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(54) Reiblamelle

(67) Die Erfindung betrifft eine Reiblamelle bestehend aus Fig.E
einem Grundkdrper (5) aus einem Verbundwerkstoff
gebildet, der zumindest zwei miteinander verbundene i
Schichten unterschiedlicher Héarte aufweist. Die 5\ ‘ Vas
Schichten sind durch Walzplattieren oder \\ /
Sprengplattieren miteinander verbunden. ) '
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Reiblamelle bestehend aus einem oder umfassend einen
Grundkérper aus einem metallischen Werkstoff, auf dem gegebenenfalls zumindest ein Reibbe-
lag angeordnet ist, wobei der Grundkérper aus einem Verbundwerkstoff gebildet ist, der zumin-
dest zwei miteinander verbundene Schichten unterschiedlicher Harte aufweist.

[0002] Weiter betrifft die Erfindung eine Reibbaugruppe umfassend in der Axialrichtung mehrere
hintereinander angeordnete Reiblamellen in Form von zumindest einer Belaglamelle und zumin-
dest einer Gegenlamelle.

[0003] Zudem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Reiblamelle bestehend
aus einem oder umfassend einen Grundkdrper aus einem metallischen Werkstoff, wobei auf dem
Grundkérper gegebenenfalls zumindest ein Reibbelag angeordnet und mit dem Grundkdrper ver-
bunden wird, und wobei der Grundkérper als Verbundwerkstoff hergestellt wird, wozu zumindest
zwei Schichten unterschiedlicher Harte miteinander verbunden werden.

[0004] Bekannterweise werden in Lamellenkupplungen oder Lamellenbremsen haufig mehrere
sogenannte Belaglamellen und mehrere sogenannte Gegenlamellen verbaut. Dabei weisen Be-
laglamellen auf einem Trager einen oder mehrere Reibbelage auf. Die Gegenlamellen sind hin-
gegen Oblicherweise nicht mit Reibbelagen ausgestattet. Zur Drehmomentlbertragung werden
die Belaglamellen und die Gegenlamellen aneinandergepresst.

[0005] Hinsichtlich der Reibbelage gibt es im Stand der Technik unterschiedlichste Ausfiihrungen
und Materialien. Unter anderem werden aufgrund ihrer positiven Eigenschaften auch Sinterreib-
belage eingesetzt, die auf die Trager aufgesintert werden.

[0006] Dabei hat sich in heutigen Systemen mit Sinterreibbeldgen bewahrt, wenn die Gegenlam-
ellen aus durchgehérteten Stahllamellen gebildet sind, wie dies beispielsweise in der DE 11 60
698 B beschrieben ist. Die Durchhartung ist aber ein kostenintensiver Prozess.

[0007] Die WO 2016/007980 A1 beschreibt eine Reiblamelle fir eine Reibvorrichtung, mit einem
Lamellenkdrper, der in axialer Richtung mehrschichtig aus mehreren, miteinander verbundenen
Reiblamellenringen ausgebildet ist.

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, eine Mdglichkeit zu schaffen, mit der die
Kosten von mit Sinterreibbelagen ausgeriisteten Reibbaugruppen gesenkt werden kénnen.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine eingangs genannte Reiblamelle geldst, bei der
die Schichten durch Walzplattieren miteinander verbunden sind.

[0010] Weiter wird die Aufgabe der Erfindung mit der eingangs genannten Reibbaugruppe geldst,
die zumindest eine Reiblamelle nach der Erfindung aufweist.

[0011] Zudem wird die Aufgabe der Erfindung mit dem eingangs genannten Verfahren geldst,
nach dem vorgesehen ist, dass die Schichten durch Walzplattieren miteinander verbunden wer-
den.

