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A

(57) Abstract: The invention relates to a
sliding strip (12) and to a method for pro-
ducing a sliding strip (12) for a sliding con-
tact device (10) which rests in a prestressed
manner against an overhead wire (15), in
particular for supplying electrical power to
rail vehicles, having a carbon moulding
(17) and at least one metallic conduction
device, that is arranged in the carbon moul-
ding, in order to locally increase the elec-
trical conductivity, wherein the conduction
device has at least one conduction layer
(23), which extends on a plane transversely

e with respect to the sliding direction (18)
;’ o and in the direction of a prestressing force
8

(19), and is formed by a layer of a metallic
conductive material (21), which is arranged
on at least one flank of a slot (20) which
extends transversely with respect to the sli-
ding direction in the carbon moulding.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Schleifleiste (12) sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Schleifleiste (12) fiir eine mit Vorspan-
nung gegen einen Fahrdraht (15) anliegende Gleitkontakteinrichtung (10), insbesondere zur Stromversorgung von Schienenfahr-
zeugen, mit einem Kohlenstoff-Formkérper (17) und zumindest einer in dem Kohlenstoff-Formkérper angeordneten, metallischen
Leiteinrichtung zur Ausbildung einer lokal erhdhten elektrischen Leitfdhigkeit, wobei die Leiteinrichtung zumindest eine sich in
einer Ebene quer zur Gleitrichtung (18) und in Richtung einer Vorspannkraft (19) erstreckende Leitschicht (23) aufweist, die
durch eine an zumindest einer Flanke eines sich quer zur Gleitrichtung im Kohlenstoff-Formkérper erstreckenden Schlitzes (20)
angeordnete Schicht eines metallischen Leitmaterials (21) gebildet ist.
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Schleifleiste fiir eine Gleitkontakteinrichtung und Verfahren zur Herstellung einer
Schleifleiste

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schleifleiste fiir eine mit Vor-
spannung gegen cinen Fahrdraht anliegende Gleitkontakteinrichtung,
insbesondere zur Stromversorgung von Schienenfahrzeugen, mit einem
Kohlenstoff-Formkorper und zumindest einer in dem Kohlen-
stoff-Formkorper angeordneten, metallischen Leiteinrichtung zur Ausbil-
dung eciner lokal erh6hten elektrischen Leitfdhigkeit. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen

Schleifleiste.

Zur Stromversorgung von schienengebundenen, mit Elektromotoren
betriebenen Fahrzeugen werden Gleitkontakteinrichtungen verwendet,
die fachterminologisch auch als ,,Pantographen® bezeichnet werden und
mit einer Schleifleiste verschen sind, die als VerschleiBBteil vermittels
einer von dem Pantographen erzeugten Vorspannkraft gegen einen
Fahrstromleiter (Fahrdraht) gedriickt werden und durch Ausbildung eines
Gleitkontakts eine Stromzufiithrung wiahrend der Fahrt des Fahrzeuges

ermoglichen.
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Um auch wihrend des dynamischen Fahrbetriebs von derartigen schie-
nengebundenen Fahrzeugen eine mdglichst kontinuierliche Aufrechter-
haltung des Gleitkontakts zwischen der Schleifleiste und dem Fahrdraht
zu ermoglichen, ist es bekanntermafBlen von Vorteil, die Massentrdgheits-
kriafte des Pantographen, die wesentlich durch die Masse des Schleif-
stiicks mitbestimmt werden, moglichst gering zu halten. Gleichzeitig ist
es fur einen effektiven Betrieb der mit Elektromotoren betriecbenen
Fahrzeuge notwendig, fiir eine ausreichende elektrische Leitfahigkeit
bezichungsweise einen niedrigen elektrischen Widerstand der Schleif-
leiste zu sorgen. Aus diesem Grund hat sich eine Metallimprédgnierung
des pordosen Kohlenstoffs als nicht befriedigend erwiesen, da eine hier-
durch erzielte gute elektrische Leitfahigkeit einhergeht mit einer an sich
nicht erwiinschten Erhohung der Masse der Schleifleiste aufgrund des

durch die Impriagnierung ausgebildeten Metallanteils in der Schleifleiste.

