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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Kohleschleifstück  mit 
einem  gepreßten  Grundkörper  aus  einem  ersten  Koh- 
lewerkstoff,  der  auf  einer  Seitenfläche  mit  einer  Auf- 
lage  aus  einem  zweiten  Kohlewerkstoff  mit  geringe- 
rer  Leitfähigkeit  versehen  ist,  und  mit  mindestens  ei- 
ner  in  das  Kohleschleifstück  eingebetteten  Stromzu- 
leitung. 

Ein  derartiges  Kohleschleifstück  ist  aus  FR-A-2 
339263  schon  bekannt. 

Derartige  Kohleschleifstücke  werden  üblicher- 
weise  in  einem  einzigen  Preßvorgang  hergestellt,  wo- 
bei  in  die  Preßform  entsprechende  Schichten  aus 
dem  ersten  und  dem  zweiten  Kohlewerkstoff  in  Pul- 
verform  eingefüllt  und  diese  dann  mittels  eines  Preß- 
stempels  zum  fertigen,  mit  der  Auflage  versehenen 
Kohleschleifstück  gleichzeitig  verpreßt  werden.  Das 
Ende  der  Stromzuleitung  wird  dabei  gleichzeitig  mit- 
tels  des  Preßstempels  in  die  zu  pressende  Masse  ein- 
gedrückt  und  beim  Pressen  in  dieser  fest  eingebettet. 
Für  manche  Anwendungsfälle  des  Kohleschleifstücks 
ist  es  erforderlich,  daß  die  Stromzuleitung  auf  der 
gleichen  Seitenfläche  aus  dem  Kohleschleifstück 
herausgeführt  wird,  die  auch  mit  der  Auf  läge  aus  dem 
Kohlewerkstoff  geringer  Leitfähigkeit  bedeckt  ist. 
Wird  ein  solches  Kohleschleifstück  in  der  beschriebe- 
nen,  üblichen  Art  hergestellt,  so  muß  das  Ende  der 
Stromzuleitung  durch  die  Auflagenschicht  hindurch  in 
den  Grundkörper  eingedrückt  werden,  und  es  ist  dabei 
unvermeidlich,  daß  Teile  des  zweiten  Kohlewerkstoffs 
mit  geringerer  Leitfähigkeit  von  der  Stromzuleitung  mit- 
genommen  und  in  den  ersten  Kohlewerkstoff  hineinge- 
drückt  werden.  Dies  bedeutet,  daß  Teile  des  zweiten 
Kohlewerkstoffs  sich  in  unkontrollierterweise  zwischen 
die  Stromzuleitung  und  den  ersten  Kohlewerkstoff  ein- 
lagern  und  den  Übergangswiderstand  zwischen  der 
Stromzuleitung  und  dem  Kohleschleifstück  in  unkon- 
trollierter  Weise  beeinflussen  können. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Kohleschleifstück  der  genannten  Art  so  auszubilden, 
daß  der  Übergangswiderstand  zwischen  der  Strom- 
zuleitung  und  dem  Kohleschleifstück  von  dem  die 
Auflage  bildenden  zweiten  Kohlewerkstoff  unbeein- 
flußt  bleibt,  und  zwar  auch  dann,  wenn  die  Stromzu- 
leitung  auf  der  die  Auflage  tragenden  Seitenfläche 
aus  dem  Kohleschleifstück  herausgeführt  ist. 

Erfindungsgemäß  wird  diese  Aufgabe  dadurch  ge- 
löst,  daß  die  Auflage  die  Seitenfläche  des  Kohleschleif- 
stücks  nur  teilweise  bedeckt  und  daß  die  Stromzulei- 
tung  an  der  gleichen  Seitenfläche  in  deren  von  der 
Auflage  freigelassenen  Bereich  aus  dem  Schleifstück 
herausgeführt  ist. 

Bei  dem  erfindungsgemäß  ausgebildeten 
Kohleschleifstück  kann  es  nicht  vorkommen,  daß  sich 
Teile  des  zweiten,  schlechter  leitenden  Kohlewerk- 
stoffs  herstellungsbedingt  zwischen  der  Stromzulei- 
tung  und  dem  ersten  Kohlewerkstoff  einlagern. 

