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Anordnung von Reiblamellen, umfassend einen
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gesamten Umfang von 360 ° erstreckt, aufweist,
wobei am Ubergang von der Seitenwand (4) zum
Boden (3) des Tragerkorbs (2) zumindest ein
Durchbruch (9) In der Seitenwand (4) ausgebildet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betriftt einen Lamellentrager (1) fur die Anordnung von Reiblamel-
len, umfassend einen Tragerkorb (2), der einen Boden (3) und eine Seitenwand
(4), die sich durchgehend uber den gesamten Umfang von 360 ° erstreckt, auf-
weist, wobei am Ubergang von der Seitenwand (4) zum Boden (3) des Trager-

korbs (2) zumindest ein Durchbruch (9) in der Seitenwand (4) ausgebildet ist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft einen Lamellentrager fur die Anordnung von Reiblamellen
umfassend einen Tragerkorb, der einen Boden und eine Seitenwand, die sich

durchgehend uber den gesamten Umfang von 360 ° erstreckt, aufwelst.

Weiter betrifft die Erfindung eine Reibbaugruppe umfassend mehrere Innenlamel-
len und mehrere Auf3enlamellen, wobel die Aul3enlamellen mit einem Lamellentra-

ger drehfest verbunden sind.

Zudem betriftt die Erfindung ein Vertahren zur Herstellung eines Lamellentragers
fur die Anordnung von Reiblamellen umfassend die Schritte: Einfullen eines Sin-
terpulvers in eine Form zur Ausbildung eines Tragerkorbs des Lamellentragers mit
einem Boden und einer Seitenwand, die sich durchgehend uber zumindest 360 °

erstreckt; Verdichten des Sinterpulvers zu einem Grunling; Sintern des Grunlings.

Der GrofB3teil der heute erhaltlichen Lamellentrager ist vergleichbar gestaltet. Der
Hauptunterschied besteht in der Herstellmethode. In der Regel sind diese Lamel-
lentrager in Form eines Gehauses ausgebildet, in das die Lamellen eingehangt
werden. Als Beispiel fur derartige Lamellentrager sei die EP 1 382 872 A1 ge-
nannt, die einen Lammellentrager zur Verwendung in Lamellenkupplungssyste-
men beschreibt, bestehend aus einer Mitnehmerscheibe und einem Kupplungs-
korb, wobel auf der Mitnehmerscheibe eine Aul3enverzahnung vorgesehen ist, und
wobei das Gehause des Kupplungskorbs mit einer zur Auenverzahnung der Mit-
nehmerscheibe zumindest abschnittsweise form- und funktionskomplementaren
Innenverzahnung versehen ist, und wobel die Mithehmerscheibe in den Kupp-
lungskorb einsetzbar ist. Im eingesetzten Zustand hintergreifen sich die Innenver-

zahnung und die AuBBenverzahnung zumindest abschnittsweise.
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Es gibt im Stand der Technik trocken- und nasslaufende Kupplungen. Bei nasslau-
fenden Kupplungen wird ein Schmiermittel zur Kuhlung der Reiblamellen verwen-
det.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Moglichkeit zur Verbesserung der

Kuhlung einer Reibbaugruppe zu schaften.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit dem eingangs genannten Lamellentrager ge-
I6st, bei dem am Ubergang von der Seitenwand zum Boden des Tragerkorbs zu-

mindest ein Durchbruch in der Seitenwand ausgebildet ist.

Weiter wird die Aufgabe der Erfindung mit der eingangs genannten Reibbau-

gruppe gelost, bei der der Lamellentrager erfindungsgemarl ausgebildet ist.

Zudem wird die Aufgabe der Erfindung mit dem eingangs genannten Verfahren
gelost, nach dem vorgesehen ist, dass vor dem Sintern ein Teil des Sinterpulvers
mit einem Schieber in axialer Richtung zur Ausbildung von zumindest einem
Durchbruch in der Seitenwand am Ubergang von der Seitenwand zum Boden ver-

schoben wird.

