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Titel: Asbestfreler Reibwerkstoff

Anwendungsgebiet der Erfindung:
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Relb-
werkstoffen fiir zum Beispiel Reibkldtze fiir Pressen, Stanzen,
scheren, Bremskldtze flir Scheibenbremsen fiir Kraftfahrzeuge

und Schienenfahrzeuge, fiir Trommelbremsbeldge als Bremsband

oder formgeprelter Trommelbremsbelag oder aber fiir Kupplungs=
beldge auf textiler Grundlage, mit Uberwiegend Kautschuk als
Bindemittel,
Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen:
Der uberWLegende Teil der bekannten Reibwerkstoffe enthdlt
Asbest, Diese Reibwerkstoffe bilden den Stand der Technik und
geniigen hinsichtlich ihrer mechanischen und reibtechnischen
Eigenschaften unterschiedlich gut den differenzierten Einsatz-
bedingungen, Neben Asbest enthalten sie Bindemittel, zum Bei=
spiel Kautschuk und/oder wirmehdrtbares Harz, Fillstoffe sowie
auf Reibung und VerschleiB wirkende Modifikatoren in einer Viel=-
zahl von Kombinationen,
Es ist weiterhin bekannt, an Stelle von Asbest als Verstarkungs—
mittel neben Metallen in Form von Fasern auch Kohlenstoffasern,
Keramikfasern, Polymerfasern und Glasfasern zu verwenden, Glas—
fasern zeichnen sich neben einer guten Verfiigbarkeit, vertret-
baren Preis und eines technologischen Verhaltens, welches nicht
den Einsatz vollig neuer Mische und Verarbeitungsprinzipien
erfordert, durch eine ausreichend gute thermische Bestandug-
keit aus, Die Verwendung von Glasfasern in Reibmaterial ist
unter anderem beschrieben in: DD-AP 138 075, 138 076, DE=0S
1 905 118, 1 905 119, 2 014 540, 2 150 845, 2 231 101, 2 323 997,
2 833 289, US=ES 4 137 214,
Die gesundheitsgefdhrdende Wirkung des Asbestes wurde nachgewle-
sen und es entspricht dem Wissensstand, daB durch lungengéngi-
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gen Staub insbesondere die Ausbildung von Krankheiten wie As-
bestose, Tumore der Lunge, des Rippen~ und Bauchfelles beim
Umgang des Menschen mit Asbest oder asbesthaltbigen Materialien
auftreten konnen, Weltweit entstanden aus diesem Grunde staat-
liche Forderungen und technische Vbrschriften, _welche die Ver-
‘wendung von Asbest einschrinken oder verbleten. Diesgsen Begtre=
bungen entgegen stehen vor allem auf dem Gebiet der Reibwerk—
stoffertigung die universelle Eignung des Asbestes, dessen
vergleichswelse geringer Preis und ein bisher fehlender allge=
meingiiltiger Nachweis fiir entsprechende Alternativen, Die Big=-
nung von Glasfasern an Stelle von Asbest ist unter anderem

durch die oben aufgefiihrten Erfindungsbeschreibungen nachgewie=
gen, und zwar fir spezielle Anwendungsfille, Neben bekannten

- Elgenschaften, die den Reibvorgang direkt betreffen, wie Gleit-
und Haftreibwert, geringer Reibwerkstoff- und Gegenmaterialver-
schleiB, werden an den Reibwerkstoff spezielle Forderungen ge— -
stellt, die sich aus dem Verwendungszweck, etwa zur Verarbeitung
zu Reibkldtzen, Bremsbeldge fiir Trommelbremsen oder Kupplungsbe="
lige ergeben, Fir Reibklitze zur Verwendung in Pressen, Stanzen,
Scheren ist beisplelsweise eine grofe Widerstandsfdhigkeit
gegen mechanische Einwirkungen erforderlich, So treten an den
Abgtitztlachen solcher Reibkldtze schlagartig einsetzende Drucke
belastungen bis zu 10 MPa auf, wobei zur verschleiBSbedinggten
Auswechslung der Reibklotze mehrere Millionen Schaltspiele ge=
~ fordert werden, Die bekannten Reibmaterialien auf der Basis

von Glasfasern als Verstirkungsmittel weisen diegse komplexen
Wert an Hirte, Elagtizitdt, Zshigkeit und WeiterrelSwiderstand
nicht aus,