Ausgehend von diesem Stand der Technik wurde daher bereits in der

EP 1 491 385 A1l vorgeschlagen, Maflnahmen zu ergreifen, die bei einer
moglichst niedrigen Dichte, also einer entsprechend geringen Masse der
Schleifleiste, die gleichzeitige Ausbildung eines niedrigen spezifischen
elektrischen Widerstands der Schleifleiste, also einer guten elektrischen

Leitfdhigkeit, ermdglicht.

Als Losung hierzu wird in der EP 1 491 385 A1l vorgeschlagen, Schleif-
leisten basierend auf einem Materialverbund herzustellen, der einen
Lagenaufbau aus Kohlenstofflagen aufweist, zwischen denen jeweils
metallische Gittergewebe angeordnet sind, die sich in einer Ebene quer
zur Gleitrichtung der Schleifleiste und in Vorspannrichtung der durch
die Gleitkontakteinrichtung auf die Schleifleiste wirkenden Vorspann-

kraft erstrecken.

Aufgrund des vorstehend wiedergegebenen Lagenaufbaus der bekannten
Schleifleiste erweist sich deren Herstellung als relativ aufwendig, da
zunidchst einzelne Kohlenstoff-Lagen hergestellt werden miissen, dann

der vorstehend wiedergegebene Lagenaufbau durch Anordnung der
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Gittergewebe zwischen den einzelnen Kohlenstofflagen hergestellt und
erst anschlieBend ein Verbundkdérper oder Kohlenstoff-Formkérper
hergestellt werden kann, der in seiner Gesamtheit die Schleifleiste

ausbildet.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, cine
Schleifleiste sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Schleifleiste
vorzuschlagen, die bezichungsweise das eine vereinfachte Herstellung

einer Schleifleiste ermdglicht.

Zur Losung dieser Aufgabe weist die erfindungsgeméfie Schleifleiste die
Merkmale des Anspruchs 1 auf. Das erfindungsgeméfle Verfahren zur
Herstellung einer Schleifleiste weist die Merkmale des Anspruchs 12

auf.

Bei der erfindungsgemédBen Schleifleiste weist die Leiteinrichtung
zumindest eine sich in einer Ebene quer zur Gleitrichtung und in Rich-
tung der Vorspannkraft erstreckende Leitschicht auf, die durch eine an
zumindest einer Flanke eines sich quer zur Gleitrichtung im Kohlen-
stoff-Formkorper erstreckenden Schlitzes angeordnete Schicht eines

metallischen Leitmaterials gebildet ist.

Aufgrund der erfindungsgemidfen Ausgestaltung der Schleifleiste ist es
moglich, die Schleifleiste ausgehend von einem cinstiickig ausgebildeten
Kohlenstoff-Formkorper herzustellen, der zur Definition der gewiinsch-
ten Orientierung der Leiteinrichtung im Kohlenstoff-Formkorper Schlitze
aufweist. Die Ausbildung der Leiteinrichtung selbst als Leitschicht
ermoglicht eine einfache Erzeugung der lokal erhdhten elektrischen
Leitfdhigkeit im Kohlenstoff-Formkorper durch Ausbildung eines Schlit-
zes im Kohlenstoff-Formkorper, der zumindest eine Flanke aufweist, die

mit einer Schicht aus einem metallischen Leitmaterial versehen ist.

Hierdurch wird eine Schleifleiste ermdglicht, deren Herstellung ohne die

Erzeugung eines Lagenverbunds erfolgen kann. Vielmehr erfolgt die
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rdumlich definierte Anordnung der Leiteinrichtung allein durch die
Ausbildung des Schlitzes oder mehrerer Schlitze im Kohlenstoffformkér-
per. Zur Erzeugung der Leiteinrichtung selbst ist es dann lediglich noch
notwendig, eine durch den Schlitz definierte Flanke mit einer Schicht

aus einem metallischen Leitmaterial zu versechen.

