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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zur Herstel-

lung eines Reibbelagtragers (10) beschrieben, dessen Tra- a2
gerflache (12) plan ausgebildet ist und eine Mehrzahl von sa OV
abstehenden Spanen (14) aufweist, die mittels einer /
= |

Schneiden oder Zahne (16) aufweisenden ersten Walze
(18) aus der Tragerflache (12) einstlickig herausgearbeitet
sind. Der ersten Walze (18) ist eine zweite unterhalb des
Reibbelagtragers (10) angeordnete Walze (20) zugeordnet,
wobei die Walzen (18, 20) in entgegengesetzter Drehrich-
tung (26, 28) bewegt werden und die zweite Walze (20) mit
einem Bremsmoment beaufschlagt ist. Die unbearbeiteten
Bremsbelagtrager (10) befinden sich in einem Magazin (42)
und werden mittels einer Schubvorrichtung (44) dem Werk-
zeug zugeflhrt. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie einen mit dem Ver-
fahren hergestellten Bremsbelagtrager (Figur 1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Reibbelagtragers, insbesonde-
re einer Bremsbelagplatte, bevorzugt fiir Scheiben-
bremsen, dessen Tragerflache fir den Reibbelag
eine Mehrzahl abstehender Zahne oder Spane auf-
weist, die mittels eines Schneiden oder Zahne auf-
weisenden Werkzeuges aus der Tragerflache einstii-
ckig herausgearbeitet sind, wobei der Reibbelagtra-
ger im wesentlichen als planes Bauteil ausgebildet ist
und das Werkzeug eine erste und eine zweite im we-
sentlichen rotationssymmetrische Walze aufweist,
deren Drehachsen bevorzugt im wesentlichen in ei-
ner Ebene liegen, wobei zwischen den Umfangsfla-
chen der Walzen ein Spalt zum Durchfiihren und Be-
arbeiten des Reibbelagtragers gebildet ist, die erste
Walze umfangsseitig die Schneiden oder Zahne auf-
weist und der Tragerflache des Reibbelagtragers zu-
geordnet ist, wahrend die zweite Walze der der Tra-
gerflache abgewandten rickwartigen Flache des
Reibbelagtrager zugeordnet ist.

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin auch eine
Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens mit ei-
nem Schneiden oder Zahne aufweisenden Werk-
zeug, wobei das Werkzeug eine erste und eine zwei-
te im wesentlichen rotationssymmetrische Walze auf-
weist, deren Drehachsen bevorzugt im wesentlichen
in einer Ebene liegen, wobei zwischen den Umfangs-
flachen der Walze ein Spalt zur Durchfiihrung und
Bearbeitung des Belagtragers gebildet ist und die
erste Walze umfangsseitig die Schneiden oder Zah-
ne aufweist.

[0003] SchlieBlich betrifft die Erfindung auch einen
Reibbelagtrager, hergestellt nach dem Verfahren.
[0004] Reibbelagtrager aus Metall dienen als Halte-
rung fur das den Belag bildende Reibmaterial und als
Biegeversteifung fir das Belagelement, wobei der
Reibbelag eine moéglichst innige Verbindung mit dem
Belagtrager eingehen soll.

[0005] Hierzu zeigt der Stand der Technik verschie-
dene Méglichkeiten auf.

Stand der Technik

[0006] So ist aus der DE 195 32 230 C2 ein Verfah-
ren zum Ankleben eines Bremsbelags an einem
Bremsbelagtrager bekannt, wobei Bremsbelagtrager,
mechanisch und chemisch vorbehandelt, zunachst in
einer Anlage abgelegt werden. Dort werden Brems-
belag und Bremsbelagtrager mit Klebstoff versehen
und gegeneinander gepresst werden. Sodann wird
der Bremsbelagtrager auf eine Temperatur von ca.
200°C bis 240°C aufgeheizt. Danach werden Brems-
belagtrager und der Bremsbelag fur einen kurzen
Zeitraum mittels eines hydraulisch druckbeauf-
schlagten Spannbandes oder Andruckstempels ge-
geneinander gespannt. Nach dem Aufheizen wird der
Bremsbelagtrager abgekuhlt, bevor der Andruck zwi-
schen Bremsbelagtrager und dem Bremsbelag auf-
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gehoben wird. Das bekannte Verfahren ist sowohl fir
Metallschuhe von Bremsbacken, fir Trommelbrem-
sen als auch fir Belagstragerplatten von Scheiben-
bremsen geeignet.

[0007] Aus der DE 101 35 624 A1 ist es bekannt,
den Reibbelagtrager aus Metall nach Reinigen, Ent-
fetten und mechanischem Aufrauhen durch thermi-
sches Spritzen mit einer Beschichtung zu versehen.
Die Spritzparameter sind dabei so eingestellt, dass
sich unregelmaRige Erhebungen bilden, ggf. mit Hin-
terschneidungen gegen die spatere Belastungsrich-
tung. AnschlieBend wird ein Kleber auf die Beschich-
tung aufgebracht und schlieBlich eine aus Reibmate-
rial bestehende Formmasse auf das Tragerblech auf-
gepresst. Durch die Rauhtiefe der Erhebung soll eine
verbesserte Haftung und Scherfestigkeit des Reibbe-
lages erreicht werden.

[0008] Aus der DE 43 32 669 A1 ist ein Bremsbelag-
trager aus Metall fiir Scheibenbremsen von Nutzfahr-
zeugen bekannt, bei dem der Bremsbelagtrager
ebenfalls durch Langs- und Querrippen gebildete Er-
hebungen und Vertiefungen aufweist, in welchen der
Bremsbelag eingebettet ist.