[0012] Durch die mehrschichtige Ausbildung des Grundkérpers ist das Durchharten des Grund-
korpers fir Sinterreibbelag-Anwendungen nicht mehr notwendig. Dadurch kann das Herstellver-
fahren der Reiblamelle an sich vereinfacht werden, indem der Hartungsschritt und damit verbun-
dene Nachbearbeitungsschritte entfallen kénnen. Obwohl die Herstellung des mehrschichtigen
Grundkdrpers an sich teurer ist, im Vergleich zu einem einschichtigen Grundkérper, lberwiegen
in Summe betrachtet trotzdem die Kostenvorteile bei der mehrschichtigen Variante des Grund-
kérpers. Dartiber hinaus wird mit der Mehrschichtigkeit aber auch erreicht, dass der Grundkdrper
relativ einfach an unterschiedliche Anforderungen und Reibpartner angepasst werden kann, in-
dem die Harten und/oder Werkstoffe der einzelnen Schichten entsprechend gewahlt werden.

[0013] Die Schichten werden/sind durch Walzplattieren miteinander verbunden, womit eine ra-
sche Herstellung des Grundkdrpers bzw. eines Vormaterials fiir den Grundkérper ermdéglicht wird.
Zudem kann damit der Grundkérper bzw. das Vormaterial damit auch gleich ohne weitere Bear-

1/9



D sterreichisches AT 522 659 B1 2022-05-15

patentamt

beitungsschritte mit der gewiinschten Gesamtschichtdicke hergestellt werden.

[0014] GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsvariante der Erfindung kann vorgesehen sein,
dass der Grundkdérper drei miteinander verbundene Schichten aufweist, wobei eine Schicht eine
Kernschicht und die beiden anderen Schichten jeweils Deckschichten bilden, zwischen denen die
Kernschicht angeordnet ist. Dementsprechend sieht das Verfahren vor, dass der Verbundwerk-
stoff aus drei Schichten hergestellt wird, wobei eine Schicht eine Kernschicht und die beiden
anderen Schichten jeweils Deckschichten bilden, zwischen denen die Kernschicht angeordnet
wird. Durch die beiden Deckschichten kann die Kernschicht besser vor Einfliisse von auBBen ge-
schitzt werden. Zudem kann die Reiblamelle bzw. der Grundkdrper damit auch fir doppelseitig
belegte Belaglamellen eingesetzt werden.

[0015] Bevorzugt wird eine Ausflihrungsvariante der Erfindung, bei der die Kernschicht eine ge-
ringere Harte aufweist, als die beiden Deckschichten, da damit einerseits der voranstehend ge-
nannte Kostenvorteil weiter erhdht werden kann, andererseits damit aber auch die Verbundfes-
tigkeit des Mehrschichtaufbaus des Grundkdrpers verbessert werden kann, sodass dieser héhe-
ren Belastungen ohne Delaminationsgefahr ausgesetzt werden kann. Gemaf einer Ausfiihrungs-
variante des Verfahrens wird dabei zur Herstellung der Kernschicht ein ungeharteter metallischer
Werkstoff eingesetzt.

[0016] Zur Erhdéhung der Verbundfestigkeit des Mehrschichtaufbaus des Grundkérpers kann
nach einer weitere Ausflilhrungsvariante der Erfindung auch vorgesehen sein, dass die Schichten
jeweils aus Metalllegierungen mit einem Matrixmetall bestehen, wobei das Matrixmetall bei allen
Schichten gleich ist.

[0017] GemanR einer Ausfiihrungsvariante des Verfahrens kann dabei vorgesehen werden, dass
die Schichten durch Kaltwalzen miteinander verbunden werden, wobei geman einer weiteren
Ausflihrungsvariante dazu vorgesehen sein kann, dass das Kaltwalzen mit einem Stich zwischen
20 % und 80 % durchgefihrt wird. Durch das Kaltwalzen kénnen Verfestigungen in den Grund-
kérper eingebracht werden, die sich in Hinblick auf den Einsatz des Grundkdérpers in Reiblamellen
glnstig auswirken.

[0018] Wie voranstehend angedeutet kann der Grundkérper in einer Reiblamelle eingesetzt wer-
den, die zumindest einen Sinterreibbelag aufweist.

[0019] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0020] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0021] Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Lamellenpaket in Seitenansicht;
[0022] Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem Grundkérper fir eine Reiblamelle;

[0023] Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Walzverfahrens zur Herstellung des Grund-
kdpers der Reiblamelle.

