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Description

[0001] L'invention concerne un procédé de fabrication
d’éléments électriquement conducteurs isolés de collec-
teur tournant et un collecteur tournant destiné au domai-
ne spatial comportant ces éléments électriquement con-
ducteurs.

[0002] Les collecteurs tournants sont utilisés pour
transférer une puissance électrique ou des signaux entre
des piéces mobiles I'une par rapport a l'autre. lls com-
prennent généralement une structure porteuse fixe, ap-
pelée stator, supportantdes fils conducteurs appeléscils,
et une partie tournante, le rotor, portant une pluralité de
pistes conductrices cylindriques sur lesquelles les extré-
mités des cils sont en contact électrique. Les cils d’'une
part, les pistes d’autre part, sont reliés a des conducteurs
électriques par lesquels transitent la puissance ou les
signaux. Les fils conducteurs ou cils sont généralement
encuivre, enor, en platine, en alliage de cuivre, en alliage
d’or ou en alliage de platine.

[0003] Dans d'autres types de collecteurs, la puissan-
ce ou les signaux électriques sont transférés de la partie
fixe a la partie mobile par des balais qui frottent avec une
piste conductrice cylindrique ou plane. Ces balais sont
montés sur des supports de balais flexibles.

[0004] Les cils et les supports de balais constituent
des éléments électriquement conducteurs au sens de la
présente invention. Etant donné qu'ils sont conducteurs,
ils doivent étre isolés les uns des autres. Cet isolement
est actuellement réalisé par un espacement des cils ou
des supports de balais entre eux. Cette solution présente
I'inconvénient d’étre sensible a une pollution par des par-
ticules ou par un plasma conducteur qui peuvent engen-
drer des courts-circuits entre des cils ou des supports de
balais voisins. Dans le domaine spatial auquel l'invention
s'applique, de tels risques ne sont pas admissibles comp-
te tenu de la fiabilité requise.

[0005] Ledocument US-A-2681564 décrit un procédé
de fabrication d'un élément selon le préambule de la re-
vendication 1.

[0006] Le document DE-1 613 183 décrit des bras
élastiques. A leur extrémité est brasé un coussinet en
contact frottant sur une piste conductrice. L'élément élas-
tique est constitué par le conducteur lui-méme qui est
entouré par une gaine isolante en matériau synthétique
flexible.

Cependant la présence autour du conducteur d’'une gai-
ne isolante d'une certaine épaisseur (habituellement de
I'ordre de 100p.m), perturbe la force d'application des
bras sur la piste conductrice. En outre dans le cas d’'une
utilisation dans le domaine spatial, le matériau isolant
doit conserver une bonne tenue mécanique a tempéra-
ture élevée.

[0007] La présente invention a pour objet un procédé
de fabrication d’éléments électriquement conducteurs
isolés, particulierement des cils et des supports de balais
de collecteur et un collecteur tournant comportant ces
cils et/ou ces supports de balais qui remédient a cet in-
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convénient.

[0008] Ces buts sont atteints, conformément a I'inven-
tion, par un élément électriguement conducteur pour le
transfert d’'un courant électrique entre deux parties en
mouvement I'une par rapport a I'autre. Cet élément élec-
triquement conducteur est recouvert d’au moins une cou-
che d’émail isolant électriquement, a I'exception d’'une
zone de continuité électrique.

[0009] Dansle casd'uncil, la zone de continuité élec-
trique est une zone de frottement en contact avec une
piste conductrice qui se déplace par rapport a lui. Dans
le cas d'un support de balais, la zone de continuité élec-
trique est une zone de montage des balais, lesquels sont
en contact avec une piste conductrice qui se déplace par
rapport a eux.

[0010] Selon Tinvention, le procédé de fabrication
comprend les étapes suivantes :

(a) onrecouvre I'élément électriquement conducteur
d’une couche ou de plusieurs couches d’un matériau
isolant électriquement,

(b) on cuit ledit élément recouvert afin de réticuler
ledit matériau pour former une ou plusieurs couches
d’émail,

(c) on traite la zone de continuité électrique des élé-
ments électriquement conducteurs afin d'en retirer
la ou les couches d’émail.

