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69 Trigerplatte fiir Scheibenbremsenreibblocke, inshesondere fiir Schienenfahrzeuge.

@ Die Trigerplatte (11) besteht aus Hartkeramik. Da

dieser beim Brennen und/oder Sintern zu gewissen
unvermeidbaren Massabweichungen infolge des Schwin- r..]][ !‘"N
dens fiihrt, die beim Aufpressen des Reibbelages zur Zer- i |
storung der Trigerplatte (11) filhren kann, wird die Ab-
deckung (12) aus einem unter Druck und/oder Wirme
formbaren Werkstoff hergestellt. Zweckmissigerweise
wird hiezu Metall verwendet, das im Druckgussverfah-
ren aufgebracht wird. Diese Abdeckung (12) umgibt
die Trigerplatte (11) nicht nur auf deren Riickseite, son-
dern auch an den umlaufenden Stirnflichen (4). Die
Trigerplatte (11) weist Vorspriinge auf der Riickseite
auf, die in Form und Grésse etwa einer Vertiefung (17)
auf der Vorderseite entsprechen. Diese Vorspriinge un-
terbrechen die Riickenfliche der Abdeckung (12) und
verhindern dadurch iibermissige Spannungen in der
Trigerplatte (11) infolge der Abkihlung der angegos-
senen Abdeckung (12).
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PATENTANSPRUCHE

1. Triigerplatte fiir den Belag eines Reibblocks fiir Scheiben-
bremsen, die aus einem plattenférmigen Formteil aus Hart-
keramik besteht, das auf seiner Riickenfldche mit einer Abdek-
kung versehenist, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckung
(5, 12) aus einem unter Anwendung von Druck und/oder Wérme
formbaren Werkstoff besteht und sowoh! die Riickenflache (3)
als auch die umlaufende Stirnfléche (4) des plattenfdrmigen
Formteils (1, 10, 11) umschliesst.

2. Tragerplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abdeckung (12) des plattenformigen Formteils (11) aus
Metall besteht und im Druckgussverfahren aufgebracht ist.

3. Trigerplatte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der die Riickenfléche (3) des Formteils (11) bedeckende Teil 15
der metallischen Abdeckung (12) wenigstens eine Offnung (14),
vorzugsweise eine schlitzférmige Offnung aufweist.

4, Tragerplatte nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Riickenfliche (3) des Formteils (11) Vorspriinge (15, 16)
aufweist, die durch die metallische Abdeckung (12) hindurch-
ragen.

5. Tragerplatte nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der die umlaufende Stirnfliche (4) des
Formteils (11) bedeckende Teil der metallischen Abdeckung (12)
eine im wesentlichen gleiche Dicke aufweist. B

6. Tragerplatte nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aussenkante der Vorderfliche (A) des
Formteils (11) eine Abfasung (18) aufweist, die von der metal-
lischen Abdeckung (12) abgedeckt ist.

7. Trégerplatte nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die freiliegende Vorderfliche (A) des
Formteils (11) Vertiefungen (17) aufweist.

8. Tragerplatte nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vertiefungen (17) der Vorderflache (A) inihrem Verlauf
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in etwa den Vorspriingen (15, 16) der Riickenfléche (3) entspre- »

chen.

9. Trigerplatte nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die schlitzférmig ausgebildeten Offnungen
(14) in der metallischen Abdeckung (12) im wesentlichen quer
zur grossten Formteilldnge verlaufen.

10. Tragerplatte nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die metallische Abdeckung (12) der Riik-
kenfliche (3) wenigstens eine Verformungssicke (21) aufweist,
die vorzugsweise quer zur grossten Formteillinge verlduft.

11. Tragerplatte nach einem der Anspriiche 2 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die metallische Abdeckung (12) im Rand-
bereich nach aussen weisende Ansétze (13), insbesondere
Ansitze fiir Befestigungszwecke aufweist.

12. Trigerplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abdeckung (5) aus einem Kunststoff besteht.

13. Trigerplatte nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Kunststoff der Abdeckung (5) eine vorzugsweise
gitterformig ausgebildete Verstirkung (6) eingebettet ist.

14. Trégerplatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstarkung (6) sich bis in den Bereich von wenigstens 5
zwei sich gegeniiberliegenden Stirnflichen (4') erstreckt.

15. Tragerplatte nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstirkung (6) durch ein Gewebe aus Draht,
Glas- oder Kunststoffasern gebildet ist.

16. Trigerplatte nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Abdeckung (5) die Stirnfliche (4)
iiberragende Befestigungselemente verankert sind.

