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@ Kollektor flir einen Elektromotor sowie Armierungsring zu diesem.

@ Ein Kollektor fiir einen Elektromotor sowie ein 65
Armierungsring hierzu wird in der Weise erstellt, daB 66 S/
der Armierungsring einen inneren Tragring und nach 67 89
aufen gerichtete Fortsdtze aufweist, mit der eine ; ! y
Verankerung zu den Kollektorlamelien erstellt wird. A A
Ein solcher Armierungsring ist leicht zu montieren : // ] /
und schafft eine hohe Belastbarkeit. Er 1Bt sich n N A
weiterhin zu einer Armierung vervollsténdigen, die : (k]
auch eine innere Buchse umfaBt. Eine solche innere . |7 % i
Buchse schafft bei Ausflihrung aus Isoliermaterial y
eine doppelte Isolierung und erlaubt es, einen prézi- /
qsen PreBsitz flir das Aufpressen auf eine Motorwelle , /
vorzugeben. ?8 ?,~° 72\ /
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Kollektor fiir einen Elektromotor sowie Armierungsring zu diesem

Die Erfindung betrifft einen Kollektor fiir einen
Elektromotor nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1 sowie eine Armierung nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 2.

Elekirische Kollektormotoren werden im alltdgli-
chen Gebrauch in einem sehr grofen und auch
noch wachsendem Umfang eingesetzt und unterlie-
gen als Massenartikel einem starken Preisdruck.
Gleichwonl sind die Anforderungen an soiche Elek-
tromotoren hinsichtlich der gewiinschten Leistun-
gen, der thermischen und mechanischen Belastbar-
keit sehr hoch. Fiir diese Belastbarkeiten und die
Lebensdauer der Motoren ist insbesondere die Ro-
bustheit der Kollektoren ausschiaggebend.

Neben Kollektoren flir einen niederen bis mitt-
leren Leistungs-und Beanspruchungsbereich, deren
Lamellen lediglich durch eine isolierende
Kunststoff-VerguBmasse gehalten ist, finden sich
Kollektoren fiir héhere Anforderungen mit besonde-
ren, festeren Armierungsringen. In dieser Hinsicht
gibt es metallische Armierungsringe, die gegen-
{ber den Kupferlameilen durch Glimmereinlagen
aufwendig isoliert sind. Ferner gibt es Glasrowings
als Armierungsringe, bei denen es sich allerdings
aufwendig und umstindlich darstellt, den Armie-
rungsring in seine vorgegebene Lage zu bringen
und in dieser beim VerguB des Kollektors zu hal-
ten. Dementsprechend sind Kollektoren fiir héhere
Anforderungen von dem besonderen Herstellungs-
aufwand her teurer, was wiederum die Fertigungs-
serien verkleinert und von daher auch wieder die
Stiickkosten erhéht.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Kollektor
bzw. ein Armierungssystem zu schaffen, bei dem
flr eine hohe mechanische und thermische Festig-
keit ein wesentlich verringerter Arbeitsaufwand und
eine versinfachte Handhabung in der Fertigung vor-
zusehen ist.

GemiB der Erfindung wird diese Aufgabe von
esinem Kollektor nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 ausgehend durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Weiterhin wird
die Aufgabe von einem Armierungsring nach dem
Oberbegriif des Anspruch 2 ausgehend durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 2 ge-
ldst.

Gegeniibser dem vorbekannten Armierungsring
aus Glasrowings besitzt der erfindungsgeméBe Ar-
mierungsring eine feste, prézise Form, die eine
passende, form- und kraftschliissige Anlage zwi-
schen Armierungsring und Lamelle ermdglicht. Bei
kritischer thermischer und/oder mechanischer Be-
anspruchung kommt der Armierungsring nicht erst
Uber eine Zwischenschicht von VerguBmasse zum
Tragen, vielmehr liegt er direkt an. Damit werden
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bereits Verformungen, Risse oder Lockerungsbe-
wegungen unterdrlickt, die, einmal aufgetreten, die
schidlichen Belastungswirkungen noch verstérken.
Der geschlossene innere Ring mit Verankerungs-
fortsdtzen nach auBen kann auch ohne Ruicksicht
auf den bei Hinterschneidungen verfligbaren Quer-
schniit ausgelegt werden. Es ist somit nicht nétig,
den Armierungsring mit Rlcksicht auf eine Schwal-
benschwanzausformung oder dgl. Hinterschneidung
zu dimensionieren. Der Armierungsring ist aber
weiterhin in der Lage, besondere Belastungen in
der Motorfertigung aufzufangen, wenn etwa die
Wicklung des Motors durch Hetstaking an den Kol-
lektor angeschlossen wird, wobei Temperaturen bis
liber 600" auftreten. Gleichfalls stellt das Aufpres-
sen des Kollektors auf eine Ankerwelle eine beson-
dere Belastung dar, die aber durch einen Armie-
rungsring gut aufzufangen ist.

