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(54) SCHLEIFKONTAKT

(57) Die Erfindung betrifft einen Schleifkontakt (10),
insbesondere Mikroschleifkontakt zur elektrisch leiten-
den Kontaktierung einer Schleifbahn, eines Schleifrings
oder dergleichen, wobei der Schleifkontakt einen Feder-
draht (11) aufweist, der als elektrischer Leiter dient, wo-
bei mittels des Federdrahts eine Kontaktkraft des Schleif-
kontakts auf die Schleifbahn ausbildbar ist, wobei der
Schleifkontakt ein Kontaktstück (12) aufweist, das zur
Kontaktierung der Schleifbahn dient, wobei das Kontakt-
stück mit einem freien Ende des Federdrahts verbunden
ist, derart, dass der Federdraht das Kontaktstück zur An-
lage an einer Schleifbahn haltert, wobei das Kontaktstück
einstückig ausgebildet und formschlüssig und/oder kraft-
schlüssig mit dem Federdraht verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schleifkontakt, ins-
besondere Mikroschleifkontakt zur elektrisch leitenden
Kontaktierung einer Schleifbahn, eines Schleifrings oder
dergleichen, wobei der Schleifkontakt einen Federdraht
aufweist, der als elektrischer Leiter dient, wobei mittels
des Federdrahts eine Kontaktkraft des Schleifkontakts
auf die Schleifbahn ausbildbar ist.
[0002] Sogenannte Mikroschleifkontakte werden re-
gelmäßig durch Federdrähte ausgebildet, die vergoldet
sind und in unmittelbarem Kontakt mit einer Schleifbahn
stehen. Die Schleifbahn kann ebenfalls vergoldet sein,
so dass eine verlässliche elektrische Kontaktierung mög-
lich ist. Die Schleifbahn kann stabförmig, rund, beispiels-
weise als ein Schleifring ausgebildet sein, oder eine an-
dere beliebige geometrische Form oder Erstreckung auf-
weisen, die mittels eines Schleifkontakts prinzipiell kon-
taktierbar ist. Wesentlich ist, dass eine Relativbewegung
von Schleifbahn und Schleifkontakt erfolgen kann. Ins-
besondere bei mit Gold beschichteten Federdrähten ist
unter einer galvanisch aufgebrachten Goldschicht eine
andere metallische Beschichtung galvanisch aufge-
bracht, beispielsweise Nickel. Durch eine Relativbewe-
gung des unmittelbar auf der Schleifbahn aufliegenden
Federdrahts auf der Schleifbahn erfolgt ein Abrieb der
Goldschicht, der in Abhängigkeit einer Bewegungsinten-
sität zu einem mehr oder weniger starken Verschleiß der
Goldschicht führt. Wenn die Goldschicht abgenutzt bzw.
verschlissen ist, wird die darunter liegende metallische
Schicht freigelegt, die dann in unmittelbarem Kontakt mit
der Schleifbahn steht. Hieraus ergeben sich jedoch ein
schlechterer Leitwert einer so ausgebildeten Schleifkon-
taktverbindung und eine verminderte Korrosionsbestän-
digkeit. Ein durch den Verschleiß erhöhter Übergangs-
widerstand kann zu schlechterer Stromübertragung, fal-
schen Messwerten oder Signalen sowie Kontaktunter-
brechungen führen. Es wäre daher erforderlich, derart
verschlissene Schleifkontakte zu ersetzen. Mikroschleif-
kontakte sind jedoch häufig derart in Geräten oder An-
wendungen verbaut, dass ein Austausch nicht ohne Wei-
teres möglich ist. Auch ist ein Verschleiß eines Mi-
kroschleifkontakts nicht augenfällig, d. h. es wird nicht
bemerkt, dass ein Mikroschleifkontakt durch Abrieb sei-
ner Goldschicht verschlissen ist, da weiterhin eine wenn
auch mangelhafte Stromübertragung erfolgt.
[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen
Schleifkontakt, eine Schleifkontaktanordnung sowie ein
Verfahren zur Herstellung eines Schleifkontakts vorzu-
schlagen, der bzw. die eine verlässliche Kontaktierung
ermöglicht.
[0004] Die Aufgabe wird durch einen Schleifkontakt mit
den Merkmalen des Anspruchs 1, eine Schleifkontakta-
nordnung mit den Merkmalen des Anspruchs 16 und ein
Verfahren zur Herstellung eines Schleifkontakts mit den
Merkmalen des Anspruchs 17 gelöst.
[0005] Der erfindungsgemäße Schleifkontakt, insbe-
sondere Mikroschleifkontakt zur elektrisch leitenden