[0024] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen wer-
den kdénnen. 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
Lageangaben bei einer Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0025] In Fig. 1 ist ein Ausschnitt aus einer Reibbaugruppe 1 dargestellt. Die Reibbaugruppe 1
weist ein Lamellenpaket auf, das mehrere Innenlamellen 2 und mehrere AuBBenlamellen 3 um-
fasst, die auch als Reiblamellen bezeichnet werden kénnen. Die Innenlamellen 2 sind in einer
Axialrichtung 4 abwechselnd mit den AuB3enlamellen 3 angeordnet. Uber einen entsprechenden
Betatigungsmechanismus sind die Innenlamellen 2 relativ zu den AuB3enlamellen 3 in der Axial-
richtung 4 verstellbar, sodass zwischen den Innenlamellen 2 und den Au3enlamellen 3 ein Reib-
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schluss ausgebildet wird.

[0026] Die Innenlamellen 2 weisen einen Grundkdérper 5 mit einer ersten Oberflache 6 und einer
dieser in der Axialrichtung 4 gegeniberliegenden zweiten Oberflache 7 auf. Auf der ersten und/
oder der zweiten Oberflache 6, 7 ist jeweils zumindest ein Reibbelag 8 angeordnet. Die Innenla-
mellen 2 sind also sogenannte Belaglamellen. Es ist aber auch mdglich, dass die Innenlamellen
2 keine Reibbelage 8 aufweisen.

[0027] Die Reibbeldge 8 kdnnen dem Stand der Technik entsprechend ausgebildet sein. Bei-
spielsweise kdnnen die Reibbelage 8 als harzgebundene Faserreibbeldge ausgefiihrt sein. In der
bevorzugten Ausfiihrungsvariante sind die Reibbeldge 8 aber Sinterreibbelage, also metallische
Reibbelage, die nach einem Sinterverfahren hergestellt sind, wie dies an sich bekannt sind.

[0028] Die Reibbelége 8 kdnnen ringférmig oder kreisringsegmentférmig ausgebildet sein.

[0029] Die AuBenlamellen 3 weisen einen Grundkdrper 9 auf, der allerdings frei von Reibbelagen
ist. Die AuBenlamellen 3 sind also die sogenannten Gegenlamellen, die in Reibschluss mit den
Reibbelagen 8 der Innenlamellen 2 verbracht werden kdnnen. Es ist auch moglich, dass Reibbe-
lage 8 auf den AuBenlamellen 3 angeordnet sind, insbesondere wenn die Innenlamellen 2 frei
von Reibbelagen 8 sind.

[0030] Wie bekannt, weisen die Innenlamellen 2 am inneren Umfang und die AuBBenlamellen am
auBeren Umfang Verdrehsicherungselemente auf, beispielsweise in Form einer Verzahnung,
Uber die sie mit dem jeweiligen Lamellentrager verdrehgesichert verbunden sind. Es sind aber
auch sogenannte frei fliegenden Reiblamellen als Innenlamellen 2 oder AuBenlamellen 3 einsetz-
bar, die derartige Verdrehsicherungselemente nicht aufweisen.

[0031] Das Lamellenpaket kann beispielsweise zwischen 2 und 20 Reiblamellen aufweisen.

[0032] Dieser prinzipielle Aufbau eines Lamellenpakets 1 ist aus dem Stand der Technik bekannt.
Zu weiteren Einzelheiten dazu sei daher auf diesen einschlagigen Stand der Technik verwiesen.

[0033] Das Lamellenpaket ist Teil eines Lamellenreibsystems, beispielsweise einer (nasslaufen-
den) Lamellenkupplung, einer Bremse, einer Haltevorrichtung, einer Differenzialsperre, etc.

