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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Gegen-
stand aus Kohlenstoffmaterial mit einer Gleitfläche, ins-
besondere Kohlebürste, wobei der Gegenstand in einem
ersten Bereich imprägniert und in einem zweiten Bereich
unimprägniert ist.
[0002] Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf ein
Verfahren zum Imprägnieren eines Gegenstandes aus
Kohlenstoffmaterial mit einer Gleitfläche, insbesondere
Kohlebürste, wobei der Gegenstand ausschließlich be-
reichsweise imprägniert wird.
[0003] Gleitstücke und Kontaktstücke können aus
Kohlenstoff, z. B. Koks oder Ruß, natürlichem oder künst-
lichem Graphit, Gemischen dieser Stoffe, Bindemittel ge-
gebenenfalls auch mit metallischen Zusätzen und Fest-
schmierstoffen, wie z. B. MoS2 und Erdalkaliverbindun-
gen, hergestellt werden. Dabei werden Kontaktstücke
oder Kohlebürsten insbesondere für dynamoelektrische
Maschinen genutzt. Zur Anpassung an unterschiedliche
Betriebsbedingungen und insbesondere zur Optimie-
rung des Einlauf-, Funkentstör- und Geräuschverhaltens
sind Bürsten mit einem Imprägniermittel versehen, wo-
durch Verschleiss- und Reibwert reduziert bzw. die Kom-
mutierungsfähigkeit verbessert wird. Als Beispiele für
entsprechende Imprägniermittel sind Fette, Wachse,
Stearate, Paraffine, natürliche und künstliche Harze zu
nennen (US 949,988).
[0004] Als Imprägniermittel haben sich auch modifi-
zierte Siloxane bewährt, wie diese beispielhaft der DE
43 30 547 A1 zu entnehmen sind.
[0005] In der DE 26 09 834 C3 wird eine imprägnierte
Kohlebürste beschrieben, die als Imprägniermittel ein
nicht schmelzendes Fett, ein nicht schmelzendes Wachs
oder ein nicht fließendes Öl enthält, wobei das Imprä-
gnieren selbst nach der Vakuum-Druck-Methode durch-
geführt wird.
[0006] Der US-Patentschrift 1,568,774 ist eine Draht-
gewebekohlebürste zu entnehmen, die in einer Ecke mit
einem Lötmittel imprägniert ist. Nach der GB 556,465
wird eine Kohlebürste schichtweise derart aufgebaut,
dass die Gleitfläche einen geringeren elektrischen Wi-
derstand aufweist als die übrige Kohlebürste.
[0007] Aus der DE-AS 1 284 017 ist eine Kohlebürste
aus Graphit mit einer Seitenfläche bekannt, auf der eine
Schicht mit einem Schmiermittel aufgebracht ist. Diese
Schicht verläuft parallel zur Längsachse der Kohlebürste
und gelangt nur peripher in Kontakt mit einem Kollektor.
Alternativ besteht die Möglichkeit, in der gesamten Bür-
ste Teilchen einer Schmierverbindung zu verteilen.
[0008] Ein Gegenstand der eingangs genannten Art
ist der GB-A 601 377 zu entnehmen. Dabei wird ein aus
Kohlenstoffmaterial bestehender Körper mit Metallhale-
goniden imprägniert. Hierzu wird auf oberer Seite des
Körpers und insbesondere in einer in der oberen Seite
ausgebildeten Aussparung Metallhalegonidsalz einge-
füllt, um sodann durch Wärmebehandlung den Gegen-
stand mit dem Metallhalegonid zu imprägnieren.