Vorzugsweise ist der Schlitz zwischen kontinuierlich ausgebildeten, sich
in Gleitrichtung erstreckenden Stirnrdndern des Kohlenstoff-
Formkorpers ausgebildet, so dass der Kohlenstoff-Formkoérper wiahrend

des gesamten Herstellungsvorgangs einstiickig ausgebildet bleiben kann.

Die Leitschicht kann in ihrer einfachsten Ausfiihrungsform beispiclswei-
se durch eine Imprégnierung der Schlitzflanke mit einem metallischen
Leitmaterial erfolgen, so dass der Schlitz selbst frei bleibt. Hieraus
ergeben sich insbesondere zusitzliche vorteilhafte Effekte, da der Schlitz
fiir eine verbesserte Warmeabfuhr aus der Schleifleiste im Betrieb sorgt,
so dass auch bei hohen Stromen eine iibermédBige Erwdrmung der Schleif-

leiste vermieden werden kann.

Die vorteilhafte Ausbildung einer Leitschicht basierend auf einem im
Kohlenstoff-Formkorper ausgebildeten Schlitz erméglicht es auch, die
Leitschicht durch eine Beschichtung, also einen Oberflichenauftrag eines

metallischen Leitmaterials auf die Flanke des Schlitzes auszubilden.

Insbesondere hinsichtlich einer einfachen Herstellung der Schleifleiste
erweist es sich als vorteilhaft, wenn die Leitschicht durch eine Verfil-
lung des Schlitzes mit einem metallischen Leitmaterial ausgebildet ist,
da somit beispiclsweise die Moglichkeit besteht, die Leitschicht durch
ein Eintauchen des mit Schlitzen versehenen Kohlenstoff-Formkdérpers in

ein metallisches Bad herzustellen.

Um eine Leitschicht zu erzeugen, die eine besonders gute Leitfihigkeit
aufweist, ist es vorteilhaft, wenn die metallische Leitschicht im wesent-

lichen aus Aluminium oder Kupfer gebildet ist.
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Besonders vorteilhaft hinsichtlich einer kontinuierlichen Ausbildung
erhohter elektrischer Leitfdhigkeit in der Schleifleiste ist es, wenn der
Schlitz im Kohlenstoff-Formkérper in Richtung der Vorspannkraft
durchgehend ausgebildet ist.

Um e¢ine groBere Kontaktflaiche zwischen dem Fahrdraht und dem Leit-
material zu errcichen, ist es vorteilhaft, wenn der Kohlenstoff-
Formkorper eine Mechrzahl von in Langsrichtung des Kohlenstoff-

Formkorpers verlaufenden Schlitzen aufweist.

Wenn der Kohlenstoff-Formkdrper eine Mehrzahl von Schlitzreihen mit
jeweils einer Mehrzahl von in Lingsrichtung des Kohlensto ff-
Formkérpers verlaufenden Schlitzen aufweist, kdnne die einzelnen

Schlitze mit relativ kurzen Lingen ausgefiihrt sein.

Alternativ kann der Kohlenstoff-Formkorper eine Mehrzahl von diagonal
zur Lingsrichtung des Kohlenstoff-Formkérpers verlaufenden und

parallel angeordneten Schlitzen aufweisen.

Wenn die Schleifleiste aus einer Mehrzahl von Schleifleistenteilstiicken
zusammengesetzt ist, die zur Ausbildung von in Gleitrichtung einander
iberdeckenden Teilstiickenden zur Gleitrichtung schrig verlaufende
Stirnrdnder aufweisen, kdnnen zur Herstellung von Schleifleisten relativ
kleine Autoklaven verwendet werden, deren lidnge zur Herstellung der
Schleifleistenteilstiicke ausreichend ist, so dass die Anlagenkosten fir

die Produktion entsprechend gering gehalten werden kénnen.