Kontaktierung einer Schleifbahn, eines Schleifrings oder
dergleichen, weist einen Federdraht auf, der als elektri-
scher Leiter dient, wobei mittels des Federdrahts eine
Kontaktkraft des Schleifkontakts auf die Schleifbahn aus-
bildbar ist, wobei der Schleifkontakt ein Kontaktstück auf-
weist, dass zur Kontaktierung der Schleifbahn dient, wo-
bei das Kontaktstück mit einem freien Ende des Feder-
drahts verbunden ist, derart, dass der Federdraht das
Kontaktstück zur Anlage an einer Schleifbahn haltert, wo-
bei das Kontaktstück einstückig ausgebildet und form-
schlüssig und/oder kraftschlüssig mit dem Federdraht
verbunden ist.
[0006] Dadurch, dass nicht alleine der Federdraht des
Schleifkontakts mit der Schleifbahn kontaktierbar ist,
kann auch kein Abrieb an dem Federdraht erfolgen. Viel-
mehr ist das Kontaktstück des Schleifkontakts mit der
Schleifbahn kontaktierbar, wobei das Kontaktstück leicht
so ausgebildet werden kann, dass es während einer Le-
bensdauer der Schleifbahn oder eines Gerätes, in dem
der Schleifkontakt verbaut ist, weniger verschleißt. Der
Federdraht dient dann lediglich zur Übertragung elektri-
scher Energie auf das Kontaktstück und zur Ausbildung
einer Federkraft, mit der das Kontaktstück gegen die
Schleifbahn gedrückt werden kann. Der Federdraht
muss daher auch nicht mehr zwangsläufig mit Gold be-
schichtet sein, so dass der Schleifkontakt auch beson-
ders kostengünstig ausbildbar wird. Weiter ist das Kon-
taktstück mit dem der Schleifbahn zugewandten freien
Ende des Federdrahts verbunden. Unter einem freien
Ende kann hier auch ein Abschnitt des Federdrahts ver-
standen werden. Durch die unmittelbare Verbindung von
Kontaktstück und Federdraht haltert der Federdraht das
Kontaktstück, ohne dass das Kontaktstück in einer wei-
teren Halterung oder Führung aufgenommen werden
müsste. Wesentlich für eine kostengünstige Herstellung
des Schleifkontakts sind auch die einstückige Ausbil-
dung des Kontaktstücks und dessen unmittelbare, form-
schlüssige und/oder kraftschlüssige und elektrisch lei-
tende Verbindung mit dem Federdraht.
[0007] Das sich verbrauchende Kontaktstück kann ei-
ne Kontaktfläche zur Anlage an einer Schleifbahn aus-
bilden. Das Kontaktstück kann so ausgebildet sein, dass
es durch einen abrasiven Abtrag aufgezehrt wird, wobei
das Kontaktstück eine ausreichende Menge an Material
für einen abrasiven Abtrag bereitstellen kann, so dass
eine Standzeit des Schleifkontaktes wesentlich erhöht
wird und der Schleifkontakt während einer gesamten
Nutzungszeit eines Gerätes weniger häufig oder nicht
ausgewechselt werden muss. Weiter kann an dem Kon-
taktstück auch die Kontaktfläche ausgebildet sein, die zu
einer Anlage an einer Schleifbahn ausgebildet ist. Wenn
es sich bei der Schleifbahn um einen Schleifring handelt,
bzw. die Schleifbahn von dem Schleifring ausgebildet ist,
kann die Kontaktfläche auch an eine Oberflächenkontur
des Schleifrings angepasst sein.
[0008] Das Kontaktstück wird besonders einfach her-
stellbar, wenn der Federdraht mit seinem Ende in eine
in dem Kontaktstück ausgebildete Nut eingelegt und mit
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dem Kontaktstück verpresst ist. So können zunächst der
Federdraht und das Kontaktstück unabhängig voneinan-
der hergestellt werden, wobei in dem Kontaktstück dann
eine Nut ausgebildet ist, die an eine Geometrie bzw. ei-
nen Durchmesser des Federdrahts angepasst ist, so
dass der Federdraht in die Nut eingelegt werden kann.
[0009] Nachfolgend kann vorgesehen sein, das Kon-
taktstück plastisch zu verformen, beispielsweise durch
einen Stempel, der das Material des Kontaktstücks im
Bereich der Nut verdichtet und den Federdraht in der Nut
aufnimmt bzw. das Kontaktstück formschlüssig und/oder
kraftschlüssig mit dem Federdraht verbindet. Der Stem-
pel kann beispielsweise eine halbrund ausgebildete
Stempelfläche aufweisen, so dass ein den Federdraht
umgebender Wulst bei dem Verformen ausgebildet wird.
Alternativ kann der Stempel auch eine glatte bzw. ebene
Stempelfläche aufweisen, so dass das Kontaktstück im
Bereich der Nut eben bzw. gerade verformt wird. Gegen-
über beispielsweise einem Einbringen einer Bohrung in
das Kontaktstück zur Aufnahme des Federdrahts ist die
Ausbildung der Nut dies ein wesentlich einfacheres fer-
tigungstechnisches Verfahren zur Herstellung der Ver-
bindung von Kontaktstück und Federdraht.
[0010] So kann durch das Verpressen das Kontakt-
stück plastisch verformt sein. Wenn das Verpressen mit
einem Stempel erfolgt, wird das Material des Kontakt-
stücks in einem Bereich der Nut bzw. in einem die Nut
umgebenden Bereich verdrängt und fließt in Richtung
des Federdrahts, so dass der Federdraht im Wesentli-
chen in der Nut von dem Material des Kontaktstücks ein-
gebettet ist.
[0011] Optional kann auch durch das Verpressen der
Federdraht an seinem freien Ende plastisch verformt
sein. Wenn der Federdraht beispielsweise eine runde
Querschnittsform aufweist kann durch das Verpressen
diese Querschnittsform, beispielsweise oval verformt
werden. Somit kann durch das Verpressen nicht nur eine
kraftschlüssige Verbindung mit dem Federdraht sondern
auch eine formschlüssige Verbindung ausgebildet wer-
den. Auch kann der Federdraht an seinem Ende quer zu
seiner Längserstreckung mit einem davon abweichen-
den Winkel oder Bogen durch das Verpressen verformt
werden, so dass der Federdraht auch nicht mehr aus der
Nut herausgezogen werden kann. Prinzipiell ist es jedoch
auch möglich den Federdraht bereits vor dem Verpres-
sen an seinem Ende zu Verformen, um so eine form-
schlüssige Verbindung von Kontaktstück und Federdraht
zu erhalten.
[0012] Vorteilhaft kann das Material des Kontaktstücks
das Ende des Federdrahts überwiegend oder vollständig
umgeben. In Abhängigkeit einer Tiefe der Nut oder einer
durch das Verpressen verdrängten Menge an Material
des Kontaktstücks kann dieses Material das Ende des
Federdrahts zumindest soweit umgeben, dass der Fe-
derdraht bezogen auf seinen Querschnitt formschlüssig
mit dem Kontaktstück verbunden ist. Wenn das Material
des Kontaktstücks den Federdraht bezogen auf seinen
Querschnitt umgibt, ist das Ende des Federdrahts voll-