Die entscheidenden Vorteile dieser Konstruk-
tion liegen aber darin, daB die Form des Armie-
rungsrings es ermdglicht, diese in den freien In-
nenraum der vorher arrangierten Kupferlamellen
einzubringen und dabei mit diesen zu verhaken.
Der komplette Satz von Kupferlamellen und der
Armierungsring kSnnen in einem Zuge miteinander
form- und kraftschilissig verbunden werden. Das
nachfolgende Verpressen bzw. Vergiefen dient
dann noch zur Fixierung der miteinander belastbar
verbundenen Teile.

Mit besonderen Vorteilen flr die Serienferti-
gung und flir die Qualitdt des hergesteliten Kollek-
tors lassen sich die Armierungsringe zu Armierun-
gen vervollstindigen, bei denen die Ringe mit
Buchsen verbunden werden, so daB bereits mit der
Montage die Kollektorlamellen nicht nur zueinan-
der, sondern auch bezliglich einer bereits vorgefer-
tigten Innenfliche der Buchse justiert sind. Nach-
folgende PreBvorgdnge liefern ledigiich eine Fixie-
rung und ein Verfiillen des Kollektors. Die Buchse
stellt aber schon die Aufprefflichen flr eine nach-
folgende PreBmontage des Kollektors auf einer Mo-
torwelle bereit.

Mehrere Ausflihrungsbeispiele fiir den Gegen-
stand der Erfindung sind in der Zeichnung darge-
stellt und werden nachfolgend n&her beschrieben.
In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 Teilansicht eines Armierungsrings,

Fig. 2 Schnitt nach Linie li-ll in Fig. 1,

Fig. 3 Schrigansicht des Armierungsringes
nach Fig. 1 und 2, auf einem Montageschlissel
angeordnet,

Fig. 4 schnittbildliche Ansicht des Armie-
rungsrings wie in Fig. 2, bei Eingriff in eine Lamel-
le,
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Fig. 5,6 u. 7 eine andere Lamellenform bzw.
gin zu dieser passender Armierungsring,

Fig. 8,9 u. 10 Konvektorring mit Inneniamel-
len, Querschnitt und Stirnansicht eines dritten Ar-
mierungsringes,

Fig. 11, 12 u.13 Kollektorring entsprechend
Fig. 8 sowie Querschnitt bzw. Stirnansicht eines
vierten Armierungsringes,

Fig. 14,15 u.16 Kollektorring, Querschnitt
und Stirnansicht eines flinften Armierungsringes,

Fig. 17 axiale Teilansicht eines Kollektors vor
dem Verpresen,

Fig. 18 Schnitt nach Linie XVIII-XVIIl in Fig.

17
Fig. 19 Teilquerschnitt durch einen Kollektor,
Fig. 20 Schnitt nach Linie XX-XXin Fig. 19
Fig. 21 eine Armierung in Stirnansicht
(teilweise),
Fig. 22 Schnitt nach Linie XXII-XXII in Fig.
21,

Fig. 23 Stirnansicht einer weiteren Armierung
(Teilansicht),
Fig. 24 Schnitt nach Linie XXIV-XXIV in Fig.

23,

Fig. 25 Stirnansicht einer weiteren Armierung
und

Fig. 26 Schnitt nach Linie XXVI-XXVI in Fig.
25

in den Fig. 1 bis 4 ist ein insgesamt mit 1
bezeichneter Armierungsring in verschiedenen An-
sichten bzw. Teilansichten dargestellt. Seine Form
wird weitgehend durch die Form von Kupferlamel-
len 2 eines hiermit zu erstellenden Kollekiors be-
stimmt, welche unterseitig ein Innensteg 3 als Ver-
ankerungssteg trdgt, in der eine schwalben-
schwanzférmige Ausnehmung 4 mit schrdgen Hin-
terschneidungsfidchen 5 ausgearbeitet ist (vgl. Fig.
4).