[0009] Ein Verfahren sowie eine Vorrichtung mit den
eingangs genannten Merkmalen ist beispielsweise
aus der US 3 557 407 A bekannt. Dieses Verfahren
beziehungsweise diese Vorrichtung dienen zur Er-
zeugung von Vorspriingen, wie Zahne oder Spane
und zugeordnete Vertiefungen, in einer Kunststoff-
beziehungsweise Metallplatte. Insbesondere geman
Fig. 8 dieser Druckschrift sind zwei kooperierende
Walzen vorgesehen, zwischen denen die zu bearbei-
tende ebene Platte hindurch gefihrt wird. Auf der
Umfangsflache der einen Walze sind eine Vielzahl
von Zahnen mit keilférmiger Form vorgesehen, wel-
che in die Oberflache der zu bearbeitenden Platte hi-
neingetrieben werden, wahrend die Platte mit der
weiteren Transportwalze gegen die Zahnwalze ge-
presst wird. Dabei erfahrt die Oberflache der Platte
ein Aufrauen beziehungsweise Verzahnung, so dass
Zahne oder Spane mit zugeordneten Vertiefungen
einstlckig aus der Oberflache herausgearbeitet wer-
den und von dieser abstehen.

[0010] In wenigstens einer oder in beiden Rollen
sind Induktionsheizungen vorgesehen, mit denen die
zu bearbeitenden Platte vor oder wahrend der Bear-
beitung bis nah an den Schmelzpunkt des Materials
erhitzt und somit zumindest oberflachlich erweicht
wird. Insbesondere fir recht massive, aus Stahl be-
ziehungsweise Eisen bestehende Reibbelagtrager ist
ein zumindest oberflachliches Ansschmelzen &u-
Rerst nachteilig, da zum einen hierfur eine grofl3e Zeit-
dauer bendtigt wird und zum anderen die Gefahr be-
steht, dass der Reibbelagtrager sich aufgrund des Er-
hitzens verzieht, was insbesondere beim Einsatz des
Reibbelagtragers bei Scheibenbremsen fir Kraftfahr-
zeuge ausgeschlossen sein muss, da hierdurch nicht
Uberschaubare Risiken bei der Betriebssicherheit der
Bremsanlage auftreten kénnen.
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Aufgabenstellung

[0011] Demgegeniber liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, einen Reibbelagtrager, eine Herstel-
lungsverfahren hierzu sowie eine Vorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens anzugeben, die eine
Okonomische Herstellung des Reibbelagtragers er-
lauben, wobei die zuvor erwahnten Probleme vermie-
den sind.

[0012] Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Auf-
gabe im wesentlichen dadurch geldst, dass die unbe-
arbeiteten Reibbelagtrager in einem Magazin, bevor-
zugt vertikal Gbereinander gestapelt, angeordnet sind
und bevorzugt der jeweils unterste, unbearbeitete
Reibbelagtrager mittels einer Schubvorrichtung aus
dem Magazin zum Werkzeug transportiert wird. Ei-
nerseits hat sich herausgestellt, dass im Gegensatz
zum Stand der Technik die Einbringung der an der
Tragerflache des Reibbelagtragers abstehenden
Zahne oder Spane es nicht erforderlich macht, den
Reibbelagtrager zuvor zumindest oberflachlich zu er-
weichen, Andererseits wird durch die erfindungsge-
male Magazinierung der unbearbeiteten Reibbelag-
trager mit der zugeordneten Schubvorrichtung eine
aulerst 6konomische und kostenglinstige Herstel-
lung erreicht, da die Reibbelagtrager sukzessive auf-
einanderfolgend automatisiert und taktweise bearbei-
tet werden kdnnen, ohne dass ein groRer Einsatz von
Arbeitskraften erforderlich ist.

[0013] Nach einer ersten, vorteilhaften Ausgestal-
tung des erfindungsgemafen Verfahrens ist es vor-
gesehen, dass die erste und zweite Walze in eine
Drehbewegung gegensinniger Drehrichtung versetzt
werden, wobei die zweite Walze mit einem Bremsmo-
ment beaufschlagt ist. Durch diese MalRnahme ist es
moglich, auch einen planen Reibbelagtrager mit ei-
ner Oberflachenaufrauung zu versehen, welche aus
von der Tragerflache abstehenden Zahnen, Spanen
oder dergleichen besteht, sodass nach Aufpressen
des Reibbelags auf die Tragerflache des Reibbelag-
tragers eine hohen Abscherkraften standhaltende
Verbindung zwischen Reibbelag und Reibbelagtra-
ger gewahrleistet ist. Die Beaufschlagung der zwei-
ten Walze mit einem Bremsmoment sorgt dafir, dass
der Reibbelagtrager ein definiertes Drehmoment der
ersten, mit Schneiden oder Zahnen bestuckten Wal-
ze erfahrt. Die erste Walze kann als Fraswerkzeug
oder als ein oder mehrere Sageblatter ausgebildet
sein. Die Drehgeschwindigkeit der zweiten Walze ist
mit der Drehbewegung der ersten Walze abgestimmt,
sodass sich in Verbindung mit der Anpresskraft von
erster Walze und zweiter Walze das gewlinschte Ver-
zahnungsprofil in der Tragerflache des Reibbelagtra-
gers ergibt. Wesentlich ist, dass mittels der Ausu-
bung eines gesteuerten Bremsmomentes auf die
zweite Walze und der damit einhergehenden Steue-
rung der Relativbewegung des Reibbelagtragers zur
ersten Walze der aus der Tragerflache herausgear-
beitete Zahn beziehungsweise Span nicht mit abge-
brochen wird, sondern einstiickiger Bestandteil des

Reibbelagtrager ist.