ständig in dem Kontaktstück aufgenommen.
[0013] Das Kontaktstück kann auch mit dem Feder-
draht stoffschlüssig verbunden sein, vorzugsweise mit-
tels Kleben, Schweißen oder Löten. Durch die stoff-
schlüssige Verbindung des Kontaktstücks mit dem Fe-
derdraht kann eine Verbindung von Federdraht und Kon-
taktstück gesichert werden. Dadurch kann verhindert
werden, dass sich das Kontaktstück von dem Federdraht
im Laufe seiner Nutzungsdauer löst oder sich gegebe-
nenfalls relativ zum Federdraht verdreht. Beispielsweise
kann in die Nut vor einem Verpressen ein Klebermaterial
eingefüllt werden. Auch ist es möglich, nach einem Ver-
pressen eine Sicherung mittels Klebermaterial, durch
Schweißen oder Löten auszubilden.
[0014] Je nach den Anforderungen an die Schleifkon-
taktanordnung kann der Schleifkontakt auch eine Mehr-
zahl von Federdrähten aufweisen. So können an dem
Kontaktstück auch zwei oder mehr beispielsweise par-
allel relativ zueinander angeordnete Federdrähte befes-
tigt sein. Die Federdrähte können jeweils auf die gleiche
Art und Weise oder auch unterschiedlich an dem Schleif-
kontakt befestigt sein. Gegebenenfalls können die Fe-
derdrähte jeweils eine unterschiedliche Gestalt aufwei-
sen.
[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Kontakt-
stück gesintert ist, und wenn ein Vorprodukt des Kon-
taktstücks durch Pressen eines Pulvergemisches aus-
gebildet ist. Eine Materialzusammensetzung des Kon-
taktstücks kann dann durch die Pulvermischung einfach
bestimmt werden. Zunächst kann dann das Vorprodukt
bzw. ein Grünkörper durch Pressen geformt werden, wo-
bei dann bereits bei der Ausbildung des Vorprodukts bei-
spielsweise eine Nut zum Einlegen des Federdrahts
durch die Gestalt einer Pressform besonders einfach
ausgebildet werden kann. Das Vorprodukt bzw. der
Grünkörper kann nachfolgend durch Hochtemperaturbe-
handlung gesintert werden. Das gesinterte Kontaktstück
weist dann auch besonders vorteilhafte Eigenschaften,
die Kontaktierung der Schleifbahn betreffend, auf.
[0016] Das Kontaktstück kann Kohlenstoff und Metall
aufweisen, wobei ein Metallanteil mindestens 80, bevor-
zugt mindestens 90, besonders bevorzugt mindestens
97 bis zu 99 Gew.-% betragen kann. Das Kontaktstück
kann daher auch aus einem Pulvergemisch von Kohlen-
stoff und Metall hergestellt werden. Wenn der Anteil von
Metall besonders hoch ist, lässt sich das Kontaktstück
auch gut verformen und mit dem Federdraht verbinden.
Gleichzeitig kann der Kohlenstoff eine gute Schmierung
des Kontaktstücks bei einer Bewegung auf einer Schleif-
bahn bewirken. Der Kohlenstoff kann vorzugsweise Gra-
phit sein.
[0017] Das Metall kann Kupfer, Silber, versilbertes
Kupfer, Gold sowie eine Mischung oder eine Legierung
eines dieser Metalle sein. Insbesondere eine Mischung
kann einfach ausgebildet werden, wenn die Metalle in
Pulverform vorliegen.
[0018] Weiter kann der Federdraht frei von Gold sein.
Da der Federdraht nicht mehr unmittelbar mit der Schleif-
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bahn kontaktiert ist, muss eine Oberfläche des Feder-