Der Armierungsring 1 weist einen innenliegen-
den umlaufenden Tragring 6 auf, dessen zylindri-
sche AuBenwand 7 innerhalb der Innenstege 3 ver-
Iduft. Der Armierungsring 1 ragt nur mit Fortsdtzen
8 in den Bereich der Innenstege 3 hinein. Die
Verankerungsfortsdtze 8 sind in Umfangsrichtung
mit gleichférmigem Teilungsraster 8 auf dem Trag-
ring 6 angeordnet und haben in der Stirnansicht
gemdB Fig. 1 ein Rechteckprofil, welches so ge-
wihlt ist, daB es, auf Licke gesetzt, zwischen die
innenstege 3 des Koliektors paBt. Im Querschnitts-
profil des Armierungsringes 1 gem&B Fig. 2 ist
ersichtlich, daB ein solcher Fortsatz 8 eine in die
Ausnehmung des Stegs 3 passende Schwalben-
schwanzform besitzt. Es versteht sich, daB andere
VerschluBformen mdglich sind. Im montierten Kol-
Jektor greift der Armierungsring mit jedem seiner
Fortsitze 8 in einen Innensteg ein und schafft eine
belastbare, kraftschllissige Verbindung Uber die
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Schwalbenschwanzform.

Zur Montage kann ein solcher Ring in die Kup-
ferlamellen eingesetzt werden, nachdem diese zu-
vor in einer geeigneten Vorrichtung kranzformig
angeordnet sind. Der Armierungsring 1 wird zu-
ndchst in Achsrichtung des Kollektors von der
Stirnseite her eingeschoben, wobei die Veranke-
rungsfortsitze auf Licke mit den Innenstegen 3
stehen. Durch Verdrehen des Armierungs rings 1 in
Umfangsrichtung um eine halbe Teilung 9 gelan-
gen die Fortsdtze 8 dann in Eingriff mit den
Schwalbenschwanzausnehmungen 4 und schaffen
die gewlinschte Verankerung.

In Fig. 3 ist der Armierungsring 1 mit seinen
Verankerungsfortsdtzen 8 veranschaulicht, wie er
auf einem flr das Einsetzen geeigneten Montage-
werkzeug 10, hier sinem Achtkant-SchiUssel, ange-
ordnet ist. Zur Anpassung an den Schlissel besitzt
der Armierungsring 1 als Innenfliche 11 ein Poli-
gonprofil (Achtkantprofil). Es versteht sich aller-
dings, daB anstelle eines solchen Mehrkantschlls-
sels sehr viele andere Schiiissel bekannter Art ein-
gesetzt werden kdnnen.

In der Darstellung geméB Fig. 4 ist ein einzel-
ner Armierungsring dargestellt. Ublicherwaise fin-
den sich an Kupferlamellen dieser Art mehrere
Schwalbenschwanz-Ausnehmungen, so da mehre-
re, etwa zwei oder drei solcher Armierungsringe 1
in Achsrichtung hintereinander einzusetzen sind.
Die Lamellen werden dann Uber die Linge mehr-
fach, meistens zwei- oder dreifach abgestitzt.
Durch nachfolgendes Vergiefen oder Verpressen
mit einem duroplastischen Kunststofimaterial wer-
den die Armierungsringe und die Kupferlamellen zu
einer einstlickigen Einheit geformt, in der nicht nur
ausgeschlossen ist, daB sich die Fortsdtze des
Armierungsrings aus den Lamellen zurlickbewegen,
sondern in der auch noch beim Einsetzen verblie-
bene Zwischenrdume verfillt werden, um auch dort
eine gleichférmige Ubertragung der Belastungen
von aufen nach innen sicherzustellen.

In Fig. 5 ist eine Lamelle 11 mit einem Innen-
steg 12 dargestellt, der (zumindest) eine vorwie-
gend kreisfdrmige Ausdehnung 13 enthdlf. Ein
hierzu passender Armierungsring 14 ist in Fig. 6
und 7 (Fig. 6 ist ein Schnitt nach Linie VI-V1 in Fig.
7) mit Fortsdtzen 15 ausgestattet, die sich von den
Fortsidtzen 8 des Armierungsrings 1 darin unter-
scheiden, daB sie in Anpassung an die Ausneh-
mung 13 eine Kreisbogenkontur aufweisen. Auch
dieser Armierungsring ist so gestaltet, daB er mit
ausreichendem Spiel axial in den Innenraum einge-
schoben werden kann, um dann durch Verdrehen
um weniger als eine Teilung mit den Innenstegen
in Eingriff zu kommen.