17. Trigerplatte nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Befestigungselemente (14) mit der Verstirkung (6)
formschliissig verbunden sind. 6

18. Reibblock mit einer Trégerplatte nach einem der Ansprii-
che 12 bis 17, fiir Scheibenbremsen an Schienenfahrzeugen,
dadurch gekennzeichnet, dass das keramische Formteil (10) mit
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seiner Riickenfléche, der umlaufenden Stirnfliche und auch der
Vorderfliche durch vollstindige Einbettung mit Reibbelagmate-
rial abgedeckt ist.

19. Reibblock nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kunststoff der Abdeckung die gleiche Zusammenset-
zung aufweist wie das Bindemittel des aufzubringenden Reib-
belagmaterials.

Die Erfindung betrifft eine Tragerplatte fiir den Reibbelag
eines Reibblocks fiir Scheibenbremsen, die aus einem plattenfor-
migen Formteil aus Hartkeramik besteht, das auf seiner Riicken-
fliche mit einer Abdeckung versehen ist.

Aus der DE-PS 2734 585 ist eine Trégerplatte der eingangs
bezeichneten Art bekannt, bei der jedoch die Abdeckung der
Riickenfliche aus einem Metallblech besteht. Es ist somit nicht
nur ein zusétzlicher Formprozess zur Herstellung der Schutzab-
deckung aus Metall erforderlich, sondern dariiberhinaus miissen
noch Massnahmen getroffen werden, um das Keramikformteil
fest mit der Schutzabdeckung beispielsweise durch Klebung zu
verbinden. Da auf die Vorderfléiche des keramischen Formteils
der Trigerplatte der Reibbelag aufgepresst werden muss, besteht
die Gefahr, dass hierbei die Tragerplatte bricht. Bei der Herstel-
lung von keramischen Formteilen fiihrt das Brennen und/oder
Sintern des griinen Formlings zwangslaufig zu gewissen Mass-
oder Formabweichungen durch das sogenannte Schwinden. Aus-
serdem lassen sich geringfiigige Verwerfungen praktisch nicht
vermeiden, so dass ein derartiges keramisches Formteil beim
Aufpressen des Belagmaterials in der Pressform «hohl liegt» und
durch den Pressdruck zerstort werden kann, auch wenn die
Riickenfléiche mit einer Ummantelung aus Stahlblech versehen
ist.

Der Begriff «Hartkeramik» bezieht sich hier insbesondere auf
Hartporzellane und Hartkeramiken entsprechend DIN
40685221, also eine iiberwiegend Magnesium-Silikat enthal-
tende, dichte Hartkeramik, ist jedoch im Zusammenhang mit der
vorliegenden Erfindung nicht auf die vorstehend niher bezeich-
neten Werkstoffe beschrinkt, sondern umfasst auch Glas und

0 Glaskeramiken oder dgl.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die Riickenfla-
che des plattenférmigen keramischen Formteils mit einer Abdek-
kung zu versehen, die fiir die nachfolgende Weiterbearbeitung
und fiir den spateren Betrieb eine ebenflichige Anlagefliche
bildet, unabhéngig von etwaigen Form- oder Massabweichungen
des keramischen Formteils.

Diese Aufgabe wird gemass der Erfindung dadurch gelst,
dass die Abdeckung aus einem unter Anwendung von Druck
und/oder Wérme formbaren Werkstoff besteht und sowohl die
Riickenfldche als auch die umlaufende Stirnflache des plattenfor-
migen Formteiles umschliesst. Dies hat den Vorteil, dass das
keramische Formteil bereits beim Aufbringen der Abdeckung
fest mit dieser verbunden wird, wobei das keramische Formteil
formschliissig in die Abdeckung eingebettet ist, da zusétzlich zur
Riickenfldche auch die umlaufende schmale Stirnfléche vom
Material der Abdeckung umschlossen ist. Dazum Aufbringen
der Abdeckung das keramische Formteil in eine entsprechende
Form eingelegt werden muss, in die dann der Werkstoff durch
Giessen oder Pressen eingebracht wird, ergibt sich fiir die von der
Abdeckung gebildete Riickenfliche einer derart hergestellten -
Trigerplatte eine durch den bei der Herstellung der Abdeckung
erfolgenden Formvorgang eine ebene Fliche. Diese dient fir das -
nachfolgende Aufpressen des Belagmaterials auf die freie Vor-
derfliche des Keramikformteils als ebene Anlagefléche in der
Pressform. Formungenauigkeiten, Verwerfungen oder dgl. des
keramischen Formteils sind so durch die Abdeckung ausgegli-
chen, so dass das nachfolgende, mit sehr hohem Druck erfol-
gende Aufpressen des Belagmaterials keine Zerstorung des
keramischen Formteils bewirken kann.



