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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer Bremsscheibe und Bremsscheibe

(57) Hauptanspruch:  Verfahren zur Herstellung einer
Bremsscheibe (1), die einen Grundkdrper (2) und auf min-
destens einer Seite des Grundkorpers (2) eine Reibflachen-
schicht (10a, 10b) mit einer Reibflache (11a, 11b) aufweist,
wobei

die Reibflachenschicht (10a, 10b) durch Kaltgasspritzen
eines Partikelgemischs auf den Grundkérper (2) oder auf
eine auf den Grundkorper (2) aufgebrachte Zwischenschicht
(12a, 12b) aufgespritzt wird, wobei das Partikelgemisch aus
25 bis 75 Gew.-% eines Metallmatrixwerkstoffs und 75 bis
25 Gew.-% eines Karbidwerkstoffs besteht,

wobei der Karbidwerkstoff aus einem der folgenden Materia-
lien besteht:

- Wolframkarbid

- Titankarbid

- Eisenkarbid

- Siliziumkarbid

- Chromkarbid

- Niobkarbid, dadurch gekennzeichnet dass, der Metallmat-
rixwerkstoff aus einer Titanlegierung besteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Bremsscheibe gemanR dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1 und eine Bremsscheibe fir
eine Scheibenbremse gemall dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 6.

[0002] Bremsscheiben, die flir Scheibenbremsen
von Fahrzeugen verwendet werden, weisen Ublicher-
weise einen beispielsweise aus Grauguss, Stahlguss
oder Aluminiumguss bestehenden Grundkoérper mit
Seitenflachen auf, die als Reibflachen dienen. Wei-
terhin ist es auch bekannt, den Grundkorper aus
Polymerwerkstoffen oder aus einem Verbundwerk-
stoff herzustellen.

[0003] Bei Scheibenbremsen handelt es sich um
Reibungsbremsen. Die Bremswirkung bzw. Verzoge-
rung des Fahrzeugs wird Ublicherweise dadurch
erreicht, dass Bremskldtze, die mit Bremsbelagen
versehen sind, auf mechanische, hydraulische oder
pneumatische Weise von gegenulberliegenden Sei-
ten her gegen die Reibflaichen der rotierenden
Bremsscheibe gedriickt werden. In diesem Fall
weist die Bremsscheibe auf beiden Seiten jeweils
eine kreisringférmige Reibflache auf. Ferner werden
fur Vollscheibenbremsen auch Bremsscheiben ver-
wendet, bei denen die gesamten Seitenflachen der
Bremsscheibe als Reibflachen zur Verfigung ste-
hen.

[0004] Aufgrund der hohen Reibkrafte und der
dadurch bedingten Hitzeentwicklung unterliegen
bekannte Bremsscheiben Ublicherweise einem
hohen Verschleil. Ein weiteres Problem stellt die
Korrosionsanfalligkeit bekannter Bremsscheiben
dar.

[0005] Zudem ist aus DE 10 2009 008 105 A1 eine
Bremsscheibe fir ein Fahrzeug bekannt, welche
einen Grundkoérper aus einem metallischen Werk-
stoff umfasst, welcher Reibflachen mit einer
Beschichtung aus einem harten Material aufweist.

[0006] Aus DE 602 10 267 T2 ist eine Vorrichtung
und ein Verfahren zur Festkorperabscheidung und
-verfestigung von in einem Unterschall- oder Schall-
gasstrahl mitgerissenen Pulverteilchen auf der Ober-
flache eines Objekts bekannt. Unter Hochgeschwin-
digkeitsaufprall und thermischplastischer
Verformung verbinden sich die Pulverpartikel adha-
siv mit dem Substrat und kohasiv miteinander.