Trommelbremsbeldge aus Bremsband oder als formgepreBtes Erzeug-
nis fiir Kraftfahrzeug- und Industriebremsen erfordern Eigen-
schaften, die die Funktionssicherheit der Bremse als Sicher-
helitselement bestimmen, Durch ausreichende Materialfestigkeit
ist zu garantieren, daB8 das Bremsband oder der Bremsbelag auch
bei zeitweiser Uberlastung nicht zerstdrt wird, Der Widerstand

. gegen RiBbildung muB so groB sein, da8 ein vorzeitiges Auswech-
seln des Reibmaterials vor der natiirlichen BelagverschleiBgren=
ze vermieden wird, Bremsband soll eine groBe Flexibilitit auf-
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weisen, um den verschiedenen Binsatzbedingungen (Reibdurch=-
messer, Umschlingungswinkel) zu geniigen, Die mechanische
Festigkeit muB bei allen Einsatzbedingungen und iber die ge-
sambe Einsatzzeit gewdhrleistet sein., Die Glelit— und Haftreib-
werte miissen den allgemeinen Anforderungen eines auf mittlere
Beanspruchungshdhe ausgelegten Reibmaterials enrsprechen; Als
mittlere Beanspruchungshdhe sollen Parameter gelten, wie sie
zum Beispiel in Pkw= und Kleintransportertrommelbremsen, Zwei-
radtrommelbremsen und im iiberwiegenden Teil der Industrie-
bremsen einschlieBlich solcher in Hebezeugen verwendet werden.
Sie sollen charakterisiert werden mit Bremsanfangstemperatur
bis 250 °C, kurzzeitig bis 350 °c; speziflsche Flachenpressung
bis 1,5 MPa und Gleitgeschwindigkeiten zu Bremsbeginn bis

15 m/s. Unter diesen Bebingungen sollen Reibwerkstoff- und
GegenmaterialverschleiBwerte annihernd in der GrdSenordnung

der bisherigen asbesthaltigen Materialien 1iegen: Die gegen=
wartig bekannten Reibwerkstoffe mit Glasfasern als Verstarkungse=
mittel konnten die Summe der gerorderten Eigenschaften, die an
Bremsbander und formgepreBte Belige gestellt werden, nicht in
erstebter Weise erfiillen, Als eine der wesentlichsten Ursachen
wurde die solchen Erzeugnissen anhaftende grOBe Harte und Stei-
figkeit erkannt, Auf die den Glasfasern anhaftende abrasive
Wirkung wird in den eingangs genannten Erfindungsbeschreibungen
hingewiesen: Durch die Verwendung von Harz als Bindemittel

wird diese Erscheinung keinesfalls abgeschwicht, eher verstéirks.
Die faserverstirkten Harzerzeugnisse anhaftende Stelfigkelt
gtellt sich in der Anpassuﬁg an die verschiedensten Anwendungs—
fille im Bereich leichter bis mittlerer Belastungsfdlle ent-
gegen, sodaB durch geringe Rezepturvarianten kaum gpirbare

- Eigenschaftsverinderungen bemerkbar werden, wodurch die Anwen-
dungsbreite harzgebundener Reibwerkstoffe allgemeln sehr eng
ist,

