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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schleifringelementen gemaf dem Anspruch 1.
Dartber hinaus umfasst die Erfindung, gemafR dem An-
spruch 5, ein derartiges Schleifringelement selbst.
[0002] Schleifringeinheiten bestehen Ublicherweise
unter anderem aus zwei Schleifringelementen, namlich
einem Stator und einem Rotor. Der Stator ist haufig als
Schleifringblrste ausgestaltet, wogegen der Rotor meist
eine Folge von Kontaktringen aufweist. Im Betrieb hat
dann die Schleifringbirste gleitenden Kontakt zu den
Mantelseiten der rotierenden Kontaktringe. Derartige
Schleifringeinheiten werden in vielen technischen Ge-
bieten eingesetzt, um elektrische Signale oder elekitri-
sche Leistung von einer ortsfesten auf eine sich drehen-
de elektrische Einheit zu Ubertragen. Damit Schleifrin-
geinheiten mit méglichst geringem Bauraum bzw. Ab-
messungen herstellbar sind, besteht permanent der
Wunsch nach einer Miniaturisierung der entsprechenden
Schleifringelemente.

[0003] Inder Offenlegungsschrift DE 1 926 219 ist un-
ter anderem eine Methode zur Herstellung eines Schleif-
ringrotors beschrieben, bei der die Kontaktringe anein-
andergereiht und in eine, die Kontaktringe umgreifende
Stltzform gegeben werden. Danach wird der Innenraum
dieses Stapels aus Kontaktringen mit einer Vergussmas-
se gefiillt. Nach dem Ausharten der Vergussmasse wird
dann dieser Rohling an der gesamten Mantelseite abge-
dreht, bis die einzelnen Kontaktringe voneinander ge-
trennt sind.

[0004] Ein ahnliches Verfahren wird in der Offenle-
gungsschrift EP 0 618 648 A1 vorgeschlagen, wobei hier
zur besseren Verteilung der Vergussmasse ein Schleu-
dervorgang durchgefiihrt wird. Nach dem Vergieen und
Ausharten wird auch hier die gesamte Mantelseite span-
abhebend bearbeitet.

[0005] Darlber hinaus sind Herstellungsverfahren fiir
Schleifringelemente bekannt, bei denen Kontaktringe
und isolierende Kunststoffringe alternierend aneinander-
gereiht werden. Bei einer derartigen Bauweise entstehen
sehr viele Trennfugen, welche die Prazision der Kontak-
tringteilung negativ beeinflussen. Hinzu kommt, dass ge-
rade bei Schleifringelementen mit sehr kleinen Abmes-
sungen, wie sie immer mehr bendtigt werden, diese
Kunststoffringe wegen ihrer Kleinheit nur noch schwierig
und aufwandig z. B. mittels Pinzetten zu handhaben sind.
[0006] AusderUS-Patentschrift4871935 Aistein Ver-
fahren zur Herstellung eines Schleifringelements be-
kannt, bei dem die Kontaktringe konzentrisch mit radia-
lem Abstand ohne axialen Versatz zueinander angeord-
net sind. Der Abstand der Kontaktringe muss dort vor
dem VergieRRen mit einer maRgefertigten Gussform ein-
gestellt werden, die nur fiir einen speziellen Typ des
Schleifringelements verwendbar ist.

[0007] Die nach dem Stand der Technik bekannten
Verfahren zur Herstellung von Schleifringelementen ha-
ben also unter anderem den Nachteil, dass sie ver-
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gleichsweise aufwandig und zeitraubend sind.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Herstellung eines Schleifringele-
ments zu schaffen, welches einen geringen Herstel-
lungsaufwand bedingt, und durch welches qualitativ
hochwertige Schleifringelemente herstellbar sind.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0010] Dariber hinaus wird durch die Erfindung eine
neuartiges Schleifringelement geschaffen, dessen Auf-
bau kostenglnstig ist, und durch welches die Quali ins-
besondere die Lebensdauer bzw. die Zuverlassigkeitvon
Schleifringelementen signifikant erhéht wird. Dies wird
durch die Schleifringelemente gemafl dem Anspruch 5
gelost.