In Fig. 8 ist die Wandung einer Kollektorlamelle
16 mit einem Innensteg 17 dargestellt. Die Lamelle
kann eine Rohrkollektorlamelle sein, aber auch aus
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einem FlieBpreBstrang oder einem Band gewonnen
sein. Die - Kollektorlamelle hat einen innenseitigen
Langssteg 18. Durch ein mechanisches Stanzwerk-
zeug werden diese Stege vom Ende her zum Inne-
ren angeschnitten und nach innen hin abgebogen,
so daB sich Dornfortsdtze 19 fir eine Verankerung
ergeben. Erst nach dem Verpressen wird der in
Umfangsrichtung umlaufende Kupferkdrper in ein-
zelne Lamelien aufgeschnitten.

Um die Dornfortsdtize 19 form- und kraftschlis-
sig zu erfassen und zu halten, wird ein in Fig. 9
und 10 dargesteilter Armierungsring 20 aus einem
innenliegenden, durchlaufenden Tragring 21 und
auBen daran ansetzenden Verankerungsfortsdtzen
22 in Form von Klauen mit in Achsrichiung weisen-
den Verankerungshdhien 23 ausgebildet. Ein sol-
cher Armierungsring wird in Achsrichtung Uber die
Dornfortsdtze 19 gestilpt und kommt aufgrund der
beiderseitigen Schrigflichen zu einer spielfreien
Anlage. Wird diese Anlage durch nachfolgendes
VergieBen oder Verpressen gesichert, dann vermag
der Armierungsring die Lamellen 16 in einer beson-
~ders robusten Weise gegen axiale, radiale und
tangentiale Kréfte zu stiitzen.

In Fig. 11 ist wieder eine Kollektorlamelle ent-
sprechend Fig. 8 dargestelit und auch mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Zu dieser Lameilenart ist
gemiB Fig. 12 und Fig. 13 (Fig. 12 stellt einen
Schnitt nach Linie XII-XIl in Fig. 13 dar) ein anderer
Armierungsring vorgesehen. Dort werden Veranke-
rungsfortsdtze 24 als Paare von Klauen 25,26 an
einem innenliegenden Tragring 27 ausgebildet.
Diese tragen an den einander zugewandten Seiten-
fidchen Verankerungsh&hlungen 28, die der Kontur
der Dornfortsdtze 19 angepaft sind. Bei der Monta-
ge ist es mdglich, diese Klauen unter Ausnutzung
einer gewissen elastischen Nachgiebigkeit der
Klauenpaare 25,26 auf die Fortsdize 19 festzura-
sten, so daf sich schon dann ein relativ zuverldssi-
ger, spisifreier Sitz ergibt. Nach einem Verpressen
bzw. Vergiefen des Kollektors ist die Zuordnung
der Lamelien endgliltig fixiert.

In Fig. 14 ist nochmals eine Kollektorlamelle
dargestellt, die unbeschadet geringfligiger Abwei-
chungen grundsitzlich mit der Lamelle nach Fig. 8
und 11 Ubereinstimmt und dementsprechend auch
mit Ubereinstimmenden Bezugszeichen gekenn-
zeichnet ist. Hier weist der Dornfortsatz 19 nach
unten, womit deutlich wird, daB es hier um die
Armierung des Kollektors an der gegeniiberliegen-
den Seite geht. Ein Armierungsring 29 mit Klauen
30 und Verankerungsh&hlungen 31 ist insowsit
{ibereinstimmend mit dem Verankerungsring 20
nach Fig. 9 und 10 ausgebildet. Zusétziich trigt er
in Axialrichtung vorspringende Distanzierungsfort-
sdtze 32 in Form =zylindrisch an einem inneren
Tragring 33 ansetzender Zylinderstifte. Mit diesen
Stiften wird der Armierungsring 29 vom Boden der
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jeweiligen Montage-und VerguBform nach oben ab-
gesetzt, so daB es zu einer Anlage der Dornfortsét-
ze 19 in der Verankerungshdhiung 31 kommt und
eine form- und kraftschliissige Verbindung erzielt
wird. Es versteht sich dabei, daB die zylindrische
Form durch andere passende Gestaltungen ersetzt
werden kann.

