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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Kohleschleifstiick mit
einem gepreBten Grundkdérper aus einem ersten Koh-
lewerkstoff, der auf einer Seitenflache mit einer Auf-
lage aus einem zweiten Kohlewerkstoff mit geringe-
rer Leitfahigkeit versehen ist, und mit mindestens ei-
ner in das Kohleschleifstiick eingebetteten Stromzu-
leitung.

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

Derartige Kohleschleifstiicke werden ublicher-
weise in einem einzigen PrelRvorgang hergestellt, wo-
bei in die Prelform entsprechende Schichten aus
dem ersten und dem zweiten Kohlewerkstoff in Pul-
verform eingefiillt und diese dann mittels eines Pref-
stempels zum fertigen, mit der Auflage versehenen
Kohleschleifstiick gleichzeitig verpreft werden. Das
Ende der Stromzuleitung wird dabei gleichzeitig mit-
tels des Pref3stempels in die zu pressende Masse ein-
gedriickt und beim Pressen in dieser fest eingebettet.
Fir manche Anwendungsfélle des Kohleschleifstiicks
ist es erforderlich, daR die Stromzuleitung auf der
gleichen Seitenfliche aus dem Kohleschleifstiick
herausgefiihrt wird, die auch mit der Auflage aus dem
Kohlewerkstoff geringer Leitfahigkeit bedeckt ist.
Wird ein solches Kohleschleifstiick in der beschriebe-
nen, iblichen Art hergestellt, so mul das Ende der
Stromzuleitung durch die Auflagenschicht hindurch in
den Grundkdrper eingedriickt werden, und es ist dabei
unvermeidlich, da® Teile des zweiten Kohlewerkstoffs
mit geringerer Leitfahigkeit von der Stromzuleitung mit-
genommen und in den ersten Kohlewerkstoff hineinge-
driickt werden. Dies bedeutet, da} Teile des zweiten
Kohlewerkstoffs sich in unkontrollierter Weise zwischen
die Stromzuleitung und den ersten Kohlewerkstoff ein-
lagern und den Ubergangswiderstand zwischen der
Stromzuleitung und dem Kohleschleifstiick in unkon-
trollierter Weise beeinflussen kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Kohleschleifstlick der genannten Art so auszubilden,
daR der Ubergangswiderstand zwischen der Strom-
zuleitung und dem Kohleschleifstiick von dem die
Auflage bildenden zweiten Kohlewerkstoff unbeein-
flult bleibt, und zwar auch dann, wenn die Stromzu-
leitung auf der die Auflage tragenden Seitenfldche
aus dem Kohleschleifstiick herausgefiihrt ist.

ErfindungsgemanR wird diese Aufgabe dadurch ge-
I6st, dal die Auflage die Seitenflache des Kohleschleif-
stiicks nur teilweise bedeckt und daf die Stromzulei-
tung an der gleichen Seitenfldche in deren von der
Auflage freigelassenen Bereich aus dem Schleifstiick
herausgefiihrt ist.

Bei dem erfindungsgemaRR ausgebildeten
Kohleschleifstiick kann es nicht vorkommen, daf} sich
Teile des zweiten, schlechter leitenden Kohlewerk-
stoffs herstellungsbedingt zwischen der Stromzulei-
tung und dem ersten Kohlewerkstoff einlagern.
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In weiterer bevorzugter Ausbildung der Erfin-
dung besteht die Auflage aus einem Vorprefling aus
dem zweiten Kohlewerkstoff, der mit dem Grundkor-
per aus dem ersten Kohlewerkstoff unlésbar preRver-
bunden ist.

Eine Ausfihrungsform der Erfindung wird an-
hand der beigefiigten Zeichnung erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfin-
dungsgemafRen Kohleschleifstiicks.

Fig. 2 und 3 schematische Darstellungen der Her-
stellung des Kohleschleifstiicks.

Gemal Fig. 1 ist das Kohleschleifstiick 1 bei-
spielsweise quaderférmig und trégt auf seiner einen
Seitenflache 3 eine in das Kohleschleifstlick einge-
bettete Auflage 2, die jedoch nur einen Teil dieser Sei-
tenflache bedeckt, so dal eine Bereich 3a der Seiten-
flache freigelassen wird. In diesem Bereich 3a sind
zwei Stromzuleitungskabel 4, die in das Kohleschleif-
stiick 1 eingebettet und mit ihm verpreft sind, aus
dem Kohleschleifstiick herausgefiihrt. Die zu der Sei-
tenflache 3 rechtwinklige Schmalseite 5 stellt im Be-
trieb die z.B. an einem Kommutatorring anliegende
Laufflédche des Kohleschleifstiicks dar.

