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(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Lamelle fiir
Reibungskupplungen bzw. -bremsen und Verfahren zur
Herstellung derselben. Die Erfindung betrifft eine Lamelle
fiir im Olbad laufende Reibungskuppiungen bzw. -bremsen
sowie ein Verfahren zur Herstellung derselben. Die
Lammelle besteht aus einem mit einer Aul3en- oder
Innenverzahnung versehenen kreisringférmigen

Stahlgrundkérper, der im Bereich der - 1
Reibmomentiibertragung aufgesinterte Reibbeldge
aufweist, welche ihrerseits mit Olnuten versehen sind, die 2

in anndhernd radialer Richtung verlaufen.

ErfindungsgemaR besteht der Stahlgrundkorper aus einer

- der vorgesehenen Anzahi der Glnuten entsprechenden Zahl 3
von nach dem Aufsintern der Reibbeldge durch
Vakuum-Elektronenstrahlschweifen miteinander

verschweillten Abschnitten, vorzugsweise 4
Kreisringsektoren, die an den Nahtstellen vom Reibbelag '
freie Rander aufweisen und in ihrer geometrischen Form so

gestaltet sind, daR die Nahtstellen der vorgesehenen Lage

der Olnuten entsprechen. Fig. 1
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Patenténsprﬁche:

1. Lamelle fiir Reibungskupplungen bzw. -bremsen, bestehend aus einem mit einer Auzen- oder
Innenverzahnung versehenen kreisringférmigen Stahlgrundkdrper, der im Bereich der
Reibmomentiibertragung aufgesinterte Reibbelage aufweist, welche ihrerseits mit Olnuten-
versehen sind, die vorzugsweise in annahernd radialer Richtung verlaufen, gekennzeichnet
dadurch, da? der Stahlgrundkorper (1) aus einer der vorgesehenen Anzahl der Olnuten (4)
entsprechenden Zahl von miteinander verschweif3ten Abschnitten —vorzugsweise
Kreisringsektoren — besteht, die an den Nahtstellen (7) vom Reibbelag (3) freie Rdnder aufweisen
und in ihrer geometrischen Form so gestaltet sind, daR die Nahtstellen (7) der vorgesehenen Lage
der in anndhernd radiale Richtung verlaufenden Olnuten (4) entsprechen.

2. Lamelle fiir Reibungskupplungen bzw. -bremsen nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Abschnitte bzw. Kreisringsektoren des Stahlgrundkérpers (1) mit mindestens zwei
Aufnahmebohrungen (5) und die als diinnwandige Platten aus Sinterbronze vorgeprel3ten
Reibbelage (3) mit in die Aufnahmebohrungen (5) einrastbaren Nocken (6) versehen sind.

3. Verfahren zur Herstellung von Lamellen fir Reibungskupplungen bzw. -bremsen, mit einem mit
einer AuRen- oder Innenverzahnung versehenen kreisringférmigen Stahigrundkérper, auf den im
Bereich der Reibmomentiibertragung als diinnwandige Platten aus Sinterbronzepulver
vorgeprelte Reibbeldge aufgesintert werden, welche ihrerseits mit Olnuten versehen sind, die
vorzugsweise in anndhernd radialer Richtung verlaufen, gekennzeichnet dadurch, dai3
— flr jede Lamelle eine der vorgesehenen Anzahl der Olnuten (4) entsprechende Zahl von mit

" Aufnahmebohrungen versehenen Abschnitten — vorzugsweise Kreisringsektoren —aus
Stahlblech angefertigt wird.

— die aus Bronzepulver vorgepreRten mit Nocken versehenen Reibbelage (3) auf den Abschnitten
bzw. Kreisringsektoren durch Einrasten der Nocken (6) in die Aufnahmebohrungen (5)
lagedefiniert und durch Aufsintern mit diesen unldsbar verbunden werden und

— die mit Reibbeldgen (3) beschichteten Abschnitte bzw. Kreisringsektoren durch Vakuum-
ElektronenstrahlschweiRen zu kreisringférmigen Lamellen miteinander verschweift werden.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erﬁnduné