Bei dem erfindungsgemédBien Verfahren zur Herstellung einer Schleifleis-
te erfolgt die Ausbildung der Leiteinrichtung in einem ersten Verfah-
rensschritt im Kohlenstoff-Formkdérper durch Erzeugung zumindest eines
sich quer zur Gleitrichtung und in Richtung der Vorspannkraft erstre-
ckenden Schlitzes und der Ausbildung einer Leitschicht an zumindest

einer Flanke des Schlitzes in einem nachfolgenden Verfahrensschritt.
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Das erfindungsgemédfle Verfahren ermdglicht somit die Herstellung einer
Schleifleiste basierend auf einem Kohlenstoff-Formkérper, so dass zur
Herstellung der Schleifleiste lediglich noch die Ausbildung zumindest
eines Schlitzes mit nachfolgender Ausbildung einer Leitschicht an einer

Flanke des Schlitzes erfolgen muss.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn zur Ausbildung der Leitschicht ein

metallisches Leitmaterial auf eine Flanke des Schlitzes aufgebracht wird.

Alternativ ist es auch moéglich, zur Ausbildung der Leitschicht den

Schlitz mit einem metallischen Leitmaterial zu verfillen.

Unabhédngig davon, ob die Leitschicht in der Oberfliche der Flanke oder
auf der Oberflache der Flanke ausgebildet ist, oder ob die Leitschicht
durch Verfiillung des Schlitzes mit einem metallischen Leiter erfolgt,
kann in einer vorteilhaften Variante die Ausbildung der Leitschicht
durch Eintauchen des mit dem zumindest einen Schlitz versehenen
Kohlenstoff-Formkorpers in ein metallisches Bad erfolgen. Je nachdem,
ob der zumindest eine Schlitz dabei durchgingig offen gehalten wird,
oder ob ein Schlitzflanke dabei abgedeckt wird, ist es méglich, lediglich
eine Teiloberfliche des Schlitzes zur Ausbildung der Leiterschicht zu

nutzen, oder den Schlitz mit dem metallischen Leiter zu verfillen.

Um die zur Ausbildung einer Leitschicht bestimmten Flachen eindeutig
zu definieren, ist es vorteilhaft, den Kohlenstoff-Formkdrper mit einer

Maskierung zu versehen.

Zur Ausbildung des zumindest einen Schlitzes im Kohlen-
stoff-Formkorper kann beispielsweise ein abrasives Verfahren verwendet
werden, wobei insbesondere die Einbringung des zumindest eines Schlit-

zes vermittels eines Wasserstrahlschneidverfahrens vorteilhaft ist.

Bevorzugte Ausfiithrungsformen des Schleifstiicks sowie bevorzugte
Varianten des Verfahrens zur Herstellung eines Schleifstiicks werden

anhand der Figuren nachfolgend erlédutert.
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Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 6:

Fig. 7:

Fig. 8:

Fig. 9:
Fig.10:

Fig.11:
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Eine mit einer Schleifleiste bestickte Gleitkontakteinrich-

tung im Betrieb;

eine Querschnittsdarstellung der in Fig. 1 dargestellten

Schleifleiste langs Schnittlinienverlauf II-1I in Fig.1;

eine weitere Ausfiithrungsform einer Schleifleiste in Quer-

schnittsdarstellung;

noch eine weitere Ausfiithrungsform einer Schleifleiste in

Querschnittsdarstellung;

ein zur Herstellung einer Schleifleiste in einem Metallbad

angeordneter Kohlenstoff-Formkorper;

ein zur Herstellung einer Schleifleiste in einer Befiil-

lungsstation angeordneter Kohlenstoff-Formkdper;
eine alternative Ausfiihrung einer Befiillungsstation;

die alternative Ausfiihrung der Befiillungsstation in

Draufsicht;
cine Schleifleiste mit mehreren Schlitzreihen;
eine Schleifleiste mit diagonal verlaufenden Schlitzen;

eine aus mehreren Schleifleistenteilstiicken zusammenge-

setzte Schleifleiste.