Von Kupplungsringen wird gefordert, daB sie neben den den Relb=-
vorgang direkt betreffenden Eigenschaften besondere Wider—
standafihigkeit gegeniiber Fliehkriften, das helBt, eine aus-
reichend hohe Drehzahlfestigkeit auch bei Temperaturbelastung
gowie eine Mindestflexibilitidt fiir den Elnsatz auf axial ge-
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federten Mitnehmerscheiben ausweisen sollen, Um den hohen
Anforderungen zu entsprechen, werden in den genannten Rei-
bungskupplungen bevorzugt schelbenformige Reibbelidge im auf-
genieteten, aufgeklebten oder aufgepreftem Zustand eingesetzt.,
Die zum Teil auf der Grundlage von Schiittmassen zumeist mit
Armierungsanteilen in Form von Kurzfasern fiir geringere sape-
zifische Beanspruchung oder als textiles bzw, halbtextiles
Material mit Armierungsteilen in Form von Geweben, Zwirnen,
Garnen, Rovings oder anderen in splralgewickelter Form oder
wildgewickelter Form (scatter wound) und gewebeart-ig oder
shnlicher Ausfithrung fiir hohe spezifische Belastungen ent-
halten zumeist Asbest, Da jedoch die Forderungen nach asbest-
Preien Produkten immer zwingender werden, und diese Forderungen
deshalb und auch wegen der objektiv vorhandenen Gesundheits-
gefdhrdung nicht mehr ignoriert werden kdnnen, igt die Suche
nach geeigneten Ldsungen dringend erforderlich. Dabei ist da=
von auszugehen, daB die bekannten technischen Lésungen ent-
‘weder die geforderten Reibelgenschaften nicht aufwelsen oder
die verwendeten, den Asbest ersetzenden Fasern als Verstir-
Kungsmittel das Endprodukt wesentlich verteuern.

Ziel der Erfindung:

7iel der Erfindung ist es, ein Verfahran zur Herstellung
asbestfreien Reibwerkstoffes zu schaffen, dessen Material-
kosten in vertretbaren Grenzen liegt und dessen Eigenschaften
den herksmmlichen Reibmaterialien nicht nachstehen,
Darlegung des Wesens der Erfindung:

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung
von asbestfreien Reibwerkstoffen zu schaffen, welches geeignet
igt zur Herstellung von Reibklstzen mit groBer Hirte, hoher
Elastizitidt, Zshigkeit und Weiterreilfestigkeit, zur Herstel-
lung von Bremsband und formgepreSten Trommelbremsbelige mit
groBer Hirte und Elastizltat und geniigenden Widerstand gegen
Rifbildung und zur Herstellung von Kupplungsbeldgen mit hoher
Drehzahlfestigkeit und gubter Flexibilitédt, wobel fir alle An-
wendungsfédlle des Verfahrens das Reibverhalten sowlie der
Reibbelag=~ und Gegenmaterialverschlell bezogen auf die be-
kannten Reibwerkstoffe mit Glasbestandtellen als Verstarkungs=-
mittel verbessert werden soll und das bisherige Qualitats-
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niveau garantiert werden soll,

Die Aufgabe wird dadurch geldst, dal der als Bindemittel wir-
kende Kautschuk,durch vorzugsweise Glasfasern und iiblichen
reib= und verschleiBbeeinflussenden Stoffen verstirkt, zu einer
Migschung verarbeitet oder als Bestandteil eines gtrangformi=-
gen Gebildes oder Gewebestreifens nach entsprechender Vorfor-
nung im Semi-Ebonit-Bereich vulkanisiert wird.