[0011] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
dass Kontaktringe eines Schleifringelements an ihren
Mantelseiten bereits endgliltig bearbeitet und / oder be-
schichtet werden bevor die Schleifringelemente zusam-
mengebaut bzw. montiert werden. Die funktionsrelevan-
ten Oberflaichen an den Mantelseiten der Kontaktringe
brauchen nach einer Aneinanderreihung und Verklebung
der Kontaktringe und nach einem Abtragen von Material
der Kontaktringe im Bereich ihrer stirnseitigen Bertihrung
nicht mehr weiter bearbeitet werden.

[0012] Auf diese Weise ist es mdglich, dass die Kon-
taktringe im vereinzelten Zustand mit einer fir die Funk-
tion einer Schleifringeinheit qualitativ hochwertigen
Oberflache versehen werden kdnnen. Dies ist relativ ko-
stenglinstig und einfach maoglich, verglichen mit Prozes-
sen, bei denen diese Oberflachen der Kontaktringe im
zusammengebauten Zustand des Schleifringelements
geschaffen werden miissen. So kbnnen die Kontaktringe
mit Vorteil in einem Schittgut, bzw. Trommelverfahren
behandelt bzw. beschichtet werden, wahrend bei her-
kdmmlichen Herstellungsprozessen das gesamte
Schleifringelement behandelt bzw. beschichtet werden
muss. Falls der Beschichtungsoder Bearbeitungspro-
zess fehlerhaft verlauft ist, ist dort das gesamte Schleif-
ringelement als Ausschuss zu sehen. Im erfindungsge-
maRen Verfahren kdnnen dagegen einzelne fehlerhafte
Kontaktringe ausgesondert werden, so dass der Scha-
den hier sehr begrenzt ist.

[0013] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung werden die Kontaktringe zum Aneinanderreihen
auf einen Innenkdrper aufgebracht.

[0014] Vorteilhafte Ausbildungen der Erfindung ent-
nimmt man den abhangigen Anspriichen.

[0015] Weitere Einzelheiten und Vorteile des erfin-
dungsgemafRen Schleifringelements und des entspre-
chenden Verfahrens ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung eines Ausflihrungsbeispieles anhand
der beiliegenden Figuren.

[0016] Es zeigen die

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Kontak-
trings nach dem ersten Herstellungsschritt
S,
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Figur2a eine Seitenansicht eines Schleifringele-
ments, wahrend des Herstellungsschrittes
S3

Figur 2b  einen Langsschnitt durch ein Schleifringele-
ment, wahrend des Herstellungsschrittes S3

Figur 3 einen Langsschnitt durch ein Schleifringele-
ment, nach dem Herstellungsschritt S4,

Figur 4 einen Langsschnitt durch ein fertiggestelltes
Schleifringelement,

[0017] In einem ersten Herstellungsschritt S1 wird ein

Kontaktring 1 geschaffen, wie erin der Figur 1 dargestellt
ist. Der Kontaktring 1 weist eine Achse Y auf, welche
orthogonal zu einer gedachten Durchmesserlinie des
Kontaktrings 1 steht, und um die sich im spateren Betrieb
der Kontaktring 1 drehen wird.

[0018] Der Kontaktring 1 ist aus einem Rohling aus
einer Kupfer-Zink-Blei-Legierung gefertigt, wobei durch
eine mittige Bohrung durch den Kérper des Kontaktrings
1 die Innenseite | begrenzt wird. Die Oberflache der In-
nenseite ist hochgenau gemal den Anforderungen an
eine Passung bearbeitet. Die Stirnseite F wird durch ei-
nen Drehprozess gestuft ausgestaltet, so dass Stege 1.1
und die stirnseitigen Teilflachen F1 und F2 entstehen.
Die Teilflache F1 stellt also quasi die Stirnseite des Ste-
ges 1.1 dar, wahrend die Teilflache F2 die zurtickgesetz-
te Stirnseite des Kontaktrings ist. Die Mantelseite A ist
die gekrimmte Aufienseite des Kontaktrings 1. In die
Mantelseite A wurde unter Durchfiihrung eines Diamant-
Drehprozesses eine V-Nut 1.2 eingearbeitet. Bei der Be-
arbeitung der Mantelseite A wurde darauf geachtet, dass
diese eine Uberaus hohe Oberflachenqualitat, insbeson-
dere geringe Rauheit aufweist.