Die Aufgabe wird in einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung dadurch gelost, dass die Abdeckung aus Metall
besteht und im Druckgussverfahren aufgebracht wird. Wie
bereits erwdhnt, spielen beim Druckgussverfahren Mass- oder
Formabweichungen des Keramikformteils keine Rolle, da das
fliissige Metall den zu ummantelnden Bereich beim Einbringen
in die Giessform vollstindig umschliesst und es dadurch zu einer
allseitigen, dichten Anlage der metallischen Abdeckungam
Formteil kommt. Dariiberhinaus stehen fiir die Auswahl des
Mantelwerkstoffes eine Reihe von unterschiedlichen Legierun-
gen auf der Basis von Zink, Aluminium, Magnesium, Kupfer,
Blei und Zinn zur Verfiigung, die hinsichtlich ihrer Festigkeit,
chemischen Besténdigkeit, Spanbarkeit und Oberflichenbe-
handlung vielféltigen Anspriichen und Wiinschen geniigen.
Durch das Umgiessen des entsprechenden Bereichs des kerami-
schen Formteils entsteht eine feste Verbindung zwischen dem
keramischen Formteil und der metallischen Abdeckung, die
spielfrei ist, da durch das Schrumpfen des Metalls beim Abkiih-
len der Metallmantel mit einer gewissen Vorspannung auf dem

keramischen Formteil gehaltenist. Andererseits ist die Druckfe- 20

stigkeit der hier in Betracht kommenden keramischen Werk-
stoffe so hoch, dass die Schrumpfspannung der Metallummante-
lung aufgenommen wird. Insbesondere durch die von der voll-
stindigen Ummantelung der umlaufenden Stirnfliche in der
ebenen Erstreckung der Platte wirksamen Vorspannung wird die
Widerstandsfahigkeit der sprod-harten Keramikplatte gegen-
iiber Biegebeanspruchungen quer zur Plattenebene erheblich
verbessert. Durch die Metallabdeckung der Riickenfliche des
plattenférmigen Formteils ergibt sich insbesondere ein gegen
punktformig wirkende mechanische Beanspruchungen wirk-
samer Schutz. Des weiteren werden selbst bei einem Bruch der
Keramikplatte die einzelnen Bruchstiicke durch die Druckguss-
ummantelung gehalten, insbesondere durch den die umlaufende
Stirnfliche umfassenden Teil. Die Abdeckung der Riickenfliche
kann erheblich diinner als die Plattendicke gewahit werden, so
dass die wirmeddmmenden Eigenschaften des Keramikmaterials
durch eine moglichst grosse Plattendicke genutzt werden kann.
Die Dicke der so ausgebildeten Tragerplatte iibersteigt trotzdem
nicht die Dicke der herkémmlichen, aus Stahl hergestellten
Trigerplatten. Ein Reibblock mit einer erfindungsgeméssen
Trégerplatte kann daher ohne weiteres im Austausch gegen
einen herkémmlichen Reibblock mit einer Trigerplatte aus Stahl
verwendet werden. In vorteithafter Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, dass der die Riickenfldche der Platte bedeckende
Teil der metallischen Abdeckung wenigstens eine Offnung,
vorzugsweise eine schlitzformige Offnung aufweist. Hierdurch
wird beim Herstellen der Druckgussummantelung vermieden,
dass bei der anschliessenden Abkiihlung aufgrund der unter-
schiedlichen Warmedehnungen von Keramik und Metall die
Keramikplatte bricht. In vorteilhafter Ausgestaltung ist hierbei
vorgesehen, dass die Riickenfliche der Platte Vorspriinge auf-
weist, die durch die metallische Abdeckung hindurchragen.
Diese Formgebung fiir plattenférmige Keramikteile hat den
Vorteil, dass durch die Vorspriinge, die vorzugsweise in Form
von durchgehenden Stegen ausgebildet sind, eine Verbesserung
der mechanischen Festigkeit der Platte erreicht wird und zum
anderen gleichzeitig die zur Verhinderung von Plattenbriichen
bei der Druckgussummantelung vorgesehenen Offnungen
bereits beim Druckguss entstehen, so dass das Herstellungsver-
fahren wesentlich vereinfacht wird. In gleicher Weise ist es von
Vorteil, wenn der die umlaufende Stirnfliche der Platte bedek-
kende Teil der metallischen Abdeckung eine im wesentlichen
gleiche Dicke aufweist, so dass auch hier vom Abkiihlungsvor-
gang herriihrende Spannungsunterschiede in der Abdeckung
weitgehend vermieden werden.

