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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kommutator fiir eine
elektrische Maschine gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, eine elektrische Maschine gemaf Anspruch
7 sowie ein Herstellungsverfahren fiir einen Kommutator
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

[0002] US 2004/181930 A1 offenbart den Oberbegriff
von Anspruch 1 und 8.

[0003] In Fig. 3 ist ein Kommutator zur Kommutierung
von Gleichstrommaschinen aus dem Stand der Technik
gezeigt. Der Kommutator weist eine am Aufienumfang
angeordnete Umfangslaufflache aus Kupfer oder einer
Kupferlegierung zur Kontaktierung von nicht gezeigten
Kohlebursten auf. Dabei ist die Umfangslaufflaiche aus
einzelnen in Umfangsrichtung hintereinander angeord-
neten und jeweils durch einen in axialer Richtung verlau-
fenden Schlitz voneinander getrennten Metalllamellen
gebildet. Die Umfangslaufflache des Kommutators wird
spanend in zwei Schritten, durch Schruppen und darauf-
folgendes Schlichten bearbeitet, um die gewiinschten
Gerauschsanforderungen zu erreichen. Wie in Fig. 3
schematisch dargestellt ist, bleiben insbesondere die
beim Schlichten entstehenden Spane am axialen Ende
der Isolierschlitze hdngen. Wahrend des Betriebs einer
mit dem gezeigten Kommutator ausgestatteten elektri-
schen Maschine, insbesondere eines Fensterhebermo-
tors, kdnnen die Spane dann abreillen bzw. sich ablésen
und zu einer Einschrankung der Funktion der elektri-
schen Maschine, insbesondere durch das Verursachen
von Kurzschlissen fihren.

Offenbarung der Erfindung
Technische Aufgabe

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Kommutator vorzuschlagen, durch den die Ge-
fahr einer Beschadigung einer mit dem Kommutator aus-
gestatteten elektrischen Maschine minimiert ist. Ferner
besteht die Aufgabe darin, eine entsprechende elektri-
sche Maschine sowie ein Herstellungsverfahren fir ei-
nen solchen Kommutator vorzuschlagen.

Technische Lésung

[0005] Hinsichtlich des Kommutators wird die Aufgabe
mit den Merkmalen des Anspruchs 1, hinsichtlich der
elektrischen Maschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 7 und hinsichtlich des Herstellungsverfahrens
mit den Merkmalen des Anspruchs 8 geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspri-
chen angegeben. In den Rahmen der Erfindung fallen
auch samtliche Kombinationen aus zumindest zwei von
in der Beschreibung, den Anspriichen und/oder den Fi-
guren angegebenen Merkmalen.
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[0006] Der Erfindung liegtder Gedanke zugrunde, den
Kommutator derart auszubilden, dass sich die Umfangs-
laufflache nicht bis zu dem den Befestigungsmitteln ge-
geniberliegenden axialen Ende des Kommutators er-
streckt, sondern lediglich bis zu einem sich in Umfangs-
richtung erstreckenden Absatz, der die Umfangslauffla-
cheinradialer Richtung Giberragt. Die Umfangslaufflache
erhalt hierdurch eine geringere Axialerstreckung. Bei ei-
nem derart ausgebildeten Kommutator ist die Gefahr ge-
ring, dass sich bei der spanenden Bearbeitung entste-
hende Metallspdne im axialen Endbereich der Isolier-
schlitze verhaken, die die Umfangslaufflache bildenden
Metalllamellen voneinander isolieren. Somit sinkt auch
die Gefahr des unbeabsichtigten Ablésens von Metall-
spanen wahrend des Betriebs einer mit einem derartigen
Kommutator ausgestatteten elektrischen Maschine, ins-
besondere eines Fensterhebermotors. Die Gefahr, dass
Metallspane im axialen Endbereich der Isolierschlitze an-
haften ist deshalb gering, da bei dem erfindungsgema-
Ren Kommutator die spanende Bearbeitung, insbeson-
dere das Schlichten nicht bis zu dem den Befestigungs-
mitteln gegeniiberliegenden freien axialen Ende der Me-
talllamellen durchgefiihrt werden muss, sondern dass
die spanende Bearbeitung, insbesondere zumindest das
Schlichten vor Erreichen dieses axialen Endes beendet
wird, wodurch randseitig an den, insbesondere aus Kup-
fer oder einer Kupferlegierung bestehenden Metalllamel-
len, der sich in Umfangsrichtung erstreckende erste Ab-
satz entsteht. Da das Spanwerkzeug, insbesondere das
Schlichtwerkzeug nicht bis zu dem axialen Ende der Me-
talllamellen gefiihrt wird, kann der Spanfluss mit axialem
Abstand zu dem axialen Ende der Metalllamellen abrei-
Ren, wodurch ein Anhaften von Metallspanen, insbeson-
dere in den zwischen den Metalllamellen befindlichen
und sich in axialer Richtung erstreckenden Isolierspalten
vermieden wird. Eine spanende Bearbeitung der Metall-
lamellen ist notwendig, um die durch die auf der Lauffla-
che entlang gleitenden Kohlebursten entstehenden Ge-
rausche zu minimieren.