Allgemein werden bei der Vulkanisation von Kautschukmischungen
nit Schwefel als Vulkanisationsmittel zwel Konzentrationsbe-—
reiche angewendet, in denen die verschiedenen erforderlichen ‘
Werkstoffeigenschaften der Vulkanisate gezielt beeinflubt wer-
den, Gemeint sind der Bereich Weichgummi mit bis 5 % Schwefel
auf Kautschuk und der Hartgummibereich mit mehr als 25 % Schwe=
fel auf Kautschuk. Vulkanisate mit Schwefelanteilen zwischen

5 und 25 Gew.-% auf Kautschuk, sogenannte "Semi-Ebonite", gel-
ten als minderwertig und werden nicht zur Anwendung empfohlen.
Tn der Fachliteratur ist auf diese Tatsache hingewiesen, zum
Beispiel in: "Roh= und Hilfsstoffe der Gummiindustrie" VEB
Deutscher Verlag fiir Grurdstoffindustrie Leipzig ﬁ968; Selite
177, oder auch: Heinisch,"Kautschuk-Lexikon" AW, Gentner-—
Verlag Stuttgard 1977, Seite 230,

Obwohl also die kautschukverarbeitende Industrie eine Vulka-
pisation im Semi-Ebonit-Bereich allgemein ablehnt, ist im
vorliegenden Falle die Eignung unter Beachtung nachfolgender
Hinwelse zur Losung der Aufgabenstellung nachweisbar, Der An-
?oil des Schwefels bezogen auf den Kautschuk soll erfindungs—
gemiB zwischen 17 = 22 Gew,=% eingestellt werden, Bei Unter=
achreitung von 17 Gew,~% Schwefel auf Kautschuk nimmt allge-
mein die Festigkeit des geformten Kdrpers soweit ab, daB eine
Verwendung desselben fir den Anwendungszweck nicht mehr rat-
sam Lst, obwohl die Anwendung fiir leichte Anwendungsfidlle noch
mdglich sein kann, Ein Uberschreiten von 22 Gew,=% Schwefel

auf Kautschuk wiederum erhdht zwar die Festigkeit, hat aber

den Nachteil hinsichtlich anderer wichtiger Eigenschaften,

zum Beispiel des Belagverschleifes, Der Bereich von 17 bis

22 Gew.-% Schwefel auf Kautschuk, also innerhaldb des Semi=-
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Ebonit~Bereiches, stellt somit den gilinstigsten Bereich fiir die
vorgesehenen Anwendungsfille dar,

Flir die Herstellung von Reibwerkstoffmischungen zur erfindungs=
gemdBen Weiterverarbeitung zu Reibklotze fiir Pressen, Scheren,
Stanzen, Reibkldtze fiir Scheibenbremsbelige fiir Kraftfahrzeuge
und Schienenfahrzeuge sowlie Trommelbremsbeldge oder Bremsband
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, hochdisperse Fiillstoffe,
wie 8102; Al203; A1/810, oder Ca/SiO, in die Mischung einzu=
bringen, Die Verwendung hochdisperser Fillstoffe als Versgtir=—
kungsmittel in Kautschukmischungen ist {iblich, In der kaut-
schukverarbeitenden Industrie werden solche in #hnlicher Wei-
se eingesetzt wie aktive und halbaktive RuBe, Die vorgenannten
hochdispersen Fiillstoffe rufen in Verbindung mit Glasfager,

die in Kautschukmischungen mit Vulkanisation im Semi=Ebonit=
Bereich abgemischt und so vulkanisiert werden, fiir die
Anwendung als Reibmaterial eine gute thermische Bestandigkeit
desselben hervor, RuBe haben in dlesem Falle nicht die erwar~
teten Ergebnisse gebracht; Daraus ergibt‘sich, daB dle Ver-
wendung von Rohstoffen entsprechend den allgemeinen Wissens=—
stand nicht zwangsldufig auch fiir den vorgesehenen Verwendungs-
zweck geeignete Produkte ergibt, Desweiteren werden trotz Vere
wendung hochdisperser Fullstoffe bel Verwendung in Vulkanisaten
im Weichgummi-~ und Hartgummibereich, also auBerhalb des Semi-
Ebonit-Bereiches, nicht die komplexen Eigenschaften erreicht
wie bei Anwendung des erfindungsgemdBen Verfahrens, Es isgt

auch méglich, an Stelle von Glasfasern qualitativ und in ihrem
allgemeinen Verhalten bessere und dementsprechend teurere
Fasern, wie zum Beisplel Stahlfasern oder Mischungen von Stahlfa=
sern mit anderen Fagsern zu verwenden, obwohl das vorgeschla-
gene Verfahren primidr die Verwendung von Glasfasern fcrdern soll,
Auch die Verwendung anderer mineralischer nichtasbegtoser
Fasern ist mdglich,

