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(54) AUF EINEM FORMENTRKGER BEFESTIGTE FORMEN FUR EINE PRESSE SOWIE PRESSE

(57)  Auf einem Formentrager (21) befestigte Formen (17-20)

1
zur Herstellung von Reibbelagen auf Rtickenplatten sind )‘ v R 7

zum Einbau in eine Presse mit zumindest einem PrefBzylin- N u
der und mehreren PreBkolben (9-12) bestimmt. Der For- 20

mentrager (21) ist mit dem PreBzylinder verbindbar und

weist Durchbriiche fir die PreBkolben auf. Zwischen den — -S__
Formen und dem Formentrager ist ein Abstand vorgesehen ;T Tx
und die Formen (17-20) sind gegen Federkraft bis zum For- 17 1
mentrager (21) bewegbar. Die AuBenkonturen der Formen B 1%
(17-20) besitzen im GrundriB3 die Gestalt von Kreissektoren, AN
die zusammen eine Kreisscheibe bilden. Die Formen

(17-20) sind mit Distanzstiicken (28, 29) versehen, sodaB )\
zwischen den einzelnen Formen (17-20) Spatlte (5) freiblei- I
ben.
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Die vorliegende Erfindung betrifft auf einem Formentriger befestigte Formen zur Herstellung von
Reibbeldgen, insbesondere von Bremsbeldgen, auf Rickenplatten, wobei die Formen zum Einbau in eine
Presse mit zumindest einem PreBzylinder und mehreren PreBkolben bestimmt sind, wobei der Formenira-
ger mit dem PreBzylinder verbindbar ist und Durchbrliche fiir die PreBkolben aufweist, wobei zwischen den
Formen und dem Formentrdger ein Abstand vorgesehen ist und die Formen gegen Federkraft bis zum
Formenirdger bewegbar sind. Sie betrifit ebenso eine Presse zur Herstellung von Reibbeldgen, insbesonde-
re von Bremsbeldgen, auf Rlckenplatten, wobei die Presse zumindest einen untenliegenden PreBzylinder
mit mehreren PreBkolben zum Pressen der Reibbeldge in entsprechenden Formen sowie einen obenliegen-
den Gegendruckzylinder mit einem Gegendruckkolben zum Andrlicken der Riickenplatten auf die Formen
aufweist, wobei die Formen auf einem Formentréger angeordnet sind, der mit dem PreBzylinder verbunden
ist und Druchbrliche fiir die PreBkolben aufweist, wobei zwischen den Formen und dem Formentrdger ein
Abstand vorgesehen ist und die Formen gegen Federkraft bis zum Formenirdger bewegbar sind.

Solche Formen bzw. solch eine Presse sind vom Anmelder selbst bekannt und im wesentlichen in der
EP-A2-445 106 beschrieben. Der Sinn dieser Presse besteht darin, eine mdglichst hohe Auslastung zu
erzielen. Fiir verschiedene Bremsbeldge sind ndmlich meist unterschiedliche PreBkrifte erforderlich; wenn
man nun eine Presse mit z.B. 65 t maximaler PreBkraft hat, kann man mit solch einer Presse vier
Bremsbeldge zugleich herstellen, die nur 15 t PreBkraft bendtigen. In der zitierten EP-A2-445 106 ist
beschrieben, wie die einzelnen PreBkolben miteinander verbunden werden kdnnen, um dennnoch z.B. einen
Bremsbelag mit 60 t PreSkraft oder zwei Bremsbeldge mit 30 t PreBkraft in einem Arbeitszyklus herzustel-
len.