[0009] Eine Kohlebürste nach der US-A-2 066 176 ist
in ihrem befestigungsseitigen Bereich mit einem synthe-
tischen Harz imprägniert, um elektrische und mechani-
sche Eigenschaften zu verbessern.
[0010] Um ein automatisches Bestücken von Elektro-
motoren mit Kohlebürsten zu ermöglichen, müssen diese
aneinandergereiht einer Bestückungsmaschine zuge-
führt werden. Hierzu ist es bekannt, die Kohlebürsten auf
einem ein Haftmittel aufweisenden Gurt zu befestigen.
Dies ist jedoch grundsätzlich nur bei solchen Kohlebür-
sten möglich, die nicht oder mit einem nicht fettenden
Material imprägniert sind, da es anderenfalls zwischen
Kleber und Imprägniermittel zu chemischen Reaktionen
kommen kann.
[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, einen Gegenstand der eingangs genannten
Art bzw.ein Verfahren zum Imprägnieren eines solchen
so weiterzubilden, dass ein optimales Einlaufverhalten
sowie Geräusch- und Funkentstörverhalten gewährlei-
stet sind, wobei gleichzeitig die Möglichkeit gegeben sein
soll, die Gegenstände auf einem haftenden Trägermittel
aufzubringen.
[0012] Das Problem wird durch einen Gegenstand aus
Kohlenstoffmaterial mit einer Gleitfläche dadurch gelöst,
dass der Gegenstand im Bereich seiner gesamten Gleit-
fläche als ersten Bereich imprägniert ist und in seinem
zum ersten Bereich entferntliegenden zweiten Bereich
unimprägniert ist. Somit kann der Gegenstand problem-
los auf ein ein Haftmittel aufweisendes Trägermittel wie
Gurt aufgebracht werden, so dass eine einfache und si-
chere Zuführung zu vollautomatischen Bearbeitungs-
bzw. Montagestraßen möglich ist.
[0013] Insbesondere zeichnet sich die Erfindung da-
durch aus, dass der Gegenstand in Form einer Kohle-
bürste von ihrer Lauffläche als die Gleitfläche ausgehend
imprägniert ist. Dabei kann die Lauffläche insbesondere
durch Tamponieren imprägniert sein.
[0014] Das die Erfindung prägende Verfahren zum Im-
prägnieren eines Gegenstandes aus Kohlenstoff mit ei-
ner Gleitfläche, insbesondere einer Kohlebürste, wobei
der Gegenstand ausschließlich bereichsweise imprä-
gniert wird, zeichnet sich dadurch aus, dass der Gegen-
stand von der Kontaktfläche ausgehend imprägniert
wird, wobei der in Bezug auf die Kontaktfläche fernlie-
gende Bereich des Gegenstandes unimprägniert bleibt.
[0015] Um den Gegenstand in erforderlichem Umfang
und reproduzierbar teilimprägnieren zu können, ist vor-
gesehen, dass der Gegenstand zur Teilimprägnierung
tamponiert wird.
[0016] Hierzu ist vorgesehen, dass ein saugfähiges
Element wie Tampon in eine eine vorgegebene Menge
an Imprägniermittel enthaltende Vorlage eingetaucht,
anschließend aus der Vorlage entfernt und sodann auf
die Gleitfläche gedrückt wird.
[0017] Auch besteht die Möglichkeit, dass der Gegen-
stand zur Teilimprägnierung mit einem die Kontaktfläche
einschließenden Bereich in ein Imprägniermittel be-
reichsweise eingetaucht wird.
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[0018] Ein Teilimprägnieren durch Sprayen, Tauchen,
Walzen, Bestreichen, Kaschieren, Aufdampfen ist
gleichfalls möglich.
[0019] Nach einem alternativen Vorschlag wird auf die
Kontaktfläche des Gegenstandes ein insbesondere
hochviskoses Imprägniermittel wie Wachs aufgebracht
und anschließend zum Eindringen des Imprägniermittels
wird der Gegenstand erwärmt.
[0020] Losgelöst von der Verfahrensweise der Teilim-
prägnierung zeichnet sich die Erfindung durch einen
On-Line-Verfahrensablauf insoweit dadurch aus, dass
der Gegenstand während oder unmittelbar nach seiner
Bearbeitung wie z. B. Einbringen einer Riefelung, For-
manpassung teilimprägniert wird.
[0021] Dabei sollte eine Teilimprägnierung derart er-
folgen, dass der Gegenstand mindestens 1 %, maximal
95 %, vorzugsweise im Bereich von 30 %, insbesondere
maximal 10 % imprägniert ist, wobei das Teilimprägnie-
ren von der Kontaktfläche wie Lauffläche ausgehen soll-
te.
[0022] Bei einer Kohlebürste wie insbesondere Klein-
kohlebürste für Universalmotoren sollte diese in Bezug
auf ihre Höhe H zwischen H/40 und H/8, insbesondere
H/10 imprägniert sein.
[0023] Durch die erfindungsgemäße Lehre wird abwei-
chend vom Stand der Technik nicht die gesamte Kohle-
bürste weitgehend gleichmäßig verteilt mit zum Beispiel
0,1 bis 25 Gew.% Imprägniermittel imprägniert (GB 15
91 349), sondern nur ein Volumenteil der Kohlebürste,
und zwar vorzugsweise in dem Bereich, in dem sich die
Kohlebürste gleitend abstützt.
[0024] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nicht nur aus den Ansprü-
chen, den diesen zu entnehmenden Merkmalen - für sich
und/oder in Kombination -, sondern auch aus der nach-
folgenden Beschreibung von dem der Zeichnung zu ent-
nehmenden bevorzugten Ausführungsbeispiel.
[0025] Es zeigen

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Tamponiervor-
richtung zum Teilimprägnieren einer Kohlebür-
ste und

Fig. 2 eine Prinzipdarstellung einer teilimprägnierten
Kohlebürste.