ZweckmiBigerweise werden dabei Kurzfasern, wie Stapelfasern,
mill-Fagern, Kurzschnitte und dergleichen in geeigneten Knet-
mischgerdten mit Kautschuk in fester, geldster oder dispergier-
ter Form mit den oben genannten hochdispersen Fillstoffen
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gsowile Vulkanisationsmitteln und -Hilfsmitteln vermischt, gege-
benenfalls dqurch Kaltpressen vorgeformt und durch HelBpressen
zu Beldgen verarbeitet oder kalt oder warm gewalzt und verdich-
tet und so in Bandform vulkanisiert,
Als Variantengrenzen der Reibbelagbestandteile fiir das vorge-
schlagene Verfahren wurden ermittelt: |

15 bis 60 Vol.,% Kautschukbindemittel

3 bis 50 Vol.~% Glasfasern (Stahlfasern oder ein Gemisch)

3 bis 50 Vol.~% hochdigperser anorganischer Fiillstoff

1 bis 50 Vol.,-% sonstige Fillstoffe, Reibung und Ver=-

gchleiB beeinflussende Zugdtze und

Schwefel, letzteres in einer Menge von mehr als 5 Gew,~% und
weniger als 25 Gew,-% bezogen auf den Kautschukanteil.,
Dieses Verfahren kann in beschriebener Weise auch bei der
Herstellung von Kupplungsringen angewendet werden, sowel’d
es aich um sogenannte "fasergeprefBte" Kupplungsringe handelt,
also solche, die aus einer Schiittmasse hergestellt werden,
Der Erfindungsgedanke schlieBt jedoch die Anwendung des vorge=— .
schlagenen Verfahrens flr spiralgewickelte und wildgewickel-
te (scatter wound) Kupplungsringe ‘nicht aus, ZweckmdBiger Weise
werden dabei tadenfdrmige Gebilde, wie Garne, Zwirne, Seiden,
Rovings oder Strange aus Glas mit einer Matrix aus beispiels-
welge fullstoffhaltigesm Kautschuk versehen, die Schwefelan-
teile zwischen 5 und 25 Gew,~%, bevorzugt 10 bis 20 Gew,.-%
auf Kautschuk berechnet, enth#lt, Dabei kann erforderlichenfalls
ein Ublicher Vulkanisationsbeschleuniger zugesetzt werden.
Die Verwendung hochdisperser anorganischer Fillstoffe ist
auch hier zu empfehlen, jedoch nicht immer erforderlich, da
die notwendige Festigkeit bereits durch die Armierung reali-
siert wird. Sebstverstindlich kOnnen an Stelle von Glasfa=-
gern auch Mineralfasern, wie zum Beispiel Basalt- oder Kera=-
mikfasern oder Fasergemische hieraus oder mit Glas gute Ergeb=
nisse zeigen, obwohl das erfindungsgemife Verfahren primér auf
die Verwendung von Glas ausgerichtet ist, Der Faseranteil kann
im Falle der Herstellung solcher gewickelter Ringe bis 95 Gew.-%
betragen., Das vorgeschlagene Verfahren ist auch anwendbar
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£iir die inzwischen veraltete, aber teilweise noch angewélete
Methode zur Herstellung.textiler Kupplungsringe durch Verwen-
dung von Gewebestreifen, In diesem Falle wird ein Glasgewebe
mit einer Kautschukmatrix, #hnlich der, wie sie fiir die Her=-
stellung gewickelter Ringe vorgeschlagen wurde, versehen, das
Gewehe in Diagonalstreifen geschnitten und diese in gewchnter
Weise zu Kupplungsringen geformt.
Ausfiihrungsbeispiele: .
Die nachfolgend ausgewdhlten Beispiele sollen Hinweise fiir
die Herstellung von Reibmaterial mit guten anwendungstech=
nischen Kenndaten geben.
Beispiel 1: 40 Vol,%% Acrylnitril-Butadien-Kautschuk
20 Vol.-% E-Glasfasern
15 Vol.=% hochdisperser anorganischer Fiillstoff
15 Vol.=% andere iibliche Flllstoffe
5 Vol,=% Reibmodifikator
5 Vol.=% VerschleiBmodifikator
dazu.ein Vulkanisationssystem, bestehend aus
19 Gew,-% Schwefel auf Kautschuk
3 Gew,=% Zn0 auf Kautschuk
1,5 Gew,~% Stearinsidure auf Kautschuk
1 Gew.~% Beschleuniger auf Kautschuk
werden in einem Innenmischer homogenisiert und nachfolgend
mittels einer Reiflmiihle zerkleinert, Diese Mischung kann in
bekannter Weise liber die Verfahrensschritte Vorformen und
Heinressen zu Reibbeligen fiir Scheibenbremsbeldge und Brems-—
bzw. Relbklotze fir Pressen, Scheren, Stanzen verarbeitet .
werden, Eine drucklose thermische Nachbehandlung ist zu empfehlen.
Beispiel 2: 35 Vol,~% Nitrilkautschuk
30 Vol.-% E-Glasfasern
10 Vol.-% hochdisperser anorganischer Fillstoff
20 Vol.-% andere organische Fiillstoffe
5 Vol.~% Verarbeitungs— und Konfektionshilfg-
mittel
18 Gew.,~% Schwefel auf Kautschuk
werden in einem Innenmischer homogenisiert und
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a) mittels einea 3-Walzenkalanders zu elnem endlosen Fell ente
sprechender Dicke gezogen, dieses Fell in Streifen definier—
ter Breite und Linge geschnitten und diese Streifen druck-
los vulkanigiert., Es entsteht ein Bremsband mit den in der
Aufgabe der Erfindung geforderten Eigenschaften, das gut
spanabhebend bearbeitet werden kann;