Von Vortell ist dabei, dass mit dem zumindest einen Durchbruch eine Verbesse-
rung der Kuhlung der Reiblamellen im ausgeruckten Zustand der Reibbaugruppe
erreicht werden kann. Neben der verbesserten Kuhlung ist damit auch eine Ver-
kGrzung der Zeit bis zum Eintritt des Schmierfilmabrisses erzielbar. Dadurch kann
wiederum eine geringere Zeit bis zum Aufbau des Reibmoments in der Reibbau-
gruppe erreicht werden, sodass also mit dem Lamellentrager nicht nur die Kuhlung
an sich verbessert wird, sondern damit die Gesamt-Performance der Reibbau-
gruppe verbessert werden kann. Durch die sintertechnische Herstellung des La-
mellentragers kann die Ausfuhrung des zumindest einen Durchbruchs einfacher
realisiert werden, als die beispielsweise mit spanenden Verfahren moglich ware.
Der zumindest eine Durchbruch ermoglicht weiter eine radiale Spulung der Relb-

baugruppe mit dem Schmiermittel.
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Dabel kann gemal3 einer Ausfuhrungsvariante des Lamellentragers vorgesehen
sein, dass das der zumindest eine Durchbruch im sintertechnisch hergestellten La-
mellentrager (Sinterbauteil) in near-net shape oder net shape Qualitat ausgebildet
ist, womit eine Grof3serienfertigung des Lamellentragers einfacher realisiert wer-
den kann. Zudem konnen damit spanende bzw. mechanische Nachbearbeitungen
des Lamellentragers im Bereich des zumindest einen Durchbruchs vermieden

werden.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann vorgesehen sein,
dass sich der Durchbruch tber eine Breite in Umfangsrichtung der Seitenwand er-
streckt, die ausgewahlt ist aus einem Bereich von 5 ° bis 20 °: Es konnen damit
nicht nur die voranstehenden Effekte an sich verbessert werden, sondern kann da-
mit auch eine Verbesserung der Abfuhr von Verschleil3partikel aus dem Bereich

der Relbbaugruppe, insbesondere der Reiblamellen, erreicht werden.

Zur weiteren Verbesserung der der voranstehend genannten Effekte kann nach
anderen Ausfuhrungsvarianten der Erfindung vorgesehen sein, dass an einer in-
neren Oberflache der Seitenwand in axialer Richtung an den zumindest einen
Durchbruch anschlie3end eine nutformige Ausnehmung angeordnet ist, womit die
SchmiermittelfGhrung innerhalb des Lamellentragers verbessert werden kann,
und/oder dass beginnend an der offenen Stirnflache der Seitenwand zumindest
ein weiterer Durchbruch ausgebildet ist, der insbesondere in axialer Richtung hin-
ter dem zumindest einen Durchbruch am Ubergang von der Seitenwand zum Bo-
den des Tragerkorbs angeordnet ist, womit die Zufuhr bzw. Abfuhr des Schmier-

mittels verbessert werden kann.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 die bevorzugte Ausfuhrungsvariante eines Lamellentrager in Schragan-

sicht von vorne;

Fig. 2 den Lamellentrager nach Fig. 1 in Ansicht von hinten;

4 /20
N2019/19500-AT-00



Fig. 3 eine erste Stellung eines Presswerkzeuges zur Herstellung eines Griun-

lings des Lamellentragers;

Fig. 4 eine zwelite Stellung eines Presswerkzeuges zur Herstellung eines

Grunlings des Lamellentragers;

Fig. 5 eine dritte Stellung eines Presswerkzeuges zur Herstellung eines Grin-

lings des Lamellentragers,

Fig. 6 eine vierte Stellung eines Presswerkzeuges zur Herstellung eines Grun-

lings des Lamellentragers,

Fig. 7 eine funfte Stellung eines Presswerkzeuges zur Herstellung eines

Grunlings des Lamellentragers;

Fig. 8 eine sechste Stellung eines Presswerkzeuges zur Herstellung eines

Grunlings des Lamellentragers.