Die Herstellung des erfindungsgeméfen Kohle-
schleifstiicks kann gemaR Fig. 2 und 3 wie folgt durch-
gefiihrt werden: In einer separaten Form (nicht darge-
stellt) wird die Auflage 2 in Form eines flachquader-
férmigen VorpreRlings vorgepreldt, und zwar aus ei-
nem Kohlewerkstoff geringerer Leitfahigkeit, z.B. aus
reinem Graphit. AnschlieBend wird die eigentliche
Formmatritze 7 fiir das Kohleschleifstiick mit dem er-
sten Kohlewerkstoff 1’ gefillt, der ein Werkstoff mit
hoher Leitfahigkeit ist, insbesondere eine Mischung
aus Graphit und Metallpulver. Auf die Oberflache der
eingefiillten Pulverschicht 1’ wird der VorpreRling auf-
gelegt. Auf diese Anordnung wird dann von oben ein
Stempel 9 abgesenkt, der Offnungen zur Aufnahme
der Stromzuleitungskabel 4 enthélt. Durch Abwarts-
bewegung des Stempels 9 werden einerseits die En-
den der Stromzuleitungskabel 4 zeitlich neben dem
VorpreBling 2 in die Pulvermasse 1’ eingedriickt und
im gleichen Arbeitsgang dann die Pulvermasse 1’ zu-
sammen mit dem Vorprefling 2 zusammengedriickt
und fertiggeprelit, so daR das Kohleschleifstiick 1 als
Verbundkdrper entsteht.

Patentanspriiche

1. Kohleschleifstiick mit einem Grundkérper (1) aus
einem ersten Kohlewertistoff, der auf einer Sei-
tenfliche eine Auflage (2) aus einem zweiten
Kohlewerkstoff trégt, wobei der erste und zweite
Kohlewerkstoff unterschiedliche Leitfahigkeit
haben, und mit mindestens einer in das
Kohleschleifstlick eingebetteten Stromzuleitung
(4), dadurch gekennzeichnet, daR die Stromzu-
leitung (4) an der mit der Auflage (2) versehenen
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Seitenflache des Grundkérpers (1) an einem von
der Auflage (2) freigelassenen Bereich der Sei-
tenflache herausgefiihrt ist, und daR die Strom-
zuleitung (4) und die Auflage (2) mit dem Grund-
kérper (1) durch Verpressung verbunden sind.

Kohleschleifstiick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dall die Auflage (2) aus einem
VorpreBling besteht, der mit dem Grundkérper (1)
preBverbunden ist.

Verfahren zur Herstellung eines Kohleschleif-
stiicks nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} in einem ersten Schritt die Auflage
(2) aus dem zweiten Kohlenstoff vorgepref3t wird,
dafl} anschlieBend in einer Formmatritze (7) der
erste Kohlenwerkstoff als Pulvermasse (1’) ein-
gefiillt, auf die Oberflache der Pulvermasse die
vorgeprefte Auflage (2) aufgelegt und anschlie-
Rend mit einem Stempel (9) die Pulvermasse (1')
und die Auflage (2) zusammengeprefit und mit-
einander verbunden und gleichzeitig die Enden
der Stromzuleitungen (4) in der Pulvermasse (1')
eingedriickt werden.

Claims

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 firstand 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.

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

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
from the second carbon material, in that subse-
quently a bottom die (7) is filled 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-
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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of the power supply leads (4) are pressed into the
powder composition (1').

Revendications

Frotteur en charbon, comprenant un corps de
base (1) constitué d’'un premier matériau carbo-
né, qui porte sur une face latérale un revétement
(2) constitué d’'un second matériau carboné, les
deux matériaux carbonés possédant des conduc-
tivités différentes, et comprenant au moins un
conducteur d’alimentation électrique (4) inséré
dans le frotteur en charbon, caractérisé en ce
que le conducteur d’alimentation électrique (4)
sort du corps de base (1) par la face latérale do-
tée du revétement (2), dans une région de la face
latérale dépourvue de revétement (2), et en ce
que le conducteur d’alimentation électrique (4) et
le revétement (2) sont assemblés au corps de
base (1) par pressage.

Frotteur en charbon selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le revétement (2) est une pié-
ce précomprimée, qui est assemblée au corps de
base (1) par pressage.

Procédé de fabrication d'un frotteur en charbon
selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
qu’au cours d’'une premiére étape, on effectue la
précompression du revétement (2) constitué du
second matériau carboné, en ce qu’on remplit en-
suite une matrice inférieure (7) du premier maté-
riau carboné sous la forme d’'une masse de pou-
dre (1'), on pose le revétement précomprimé (2)
sur la surface de la masse de poudre puis, al'aide
d’un poingon (9), on comprime et assemble entre
eux la masse de poudre (1) et le revétement (2)
et, dans le méme temps, on enfonce les extrémi-
tés des conducteurs d’alimentation électrique (4)
dans la masse de poudre (1').
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