[0026] In Fig. 1 ist rein prinzipiell eine Vorrichtung 10
zum Tamponieren einer Kohlebürste 12 dargestellt. Die
Vorrichtung 10 umfasst einen von einem axial verschieb-
baren Stempel 14 ausgehenden Tampon 16, der in eine
Vorlage 18 eintauchbar ist. In der Vorlage 18 ist eine
portionierte Menge eines Imprägniermittels vorhanden,
die von dem Tampon 16 beim Eintauchen in die Vorlage
18 aufgenommen wird.
[0027] Der Stempel 14 mit dem Tampon 16 geht von
einem Schlitten 20 aus, um ein horizontales Verschieben
(Doppelpfeil 22) derart zu ermöglichen, dass der Tampon
16 nach Entfernen aus der Vorlage 18 auf die Kohlebür-

ste 12 bzw. dessen Kontaktlauffläche 24 ausrichtbar und
sodann auf diese drückbar ist (Bewegung gemäß Dop-
pelpfeil 26). Während des Zurückfahrens des Tampons
16 und Eintauchen in die Vorlage 18 wird sodann eine
weitere Kohlebürste in die Position der dargestellten
Kohlebürste 12 verschoben, um tamponiert und somit
teilimprägniert zu werden.
[0028] Wie aus der Prinzipdarstellung der Fig. 2 er-
sichtlich wird, ist die Kohlebürste 12 von ihrer Lauffläche
24 ausgehend teilimprägniert. Vorzugsweise ist die Koh-
lebürste 12 in Bezug auf ihre Höhe H 1/10 bis in etwa H
1/20 imprägniert, wie die Schraffur in Fig. 2 verdeutlichen
soll.
[0029] In ihrem zur Kontaktfläche 24 fernliegenden Be-
reich 30 ist die Kohlebürste 12 demzufolge nicht imprä-
gniert, so dass ein problemloses Aufbringen auf einen
ein Haftmittel aufweisenden Gurt möglich ist, um eine
gewünschte Anzahl von Kohlebürsten zu transportieren
und einem Montageort zuzuführen. Dort können die Koh-
lebürsten vollautomatisch montiert werden.
[0030] Als Imprägniermittel kommen Fette, Wachse,
Paraffine, Stearate, natürliche und künstliche Harze, Po-
lymere, Siloxane oder sonstige Imprägniermittel in Fra-
ge, die im Zusammenhang mit dem Imprägnieren von
aus Kohlenstoff bestehenden Gegenständen wie Gleit-
elementen bzw. Kohlebürsten hinlänglich bekannt sind.

Patentansprüche

1. Gegenstand (12) aus Kohlenstoffmaterial mit einer
Gleitfläche, insbesondere Kohlebürste, wobei der
Gegenstand in einem ersten Bereich imprägniert
und in einem zweiten Bereich (30) unimprägniert ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand (12) im Bereich seiner gesam-
ten Gleitfläche (24) als ersten Bereich imprägniert
ist und in seinem zur Gleitfläche fernliegenden Be-
reich als zweiten Bereich (30) unimprägniert ist.

2. Gegenstand nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand (12) eine Kohlebürste ist, die
von der Lauffläche als die Gleitfläche (24) ausge-
hend vorzugsweise durch Tamponieren teilimprä-
gniert ist.

3. Gegenstand nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand (12) in seinem unimprägnier-
ten Bereich (30) auf ein haftendes Trägermittel wie
Gurt angeordnet ist.

4. Verfahren zum Imprägnieren eines Gegenstandes
(12) aus Kohlenstoffmaterial mit einer Gleitfläche,
insbesondere Kohlebürste, wobei der Gegenstand
ausschließlich bereichsweise imprägniert wird,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Gegenstand (12) von seiner Gleitfläche
(24) ausgehend derart teilimprägniert wird, dass ein
Bereich, der die gesamte Gleitfläche einschließt im-
prägniert withel und ein zu der Gleitfläche fernlie-
gender Bereich (30) unimprägniert bleibt.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand (12) durch Tamponieren,
Sprayen, Aufdampfen, Kaschieren, Aufwalzen und/
oder Bestreichen teilimprägniert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf die Gleitfläche des Gegenstandes (12) ein
insbesondere hochviskoses Imprägniermittel wie
Wachs aufgetragen und anschließend der Gegen-
stand zum Eindringen des Imprägniermittels er-
wärmt wird.

7. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Ansprüche (4 - 6),
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand (12) mit seinem unimprägnier-
ten Bereich (30) .auf ein ein Haftmittel aufweisendes
Trägermittel wie Gurt haftend angeordnet wird.

8. Verfahren nach zumindest einem der Ansprüche 4
bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein saugfähiges Element wie Tampon in eine
eine vorgegebene Menge an Imprägniermittel ent-
haltende Vorlage eingetaucht, aus der Vorlage ent-
fernt und sodann auf die Gleitfläche (24) des Gegen-
standes (12) gedrückt wird.