Einfuhrend sel festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Austuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen werden konnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bel einer Lageanderung sinngemal3 auf die neue Lage zu ubertragen.

Die Fig. 1 und 2 zeigen einen Lamellentrager 1 in Schragansicht von vorne und
von hinten. Der Lamellentrager 1 weist ein Tragerkorb 2 auf. Der Tragerkorb 2 um-
fasst einen Boden 3 und eine Seitenwand 4 bzw. besteht aus diesen beiden Be-
standteilen. Die Seitenwand 4 erstreckt sich uber den gesamten Umfang des Tra-
gerkorbs 2, also Uber 360 °. Insbesondere ist die Seitenwand 4 zylinderformig aus-
gebildet. Insbesondere ist die Seitenwand 4 einstuckig mit dem Boden 3 ausgebil-
det.
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Der Lamellentrager 1 ist zur Anordnung von nicht weiter dargestellten Reiblamel-
len vorgesehen, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt sind. In der konkret
dargestellten Ausfuhrungsvariante ist der Lamellentrager zur Aufnahme von soge-
nannten Auf3enlamellen vorgesehen. Dazu weist der Lamellentrager 1 an einer in-
neren Oberflache 5 bereichsweise eine Innenverzahnung 6 auf, die mit entspre-
chenden Zahnen der AuBBenlamellen zusammenwirken und damit die AuBBenlamel-
len verdrehgesichert halten. Die Verdrehsicherung kann aber auch anders herge-

stellt sein.

Zur Anordnung des Lamellentrages 1 auf einer Welle kann dieser am Boden 3
auch noch eine Nabe 7 aufweisen. Die Nabe 7 kann ebenfalls eine Innenverzah-
nung 8 oder andere Verdrehsicherungselemente zur verdrehgesicherten Anord-

nung auf der Welle aufweisen.

Nur der Vollstandigkeit halber sel angemerkt, dass in der Reibbaugruppe mit den
AulBenlamellen auch noch Innenlamellen vorhanden sind, wobel Aul3enlamellen
und die Innenlamellen in der Axialrichtung abwechselnd angeordnet sind. Die In-

nenlamellen sind auf einem eigenen Tragerelement verdrehgesichert angeordnet.

Zudem besteht auch die Moglichkeit, dass zwischen den Aul3enlamellen und den
Innenlamellen sogenannte fliegende Reiblamellen angeordnet sind, die weder mit
den Innenlamellentragerelement noch mit dem Lamellentrager 1 verdrehgesichert

sind.

Der Boden 2 ist in der dargestellten Ausfuhrungsvariante des Lamellentragers 1
zumindest annahernd tellertormig ausgebildet. Er kann aber auch eine andere

Form haben, beispielsweise plattentormig ausgebildet sein.

Weiter besteht der Lamellentrager 1 bzw. der Tragerkorb 2 insbesondere aus ei-
nem metallischen Werkstoff, wie beispielsweise einem Stahl. Bevorzugt besteht
der Lamellentrager 1 aus einem Sinterwerkstoff und ist pulvermetallurgisch herge-

stellt.
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Der Lamellentrager 1 weist insbesondere einen zumindest annahernd kreisrunden
Querschnitt auf — in Richtung einer Axialrichtung betrachtet. Es kann aber auch

eine andere Querschnittsform aufweisen.

In der, insbesondere zylinderformigen, Seitenwand 4 ist nun zumindest ein Durch-
bruch 9 vorgesehen. Der zumindest eine Durchbruch 9 ist am Ubergang der Sei-
tenwand 4 zum Boden 3 ausgebildet, wie dies aus den Figuren ersichtlich ist. Der
zumindest eine Durchbruch 9 beginnt somit an einer dem Boden zugewandten
Stirnflache 10 der Seitenwand 4. Nachdem der Durchbruch 9 in der Seitenwand 4

ausgebildet ist, kann er auch als radialer Durchbruch 9 bezeichnet werden.