[0007] In Ausgestaltung der Erfindung ist mit Vorteil
vorgesehen, dass die Befestigungsmittel von dem Me-
talllamellen gebildet sind. Bevorzugt ist mit jeder Metall-
lamelle jeweils mindestens ein Befestigungsmittel ein-
stlickig ausgebildet, wodurch auf ein separates Festle-
gen der Befestigungsmittel an den Metalllamellen ver-
zichtet werden kann.

[0008] Mit Vorteil ist eine Ausfihrungsform der Erfin-
dung, nach der die Umfangslaufflaiche zu beiden Axial-
seiten von sich in Umfangsrichtung erstreckenden Ab-
satzen begrenzt ist. Beide Absétze liberragen dabei die
Umfangslaufflache in axialer Richtung. Anders ausge-
driickt, ist die Umfangslaufflache radial nach innen ab-
gesetzt. Die spanende Bearbeitung der Metalllamellen,
zumindest das Schichten, erfolgt also in einem von den
axialen Enden der Metalllamellen beabstandeten Axial-
abschnitt, wodurch zu beiden Seiten der Umfangslauf-
flache ein Verhaken bzw. Anhaften von Spéanen in den
die Metalllamellen voneinander isolierenden Isolier-
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schlitzen verhindert wird.

[0009] Von Vorteil ist eine Ausfiihrungsform, bei der
der zweite sich in Umfangsrichtung erstreckende und die
Umfangslaufflache in axialer Richtung begrenzender Ab-
satz gegeniiber dem ersten Absatz erhéht ausgebildet
ist, d.h. eine gréRere Radialerstreckung aufweist. Diese
unterschiedlichen Radialerstreckungen resultieren mit
Vorteil aus der zweistufigen spanenden Bearbeitung der
Metalllamellen. In einer ersten Bearbeitungsstufe wer-
den die Metalllamellen geschruppt, wobei das Schrup-
pen axial auBen beginnt und in Richtung der Befesti-
gungsmittel fortgesetzt wird. In einer zweiten, darauffol-
genden spanenden Bearbeitungsstufe werden die Me-
talllamellen in die entgegengesetzte Richtung geschlich-
tet, wodurch der erste Absatz gebildet wird, der eine um
den Materialabtrag des Schruppens geringere Radialer-
streckung aufweist als der zweite Absatz.

[0010] Fertigungstechnischistesvon Vorteil, wenndie
Metalllamellen aus einem Metallband hergestellt sind, es
sich bei dem Kommutator also um einen sogenannten
Bandkommutator handelt. Zur Herstellung der Umfangs-
laufflache wird bevorzugt ein Metallband, insbesondere
ein Kupferband, um einen Trager aus Kunststoff, insbe-
sondere ein Spritzguss- oder Formpressteil gebogen und
an diesem festgelegt. Daraufhin werden die in axialer
Richtung verlaufenden und in Umfangrichtung beabstan-
deten Isolierschlitze eingebracht, insbesondere einge-
sagt, die die hierdurch gebildeten einzelnen Metalllamel-
len voneinanderisolieren. Die Isolierschlitze (Sageschlit-
ze) erstrecken sich bevorzugt in radialer Richtung bis in
den Tragerkorper hinein. Daraufhin wird die Umfangso-
berflache der Metalllamellen spanend bearbeitet - vor-
zugsweise in zwei Schritten, namlich einem ersten
Schruppschritt und in einem darauffolgenden Schlicht-
schritt. Dabei erfolgt die spanende Bearbeitung bevor-
zugt derart, dass der Kommutator und das Spanwerk-
zeug voneinander weg bewegt werden, bevor das
Schlichtwerkzeug das axiale Ende der Metalllamellen er-
reicht, sodass der erste, die Umfangslaufflache in axialer
Richtung begrenzende, endseitige Absatz entsteht.
Durch die nichtdurchgangige spanende Bearbeitung
wird ein Abrei3en des Metallspanflusses mit axialem Ab-
stand zu dem axialen freien Ende der Metalllamellen er-
reicht, wodurch ein Anhaften von Spanen in den Isolier-
schlitzen verhindert wird.