b) mittels eines . 3-Walzenkalanders zu einem Fell entsprechender
Dicke geformt, dieses Fell zu rechteckigen Abschnitten de-
finierter Linge und Breite zerteilt und diese Abschnitte
unter Druck und Hitze zu einem Trommelbremsbelag verarbeltet.

Beigpiel 33 250 Teile (Trockenmasse) Nitril=Butadienkautschuk

in Latexform
50 Teile (Trockenmasse) Schwefel

werden mit Verdickungsmitteln und Stabilisatoren, wie z.B.

Verdicker AN und Stabilisator 1216 des VEB Kombinates BUNA-

Werke in an sich bekannter Weise vermischt und bildet so

die Imprégnierung fir fadenférmiges B~Glas (z.B, als Seiden—

cder Faserzwirn), welches derart durch das Imprégniermittel

gefihrt wird, daB 30 Gew,-% Festanteile des Bindemittels

(Kautschuk/Schwefelgemisch) mit 70 Gew,-% Glasfasern nach .

Trocknung vorliegen. Hierzu sind folgende Varianten moglich:

a) Das fadenfdrmige Gebilde besteht aus A- oder E-Glas,

b) Das fadenfdrmige Gebilde besteht aus Mischgarn Glasfaser=-
organische Fagsern z.B., Viskosefaser, wobel das Verhdltnis
swischen Glasfaser und organischer Faser 99 : 1 bis 50 : 50
bezogen auf das Gewicht betragen kann.