[0034] In Fig. 2 ist ein Ausschnitt aus dem Grundkdrper 5 einer Innenlamelle 2 gezeigt. Die fol-
genden Ausflhrungen dazu, also zum Grundkdrper 5, sind auf die AuBenlamelle Ubertragbar,
sofern diese entsprechend der Erfindung ausgebildet ist. Generell kbnnen die folgenden Ausfiih-
rungen zum Grundkérper 5 auf Reiblamellen in Form von Belaglamellen und/oder in Form von
Gegenlamellen angewandt werden, wenn diese entsprechend der Erfindung ausgebildet sind.

[0035] Der Grundkdrper 5 der Innenlamelle 2 besteht aus einem metallischen Verbundwerkstoff,
der zumindest zwei miteinander verbundene Schichten aufweist. Die beiden metallischen Schich-
ten weisen eine unterschiedliche Hérte auf.

[0036] In der bevorzugten und in Fig. 2 dargestellten Ausflihrungsvariante der Reiblamelle weist
der Grundkdrper 2 einen zumindest dreischichtigen Aufbau auf, umfassend oder bestehend aus
einer Kernschicht 10 und einer ersten Deckschicht 11, die auf einer ersten Oberflache 12 der
Kernschicht 10 angeordnet ist, und einer zweiten Deckschicht 13, die auf einer zweiten Oberfla-
che 14 der Kernschicht 10 angeordnet ist, sodass die Kernschicht 10 in axialer Richtung zwischen
der ersten und der zweiten Deckschicht 11, 13 angeordnet ist. Die erste und zweite Deckschicht
11, 13 sind - generell im Rahmen der Erfindung - unlésbar mit der Kernschicht 10 verbunden.

[0037] Der Begriff ,unldsbar” ist dabei im technischen Sinne zu verstehen, da eine Trennung der
Schichten bei entsprechender Wahl der Trennmittel sehr wohl erfolgen kann.

[0038] Wie bereits erwahnt, sind auch zweischichtige Ausflihrungsvarianten der Reiblamelle
mdglich, wobei in diesem Fall eine Schicht durch die Kernschicht 10 und die weitere Schicht durch
eine der beiden Deckschichten 11, 13 gebildet sind. Derartige Ausfiihrungen der Reiblamelle
werden insbesondere fir bzw. im Zusammenhang mit einseitig mit Reibelagen versehenen Be-
laglamellen verwendet.
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[0039] Die Reiblamelle kann generell zwischen 2 und 7 einzelne, miteinander verbundene
Schichten aufweisen, wobei eine Schicht durch die Kernschicht 10 gebildet ist, auf der ein- oder
beidseitig ein- oder mehrschichtige Deckschichten 11, 13 angeordnet sind.

[0040] Wie bereits voranstehend erwahnt, besteht der Grundkérper 5 aus einem metallischen
Werkstoff, d.h. sowohl die Kernschicht 10 als auch die Deckschichten 11, 13 bestehen aus einem
metallischen Werkstoff. Dabei wird die Kernschicht 10 in der bevorzugten Ausfiihrungsvariante
der Reiblamelle durch einen Werkstoff gebildet, der im Vergleich zu der oder den Deckschichten
11, 13 die geringste Harte aufweist. Besonders bevorzugt wird nach einer weiteren Ausfiihrungs-
variante fir die Herstellung der Kernschicht 10 ein ungeharteter Werkstoff eingesetzt.

[0041] Es ist bevorzugt, wenn die erste und die zweite Deckschicht 11, 13 gleich ausgebildet
sind, also die gleiche Harte und Zusammensetzung aufweisen. Generell sind bezogen darauf bei
einem mehrschichtigen Aufbau der Deckschichten 11, 13 bei beidseitig mit zumindest einem
Reibbelag 8 versehenen Reiblamellen bzw. im Zusammenhang mit beidseitig mit zumindest ei-
nem Reibbelag 8 versehenen Reiblamellen verwendete Reiblamellen die jeweils zueinander kor-
respondierenden Teilschichten der beiden Deckschichten 11, 13 gleich ausgebildet. Beispiels-
weise kann also die erste Teilschicht der ersten Deckschicht 11 gleich ausgebildet sein, wie die
erste Teilschicht der zweiten Deckschicht 13, usw.