[0011] Gegenstand der Erfindung ist auch eine elek-
trische Maschine, insbesondere ein Fensterhebermotor
fur Kraftfahrzeuge, mit einem an einer Ankerwelle fest-
gelegten, zuvor beschriebenen Kommutator. Beschadi-
gungen der elektrischen Maschine durch Metallspane
werden aufgrund der erfindungsgemaRen Ausbildung
des Kommutators mit Vorteil vermieden.

[0012] Ferner betrifft die Erfindung ein Herstellungs-
verfahren fir einen zuvor beschriebenen Kommutator.
Im Gegensatz zu den aus den Stand der Technik be-
kannten Metallkommutatoren mit Umfangslauffliche,
wird zumindest ein spanender Herstellungsschritt vor Er-
reichen des den Befestigungsmitteln abgewandten axi-
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alen Endes der Metalllamellen unterbrochen, sodass ein
sich in Umfangrichtung erstreckender, die Umfangslauf-
flache in axialer Richtung begrenzender erster Absatz
entsteht, der bevorzugt aus einer Vielzahl von in Um-
fangsrichtung hintereinander angeordneten, durch die in
axialer Richtung verlaufenden Isolierschlitze voneinan-
der getrennten Teil-Umfangssegmenten besteht bzw.
gebildet ist. Dabei ist es denkbar, dass séamtliche spa-
nende Bearbeitungsschritte oder nur ein spanender Be-
arbeitungsschritt vor Erreichen des axialen Endes der
Metalllamellen unterbrochen wird/werden, um einen Ab-
riss des Spanflusses zu erzwingen.

[0013] In Ausgestaltung der Erfindung ist mit Vorteil
vorgesehen, dass zur Fertigung des ersten Absatzes der
Kommutator zunéchst in Rotation versetzt wird und da-
raufhin ein Spanwerkzeug (bevorzugt Schlichtwerkzeug)
und der Kommutator derart relativ zueinander in radialer
Richtung bewegt werden, bis das Spannwerkzeug eine
Bearbeitungsebene erreicht. Daraufhin werden das
Spannwerkzeug und der rotierende Kommutator in axi-
aler Richtung relativ zueinander bewegt, sodass Metall-
spane von den Metalllamellen abgetragen werden. Vor
Erreichen des den Befestigungsmitteln gegentiberlie-
genden axialen Endes der Metalllamellen werden das
Spanwerkzeug und der Kommutator wieder in radialer
Richtung relativ zueinander bewegt, so dass das Span-
werkzeug aus der Bearbeitungsebene entfernt wird und
somit der Metallspanfluss abreif3t.

[0014] Bevorzugt wird der Kommutator als sogenann-
ter Bandkommutator hergestellt, wobei hierzu ein Metall-
band, insbesondere mit bereits daran ausgebildeten Be-
festigungsmitteln um einen hohlzylindrischen Tragerkor-
per gebogen wird, woraufhin die Metalllamellen durch
Einbringen, insbesondere S&gen von in axialer Richtung
verlaufenden Isolierschlitzen gebildet werden. Erst dar-
aufhin erfolgt die spanende Bearbeitung der Umfangs-
laufflache.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0015] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie an-
hand der Zeichnungen; diese zeigen in:

Fig. 1:  eine Seitenansicht eines Kommutators mit ei-
ner von zwei in Umfangsrichtung verlaufenden
Absatzen begrenzten Laufflache,

Fig. 2:  eine Rickansicht des Kommutators gemafR
Fig. 1 in einer verkleinerten Darstellung und

Fig. 3:  eine Seitenansicht eines Kommutators nach

dem Stand der Technik.
Ausfihrungsformen der Erfindung

[0016] In den Figuren sind gleiche Bauteile und Bau-
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teile mit der gleichen Funktion mit den gleichen Bezugs-
zeichen gekennzeichnet.