In Fig. 17 ist ein Teil eines Kollektors 34 mit
einzelnen Lamellen 35 dargestellt, die unterseitig
profilierte Innenstege 36 mit einem verdickten
Kopfteil 37 tragen. Ein Armierungsring 38 ist form-
schliissig an das axiale Profil der Kupferfamellen
angepaft, indem er die Innenstege 36 mit ihrem
Kopfteil 37 form- und kraftschitissig aufnimmt. Da-
mit der Armierungsring 38 die ihm zugedachten
Armierungsfunktionen wahrnehmen kann, weist er
innenseitig einen durchgehenden Ringbereich 39
auf, von dem Fortsétze 40 nach auBen gerichtet
sind, die die Innenlamellen biindig hintergreifen
und von Lamelle zu Lamelle eine Briicke zur Ju-
stierung und zur Druckiibertragung bilden.

In Fig. 19 und 20 ist ein Teil eines Kollektors
41 mit einzelnen Lamellen 42 dargestelli, die unter-
seitig profilierte Innenstege 43 mit einem verdick-
ten Kopfieil 44 aufweisen. Von den Enden her sind
die Innenstege 43 hinterschnitien, so daf lediglich
der Kopfteil fortsatzartig in Achsrichtung vorspringt.
Ein Armierungsring 45 weist einen inneren durch-
gehenden Ringbereich 46 auf, der Uber einen du-
Beren Ringbereich 47 Uber Radialstege, 48 in Ver-
bindung steht, so daB lediglich Offnungen frei be-
lassen werden, durch die der freigeschnittene Kopf-
teil 44 der Lamellen 42 hindurchgreift. Damit erhal-
ten die Lamellen eine Festlegung in radialer und in
tangentialer Richtung.

Um die Lamellen auch in axialer Richtung voll-
sténdig festzulegen, k&nnen die Kopfieile 44 an
Uber den Armierungsring hinausragenden Enden
49 abgebogen werden, was beispielsweise in ei-
nem Arbeitsgang mit einem vom Ende her in den
montierten Kollektor eingreifendes Stemmwerkzeug
mdglich ist.

Diese Festlegung ist besonders fir die Stimn-
seite des Kollektors von Interesse, die beim Ver-
pressen unten liegt, da sonst der Armierungsring
durch den Eintritt von PreBmasse nach unien ver-
schoben werden kénnte. An dem gegeniberliegen-
den oberen Stimende ist eine soiche zusitzlich
Fixierung meistens entbehrlich, da der Armierungs-
ring 45 unter dem Druck von eingespritzter Kunst-
stoffmasse in seinen mit den Lameilen 42 verhak-
ten Sitz hineingedriickt wird.

Die Armierungsringe haben eine hohe mecha-
nische Belastung aufzunehmen, so daB sie vom
Material her eine gute Festigkeit aufweisen mis-
sen. Zum anderen diirften sie keine elektrisch lei-
tenden Verbindungen zwischen den Lamellen
schaffen, insoweit miissen sie zumindest bereichs-
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weise aus Isolierstoff bestehen. Flr solche Produk-
te kommen in erster Linie Kunststoffmaterialien in
Betracht, insbesondere glasfaserumwickelte oder
harzisolierte Ringe, auch Ringe mit einem hohen
Glasfaseranteil. Es versteht sich, daB andere hoch-
feste Fasern gleichfalls eingesetzt werden kdnnen.
Es besteht auch die Md&glichkeit, wirbel-sinteriso-
lierter Ringe einzusetzen.

Die beschriebenen Armierungsringe lassen
sich maschinell und damit preiswert vorfertigen und
tiberaus einfach und schnell mit den Kollektorla-
mellen verankern. Damit ist die Mdglichkeit gege-
ben, Kollektoren hoher Festigkeit derart unaufwen-
dig herzustellen, daB diese Armierungsringe sogar
auch fUr mittlere Belastungen wirtschaftlich vorge-
sehen werden kdnnen. Damit ist mit dem Vorteil
der GroBserienfertigung ein Universai-Kollektor, der
also nicht von vornhersin nach Belastungsgrenzen
unterschiedlich vorgegeben werden muB, geschaf-
fen.