In Ausgestaltung der Erfindung ist es ausserdem zweckmissig,
wenn die Aussenkante der Vorderfliche der Platte eine Ab-
fasung aufweist, die von der metallischen Abdeckung umfasst ist.
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Hierdurch ergibt sich eine formschliissige Verbindung zwischen
Abdeckung und Platte. Anstelle einer Abfasung ist es auch
mdglich, die umlaufende Stirnfliche in bezug auf die Vorder-
fldche der Platte leicht konisch zulaufend auszubilden.

In vorteilhafter weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass
die freiliegende Vorderfliche der Platte Vertiefungen aufweist.
Durch derartige Vertiefungen ist beim Aufpressen des Reibma-
terials zusétzlich zu der herkdmmlichen Verbindung zwischen
Reibbelag und Trégerplatte durch Klebung eine formschliissige
Verankerung des Reibmaterials auf dem Keramikformteil gege-
ben. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Vertiefungen der
Vorderiléche in ihrem Verlaufin etwa den Vorspriingen der
Riickenfl4che entsprechen. Hierdurch erhilt die Keramikplatte
eine im wesentlichen gleiche Materialstirke iiber die ganze
Fliche, so dass Spannungen im Keramikmaterial, die durch die
mehrfache Erhitzung im Verlaufe des Herstellungsprozesses des
Keramikformteils, beim Aufbringen der Abdeckung und dem
Aufbringen des Reibbelags vermieden werden.

Die Verwendung eines keramischen Tragerkorpers fiir den
Reibbelag eines Reibblocks einer Scheibenbremse ist an sich aus
der DE-AS 27 34 585 bekannt. Der besondere Vorteil der Druck-
gussummantelung einer derartigen keramischen Trégerplatte fiir
den Reibbelag besteht jedoch darin, dass die metallische Abdek-
kung mit den erforderlichen seitlichen Laschen zur Befestigung
des Reibblocks am Bremssattel in einem Arbeitsgang hergestellt
werden kann und dass die fiir das Druckgussverfahren geeigne-
ten Metalle bzw. Metallegierungen aufgrund ihrer mechanischen
Eigenschaften die Keramikplatte gegen stossartige und/oder
punktférmige Belastungen im Bereich der Anlage der Stirnfla-
chen am Bremssattel und der Riickenfldche am Druckzylinder
schiitzen. Ausserdem gibt die metallische Abdeckung der Kera-
mikplatte eine zusatzliche Sicherheit, falls durch unvorhergese-
hene dussere Einfliisse die Keramikplatte brechen sollte, da die
Bruchstiicke von der umlaufenden Stirnfléche her und vom
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35 Riicken fest zusammengehalten werden, wihrend andererseits

der auf die Vorderfliche der Keramikplatte aufgebrachte Reib-
belag hier ein Herausfallen der Bruchstiicke verhindert, so dass
auch in einem solchen Fall die Keramikplatte ihre Hauptaufgabe
erfiillen kann, ndmlich aufgrund ihrer geringeren Wirmeleit-

0 tihigkeit als Metall die notwendige Erwérmung des Reibbelags
schon kurz nach Einleitung des Bremsvorganges und bei geringer
Bremskraft zu bewirken.

In einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung

_ besteht die Abdeckung der Riickenfléche und der umlaufenden

% Stirnfliche aus einem Kunststoff. Die heute zur Verfiigung
stehenden Kunststoffe sind auch bei hohen Temperaturen stabil
und weisen die n6tige mechanische Festigkeit auf. Besonders
vorteilhaft ist es hierbei, dass das Keramikformteil wirmedim-
mend wirkt und so die Erhitzung der Abdeckung beim Bremsvor-.

% gang vermindert wird.