[0014] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass
die Drehzahl von erster und zweiter Walze unter-
schiedlich ist, bevorzugt die Drehzahl von erster Wal-
ze geringfligig groRer ist als die Drehzahl der zweiten
Walze.

[0015] Nach einer anderen alternativen Ausgestal-
tung ist es vorgesehen, dass erste Walze und zweite
Walze mit einer bevorzugt einstellbaren Kraft gegen-
einander gepresst werden. Aufgrund dieser Mal3nah-
me ist es moglich, Hohe und Form beziehungsweise
Profil der herausgearbeiteten Zahne oder Spane ge-
steuert einzustellen.

[0016] Nach einer anderen vorteilhaften Weiterbil-
dung des Verfahrens ist es vorgesehen, dass die
Drehachsen von erster und zweiter Walze im wesent-
lichen parallel oder in einem spitzen Anstellwinkel zu-
einander ausgerichtet sind. Auch durch eine Variation
des Anstellwinkels kann die Form der aus der Trager-
flaiche herausgearbeiteten Verzahnung variiert wer-
den.

[0017] Des weiteren erweist es sich nach einer an-
deren Weiterbildung des Verfahrens als vorteilhaft,
dass der oder die Reibbelagtrager auf dem Trans-
portweg vom Magazin hin zum Werkzeug und durch
das Werkzeug hindurch mittels seitlicher Fihrungen
gefuhrt sind. Somit ist gewahrleistet, dass der Reib-
belagtrager dem Werkzeug in einer definierten Posi-
tionierung zugefihrt wird, so dass auch die mit dem
Werkzeug erzeugten Zahne oder Spane reproduzier-
bar auf der Tragerflache angeordnet sind.

[0018] Ebenso erweist es sich als vorteilhaft, dass
der Reibbelagtrager zur Bearbeitung mehrmalig we-
nigstens ein Werkzeug durchlauft, wobei die Positio-
nierung des oder der Reibbelagtrager relativ zur
Drehrichtung der Walzen, des oder der Werkzeuge
bei jedem Durchlauf modifiziert wird. Diese Variante
bietet die Moglichkeit, Zdhne oder Spane, welche
schrag oder gegenlaufig auf der Tragerflache ange-
ordnet sind, zu erzeugen.

[0019] Insbesondere erweist es sich als vorteilhaft,
dass der Reibbelagtrager zweimal ein Werkzeug
durchlauft. Insoweit kann es sich bei dem Werkzeug
um zwei unterschiedliche Werkzeuge, wie auch um
ein und dasselbe Werkzeug handeln.

[0020] Besonders gulnstig ist es dabei, wenn der
oder die Reibbelagtrager zur Bearbeitung wenigs-
tens zwei Werkzeuge nacheinander durchlaufen, wo-
bei die Drehrichtung der Walzen der wenigstens zwei
Werkzeuge entgegengesetzt sind. Hierdurch lassen
sich Reibbelagtrager in einem kontinuierlichen
Durchlauf mit gegenlaufig ausgerichteten Zahnen
oder Spanen der Tragerflache erzeugen.

[0021] Dabei bietet es sich an, dass die Reibbelag-
trager mittels einer Schubvorrichtung aus einem Ma-
gazin auf ein umlaufendes Transportband gelegt wer-
den, um die wenigstens zwei Werkzeuge nacheinan-
der zu durchlaufen und anschlieBend, bevorzugt in
einen Behalter, ausgeschleust zu werden.
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[0022] Bevorzugt wird die Positionierung des Reib-
belagtragers zwischen dem ersten und zweiten
Durchlauf durch das einen oder die mehreren Werk-
zeuge um 180° modifiziert. Insbesondere ist hier-
durch die Mdglichkeit gegeben, unterschiedliche Rei-
hen von Zahnen oder Spanen auf der Tragerflache
des Reibbelagtragers zu erzeugen, bei denen die zu-
geordnete Vertiefung entweder links oder rechts von
dem Zahn oder Span angeordnet ist.

[0023] Schliellich ist nach einer anderen vorteilhaf-
ten Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen, dass
der Reibbelagtrager nach dem ersten Durchlauf mit-
tels einer Transfervorrichtung, insbesondere Uber-
kopftransfervorrichtung, auf ein Transportband gelegt
wird, um in entgegengesetzte Transportrichtung zum
zweiten Durchlauf durch das eine oder die mehreren
Werkzeuge gebracht werden, wobei der Reibbelag-
trager nach dem zweiten Durchlauf bevorzugt in ei-
nen Behalter Uberflhrt wird.

[0024] Vorrichtungsmafig wird die Aufgabe im we-
sentlichen dadurch gelést, dass die Vorrichtung ein
Magazin zur Aufnahme der unbearbeiteten Reibbe-
lagtrager sowie eine Schubvorrichtung aufweist, wo-
bei die Schubvorrichtung einen unbearbeiteten Reib-
belagtrager aus dem Magazin zum Werkzeug trans-
portiert.

[0025] Bevorzugt weist die erste Walze einen Dreh-
antrieb auf, wahrend die zweite Walze mit einer Ein-
richtung zur Erzeugung eines Bremsmomentes ge-
koppelt ist. Die Einrichtung zur Erzeugung eines
Bremsmomentes kann ebenso wie der Antrieb fir die
erste Walze als Elektromotor ausgebildet sein, wobei
der oder die Elektromotoren durch entsprechende
elektronische Steuerungen hinsichtlich Drehzahl,
Drehmoment beziehungsweise Bremsmoment ein-
stellbar sind. Es besteht jedoch auch die Moéglichkeit,
einen elektromotorischen Antrieb lediglich fiir die ers-
te Walze vorzusehnen, wobei die zweite Walze eine
mechanische oder elektronische Verzégerungs- be-
ziehungsweise Bremseinrichtung aufweist, mit der
ein einstellbares Bremsmoment auf die zweite Walze
und damit auf den Reibbelagtrager wahrend der Be-
arbeitung der Tragerflache ausgelibt wird.