[0007] Weiterhin sind Beschichtungsverfahren ver-
schiedenster Art bekannt, mit denen Werkstlicke
oder andere Substrate, die beispielsweise aus Metall
oder Kunststoff bestehen kénnen, mit bestimmten
Werkstoffen beschichtet werden kénnen. Ein derarti-
ges Verfahren ist das Kaltgasspritzverfahren (auch
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kinetisches Beschichten, Cold Gas Spraying, Cold
Spray, Kinetic Metallisation oder Kinetic Fusion
genannt). Beim Kaltgasspritzen liegt der Beschich-
tungswerkstoff in Pulverform vor und wird mit sehr
hoher Geschwindigkeit, insbesondere Uberschallge-
schwindigkeit, auf das Substrat aufgebracht. Hierzu
wird ein Prozessgas verwendet, das unter hohem
Druck einer Spritzpistole zugefuhrt und auf Tempera-
turen aufgeheizt wird, die maximal etwa 1200°C
betragen. Die anschliellende Expansion des Gases
in einer konvergent-divergenten Duse (Laval-Dise)
hat zur Folge, dass das Prozessgas auf Uberschall-
geschwindigkeit beschleunigt und dabei stark
abkuhlt. Das in die Duse injizierte Spritzpulver wird
dabei ebenfalls auf Uberschallgeschwindigkeit
beschleunigt und verbindet sich aufgrund der hohen
kinetischen Energie fest mit dem Substrat. Im Ver-
gleich zu anderen Verfahren wird dabei der Spritz-
werkstoff weder an- noch aufgeschmolzen.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer
Bremsscheibe zu schaffen, mit dem auf kostengiins-
tige und zu verlassige Weise eine Bremsscheibe
geschaffen werden kann, die besonders gute Eigen-
schaften hinsichtlich Verschleil¥¢festigkeit sowie Tem-
peratur- und Korrosionsbestandigkeit aufweist. Wei-
terhin soll eine Bremsscheibe mit derartigen
Eigenschaften geschaffen werden.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1
und eine Bremsscheibe mit den Merkmalen des
Anspruchs 6 gelost. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen
der Erfindung sind in den weiteren Anspriichen
beschrieben.

[0010] Beim erfindungsgemalen Verfahren wird die
Reibflachenschicht durch Kaltgasspritzen eines Par-
tikelgemisches auf den Grundkoérper oder auf eine
auf den Grundkorper aufgebrachte Zwischenschicht
aufgespritzt, wobei das Partikelgemisch aus 25 bis
75 Gew.-% eines Metallmatrixwerkstoffs und aus 75
bis 25 Gew.-% eines Karbidwerkstoffs besteht. Der
Metallmatrixwerkstoff besteht aus einer Titanlegie-
rung.

[0011] Der Karbidwerkstoff besteht aus einem der
folgenden Materialien:

- Wolframkarbid,

- Titankarbid,

- Eisenkarbid,

- Siliziumkarbid,

- Chromkarbid,

- Niobkarbid.
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[0012] Mit Hilfe des erfindungsgemalen Verfahrens
wird eine Reibflachenschicht auf dem Grundkoérper
oder auf einer auf dem Grundkdrper aufgebrachten
Zwischenschicht mit einer extrem hohen Verschleif3-
festigkeit geschaffen. Die Kombination aus Kaltgas-
spritzverfahren und aufgespritztem Verbundwerk-
stoff gibt gegeniber bekannten Bremsscheiben
eine Verschleifireduktion von bis zu 99%.

[0013] Aufgrund der hohen Haftfestigkeit der Reib-
flachenschicht auf dem Grundkorper bzw. auf der
Zwischenschicht wird das Risiko einer Delamination
der Reibflachenschicht stark reduziert. Die Reibfla-
chenschicht weist eine sehr hohe Korrosionsbestan-
digkeit auf. Der Warmeeintrag durch den Kaltgas-
spritzprozess in den Grundkorper ist sehr gering, so
dass ein Verzug des Grundkorpers minimiert bzw.
ausgeschlossen wird. Wird als Metallmatrixwerkstoff
eine Titanlegierung verwendet, werden umweltge-
fahrdende Werkstoffe wie beispielsweise Nickel
oder Kupfer vermieden. Aufgrund der verbesserten
Eigenschaften der Reibflachenschicht ist es moglich,
den Grundkdrper auch bei sehr leistungsstarken
Scheibenbremsen aus einem leichten Material, bei-
spielsweise aus Leichtmetall, zu fertigen, wodurch
das Gewicht der Bremsscheibe stark reduziert wer-
den kann. Weiterhin kbnnen Bremsscheiben mit Hilfe
des erfindungsgemafen Verfahrens aufgrund des
hocheffizienten Kaltgasspritzverfahrens in Kombina-
tion mit dem erfindungsgemalfen Partikelgemisch
auf sehr kostenguinstige Weise hergestellt werden.