Egal, wieviele Bremsbelége in einer Presse zugleich hergestelit werden, das Prinzip ist immer das
gleiche: In eine Form, die innen die Kontur des herzustellenden Bremsbelages hat, ragt von unten der

PreBstempel hinein. Die Form wird mit Bremsbelagpulver (und gegebenenfalls mit Zwischenschichtpuiver)

geflilli. Dann wird eine Rickenplatte (Trdgerplatte) oben auf die Form gelegt. Die Riickenplatie wird nun
von oben mt dem Gegendruckkolben auf die Form gepreBt, und zwar mit einer Kraft, die zumindest so hoch
wie die PreBkraft ist. Dadurch wird verhindert, daB die Rlckenplatte wihrend des PreBvorganges von der
Form abgehoben wird. Nun beginnt der eigentliche PreBvorgang, indem der PreBstempel nach oben
gedrickt wird. Das Bremsbelagpulver wird dadurch zwischen dem PreBkolben und der Riickenplatte
gepreBt. Im allgemeinen wird heiB gepreBt, d.h. die Form wird geheizt. Damit die sich entwickelnden Gase
entweichen kdnnen, wird der PreBkolben zu bestimmten Zeiten etwas zurlickgezogen (EntlUftung); gleich
danach wird weitergepreBt.

In der Praxis hat sich dabei gezeigt, daB die einzelnen Riickenplatten nicht alle exakt gleich dick sind;
auBerdem sind sie oft leicht keilfdrmig, d.h. es gibt Stellen gréBerer Dicke und Stellen geringerer Dicke.
Dies hat den Nachteil, daB an den dinneren Stellen ein Spalt zwischen der Form und der Riickenplatte
enisteht, durch den Bremsbelagpulver austreten kann. Um dies zu verhindern, ist bei den vom Anmelder
gebauten Pressen zwischen den Formen und dem Formentrdger ein geringer Abstand vorgesehen. Dazu
werden die Formen mit mehreren Federn gegeniiber dem Formentrdger auf Distanz gehalten. Die Formen
k&nnen entgegen der Federkraft an den Formenirdger angedrlickt werden. Wird nun solch eine Form mit
einer leicht keilférmigen Rickenplatie belegt, so preft der Gegendruckkolben an der dicksten Stelle der
Rickenplatte die Form auf den Formenirdger; an den dlinneren Stiellen der Riickenplatte bleibt infolge der
Federn zundchst ein Abstand, sodaB sich die Form leicht schiefstellen kann und dadurch an der leicht
keilfsrmigen Riickenplatie satt anliegt. Da alle Formen unabhéngig voneinander gefedert sind, werden auf
diese Weise auch dann keine Spalie aufireten, wenn unterschiedlich dicke Rlckenplatten zugleich in der
Presse liegen.

Bei der eingangs beschriebenen Presse mit mehreren Formen sind die AuBenkonturen der Formen im
GrundriB kreisférmig oder oval. Wie die Praxis zeigt, wird dadurch jedoch der in der Presse vorhandene
Platz nicht gut ausgenlizi: insbesondere in der Mitte bleibt ein relativ groBer Bereich ungenitzt. Ein
weiterer Nachteil besteht darin, daB8 jede Form mit einer eigenen elektrischen Heizung (z.B. einem
Heizband) und einer eigenen Heizungsregelung versehen sein muB.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, diese Nachteile zu beseitigen, ohne dabei die Beweglichkeit
der einzelnen Formen einzuschrinken.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&8 dadurch geldst, daB die AuBenkonturen der Formen im GrundriB
die Gestalt von Kreissekioren besitzen, die Zusammen eine Kreisscheibe bilden, und daB die Formen mit
Distanzstlicken versehen sind, sodaB zwischen den einzeinen Formen Spalte freibleiben.

Dadurch, daB die AuBenkonturen der Formen im Grundrif8 kreissektorfSrmig sind, wird der Platz in der
Presse optimal genlitzt; durch das Vorsehen von Distanzstlicken bleibt die unabh&ngige Beweglichkeit der
Formen dennoch gewahrt.
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Es ist glinstig, wenn alle Formen mit einer gemeinsamen elekirischen Heizung, z.B. mit einem
Heizband, versehen sind. Diese Ausbildung ist deshalb md&glich, weil alle Formen zusammen im Grundrif3
kreisfdrmig sind, sodaB um sie ein gemeinsames Heizband gelegt werden kann. Dadurch ist auch nur eine
Regelung flir alle Formen notwendig, was die Investitionskosten entsprechend senkt.