Bevorzugt sind mehrere dieser Durchbruche 9 in der Seitenwand 4 angeordnet
bzw. ausgebildet, insbesondere gleichmal3ig uber den Umfang des Lamellentrager
1 verteilt angeordnet bzw. ausgebildet. Beispielsweise konnen zwischen zwel und
zehn Durchbruche 9 vorgesehen sein. Es ist weiter bevorzugt, dass alle diese

Durchbruche 9 gleich ausgebildet sind.

Der zumindest eine Durchbruch 9 ist bzw. die Durchbruche 9 sind vorzugsweise
ausschlie3lich in der Seitenwand 4 angeordnet bzw. ausgebildet. Es besteht je-
doch auch die Moglichkeit, dass er/sie sich bis in den Boden 3 erstrecken. Bel die-
ser Ausfuhrungsvariante erstreckt sich der Durchbruch 9 bzw. erstrecken sich die
Durchbruche 9 am aulBeren Umfang des Bodens 3 beginnend vorzugsweise bis zu
einer radiale Hohe von maximal 80 %, insbesondere maximal 10 %, der gesamten
radialen HOhe des Bodens 3. Die Durchbruche 9 kbnnen sich dabei auch bis zu
unterschiedlichen radialen Hohen im Boden 3 erstrecken. Die radiale HOhe des
Bodens 3 umfasst dabei nicht die Wandstarke der Seitenwand 4, wenn — wie dies

in den Figuren dargestellt ist - die Seitenwand 4 den Boden 3 seitlich Uberdeckt.

Sofern sich der Durchbruch 9 bzw. die Durchbruche 9 bis in den Boden er-
streckt/erstrecken, sind diese durchgangig mit dem Durchbruch 9/Durchbruchen 9

in der Seitenwand 4 ausgebildet, bilden also nur (jewells) einen Durchbruch 9.

Wie bereits ausgefuhrt, ist der Lamellentrager 1 gemalf einer bevorzugten Ausfuh-

rungsvariante als Sinterbauteil ausgefthrt. Dabei ist der Durchbruch 9 bzw. sind
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die Durchbruche 9 bevorzugt bereits in near-net shape oder net shape Qualitat
ausgebildet, sodass diese keiner weiteren mechanischen Nachbearbeitung bedur-

fen.

Gemalf einer weiteren Ausfuhrungsvariante des Lamellentragers 1 kann vorgese-
hen sein, dass der Durchbruch 9/ die Durchbruche 9 Uber eine Breite 11 in Um-
fangsrichtung der Seitenwand 4 erstreckt, die sich ergibt, wenn sich der Durch-
bruch 9/ die Durchbruche 9 UGber einen Bereich in Umfangsrichtung erstreckt/er-
strecken, der ausgewahilt ist aus einem Bereich von 5 ° bis 20 °, insbesondere aus
einem Bereich von 5 ° bis 15 °. Beispielsweise kann die Breite 11 zwischen 3 mm

und 25 mm betragen.

Der Durchbruch 9 kann/die Durchbruche 9 konnen in der Axialrichtung des Lamel-
lentragers eine Lange 12 aufweisen, die ausgewahlt ist aus einem Bereich von 2
% bis 45 %, insbesondere von 5 % bis 25 %, der maximalen Breite der Seiten-
wand 4 in der Axialrichtung. Die Wandstarke des Bodens 3 wird dabel in die maxi-
male Breite der Seitenwand 4 einbezogen, und zwar mit dem Anteil des Bodens 3
der von der Seitenwand 4 seitlich Uberdeckt wird, wie dies beispielsweise insbe-

sondere in Fig. 2 zu ersehen ist.