[0017] InFig. 1 ist ein Kommutator 1 fur eine nicht ge-
zeigte elektrische Maschine, insbesondere ein Fenster-
hebermotdr gezeigt.

[0018] Der Kommutator 1 umfasst einen hohlzylindri-
schen Tragerkorper 2 aus Kunststoff (vgl. Fig. 2), an des-
sen Aulenumfang in Umfangsrichtung hintereinander
angeordnete Metalllamellen 3 aus Kupfer oder einer Kup-
ferlegierung angeordnet sind. Die Metalllamellen 3 sind
voneinander separiert durch in axialer Richtung verlau-
fende Isolierschlitze 4, die sich in radialer Richtung bis
in den Tragerkorper 2 hinein fortsetzen. Im montierten
Zustand ist der Tragerkorper 2 auf einer den Tragerkor-
per 2 durchsetzenden Ankerwelle drehfest fixiert.
[0019] Von den Metalllamellen 3 wird eine sich in Um-
fangsrichtung erstreckende Laufflache (Umfangslauffla-
che 5) gebildet. Diese Umfangslauffliche 5 weist eine
axiale Erstreckung 1 auf. Am in der Zeichnungsebene
rechten Axialende sind die Metalllamellen als hakenfér-
mige Befestigungsmittel 6 zum kontaktierenden Festle-
gen eines Wicklungsdrahtes ausgebildet. Auf der den
Befestigungsmitteln 6 gegeniliberliegenden Axialseite
wird die durch die Isolierschlitze 4 unterbrochene Um-
fangslaufflache 5 von einem ersten, sich in Umfangsrich-
tung erstreckenden Absatz 7 begrenzt. Der erste Absatz
7 wird von den Endbereichen der in Umfangsrichtung
hintereinander angeordneten Metalllamellen 3 gebildet,
wobei sich die Isolierschlitze 4 durch den ersten Absatz
7 in axialer sowie in radialer Richtung hindurch erstre-
cken. Die Umfangslaufflache 5 ist gegenliber dem ersten
Absatz 7 in radialer Richtung nach innen abgesetzt.
[0020] Aufderdem ersten Absatz 7 gegenuberliegen-
den Ende der Umfangslaufflache 5, also axial zwischen
der Lauffliche und den Befestigungsmitteln 6 ist ein
zweiter Absatz 8 vorgesehen, der die Umfangslaufflache
5 an dem dem ersten Absatz gegeniiberliegenden axia-
len Ende begrenzt. Der zweite Absatz 8 liberragt den
ersten Absatz 7 minimal in radialer Richtung.

[0021] Die beiden Absatze 7, 8 werden bei der spa-
nenden Bearbeitung der Metalllamellen 3 gebildet. Diese
spanende Bearbeitung erfolgt dabei bevorzugt in zwei
Schritten. In einem ersten Bearbeitungsschritt, dem so-
genannten Schruppen, wird ein Spanwerkzeug
(Schruppwerkzeug) relativ zu dem Kommutator 1 in eine
erste Richtung 9 bewegt. Dabei erfolgt ein vergleichs-
weise grober Materialabtrag von dem in der Zeichnungs-
ebene linken Ende der Metalllamellen 3 bis zu der mit
den Bezugszeichen 10 gekennzeichneten Axialposition.
An dieser Axialposition 10 werden dann das Spanwerk-
zeug (Schruppwerkzeug) und der Kommutator vonein-
ander weg bewegt. Daraufhin wird an der Axialposition
10 ein weiteres Spanwerkzeug (Schlichtwerkzeug) an-
gesetzt, das relativ zu dem Kommutator 1 in eine zweite,
der ersten Richtung 9 entgegengesetzte Richtung 11 in
einer Bearbeitungsebene bewegt wird. Bei Erreichen ei-
ner mit dem Bezugszeichen 12 gekennzeichneten Axi-
alposition werden der Kommutator 1 und das Spanwerk-
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zeug (Schlichtwerkzeug) in radialer Richtung relativ zu-
einander bewegt, so dass das Schlichten an der Axial-
position 12 endet. Dabei entsteht der erste Absatz 7.
Durch das Beenden der Schlichtbearbeitung an der Axi-
alposition 12 mit axialem Abstand zu dem in der Zeich-
nungsebene linken axialen Ende des Kommutators 1
wird ein AbreiRen des Metallspaneflusses erzielt, wo-
durch ein Anhaften von Metallsp&nen in den axialen End-
bereichen der Isolierschlitze 4 verhindert wird.