9. Verfahren nach zumindest einem der Ansprüche 4
bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenstand während oder unmittelbar
nach seiner Bearbeitung wie zum Beispiel Einbrin-
gen einer Riefelung, Formanpassung teilimprägniert
wird.

Claims

1. Object (12), produced from carbon material, having
a sliding surface, more especially a carbon brush,
wherein the object is impregnated in a first region
and is un-impregnated in a second region (30),
characterised in that the object (12) is impregnated
in the region of its total sliding surface (24) as the
first region and is un-impregnated in its region re-
mote from the sliding surface as the second region
(30).

2. Object according to claim 1, characterised in that

the object (12) is a carbon brush, which is partially
impregnated proceeding preferably from the running
surface as the sliding surface (24) by means of plug-
ging.

3. Object according to claim 1 or 2, characterised in
that the object (12) in its un-impregnated region (30)
is disposed on an adhesive carrier means such as
webbing.

4. Method for impregnating an object (12), produced
from carbon material, having a sliding surface, more
especially a carbon brush, wherein the object is im-
pregnated exclusively in a regional manner, char-
acterised in that the object (12) is partially impreg-
nated proceeding from its sliding surface (24) in such
a manner that a region, which encompasses the total
sliding surface, is impregnated and a region (30),
which is remote from the sliding surface, remains
un-impregnated.

5. Method according to claim 4, characterised in that
the object (12) is partially impregnated by means of
plugging, spraying, vapour coating, laminating, roll-
ing on and/or spreading.

6. Method according to claim 4 or 5, characterised in
that an especially highly viscous impregnating
means such as wax is applied to the sliding surface
of the object (12) and the object is subsequently heat-
ed to enable the impregnating means to penetrate.

7. Method according to at least one of the preceding
claims 4 to 6, characterised in that the object (12)
with its un-impregnated region (30) is disposed so
as to adhere to a carrier means such as webbing,
which includes adhesive.

8. Method according to at least one of claims 4 to 7,
characterised in that an absorbent member such
as a pad is dipped into a receiver containing a preset
amount of impregnating means, is removed from the
receiver and then is pressed onto the sliding surface
(24) of the object (12).

9. Method according to at least one of claims 4 to 8,
characterised in that the object is partially impreg-
nated during or directly after its treatment such as,
for example, inserting a groove, adapting to a shape.

Revendications

1. Objet (12) en matériau de carbone comportant une
surface de glissement, en particulier balai de char-
bon, l’objet étant imprégné dans une première zone
et non imprégné dans une seconde zone (30),
caractérisé en ce que
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l’objet (12) est imprégné dans la zone de toute sa
surface de glissement (24) en tant que première zo-
ne, et non imprégné dans sa zone éloignée de la
surface de glissement en tant que seconde zone
(30).

2. Objet selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
l’objet (12) est un balai de charbon partiellement im-
prégné de préférence par tamponnement en partant
de sa surface de course en tant que surface de glis-
sement (24).

3. Objet selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
l’objet (12) est monté avec sa zone non imprégnée
(30), sur un support adhérent, tel qu’une ceinture.

4. Procédé d’imprégnation d’un objet (12) en matériau
de carbone comportant une surface de glissement,
en particulier balai de charbon, l’objet étant imprégné
exclusivement par zones,
caractérisé en ce que
l’objet (12) est partiellement imprégné à partir de sa
surface de glissement (24) de sorte qu’une zone qui
inclut toute la surface de glissement est imprégnée
et qu’une zone (30) éloignée de la surface de glis-
sement reste non imprégnée.

5. Procédé selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
l’objet (12) est partiellement imprégné par tampon-
nement, pulvérisation, métallisation sous vide, con-
trecollage, laminage et/ou enduction.

6. Procédé selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce qu’
un moyen d’imprégnation particulièrement vis-
queux, comme de la cire, est appliqué sur la surface
de glissement de l’objet (12) et l’objet est ensuite
chauffé pour la pénétration du moyen d’imprégna-
tion.

7. Procédé selon au moins une des revendications pré-
cédentes (4 à 6),
caractérisé en ce que
l’objet (12) est monté avec sa zone non imprégnée
(30) sur un support adhérent tel qu’une ceinture.

8. Procédé selon au moins une des revendications 4 à
7,
caractérisé en ce qu’
un élément absorbant en tant que tampon est im-
mergé dans un récipient contenant une quantité pré-
déterminée de moyen d’imprégnation, retiré du ré-
cipient et appuyé sur la surface de glissement (24)
de l’objet (12).

9. Procédé selon au moins une des revendications 4 à
8,
caractérisé en ce que
l’objet est partiellement imprégné pendant ou juste
après son traitement, par exemple la réalisation de
rainures ou une adaptation de forme.
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