In einer bevorzugten vorteithaften Ausgestaltung der Erfin-
dungist hierbei vorgesehen, dass in den Kunststoff der Abdek-
kung eine vorzugsweise gitterformig ausgebildete Verstirkung
eingebettet ist. Hierdurch wird insbesondere bei der Verwen-

55 dung von duroplastischen Kunststoffen die Festigkeit der Abdek-
kung erhoht, wobei durch die gitterformige Struktur der Verstér-
kung diese vollstindig in die Kunststoffmasse eingebettet werden
kann. Vorteilhaft ist es geméss einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung, dass die Verstirkung sich bisin den Bereich von

80 wenigstens zwei sich gegeniiberliegenden Stirnflichen erstreckt.
Dies sind vorzugsweise diejenigen Stirnflichen, die im spiteren
Betrieb beim Bremsen die in den Reibblock eingeleiteten Reak-
tionskréfte auf die Zange iibertragen. Die Verstdrkung wird
vorteilhaft durch ein Gewebe aus Draht, Glas- oder Kunststoff-

%5 fasern gebildet. Wenn auch die geringe Wirmeleitfihigkeit der
Hartkeramik die beim Bremsvorgang auftretende Erhitzung in
nur geringem Masse in die Abdeckung der Riickenfliche gelan-
gen ldsst, miissen gleichwohl der Kunststoff fiir die Abdeckung
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als auch bei der Verwendung von Kunststoffasern das hierfiir Fig. 6, 7 eine Ausfiihrungsform mit Dehnungssicke;
verwendete Material in den hier in Frage kommenden Tempera- Fig. 8 eine Ansicht der Riickseite einer Tragerplatte mit
turbereichen noch stabil sein, d. h. sie diirfen nicht schmelzen teilweise entfernter Kunststoffabdeckung
oder sich zersetzen. Fig. 9 einen Schnitt gemiss der Linie IX-IX in Fig. 8;

In weiterer Ausgestaltung der Erfindungist vorgesehen,dass > Fig. 10 einen Schnitt gemiss der Linie X-X in Fig. 8;
in der Abdeckung die Stirnfliche iiberragende Befestigungsele- Fig. 11 eine Aufsicht auf die Riickenfldche eines Reibblocks
mente verankert sind. Diese Befestigungselemente weiseninder ~ mit einer Trégerplatte fiir eine Scheibenbremse an Schienenfahr-
Regel die Form von Osen auf, mit deren Hilfe die fertigen zeugen;

Reibblocke iiber Steckstifte an der zugehorigen Zange festgelegt Fig. 12 einen Schnitt gemdss der Linie XII-XII in Fig. 11.
und gesichert werden. Diese Befestigungselementekonnenim 1 InFig. 1und2istals Ausfithrungsbeispiel eine Trégerplatte fiir

vorliegenden Fall durch gebogene oder gestanzte Metallteile den Reibbelag eines Reibblocks einer Scheibenbremse fiir ein

gebildet werden, die in einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- Kraftfahrzeug in einer Vorderansicht (Fig. 1) und in einer

dung formschliissig mit der Verstirkung verbunden sind. Riickansicht (Fig. 2) sowie in entsprechenden Schnitten (Fig. 3,
In Ausgestaltung der Exrfindung st schliesslich vorgesehen, Fig. 4, Fig. 5) dargestellt. Bei diesem Ausfithrungsbeispiel ist ein

dass der Kunststoff der Abdeckung dem Bindemittel des aufzu- 15 plattenformiges Keramikteil 11 mit einer Druckgussummante-

bringenden Reibbelagmaterials entspricht. Dies hat zum einen lung 12 in der Weise verbunden, dass die Vorderfliche A des

den Vorteil, dass der Reibbelag einerseits und die Kunststoffab- ~ Keramikteils vollstandig freiliegt, wihrend die umlaufenden
deckung andererseitsin etwa das gleiche Dehnungs- und Druck-  Stirnfléichen 4 der Keramikplatte vollstdndig ummantelt sind,

festigkeitsverhalten aufweisen. Sindin dem keramischen Form-  und die Riickenfléche 3, wie aus Fig. 2 ersichtlich, nur teilweise
teil aus fertigungstechnischen Griinden Durchbriiche vorgese- 20 von Metallummanteltist. An einer Seite ist die Druckgussum-
hen, so hat dies dariiberhinaus den Vorteil, dass beim Aufbrin- mantelung 12 mit Augen 13 versehen, tiber die die Trégerplatte
gen des Belagmaterials und der Abdeckung die betreffenden am Bremssattel festgelegt werden kann.

