INSLIPNING AV ELBORSTAR

FEL

Gor garna sista draget i rotationsriktningen, da far man elborsten att luta i hallaren
som i driftlaget.

Om man byter enstaka borstar behdver dessa ej slipas in. Gransen ar: Max 50 %
pa en borstarm och max 25 % av totala antalet borstar, utan inbaddning.

En noggrann inbaddning ar annars absolut nédvandig fér en DC-maskin. Borstens
anliggningsyta pa rotorns periferi kortsluter ett visst antal lameller och i mots-
varande harvor skall strbmmen andra tecken (harvan skall kommuteras). Ytan
representerar darmed den tid konstruktéren har beraknat som sa kallad kommuter-
ingstid. Med otillracklig inbaddning, blir denna tid for kort och man far gnistring, som
kan hinna branna lamellen, innan borsten blivit tillrackligt insliten.

Inbaddning kan ske med (grovt) sandpapper eller annu hellre med korund (rund
smargel). Det finns ocksa speciell inbaddningssten, sa kallad pimpsten som ger ett
slipande damm, (se broschyr). Ofta kan det vara praktiskt att begara (eller sjalv
utféra) en grovinslipning av elborstarna fére montage, men det innebar inte att man
kan hoppa 6ver fininbaddning pa plats.

For slapringsborstar ar det inte lika nddvandigt att badda in borsten.

Efter inbaddningen skall alla borstar lyftas ur hallarna och maskinen blasas ren.