[0011] Selonune premiére variante de mise en oeuvre
du procédé, on monte les éléments électriquement con-
ducteurs sur une structure porteuse du collecteur apres
I'étape (c) de traitement de la zone de continuité électri-
que.

Selon une deuxiéme variante, on monte les éléments
électriquement conducteurs sur une structure porteuse
du collecteur avant I'étape (c) de traitement de la zone
de continuité électrique.

[0012] Dans une mise en oeuvre particuliere, on retire
la couche d’émail par attaque chimique, thermique ou
mécanique. Avantageusement, laoules couches d’émail
sont choisies dans le groupe comprenantles polyvinyles,
les polyuréthanes, les polyesters, les polyester imides,
les polyamide imides, les polyimides.

[0013] L'élément électriquement conducteur peut
comporte plusieurs couches d’émail de nature chimique
identique ou de natures différentes.

[0014] L’invention concerne encore un collecteur com-
prenant une premiére partie et une seconde partie en
mouvement I'une par rapport a I'autre, I'une de ces par-
ties supportant une pluralité d’éléments électriquement
conducteurs réalisés selon le procédé de I'invention. Les
éléments électriquement conducteurs sont recouverts
d’au moins une couche d’émail isolant électriquement a
I'exception d’'une zone de zone de continuité électrique.
[0015] Dans une réalisation particuliere, le collecteur
comprend une structure porteuse fixe et un rotor com-
portant des pistes conductrices et monté tournant dans
la structure porteuse, la structure porteuse supportant
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une pluralité des cils électriquement conducteurs ayant
chacun une zone de contact appliquée sur une piste du
rotor.

[0016] Dans une autre réalisation particuliere, le col-
lecteur comprend une structure porteuse fixe et un rotor
comportant des pistes conductrices cylindriques ou pla-
nes et monté tournantdans la structure porteuse, la struc-
ture porteuse supportant une pluralité de supports de
balais électriquement conducteurs ayant chacun une zo-
ne de montage des balais en contact sur une piste du
rotor.

[0017] Drautres caractéristiques et avantages de la
présente invention apparaitront encore a la lecture de la
description qui suit d’exemples de réalisation, donnés a
titre illustratif mais non limitatif, en référence au dessin
annexé sur lequel :

- lafigure 1 est une vue en coupe axiale quiillustre la
structure générale d'un collecteur tournant,

- lafigure 2 est une vue en coupe selon la ligne Il-lI
de la figure 1,

- lafigure 3 est une vue en coupe partielle a échelle
agrandie des pistes du collecteur des figures 1 et 2,

- lafigure 4 est une vue de détail a échelle agrandie
de la zone de contact entre un cil conforme a I'in-
vention et une piste du collecteur tournant des figu-
reslas,

- lafigure 5 est une vue schématique en coupe qui
illustre la structure générale d'un autre exemple de
collecteur tournant.