[0019] Die derart bearbeiteten Kontaktringe 1 werden
dann mit einer extrem diinnen Goldlage beschichtet. Zu
diesem Zweck werden die Kontaktringe 1 einem iberaus
effizienten und kostenglinstigen Schuttgut-Beschich-
tungsverfahren unterworfen. In dem Herstellungsschritt
S1 wird somit mit vergleichsweise wenig Aufwand in ei-
ner friihen Herstellungsphase eine qualitativ hochwerti-
ge Oberflache des Kontaktrings 1 geschaffen, wie sie flir
die Funktion einer Schleifringeinheit sehr gut geeignet
ist. Eine spatere Bearbeitung der Mantelseite A, z. B.
nach erfolgter Montage der Kontaktringe 1, istdaher nicht
mehr notwendig.

[0020] Im gezeigten Beispiel weist der Kontaktring 1
einen AuRendurchmesser von nur 6,3 mm auf, wahrend
die Stege 1.1 eine Breite in axialer Richtung von jeweils
0,25 mm haben.

[0021] Im n&chsten Herstellungsschritt S2 wird jeweils
ein Kabel 7 (siehe Figuren 2a, 2b) an jedem Kontaktring
1 an einer Stelle an der Innenseite |, also nicht an einem
Steg 1.1, mit Hilfe eines Schweillprozesses elektrisch
kontaktiert.

[0022] Danach werden die Kontaktringe 1 gemaR den
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Figuren 2a und 2b im Herstellungsschritt S3 auf einen
Innenkérper 2 des Schleifringelements, der als spritzge-
gossenes Kunststoffteil ausgefiihrt ist, aufgebracht bzw.
aufgeschoben. Die Kontaktringe 1 sind dabei so ange-
ordnet bzw. ausgerichtet, dass deren Achsen Y in jeweils
die gleiche Richtung weisen, namlich in Richtung der Mit-
telachse X des Schleifringelements. Im gezeigten Bei-
spiel fallen sogar nach erfolgter Montage die Achsen Y
der Kontaktringe 1 deckungsgleich mit der Mittelachse
X des Schleifringelements zusammen.

[0023] Der Innenkérper 2 weist unter anderem zwei
Langsrippen 2.4, sowie an einer Seite einen zentrischen
hohlzylindrischen Zapfen 2.2 mit einer Offnung 2.7 auf.
Die Langsrippen 2.4, die parallel zur Mittelachse X ver-
laufen, sind in einem Teilbereich durch einen Quersteg
2.3 zur Erhéhung der mechanischen Steifigkeit des In-
nenkdrpers 2 verbunden. GemaR der Figur 2a haben die
Langsrippen 2.4 naherungsweise jeweils einen Quer-
schnitt in Form eines Kreissegments. Im Zuge der Mon-
tage werden die Kontaktringe 1 auf die Langsrippen 2.4
aufgeschoben. Der AulRendurchmesser der Kreisseg-
mente ist entsprechend dem Innendurchmesser der
Kontaktringe 1 dimensioniert, so dass die Kontaktringe
1 in Radialrichtung spielfrei entlang der Langsrippen 2.4
verschoben werden kdnnen. Dabei bertihren die Kontak-
tringe 1 den Innenkdrper 2, bzw. dessen Langsrippen
2.4 nur an einem Teilabschnitt ihrer Innenseite 1.
[0024] Voroderwahrend des Aufbringens der Kontak-
tringe 1 auf den Innenkdrper 2 werden die Kabel 7 durch
eine hohlzylindrische Offnung 2.6 des Innenkérpers 2
gefadelt. Die Kontaktringe 1 werden in diesem Herstel-
lungsschritt S3 so aneinandergereiht, dass sich diese im
Bereich der Stege 1.1 stirnseitig bertihren, bzw. die Ober-
flachen F1 der Kontaktringe 1 beriihrend aneinander ge-
schoben werden. Der Innenkdrper 2 weist einen Lager-
sitz 2.1 auf, welcher einen Absatz 2.11 mit zwei An-
schlagflachen C, D umfasst. Durch diesen Absatz 2.11,
insbesondere durch die Anschlagflaiche C, wird eine
axiale Sicherung der Kontaktringe 1 ermdglicht, so dass
die Kontaktringe 1 beim Aneinanderreihen nur gegen die
Anschlagflache C dieses Absatzes 2.11 geschoben wer-
den missen, um eine gegenseitige stirnseitige Beruh-
rung aller Kontaktringe 1 zu erreichen. Dies erleichtert
bzw. beschleunigt den Herstellungsprozess.