Vorzugsweise weist der Durchbruch 9/ weisen die Durchbruche 9 in Drautsicht be-
trachtet zumindest annahrend einen rechteckigen oder quadratischen Querschnitt

auf.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante des Lamellentragers 1 kann vorgesehen
sein, dass an der inneren Oberflache 5 der Seitenwand 4 in axialer Richtung an
den zumindest einen Durchbruch 9 anschlieBend eine nutformige Ausnehmung 13
angeordnet ist. Die nutformige Ausnehmung 13 kann eine Breite in der Umfangs-
richtung aufweisen, die zwischen 50 % und 90 % der Breite 11 des Durchbruches

9 entspricht.

Weiter kann die nutformige Ausnehmung 13 eine Tiefe in radialer Richtung aufwei-
sen, die zwischen 3 % und 70 % der maximalen Wandstarke der Seitenwand 4

entspricht.
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Die nutformige Ausnehmung 13 erstreckt sich bevorzugt uber die gesamte axiale

Breite der Seitenwand 3 im Bereich anschlieBend an den Durchbruch 9.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsvariante des Lamellentragers 1 kann vorgese-
hen sein, dass beginnend an einer offenen Stirnflache 14 der Seitenwand 4 zu-
mindest ein weiterer (radialer) Durchbruch 15 ausgebildet ist, der insbesondere In
der Axialrichtung hinter dem zumindest einen Durchbruch 9 am Ubergang von der
Seitenwand 4 zum Boden 3 des Tragerkorbs 2 angeordnet ist, wobei zwischen
dem Durchbruch 9 und dem weiteren Durchbruch 15 die Seitenwand 4 mit gerin-
gerer Breite in der Axialrichtung (bezogen auf die maximale Breite der Seitenwand

4 In der Axialrichtung) ausgebildet ist.

Die offene Stirnflache 14 ist dabel jene Stirnflache 14, die an der Seitenwand 4 der

Stirnflache 10 in Richtung der Axialrichtung gegenuberliegend ausgebildet ist.

Vorzugsweise entspricht die Anzahl der weiteren Durchbruche 15 der Anzahl der
Durchbruche 9. Es kann jedoch auch eine zur Anzahl der Durchbruche 9 unter-
schiedliche Anzahl (mehr oder weniger) an weiteren Durchbrlichen 15 in der Seil-

tenwand 4 vorgesehen sein.

Es ist weiter bevorzugt, wenn jewells ein weiterer Durchbruch 15 in der Axialrich-

tung jewells hinter jewells einem der Durchbruche 9 angeordnet ist.

Die Breite des zumindest einen weiteren Durchbruchs 15 entspricht bevorzugt der
Breite 11 des zumindest einen Durchbruchs 9 (in gleicher Richtung betrachtet),

kann aber auch grol3er oder kleiner sein.

Die Lange des zumindest einen weiteren Durchbruchs 15 in der Axialrichtung ent-
spricht bevorzugt der Lange 12 des zumindest einen Durchbruchs 9 (in gleicher

Richtung betrachtet), kann aber auch grof3er oder kleiner sein.

Der zumindest eine weitere Durchbruch 15 kann hinsichtlich seiner geometrischen
Abmessungen und seiner Form bevorzugt dem zumindest einen Durchbruch 9

entsprechen, aber auch davon abweichen.
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Die den Lamellentrager 1 aufweisende Reibbaugruppe ist bevorzugt eine Lamel-
lenkupplung. Sie kann aber auch eine andere Reibbaugruppe sein, beispielsweise
eine Lamellenbremse, wie z.B. eine Haltebremse. Insbesondere ist die Reibbau-
gruppe jedoch eine nasslaufende Reibbaugruppe, d.h. dass die Reiblamellen von
einem Schmiermittel bzw. KUhlol umstromt bzw. benetzt werden. Sie kann aber
auch beil einer Trockenkupplung zur Verbesserung der Abfuhr von Verschleil3parti-

keln und Abrieb des Lamellenpaketes eingesetzt werden.