[0018] Le collecteur représenté sur les figures 1 et 2
comprend une structure porteuse fixe 2 qui supporte
deux supports de cils 8. Les cils 14 comportent une partie
plane 15 maintenue dans un support de cils 8 par un
couvercle ou par un remplissage de résine et deux ex-
trémités libres 20 disposées de part et d’autre de la partie
plane 15. Les cils sont en cuivre ou en alliage de cuivre,
ou en d'autres métaux bons conducteurs comme l'or,
I'argent, le platine ou I'un de leurs alliages. Dans I'exem-
ple présent, les cils 14 sont en alliage d'or et ont une
section circulaire. Cependant, il est entendu que dans le
cadre de l'invention, ils peuvent avoir une autre section,
par exemple carrée, rectangulaire ou autre. Chaque sup-
port de cils 8 est fixé, par exemple par des vis (non re-
présentées), sur deux méplats de la structure porteuse 2.
[0019] Un rotor 24 est monté tournant a I'intérieur de
la structure porteuse 2. Le rotor 24 est guidé en rotation
a ses extrémités dans des paliers (non représentés). Il
comporte une portée 28 sur laquelle sont enfilées une
série de bagues. Certaines de ces bagues, comme les
bagues 32 et 34 (voir figure 3), sont de simples entretoi-
ses. D’autres bagues 37 présentent une section en forme
de L dans lesquelles des bagues conductrices 33 sont
logées. Entre les bagues 34 et 37 réalisées en un maté-
riau électriquement isolant est ménagé un jeu 36. Une
bague conductrice 33, réalisée par exemple en un alliage
de cuivre, d’or ou de laiton doré, est montée sur chaque
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bague 37. Les bagues 33 comportent une rainure 35
semi-circulaire ou d’'une autre forme qui recoit un cil 14.
En outre, comme on peut le remarquer (voir figure 2), les
extrémités 20 des cils comportent une partie recourbée
38 destinée a faciliter leur insertion dans les rainures 35.
Les cils 14 sont préchargés : cela signifie que leur extré-
mité libre 20 est appliquée sur les pistes avec une cer-
taine force d’appui, appelée précharge, de maniére a as-
surer un bon contact entre les cils et la piste sur laquelle
ils sont appliqués. La pré-charge est réglable.

[0020] Onareprésenté surlafigure 4 unevue agrandie
de I'extrémité d’un cil 14 en contact avec une bague 33
du rotor 24. Conformément a 'invention, la surface des
fils qui constituent les cils 14 est recouverte d’'une ou de
plusieurs couches d’émail 42 a I'exception d’'une zone
43 en contact de frottement avec la bague 33.

[0021] Les cils sont émaillés préalablement a leur uti-
lisation dans le collecteur. On évite ainsi la pollution du
collecteur. En outre, cela permet leur contréle avant uti-
lisation. L'opération d’émaillage peut étre effectuée selon
un procédé connu, notamment par trempage des cils
dans une solution d'un matériau isolant électriquement,
puis par cuisson dans un four d’émaillage, comme par
exemple celui décrit dans le document EP-0 875 299. Le
fil conducteur a émailler défile en continu le long d’une
ligne d’émaillage. La ligne d’émaillage comporte géné-
ralement un applicateur permettant de déposer sur le fil
une solution d'oligoméres ou de prépolymeres, consti-
tuant le matériau isolant, dans un solvant. Des additifs
sont habituellement ajoutés dans la solution (catalyseur,
promoteur d’adhésion, etc...). Cet applicateur est suivi
d’un four d’émaillage comprenant une zone d’évapora-
tion des solvants (150°C-350°C) et une zone de polymé-
risation et de réticulation du matériau isolant électrique-
ment (350°C-550°C). Une fois émaillé, le fil conducteur
est ensuite découpé en trongons pour former les cils 14.
La zone de continuité électrique est traitée pour en en-
lever I'émail par exemple par trempage. L'opération d’en-
levement de I'émail est effectuée de préférence apres
montage des cils 14 dans la structure porteuse 2.
[0022] Onareprésenté surlafigure 5un second mode
de réalisation d'un collecteur conforme a l'invention. Il
comporte une partie fixe 50 et une partie mobile 52. La
partie fixe comprend un support 54, par exemple en alu-
minium, constitué de deux parties 56 et 58 serrées par
une vis 60 et entre lesquelles est disposé un support de
balai 62 qui constitue un élément électriquement con-
ducteur au sens de l'invention. Le support de balai 62
est constitué par une lame flexible électriquement con-
ductrice de section rectangulaire aplatie réalisée, par
exemple, en cuivre ou en un alliage de cuivre. A son
extrémité libre, elle porte un ou plusieurs balais 64 de
carbone ou d’un autre matériau conducteur. A son autre
extrémité, elle est reliée a un fil conducteur électrique 66
qui se termine par une cosse 68 fixée a la lame 62, par
exemple au moyen d’un rivet 70. Une isolation (non re-
présentée) est prévue entre le support 54 et le support
de balais 62.
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[0023] Lapartie mobile 52 est constituée par un disque
72 mobile en rotation autour d’'un axe 74. Le disque 72
comporte des pistes conductrices circulaires 76, réali-
sées par exemple en argent. Par souci de simplification,
on n'a représenté qu’une seule piste et un seul balai sur
la figure, mais il va de soi que dans la pratique le collec-
teur en comporte plusieurs, par exemple une dizaine. Le
balai 64 frotte sur la piste 76. Le support de balai 62 est
pré-chargé afin d’appliquer le balai 64 avec une force
donnée sur la piste 76.