In den Fig. 21 bis 26 sind Armierungen darge-
stelit, die nicht nur Uber einen auBenliegenden Ar-
mierungsring flr eine feste Zuordnung der Kollek-
torlamellen zueinander sorgen, sondern auch
gleichzeitig in praziser konzentrischer Anordnung
eine innenliegende Buchse bereitstellen, mit der
der Kollektor zentrisch und mit einem exakien
PreBmaR auf eine Motorwelle aufzubringen ist.

In Fig. 21 und 22 ist eine insgesamt mit 50
bezeichnete Armierung dargesteliit, die auBenseitig
ginen Armierungsring 51 mit Verankerungsanéét-
zen 52 umfaft. Der Armierungsring 51 ist Uber
Speichen 53 mit einer Buchse 54 verbunden, die
sich axial auf beiden Seiten der durch die Speichen
53 gebildeten Radialebene erstreckt. Uber den Ar-
mierungsring 51 lassen sich Kollektorlamellen in
einem mittleren axialen Bereich haltern, so daf sie
eine prézise Lage erhalten. Wird der Ringbereich
zwischen den Kollektorlamellen und der Buchse 54
mit Isolierstoff verpreft, erhdlt man sinen Kollektor
mit einem zentralen zylindrischen Hohlraum, der
durch eine zylindrische Innenfliche 55 der Buchse
54 umgrenzt ist. Das RadiaimaB dieses Hohiraums
148t sich im Wege einer Serienfertigung mit spritz-
fahigem Kunststoff prézise vorgeben, wobei auch
vom Material her eine Abstimmung auf den ge-
wiinschten festen aber riffreien Sitz mdglich ist.
Eine Nachbearbeitung eines vergossenen Kollek-
tors durch spanabhebende Bearbsitungsvorgénge
wird dadurch entbehrlich.

Eine Armierung 56 gem&B den Fig. 23 und 24
unterscheidet sich von der vorbetrachteten Armie-
rung im wesentlichen dadurch, daB zwei in axialem
Abstand  voneinanderliegende  Armierungsringe
57,58 zur besseren Abstlitzung der Kollektorlamel-
len von einer Buchse 59 gehalten werden, wobei
diese Buchse geteilt ausgebildet ist und wobei
jeder Buchsenteil 60,61 einen der Armierungsringe
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57,68 Uber Speichen 62,63 trdgt. Im Sinne einer
guten koaxialen Ausrichtung sind die beiden Buch-
senteile 60,61 nach Art einer Muffe 64 ineinander-
zustecken.

Bei einer weiteren Armierung 65 gemig den
Fig. 25 und 26, die eine innenliegende Buchse 66
und zwei Armierungsringe 67 und 68 umfaft, ist
gieichfalls eine Unterteilung, insbesondere zur Ver-
ginfachung der Formwerkzeuge und Entformungs-
vorgénge vorgesehen, wobei jedoch die Buchse 66
ungeteilt bleibt, wihrend die Armierungsringe ein-
zein aufzustecken sind. Hierzu sind die Armie-
rungsringe Uber Speichen 69,70 mit Innenringen
71,72 verbunden, die in enger Passung axial auf
die Buchse 66 so weit aufgeschoben werden, bis
sie gegen eine von zwei Ringschultern 73,74 auf
der Buchse anliegen. Nach dem Montieren der
Kollektorlamellen wird der Kollektor in der gleichen
Richtung durch PreBmasse bzw. VerguBmasse ver-
flilit, in der auch die Armierungsringe 67.68 aufge-
steckt wurden, so daf die Innenringe 71,72 dabei
eine feste Anlage gegen die Ringschultern 73,74
erhalten.

FUr das Material der Buchsen wird wieder ein
isolierendes Material vorgesehen, welches beim
Aufpressen eines Kollektors auf eine Motorwelle
letztere als -Isolierstoffhlilse umschiieft und damit
den Sicherheitsanforderungen an sine Doppelisolie-
rung .entspricht. Vorzugsweise wird als Material ein
Thermoplast vorgesehen, der sich in seinen elasti-
schen Eigenschaften und insbesondere auch in sej-
nen Schrumpfeigenschaften 'sehr gut beherrschen
I4Bt. Eine Verstirkung durch Fasern wie Glas-,
Mineral- oder Kohlefasern fiihrt zu erheblich erhdh-
ten Festigkeitswerten, wobei kurzfaserige Verstér-
kungen besonders flir den Spritzvorgang geeignet
sind und richtungsunabhingige Festigkeitsernd-
hungen liefern.