[0042] Bei mehrschichtig ausgebildeten Deckschichten 11, 13 nimmt bevorzugt die Harte von der
Kernschicht 10 aus in Richtung auf die duBerste der Teilschichten der Deckschichten 11, 13 gra-
duiert zu, sodass also in der bevorzugten Ausflihrungsvariante der Reiblamelle immer die au-
Berste Teilschicht der Deckschichten 11, 13 die hartestet ist.

[0043] Der Grundkérper 5 der Reiblamelle kann beispielsweise aus einem metallischen Werkstoff
bestehen, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend Stahl (Stahllegierungen und Stahlsor-
ten) Aluminium, Kupfer, Kupferlegierungen.

[0044] Die erste und/oder die zweite Deckschicht 11, 13 kann/kénnen aus einem metallischen
Werkstoff bestehen, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend Stahl (Stahllegierungen und
Stahlsorten) Aluminium, Kupfer, Kupferlegierungen.

[0045] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Erfindung kann vorgesehen sein,
dass die Schichten des Grundkérpers 5, also beispielsweis die Kernschicht 10 und die erste und
zweite Decksicht 11, 13, jeweils aus Metalllegierungen mit einem Matrixmetall bestehen, wobei
das Matrixmetall bei allen Schichten gleich ist. Beispielsweise kann jede der Schichten des
Grundkdrpers 5 Eisen als Matrixmaterial aufweisen, also insbesondere durch einen Stahl gebildet
sein.

[0046] Weiter kann generell im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass der Unterschied in
der Harte zwischen der Kernschicht und der ersten und/oder zweiten Deckschicht 11, 13 an der
Stirnflache des Grundkdrpers (also in axialer Richtung betrachtet) zwischen 0% und 1000 %,
insbesondere zwischen 50% und 1000 %, bezogen auf die Harte der Kernschicht 10, betragt.

[0047] Die Kernschicht 10 kann beispielsweise eine Harte aufweisen, die ausgewahlt ist aus ei-
nem Bereich von 80 HV 10 bis 940 HV 10.

[0048] Der erste und/oder zweite Deckschicht 11, 13 kann/kdnnen eine Harte aufweisen, die
ausgewahlt ist aus einem Bereich von 80 HV 10 bis 940 HV 10.

[0049] Die Deckschichten 11, 13 sind nicht durch Beschichtungen der Kernschicht 10 gebildet,
sondern nach einem Walzverfahren durch Walzplattieren mit der Kernschicht 10 verbunden, wie
dies in Fig. 3 schematisch fiir einen dreischichtigen Aufbau dargestellt ist. Dazu werden ein erstes
Blech(streifen) 15, das die Kernschicht 10 bilden soll, mit einem zweiten Blech(streifen) 16 flr die
erste Deckschicht 11 und einem dritten Blech(streifen) 17 fir die zweite Deckschicht 13 in einem
Walzstuhl 18 zwischen zumindest zwei Walzen zum einem Rohprodukt 19 zusammengewalzt.
Das Rohprodukt kann wieder ein Blech oder ein Blechstreifen sein. Im Falle von Blechstreifens
werden diese von einem Coil ab bzw. zu einem Coil aufgewickelt.

[0050] Aus dem Rohprodukt 19 kénnen in weitere Folge die Grundkérper 5, 9 der Reiblamellen
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gestanzt oder mit einem Schneidverfahren, beispielsweise Laserstrahlschneiden, hergestellt wer-
den.

[0051] Es sei darauf hingewiesen, dass routinemafige Verfahrensschritte, wie beispielswiese
das Reinigen der Oberflache des Blech(streifens) 15-17 oder der Blech(streifen) 15-17 in dieser
Beschreibung nicht extra erwahnt werden, da diese Verfahrensschritte der Fachmann bei Bedarf
ohnehin vorsehen wird.

[0052] Es sei jedoch darauf hingewiesen, dass die einzelnen Schichten des Grundkdérpers 5, 9
der Reiblamelle auch anders miteinander verbunden werden kdénnen, beispielsweise mittels
Sprengplattieren, etc. Gemein ist diesen Verfahren, dass sie von festen, also nicht fliissigen,
Werkstoffen ausgehen und diese im festen Zustand miteinander direkt verbinden.