[0024] Conformément al'invention, la lame flexible 62
est isolée électriquement par une ou plusieurs couches
d’émail (non représentées). Ces couches d’émail peu-
vent étre de méme nature chimique ou de natures chi-
miques différentes. Elles sont déposées avantageuse-
ment en plusieurs couches successives de quelques mi-
crons d’épaisseur. Onretire localementla couche d’émail
dans la zone de contact 65 entre le balai 64 et la lame
flexible 62 afin d'assurer la continuité de la transmission
électrique. On retire également la couche d’émail au ni-
veau du contact entre la lame flexible 62 et la cosse 68
du conducteur électrique 66.

[0025] L'émail utilisé peut-étre du type polyvinyle, po-
lyuréthane, polyester, polyester imide, polyamide imide,
polyimide ou autre.

[0026] L’émail estcapable de résister a de hautes tem-
pératures et a de fortes différences de potentiel électri-
que. Il présente une forte adhérence sur les cils et/ou les
supports de balais. Il est souple et son épaisseur est
suffisamment faible (10 a 15um) pour :

- ne pas perturber la précharge des cils ou des sup-
ports de balais, c’est-a-dire la force d’application des
cils ou des supports de balais sur la piste du con-
ducteur.

- étre compatible avec les opérations de mise en for-
me des cils ou des supports de balais sans générer
de craquelures de I'émail.

[0027] Le réglage de la précharge se fait aprés que
les cils ou les supports de balais ont été émaillés, de telle
sorte que la raideur de I'émail est prise en compte lors
du réglage de la précharge.

[0028] Grace a la présence de la couche d’émail 42,
on réalise une double isolation des cils ou des supports
de balais dans le collecteur de puissance ou de signaux.
D’une part, comme dans I'art antérieur, les cils ou les
supports de balais sont isolés par espacement entre eux,
mais enoutre ils sontisolés par la présence d’une couche
d’émail sur chacun d’eux. Contrairement a d’'autres so-
lutions, comme ['utilisation de gaines isolantes ou d’'une
couche de colle, la précharge n’est pas perturbée par la
présence de la couche d’émail. En outre, la tenue en
température est meilleure que celle d’'une colle ou d’'une
gaine.

[0029] Enfin,ilestbien entendu que I'invention ne s’ap-
pligue pas exclusivement aux collecteurs tournants qui
viennent d'étre décrits, mais a tous les types de collec-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teurs dans lesquels des éléments conducteurs transmet-
tent des signaux ou une puissance électrique par frotte-
ment entre une partie fixe et une partie mobile, par exem-
ple par frottement sur une piste réalisée sur un disque
ou sur un plateau tournant. L'invention s’applique éga-
lement & un collecteur dans lequel les pistes sont fixes
et les éléments conducteurs sont montés sur une piéce
tournant par rapport aux pistes.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un élément électriquement
conducteur (14, 62) recouverts d’au moins une cou-
che (42) isolante électriquement a I'exception d’'une
zone (43, 65) de continuité électrique, pour le trans-
fert d’'un courant électrique entre deux parties (2, 24,
50, 52) en mouvement l'une par rapport a l'autre,
caractérisé en ce qu’ il comprend les étapes
suivantes :

(@) on recouvre ledit élément électriquement
conducteur (14, 62) d’une ou de plusieurs cou-
ches d’'un matériau isolant électriquement,

(b) on cuit ledit élément recouvert afin de réticu-
ler ledit matériau pour former une ou plusieurs
couches d’émail (42),

(c) on traite la zone de continuité électrique (43,
65) des éléments électriquement conducteurs
(14, 62) afin d’'en retirer la ou les couches
d'émail.