drahts nicht mehr zwangsläufig vor Korrosion geschützt
werden bzw. vorteilhafte elektrische Eigenschaften auf-
weisen. Es kann daher auf eine galvanische Beschich-
tung mit Gold und weiteren Schichten von Metallen, wie
beispielsweise Nickel, verzichtet werden. So können er-
hebliche Kosteneinsparungen bei der Herstellung des
Schleifkontakts erzielt werden.
[0019] Ein Querschnitt des Federdrahts kann eine Di-
cke von 0,1 bis 0,8 mm aufweisen. Unter der Dicke des
Querschnitts wird eine maximale Erstreckung des Quer-
schnitts des Federdrahts verstanden. Sofern der Feder-
draht rund ist, handelt es sich bei der Dicke um einen
Durchmesser des Federdrahts. Dadurch, dass ver-
gleichsweise dünne Federdrähte zur Herstellung eines
Schleifkontakts verwendet werden, kann der Schleifkon-
takt besonders klein ausgebildet werden.
[0020] Gleiches betrifft das Kontaktstück, bei dem ein
Querschnitt eine Dicke aufweisen kann, die 0,1 bis 0,5
mm größer ist als eine Dicke des Federdrahts. Unter der
Dicke des Kontaktstücks wird die kleinste Erstreckung
des Kontaktstücks relativ bezogen auf seinen Quer-
schnitt verstanden. Das Kontaktstück kann beispielswei-
se in Form einer Platte mit einem rechteckigen oder qua-
dratischen Querschnitt ausgebildet sein. Der maßgebli-
che Querschnitt des Kontaktstücks liegt vorzugsweise in
einer Ebene mit dem Querschnitt des Federdrahts. Da
dann der Querschnitt des Kontaktstücks stets größer ist
als die Dicke bzw. ein Querschnitt des Federdrahts, kann
der Federdraht immer in dem Kontaktstück formschlüs-
sig und/oder kraftschlüssig eingebettet sein. Darüber hi-
naus wird es möglich, das Kontaktstück besonders flach
auszubilden, so dass keine konstruktive Veränderung ei-
ner Vorrichtung oder eines Geräts durch den Einsatz des
Schleifkontakts mit dem Kontaktstück erforderlich ist, da
das Kontaktstück nicht wesentlich dicker ist als der Fe-
derdraht.
[0021] An dem Ende des Federdrahts kann eine Ver-
bindungszone ausgebildet sein, wobei die Verbindungs-
zone umgeformt, aufgeraut oder beschichtet sein kann.
Wenn die Verbindungszone umgeformt ist, d. h. der Fe-
derdraht an dem Ende nicht gerade verlaufend ausge-
bildet ist, kann besonders einfach eine formschlüssige
Verbindung von Federdraht und Kontaktstück hergestellt
werden. Auch wenn das Ende des Federdrahts aufgeraut
ist kann Material des Kontaktstücks, beispielsweise bei
einem Verpressen, in eine aufgeraute Oberfläche des
Federdrahts eindringen und eine besonders innige Ver-
bindung mit dem Federdraht herstellen.
[0022] Die erfindungsgemäße Schleifkontaktanord-
nung umfasst eine Schleifbahn oder einen Schleifring,
einen Schleifkontakthalter und einen erfindungsgemä-
ßen Schleifkontakt, wobei ein dem Schleifring abge-
wandtes Ende des Federdrahts mit dem Schleifkontakt-
halter verbunden ist, und wobei das Kontaktstück mit
dem Schleifring kontaktiert ist. Vorteilhafte Ausführungs-
formen der Schleifkontaktanordnung ergeben sich aus
den auf den Vorrichtungsanspruch 1 rückbezogenen Un-