Besonders zweckmiBige Distanzstlicke sind jeweils zweiteilig, wobei ein Teil plattenférmig und der
andere Teil kugelsegmeniférmig ist. Die beiden Teile sind an jeweils aneinandergrenzenden Formen
einander gegeniberliegend angebracht. Dadurch sind die einzelnen Formen sowoh! gegeneinander ver-
schiebbar als auch gegeneinander kippbar. Durch die gegenseitige Bewegung verschieiBen nur die
(austauschbaren) Discanzstlicke, nicht jedoch die teuren Formen selbst.

Es ist weiters zweckmBig, wenn die Spalte zwischen den Formen durch Abdeckleisten abgedeckt sind.
Andernfalls wiirden im Laufe des Betriebes die Spalte zwischen den Formen unweigerlich verschmutzen
(vor allem durch Bremsbelagpulver), sodaB die Beweglichkeit der Formen sukzessive beeinirdchtigt wiirde.

SchlieBlich ist es zweckmaBig, wenn bei einer Presse der eingangs genannten Art mit erfindungsgema-
Ben Formen fiir alle PreBkolben ein gemeinsamer Rilckholkolben vorgesehen ist. Es hat sich ndmiich
herausgestellt, daB es schwierig ist, die oben beschriebene Entliiftung durchzuflihren, wenn mehrere
PreBzylinder einfach miteinander hydraulisch verbunden sind (also ohne getrennte Druckregelung) oder
wenn {iberhaupt nur ein gemeinsamer PreBzylinder fur alle PreBkolben vorhanden ist. Dann kann sich
n&milich in den PreBzylindern beim Riickholhub nur jener Druck aufbauen, der der geringsten Reibungskraft
eines der PreBkolben entspricht. Der betreffende PreBkolben bewegt sich zunéchst bis zu seinem Anschiag,
und erst dann kann sich der Druck soweit steigern, daB sich der ndchste PreBkolben bewegt. Dadurch
dauert aber der Entlliftungszykius viel zu lange. Es ist daher gemdB der voriiegenden Erfindung ein
Riickholkolben vorgesehen, der alle PreSkolben (z.B. vier PreBkolben) gemeinsam zurlickziehen kann.
Dadurch ist es mdglich, alle PreBkolben zugleich ein kleines Stlick zurlickzuziehen, um kurz zu entliften.
Diese Ausfiihrung ist (unabh&ngig von der duBeren Kontur der verwendsten Formen) immer dann zweckmé-
8ig, wenn mehrere PreBkolben ohne getrennte Druckregelung vorgesehen sind.

Anhand der beiliegenden Figuren wird die Erfindung n&her erldutert. Es zeigen Fig. 1 eine erfindungs-
gemiBe Presse im Schnitt (Linie I-l in Fig. 3); Fig. 2 einen Schnitt durch den unteren Teil der Presse
entlang der Linie lI-ll in Fig. 3; Fig. 3 eine Draufsicht auf die Formen (Ansicht gem&8 Pfeil il in Fig. 2); Fig.
4 das Detail A aus Fig. 2; Fig. 5 eine andere Ausflihrung der Formen in Draufsicht analog zu Fig. 3; Fig. 6
eine vergrbBerte Ansicht des Spaltes zwischen zwei Formen mit einem Distanzstlick; und Fig. 7 und 8
jeweils eine Ansicht des Spaltes zwischen zwei Formen mit verschiedenen Abdeckungen.