[0022] In Fig. 3 istein Kommutator aus dem Stand der
Technik gezeigt. Schematisch sind die in den Endberei-
chen der Isolierschlitze 4 anhaftenden Metallspane ge-
zeigt.

Patentanspriiche

1. Kommutator fiir eine elektrische Maschine, mit einer
aus mehreren in Umfangsrichtung hintereinander
angeordneten, durchin axialer Richtung verlaufende
Isolierschlitze (4) voneinander getrennten Metallla-
mellen (3) gebildeten Umfangslaufflache (5) und mit
Befestigungsmitteln (6) zum Festlegen und Kontak-
tieren von Wicklungsdrahten, wobei die Metalllamel-
len (3) des Kommutators (1) auf einem hohlzylindri-
schen Tragerkorper (2) aus Kunststoff angeordnet
sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Umfangslaufflache (5) auf einer den Be-
festigungsmitteln (6) gegenulberliegenden Axialseite
von einem sich in Umfangsrichtung erstreckenden,
durch einen Endbereich der Metalllamellen (3) ge-
bildeten, ersten Absatz (7) begrenzt ist, der die Um-
fangslaufflache (5) in radialer Richtung tberragt.

2. Kommutator nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Absatz
(7) durch eine spanende Bearbeitung durch Schlich-
ten der Metalllamellen (3) gebildet ist.

3. Kommutator nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungs-
mittel (6) von den Metalllamellen (3) gebildet sind.

4. Kommutator nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangslauf-
flache (5) an ihrem dem ersten Absatz (7) gegeni-
berliegenden axialen Ende von einem zweiten sich
in Umfangsrichtung erstreckenden Absatz (8) be-
grenzt ist, der die Umfangslaufflache (5) in radialer
Richtung Uberragt.

5. Kommuatator nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste (7) und
der zweite Absatz (8) eine unterschiedliche Radia-
lerstreckung aufweisen.
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Kommutator nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Metalllamellen (3)
aus einem Metallband hergestellt, insbesondere ge-
sagt, sind.

Elektrische Maschine, insbesondere Fensterheber-
motor fir Kraftfahrzeuge, mit einem an einer Anker-
welle festgelegten Kommutator (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei im montierten
Zustand des Kommutators (1) der Tragerkorper (2)
auf einer den Tragerkorper (2) durchsetzenden An-
kerwelle drehfest fixiert ist.

Herstellungsverfahren fiir einen Kommutator (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Absatz (7) durch eine
spanende Bearbeitung der Metalllamellen (3) gefer-
tigt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Spanwerk-
zeug, insbesondere ein Schlichtwerkzeug, wahrend
der spanenden Bearbeitung in einer Bearbeitungs-
ebene relativ zu dem Kommutator (1) aus Richtung
der Befestigungsmittel (6) axial in Richtung des von
den Befestigungsmitteln (6) abgewandten Endes
des Kommutators (1) verstellt wird, und dass das
Spanwerkzeug relativ zu dem Kommutators (1) vor
Erreichen dieses axialen Endes aus der Bearbei-
tungsebene heraus verstellt wird.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 7
oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kommutator
als Bandkommutator gefertigt wird.

Claims

Commutator for an electrical machine, having a cir-
cumferential running surface (5) which is formed
from a plurality of metal laminations (3) which are
arranged one behind the other in the circumferential
direction and are separated from one another by in-
sulating slots (4) which run in the axial direction, and
having fastening means (6) for securing and making
contact with winding wires, wherein the metal lami-
nations (3) of the commutator (1) are arranged on a
hollow-cylindrical support body (2) which is com-
posed of plastic, characterized in that the circum-
ferential running surface (5) is bounded on an axial
side, which is situated opposite the fastening means
(6), by a first step (7) which extends in the circum-
ferential direction and is formed by an end region of
the metal laminations (3) and which projects beyond
the circumferential running surface (5) in the radial
direction.

Commutator according to Claim 1, characterized in
that the first step (7) is formed by cutting machining
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by finishing the metal laminations (3).

Commutator according to either of Claims 1 and 2,
characterized in that the fastening means (6) are
formed by the metal laminations (3).

Commutator according to one of the preceding
claims, characterized in that the circumferential
running surface (5) is bounded at its axial end which
is situated opposite the first step (7) by a second step
(8) which extends in the circumferential direction and
which projects beyond the circumferential running
surface (5) in the radial direction.