teransprüchen.
[0023] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren zur
Herstellung eines Schleifkontakts, insbesondere Mi-
kroschleifkontakt zur elektrisch leitenden Kontaktierung
einer Schleifbahn, eines Schleifrings oder dergleichen,
weist der Schleifkontakt einen Federdraht auf, der als
elektrischer Leiter dient, wobei mittels des Federdrahts
eine Kontaktkraft des Schleifkontakts auf die Schleifbahn
ausbildbar ist, wobei der Schleifkontakt ein Kontaktstück
aufweist, dass zur Kontaktierung der Schleifbahn dient,
wobei das Kontaktstück mit einem freien Ende des Fe-
derdrahts verbunden wird, derart, dass der Federdraht
das Kontaktstück zur Anlage an einer Schleifbahn haltert,
wobei das Kontaktstück einstückig ausgebildet und form-
schlüssig und/oder kraftschlüssig mit dem Federdraht
verbunden wird. Vorteilhafte Ausführungsformen der
Verfahrens ergeben sich aus den auf den Vorrichtungs-
anspruch 1 rückbezogenen Unteransprüchen.
[0024] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die beigefügten Zeichnungen näher erläutert.
[0025] Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Schleif-
kontakts;

Fig. 2 eine Vorderansicht des Schleifkontakts;

Fig. 3 eine Draufsicht des Schleifkontakts.