[0014] Die erfindungsgemafe Reibflachenschicht
kann direkt auf den Grundkorper der Bremsscheibe
oder auf eine auf dem Grundkérper vorher aufge-
brachte Zwischenschicht aufgespritzt werden.
Gemal einer vorteilhaften Ausfiihrungsform wird
die Zwischenschicht ebenfalls durch Kaltgasspritzen
eines partikelformigen Metallmatrixwerkstoffs auf
den Grundkorper aufgespritzt, wobei der partikelfor-
mige Metallmatrixwerkstoff aus dem der folgenden
Materialien besteht:

- Eisenbasislegierung,
- Nickelbasislegierung,
- Titan,

- Titanlegierung.

[0015] Die Zwischenschicht kann aus dem gleichen
Metallmatrixwerkstoff oder einem anderen Metall-
matrixwerkstoff wie der Metallmatrixwerkstoff der
Reibflachenschicht bestehen. Ebenso ist es mdglich,
dass der Metallmatrixwerkstoff der Zwischenschicht
aus einer Eisenbasislegierung besteht, wahrend der
Metallmatrixwerkstoff der Reibflachenschicht, d.h.
des Verbundwerkstoffs, aus einer Titanlegierung
besteht. Das Material der Zwischenschicht wird
zweckmaligerweise in Abhangigkeit des Materials
des Grundkorpers einerseits und der Reibflachen-
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schicht andererseits derart ausgewahlt, dass eine
besonders gute Haftung der Schichten untereinan-
der und am Grundkdrper erzielt werden.

[0016] Gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform
enthalt die Eisenbasislegierung, die fir den Metall-
matrixwerkstoff der Zwischenschicht verwendet
wird, 5 bis 40 Gew.-% Chrom. Hierdurch kénnen ins-
besondere glinstige Korrosionseigenschaften erzielt
werden.

[0017] Gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform
enthalt die Titanlegierung, die fir den Metallmatrix-
werkstoff der Reibflachenschicht und/oder Zwi-
schenschicht verwendet wird, 5,5 bis 6,75 Gew.-%
Aluminium und 3,5 bis 4,5 Gew.-% Vanadium. Hier-
durch kénnen Reibflachenschichten und Zwischen-
schichten geschaffen werden, die besonders stabil
und hitzebestandig sind.

[0018] GemalR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
wird der Grundkorper in einem Bereich, in dem das
die Reibflachenschicht bildende Partikelgemisch
oder der die Zwischenschicht bildende partikelfor-
mige Metallmatrixwerkstoff aufgespritzt wird, vor
dem Aufspritzen mittels Strahlprozesse, mecha-
nisch, chemisch oder mittels eines Lasers aufgeraut.
Hierdurch wird eine besonders gute Haftung der
Reibflachenschicht oder Zwischenschicht am Grund-
korper erzielt.

[0019] Die Aufgabe wird weiterhin durch eine
Bremsscheibe fir eine Scheibenbremse gelost,
wobei die Bremsscheibe einen Grundképer und auf
mindestens einer Seite des Grundkoérpers eine Reib-
flachenschicht mit einer Reibflache aufweist. Die
Reibflachenschicht der Bremsscheibe besteht aus
einem Verbundmaterial, das durch Kaltgasspritzen
eines Partikelgemischs auf den Grundkdrper oder
auf eine auf den Grundkorper aufgebrachte Zwi-
schenschicht hergestellt ist, wobei das Partikelge-
misch aus 25 bis 75 Gew.-% eines Metallmatrix-
werkstoffs und 75 bis 25 Gew.-% eines
Karbidwerkstoffs besteht. Der Metallmatrixwerkstoff
besteht aus einer Titanlegierung.

[0020] Der Karbidwerkstoff besteht aus einem der
folgenden Materialien:

- Wolframkarbid

- Titankarbid

- Eisenkarbid

- Siliziumkarbid

- Chromkarbid

- Niobkarbid.