[0026] Weiterhin bietet es sich an, dass die erste
Walze wenigstes ein kreisféormiges Sageblatt auf-
weist, mit einer Vielzahl auf dem Umfang angeordne-
ter Zahne, Schneiden oder dergleichen.

[0027] Dabei besteht auch die Mdéglichkeit, daf} die
erste Walze mehrere, im wesentlichen identische, ko-
axiale und biindig aneinander anliegend angeordne-
te Sageblatter beziehungsweise Fraseblatter auf-
weist, sodass eine groRRere Flache der Tragerflache
des Reibbelagtragers in einem einzigen Bearbei-
tungsschritt bearbeitet werden kann.

[0028] Von Vorteil sind die Zahne, Schneiden oder
dergleichen benachbarter Sage- beziehungsweise
Fraserblatter versetzt zueinander angeordnet. Auf-
grund dieser MaBRnahme ist es mdglich, die Zahne
oder Spane benachbarter Reihen relativ zueinander
zu versetzen beziehungsweise asynchron anzuord-

nen.
[0029] Nach einer anderen vorteilhaften Ausgestal-
tung ist es vorgesehen, dass die Drehachsen von
erster und zweiter Walze aufeinanderzu beziehungs-
weise voneinanderweg stellbar sind. Hierzu kénnen
entsprechende Verstellmittel vorgesehen sein, so
dass ein gesteuertes Anpressen der beiden Walzen
am Reibbelagtrager wahrend der Bearbeitung durch-
geflhrt werden kann.

[0030] Es besteht jedoch auch die Mdglichkeit, dass
die Drehachsen von erster und zweiter Walze im we-
sentlichen parallel oder gegebenenfalls spitzwinklig
zueinander angeordnet sind.

[0031] Aufgrund dieser MaRnahme kann die Ober-
flachenstrukturierung in Form, Héhe der Zahne be-
ziehungsweise Spane, sowie Tiefe der benachbarten
Vertiefungen gesteuert beeinflusst werden.

[0032] SchlieBlich erweist es sich als vorteilhaft,
dass die zweite Walze umfangsseitige Rippen bezie-
hungsweise Fligel aufweist, welche wahrend der Be-
arbeitung des Reibbelagtragers beziehungsweise
dem Durchlauf des Reibbelagtragers durch das
Werkzeug der, in Transportrichtung gesehenen, vor-
deren Seite des Reibbelagtragers anliegen, so dass
tatsachlich ein gesteuertes Bremsmoment von der
zweiten Walze auf den Reibbelagtrager ausgeubt
werden kann, wobei etwaiger Schlupf oder derglei-
chen sicher auszuschlief3en ist. Der umfangsseitige
Abstand dieser Fliigel oder Rippen wird durch die
Lange des Reibbelagtragers, in Transportrichtung
gesehen, bestimmt.

[0033] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der erfindungsgemafien Vorrichtung ist es vor-
gesehen, dass sich an das Werkzeug eine Transfer-
vorrichtung, insbesondere einen Uberkopftransfer-
vorrichtung, sowie ein Transportband anschlief3t, wo-
mit der Reibbelagtrager erneut einem Werkzeug zur
Bearbeitung zuflhrbar ist.

[0034] Alternativ hierzu ist es auch mdoglich, dass
ein umlaufendes Transportband fir die Reibbelagtra-
ger vorgesehen ist, mit wenigstens zwei in Transpor-
trichtung hintereinander angeordneten Werkzeugen
sowie eine Einrichtung zum Ausschleusen der bear-
beiteten Reibbelagtrager.

[0035] Weiterhin bietet es sich nach einer anderen
Ausgestaltung der Erfindung an, dass diese wenigs-
tens entlang des Transportweges des Reibbelagtra-
gers durch das Werkzeug hindurch seitlichen Fih-
rungen oder Anschlage fiir den Reibbelagtrager auf-
weist.

[0036] Der nach dem eingangs erwahnten Verfah-
ren hergestellte Reibbelagtrager zeichnet sich durch
eine Tragerflache fir den Reibbelag aus, die im we-
sentlichen plan ausgebildet ist, wobei die Tragerfla-
che eine Mehrzahl von abstehenden Zahnen, Spa-
nen oder dergleichen aufweist und wobei die Trager-
flache Uber Teilflachen mit Zahnen, Spanen oder der-
gleichen ausgestattet ist. Wird auf einer derart bear-
beiteten, planen Tragerflache der Reibbelag aufge-
presst, entsteht einen auRerst innige, hohen Ab-
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scherkraften standhaltende Verbindung, so dass ein
derartiger Reibbelagtrager auch fiir duRerst stark be-
anspruchte Bremsen, wie beispielsweise in Lastkraft-
wagen, geeignet ist.

[0037] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung ist es
vorgesehen, dass in einem mittigen Streifenabschnitt
der Tragerflache Zahne, Spane oder dergleichen an-
geordnet sind.

[0038] Auch besteht die Mdglichkeit, dass die Tra-
gerflache lediglich in duReren Randabschnitten mit
Zahnen, Spanen oder dergleichen versehen ist. Es
versteht sich, dass auch der gesamte Reibbelagtra-
ger beziehungsweise dessen Tragerflache im we-
sentlichen vollflachig mit Zahnen oder Spanen aus-
gestattet ist.

