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(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zum Beschichten von Bremsscheiben

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
eine Vorrichtung zum Beschichten von Bremsscheiben
umfassend:

- wenigstens einen Schwenktisch mit angetriebenen Werk-
stlickauflagen zur Aufnahme der zu beschichtenden Brems-
scheibe,

- wenigstens eine induktive Heizeinrichtung zum Vorwarmen
und/oder zur Erwarmung der Bremsscheibe,

- wenigstens eine Bearbeitungsoptik,

- wenigstens eine Pulverauftragsdiise, wobei wenigstens
eine Sensorik zur Schichtdickenmessung vorgesehen ist,
wobei die Bearbeitungsoptik, die Pulverauftragsdiise und
die Sensorik zur Schichtdickenmessung zeitgleich antreib-
bar sind..
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Beschichten von
Bremsscheiben, vorzugsweise mittels Laserauft-
ragsschweilden. Das LaserauftragsschweilRen kann
insbesondere ein Extrem-Hochgeschwindigkeits-
Laserauftragschweilverfahrens (EHLA) sein.

[0002] Das Laserauftragsschweilen wird zur Her-
stellung von Bauteilen oder zur Oberflachenbehand-
lung verwendet. Dabei wird ein pulverférmiger Zusat-
zwerkstoff durch einen Laserstrahl aufgeschmolzen
und auf der Oberflache eines Werkstoffes mit Hilfe
einer Pulverdise und einem definierten Winkel auf-
gebracht. Dabei wird der pulverférmige Zusatzwerk-
stoff durch den Laserstrahl aufgeschmolzen, bevor
er in das durch den Laserstrahl erzeugte Schmelz-
bad gelangt. Beschichtete bzw. hartstoffbeschichtete
Bremsscheiben kénnen die Feinstaubbelastung in
der Umwelt deutlich reduzieren. Zudem sind diese
beschichteten Bremsscheiben weniger anféllig auf
deren Reibflache Flugrost zu bilden und dadurch
die Bremswirkung zu reduzieren. Somit ergibt sich
ein verbesserter Umweltschutz und ein Sicherheits-
vorteil bei Verwendung derartiger Bremsscheiben.

[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Beschichten von Bremsscheiben bereitzustellen,
mit der hohe Prozessgeschwindigkeiten und kurze
Taktzeiten bzw. Fertigungszeiten méglich sind.

[0004] Zudem ist es Aufgabe der Erfindung, das
Beschichten einer Bremsscheibenoberflache durch
Laser zu vereinfachen und/oder funktionell zu ver-
bessern.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine erfin-
dungsgemale Vorrichtung und ein Verfahren, wie
in den nachfolgenden Patentanspriichen bean-
sprucht. Bevorzugte, vorteilhafte und besonders
zweckmafige Ausgestaltungen und Ausfiihrungsva-
rianten der Erfindung finden sich in den Unteranspri-
chen wieder.

[0006] Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Bearbeitungsoptik, die Pulverauftragsdiise und die
Sensorik zur Schichtdickenmessung auf einer
gemeinsamen Antriebseinheit angeordnet und
antreibbar sind. So kdnnen die Bearbeitungsoptik,
die Pulverauftragsdiise und die Sensorik zur Schicht-
dickenmessung auf derselben vorzugsweise compu-
tergesteuerten Achse und/oder Antriebseinheit mon-
tiert und angetrieben werden. Bedeutungsvoll ist,
dass die Antriebseinheit als gegenlaufige Spindel
oder Gewindespindel ausgestaltet ist.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten von Brems-
scheiben umfassend:
- wenigstens einen Schwenktisch mit angetriebenen
Werkstlckauflagen zur Aufnahme der zu beschich-
tenden Bremsscheibe,
- wenigstens eine induktive Heizeinrichtung zum
Vorwarmen und/oder zur Erwdrmung der Brems-
scheibe,
- wenigstens eine Bearbeitungsoptik,
- wenigstens eine Pulverauftragsdise, wobei
wenigstens eine Sensorik zur Schichtdickenmes-
sung vorgesehen ist, wobei die Bearbeitungsoptik,
die Pulverauftragsdise und die Sensorik zur
Schichtdickenmessung zeitgleich antreibbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsoptik, die
Pulverauftragsdiise und die Sensorik zur Schichtdi-
ckenmessung auf einer gemeinsamen Antriebsein-
heit angeordnet und antreibbar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsoptik, die
Pulverauftragsdiise und die Sensorik zur Schichtdi-
ckenmessung auf derselben vorzugsweise compu-
tergesteuerten Achse und/oder Antriebseinheit mon-
tiert und antreibbar sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Antriebseinheit als
gegenlaufige Spindel oder gegenlaufige Gewinde-
spindel ausgestaltet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Brems-
scheibe handisch oder manuell durch eine Bedien-
person auf die Werkstlickauflagen gesetzt oder zur
Bearbeitung und/oder Beschichtung der zweiten
Flache bzw. Seite um 180 Grad gedreht bzw.
geschwenkt wird.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Brems-
scheibe automatisch oder maschinell durch wenigs-
tens eine Handlingseinrichtung und/oder wenigstens
einen Roboter auf die Werkstiickauflagen gesetzt
oder zur Bearbeitung und/oder Beschichtung der
zweiten Flache bzw. Seite um 180 Grad gedreht
bzw. geschwenkt wird.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Wageeinrichtung oder wenigstens eine Wagezelle
zur Uberpriifung des Schichtauftrags vorgesehen
ist, wobei vor dem Beschichtungsprozess das Roh-
teilgewicht ermittelt und nach dem Beschichtungs-
prozess das Fertigteilgewicht ermittelt wird.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die induktive Heizeinrichtung
einen Haarnadel-Induktor aufweist.

9. Verfahren zum Beschichten von Bremsschei-
ben mittels Laserauftragsschweilen, bei dem
wenigstens eine Bearbeitungsoptik, wenigstens
eine Pulverauftragsdiise und wenigstens eine Sen-
sorik zur Schichtdickenmessung auf wenigstens
einer gemeinsamen Antriebseinheit positioniert und
angetrieben wird, wobei der Antrieb von Bearbei-
tungsoptik, Pulverauftragsdiise und Sensorik zur
Schichtdickenmessung zeitgleich erfolgt.

10. Verfahren zum Beschichten einer Brems-
scheibenoberflache, dadurch gekennzeichnet,
dass die zu beschichtende Bremsscheibenoberfla-
che beim Hochgeschwindigkeitsflammspritzen mit
Hilfe von Laserstrahlung angeschmolzen wird, um
auf einer Bremsscheibe ein flissiges Schmelzbad
zu erzeugen, in das beim Laserauftragsschweil3en
ein Schichtpulver direkt eingespritzt wird.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Das Dokument wurde durch die Firma Luminess hergestellt.
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