die mittlere

Stempelplatte 20 auf der unteren Stempelplatte 8 auf.

Zur Entnahme des umgeformten Kommutatorsegmentringes 2

aus dem Umformwerkzeug wird es derart gedffnet, daB die

" mittlere und obere Stempelplatte 20 und 23 mit Ringstempel
21 und oberem Stempel 22 samt Formstempel 25 in die Aus-
gangsstellung zurlickbewegt werden, widhrend der untere
Stempel 13 als Auswerfer das Kommutatorsegment 2 aus

der Matrize 11 und dem Aufnahmeabschnitt 10 der unteren
Stempelplatte 8 in Entnahmestellung schiebt, ehe er in

seine Ausgangsstellung zurickkehrt.

Der Kommutatorsegmentring 2 kann nunmehr in an sich be-
kannter und nicht ndher dargestellter Weise mit Ver-
ankerungsmitteln und einer Isolierstoffnabe versehen
werden, in der die Kommutatorsegmente 5 verankert wer-
den. Desgleichen werden dann die Kommutatorsegmente 5
durch Entfernen der Stege T getrennt und im Flansch

4 ausgebildete AnschluBRfahnen mit Fahnenschlitzen ver-

sehen und somit der Xommutator fertiggestellt.

4 e e
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Mit dem erfinderischen Verfahren kann der Xommutator-
segmentring 2 sowohl durch Vorwdrts— als auch durch Rilck-

wirtsflieBpressen aus dem Rohling 1 geformt werden.
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Anspriche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorsegmentringes
fir einen Kommutator mit einer Vielzahl axialer Innenrippen
und einem Flansch an einem Ende durch Kaltumformen eines
ringfdrmigen Rohlings, dadurch gekennzeichnet, daB der in
eine Werkstiickaufnahme eines Umformwerkzeugs eingelegte
Rohling durch einen die Stirnseite bildenden Ringstempel
und einen die Innenrippen bildenden Formstempel eines
oberen Stempels in einem Arbeitshub der Stempel in einen
Kommutatorsegmentring umgebildet wird, wobei wahrend des
ganzen Umformvorgangs eine Gegenhalteeinrichtung an die
Stirnseite des die Innenrippen bildenden Formstempels des
oberen Stempels mit einer einstellbaren, gegebenenfalls

elastischen Gegenkraft angepreft wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das Umformen des Rohlings mittels eines Ring- und eines
oberen Stempels erfolgt, dessen die Innenrippen bildender
Formstempel an der Stirnseite des oberen Stempels druck=-
dicht anliegend durch die Druckstabilitidt des Formstempels

erhdhende Mittel befestigt ist.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB beim Riickhub von Ring- und Formstempel das Un-
formwerkzeug gedffnet und der Xommutatorsegmentring durch
den Stempel der Gegen_haltevorrichtung in Entnzhmehdhe

geschoben wird. e
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