[0025] Nachdem nunmehr alle Kontaktringe 1 auf den
Innenkorper 2 aufgebracht und entsprechend aneinan-
dergereihtwurden, schlieBen die Kontaktringe 1 bzw. der
Stapel aus Kontaktringen 1 einen hohlen Innenraum ein.
Dieser Innenraum wird dartiber hinaus durch Aufschie-
ben eines als separates Kunststoffteil ausgestalten La-
gersitzes 4.1, der einen Absatz 4.11 aufweist, auf den
Zapfen 2.2 axial weiterhin abgeschlossen (Figur 3).
[0026] Dieser Innenraum wird im Herstellungsschritt
S4 zumindest teilweise mit einem Kleber 5 ausgefiillt. Zu
diesem Zweck wird der Kleber 5 durch die Offnung 2.7
des Zapfens 2.2 in den Innenraum quasi injiziert. Der
vergleichsweise zahfliissige Kleber 5 fliet durch die Off-
nung 2.7 in den Innenraum und bewegt sich dort durch
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die Kanéle 2.5 zu den Innenseiten | und zu den stirnsei-
tigen Teilflachen F2 der Kontaktringe 1 hin. Dabei werden
auch die Zwischenraume, welche sich radial innerhalb
der Stege 1.1 der Kontaktringe 1 befinden, mit dem Kle-
ber 5 zumindest teilweise ausgefillt. Das Volumen des
einzubringenden Klebers 5 ist fur diesen Herstellungs-
schritt S4 so bemessen, dass der Innenraum einerseits
ausreichend mit dem Kleber 5 gefiillt wird, andererseits
aber kein Kleber 5 an der gegeniiberliegenden Offnung
2.6 des Schleifringelements austritt. Nach dem Ausflllen
des Innenraumes mit dem Kleber 5 lasst man den Kleber
5 aushérten, so dass die aneinandergereihten Kontak-
tringe 1 schlieBlich miteinander verkleben. Auf diese
Weise ist ein Schleifringelement geschaffen, welches
nach dem Herstellungsschritt S4 entsprechend der Figur
3 darstellbar ist.

[0027] AlsKleber5 sind hier Materialien oder Verguss-
massen zu verstehen, die eine klebende Eigenschaft ha-
ben. Dies kénnen Ein- oder Mehrkomponentenkleber
sein. Unter den Begriff Kleber fallen auch Polymere, wel-
che die entsprechenden Eigenschaft aufweisen.