[0039] Von Vorteil sind die Zahne, Spane oder der-
gleichen in im wesentlichen parallelen Reihen, Strei-
fen oder dergleichen auf der Tragerflache angeord-
net.

[0040] Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfin-
dung kénnen die Zahne, Spane oder dergleichen be-
nachbarter Reihen versetzt zueinander angeordnet
sein. Es versteht sich, dass die Zahne oder Spane
benachbarter Reihen auch gegenlaufig ausgerichtet
sein kénnen, so dass bei den Zahnen der einen Rei-
he die zugeordneten Vertiefungen, beispielsweise
rechts der Zahne und bei den Zahnen der anderen,
benachbarten Reihen die Vertiefungen beispielswei-
se links der Zahne oder Spane angeordnet sind.
[0041] Der Reibbelagtrager besteht insbesondere
aus Metall, bevorzugt aus Stahl.

[0042] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des
Reibbelagtragers in Kombination mit einem Reibbe-
lag oder Bremsbelag ist es vorgesehen, dass dieser
Reib- oder Bremsbelag der Tragerflache des Reibbe-
lagtragers aufgepresst ist, wobei sich die Zahne,
Spane oder dergleichen in den Reib- oder Bremsbe-
lag eingraben.

[0043] Der Reibbelagtrager in Kombination mit dem
aufgepressten Reib- oder Bremsbelag eignet sich
insbesondere durch die Verwendung als Bremsbe-
lagplatte in Form einer Scheibenbremse fiir Fahrzeu-
ge, insbesondere Kraftfahrzeuge.

[0044] Weitere Vorteile und Anwendungsmdglich-
keiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung der Ausfiihrungs-
beispiele anhand der Zeichnungen.

Ausfihrungsbeispiel

[0045] Es zeigen:

[0046] Fig. 1 in schematischer Darstellung ein Aus-
fuhrungsbeispiel der erfindungsgemafen Vorrich-
tung in Seitenansicht,

[0047] Fig.2 die Vorrichtung der Fig.1 in einer
Draufsicht,

[0048] Fig. 3 das Detail ,X" aus Fig. 1,

[0049] Fig. 4 das Detail ,Y" aus Fig. 2,

[0050] Fig. 5 die erste Walze in Frontansicht, teil-
weise geschnitten,

[0051] Fig. 6a, b und c verschiedene Ausflihrungs-
formen der Ausbildung und Anordnung der Zahne,
Spane auf der Tragerflache des Reibbelagtragers
und

[0052] Fig. 7 die Tragerflache des Reibbelagtragers
der Fig. 6 in einer Seitenansicht.

[0053] Das Verfahren zur Herstellung eines Reibbe-
lagtragers 10, insbesondere einer Bremsbelagplatte,
deren Tragerflache 12 fur den Reibbelag eine Mehr-
zahl abstehender Zahne oder Spane 14 aufweist,
zeichnet sich dadurch aus, dass diese Zahne oder
Spane 14 mittels eines beziehungsweise zwei
Schneiden oder Zadhne 16 aufweisenden Werkzeu-
gen 58, 60 aus der Tragerflache 12 einstiickig her-
ausgearbeitet sind.

[0054] Der Reibbelagtrager 10 ist als im wesentli-
chen planes Bauteil ausgebildet.

[0055] Die Werkzeuge 58, 60 umfassen unter ande-
rem jeweils eine erste und eine zweite, im wesentli-
chen rotationssymmetrische Walze 18, 20, deren
Drehachsen 22, 24 bevorzugt im wesentlichen in ei-
ner Ebene liegen, wobei zwischen den Umfangsfla-
chen der Walzen 18, 20 ein Spalt 30 zum Durchfih-
ren und Bearbeiten des Reibbelagtragers 10 gebildet
ist. Die erste Walze 18 weist umfangsseitig die
Schneiden oder Zéhne 16 auf und ist der Tragerfla-
che 12 des Reibbelagtragers zugeordnet. Die zweite
Walze 20 ist der der Tragerflache 12 abgewandten
(rickwartigen) Flache des Reibbelagtragers 10 zuge-
ordnet und weist umfangsseitige Rippen oder Fliigel
56 auf.

[0056] Die unbearbeiteten Reibbelagtrager 10 sind
in einem Magazin 42, bevorzugt vertikal Ubereinan-
der liegend, gestapelt und werden mittels einer
Schubvorrichtung 44 aus dem Magazin 42 vermittels
eines umlaufenden Transportbandes 52 hin zum ers-
ten Werkzeug 58 transportiert, wobei mittels der
Schubvorrichtung 44 der jeweils unterste, unbearbei-
tete Reibbelagtrager 10 aus dem Magazin 42 zum
Werkzeug 58 transportiert wird.

[0057] Nachdem der Reibbelagtrager 10 an der ers-
ten Bearbeitungsstation mittels des Werkzeuges 58
bearbeitet wurde, wird er tiber das Transportband 52
zur zweiten Bearbeitungsstation, dem Werkzeug 60,
transportiert. Hier erfolgt eine Weiterbearbeitung des
Reibbelagtragers 10, wobei beispielsweise Zahne
oder Spane 14 auf dem Reibbelagtrager erzeugt wer-
den, welche denen von dem ersten Werkzeug 58 er-
zeugten Zahnen entgegengesetzt gerichtet sind. So-
dann wird der fertige Reibbelagtrager 10 mittels des
Transportbandes 52 einer Ausschleuseinrichtung 50
zugefluhrt, von wo aus die Reibbelagtrager in Behal-
ter 54 fallen.