¢c) Das fadenformige Gebilde besteht aus einem Mischgarn aus
Glasfasern, Mineralfasern und organischen Fasern, wobel
das Verhdltnis Glasfasern zu Mineralfasern von 99 : 1 bis
50 : 50 und das Verhdltnis anorganische Fasern zu orga-—
nische Fasern 99 : 1 bis 50 : 50 jeweils Gew,-% betragen
kann, Als Mineralfasern seien hier Basaltfasern vorgeschlagen,

d) Der oben genannten Imprdgnierldsung werden an sich bekannte
Reibstoffe und/oder Reibmodifikatoren, wie Erdalkalisulfate
oder —oxide und /oder disperse silikatische Fiillstoffe und/
oder RuBe, Grafit, Hartstoffe und dergleichen zugesetzt,



wobel das Verhdltnis Kautschuk-Trockenmagsge.zu Fillstoff-—
Anteil von 99 : 1 bis 40 : 60 betragen kann:
Das so behandelte fadenférmige Gebilde wird nach den bekann
ten Verfahren zu einem scheibenférmigen Rohling gewickelt und.
dieser Rohling unter.Druck und Hitze geformt und vulkanlslert
Beisgpiel 4: 35 Vol.-Telle Acrylnitril-Butiadienkautschuk
3 Vol+Teile Schwefel
50 Voli—Teile E-Glasstapelfaser ,
10 Vol.-Teile hochdisperse anorganische Fiillstoffe
4 zuzlglich Vulkanisationsbeschleuniger
Werden in einem Innenmischer, Luftwirbelmischer oder Kneter
homogenisiert und nachfolgend zerkleinert, daraus scheiben-
formige Korper geformt und diese nachfolgend unter Druck und
Hitze vulkanisiert und erforderlichenfalls nachgehidrtet,
Die g0 erhaltienen. PreBlinge‘kénnen auch wie die nach Beispiel
4 durch Schlelfen, Bohren, Senken zu Kupplungsringen bearbel-
tet werden,
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Patentanspruch

1. Verfahren zur Herstellung von Reibwerkstoff mit vorzugsweise
Glas als Verstarkungsmittel und Kautschuk alg Bindemittel
dadurch gekennzeichent, daB der Reibwerkstoff im Semi-Ebonit-
bereich, also mit mehr als 5 Gew,.-% und weniger als 25 Gew,~%
Schwefel auf den im Reibwerkstiff enthaltenen Kautschuk be~

. zogen vulkanisiert wird, |

2. Verfahren nach Punkt 1 dadurch gekennzelchnet daB in den
Reibwerkstoff ein anorganischer hochdisperser Fiillstoff,
wie 5105, A1203, Al/510, oder Ca/Si0, in einer Menge von

. 3 bis 50 Vbl.é% eingemischt wurde,

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2 dadurch gekennzelchnet, daB
der Relbwerkstoff zu Reibklotzen fiir Pressen, Stanzen,
Scheren, zu Bremsklotze fir Scheibenbremsbelédge fiir Kraft-
fahrzeuge und Schienenfahrzeuge, zu formgeprelten Trommel-
‘bremsbelédgen, zu Bremsband oder zu Kupplungsbeligen geformt

. wird,

4, Verfahren nach Punkt 1 dadurch gekennzeichent, daB die Vul-
kanisation im Semi-Ebonit-Bereich erfolgt, nachdem ein
fadenfdrmiges Gebilde wie Garn, Zwirn, Seide, Roving oder
Strang aus Glas mit einer Matrix versehen und spiralfdrmig
oder nach dem scatter-wound-Verfahren zu einem ringformigen

. Gebilde vorgeformt wird,

5. Verfahren nach Punkt 1 bis 3 dadurch gekennzelchnet daB
an Stelle von Glas oder in Mischung mit Glas Stahlfasern
oder mineralische Fasern verwendet werden.

6. Verfahren nach Punkt 1 und 4 dadurch gekennzeichént, da8 an
Stelle von Glas oder in Mischung mit Glas Mineralfasern
und/oder organische Fasern verwendet werden.



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