[0028] Im nachsten Herstellungsschritt S5 werden die
Stege 1.1 vollstdndig abgetragen. Dazu wird das Schleif-
ringelement, wie es in der Figur 3 dargestellt ist, in eine
Drehmaschine eingespannt, so dass die Mittelachse X
mit der Rotationsachse der Drehmaschine zusammen-
fallt. Die Anschlagflache D des Absatzes 2.11 hat hier
eine wichtige Funktion, ndmlich als Referenzflache. Der
Innenkdrper 2 samt den Kontaktringen 1 und dem Kleber
5 wird bis zu diesem Absatz 2.11 bzw. bis zur Anschlag-
flache D auf die Spannvorrichtung der Drehmaschine ge-
schoben. Durch diesen Anschlagistin der Drehmaschine
eine exakte Zuordnung der Position der Kontaktringe 1
moglich, welche sich im Bereich der abzutragenden Ste-
ge 1.1 stirnseitig bertihren. Nachdem also das Schleif-
ringelement derart eingespannt wurde, I&sst man im Zu-
ge einer Drehbearbeitung im Bereich der Stege 1.1 ein
Drehwerkzeug einstechen, welches die doppelte Breite
der Stege 1.1 aufweist. Dadurch wird spanabhebend das
Material der Kontaktringe 1 im Bereich ihrer stirnseitigen
Berlhrung vollstédndig abgetragen, so dass entlang einer
Umfangslinie eine umlaufende Ausnehmung 6 herge-
stellt wird und die Kontaktringe 1 vollstéandig voneinander
getrennt, bzw. elektrisch isoliert sind. Die stehen gelas-
senen Mantelseiten A, insbesondere sie V-Nuten 1.2,
der Kontaktringe 1 bleiben allerdings unbearbeitet und
brauchen auch spater nicht mehr bearbeitet werden.
[0029] Nach dem Herstellungsschritt S5 wird das
Schleifringelement aus der Drehmaschine entnommen
und das Lager 3, hier ein abgedichtetes Kugellager, auf
den Lagersitz 2.1 des Innenkdérpers 2 bis zur Anschlag-
flache D des Absatzes 2.11 geschoben. Durch die Ver-
wendung des Absatzes 2.11 als Anschlagelement wird
eine einfache und genaue Montage mdglich, wobei die
Kontaktringe 1 durch das Aufschieben des Lagers 3 axial
nicht belastet werden. Auf der anderen Seite des Innen-
koérpers 2 wird danach ein weiteres Lager 4 durch Auf-
schieben auf den Lagersitz 4.1 montiert (Figur 4).
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[0030] Durch das erfindungsgemafe Verfahren wird
also ein neuartiges Schleifringelement geschaffen, wel-
ches auf kostenglinstige Weise auch bei geringer Bau-
groRe mit hervorragender Qualitat herstellbar ist. Dieses
Schleifringelement weist eine Folge von Kontaktringen
1 auf, deren Achsen Y in jeweils die gleiche Richtung
weisen und mit der Mittelachse X deckungsgleich zu-
sammenfallen. Die Kontaktringe 1 sind an ihren Innen-
seiten | und Stirnseiten F2 miteinander verklebt, und wei-
sen zwischen den Kontaktringen 1 entlang einer Um-
fangslinie eine umlaufende Ausnehmung 6 auf, so dass
die Kontaktringe 1 zu beiden Seiten der Ausnehmung 6,
bzw. im Bereich der Ausnehmung 6, einen axialen Ab-
stand aufweisen. Die Ausnehmung 6, bzw. der Einstich,
ist also jeweils so tief, dass sich die Kontaktringe 1 nicht
gegenseitig bertihren, bzw. keinen gegenseitigen elek-
trischen Kontakt zueinander haben, so dass der Kleber
5 in den Ausnehmungen 6 sichtbar ist.

[0031] Das Schleifringelement weist, wie bereits er-
wahnt, einen Innenkdrper 2 aus Kunststoff auf. Dieser
Innenkdrper 2 hat eine Reihe von vorteilhaften konstruk-
tiven Merkmalen. Zunachst ist der Innenkdrper 2 so aus-
gestaltet, dass dieser die Kontaktringe 1 an einem Teil-
abschnitt ihrer Innenseite | bertihrt, und somit eine ge-
naue radiale Positionierung der Kontaktringe 1 zum In-
nenkérper 2 erreicht wird. Insbesondere dienen die auf
den Innendurchmesser der Kontaktringe 1 passgenau
abgestimmten Langsrippen 2.4 zur Zentrierung der Kon-
taktringe 1.

[0032] Darlber hinaus vereint der hohlzylindrische
Zapfen 2.2 mehrere vorteilhafte Funktionen in sich. Zu-
nachstist dadurch der Innenkérper 2 hinsichtlich des ein-
fachen und genauen Einbringens des Klebers 5 in den
Innenraum, der durch die aneinandergereihten Kontak-
tringe 1 gebildet wird, optimiert. Zu diesem Zweck ist die
zentrische hohlzylindrische Offnung 2.7 vorgesehen, die
einem Rohrstutzen ahnelt, und als Ansatz fiir eine Ein-
spritzvorrichtung zum Einbringen des Klebers 5 dient.
Durch die Offnung 2.7 und den im Innenkérper 2 vorge-
sehenen Kanal 2.5 kann der Kleber sich radial nach au-
Ben zu den Innenseiten der aneinandergereihten Kon-
taktringe 1 verteilen. Ferner bernimmt der Aulenum-
fang des zentrischen Zapfens 2.2 auch die Funktion der
Montageflache fur den Lagersitz 4.1.