Fig. 1 zeigt eine Gleitkontakteinrichtung 10, die auf einem Schleifleis-

tentrdger 11 mit einer Schleifleiste 12 bestiickt ist. Die Gleitkontaktein-

richtung 10 weist eine Gelenkeinrichtung 13 auf, die den Schleifleisten-

trager 11 mit einer Montagebasis 14 verbindet, die beispieclsweise auf

einem hier nicht ndher dargestellten Triecbwagen eines Schienenfahrzeugs
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angeordnet sein kann. Zur Erzeugung einer Vorspannung, mit der die
Schleifleiste 12 federnd gegen einen oberhalb der Schleifleiste 12 ldngs
gefithrten Fahrdraht 15 andriickbar ist, weist die Gleitkontakteinrichtung
10 ein hier als kombinierte Feder-/Dampfereinrichtung ausgebildete
Andruckeinrichtung 16 auf, die zwischen der Montagebasis 14 und dem

Schleifleistentrdger 11 wirksam ist.

Die in Fig.1 dargestellte Schleifleiste 12 besteht aus einem Kohlen-
stoff-Formkorper 17, der quer zu einer durch die Lidngserstreckung des
Fahrdrahtes 15 definierte Gleitrichtung 18 und in Richtung der durch die
Andruckeinrichtung 16 auf die Schleifleiste 12 wirkenden Vorspannkraft
19 verlaufende Schlitze 20 aufweist, die mit einem metallischen Leiter-
material 21, wie beispielsweise einer Kupfer- oder Aluminiumlegierung,

verfullt sind.

Wie aus der in Fig. 2 dargestellten Schnittansicht der Schleifleiste 12 in
Verbindung mit der isometrischen Darstellung der Schleifleiste 12 in der
Fig. 1 deutlich wird, erstrecken sich die Schlitze 20 iiber die gesamte
Hohe H der Schleifleiste 12; sind also in Richtung der Vorspannkraft 19
durchgehend im Kohlenstoff-Formképer 17 ausgebildet. In Lingsrich-
tung der Schleifleiste 12, also bezogen auf die Orientierung der Schleif-
leiste 12 im Betrieb quer zur Gleitrichtung 18 erstrecken sich die Schlit-
ze 20 zwischen durchgehend ausgebildeten Axialstirnrdndern 22, 23 des
Kohlenstoff-Formkoérpers 17, so dass die Ausbildung der Schlitze 20 im
Kohlenstoff-Formkérper 17 einer einstiickigen Ausbildung des Kohlen-

stoff-Formkorpers 17 nicht entgegensteht.

Wie insbesondere aus einer Zusammenschau der Fig. 1 und 2 zu entneh-
men ist, bildet das in den Schlitzen 20 angeordnete metallische Leiter-
material 21 in ihrer rdumlichen Orientierung durch die Schlitze 20
vorgegebene Leitschichten 23 aus, die im Fall der in Fig. 2 dargestellten
Ausfihrungsform durch eine vollstindige Ausfiillung der Schlitze 20 mit

dem Leitermaterial 21 gebildet sind.
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Fig. 3 zeigt cine Schleifleiste 24 in einer mit Fig. 2 tibereinstimmenden
Ansicht, die mit Schlitzen 25 versehen ist, welche in ihrer Anordnung
und Ausfihrung den in den Fig. 1 und 2 dargestellten Schlitzen 20
entspricht. Ebenfalls tibereinstimmend mit dem anhand der Fig. 1 und 2
erlduterten Ausfiihrungsbeispiel der Schleifleiste 12 sind die Schlitze 25
in einem Kohlenstoff-Formkorper 26 angeordnet, der einstiickig ausge-

bildet ist.