In  weiterer  bevorzugter  Ausbildung  der  Erfin- 
dung  besteht  die  Auflage  aus  einem  Vorpreßling  aus 
dem  zweiten  Kohlewerkstoff,  der  mit  dem  Grundkör- 
peraus  dem  ersten  Kohlewerkstoff  unlösbar  preßver- 

5  bunden  ist. 
Eine  Ausführungsform  der  Erfindung  wird  an- 

hand  der  beigefügten  Zeichnung  erläutert.  Es  zeigt: 
Fig.  1  eine  perspektivische  Ansicht  eines  erfin- 

dungsgemäßen  Kohleschleifstücks. 
10  Fig.  2  und  3  schematische  Darstellungen  der  Her- 

stellung  des  Kohleschleifstücks. 
Gemäß  Fig.  1  ist  das  Kohleschleifstück  1  bei- 

spielsweise  quaderförmig  und  trägt  auf  seiner  einen 
Seitenfläche  3  eine  in  das  Kohleschleifstück  einge- 

15  bettete  Auflage  2,  die  jedoch  nur  einen  Teil  dieserSei- 
tenf  läche  bedeckt,  so  daß  eine  Bereich  3a  der  Seiten- 
fläche  freigelassen  wird.  In  diesem  Bereich  3a  sind 
zwei  Stromzuleitungskabel  4,  die  in  das  Kohleschleif- 
stück  1  eingebettet  und  mit  ihm  verpreßt  sind,  aus 

20  dem  Kohleschleifstück  herausgeführt.  Die  zu  der  Sei- 
tenfläche  3  rechtwinklige  Schmalseite  5  stellt  im  Be- 
trieb  die  z.B.  an  einem  Kommutatorring  anliegende 
Lauffläche  des  Kohleschleifstücks  dar. 

Die  Herstellung  des  erfindungsgemäßen  Kohle- 
25  schleifstücks  kann  gemäß  Fig.  2  und  3  wie  folgt  durch- 

geführt  werden:  In  einerseparaten  Form  (nicht  darge- 
stellt)  wird  die  Auflage  2  in  Form  eines  flachquader- 
förmigen  Vorpreßlings  vorgepreßt,  und  zwar  aus  ei- 
nem  Kohlewerkstoff  geringerer  Leitfähigkeit,  z.B.  aus 

30  reinem  Graphit.  Anschließend  wird  die  eigentliche 
Formmatritze  7  für  das  Kohleschleifstück  mit  dem  er- 
sten  Kohlewerkstoff  1'  gefüllt,  der  ein  Werkstoff  mit 
hoher  Leitfähigkeit  ist,  insbesondere  eine  Mischung 
aus  Graphit  und  Metallpulver.  Auf  die  Oberfläche  der 

35  eingefüllten  Pulverschicht  1'  wird  der  Vorpreßling  auf- 
gelegt.  Auf  diese  Anordnung  wird  dann  von  oben  ein 
Stempel  9  abgesenkt,  der  Öffnungen  zur  Aufnahme 
der  Stromzuleitungskabel  4  enthält.  Durch  Abwärts- 
bewegung  des  Stempels  9  werden  einerseits  die  En- 

40  den  der  Stromzuleitungskabel  4  zeitlich  neben  dem 
Vorpreßling  2  in  die  Pulvermasse  1'  eingedrückt  und 
im  gleichen  Arbeitsgang  dann  die  Pulvermasse  1'  zu- 
sammen  mit  dem  Vorpreßling  2  zusammengedrückt 
und  fertiggepreßt,  so  daß  das  Kohleschleifstück  1  als 

45  Verbundkörper  entsteht. 

Patentansprüche 

so  1.  Kohleschleifstück  mit  einem  Grundkörper  (1)  aus 
einem  ersten  Kohlewertistoff,  der  auf  einer  Sei- 
tenfläche  eine  Auflage  (2)  aus  einem  zweiten 
Kohlewerkstoff  trägt,  wobei  der  erste  und  zweite 
Kohlewerkstoff  unterschiedliche  Leitfähigkeit 

55  haben,  und  mit  mindestens  einer  in  das 
Kohleschleifstück  eingebetteten  Stromzuleitung 
(4),  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Stromzu- 
leitung  (4)  an  der  mit  der  Auflage  (2)  versehenen 
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Seitenfläche  des  Grundkörpers  (1)  an  einem  von 
der  Auflage  (2)  freigelassenen  Bereich  der  Sei- 
tenfläche  herausgeführt  ist,  und  daß  die  Strom- 
zuleitung  (4)  und  die  Auflage  (2)  mit  dem  Grund- 
körper  (1)  durch  Verpressung  verbunden  sind.  5 

oft  he  power  su  pply  leads  (4)  are  pressed  into  the 
powder  composition  (1'). 

Revendications 

2.  Kohleschleifstück  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Auflage  (2)  aus  einem 
Vorpreßling  besteht,  der  mit  dem  Grundkörper  (1) 
preßverbunden  ist. 