Eine Presse zur Herstellung von Bremsbeldgen weist einen unteren Teil 1 und einen oberen Teil 2 auf,
die durch vier Sdulen miteinander verbunden sind. (In Fig. 1 sind nur zwei S8ulen 3, 4 zu sehen; die beiden
anderen Sdulen liegen vor der Zeichenebene.) Im unteren Teil 1 sind vier PreBzylinder 5-8 flir vier
PreBkolben 9-12 vorgesehen. Diese tragen jeweils einen PreBstempel 13-16, der mit je einer Form 17-20
(siehe auch Fig. 3) zusammenwirkt. Die Innenkonturen der Formen und die PreBstempel haben natlirlich die
Form des jeweils herzustellenden Bremsbelages, wie dies in Fig. 3 bei der Form 17 und dem Prefistempel
13 angedeutet ist. Die Formen 17-20 sind auf einem plattenfdrmigen Formentrdger 21 (siehe Fig. 1)
angebracht, wobei zwischen dem Formentrdger 21 und den Formen 17-20 ein kleiner Abstand a verbleibt.
(Siehe das Detail A, Fig. 4.)

Dieser Abstand a kommt wie folgt zustande. In der Form 18 ist eine Stufenbohrung 51 vorgesehen,
wobei die Stufenbohrung 51 im Bereich des kleineren Durchmessers als Gewindebohrung ausgebildet ist. In
diese Gewindebohrung ist eine Schraube 22 eingeschraubt, auf welche eine Hilse 23 aufgeschoben ist.
Diese Hiilse 23 begrenzt die Einschraubtiefe der Schraube 22, weil sie sich mit ihrem Ende an der Stufe
der Stufenbohrung 51 abstlitzt. Im Bereich des gréBeren Durchmessers der Stufenbohrung 51 sind
konzentrisch zur Hilse 23 Tellerfedern 24 angeordnet, die die Form 18 vom Formentrdger 21 wegdriik-
ken.Als Anschlag dient ein Vorsprung 25 der Hulse 23, mit dem sich diese an einem entsprechenden
Vorsprung 26 einer Bohrung 27 im Formentrdger 21 abstlitzt. Dadurch wird zwischen der Form 20 und dem
Formentrdger 21 ein definierter Abstand a vorgegeben und gleichzeitig ermdglicht, daB sich die Form 20
entgegen der Kraft der Tellerfedern 24 bis zum Formentréger 21 driicken 138t. Jede Form weist mehrere
(z.B. drei) derartige Verbindungen zum Formentréger 21 auf; es ist klar, daB, falls das Zusammendricken
der Tellerfedern nur bei einer der Verbindungsstellen erfoigt, die Formen 17-20 auch geringfligig kippen
k&nnen.

Die AuBenkonturen der Formen 17-20 sind - wie man der Fig.3 entnehmen kann - im Grundri
kreissektorfdrmig, wobei sie zusammen eine Kreisscheibe bilden. Um dennoch eine Beweglichkeit der oben
beschriebenen Art fiir jede der Formen 17-20 zu ermdglichen, sind die Formen 17-20 mit Distanzstlicken
versehen (Fig. 6); zwischen je zwei benachbarten Formen ist ein Distanzstlick vorgesehen. Das Distanz-
stlick besieht aus einem plattenfdrmigen Teil 28 und einem kugelsegmentfdrmigen Teil 29, wobei die
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kugelférmige Oberfldche des Teiles 29 am Teil 28 anliegt. Dadurch k&nnen sich die Formen 17-20
unabhéngig voneinander in der H&he verschieben, und sie k&nnen auch unabhdngig voneinander kippen.

Infolge der Tatsache, daB die Formen 17-20 im GrundriB zusammen eine Kreisscheibe bilden, kénnen
sie auf einfache Weise gemeinsam mittels eines herkdmmlichen Heizbandes 34 beheizt werden.

In der Mitte zwischen den PreBzylindern 5-8 ist ein Rickholzylinder 41 mit einem Rickholkolben 42
vorgesehen. Dieser trégt eine Ruckholscheibe 43, weiche von oben an ringférmigen Vorspriingen 45-48 der
PreBkolben 9-12 anliegt.

