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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kohleführung für 
eine Kohlebürste, bestehend aus einem gebogenen 
Metallblechteil, bei dem zwei Endkanten auf Stoß zu-
sammengeführt sind.

[0002] Kohleführungen oder auch Kohlebürstenfüh-
rungen sind Massenartikel, welche in Elektromotoren 
zum Einsatz kommen. Derartige Kohleführungen 
sind üblicherweise als Messing- oder Edelstahlblech-
stanzbiegeteile hergestellt. Diese Materialien weisen 
bekanntermaßen eine gute Korrosionsbeständigkeit 
auf und zeigen Vorteile in Bezug auf die Reibkoeffizi-
enten der metallischen Bürstenschächte zur innenlie-
genden Elektrokohle.

[0003] Bei der Herstellung von Kohleführungen wer-
den regelmäßig in die auf Stoß zusammenführenden 
Enden der Metallblechteile kammartige Aussparun-
gen vorgesehen, so dass sie nach deren Zusammen-
führungen wechselseitig ineinandergreifen. Dabei 
sind die hierzu gebildeten Zinken mit Hinterschnei-
dungen versehen, welche eine Fixierung der zusam-
mengeführten Endkanten bewirken. Diese Vorge-
hensweise hat sich in Bezug auf die Prozesszeiten 
der Herstellung dieser Massenartikel bewährt.

[0004] Auf Grund steigender Metallpreise werden 
alternativ beidseitig messingplattierte Stahlbleche als 
Kohlehaltematerial benutzt. Alternativ oder zusätzlich 
besteht die Möglichkeit, die Materialstärke der Ble-
che zu reduzieren, um die Materialkosten zu senken. 
Es hat sich jedoch gezeigt, dass eine Reduzierung 
der Blechstärke zu einer Instabilität der kammartigen 
Verbindung führt. Die kammartige Verbindung der auf 
Stoß zusammengeführten Endkanten kann die durch 
den Kaltverformprozess in dem Material induzierten 
Spannungen nicht mehr aufnehmen und die form-
schlüssige Verbindung wird gelöst.

[0005] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der 
Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Kohle-
halterung der vorgenannten Art zu schaffen, welche 
eine geringe Materialstärke aufweist und bei der eine 
zuverlässige Verbindung der auf Stoß zusammenge-
führten Endkanten gewährleistet ist. Gemäß der Er-
findung wird diese Aufgabe dadurch gelöst, dass die 
Endkanten mittels Schweißpunkten aneinander fi-
xiert sind.

[0006] Mit der Erfindung ist eine Kohleführung der 
vorgenannten Art geschaffen, welche eine geringe 
Materialstärke aufweist und bei der eine zuverlässige 
Verbindung der auf Stoß zusammengeführten End-
kanten gewährleistet ist. Durch die mittels Schweiß-
punkten eingebrachten partiellen stofflichen Verbin-
dungen zwischen den Endkanten ist auch bei gerin-
gerer Materialstärke eine zuverlässige Verbindung 
gewährleistet.

[0007] Bevorzugt sind die Endkanten kammartig 
ausgebildet, derart, dass sie wechselseitig ineinan-
dergreifen. Hierdurch ist die Verbindung der Endkan-
ten erhöht, so dass zur Gewährleistung einer zuver-
lässigen Verbindung eine geringere Anzahl von 
Schweißpunkten erforderlich ist.

[0008] Vorteilhaft sind die Schweißpunkte Laser-
schweißpunkte. Hierdurch ist eine Schweißverbin-
dung ohne Eintrag von zusätzlichem Material ermög-
licht. Die Herstellung der Kohleführungen kann mit-
tels nur geringfügig modifizierter Herstellungslinien 
mittels Adaption eines oder mehrerer Schweißlaser 
hergestellt werden. Zusätzliche Materialzuführungen 
sind nicht erforderlich.

[0009] Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu 
Grunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Kohle-
führung zu schaffen, welche eine geringe Material-
stärke aufweist und bei der eine zuverlässige Verbin-
dung der auf Stoß zusammengeführten Endkanten 
gewährleistet ist. Gemäß der Erfindung wird diese 
Aufgabe dadurch gelöst, dass die Kanten mittels 
Schweißpunkten miteinander fixiert werden.