2. Procédeé selon larevendication 1, dans lequel lesdits
éléments électriquement conducteurs (14, 62) sont
montés sur une structure porteuse (2, 50) du collec-
teur aprés I'étape (c) de traitement de la zone de
continuité électrique.

3. Procédeé selon larevendication 1, dans lequel lesdits
éléments électriquement conducteurs (14, 62) sont
montés sur une structure porteuse (2, 50) du collec-
teur avant I'étape (c) de traitement de la zone de
continuité électrique.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans
lequel les éléments électriquement conducteurs
sont des cils (14), la zone de continuité électrique
étant constituée par une zone de frottement (43) sur
une piste conductrice (33, 35) qui se déplace par
rapport a lui.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans
lequel les éléments électriquement conducteurs
sont des support (62) de balais, la zone de continuité
électrique étant constituée par une zone (65) de
montage des balais (64) sur le support de balais.

6. Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, dans
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lequel I'on retire la ou les couches d’émail.de I'élé-
ment électriquement conducteur (42, 62) par attaque
chimique, thermique ou mécanique.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, dans
lequel la ou les couches d’émail (42) choisi dans le
groupe comprenant les polyvinyles, les polyurétha-
nes, les polyesters, les polyester imides, les polya-
mide imides, les polyimides.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, dans
lequel I'élément électriguement conducteur compor-
te plusieurs couches d’émail (42) de nature chimique
identique.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, dans
lequel I'élément électriquement conducteur compor-
te plusieurs couches d’émail (42) de natures chimi-
ques différentes.

Elément électriquement conducteur pour le transfert
d’'un courant électrique entre deux parties (2, 24, 50,
52) en mouvement 'une par rapport a l'autre, réalisé
par le procédé selon I'une des revendications 1 a 9,
recouvertd’au moins une couche d’émail (42) isolant
électriguement a I'exception d’'une zone (43, 65) de
continuité électrique.

Elément selon larevendication 10, dans lequel ladite
zone de continuité électrique est une zone de frot-
tement en contact avec une piste conductrice qui se
déplace par rapport audit élément.

Elément selon larevendication 10, dans lequel ladite
zone de continuité électrique est une zone de mon-
tage de balais sur le support de balais, lesdits balais
étant en contact avec une piste conductrice qui se
déplace par rapport audit élément.

Collecteur comprenant une premiére partie (2, 50)
et une seconde partie (24, 52) en mouvement l'une
par rapport a l'autre, I'une de ces parties supportant
une pluralité d’éléments électriquement conduc-
teurs (14, 62) réalisés par le procédé selon I'une des
revendications 1 & 9.

Collecteur selon la revendication 13, comprenant
une structure porteuse fixe (2) et un rotor (24) com-
portant des pistes conductrices cylindriques ou pla-
nes et monté tournant dans la structure porteuse, la
structure porteuse (2) supportant une pluralité des
cils (14) électriguement conducteurs ayant chacun
une zone de contact appliquée sur une piste (33) du
rotor (24).

Collecteur selon la revendication 13, comprenant
une structure porteuse fixe (50) et un rotor (52) com-
portant des pistes conductrices (76) cylindriques ou
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planes et monté tournant dans la structure porteuse,
la structure porteuse (50) supportant une pluralité
de supports de balais (62) électriquement conduc-
teurs ayant chacun une zone de montage (65) des
balais (64) en contact sur une piste (76) du rotor
(52).

Claims

1.