Anspriiche

1. Kollektor flir einen Elekiromotor mit fdcher-
férmig am Umfang verteilten Kupferlamellen, die
mit Hinterschneidungen aufweisenden innenstegen
in einem isolierenden Tréger verankert sind, wobei
der Triger zumindest einen Armierungsring aus
hochfestem isolierenden Material einbettet, dadurch
gekennzeichnet, daB der Armierungsring
(1,14,20,29,38) von einem inneren Tragring
(6,21,27,33,39) nach aufien vorspringende, die In-
nenstege (4,12,17,36) an den Hinterschneidungsfl3-
chen kraft- und formschliissig fassende Veranke-
rungsfortsdtze (8,15,22,24,30,40) aufweist und daB
die Buchse (54,59,66) aus Isoliermaterial innensei-
tig einen Passungssitz zu einer Motorwelle bildet.
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2. Armierung aus isolierendem Material flr ei-
nen Elektromotor-Kollektor mit innenstegen, die zur
Verankerung der einzelnen Lamellen dienen, zu-
mindest vorwiegend parallel zur KollektorAchse
verlaufend nach innen vorspringen und mit Hinter-
schneidungsfiichen versehen sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Armierungsring
(1,14,20,29,38) von einem inneren Tragring
(6,21,37,33,39) nach aufien vorspringende, die In-
nenstege (4,12,17,36) an den Hinterschneidungsflé-
chen fassende Verankerungsforisidtze (8,15,22,24,
30.40) aufweist und daB die Buchse (54,59,66) aus
Isoliermaterial innenseitig einen Passungssitz zu ei-
ner Motorwelle bildet.

3. Armierung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verankerungsfortsdize (40)
in Achsrichtung gesehen ein Verzahnungsprofil mit
zur Achse rlckgerichteten und zum Erfassen von
achsparalielen Hinterschneidungsfidchen die den
Innenstegen dienenden Schultern aufweisen.

4. Armierung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verankerungsfortsdtze (40)
jeweils eine Briicke zwischen zwei benachbarten
Innenstegen (36) bilden.

5. Armierung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verankerungsfortsétze
(40) in einem in Achsrichtung betrachteten Profil
ein Negativ-Profil der Innenstege (36) bilden.

6. Armierung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verankerungsfortsdtze (8,15)
in Umfangsrichiung gesehen ein Verzahnungsprofil
aufweisen.

7. Armierung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Verankerungsfortsdize (8,15)
in Achsrichtung gesehen ein zwischen die Innen-
stege (4,12) axial einschiebbares Profil aufweisen.

8. Armierung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verankerungsforisétze (8,15)
prismatische, parallel zur Achse verlaufende Stege
bilden.

9. Armierung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB er innenseitig eine
Schiiisselprofilierung (Achtkantfldche 11) aufweist.

10. Armierung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schllsselprofilierung in ei-
nem Polygon-Innenquerschniit (11) besteht.

11. Armierung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verankerungsforisétze Klau-
en (22,24,30) fur ein mehrseitiges Umgreifen der
Inneniamellen (17) bilden.

12. Armierung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Klauen (22,24,30) mit einer
in Achsrichtung weisenden Verankerungsh&hlung
(23,28,31) versehen sind.

13. Armierung nach Anspruch 11 oder 12, ge-
kennzeichnet durch in Achsrichtung weisende Dist-
anzierungsfortsdtze (32).
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14. Armierung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fortsdtze in Form zylindri-
scher Stifte (32) ausgebildet sind.

15. Armierung nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Klauen als
Klauenpaar (25,26) mit beidseitigen, einander zuge-
wandten Verankerungshdhlungen (28) ausgebildet
sind.

16. Armierung nach einem der Anspriiche 2 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Buchse
(54,59,66) aus Isoliermaterial innenseitig einen Pas-
sungssitz zu einer Motorwelle bildet.

17. Armierung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Buchse (54,59,66) aus einem
thermoplastischen Material besteht.
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