[0021] Mittels der erfindungsgemalRen Brems-
scheibe werden dieselben technischen Effekte und
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Vorteile erzielt, wie vorstehend im Zusammenhang
mit dem Verfahren zur Herstellung der Bremsscheibe
beschrieben.

[0022] Vorzugsweise besteht der Grundkdrper ganz
oder teilweise aus Stahlguss, Grauguss, Aluminium-
guss, Polymer- oder Verbundwerkstoffen.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1: eine Schnittdarstellung durch eine
Bremsscheibe gemal einer ersten Ausfiih-
rungsform der Erfindung;

Fig. 2: die Einzelheit Il von Fig. 1 in vergroRerter
Darstellung; und

Fig. 3: eine der Fig. 2 entsprechende Schnitt-
darstellung einer zweiten Ausfuhrungsform der
Erfindung.

[0024] Fig. 1 zeigt eine Bremsscheibe 1 fir eine
Scheibenbremse von Fahrzeugen, beispielsweise
Autos, Lastkraftwagen, Motorrddern, Fahrradern
oder Schienenfahrzeugen.

[0025] Die Bremsscheibe 1 umfasst einen Grund-
kérper 2 mit einem im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel topfférmigen Zentralteil 3 und einem sich vom
Zentralteil 3 radial nach auf3en erstreckenden, ring-
formigen Scheibenkoérper 4.

[0026] Der Grundkoérper 2 ist im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel 1 einteilig, kann jedoch auch mehr-
teilig sein. Bevorzugt besteht der Grundkérper aus
Stahlguss, Grauguss, Aluminiumguss, einem Poly-
mer oder Verbundwerkstoff.

[0027] Das Zentralteil 3 dientin bekannter Weise zur
Befestigung der Bremsscheibe 1 an einem rotieren-
den Teil, beispielsweise an einer Nabe des Fahr-
zeugs.

[0028] Der sich Uber das Zentralteil 3 radial hinaus
erstreckende ringférmige Scheibenkdrper 4 ist in
einer Hauptebene angeordnet, die senkrecht zu
einer Mittelachse 5 der Bremsscheibe 1 verlauft.
Weiterhin besteht im dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel der Scheibenkoérper 4 in bekannter Weise aus
zwei parallelen Ringscheibenelementen 6a, 6b, die
mittels mehrerer lamellenférmiger, vorzugsweise
Uber den Umfang der Bremsscheibe 1 regelmafig
verteilter Verbindungsstege 7 miteinander verbun-
den und zueinander auf Abstand gehalten sind, so
dass zwischen den Ringscheibenelementen 6a, 6b
ein Freiraum geschaffen wird. Hierdurch kann Kiihl-
luft zwischen die Ringscheibenelemente 6a, 6b
gelangen, wodurch die Kihlung der Bremsscheibe
1 verbessert wird.
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[0029] Es ist auch ohne weiteres mdglich, Vollschei-
ben mittels des erfindungsgemafRen Verfahrens zu
beschichten.

[0030] Auf beiden Seiten des Scheibenkorpers 4,
d.h. an den auleren Seitenflachen 9a, 9b, ist jeweils
eine Reibflachenschicht 10a, 10b mittels eines Kalt-
gasspritzverfahrens aufgebracht. Die beiden Reibfla-
chenschichten 10a, 10b sind vorzugsweise gleich
ausgebildet und kénnen insbesondere aus dem glei-
chen Material bestehen und die gleiche Dicke auf-
weisen. Die seitlich auf’en liegenden Flachen der
Reibflachenschichten 10a, 10b bilden Reibflachen
11a, 11b. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
die Reibflachenschichten 10a, 10b derart ausgebil-
det, dass nicht dargestellte Bremsklotze, die an
einen relativ zum Fahrzeug stationaren Bremssattel
aufeinander zu und voneinander wegbewegt werden
kénnen und geeignete Bremsbelage aufweisen, von
gegeniberliegenden Seiten her gegen die Reibfla-
chen 11a, 11b der Reibflachenschichten 10a, 10b
gepresst werden kénnen, wodurch die durch das
Bremsen erforderlichen Reibkrafte zwischen den
Bremsklétzen und dem Scheibenkoérper 4 erzeugt
werden.