Commutator according to one of the preceding
claims, characterized in that the first step (7) and
the second step (8) have a different radial extent.

Commutator according to one of Claims 3 to 5, char-
acterized in that the metal laminations (3) are pro-
duced, in particular sawn, from a metal strip.

Electrical machine, in particular window winder mo-
tor for motor vehicles, having a commutator (1),
which is secured to an armature shaft, according to
one ofthe preceding claims, wherein, in the mounted
state of the commutator (1), the support body (2) is
fixed in a rotationally fixed manner to an armature
shaft which passes through the support body (2).

Production method for a commutator (1) according
to one of Claims 1 to 6, characterized in that the
first step (7) is produced by cutting machining of the
metal laminations (3), characterized in that a cut-
ting tool, in particular a finishing tool, is adjusted rel-
ative to the commutator (1) from the direction of the
fastening means (6) axially in the direction of that
end of the commutator (1) which is averted from the
fastening means (6) during the cutting machining in
a machining plane, and in that the cutting tool is
adjusted out of the machining plane relative to the
commutator (1) before said axial end is reached.

Production method according to either of Claims 7
and 8, characterized in that the commutator is pro-
duced as a strip commutator.

Revendications

Commutateur pour machine électrique, présentant
une surface périphérique de déplacement (5) formée
de plusieurs lamelles métalliques (3) disposées les
unes a la suite des autres dans la direction périphé-
rique et séparées les unes des autres par des fentes
isolantes (4) s’étendant dans la direction axiale et
des moyens de fixation (6) qui immobilisent et assu-
rentle contactde fils d’enroulement, les lamelles mé-



9 EP 2 143 179 B1 10

talliques (3) du commutateur (1) étant disposées sur
un corps cylindrique creux (2) de support en matiére
synthétique,

caractérisé en ce que

sur un c6té axial opposé aux moyens de fixation (6),
la surface périphérique de déplacement (5) est dé-
limitée par un premier appendice (7) s’étendantdans
la direction périphérique et formé par une partie d’ex-
trémité des lamelles métalliques (3) qui déborde de
la surface périphérique de déplacement (5) dans la
direction radiale.

Commutateur selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le premier appendice (7) est formé par
un traitement d’enlévement de matiére des lamelles
métalliques (3) par meulage.

Commutateur selon 'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que les moyens de fixation (6)
sont formeés par les lamelles métalliques (3).

Commutateur selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que sur son extrémité
axiale opposée au premier appendice (7), la surface
périphérique de déplacement (5) est délimitée par
un deuxieme appendice (8) qui s’étend dans la di-
rection périphérique et qui déborde de la surface pé-
riphérique de déplacement (5) dans la direction ra-
diale.

Commutateur selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le premier appendice
(7) et le deuxiéme appendice (8) présentent des ex-
tensions radiales différentes.

Commutateur selon 'une des revendications 3 a 5,
caractérisé en ce que les lamelles métalliques (3)
sont réalisées a partir d’'un feuillard métallique, en
particulier par sciage.

Machine électrique, en particulier moteur de léve-
vitre de véhicules automobiles, présentant un com-
mutateur (1) selon I'une des revendications précé-
dentes fixé sur un arbre d’induit, le corps de support
(2) étant fixé a rotation solidaire sur un arbre d’induit
qui traverse le corps de support (2) lorsque le com-
mutateur (1) a été monté.

Procédé de fabrication d’'un commutateur (1) selon
'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce
que le premier appendice (7) est réalisé par traite-
ment d’enlévement de matiére des lamelles métal-
liques (3),

en ce qu’un outil d’enlévement de matiere, en par-
ticulier un outil de meulage, est déplacé axialement
pendant le traitement d’enlévement de matiére dans
un plan de traitement par rapport au commutateur
(1) depuis la direction des moyens de fixation (6) en
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direction de I'extrémité du commutateur (1) non tour-
née vers les moyens de fixation (6) et en ce que
I'outil d’enlévement de matiére est déplacé hors du
plan de traitement par rapport au commutateur (1)
avant d’atteindre cette extrémité axiale.

Procédé de fabrication selon 'une des revendica-
tions 7 ou 8, caractérisé en ce que le commutateur
est réalisé sous la forme d’'un commutateur en ban-
de.
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FIG. 3

STAND DER TECHNIK
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