Der obere Teil 2 der Presse (siehe Fig. 1) besteht im wesentlichen aus einem Joch 30, das auf den
Sdulen 3, 4 befestigt ist. In diesem Joch 30 ist ein Gegendruckkolben 31 hydraulisch verschiebbar; seine
Aufgabe ist es, Rlickenplatten auf die Formen 17-20 zu drilicken. Um einerseits zwischen dem Gegendruck-
kolben 31 in seiner oberen Stellung und den Formen 17-20 genug Manipulationsraum zum Beschicken der
Presse zu schaffen und anderseits lange Hibe des Gegendruckkolbens 31 zu vermeiden (dies wirde einen
Zeitverlust mit sich bringen), ist eine Gegendruckplatte 32 vorgesehen, die in einem Tréger 33 gelagert ist;
der Tréger 33 ist um die Sdule 4 schwenkbar, sodaB die Gegendruckplatte 32 ein- und ausschwenkbar ist.

e Gegendruckplatte 32 ist in dem Triger 33 gegen Federkraft axial verschiebbar, sodaB sie den Druck
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des Gegendruckkolbens 31 auf die Rickenpiatten weiterleiten kann.

Wie bereits weiter oben erwdhnt und in der EP-A2-445 106 beschrieben, kdnnen - falls groBere
PreBkréfte erforderlich sind - auch nur zwei Formen 35, 36 (siehe Fig. 5) verwendet werden. In diesem Fall
werden jeweils zwei PreBkolben miteinander verbunden, soda8 sich ihre Krdfte addieren; sie tragen dann
gemeinsam nur einen PreBstempel. SchiieBlich ist es auch mdglich, nur eine einzige herkdmmliche Form
zu verwenden und alle vier PreBkolben miteinander zu verbinden, soda83 die maximale PreBkraft der Presse
flr einen Bremsbelag zur Verfiigung steht.

In Fig. 7 und Fig. 8 wird gezeigt, wie der Spalt s zwischen den Formen 18, 20 abgedeckt werden kann,
um zu verhindern, daB Bremsbelagpulver in den Spalt s fillt. Bremsbelagpulver wiirde némlich in der
Presse bald aushérten und dann die Beweglichkeit der Formen 18, 20 beeintréchtigen. GemaB Fig. 7
weisen die Formen 18, 20 neben dem Spalt s eine Abstufung 37, 38 auf, in die eine Abdeckung 39
eingesetzt ist. Die Abdeckung 39 ist als T-Profil ausgebildet; sie wird mittels einer Feder 40 nach unten zum
Formentrdger 21 gezogen. GemaR Fig. 8 sind die Abstufungen 37', 38" hinterschnitten, und es ist zwischen
ihnen eine Abdeckung 39' aus Federstahl eingeklemmi.

Die erfindungsgemiBe Presse wird wie folgt betrieben: Ausgehend von der Steliung in Fig. 1 wird
zundchst jede Form 17-20 mit Reibbelagpulver und gegebenenfalls mit Zwischenschichipulver geflillt. Dann
wird auf jede Form eine Rlickenplatte aufgelegt, die Gegendruckplatte 32 wird eingeschwenkt und der
Gegendruckkolben 31 wird mit Druck beaufschiagt. Dadurch werden die vier Rlckenplatten gegen die
Formen 17-20 und diese auf den Formentrdger 21 gedricki. Wenn die Riickenplatten nicht alle gieich dick
sind, wird die Kraft des Gegendruckkolbens 31 nur von der dicksten Riickenplatte und der darunterfiegen-
den Form aufgenommen; die anderen Formen werden durch die Tellerfedern 24 (Fig. 4) nach oben
gedriickt, bis die Riickenplatten an der Gegendruckplatte 32 anliegen. Es gibt somit keinen Spalt zwischen
Form und Riickenplatte oder zwischen Gegendruckplatte und Riickenplatten, auch wenn die Rickenplatten
ungleich dick sind oder wenn sie leicht keilfdrmig sind. Nun werden die PreSkolben 9-12 mit Druck
beaufschiagt; dadurch werden die PreBstempel 13-16 angehoben und pressen das Bremsbelagpulver (und
gegebenenfalls das Zwischenschichipulver) in den Formen 17-20 zusammen. Infolge der SchlieBkraft des
Gegendruckkolbens 31 kbnnen die Riickenplatien dabei nicht von den Formen 17-20 abgehoben werden.
Wihrend des Ausfahrens der PreBkolben 89-12 wurde der Riickholkolben 43 mitgenommen, weil die
Riickholscheibe 43 an den Vorspriingen 45-48 anliegt. Um nun wahrend des Pressens zu entliiften, wird
der Druck in den PreBzylindern 5-8 abgebaut und im Gegenzug der Riickholzylinder 41 mit Druck
beaufschlagt; dieser zieht nun alle vier PreBkolben 9-12 zugleich ein Stlick zurlick, damit die Gase, die sich
gebildet haben, entweichen k&nnen; danach werden wieder die PreBkolben 9-12 mit Druck beaufschiagt und
der PreBvorgang geht weiter.

