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(57) Abstract: For production of a brake lining with a friction lining (4) composed of a friction material (41) and of a grid (1)
embedded in the friction material and composed of an elastic filler material, the grid (1) is first produced from the filler material
and placed into a friction-lining press mould in such a way that a friction area covers one side of the grid. Substantially pulverulent
o friction material is then charged to the press mould and pressed with the grid (1) in such a way that the interstices in the grid and
between pressed mould and grid are filled with friction material and a compact friction area is formed. During the pressing procedure,
the filler-material grid (1) is subjected to high pressure forces in both a tangential and a radial direction.
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(57) Zusammenfassung: Zur Herstellung eines Bremsbelages mit einem Reibbelag (4) aus einem Reibmaterial (41) und einem
in dem Reibmaterial eingebetteten Gitter (1) aus einem elastischen Fiillmaterial wird zunédchst das Gitter (1) aus dem Fiillmaterial
hergestellt und in eine Reibbelag- PreBform derart eingelegt, dass eine Gitter- seite mit einer Reibfldche abschlief3t. Danach wird im
wesentlichen pulverférmiges Reibmaterial in die PreBform eingefiillt und derart mit dem Gitter (1) verpreBt, dass die Zwischenrdume
im Gitter und zwischen Pre3form und Gitter mit Reibmaterial ausgefiillt und eine biindige Reibfldche gebildet wird. Wihrend des
PreBvorgangs wird das Fiillmaterialgitter (1) sowohl in tangentialer als auch in radialer Richtung hohen PreBkréften unterworfen.
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Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines Bremsbelages und
Bremsbelag, insbesondere fur eine Kraftfahrzeug-
Scheibenbremse

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Bremsbelages mit einem Reibbelag aus einem Reibmaterial und
einem in dem Reibmaterial eingebetteten Gitter aus einem ela-
stischen Flillmaterial. Ferner betrifft die Erfindung einen
Bremsbelag, insbesondere flur eine Kraftfahrzeug-Scheibenbrem-
se.

Es ist bekannt, in Reibbel&gen aus einem Reibmaterial Nuten
in einem bestimmten Muster auszubilden, die sich in der Tiefe
bis zu einer schwingungsdampfenden Zwischenschicht erstrecken.
Mit Hilfe dieser Nuten wird die Steifigkeit des Belages
verringert, um beim Bremsvorgang auftretende Momenten-

schwankungen zu reduzieren.

Aus der DE 100 41 294 Al ist es bekannt, die Nuten mit
einem elastischen, nicht aus Reibmaterial bestehenden Full-
material auszuflillen. Das elastische Fillmaterial erhdht den
Zusammenhalt und die Festigkeit des durch die Nuten geschwach-
ten Reibbelags. Die verringerte Steifigkeit des Belages ermdg-
licht eine bessere Anpassung an Unebenheiten einer Bremsschei-
be, da sich der Reibbelag lber das die Nuten ausfullende ela-
stische Fullmaterial verformen kann. Dies filhrt zu einer Ver-
meidung von Rubbelgerduschen und Vibrationen aufgrund der
Reduzierung der Momentenschwankungen. Das Pedalpulsieren und
die wahrend des Bremsvorgang auftretenden Gerdusche werden

gedampft.

Ein ahnliches Verfahren ist aus der DE 100 41 308 B4
bekannt. Dort wird der mit den Nuten versehene Reibbelag einem
Scorch-Prozeff unterworfen, worauf das elastische Fillmittel in
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die Nut eingefillt wird. Anschlieffend wird die aus Reibbelag
und Fallmittel bestehende Reibbacke einem Trocknungs-,

Hartungs- oder Vernetzungsprozef unterzogen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Standfestig-
keit des Bremsbelages bei Minimierung von Momentenschwankungen
zu verbessern und ein besonders einfaches Verfahren zur Her-
stellung des Bremsbelages zur Verfligung zu stellen.