Materialien von beiden Seiten durch die Durchbriiche hindurch- Auf der Riickenfliche 3 der Trigerplatte ist die Druckgussum-
treten konnen und in diesem Bereich eine feste Verbindung mantelung mit schiitzférmigen Offnungen 14 versehen, die ver-
miteinander eingehen kénnen und die Festlegung des Reibbelags % hindern, dass beim Abkiihlen nach dem Umgiessen durch die
auf der Tragerplatte noch verbessert ist. Metallummantelung 12 die Keramikplatte 11 bricht.

Die Erfindung bezieht sich auch auf einen Reibblock mit einer Wie aus den Schnittdarstellungen gemass Fig. 3und4zu
Trigerplatte fiir Scheibenbremsen an Schienenfahrzeugen, ersehen ist, ist die Keramikplatte 11 aufihrer Riickseite mit
wobei das keramische Formteil mit seiner Riickflache, der stegformigen Vorspriingen 15 und 16 versehen, die beidem
umlaufenden Stirnfliche und auch der Vorderfliche durchvoll- ¥ vorliegenden Ausfithrungsbeispiel etwa H-férmig verlaufen.
standige Einbettung mit Reibmaterial abgedeckt ist. wihrend Diese Vorspriinge 15 und 16 sind in ihrer Dicke so bemessen,

bisher derartige Reibbldcke als homogene, nur aus Reibmaterial ~ dasssie mit der Druckgussummantelung auf der Riickseite der
bestehende Formteile bekannt waren, erlaubt es die erfindungs- ~ Trégerplatte flichengleich abschliessen, und somit durch die

gemisse Ausgestaltung, die mit einer im wesentlichen aus Hart- schlitzformigen Offnungen 14 hindurchragen und diese gleichzei-
keramik bestehenden Trigerplatte erzielbaren Verbesserungen » tig begrenzen. )

hinsichtlich der Bremsleistung auch fiir Scheibenbremsen an Aufder Vorderfliche ist die Keramikplatte mit Vertiefungen
Schienenfahizeugen nutzbar zu machen. Einerseits erlaubt die 17 versehen, die inihrem Verlauf etwa den Vorspriingen 15, 16
wirmedidmmende Wirkung des in das Reibmaterial eingebette- der Riickenfliche entsprechen, so dass auch in diesen Bereichen
ten plattenférmigen Keramikformteils die Verwendung eines die Stirke der Platte etwa gleichbleibendist. Die Aussenkante 18
Reibmaterials mit hoherer Temperaturfestigkeit, wobei bereits 40 der Vorderfliche der Keramikplatte 11 weist eine Abfasung auf,
kurz nach Einleitung des Bremsvorganges auch schon bei gerin- so dass beim Umgiessen durch den entsprechenden Teil des

ger Bremskraft eine entsprechende Erwirmung des Reibmate- Metalls in diesem Bereich die Keramikplatte formschliissig

rials erzielt wird und dieses daher sehr viel schneller die erforder- ~ umklammert wird. Die durchgehenden Locher 19 dienen ledig-
liche Betriebstemperatur erreicht und somit die volle Reiblei- lich dazu, bei der Herstellung der Druckgussummantelung die

&

stung des verwendeten Belagmaterials praktisch bereits mit Keramikplatte in der Druckgussform zu halten. Beim Aufpres-
Anlegen an den Bremsscheiben erzielt wird. Gleichzeitig schiitzt ~ sen des Reibbelags wird jedoch ein Teil des Belagmaterials

die geringe Wirmeleitfihigkeit der Hartkeramik den Bremsen- eingepresst, so dass sich eine weitere Erhéhung der Formschliis-
mechanismus gegen Aufheizung. Ein weiterer Vorteil gegeniiber ~ sigkeit ergibt.

den herkdmmlichen, nur aus Reibmaterial bestehenden Reib- In der Schnittdarstellung geméss Fig. 5, die entsprechend der
blécken liegt darin, dass die Reibblocke durch das eingelegte 30 Linie ITI-IITin Fig. 1 gefiihrtist, ist ein vollstéindiger Reibblock,
Hartkeramikformteil praktisch biegesteif sind. Hierdurch wird also eine druckgussummantelte Tragerplatte mit aufgebrachtem

eine bis in den Randbereich des Reibblockes vollfiéichige Anlage ~ Reibbelag20 dargestellt. Wie der Schnitt erkennen ldsst, ist der
an der Bremsscheibe auch bei lingerdauerndem Bremsvorgang Reibbelag 20in die H-formige Vertiefung der Vorderfliche der
erreicht, da durch die Steifigkeit des in das Reibmaterial einge- Keramikplatte 11 eingedriickt, so dass sich in bezug auf diein der
betteten keramikformteils ein «Hochbiegen» des Reibblockesim > Ebene der Trégerplatte verlaufende Belastung beim Bremsvor-
Randbereich aufgrund unterschiedlicher Temperaturdehnungen  gang zusitzlich eine formschliissige Abstiitzung des Reibbelages
an der Anlagefliche und im Bereich der Riickenfliche unterbun-  auf der Trégerplatte ergibt.