Wie voranstehend ausgefuhrt, wird der Lamellentrager 1 bevorzugt nach einem
pulvermetallurgischen Verfahren (Sinterverfahren) aus einem metallischen Pulver
hergestellt. Diese Verfahren umfasst die Verfahrensschritte: Einflllen eines Sinter-
pulvers in eine Form zur Ausbildung eines Tragerkorbs 2 des Lamellentragers 1
mit dem Boden 3 und der Seitenwand 4, die sich durchgehend uber zumindest
360 ° erstreckt; Verdichten des Sinterpulvers zu einem Grunling; Sintern des
Grunlings. An sich sind diese Verfahrensschritte ublich zur Herstellung von Sinter-
bauteilen, sodass zu weiteren Details dazu, wie z.B. Temperaturen, Drucke, Atmo-

spharen, etc., auf die einschlagige Literatur verwiesen sel.

Zur Ausbildung des zumindest einen Durchbruchs 9 kann nun vorgesehen sein,
dass vor dem Sintern ein Teil des Sinterpulvers mit einem Schieber in axialer
Richtung in der Seitenwand am Ubergang von der Seitenwand zum Boden ver-
schoben wird, und zwar vom Boden 3 weg in Richtung der freien Stirnflache 14
der Seitenwand 4. Das Verschieben des Pulvers soll anhand der Fig. 3 bis 8 ver-
deutlicht werden. Dabel zeigt die Fig. 3 bis 8 verschiedenen Stellungen des Press-
werkzeuges bzw. der Matrize mit den Stempeln beim Herstellen des Grunlings. In
Fig. 3 ist die Fullstellung einer offenen Matrize 17 gezeigt. Zumindest ein Unter-
stempelschieber 18 ragt in einen Formhohlraum 19 der Matrize 17 hinein. In die-

ser Stellung wird das Pulver eingefulit.

Wie in Fig. 4 gezeigt, wird nach der Befullung der Matrize 17 mit dem Pulver der
Formhohlraum 19 der Matrize 17 mit einem Oberstempel 20 verschlossen. Der

Oberstempel 20 weist zumindest einen Oberstempelschieber 21 auf.
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Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, wird danach der Oberstempelschieber 21 in den
Formhohlraum 19 hineinverschoben. Zudem wird der Unterstempelschieber 18
aus dem Formhohlraum 19 herausgezogen, bis die Endstellung gemals Fig. 6 er-
reicht ist. Durch das Verschieben von Unterstempel- und Oberstempelschieber 18,
21 wird auch ein Teil des Pulvers im Formhohlraum 19 zur Ausbildung des zumin-
dest einen Durchbruchs 9 (Fig. 1) verschoben, d.h. es wird eine Pulversaule ver-
schoben, die eine Querschnittsform aufweist, die jener von Unterstempel- und

Oberstempelschieber 18, 21 entspricht.

Dem Verlauf weiter folgend wird gemal3 Fig. 7 begonnen das Pulver im Formhohl-
raum 19 durch Abwartsbewegung des Oberstempels 20 und/oder Aufwartsbewe-
gung des Unterstempels zu verpressen bis gemal3 Fig. 8 die Endstellung der

Grunlingsherstellung erreicht ist.
Danach wird der Grunling aus der Matrize 17 entfernt.

Es sei darauf hingewiesen, dass weitere Details der Grunlingspresse, wie bel-
spielsweise Antriebe von Unterstempel und Oberstempel 20, in den Fig. 3 bis 8
nicht dargestellt sind. Es sei dazu auf den einschlagigen Stand der Technik ver-

wiesen.

Die Anzahl an Unterstempel- und Oberstempelschiebern 18, 21 richtet sich nach

der Anzahl an herzustellenden Durchbruchen 9.

Das Verschieben des Sinterpulvers kann vor oder nach dem Verdichten erfolgen.
Weiter kann das Verschieben des Sinterpulvers mit einem weiteren Verdichten der

Seitenwand 4 im Bereich des zumindest einen Durchbruchs 9 verbunden sein.