Das erfindungsgeméfle Verfahren zeichnet sich zur Ldésung
dieser Aufgabe dadurch aus,

dass zunachst das Gitter aus dem Fullmaterial hergestellt
und

in eine Reibbelag-Prefform derart eingelegt wird, dass eine

Gitterseite mit einer Reibflache abschlieflt,

dass danach im wesentlichen pulverférmiges Reibmaterial in
die Prefifform eingeflillt und derart mit dem Gitter verprefit
wird, dass die Zwischenrdume im Gitter und zwischen Prefform
und Gitter mit Reibmaterial ausgefiillt und eine bliindige Reib-
fléache gebildet wird, wobei das Fullmaterialgitter in tangen-
tialer und radialer Richtung hohen Prefkraften unterworfen

wird.

Die Gitterstruktur des Flllmaterials 1l&4Rt sich in einem
eigenen Formvorgang optimal ausformen, so dass das vorgesehene
Gittermuster in geeigneter Starke und mit genau vorgegebenen
Begrenzungen vorgegeben werden kann. Der Zusammenhalt zwischen
Fillmaterial und Reibmaterial wird durch die auf das Fillmate-
rialgitter wirkenden tangentialen und radialen PreRkriafte ver-
bessert und vergleichmafigt. Beim Verpressen des aus Reibmate-
rial mit eingebettetem elastischen Flllmaterial bestehenden
Reibbelages werden vergleichsweise groRflédchige Materialvolu-
mina den Prefkraften unterworfen. Selbst komplizierte Gitter-

strukturen kénnen problemlos ausgeformt und die gesamte Struk-
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tur des Preflbelages kann verbessert werden. Nachbearbeitungen

werden aufgrund des einheitlichen Prefvorgangs minimiert.

Bei dem erfindungsgemafien Bremsbelag weist der Reibbelag
einen Prefiteil aus einem vorgefertigten Flillmaterialgitter und
mit dessen Gitterstreben zumindest seitlich verpreRtem Reib-
material auf, wobei die Gitterstreben und das mit diesem ver-
prefite Reibmaterial eine blindige Reibfliche bilden. Reibmate-
rial und Flllmaterialgitter sind zu einer formstabilen Einheit
verprefst und haben dementsprechend hohe Standfestigkeit und
Stabilitat. Das eingebettete Gitter aus elastischem Fiillmate-
rial gewahrleistet eine ausgezeichnete Anpassung des Reibbe-
lags an Unebenheiten einer Bremsscheibe, minimiert Rubbelge-
rausche und Vibrationen ebenso wie Sekundareffekte durch Pe-
dalpulsieren und Lenkrad-Schwingungen. Die Form, Rasterung und
Struktur des Fillmaterialgitters kann der Ausbildung des Reib-
belags derart angepaft werden, dass optimale Funktionseigen-
schaften des gesamten Reibbelags gewdhrleistet sind.

In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsgemifen Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass das Flllmaterialgitter durch Ver-
pressen des Flllmaterials in eine der vorgesehenen Reibmate-
rialdicke angepafte Preffform und Vorhirten hergestellt wird.
Durch das nachfolgende Verpressen des Reibmaterials mit dem
Fillmaterialgitter ist ein optimaler Verbund aller Reibbelag-

Bestandteile gewahrleistet.

Das Reibmaterial kann Uber eine schwingungsdampfende Zwi-
schenschicht mit dem Fillmaterialgitter verpreft werden. Dabei
werden das Fillmaterialgitter, das Reibmaterial und die Zwi-
schenschicht zu einer den Reibbelag bildenden Baueinheit zu-

sammengeschlossen.

Das Fullmaterial kann Uberwiegend aus Gummi oder Gummi-
ersatzstoffen ggf. unter Einschluf3 von Abrasivstoffen und/oder



10

15

20

25

30

35

WO 2007/140852 PCT/EP2007/003992

Schleifmittel bestehen. Prinzipiell kénnen alle herkédmmlichen
Fillmaterialzusammensetzungen verwendet werden, die sich als
Flillmaterialgitter mit elastischen Eigenschaften ausformen

lassen.

Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen

gekennzeichnet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der Zeich-
nung dargestellten AusflUhrungsbeispiels ndher erlautert. In

der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Ansicht einer Ausfihrungsform eines Flllmate-
rialgitters nach dessen Herstellung durch Verpressen des Full-
materials in Gitterform und Vorhdrten des verprefiten Fillmate-

rialgitters;

Figur 2 perspektivische Ansicht einer Reibbelag-Prefiform,
in die das vorgefertigte Flllmaterialgitter mit der Reibfla-
chenseite nach unten eingelegt ist, bevor der restliche Form-
hohlraum mit dem Reibmaterial verfiillt wird; und

Figur 3 eine Ansicht auf einen fertigen Bremsbelag fir eine
Scheibenbremse von Kraftfahrzeugen mit einer Tragerplatte und
einem Reibbelag, an dessen sichtbarer Reibfl&che das vor-
gefertigte Flllmaterialgitter mit dem umgebenden Reibmaterial

in einer Ebene blUndig ausgerichtet sind.

Das in Figur 1 dargestellte vorgefertigte Flllmaterialgit-
ter 1 weist in dem beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel zwei im
wesentlichen konzentrische, teilkreisfdérmige Stege 11 und 12
auf, die etwa in Einlaufrichtung verlaufen. Die gekriimmten
Stege 11 und 12 des Gitters 1 sind Uber etwa radial verlaufen-
de Stege 13, 14 und 15 miteinander verbunden. Die gekrtimmten
Stege 11 und 12 haben beidseitig tber die AuReren Radialstege
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vorspringende Enden, deren Stirnfldchen den radialen Innenwan-
den der Pref3form angepaft sind. Die &uferen Radialstege 13 und
15 haben jeweils einen nach aufen vorspringenden Endabschnitt;
der mittlere radiale Steg 14 hat zwei Uber die benachbarten
gekrimmten Stege 11 bzw. 12 vorspringende Endabschnitte. Alle
vorspringenden Endabschnitte der radialen Stege 13 - 15 sind
den Innenwadnden der Prefform angepaRt, so dass sich die vorge-
fertigte Gitterstruktur 1 mit den Stirnflichen der jeweils
vorspringenden Stegenden der Innenausbildung der Prefform im

reibflachennahen Bereich geeignet anschmiegt.

Das vorgefertigte Gitter 1 wird gemdf Darstellung in Figur
2 in die Preffform 2 eingelegt, und zwar derart, dass eine
Flachseite des Gitters 1 auf der die Reibebene bildenden Form-
flache 21 liegt. Dabei wird, wie oben gesagt, die Lage des
Gitters 1 von den passend ausgeformten Stirnflichen der Stege
11 - 15 festgelegt, die mit den jeweils gegeniiberliegenden

Form-Innenwédnden ausgerichtet sind.

Nach dem Einlegen des vorgefertigten Fiillmaterialgitters in
die Prefdiform 2 wird der Formhohlraum mit einem geeigneten
Reibmaterial verfullt, wobei das Flillmaterialgitter mit Reib-
material Uberdeckt ist. Danach wird das Reibmaterial - ggf.
nach Belegung mit einer schwingungsdampfenden Zwischenschicht
an der der Reibflache gegeniiberliegenden Seite - derart ver-
prefit, dass das Reibmaterial das vorgefertigte
Fillmaterialgitter 1 in allen Zwischenr&umen zwischen den
Gitterstegen 11 - 15 und den Zwischenriumen zu den
Formwandungen fdllt. Auf diese Weise wird das
Fillmaterialgitter sowohl in tangentialer als auch in radialer
Richtung von dem Reibmaterial unter hohen Prefkraften
vollstandig eingeschlossen und die Reibfl&che préazise in der
Formebene ausgeformt. Es kommt zu einem innigen Verbund und
einer hohen Stabilitit der Komponenten des Reibbelags.
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Figur 3 zeigt den fertigen Bremsbelag 3 nach dem Entformen
und dem Verkleben des Reibbelags 4 mit einer Tragerplatte 5,
die auf der der Reibfléche abgewandten Seite des Reibbelags 4
ggf. unter Zwischenschaltung einer schwingungsdampfenden Zwi -
schenschicht angeordnet ist. Wie in Figur 3 zu sehen ist, hat
der fertige Reibbelag auf der Reibseite eine Reibfliche aus
Reibmaterial 41, die von dem vorgefertigten Fullmaterialgitter
1 rasterartig unterbrochen ist. Auf der ReibflaAchenseite ver-
laufen die jeweiligen Flachseiten aus Reibmaterial 41 und
Fillmaterial blindig in einer Ebene, wobei die Begrenzungen von
Fillmaterial und Reibmaterial allseits eng und Ubergangslos in

Kontakt stehen.