Im Unterschied zu der Schleifleiste 12 weist die Schleifleiste 24 Leit-
schichten 27 auf, die durch eine Impridgnierung von Flanken 28 der
Schlitze 25 mit Leitmaterial 29 gebildet sind. Aufgrund dieser Imprég-
nierung kommt es, wie in Fig. 3 dargestellt, in einer Oberfldchenschicht
der Flanken 28 bis hin zu einer definierten Eindringtiefe t zur Ausbil-
dung der Leitschichten 27. Abweichend von der Darstellung in Fig. 3
kann es dabei noch zusidtzlich zu einem Schichtaufbau auf den Flanken
28 kommen, insbesondere in dem Fall, wenn durch eine in die Oberfldache
der Flanken 28 cindringende Impridgnierung ein weiteres Eindringen
eines metallischen Leitmaterials in die Oberfldche des Kohlen-
stoff-Formkorpers 26 blockiert ist und dann bei Fortsetzung der Beauf-
schlagung der Flanken 28 mit Leitermaterial sich ein entsprechender

Schichtaufbau auf den Flanken 28 ausbildet.

Fig. 4 zeigt in einer weiteren Ausfithrungsform eine Schleifleiste 30, die
in einem Kohlenstoff-Formkorper 31 ausgebildete Schlitze 32 aufweist,
die in ihrer Anordnung und Ausbildung den Schlitzen 20 bzw. 25der
Schleifleisten 12 und 24 entsprechen.

Im Unterschied zu dem anhand der Fig. 3 erlduterten Ausfiithrungsbei-
spiel der Schleifleiste 26 sind Flanken 33 der Schlitze 32 mit Leitschich-
ten 34 versehen, die im Wesentlichen durch eine Abscheidung eines
metallischen Leitermaterials 35 auf den Flanken 33 erzeugt sind. Unab-
hingig von der jeweiligen Ausfiihrungsform der Schleifleisten 12, 25
oder 30 mit Leitschichten 23, 27 oder 34 stimmen die Leitschichten

insoweit liberein, als sie im bzw. am Kohlenstoff-Formkdrper 17, 26 oder
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31 in ihren rdumlichen Abmessungen und in ihrer Orientierung definierte
Schichten ausbilden, die gegeniiber der durch den Kohlen-
stoff-Formkorper definierten Kohlenstoff-Umgebung eine erhéhte elekt-

rische Leitfihigkeit aufweisen.

Fig. 5 zeigt eine Moglichkeit zur Herstellung der in Fig. 3 dargestellten
Schleifleiste 24, bei der der Kohlenstoff-Formkdérper 26 mit Ausnahme
der Flanken 28 mit einer Oberflichenmaskierung 36 versehen wird und
anschlieBend in ein metallisches Bad 37 eingetaucht wird. Je nach
Eintauchdauer und Zusammensetzung des metallischen Bades 37 bilden
sich dann die in Fig. 3 dargestellten Leitschichten 27 bis zu der ge-

winschten Eindringtiefe t aus.

Fig. 6 zeigt cine Moglichkeit zur Herstellung der in den Fig. 1 und 2
dargestellten Schleifleiste 12, bei der der Kohlenstoff-Formkdrper 17 auf
eine Dichtplatte 38 gestellt wird, derart, dass auf einer Unterseite 39 des
Kohlenstoff-Formkorpers angeordnete Offnungsquerschnitte 40 der
Schlitze 20 durch die Dichtplatte 38 fliissigkeitsdicht abgedeckt sind,
derart, dass sich bei einem nachfolgenden Auffiillen der Schlitze 20 die

Leitschichten 32 ausbildende Scheiben in den Schlitzen 20 ausbilden.