[0058] Weiterhin sind aus Fig. 1 und 2 die Antriebe
62 flr das Transportband 52 ersichtlich.

[0059] Die erste und zweite Walze 18, 20 werden in
eine Drehbewegung mit gegensinniger Drehrichtung
26 versetzt, wobei die zweite Walze 20 mit einem
Bremsmoment beaufschlagt ist. Dabei stitzen sich
die Rippen oder Fliigel 56, wie beispielsweise aus
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Fig. 1 ersichtlich, an dem, in Transportrichtung gese-
hen, vorderen Abschnitt des zu bearbeitenden Reib-
belagtragers 10 ab, so dass der Reibbelagtrager 10
Uber die Fligel 56 mit einem Bremsmoment beauf-
schlagt wird und etwaige, auf Schlupf zwischen zwei-
ter Walze 20 und Reibbelagtrager 10 zuriickzufiih-
rende Probleme vermeiden sind.

[0060] Die Drehzahl der ersten Walze 18 ist bevor-
zugt geringfligig grofker eingestellt als die Drehzahl
der zweiten Walze 20. Weiterhin ist es vorgesehen,
dass die erste Walze 18 mit einer bevorzugt einstell-
baren Kraft gegen den Reibbelagtrager 10 bezie-
hungsweise die zweite Walze 20 gepresst werden,
wodurch sich das gewunschte Zahn- beziehungswei-
se Spanprofil der Tragerflache 12 ergibt.

[0061] Die Drehachsen 22, 24 von erster Walze 18
und zweiter Walze 20 sind im wesentlichen parallel
oder auch in einem spitzen Anstellwinkel, bevorzugt
bis zu 30° zueinander angeordnet. Aufgrund dieser
MaRnahme kann die Form des Zahnes oder Spanes
14 wie auch die Abwinklung des Zahnes oder Spanes
14 relativ zur Tragerflache 12 eingestellt werden.
[0062] Auf dem Transportweg vom Magazin 42 hin
zum Werkzeug und auch durch das Werkzeug hin-
durch sind die Reibbelagtrager 10 mittels seitlicher
Flhrung 46, 48 gefuhrt und kénnen somit in einer de-
finierten Positionierung dem Werkzeug zugefihrt
werden.

[0063] Die erste Walze 18 weist wenigstens ein
kreisformiges Sageblatt 32 beziehungsweise Fraser-
blatt mit einer Vielzahl von auf dem Umfang angeord-
neten Zahnen, Schneiden 16 oder dergleichen auf.
Bevorzugt besteht das Werkzeug 18, wie beispiels-
weise aus Fig. 4 ersichtlich, aus mehreren, im we-
sentlichen identischen, koaxialen und bundig einan-
der anliegenden S&geblattern 32 beziehungsweise
Frasblattern. Die Zahne beziehungsweise Schneiden
16 benachbarter Sageblatter 32 sind gegebenenfalls
versetzt zueinander angeordnet. Die Drehachsen 22,
24 von erster und zweiter Walze 18, 20 sind bevor-
zugt aufeinander zu beziehungsweise voneinander
weg stellbar. Des weiteren kann es sich anbieten,
dass die Drehachsen 22, 24 von erster und zweiter
Walze 18, 20 im wesentlichen parallel oder spitzwink-
lig zueinander ausgerichtet sind.

[0064] Der nach dem beschriebenen Verfahren her-
gestellte Reibbelagtrager 10 weist, wie beispielswei-
se aus den Fig. 6 und 7 ersichtlich, eine Tragerflache
12 fir den Reib- oder Bremsbelag auf, die im wesent-
lichen plan ausgebildet ist, wobei die Tragerflache 12
eine Mehrzahl von abstehenden Z&hnen, Spanen 14
oder dergleichen aufweist und die Tragerflache 12
Uber Teilflachen 34 mit Zahnen, Spanen 14 oder der-
gleichen ausgestattet ist.

[0065] Gemal der schematischen Darstellung der
Fig. 6¢c kann die Tragerflache 12 des Reibbelagtra-
gers 10 im wesentlichen vollflachig mit Z&hnen oder
Spanen 14 versehen sein. Es besteht jedoch auch
die Méglichkeit, dass die Tragerflache 12 Uber Teilfla-
chen 34, wie dies in den Fig. 6a, b schematisch dar-
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gestellt ist, mit Z&hnen, Spanen 14 der dergleichen
ausgestattet ist. Gemal der Darstellung der Fig. 6b
kann die Tragerflache 12 im Bereich eines mittigen
Streifenabschnittes 36 mit Zahnen oder Spanen 14
ausgestattet sein.

[0066] Allerdings besteht auch die Mdglichkeit ge-
mafRk der schematischen Darstellung der Fig. 6a,
dass duflere Randabschnitte 38 der Tragerflache 12
mit Z&hnen oder Spanen 14 versehen sind. In diesem
Fall, in dem lediglich die AuRenkontur der Tragerfla-
che 12 mit Zdhnen oder Spanen 14 versehen ist, wird
bereits eine wesentliche Verminderung der Kanten-
ablésung des auf der Tragerflache 12 aufgepressten
Reibbelages erreicht.

[0067] Insoweit kann weiterhin auch ein Dichtrand
fur die Pressoperation beim Aufbringen des Brems-
belagmaterials vorgesehen sein, der sich gemaR der
schematischen Abbildung der Fig. 6a seitlich aulen
an die verzahnten Bereiche Uber beispielsweise zwei
Millimeter anschlie3t. Die Zahne oder Spane 14 kén-
nen in im wesentlichen parallelen Reihen oder Strei-
fen auf der Tragerflaiche 12 angeordnet sein. Auch
kénnen die Zahne beziehungsweise Spane 14 be-
nachbarter Reihen versetzt zueinander angeordnet
werden, wie es in sdmtlichen Ausfihrungsbeispielen
der Fig. 6 dargestellt ist.