Method of manufacturing an electrically conductive
element (14, 62) covered in at least one electrically
insulating layer (42) with the exception of an electri-
cal continuity zone (43, 65) for transferring an elec-
trical current between two parts (2, 24, 50, 52) that
are movable relative to each other, the method being
characterized in that it comprises the following
steps:

a) said electrically conductive element (14, 62)
is covered in one or more layers of an electrically
insulating material;

b) said covered element is baked so as to
crosslink said material in order to form one or
more layers of enamel (42); and

c) the electrical continuity zone (43, 65) of the
electrically conductive elements (14, 62) is treat-
ed so as to remove the enamel layer(s) there-
from.

Method according to Claim 1, in which said electri-
cally conductive elements (14, 62) are mounted on
a carrier structure (2, 50) of the collector after step
¢) of treating the electrical continuity zone.

Method according to Claim 1, in which said electri-
cally conductive elements (14, 62) are mounted on
a carrier structure (2, 50) of the collector prior to step
c) of treating the electrical continuity zone.

Method according to one of Claims 1 to 3, in which
the electrically conductive elements are wipers (14),
the electrical continuity zone being constituted by a
zone (43) for rubbing against a conductive track (33,
35) which is movable relative thereto.

Method according to one of Claims 1 to 3, in which
the electrically conductive elements are brush sup-
ports (62), the electrical continuity zone being con-
stituted by a zone (65) for mounting brushes (64) on
the brush support.

Method according to one of Claims 1 to 5, in which
the layer(s) of enamel is/are removed from the elec-
trically conductive element (42, 62) by chemical,
thermal, or mechanical attack.

Method according to one of Claims 1 to 6, in which
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the enamel layer(s) (42) is/are selected from the
group comprising polyvinyls, polyurethanes, polyes-
ters, polyesterimides, polyamideimides, and polyim-
ides.

Method according to one of Claims 1 to 7, in which
the electrically conductive element carries a plurality
of layers of enamel (42) of identical chemical nature.

Method according to one of Claims 1 to 7, in which
the electrically conductive element carries a plurality
oflayers of enamel (42) of different chemical natures.

Electrically conductive element for transferring an
electrical current between two parts (2, 24, 50, 52)
that are movable relative to each other, the element
being made by the method according to one of
Claims 1to 9, and being covered in at least one layer
of electrically insulating enamel (42) with the excep-
tion of an electrical continuity zone (43, 65).

Element according to Claim 10, in which said elec-
trical continuity zone is a rubbing zone in contact with
a conductive track which is movable relative to said
element.

Element according to Claim 10, in which said elec-
trical continuity zone is a brush mounting zone on
the brush support, said brushes being in contact with
a conductive track which is movable relative to said
element.

Collector comprising a first part (2, 50) and a second
part (24, 52) that are movable relative to each other,
one of said parts supporting a plurality of electrically
conductive elements (14, 62) made by the method
according to one of Claims 1 to 9.

Collector according to Claim 13, comprising a fixed
carrier structure (2) and arotor (24) having cylindrical
or plane conductive tracks and mounted to rotate in
the carrier structure, the carrier structure (2) support-
ing a plurality of electrically conductive wipers (14)
each having a contact zone pressed against a track
(33) of the rotor (24).

Collector according to Claim 13, comprising a fixed
carrier structure (50) and a rotor (52) having cylin-
drical or plane conductive tracks (76) and mounted
to rotate in the carrier structure, the carrier structure
(50) supporting a plurality of electrically conductive
brush supports (62) each having a mounting zone
(65) for the brushes (64) in contact with a track (76)
of the rotor (52).
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines elektrisch leitenden
Elements (14, 62), das mit Ausnahme einer Zone
(43, 65) elektrischer Kontinuitat mit mindestens einer
elektrisch isolierenden Schicht (42) bedeckt ist, zur
Ubertragung eines elektrischen Stroms zwischen
zwei zueinander in Bewegung befindlichen Teilen
(2,24, 50, 52), dadurch gekennzeichnet, dass es
die folgenden Schritte aufweist:

(a)das elektrisch leitende Element (14, 62) wird
mit einer oder mehreren Schichten aus einem
elektrisch isolierenden Werkstoff bedeckt,
(b)das bedeckte Element wird gebrannt, um den
Werkstoff zu vernetzen, um eine oder mehrere
Lackschichten (42) zu bilden,