[0026] Eine Zusammenschau der Fig. 1 bis 3 zeigt ei-
nen Schleifkontakt 10, der zur Kontaktierung einer hier
nicht dargestellten Schleifbahn bzw. eines Schleifrings
ausgebildet ist. Der Schleifkontakt 10 ist aus einem elek-
trisch leitendem Federdraht 11 und einem Kontaktstück
12 ausgebildet. Das Kontaktstück 12 ist einstückig aus-
gebildet, und weist eine Kontaktfläche 13 auf, die mit
einer Schleifbahn in Kontakt bringbar ist. Ein dem Kon-
taktstück 12 abgewandtes Ende 14 des Federdrahts 11
kann an einem hier nicht näher dargestellten Halter be-
festigt werden, so dass das Kontaktstück 12 unter Vor-
spannung mit einer Federkraft des Federdrahts 11 gegen
die Schleifbahn gedrückt werden kann. Ein freies Ende
15 des Federdrahts 11 ist mit dem Kontaktstück 12 fest
verbunden. Dazu wird zunächst bei der Herstellung des
Kontaktstücks 12 durch Sintern aus einem Pulverge-
misch aus Kohlenstoff und Metall, mit einem überwie-
genden Metallanteil, ein Grünkörper gepresst, der eine
Nut aufweist, in die der Federdraht 11 eingelegt werden
kann. Nach dem Sintern des Grünkörpers wird das Kon-
taktstück 12 erhalten, wobei dann in die Nut der Feder-
draht 11 mit dem Ende 15 eingelegt wird. Mittels eines
hier nicht näher dargestellten Stempels wird das Kon-
taktstück 12 und der Federdraht 11 verpresst. Das heißt,
der Stempel dringt in eine Oberfläche 16 des Kontakt-
stücks 12 ein und formt bzw. verdrängt durch bloßes Ein-
pressen des Stempels das Material des Kontaktstücks
12 so weit um, dass das Ende 15 des Federdrahts von
Material des Kontaktstücks 12 umschlossen bzw. umge-
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ben ist. Durch das Eindringen des Stempels in die Ober-
fläche 16 werden zwei parallele Nuten 17 in dem Kon-
taktstück 12 ausgebildet und jeweils Wülste 18 mit dem
so verdrängten Material des Kontaktstücks 12 geformt,
die eine Oberseite 19 des Endes 15 weitestgehend ab-
decken. Optional kann der Stempel auch eine glatte bzw.
ebene Stempelfläche aufweisen, so dass eine hier nicht
abgebildete, ebene Oberfläche eines Kontaktstücks er-
halten wird. Durch die Verformung mit dem Stempel ent-
steht eine kraftschlüssige Verbindung zwischen dem En-
de 15 und dem Kontaktstück 12. Auch kommt es zu einer
nicht näher dargestellten Verformung des Federdrahts
11 bzw. des Endes 15, so dass auch eine formschlüssige
Verbindung zwischen dem Federdraht 11 und dem Kon-
taktstück 12 ausgebildet wird. Ein Umfang 20 des Endes
15 wird im Wesentlichen von dem Material des Kontakt-
stücks 12 umgeben, wobei lediglich ein Spalt 21 ver-
bleibt, an dem das Ende 15 nicht mit dem Material des
Kontaktstücks 12 abgedeckt ist.

Patentansprüche

1. Schleifkontakt (10), insbesondere Mikroschleifkon-
takt zur elektrisch leitenden Kontaktierung einer
Schleifbahn, eines Schleifrings oder dergleichen,
wobei der Schleifkontakt einen Federdraht (11) auf-
weist, der als elektrischer Leiter dient, wobei mittels
des Federdrahts eine Kontaktkraft des Schleifkon-
takts auf die Schleifbahn ausbildbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schleifkontakt ein Kontaktstück (12) auf-
weist, das zur Kontaktierung der Schleifbahn dient,
wobei das Kontaktstück mit einem freien Ende (15)
des Federdrahts verbunden ist, derart, dass der Fe-
derdraht das Kontaktstück zur Anlage an einer
Schleifbahn haltert, wobei das Kontaktstück einstü-
ckig ausgebildet und formschlüssig und/oder kraft-
schlüssig mit dem Federdraht verbunden ist.