[0031] Die Reibflachenschichten 10a, 10b bestehen
aus einem Verbundmaterial, das aus einem Metall-
matrixwerkstoff und einem Karbidwerkstoff besteht.
Erfindungsgemal besteht der Metallmatrixwerkstoff
aus einer Titanlegierung, beispielsweise Ti6AI4V mit
5,5 bis 6,75% Aluminium und 3,5% Vanadium.

[0032] Der Karbidwerkstoff besteht aus Wolframkar-
bid, Titankarbid, Eisenkarbid, Siliziumkarbid, Chrom-
karbid oder Niobkarbid.

[0033] Der Verbundwerkstoff der Reibflachen-
schichten 10a, 10b wird durch Aufspritzen eines Pul-
ver- bzw. Partikelgemischs erzeugt, das aus 25 bis
75 Gew.-% Metallmatrixwerkstoff und 75 bis 25
Gew.-% Karbidwerkstoff besteht.

[0034] Eine besonders gute Haftung der Reibfla-
chenschichten 10a, 10b am Scheibenkdrper 4 kann
dadurch erzeugt werden, dass die Seitenflachen 9a,
9b des Scheibenkdrpers 4 vor dem Beschichten in
geeigneter Weise vorbereitet werden. Insbesondere
kénnen Verfahren verwendet werden, mit denen die
Seitenflachen 9a, 9b aufgeraut werden. Dies kann
durch Strahlprozesse, mechanisches Aufrauen, che-
mische Vorbereitung, Laserstrukturieren etc. erfol-
gen.

[0035] Fig. 3 zeigt eine zweite Ausfihrungsform der
Erfindung, wobei lediglich derjenige Abschnitt einer
Bremsscheibe gezeigt ist, der im Zusammenhang
mit der ersten Ausfihrungsform in Fig. 2 gezeigt ist.
Der Grundkdrper 2 ist bei der zweiten Ausfihrungs-
form identisch zum Grundkdrper 2 der ersten Ausfih-
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rungsform, so dass diesbezulglich auf die erste Aus-
fuhrungsform verwiesen wird.

[0036] Im Unterschied zur ersten Ausfihrungsform
sind bei der zweiten Ausfiihrungsform die Reibfla-
chenschichten 10a, 10b nicht direkt auf den Schei-
benkorper 4 des Grundkorpers 2 aufgespritzt, son-
dern auf Zwischenschichten 12a, 12b, die vor dem
Aufspritzen der Reibflachenschichten 10a, 10b
ebenfalls mittels des Kaltgasspritzverfahrens auf die
Seitenflachen 9a, 9b des Scheibenkdrpers 4 aufge-
spritzt werden.

[0037] Die beiden Zwischenschichten 12a, 12b kon-
nen gleich ausgebildet sein. Weiterhin bestehen die
Zwischenschichten 12a, 12b aus einem Metallmat-
rixwerkstoff, der aus einer Eisenbasislegierung (vor-
zugsweise mit 5 bis 40 % Chrom), Nickelbasislegie-
rung, Titan oder Titanlegierung (beispielsweise
Ti6A14V mit 5,5 bis 6,76 % Aluminium und 3,5 bis
5,5 % Vanadium) besteht.

[0038] Der Metallmatrixwerkstoff der Zwischen-
schichten 12a, 12b kann aus dem gleichen oder
einem anderen Metallmatrixwerkstoff wie derjenige
der Reibflachenschichten 10a, 10b bestehen.

[0039] Auch bei der zweiten Ausfiihrungsform kann
es zweckmaRig sein, dass vor dem Aufspritzen der
Zwischenschichten 12a, 12b die Seitenflachen 9a,
9b des Scheibenkdrpers 4 in geeigneter Weise vor-
behandelt, insbesondere aufgeraut, werden. Dies
kann mittels der gleichen Verfahren erfolgen, wie im
Zusammenhang mit der ersten Ausfiihrungsform
beschrieben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Bremsscheibe
(1), die einen Grundkérper (2) und auf mindestens
einer Seite des Grundkoérpers (2) eine Reibflachen-
schicht (10a, 10b) mit einer Reibflache (11a, 11b)
aufweist, wobei
die Reibflachenschicht (10a, 10b) durch Kaltgas-
spritzen eines Partikelgemischs auf den Grundkor-
per (2) oder auf eine auf den Grundkérper (2) auf-
gebrachte Zwischenschicht (12a, 12b) aufgespritzt
wird, wobei das Partikelgemisch aus 25 bis 75
Gew.-% eines Metallmatrixwerkstoffs und 75 bis 25
Gew.-% eines Karbidwerkstoffs besteht,
wobei der Karbidwerkstoff aus einem der folgenden
Materialien besteht:

- Wolframkarbid

- Titankarbid

- Eisenkarbid

- Siliziumkarbid

- Chromkarbid

- Niobkarbid, dadurch gekennzeichnet dass, der
Metallmatrixwerkstoff aus einer Titanlegierung
besteht.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (12a,
12b) durch Kaltgasspritzen eines partikelférmigen
Metallmatrixwerkstoffs auf den Grundkérper (2) auf-
gespritzt wird, wobei der partikelférmige Metallmat-
rixwerkstoff aus einem der folgenden Materialien
besteht:

- Eisenbasislegierung
- Nickelbasislegierung
- Titan

- Titanlegierung.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Eisenbasislegierung 5
bis 40 Gew.-% Chrom enthalt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Titanlegierung 5,5 bis 6,75 Gew.-% Aluminium und
3,5 bis 4,5 Gew.-% Vanadium enthalt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkoérper (2) in einem Bereich, in dem das die
Reibflachenschicht (10a, 10b) bildende Partikelge-
misch oder der die Zwischenschicht (12a, 12b) bil-
dende partikelformige Metallmatrixwerkstoff aufge-
spritzt wird, vor dem Aufspritzen mechanisch,
chemisch oder mittels eines Lasers aufgeraut wird.

6. Bremsscheibe fir eine Scheibenbremse,
wobei die Bremsscheibe (1) einen Grundkorper (2)
und auf mindestens einer Seite des Grundkoérpers
(2) eine Reibflachenschicht (10a, 10b) mit einer
Reibflache (11a, 11b) aufweist, wobei die Reibfla-
chenschicht (10a, 10b) aus einem Verbundmaterial
besteht, das durch Kaltgasspritzen eines Partikelge-
mischs auf den Grundkorper (2) oder auf eine auf
den Grundkérper (2) aufgebrachte Zwischenschicht
(12a, 12b) hergestellt ist, wobei das Partikelgemisch
aus 25 bis 75 Gew.-% eines Metallmatrixwerkstoffs
und 75 bis 25 Gew.-% eines Karbidwerkstoffs
besteht, wobei der Karbidwerkstoff aus einem der
folgenden Materialien besteht:

- Wolframkarbid,

- Titankarbid,

- Eisenkarbid,

- Siliziumkarbid,

- Chromkarbid,

- Niobkarbid, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallmatrixwerkstoff aus einer Titanlegierung
besteht.

7. Bremsscheibe nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (12a,
12b) zumindest Uberwiegend aus einem durch Kalt-
gasspritzen auf den Grundkdrper (2) aufgespritzten
partikelformigen Metallmatrixwerkstoff besteht, der
aus einem der folgenden Materialien besteht:

- Eisenbasislegierung
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- Nickelbasislegierung
- Titan
- Titanlegierung.

8. Bremsscheibe nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Eisenbasislegierung 5
bis 40 Gew.-% Chrom enthalt.

9. Bremsscheibe nach einem der Anspriiche 6
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Titanle-
gierung 5,5 bis 6,75 Gew.-% Aluminium und 3,5 bis
4,5 Gew.-% Vanadium enhalt.

10. Bremsscheibe nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Grund-
kérper (2) in einem Bereich, in dem das die Reibfla-
chenschicht (10a, 10b) bildende Partikelgemisch
oder der die Zwischenschicht (12a, 12b) bildende
partikelformige Metallmatrixwerkstoff aufgespritzt
wird, mechanisch, chemisch oder mittels eines
Lasers aufgeraut ist.

11. Bremsscheibe nach einem der Anspriiche 6
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Grund-
kérper (2) ganz oder teilweise aus Stahlguss, Grau-
guss, Aluminiumguss, Polymer oder Verbundwerks-
toffen besteht.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 2
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