3.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Kohleschleif- 
stücks  nach  Anspruch  1  oder2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  einem  ersten  Schritt  die  Auflage 
(2)  aus  dem  zweiten  Kohlenstoff  vorgepreßt  wird, 
daß  anschließend  in  einer  Formmatritze  (7)  der 
erste  Kohlenwerkstoff  als  Pulvermasse  (1')  ein- 
gefüllt,  auf  die  Oberfläche  der  Pulvermasse  die 
vorgepreßte  Auflage  (2)  aufgelegt  und  anschlie- 
ßend  mit  einem  Stempel  (9)  die  Pulvermasse  (1') 
und  die  Auflage  (2)  zusammengepreßt  und  mit- 
einander  verbunden  und  gleichzeitig  die  Enden 
der  Stromzuleitungen  (4)  in  der  Pulvermasse  (1') 
eingedrückt  werden. 

Claims 

1.  A  carbon  shoe  with  a  base  member  (1)  of  a  first 
carbon  material,  which  on  one  end  surface  is  pro- 
vided  with  a  contact  (2)  composed  of  a  second 
carbon  material,  wherein  the  first  and  second  car- 
bon  materials  have  different  conductivity,  and 
with  at  least  one  power  supply  lead  (4)  embedded 
in  the  carbon  shoe,  characterised  in  that  the  pow- 
er  supply  lead  (4)  emerges  from  the  end  surface 
of  the  base  member  (1)  provided  with  the  contact 
(2)  in  a  region  of  the  end  surface  not  covered  by 
the  contact  (2),  and  in  that  the  power  supply  lead 
(4)  and  the  contact  (2)  are  bonded  with  the  base 
member  (1)  by  compression. 

1.  Frotteur  en  charbon,  comprenant  un  corps  de 
base  (1)  constitue  d'un  premier  materiau  carbo- 
ne,  qui  porte  sur  une  face  laterale  un  revetement 

10  (2)  constitue  d'un  second  materiau  carbone,  les 
deux  materiaux  carbones  possedant  des  conduc- 
tivites  differentes,  et  comprenant  au  moins  un 
conducteur  d'alimentation  electrique  (4)  insere 
dans  le  frotteur  en  charbon,  caracterise  en  ce 

15  que  le  conducteur  d'alimentation  electrique  (4) 
sort  du  corps  de  base  (1)  par  la  face  laterale  do- 
tee  du  revetement  (2),  dans  une  region  de  la  face 
laterale  depourvue  de  revetement  (2),  et  en  ce 
que  le  conducteur  d'alimentation  electrique  (4)  et 

20  le  revetement  (2)  sont  assembles  au  corps  de 
base  (1)  par  pressage. 

2.  Frotteur  en  charbon  selon  la  revendication  1  ,  ca- 
racterise  en  ce  que  le  revetement  (2)  est  une  pie- 

25  ce  precomprimee,  qui  est  assemblee  au  corps  de 
base  (1)  par  pressage. 

3.  Procede  de  fabrication  d'un  frotteur  en  charbon 
selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise  en  ce 

30  qu'au  cours  d'une  premiere  etape,  on  effectue  la 
precompression  du  revetement  (2)  constitue  du 
second  materiau  carbone,  en  ce  qu'on  rempliten- 
suite  une  matrice  inferieure  (7)  du  premier  mate- 
riau  carbone  sous  la  forme  d'une  masse  de  pou- 

35  dre  (1'),  on  pose  le  revetement  precomprime  (2) 
sur  la  surface  de  la  masse  de  poudre  puis,  ä  l'aide 
d'un  poincon  (9),  on  comprime  et  assemble  entre 
eux  la  masse  de  poudre  (1')  et  le  revetement  (2) 
et,  dans  le  meme  temps,  on  enfonce  les  extremi- 

40  tes  des  conducteurs  d'alimentation  electrique  (4) 
dans  la  masse  de  poudre  (1'). 

2.  A  carbon  shoe  according  to  Claim  1,  character- 
ised  in  that  the  contact  (2)  comprises  a  pressed 
preform  which  is  compression-bonded  to  the  45 
base  member  (1). 

3.  A  method  of  producing  a  carbon  shoe  according 
to  Claim  1  or  2,  characterised  in  that,  in  a  first 
step,  the  contact  (2)  is  formed  by  first  pressing  so 
from  the  second  carbon  material,  in  that  subse- 
quently  a  bottom  die  (7)  is  f  illed  with  the  first  car- 
bon  material  in  a  powder  composition  (1'),  the 
preformed  pressed  contact  (2)  is  placed  on  the 
surface  of  the  powder  composition  and,  subse-  55 
quently,  the  powder  composition  (1')  and  the 
contact  (2)  are  compressed  by  a  die  (9)  and  are 
bonded  together  and,  at  the  same  time,  the  ends 
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