[0033] Hinzu kommt, dass der Innenkérper 2 den Ab-
satz 2.11 aufweist, welcher derart ausgebildet ist, dass
dieser sowohl eine Anschlagflache D fiir das Lager 3, als
auch als eine Anschlagflache C flr einen Kontaktring 1
hat. Zunachst dient der Absatz 2.11 bei der Montage als
Anschlag fiir einen dufleren Kontaktring 1, so dass da-
durch ein einfacher und praziser Zusammenbau moglich
ist. Daruber hinaus stellt der Absatz 2.11 auch den An-
schlag fiir das Lager 3 dar, so dass auch an dieser Stelle
ein einfacher und genauer Herstellungsprozess ermog-
licht wird. Im Herstellungsprozess hat der Absatz 2.11
noch ein dritte Funktion, er bietet ndmlich eine Anschlag-
flache fur ein Spannwerkzeug der Drehmaschine, so
dass eine Referenzflache zur Positionierung des Bear-
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beitungswerkzeuges relativ zum Schleifringelement ge-
schaffen wird.

[0034] Das beschriebene Schleifringelement wird bei-
spielsweise als Rotor in einer Schleifringeinheit einge-
setzt. Dieser Rotor dreht sich dann relativ zu einem Sta-
tor, dessen Birstendrahte entlang der V-Nut 1.2 der Kon-
taktringe 1 gleiten. Auf diese Weise ist ein permanenter
elektrischer Kontakt zwischen jeweils einem Birsten-
draht und jeweils einem Kontaktring 1 hergestellt. Durch
die hervorragende Oberflachenqualitat der Mantelflache
A, insbesondere der V-Nut 1.2, haben die Schleifringein-
heiten mit den erfindungsgemaRen Schleifringelemen-
ten bzw. Rotoren eine hohe Qualitat, was sich in deren
Zuverlassigkeit und Lebensdauer bemerkbar macht. Da-
bei ist die Herstellung der erfindungsgemafen Schleif-
ringelemente relativ glinstig.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schleifringelements
mit Kontaktringen (1), umfassend folgende Herstel-
lungsschritte:

- Beschichten der Mantelseiten (A) der Kontak-
tringe (1) (S1),

- Aneinanderreihen der einzelnen Kontaktringe
(1), so dass diese sich stirnseitig bertihren (S3),
- zumindest teilweises Ausfillen des durch die
aneinandergereihten Kontaktringe (1) gebilde-
ten Innenraums mit einem Kleber (5), so dass
die aneinandergereihten Kontaktringe (1) nach
Aushartung des Klebers (5) miteinander verkle-
ben (S4),

- vollstandiges Abtragen von Material der Kon-
taktringe (1) im Bereich ihrer stirnseitigen Be-
rihrung, so dass entlang einer Umfangslinie ei-
ne umlaufende Ausnehmung (6) hergestellt wird
(S5).

2. VerfahrenzurHerstellung eines Schleifringelements
gemal dem Anspruch 1, wobei zum Aneinanderrei-
hen der einzelnen Kontaktringe (1) die Kontaktringe
(1) auf einen Innenkorper (2) des Schleifringele-
ments aufgebracht werden.

3. VerfahrenzurHerstellung eines Schleifringelements
gemal dem Anspruch 1 oder 2, wobei vor dem An-
einanderreihen der einzelnen Kontaktringe (1), Ka-
bel 7 an den einzelnen Kontaktringen (1), insbeson-
dere durch einen Schweillprozess, kontaktiert wer-
den (S2).