Die Fig. 7 und 8 zeigen eine Moglichkeit zur Herstellung der in Fig. 4
dargestellten Schleifleiste 30, bei der der Kohlenstoff-Formkdrper 31 auf
einer Dichtplatte 42 angeordnet wird, die mit Kernstegen 43 in die
Schlitze 32 derart eingreift, dass zwischen den Kernstegen 43 und den
diesen gegeniiberliegenden Flanken 33 der Schlitze 32 Fiillrdume 44
ausgebildet sind, derart, dass nach Befiillen der Fiillriume 44 mit dem
fliissigen Leitmaterial 35 (Fig. 4) und anschlieBender Erstarrung des
Leitmaterials 35 die in Fig. 4 dargestellten Leitschichten 34 auf den
Flanken 33 ausgebildet sind.

Fig. 9 zeigt in Draufsicht eine Schleifleiste 45 mit mehreren, hier paral-
lel zueinander in Ladngsrichtung eines Kohlenstoff-Formkérpers 46

verlaufenden Schlitzreihen 47, die jeweils vorzugsweise dquidistant
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angeordnete Schlitze 48 mit Leitmaterial 21 aufweisen. Die Schlitze 48
benachbarter Schlitzreihen 47 sind versetzt zueinander angeordnet, so

dass in Gleitrichtung 18 eine Schlitziiberdeckung ausgebildet ist.

Fig. 10 zeigt eine Schleifleiste 49 mit diagonal zur Gleitrichtung 18
verlaufenden Schlitzen 50, wobei ebenfalls in Gleitrichtung 18 eine

Schlitziiberdeckung ausgebildet ist.

In Fig. 11 ist eine aus einer Mehrzahl von Schleifleistenteilstiicken 51
zusammengesetzte Schleifleiste 52 dargestellt, die jeweils schrig zur
Gleitrichtung 18 verlaufende Stirnrdnder 53 aufweisen, derart, dass sich

Teilstiickenden 54 in Gleitrichtung 18 liberdecken.
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Patentanspriiche

1. Schleifleiste (12, 24, 30, 45, 49, 52) fiir eine mit Vorspannung gegen
einen Fahrdraht (15) anliegende Gleitkontakteinrichtung (10), insbe-
sondere zur Stromversorgung von Schienenfahrzeugen, mit einem
Kohlenstoff-Formkérper (17, 26, 31, 46) und zumindest einer in dem
Kohlenstoff-Formkorper angeordneten, metallischen Leiteinrichtung
zur Ausbildung einer lokal erhohten elektrischen Leitfahigkeit,
dadurchgekennzeichnet,
dass die Leiteinrichtung zumindest eine sich in einer Ebene quer zur
Gleitrichtung (18) und in Richtung einer Vorspannkraft (19) erstre-
ckende Leitschicht (23, 27, 34) aufweist, die durch eine an zumindest
einer Flanke (28, 33) cines sich quer zur Gleitrichtung im Kohlen-
stoff-Formkorper erstreckenden Schlitzes (20, 25, 32, 48, 50) ange-
ordnete Schicht eines metallischen Leitmaterials (21, 29, 35) gebildet

ist.
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Schleifleiste nach Anspruch 1,

dadurchgekennzeichnet,

dass der Schlitz (20, 25, 32, 48, 50) zwischen zwei kontinuierlich
ausgebildeten, sich in Gleitrichtung erstreckenden Stirnrédndern (22)

des Kohlenstoff-Formkérpers (17, 26, 31, 46) ausgebildet ist.

Schleifleiste nach Anspruch 1 oder 2,
dadurchgekennzeichnet,

dass die Leitschicht (27) durch eine Imprédgnierung einer Flanke (28)
des Schlitzes (25) mit einem metallischen Leitmaterial (29) ausgebil-

det ist.

Schleifleiste nach Anspruch 1 oder 2,
dadurchgekennzeichnet,

dass die Leitschicht (34) durch eine Beschichtung einer Flanke (33)
des Schlitzes (32) mit einem metallischen Leitmaterial (35) ausgebil-

det 1st

Schleifleiste nach Anspruch 1 oder 2,
dadurchgekennzeichnet,
dass die Leitschicht (23) durch eine Verfiillung des Schlitzes (20) mit

einem metallischen Leitmaterial (21) ausgebildet ist.

Schleifleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,
dass die metallische Leitschicht (23, 27, 34) im Wesentlichen aus

Aluminium oder Kupfer gebildet ist.
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11.

14

Schleifleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,

dass der Schlitz (20, 25, 32, 48, 50) im Kohlenstoff-Formkdrper(17,
26, 31) in Richtung der Vorspannkraft (19) durchgehend ausgebildet

ist.

Schleifleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,

dass der Kohlenstoff-Formkérper (17, 26, 31, 46) eine Mehrzahl von
in Lingsrichtung des Kohlenstoff-Formkdrpers verlaufenden Schlit-

zen aufweist.

Schleifleiste nach Anspruch §,

dadurchgekennzeichnet,

dass der Kohlenstoff-Formkorper (46) eine Mehrzahl von Schlitzrei-
hen (47) mit jeweils einer Mehrzahl von in Lingsrichtung des Koh-

lenstoff-Formkoérpers verlaufenden Schlitzen (48) aufweist.

Schleifleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurchgekennzeichnet,

dass der Kohlenstoff-Formkorper eine Mehrzahl von diagonal zur
Léangsrichtung des Kohlenstoff-Formkdrpers verlaufenden und paral-

lel angeordneten Schlitzen (50) aufweist.

Schleifleiste nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,

dass die Schleifleiste (52) aus einer Mehrzahl von Schleifleisten-
teilstiicken (51) zusammengesetzt ist, die zur Ausbildung von in
Gleitrichtung (18) einander iiberdeckenden Teilstiickenden (54) zur

Gleitrichtung schrdg verlaufende Stirnrdnder (53) aufweisen.
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12. Verfahren zu Herstellung einer Schleifleiste (12, 24, 30) fiir eine mit

13.

14.

15.

Vorspannung gegen einen Fahrdraht (15) anliegende Gleitkontaktein-
richtung (10), insbesondere zur Stromversorgung von Schienenfahr-
zeugen, mit einem Kohlenstoff-Formkdrper (17, 26, 31) und zumin-
dest einer in dem Kohlenstoff-Formkérper angeordneten, metalli-
schen Leiteinrichtung zur Ausbildung einer lokal erhéhten elektri-
schen Leitfdahigkeit,

dadurchgekennzeichnet,

dass zur Ausbildung der Leiteinrichtung in einem ersten Verfahrens-
schritt im Kohlenstoff-Formkoérper zumindest ein sich in einer Ebene
quer zur Gleitrichtung (18) und in Richtung der Vorspannkraft (19)
erstreckender Schlitz (20, 25, 32) erzeugt wird, und in einem nach-
folgenden Verfahrensschritt zumindest eine Flanke (28, 33) des
Schlitzes mit einer Leitschicht (23, 27, 34) verschen wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurchgekennzeichnet,

dass zur Ausbildung der Leitschicht (27, 34) ein metallisches Leitma-
terial (29, 35) auf die Flanke (28, 33) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
dadurchgekennzeichnet,
dass zur Ausbildung der Leitschicht (23) der Schlitz (20) mit einem

metallischen Leitmaterial (21) verfillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurchgekennzeichnet,

dass zur Ausbildung der Leitschicht (23, 27, 34) der mit dem zumin-
dest einen Schlitz (20, 25, 32) versehene Kohlenstoff-Formkdrper
(17, 26, 31) in ein metallisches Bad (37) getaucht wird.
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurchgekennzeichnet,
dass der Kohlenstoff-Formkoérper (17, 26, 31) zur Definition der zu

beschichtenden Fliche mit einer Maskierung (36) versehen wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurchgekennzeichnet,
dass die Ausbildung des zumindest einen Schlitzes (20, 25, 32) im
Kohlenstoff-Formkérper (17, 26, 31) durch ein abrasives Verfahren,

insbesondere ein Wasserstrahlschneidverfahren, erfolgt.
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