Der beschriebene Reibbelag gewdhrleistet einen stabilen
Verbund zwischen den benachbarten Materialstrukturen und damit
eine optimale Standfestigkeit und Reduktion der beim Bremsvor-
gang auftretenden Momentenschwankungen aufgrund der elasti-

schen Eigenschaften des Flullmaterialgitters 1.

Die Hohe der Uberdeckung des Fillmaterialgitters mit Reib-
material kann den jeweiligen Erfordernissen entsprechend frei
eingestellt werden. Das gleiche gilt fiir die Starke, Anzahl
und den Verlauf der Gitterstege. In Abweichung von dem zuvor
beschriebenen Ausfihrungsbeispiel kann auch die Reibfldche bei
Bedarf gewdlbt und/oder unterbrochen sein. Das Fullmaterial-
gitter wird man der Prefform in der Regel anpassen; entspre-
chendes gilt auch fir die Reibflichen des fertigen Reibbelags
und die der Reibfléche zugewandte Seite des Fillmaterialgit-

ters.
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Patentansprlche

1. Verfahren zur Herstellung eines Bremsbelages mit einem
Reibbelag (4) aus einem Reibmaterial und einem in dem Reib-
material eingebetteten Gitter (1) aus einem elastischen Fill-
material,

dadurch gekennzeichnet,

dass zunadchst das Gitter (1) aus dem Flllmaterial herge-
stellt und

in eine Reibbelag-Preffform (2) derart eingelegt wird, dass
eine Gitterseite mit einer Reibfl&che abschlief3t,

dass danach im wesentlichen pulverférmiges Reibmaterial
(41) in die Preffform eingeflillt und derart mit dem Gitter (1)
verprefst wird, dass die Zwischenrdume im Gitter und zwischen
Prefsform und Gitter mit Reibmaterial ausgeflillt und eine bin-
dige Reibfl&che gebildet wird, wobei das Flllmaterialgitter in
tangentialer und radialer Richtung hohen Prefkraften unterwor-

fen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Flillmaterialgitter (1) durch Verpressen des Fillmaterials
in eine der vorgesehenen Reibmaterialdicke angepafite PrefRform

(2) und Vorhdrten hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Reibmaterial (41) Uber eine schwingungsdampfende

Zwischenschicht mit dem Fullmaterialgitter (1) verpreft wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das FUllmaterial Uberwiegend aus Gummi oder

Gummiersatzstoffen besteht.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fullmaterial
Abrasivstoffe/Schleifmittel enthalt.
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6. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Flallmaterial organische und/oder

anorganische Fasern enthalt.

7. Bremsbelag, insbesondere fir eine Kraftfahrzeug-Schei-
benbremse, mit einem Reibbelag (4) aus einem Reibmaterial (41)
und einem in dem Reibmaterial eingebetteten Gitter (1) aus
einem elastischen FUllmaterial,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Reibbelag (4) einen Pref3teil aus einem vorgefer-
tigten Fillmaterialgitter (1) und mit dessen Gitterstreben (11
- 15) zumindest seitlich verprefitem Reibmaterial (41) auf-
welist, wobei die Gitterstreben und das mit diesem verprefiten

Reibmaterial eine bindige Reibflache bilden.

8. Bremsbelag nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Reibmaterialdicke der Dicke der Gitterstege (11 - 15) an-
gepafit ist.

9. Bremsbelag nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Reibmaterial (41) auf der der Reibflache abge-
wandten Seite mit einer schwingungsdadmpfenden Zwischenschicht
belegt ist, an die eine Trégerplatte (5) angeschlossen ist.

10. Bremsbelag nach einem der AnsprlUche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Flillmaterial Uberwiegend aus Gummi

oder Gummiersatzstoffen besteht.

11. Bremsbelag nach einem der Anspriche 7 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fullmaterial
Abrasivstoffe/Schleifmittel enth&lt.

12. Bremsbelag nach einem der Ansprlche 7 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fullmaterial organische und/oder

anorganische Fasern enthalt.
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