4. VerfahrenzurHerstellung eines Schleifringelements
gemal dem Anspruch 1, 2 oder 3, wobei die Man-
telseiten (A) der Kontaktringe (1) in einem Schiitt-
gutverfahren beschichtet werden.
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5. Verfahren zurHerstellung eines Schleifringelements
gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, wo-
bei vor dem Beschichten ein Bearbeiten der Mantel-
seiten (A) der Kontaktringe (1) in Form eines Dia-
mant-Drehprozesses durchgefiihrt wird.

6. Schleifringelement, welches Kontaktringe (1) und ei-
nen Innenkdrper (2) aufweist, der die Kontaktringe
(1) an ihrer Innenseite (1), insbesondere nur an ei-
nem Teilabschnitt ihrer Innenseite (1), bertihrt, wobei
die Kontaktringe (1) so angeordnet sind, dass deren
Achsen (Y) in jeweils die gleiche Richtung weisen,
und die Kontaktringe (1) anihren Innenseiten (1) und
/oder Stirnseiten (F2) miteinander verklebt sind und
sich zwischen den Kontaktringen (1) eine umlaufen-
de Ausnehmung (6) befindet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schleifringelement eine Folge
von vor dem Zusammenbau des Schleifringele-
ments beschichteten Kontaktringen (1) aufweist und
die Kontaktringe (1) zu beiden Seiten der Ausneh-
mung (6) einen axialen Abstand aufweisen.

7. Schleifringelement, gemalR dem Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Innenkdrper (2)
eine zentrische Offnung (2.7) zum Einbringen eines
Klebers (5) aufweist.

8. Schleifringelement, gemaf einem der Anspriiche 6
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
korper (2) einen Lagersitz (2.1) zum Anbringen eines
Lagers (3) aufweist.

9. Schleifringelement, gemaf einem der Anspriiche 6
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
koérper (2) einen Absatz (2.11) aufweist, der eine An-
schlagflache (C) fur einen der Kontaktringe (1) um-
fasst.

10. Schleifringelement, geman einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
korper (2) einen Absatz (2.11) aufweist, der eine An-
schlagsflache (D) fir das Lager (3) umfasst.

Claims

1. A method for producing a slip ring element with con-
tact rings (1) comprising the following production
steps:

- coating the jacket sides (A) of the contact rings
(1) (S1),

- stringing together the individual contact rings
(1) so that they touch one another on the face
side (S3),

- at least partially filling the inner space formed
by the contact rings (1), which are strung togeth-
er, with an adhesive (5) so that the contact rings
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(1), which are strung together, adhere to one
another after the hardening of the adhesive (5)
(S4),

- completely removing material of the contact
rings (1) in the area of their contact on the face
side so that a revolving recess (6) is produced
along a circumferential line (S5).

The method for producing a slip ring element accord-
ing to claim 1, wherein the contact rings (1) are ap-
plied to an inner body (2) of the slip ring element for
the purpose of stringing together the individual con-
tact rings (1).

The method for producing a slip ring element accord-
ing to claim 1 or 2, wherein, prior to stringing together
the individual contact rings (1), cables (7) at the in-
dividual contact rings (1) are contacted, in particular
by means of a welding process (S2).

The method for producing a slip ring element accord-
ing to claim 1, 2 or 3, wherein the jacket sides (A) of
the contact rings (1) are coated in a tumble cage
process.

The method for producing a slip ring element accord-
ing to one of the preceding claims, wherein, prior to
the coating, a processing of the jacket sides (A) of
the contact rings (1) is carried out in the form of a
diamond rotating process.

A slip ring element, which encompasses contact
rings (1) and an inner body (2), which touches the
contact rings (1) at the inner side (I) thereof, in par-
ticular only at a partial section of the inner side (1)
thereof, wherein the contact rings (1) are arranged
in such a manner that the axes (Y) thereof in each
case pointinthe same direction and the contactrings
(1) adhere to one another at the inner sides (1) and/or
the front faces (F2) thereof and a revolving recess
(6) being located between the contactrings (1), char-
acterized in that the slip ring element encompasses
a series of contact rings (1), which are coated prior
to the assembly of the slip ring element and in that
the contact rings (1) encompass an axial distance at
both sides of the recess (6).

The slip ring element according to claim 6,
characterized in that the inner body (2) encom-
passes a centrical opening (2.7) for introducing an
adhesive (5).