2. Schleifkontakt nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das sich verbrauchende Kontaktstück (12) ei-
ne Kontaktfläche (13) zur Anlage an einer Schleif-
bahn ausbildet.

3. Schleifkontakt nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Federdraht (11) mit seinem Ende (15) in
eine in dem Kontaktstück (12) ausgebildete Nut ein-
gelegt und mit dem Kontaktstück verpresst ist.

4. Schleifkontakt nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch das Verpressen das Kontaktstück (12)
plastisch verformt ist.

5. Schleifkontakt nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,
dass durch das Verpressen der Federdraht (11) an
seinem Ende (15) plastisch verformt ist.

6. Schleifkontakt nach einem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Material des Kontaktstücks (12) das Ende
(15) des Federdrahts (11) überwiegend oder voll-
ständig umgibt.

7. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kontaktstück (12) mit dem Federdraht (11)
stoffschlüssig verbunden ist, vorzugsweise mittels
Kleben, Schweißen oder Löten.

8. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schleifkontakt (10) eine Mehrzahl von Fe-
derdrähten (11) aufweist.

9. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kontaktstück (12) gesintert ist, und dass
ein Vorprodukt des Kontaktstücks durch Pressen ei-
nes Pulvergemisches ausgebildet ist.

10. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kontaktstück (12) Kohlenstoff und Metall
aufweist, wobei ein Metallanteil mindestens 80, be-
vorzugt mindestens 90, besonders bevorzugt min-
destens 97 bis zu 99 Gewichts-% beträgt.

11. Schleifkontakt nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Metall Kupfer, Silber, versilbertes Kupfer,
Gold, eine Mischung oder eine Legierung eines die-
ser Metalle ist.

12. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Federdraht (11) frei von Gold ist.

13. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Querschnitt des Federdrahts (11) eine Di-
cke von 0,1 bis 0,8 mm aufweist.

14. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass ein Querschnitt des Kontaktstücks (12) eine
Dicke aufweist, die 0,1 bis 0,5 mm größer ist als eine
Dicke des Federdrahts.

15. Schleifkontakt nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass an dem Ende (15) des Federdrahts (11) eine
Verbindungszone ausgebildet ist, wobei die Verbin-
dungszone umgeformt, aufgeraut oder beschichtet
ist.

16. Schleifkontaktanordnung, umfassend eine Schleif-
bahn oder einen Schleifring, einen Schleifkontakt-
halter und einen Schleifkontakt (10) nach einem der
vorangehenden Ansprüche, wobei ein dem Schleif-
ring abgewandtes Ende (14) des Federdrahts (11)
mit dem Schleifkontakthalter verbunden ist, und wo-
bei das Kontaktstück (12) mit dem Schleifring kon-
taktiert ist.

17. Verfahren zur Herstellung eines Schleifkontakts
(10), insbesondere Mikroschleifkontakt zur elek-
trisch leitenden Kontaktierung einer Schleifbahn, ei-
nes Schleifrings oder dergleichen, wobei der Schleif-
kontakt einen Federdraht (11) aufweist, der als elek-
trischer Leiter dient, wobei mittels des Federdrahts
eine Kontaktkraft des Schleifkontakts auf die Schleif-
bahn ausbildbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schleifkontakt ein Kontaktstück (12) auf-
weist, das zur Kontaktierung der Schleifbahn dient,
wobei das Kontaktstück mit einem freien Ende (15)
des Federdrahts verbunden wird, derart, dass der
Federdraht das Kontaktstück zur Anlage an einer
Schleifbahn haltert, wobei das Kontaktstück einstü-
ckig ausgebildet und formschlüssig und/oder kraft-
schlüssig mit dem Federdraht verbunden wird.
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