den wird. Beidemin Fig. 1,2 dargestellten Ausfithrungsbeispiel eines
Die Erfindung wird anhand schematischer Zeichnungen von Keramikformteils mit profilierter Riickenfl4che ist von wesentli-

Ausfiihrungsbeispielen néher erléutert. % cher Bedeutung, dass wenigstens eine, vorzugsweise als Schlitz
Es zeigen: ausgebildete Offnung 14 in der Druckgussummantelung 12 quer
Fig. 1 die Vorderfliche einer Tragerplatte eines Reibblockes zur grossten Formteilldnge verlduft. Hierbei ist es wichtig, dass

fiir eine Scheibenbremse; die Druckgussform so ausgebildet wird, dass diese schlitzférmige
Fig. 2 die Riickseite der Trigerplatte gemdss Fig. 1; Offnung schon beim Druckgussvorgang frei bleibt, d. h. also kein
Fig. 3 einen Schnitt geméss der Linie III-1II in Fig. 1; % fliissiges Metall in diesen Bereich einlaufen kann, so dass von
Fig. 4 einen Schnitt gemiss der Linie IV-IV in Fig. 1; vornehereinin diesem Bereich die Druckgussummantelung
Fig. 5 einen Schnitt durch einen fertigen Reibblock entspre- unterbrochen bleibt. Hierdurch werden sich nachteilig auf das

chend der Linie ITI-III in Fig. 1; Keramikteil auswirkende Verformungen aufgrund der Material-



schrumpfungen beim Erkalten vermieden. Die Zahl, dic Lage
und der Verlauf der schlitzformigen Offnungen richtet sich
hierbei jedoch nach der Geometrie des betreffenden Formteils.

IndenFig. 6, 7ist eine andere konstruktive Losung des
Problems der beim Abkiihlen auftretenden Materialschrampfun-
gen des Druckgussmantels dargestellt. Als Ausfiihrungsbeispiel
istauch hier wiederum die Trégerplatte eines Reibblocks fiir eine
Scheibenbremse gewihlt. Das vorgeschlagene Prinzip 1dsst sich
auch hier jedoch grundsétzlich vor allem fiir flichenhafte Form-
teile einsetzen. Wie insbesondere aus der Schnittdarstellung
gemdss Fig. 7 ersichtlich, weist die Druckgussummantelung 12
wenigstens eine Verformungssicke 21 auf, die auch hier wieder
vorzugsweise quer zur grossten Formteillinge verlauft. Zweck-
missigistes hierbei, wenn die Wandstérke des Druckgussman-
telsim Bereich der Verformungssicke etwas geringerist als in den
iibrigen Bereichen, so dass wihrend des Schrumpfvorganges
beim Abkiihlen durch eine entsprechende Dehnung der Sicke
quer zuihrem Verlauf eine ausreichende Materialnachgiebigkeit
gegebenist, ohne dassin diesem Bereich die Druckgussumman-
telung einreisst. Diese Ausfithrungsform istinsbesondere dann
von Bedeutung, wenn fiir den vorgesehenen Anwendungsbe-
reich die Riickenfliche des Keramikformteils durch den Druck-
gussmantel abgeschlossen sein soll. Auch hier richtet sich wieder
die Grosse, die Zahl und die Ausrichtung derartiger Verfor-
mungssicken im wesentlichen nach der Geometrie des betreffen-
den Formteils.

DieindenFig. 8,9 und 10 dargestelite Tragerplatte fiir einen
Reibblock einer Kraftfahrzeugscheibenbremse besteht aus
einem Keramikformteil 1, das als glattflachige Platte ausgebildet
sein kann oder aber auf seiner Vorderflache 2 und/oder seiner
Riickenfldche 3 mit Erh6hungen und/oder Vertiefungen verse-
hen sein kann. Die Riickenfldche 3 sowie die umlaufende Stirn-
fliche 4 des Keramikformteils 1 ist mit einer einstiickigen Abdek-
kung 5 aus einem Kunststoff versehen, so dass die Riickenfliche
3und die Stirnflachen 4 von dieser Abdeckung vollstindig
umschlossen sind. Durch eine Anfasung der umlaufenden Kante
zwischen Vorderfléche 2 und Stirnflache 4 oder aber durch eine
zur Yorderfliche 2 hin geneigt umlaufende Stirnfliche 4, wie
dargestellt, ist das Keramikformteil 1 formschliissigin der
Abdeckung 5 gehalten.