[0053] Das Walzverfahren erfolgt bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 20 °C und 40 °C,
insbesondere bei Raumtemperatur, als Kaltwalzen.

[0054] Weiter wird gemal einer bevorzugten Ausfihrungsvariante die Schichtdicke der durch
Walzen miteinander zum Verbundwerkstoff, d.h. dem Rohprodukt 19, verbundenen Blech(strei-
fen) 15-17 wahrend des Walzplattierens verringert, wie dies auch Fig. 3 zeigt. Dabei kann ein
Stich verwendet werden, der zwischen 20 % und 80 % betrégt, bezogen auf die Gesamtaus-
gangsschichtdicke der Blech(streifen) 15-17. Das Walzplattieren kann dabei durch ein oder mehr-
maligen Durchlauf durch Walzen des Walzstuhl 18 mit jeweils diesem Stich erfolgen, also einstu-
fig oder mehrstufig ausgefiihrt werden. Zwischen den einzelnen Stufen und auch nach der Her-
stellung des Verbundwerkstoffes kann das Material bei Bedarf einer thermischen Rekristallisation
unterzogen werden, wenngleich dies bevorzugt nicht durchgefihrt wird.

[0055] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus die Reibmelle bzw. die Reibbaugruppe 1 nicht zwingenderweise mafstablich
dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Reiblamelle bestehend aus einem Grundkdrper (5) aus einem metallischen Werkstoff, wobei
der Grundkérper (5) aus einem Verbundwerkstoff gebildet ist, der zumindest zwei miteinan-
der verbundene Schichten unterschiedlicher Harte aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichten durch Walzplattieren oder Sprengplattieren miteinander verbunden sind.

Reiblamelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Grundkdrper (9)
zumindest ein Reibbelag (8) angeordnet ist.

Reiblamelle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkdrper (5,
9) drei miteinander verbundene Schichten aufweist, wobei eine Schicht eine Kernschicht (10)
und die beiden anderen Schichten jeweils Deckschichten (11, 13) bilden, zwischen denen
die Kernschicht (10) angeordnet ist.

Reiblamelle nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht (10) eine
geringere Harte aufweist, als die beiden Deckschichten (11, 13).

Reiblamelle nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schich-
ten jeweils aus Metalllegierungen mit einem Matrixmetall bestehen, wobei das Matrixmetall
bei allen Schichten gleich ist.

Reiblamelle nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine Reibbelag (8) ein Sinterreibbelag ist.

Reibbaugruppe (1) umfassend in der Axialrichtung mehrere hintereinander angeordnete
Reiblamellen in Form von zumindest einer Belaglamelle und zumindest einer Gegenlamelle,
dadurch gekennzeichnet, dass die Belaglamelle durch eine Reiblamelle nach einem der
Anspriiche 2 bis 6 und/oder die Gegenlamelle durch eine Reiblamelle nach einem der An-
spriche 1 bis 5 gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Reiblamelle bestehend aus einem oder umfassend einen
Grundkdrper (5, 9) aus einem metallischen Werkstoff, wobei auf dem Grundkdrper (9) gege-
benenfalls zumindest ein Reibbelag (8) angeordnet und mit dem Grundkdrper (9) verbunden
wird, und wobei der Grundkérper (5, 9) als Verbundwerkstoff hergestellt wird, wozu zumin-
dest zwei Schichten unterschiedlicher Harte miteinander verbunden werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schichten durch Walzplattieren oder Sprengplattieren miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbundwerkstoff aus drei
Schichten hergestellt wird, wobei eine Schicht eine Kernschicht (10) und die beiden anderen
Schichten jeweils Deckschichten (11, 13) bilden, zwischen denen die Kernschicht (10) an-
geordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der Kern-
schicht (10) ein ungehéarteter metallischer Werkstoff eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Schich-
ten durch Kaltwalzen miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Kaltwalzen mit einem
Stich zwischen 20 % und 80 % durchgefiihrt wird.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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