Nach Beendigung des PreBvorganges werden die PreBkolben 9-12 mittels des Riickholkolbens 42 in
ihre Ausgangsstellung gebracht, ebenso wird der Gegendruckkolben 31 zurlickbewegt. Dann kann man die
Gegendruckplatte 32 ausschwenken und die fertigen Bremsbeldge eninehmen.

Patentanspriiche

1. Auf einem Formentrdger befestigte Formen zur Herstellung von Reibbeldgen, insbesondere von
Bremsbeldgen, auf Riickenplatten, wobei die Formen zum Einbau in eine Presse mit zumindest einem
PreBzylinder und mehreren PreBkolben bestimmt sind, wobei der Formenirdger mit dem PreBzylinder
verbindbar ist und Durchbriiche flir die PreBkolben aufweist, wobei zwischen den Formen und dem
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Formentrdger ein Abstand vorgesehen ist und die Formen gegen Federkraft bis zum Formentréger
bewegbar sind, dadurch gekennzeichnet, daf8 die AuBenkonturen der Formen (17-20) im GrundriB die
Gestalt von Kreissektoren besitzen, die zusammen eine Kreisscheibe bilden, und daB die Formen (17-
20) mit Distanzstlicken (28, 29) versehen sind, sodaB zwischen den einzelnen Formen (17-20) Spalte
freibleiben.

Auf einem Formentrdger befestigie Formen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 alle
Formen (17-20) mit einer gemeinsamen elekirischen Heizung, z.B. mit einem Heizband (34), versehen
sind.

Auf einem Formentrdger befestigte Formen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Distanzstlicke (28, 29) jeweils zweiteilig sind, wobei ein Teil (28) platienfSrmig und der andere Teil
(29) kugelsegmentformig ist, und daB die beiden Teile (28, 29) an jeweils aneinandergrenzenden
Formen (18, 20) einander gegeniiberliegend angeordnet sind. (Fig. 6)

Auf einem Formentrdger befestigte Formen nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spalie (s) zwischen den Formen (18, 20) durch Abdeckleisten (39, 38') abgedeckt
sind. (Fig. 7, 8)

Presse zur Herstellung von Reibbeldgen, insbesondere von Bremsbeldgen, auf Rickenplatten, wobei
die Presse zumindest einen untenliegenden PreBzylinder mit mehreren PreBkolben zum Pressen der
Reibbeldge in entsprechenden Formen sowie einen obenliegenden Gegendruckzylinder mit einem
Gegendruckkolben zum Andrlicken der Rickenplatten auf die Formen aufweist, wobei die Formen auf
einem Formentrager angeordnet sind, der mit dem PreBzylinder verbunden ist und Durchbriiche flr die
PreBkolben aufweist, wobei zwischen den Formen und dem Formentréger ein Abstand vorgesehen ist
und die Formen gegen Federkraft bis zum Formenirdger bewegbar sind, dadurch gekennzeichnet,
daB die Formen (17-20) nach einem der Anspriiche 1 bis 4 ausgebildet sind.

Presse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB fiir alle PreBkolben (9-12) ein gemeinsamer
Rickholkolben (42) vorgesehen ist. :

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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