The slip ring element according to one of claims 6
to 7, characterized in that the inner body (2) en-
compasses a bearing seat (2.1) for attaching a bear-
ing (3).

The slip ring element according to one of claims 6
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10.

to 8, characterized in that the inner body (2) en-
compasses a ledge (2.11), which comprises a stop
surface (C) for one of the contact rings (1).

The slip ring element according to one of claims 6
to 9, characterized in that the inner body (2) en-
compasses a ledge (2.11), which comprises a stop
surface (D) for the bearing (3).

Revendications

1.

Procédé pour la fabrication d’un élément de bague
collectrice avec des bagues de contact (1), compre-
nant les étapes de fabrication suivantes :

- revétement des cotés extérieurs (A) des ba-
gues de contact (1) (S1),

- alignement des différentes bagues de contact
(1), de maniére a ce que celles-ci se touchent
du cété frontal (S3),

- remplissage au moins partiel de I'espace inté-
rieur formé par les bagues de contact (1) ali-
gnées, a l'aide d'une colle (5), de sorte que les
bagues de contact alignées (1) se collent les
unes aux autres (S4) aprées le durcissement de
la colle (5),

- retrait complet du matériau des bagues de con-
tact (1) dans la région de leur contact frontal, de
maniére a réaliser (S5) un évidement périphé-
rique (6) le long de la ligne de pourtour.

Procédé pour la fabrication d’un élément de bague
collectrice selon larevendication 1, danslequel, pour
I'alignement des différentes bagues de contact (1),
les bagues de contact (1) sont appliquées sur un
corps intérieur (2) de I'élément de bague collectrice.

Procédé pour la fabrication d’un élément de bague
collectrice selon I'une des revendications 1 ou 2,
dans lequel, avant I'alignement des différentes ba-
gues de contact (1), des cables (7) sont mis en con-
tact avec les différentes bagues de contact (1), en
particulier a 'aide d’'un procédé de soudage.

Procédé pour la fabrication d’un élément de bague
collectrice selon I'une des revendications 1, 2 ou 3,
dans lequel les c6tés extérieurs (A) des bagues de
contact (1) sont revétus au cours d’'un procédé de
produit en vrac.

Procédé pour la fabrication d’un élément de bague
collectrice selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel un traitement des cOtés extérieurs
(A) des bagues de contact (1) est exécuté avant le
revétement, sous la forme d’'un procédé de rotation
de diamant.
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Elément de bague collectrice, comportant des ba-
gues de contact (1) et un corps intérieur (2), qui est
contact avec le coté intérieur (1) des bagues de con-
tact (1), en particulier avec une section partielle de
leur coté intérieur (1), les bagues de contact (1) étant
disposées de telle fagon, que chacun de leurs axes
(Y) est orienté dans laméme direction, et dans lequel
les bagues de contact (1) sont collées les unes aux
autres par leurs cétés intérieurs (1) et/ou leurs cotés
extérieurs (F2), et un évidement périphérique (6) se
trouve entre les bagues de contact (1), caractérisé
en ce que I'élément de bague collectrice comporte
une série de bagues de contact (1) revétues avant
'assemblage de I'élément de bague collectrice, et
en ce que les bagues de contact (1) présentent un
espacement axial des deux cotés de I'évidement (6).

Elément de bague collectrice selon la revendication
6, caractérisé en ce que le corps intérieur (2) com-
porte une ouverture centrale (2.7) pour l'introduction
d’une colle (5).

Elément de bague collectrice selon 'une des reven-
dications 6 ou 7, caractérisé en ce que le corps
intérieur (2) comporte un sieége de palier (2.1) pour
le montage d’un palier (3).

Elément de bague collectrice selon 'une des reven-
dications 6 a 8, caractérisé en ce que le corps in-
térieur (2) comporte un talon (2.11) comprenant une
surface de butée (C) pour I'une des bagues de con-
tact (1).

Elément de bague collectrice selon 'une des reven-
dications 6 a 9, caractérisé en ce que le corps in-
térieur (2) comporte un talon (2.11) comprenant une
surface de butée (C) pour le palier (3).
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