[0068] Der Reibbelagtrager 10 selbst besteht aus
Metall, bevorzugt Stahl oder einem vergleichbaren
Material.

[0069] Nach Herausarbeiten der Zahne bezie-
hungsweise Spane 14 aus der Tragerflache 12 des
Reibbelagtragers 10 wird diesem ein Reib- oder
Bremsbelag aufgepresst, wobei sich die Zahne be-
ziehungsweise Spéane 14 in den Reib- oder Bremsbe-
lag eingraben. Der Reibbelagtrager beziehungswei-
se die Bremsbelagplatte kommt bevorzugt bei einer
Scheibenbremse fiir Fahrzeuge, zum Beispiel Kraft-
fahrzeuge, zum Einsatz.

[0070] Durch das beschriebene Verfahren bezie-
hungsweise mittels der beschriebenen Vorrichtung
kann ein Reibbelagtrager 10 hergestellt werden, bei
dem eine erheblich verbesserte Verbindung mit dem
aufgebrachten beziehungsweise aufgepressten
Reib- oder Bremsbelag herstellbar ist und der in au-
Rerst wirtschaftlicher Weise gefertigt werden kann.
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Bezugszeichenliste

10 Reibbelagtrager

12  Tragerflache

14 Zahn, Span

16  Schneide, Zahn

18 erste Walze

20 zweite Walze

22 Drehachse

24 Drehachse

26 Drehrichtung von 18
28 Drehrichtung von 20
30 Spalt

32 Sageblatt

34 Teilflache

36 mittiger Streifenabschnit
38 aulierer Randabschnitt
40 rickwartige Flache

42 Magazin
44  Schubvorrichtung
46 Fihrung
48 Fihrung

50  Ausschleuseeinrichtung
52 Transportband

54  Behalter

56 Rippe, Flugel

58  Werkzeug

60  Werkzeug

62 Antrieb

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Reibbelagtra-
gers (10), insbesondere einer Bremsbelagplatte, de-
ren Tragerflache (12) fir den Reibbelag eine Mehr-
zahl abstehender Zahne oder Spane (14) aufweist,
die mittels eines Schneiden oder Zahne (16) aufwei-
senden Werkzeuges (58, 60) aus der Tragerflache
(12) einstuckig herausgearbeitet sind, wobei der
Reibbelagtrager (10) im wesentlichen als planes
Bauteil ausgebildet ist und das Werkzeug (58, 60)
eine erste und eine zweite im wesentlichen rotations-
symmetrische Walze (18, 20) aufweist, deren Dreh-
achsen (22, 24) bevorzugt im wesentlichen in einer
Ebene liegen, wobei zwischen den Umfangsflachen
der Walzen (18, 20) ein Spalt (30) zum Durchfiihren
und Bearbeiten des Reibbelagtragers (10) gebildet
ist, die erste Walze (18) umfangsseitig die Schneiden
oder Zahne (16) aufweist und der Tragerflache (12)
des Reibbelagtragers(10) zugeordnet ist, wahrend
die zweite Walze (20) der der Tragerflache (12) abge-
wandten riickwartigen Flache (40) des Reibbelagtra-
gers (10) zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass unbearbeitete Reibbelagtrager (10) in einem
Magazin (42), bevorzugt vertikal Gbereinander lie-
gend, gestapelt sind und bevorzugt der jeweils un-
terste unbearbeitete Belagtrager (10) mittels einer
Schubvorrichtung (44) aus dem Magazin (42) zum
Werkzeug (58, 60) transportiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und zweite Walze (18, 20) in
eine Drehbewegung mit gegensinniger Drehrichtung
(26, 28) versetzt werden, wobei die zweite Walze (20)
mit einem Bremsmoment beaufschlagt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehzahl der ersten Walze
(18) geringfuigig grofRer als die der zweiten Walze
(20) ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass erste und
zweite Walze (18, 20) mit einer bevorzugt einstellba-
ren Kraft unter Zwischenlage des Reibbelagtragers
(10) gegeneinander gepresst sind.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dreh-
achsen (22, 24) von erster und zweiter Walze (18, 20)
im wesentlichen parallel oder in einem spitzen An-
stellwinkel zueinander angeordnet sind.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Reib-
belagtrager (10) auf dem Transportweg vom Magazin
(42) hin zum Werkzeug (58, 60) und durch das Werk-
zeug (58, 60) hindurch mittels seitlicher Fiihrungen
(46, 48) geflhrt sind.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der oder
die Reibbelagtrager (10) zur Bearbeitung mehrmalig
wenigstens ein Werkzeug (58, 60) durchlaufen, wo-
bei die Positionierung des oder der Reibbelagtrager
(10) relativ zur Drehrichtung (26, 28) der Walzen (18,
20) des oder der Werkzeuge (58, 60) bei jedem
Durchlauf modifiziert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Reibbelagtrager (10) zweimal ein
Werkzeug (58, 60) durchlauft.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positionierung des Reibbelagtra-
gers (10) zwischen dem ersten und dem zweiten
Durchlauf um ca. 180° modifiziert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der oder die Reibbe-
lagtrager (10) zur Bearbeitung wenigstens zwei
Werkzeuge (58, 60) nacheinander durchlaufen, wo-
bei die Drehrichtung (26, 28) der Walzen der wenigs-
tens zwei Werkzeuge (58, 60) entgegengesetzt sind.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reibbelagtrager (10) mittels
einer Schubvorrichtung (44) aus einem Magazin (42)
auf ein umlaufendes Transportband (52) gelegt wer-
den, um die wenigstens zwei Werkzeuge (58, 60)
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nacheinander zu durchlaufen und anschlieffend be-
vorzugt in einen Behalter (54) ausgeschleust zu wer-
den.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbelagtrager
(10) nach dem ersten Durchlauf mittels einer Trans-
fervorrichtung, insbesondere einer Uberkopftransfer-
vorrichtung, auf ein Transportband (52) gelegt wird,
um in entgegengesetzter Transportrichtung zum
zweiten Durchlauf durch das eine oder die Werkzeu-
ge (58, 60) gebracht zu werden und anschlief3end be-
vorzugt in einen Behalter (54) tUberfuhrt wird.

13. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit ei-
nem Schneiden oder Zahne (16) aufweisenden
Werkzeug (58, 60) , wobei das Werkzeug (58, 60) ei-
ner erste und eine zweite im wesentlichen rotations-
symmetrische Walze (18, 20) aufweist, deren Dreh-
achsen (22, 24) bevorzugt im wesentlichen in einer
Ebene liegen, wobei zwischen den Umfangsflachen
der Walzen (18, 20) ein Spalt (30) zur Durchflihrung
und Bearbeitung des Reibbelagtragers (10) gebildet
ist und die erste Walze (18) umfangsseitig die
Schneiden oder Zahne (16) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung ein Magazin (42)
zur Aufnahme des oder der unbearbeiteten Reibbe-
lagtrager (10) sowie eine Schubvorrichtung (44) auf-
weist, wobei die Schubvorrichtung (44) einen unbear-
beiteten Reibbelagtrager (10) aus dem Magazin (42)
zum Werkzeug transportiert.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Walze (18) einen Dreh-
antrieb besitzt und die zweite Walze (20) mit einer
Einrichtung zur Erzeugung eines Bremsmomentes
gekoppelt ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 13
oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Walze (18) wenigstens ein kreisférmiges Sageblatt
(32) aufweist mit einer Vielzahl von auf dem Umfang
angeordneten Zahnen, Schneiden (16) oder derglei-
chen.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Walze (18) mehrere, im wesentlichen iden-
tische, koaxial und blindig einander anliegend ange-
ordnete Sageblatter (32) aufweist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zahne beziehungsweise
Schneiden (16) benachbarter Sageblatter (32) ver-
setzt aneinander angeordnet sind.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehachsen (22, 24) von erster und zweiter Wal-
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ze (18, 20) aufeinander zu beziehungsweise vonein-
ander weg stellbar sind.

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehachsen (22, 24) von erster und zweiter Wal-
ze (18, 20) im wesentlichen parallel oder spitzwinklig
zueinander ausgerichtet sind.

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
sich an das Werkzeug (58, 60) eine Transfervorrich-
tung (50) sowie ein Transportband (52) anschlief3t,
wobei der Reibbelagtrager (10) wiederholt einem
Werkzeug (58, 60) zur Bearbeitung zufiihrbar ist.

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
ein umlaufendes Transportband (52) fiir die Reibbe-
lagtrager (10) vorgesehen ist mit wenigstens zwei in
Transportrichtung  hintereinander  angeordneten
Werkzeugen (58, 60) sowie einer Einrichtung (50)
zum Ausschleusen der bearbeiteten Reibbelagtrager
(10).

22. Vorrichtung nach einem der vorherigen An-
spriche 13 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens entlang des Transportweges des Reibbe-
lagtragers (10) durch das Werkzeug (58, 60) seitliche
Fihrungen (46, 48) oder Anschlage fur den Reibbe-
lagtrager (10) vorgesehen sind.

23. Reibbelagtrager, insbesondere hergestellt
nach dem Verfahren gemaf einem der vorhergehen-
den Anspriche 1 bis 12, gekennzeichnet durch eine
Tragerflache (12) fiir den Reibbelag, die im wesentli-
chen plan ausgebildet ist, eine Mehrzahl von abste-
henden Zahnen, Spanen (14) oder dergleichen auf-
weist und Uber Teilflachen (34) mit Zdhnen, Spanen
(14) oder dergleichen ausgestattet ist.

24. Reibbelagtrager nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem mittigen Streifenab-
schnitt (36) der Tragerflache (12) Zahne, Spane (14)
oder dergleichen angeordnet sind.

25. Reibbelagtrager nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass in dufleren Randabschnitten
(30) der Tragerflache (12) Zahne, Spane (14) oder
dergleichen angeordnet sind.

26. Reibbelagtrager nach einem der vorherge-
henden Anspriche 23 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zahne, Spane (14) oder dergleichen in
im wesentlichen parallelen Reihen, Streifen oder der-
gleichen auf der Tragerflache (12) angeordnet sind.

27. Reibbelagtrager nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zahne, Spane (14) oder
dergleichen, benachbarter Reihen versetzt zueinan-
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der angeordnet sind.

28. Reibbelagtrager nach einem der Anspriche
23 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbe-
lagtrager (10) aus Metall, bevorzugt Stahl oder der-
gleichen Material besteht.

29. Reibbelagtrager nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 23 bis 28 in Kombination mit ei-
nem Reib- oder Bremsbelag, dadurch gekennzeich-
net, dass der Reib- oder Bremsbelag der Tragerfla-
che (12) aufgepresst ist, wobei sich die Zahne oder
Spéane (14) in den Reib- oder Bremsbelag eingraben.

30. Reibbelagtrager nach Anspruch 29, gekenn-
zeichnet durch die Verwendung in einer Scheiben-
bremse fur Fahrzeuge, insbesondere Kraftfahrzeuge.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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