(c)die Zone elektrischer Kontinuitat (43, 65) der
elektrisch leitenden Elemente (14, 62) wird be-
handelt, um die Lackschicht(en) zu entfernen.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die elektrisch
leitenden Elemente (14, 62) nach dem Schritt (c) der
Behandlung der Zone elektrischer Kontinuitét auf ei-
ne Tragstruktur (2, 50) des Kollektors montiert wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die elektrisch
leitenden Elemente (14, 62) vor dem Schritt (c) der
Behandlung der Zone elektrischer Kontinuitét auf ei-
ne Tragstruktur (2, 50) des Kollektors montiert wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem die elektrisch leitenden Elemente Wimpern (14)
sind, wobei die Zone elektrischer Kontinuitat aus ei-
ner Reibungszone (43) auf einer Leiterbahn (33, 35)
besteht, die sich in Bezug auf sie verschiebt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem die elektrisch leitenden Elemente Biirstenhalter
(62) sind, wobei die Zone elektrischer Kontinuitataus
einer Zone (65) der Montage der Birsten (64) auf
den Burstenhalter besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem die Lackschicht(en) von dem elektrisch leiten-
den Element (42, 62) durch chemischen, thermi-
schen oder mechanischen Angriff entfernt wird (wer-
den).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem die Lackschichten (42) aus der Gruppe ausge-
wahlt werden, die die Polyvinyle, die Polyurethane,
die Polyester, die Polyesterimide, die Polyamidimi-
de, die Polyimide enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
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dem das elektrisch leitende Element mehrere Lack-
schichten (42) gleicher chemischer Beschaffenheit
aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
dem das elektrisch leitende Element mehrere Lack-
schichten (42) mit unterschiedlichen chemischen
Beschaffenheiten aufweist.

Elektrisch leitendes Element zur Ubertragung eines
elektrischen Stroms zwischen zwei zueinander in
Bewegung befindlichen Teilen (2, 24, 50, 52), her-
gestelltdurch das Verfahren nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, das mit Ausnahme einer Zone (43, 65)
elektrischer Kontinuitat mit mindestens einer Schicht
eines elektrisch isolierenden Lacks (42) bedeckt ist.

Element nach Anspruch 10, bei dem die Zone elek-
trischer Kontinuitat eine Reibungszone in Kontakt
mit einer Leiterbahn ist, die sich beziglich des Ele-
ments verschiebt.

Element nach Anspruch 10, bei dem die Zone elek-
trischer Kontinuitat eine Zone der Montage von Biir-
sten auf den Burstenhalter ist, wobei die Birsten mit
einer Leiterbahn in Kontakt sind, die sich beztiglich
des Elements verschiebt.

Kollektor, der einen ersten Teil (2, 50) und einen
zweiten Teil (24, 52) aufweist, die zueinander in Be-
wegung sind, wobei einer dieser Teile mehrere elek-
trisch leitende Elemente (14, 62) tragt, die durch das
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9 herge-
stellt werden.

Kollektor nach Anspruch 13, der eine feste Trags-
truktur (2) und einen Rotor (24) enthdlt, der zylindri-
sche oder ebene Leiterbahnen aufweist und in der
Tragstruktur drehend montiert ist, wobei die Trags-
truktur (2) mehrere elektrisch leitende Wimpern (14)
tragt, die je eine auf eine Bahn (33) des Rotors (24)
aufgelegte Kontaktzone haben.

Kollektor nach Anspruch 13, der eine feste Trags-
truktur (50) und einen Rotor (52) enthalt, der zylin-
drische oder ebene Leiterbahnen (76) aufweist und
in der Tragstruktur drehend montiert ist, wobei die
Tragstruktur (50) mehrere elektrisch leitende Biir-
stenhalter (62) tragt, die je eine Montagezone (65)
der Birsten (64) in Kontakt auf einer Bahn (76) des
Rotors (52) haben.
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