[0010] Mit der Erfindung ist ein Verfahren zur Her-
stellung einer Kohleführung geschaffen, welche eine 
geringe Materialstärke aufweist und bei der eine zu-
verlässige Verbindung der auf Stoß zusammenge-
führten Endkanten gewährleistet ist. Bevorzugt wer-
den die Schweißpunkte mittels Laserschweißen er-
zeugt.

[0011] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind in den übrigen Unteransprü-
chen angegeben. Ein Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt und wird nach-
folgend im Einzelnen beschrieben. Es zeigen:

[0012] Fig. 1 die dreidimensionale Darstellung einer 
Kohleführung mit verzahnten Stoßkanten;

[0013] Fig. 2 die Darstellung der Kohleführung aus 
Fig. 1 mit Kohlebürste;

[0014] Fig. 3 die dreidimensionale Darstellung einer 
Kohleführung mit geraden Stoßkanten;

[0015] Fig. 4 die Darstellung der Kohleführung aus 
Fig. 3 mit Kohlebürste und

[0016] Fig. 5 die schematische Darstellung einer 
Einrichtung zur Herstellung einer Kohleführung.

[0017] Die als Ausführungsbeispiel gewählte Kohle-
führung ist als Messingstanzblechbiegeteil ausge-
führt und weist eine Materialstärke von 0,5 mm auf. 
Die Kohleführung 1 ist weitgehend hohlzylindrisch 
ausgeführt, wobei gegenüberliegend zwei Ausfor-
mungen 11 mit rechteckigem Querschnitt zur Aufnah-
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me einer Kohlebürste 3 vorgesehen sind. In einer der 
Ausformungen 11 ist an deren Deckfläche der Stoß
der Endkanten 12 des gebogenen Metallblechteils 
der Kohleführung 1 angeordnet. Die Endkanten 12
weisen Zinken 13 auf, welche wechselseitig ineinan-
dergreifen. Die Zinken 13 sind dabei mit Hinter-
schneidungen 14 versehen, wodurch die Zinken 
wechselseitig quasi „ineinanderrasten”. Im Ausfüh-
rungsbeispiel sind im Bereich der Zinken 13 zwei 
Schweißpunkte 2 angeordnet. Alternativ ist auch die 
Verwendung eines messingplattierten Stahlbandes 
für das Stanzblechbiegeteil möglich. Die Schweißei-
genschaften dieser Variante gestalten sich als beson-
ders vorteilhaft.

[0018] Im Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 3 sind 
die Endkanten 12 gerade (d. h. unverzahnt) ausge-
führt. Die Endkanten 12 sind über zwei Schweiß-
punkte 2 miteinander verbunden.

[0019] Bei der Herstellung der Kohleführung wer-
den zunächst Blechteile 10 aus einem Blechstreifen 
derart herausgestanzt, dass sie über schmale Stege 
miteinander verbunden sind. Die ausgestanzten 
Blechteile 10 werden nachfolgend in die Form der 
herzustellenden Kohleführung 1 gebracht, wobei die 
beiden Endkanten 12 der Kohleführung 1 auf Stoß
zusammengeführt werden. Im Ausführungsbeispiel 
gemäß Fig. 3 sind die Endkanten 12 gerade ausge-
führt. Anschließend werden die auf Stoß angeordne-
ten Endkanten 12 mittels eines Schweißlasers 4 über 
Schweißpunkte 2 miteinander verbunden. Im Ausfüh-
rungsbeispiel gemäß Fig. 3 sind zwei Schweißpunk-
te 2 angeordnet.

Patentansprüche

1.  Kohleführung für eine Kohlebürste, bestehend 
aus einem gebogenen Metallblechteil, bei dem zwei 
Endkanten auf Stoß zusammengeführt sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Endkanten (12) 
mittels Schweißpunkten (2) aneinander fixiert sind.

2.  Kohleführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Endkanten (12) kammartig 
ausgebildet sind, derart, dass sie wechselseitig inein-
ander greifen.

3.  Kohleführung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schweißpunkte (2) 
Laserschweißpunkte sind.

4.  Verfahren zur Herstellung einer Kohleführung 
nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wobei zunächst 
die Formgebung der Kohleführung als Stanz-Biege-
teil erfolgt, wonach zwei Kanten auf Stoß zusammen-
geführt werden, dadurch gekennzeichnet, dass nach-
folgend die Kanten (12) mittels Schweißpunkten (2) 
miteinander fixier werden.

5.  Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweißpunkte (2) mittels Laser-
schweißen erzeugt werden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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