In den Kunststoff der Abdeckung ist eine gitterférmig ausge-
bildete Verstirkung 6 eingebettet, die sich vorzugsweise bisin
den Bereich der sich gegeniiberliegenden schmalen Stirnflichen
4 (Fig. 10) erstreckt. Diese gitterformige Verstarkung wird
vorzugsweise durch ein Gewebe gebildet, das aus Draht, Glas-
oder Kunststoffasern besteht. Dieses Gewebe muss so struktu-
riert sein, dass beim Aufbringen der Abdeckung das Kunststoff-
material durch das Gewebe hindurchtreten kann und dieses
vollsténdigin sich einbettet. Das Aufbringen der Abdeckung
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erfolgt durch einen dem gewahlten Kunststoff entsprechenden
Pressvorgang. Bevorzugt werden hierbei duroplastische, tempe-
raturstabile Kunststoffe bzw. Kunststoffmischungen, die dem
Bindemittel des aufzubringenden Reibbelagmaterials entspre-

5 chen.

Je nach den gewihlten Materialien fiir Reibbelag und Abdek-
kung bzw. der verwendeten Verfahren wird im Anschluss an die
Aufbringung der Abdeckung 5 oder aber auch gleichzeitig damit
auf die Vorderfliche 2 des Keramikformteils 1 der gestrichelt
angedeutete Reibbelag 7 aufgepresst.

Die iiblicherweise erforderlichen Ansétze 13 an der Trager-
platte, mit der der fertige Reibblock in der Bremse festgelegt
wird, werden bei dem dargestellten Ausfithrungsbeispiel durch
Befestigungselemente, beispielsweise gestanzte Metallteile 22
gebildet, die in die Abdeckung S mit eingepresst sind und
zweckmassigerweise formschliissig mit der Verstarkung 6 ver-
bunden sind.

InFig. 11istin kleinem Massstab ein Reibblock fiir eine
Scheibenbremse an Schienenfahrzeugen dargestelit. Fig. 12 zeigt
einen entsprechenden Querschnitt. Ein derartiger Reibblock ist
auf seiner Riickenfliche 8 mit einem Befestigungssteg 9 verse-
hen, der einen schwalbenschwanzférmigen Querschnitt aufweist,
durch den der Reibblock von der Bremsmechanik gehalten wird.
Der Reibblock wird einschliesslich des Befestigungssteges 9
vollstédndig aus Reibmaterial geformt. Entsprechend der Erfin-
dungist jedoch zur Verbesserung des Temperaturverhaltens und
zur Verbesserung der Formsteifigkeitin den Reibblock ein
plattenférmiges Formteil 10 aus Hartkeramik mit eingeformt.
Das Formteil 10 weist zweckmassigerweise auf seiner der Riik-
kenflache 8 zugekehrten Seite im Bereich des Befestigungssteges
9 einen stegférmigen Vorsprung 23 auf, so dass die parallel zur
Ebene der Riickenfliche 8 am Reibblock angreifenden Reib-
krafte, die vom Befestigungssteg 9 auf die Bremsenhalterung
iibertragen werden, auch von dem in das Reibmaterial eingebet-

% teten keramischen Formteil aufgenommen werden. Aus herstel-

lungstechnischen Griinden ist es zweckmissig, im Bereich des
Vorsprungs 23 auf der der Riickenfléche 8 abgekehrten Seite des
Keramikformteiles 10 eine entsprechende Vertiefung 24 vorzuse-
hen, so dass das Keramikformteil in allen Bereichen eine etwa
gleiche Wandstérke aufweist.

Sowohl bei der Tragerplatte gemaéss Fig. 8 als auch bei dem
Reibblock gemdss Fig. 11 kann der Keramikformkorper Durch-
briiche 19, beispielsweise in Form von zylindrischen Bohrungen
aufweisen, so dass beim gleichzeitigen Aufpressen von Reibbelag
und Kunststoffabdeckungen hier entsprechende Materialmen-
gen hindurchtreten kénnen und so ausser im Randbereich auchin
den tibrigen Bereichen eine zusitzliche Einbindung des kera-
mischen Formteils zwischen Reibbelag und Abdeckung bewirkt
wird.
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