Wenn beim Pulververschieben auch die nutformige Ausnehmung 13 ausgebildet
werden soll, ist der Schieber entsprechend geformt, sodass am Boden 3 eine zur

Ausnehmung 13 komplementare Erhohung 16 verbleibt.

Der zumindest eine weitere Durchbruch 15 kann gleich wie der Durchbruch 9

durch Pulververschieben mit einem Schieber hergestellt werden, wobei das Pulver
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aber in die entgegengesetzte Richtung zur Richtung des Pulververschiebens fur

die Ausbildung des Durchbruchs 9 verschoben wird.

Die Ausftuhrungsbeispiele zeigen bzw. beschreiben mogliche Ausfuhrungsvarian-
ten, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass auch Kombinationen der einzelnen

Ausfuhrungsvarianten untereinander moglich sind.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Lamellentrager 1 nicht zwingenderweise mal3stab-

lich dargestellt ist.
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2
3
4
S
6
/
8

9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
2

Lamellentrager
Tragerkorb
Boden
Seitenwand
Oberflache
Innenverzahnung
Nabe
Innenverzahnung
Durchbruch
Stirnflache

Breite

Lange
Ausnehmung
Stirnflache
Durchbruch
Erhohung

Matrize

12

Bezugszeichenliste

Unterstempelschieber

Formhohlraum

Oberstempel

Oberstempelschieber
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Patentanspruche

1. Lamellentrager (1) fur die Anordnung von Reiblamellen, umfassend ei-
nen Tragerkorb (2), der einen Boden (3) und eine Seitenwand (4), die sich durch-
gehend Uber den gesamten Umfang von 360 ° erstreckt, aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Ubergang von der Seitenwand (4) zum Boden (3) des Tré-

gerkorbs (2) zumindest ein Durchbruch (9) in der Seitenwand (4) ausgebildet ist.

2. Lamellentrager (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerkorb (2) ein Sinterbautell ist, und der zumindest eine Durchbruch (9) In

near-net shape oder net shape Qualitat ausgebildet ist.

3. Lamellentrager (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass sich der Durchbruch (9) tuber eine Breite (11) in Umfangsrichtung der Seiten-

wand (4) erstreckt, die ausgewahlt ist aus einem Bereich von 5 ° bis 20 °.

4. Lamellentrager (1) nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer inneren Oberflache (5) der Seitenwand (4) in axialer Rich-
tung an den zumindest einen Durchbruch (9) anschliel3end eine nutformige Aus-

nehmung (13) angeordnet ist.

D. Lamellentrager (1) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beginnend an der offenen Stirnflache (14) der Seitenwand (4) zu-
mindest ein weiterer Durchbruch (15) ausgebildet ist, der insbesondere in axialer
Richtung hinter dem zumindest einen Durchbruch (9) am Ubergang von der Sei-

tenwand (4) zum Boden (3) des Tragerkorbs (2) angeordnet ist.

0. Reibbaugruppe umfassend mehrere Innenlamellen und mehrere Au-
Benlamellen, wobel die AuBBenlamellen mit einem Lamellentrager (1) drehfest ver-
bunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Lamellentrager (1) entsprechend

einem der Anspruche 1 bis 5 ausgebildet ist.

14 /20
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/. Verfahren zur Herstellung eines Lamellentragers (1) fur die Anordnung
von Reiblamellen umfassend die Schritte:

- Einfdllen eines Sinterpulvers in eine Form zur Ausbildung eines Tragerkorbs (2)
des Lamellentragers (1) mit einem Boden (3) und einer Seitenwand (4), die sich
durchgehend Uber zumindest 360 ° erstreckt,

- Verdichten des Sinterpulvers zu einem Grunling,

- Sintern des Grunlings,

dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Sintern ein Teil des Sinterpulvers mit ei-
nem Schieber in axialer Richtung zur Ausbildung von zumindest einem Durch-
bruch (9) in der Seitenwand (4) am Ubergang von der Seitenwand (4) zum Boden

(3) verschoben wird.

15720
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