. Die Erfindung betrifft eine mit aufgesinterten Reibbelagen versehene Lamelle fir vorzugsweise im Olbad laufende
Reibungskupplungen bzw. -bremsen sowie ein Verfahren zur Herstellung derselben.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Die Innen- bzw. AuRenlamellen von im Olbad laufenden Reibungskupplungen bzw. -bremsen bestehen iiblicherweise aus einem
aus Stahlblech hergestellten, kreisringférmigen Stahlgrundkérper, der mit formschliissigen Mitnahmeelementen —
beispielsweise einer Innen- bzw. AuRenverzahnung — versehen ist und im Bereich der Reibmomentiibertragung aufgesinterte
Reibbelage aufweist. Die Reibbeldge bestehen aus der Form der Lameile entsprechenden, in Formwerkzeugen aus Bronzepulver
vorgepreRten kreisringférmigen diinnwandigerReibbelagplatten, die in speziellen Sinteranlagen unter bestimmten
Temperatur- und Druckbedingungen und ggf. einer Schutzgasatmosphére oder FluBmittel auf den Stahigrundkérper
aufgesintert werden.
Zur besseren Kiihlung und Schmierung der Lamellen sind die Reibbeldge mit Olnuten versehen, die vorzugsweise in radialer
Richtung verlaufen (K.Federn; W.Beisel: Betriebsverhalten naRlaufender Lamellenkupplungen, ,antriebstechnik” 6500 Mainz,
25[1986] 10, S.47-52). Fiir das Einbringen der radialen Olnuten ist es bekannt, diese entweder beim Pressen der Reibbelagplatten
im Formwerkzeug mit einzupragen oder nach dem Aufsintern der Reibbelagplatten auf den Stahlgrundkérper einzufrisen.
Ein Nachteil dieser bekannten Lésungen besteht darin, daR abmessungsangepaBte Anlagen mit hohen Investitionskosten zum
Pressen und Aufsintern der Reibbeldge auf den Stahigrundkérper erforderlich sind. Das begrenzt insbesondere bei geringeren
Stiickzahlen aus konomischen Griinden die max. GréBe der herstellbaren Lamellen und damit die GroRe der realisierbaren
Kupplungs- bzw. Bremsmomente. Ein weiterer Mangel dieser Ldsungen besteht bei Lamellen groReren Durchmessers in der
schlechten Materialausnutzung bei der Herstellung eines Stahlgrundkdrpers aufgrund des prozentual hohen Abfalls — bis zu
70% — beim Ausstanzen bzw. Ausbrennen aus Blechplatinen. Gleichzeitig ist fiir die Herstellung der kreisringférmigen
Reibbelagplatten aus Sinterbronze bei zunehmender GréRe der Lamellen zur Gewahrleistung der Formstabilitét wahrend des
technologischen Prozesses eine groRere Materialdicke und damit ein relativ hoher Materialbedarf an hochwertiger Sinterbronze
erforderlich, der fiir den funktionsbedingten Reibverschiu® der Lamelien eigentlich nicht erforderlich waére.
Das Einpragen der radialen Olnuten in die Reibbelagplatten vor dem Aufsintern fiihrt zu einer weiteren Verringerung der
Stabilitat, so daB zusétzlich eine groBere Materialdicke vorgesehen werden muf3, um die Gefahr des Auseinanderbrechens bei
der Handhabung zu vermeiden. Beim Einbringen der Oinuten durch Einfrasen nach dem Aufsintern der Reibbelége auf den
Stahlgrundkérper ist es méglich, die Reibbelagplatten diinner auszufiihren und damit den Materialeinsatz zu verringern.
Nachteilig wirkt sich hier der zusétzliche Fertigungsaufwand sowie der hohe Werkzeugverschlei®® aufgrund der sehr harten
Greifkomponenten {z.B. Edelkorund keramische Werkstoffe und dgl.) aus, die als Beimischungen flir die Sinterbronze als
Reibbelag notwendig sind.
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Beianderen bekannten Lésungen zur Herstellung gréRerer Lamellen (GB-PS 1161010, 1249692, 1275362, 1379 104) werden mit
Sinterbronze beschichtete Einzelsegmente vorgeschlagen, die mit einem rahmenartigen Grundkérper in verschraubter,
vernieteter oder ineinandergesteckter Form zu gréReren Kreisringen zusammenfligbar sind.

Ein Mangel dieser Lésungen besteht in dem durch die Vielzahl von manuellen Fligestellen bedingten hohen Montageaufwand.
Gegeniiber homogenen Lamellen ist aufgrund der fiir die Verschraubungen bzw. Vernietungen erforderlichen Wandstérken ein
wesentlich gréRerer Materialeinsatz erforderlich. Insbesondere bei Mehrlamellenkupplungen bzw. -bremsen, bei denen viele
Lamellen zum Einsatz kommen, fiihrt das zu wesentlich groBeren axialen Abmessungen der Kupplungen bzw. Bremsen.

Ein weiterer Mangel ist in der durch die grofRe Zahl der im DrehmomentenfluR liegenden Verbindungsstellen bedingten,
geringeren Zuverldssigkeit derartiger Lamellen zu sehen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, den Materialverbrauch und den Fertigungsaufwand bei der Herstellung der Lamellen zu senken
sowie bei moglichst geringen Investitionskosten fiir Pressen und Sinteranlagen Lamellen mit beliebig grofem Durchmesser und
ausreichender Zuverléssigkeit wirtschaftlich herzustellen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diinnwandige formstabile Lamellen mit einem aufgesinterten Reibbelag mittels
Fertigungsausriistungen fiir kieinere Teile herzustellen, wobei gleichzeitig der zusatzliche Aufwand fiir das Einbringen der
radialen Olnuten entfallen soll.

ErfindungsgemaR wird das dadurch erreicht, daR der Stahigrundkérper der Lamelle aus einer der vorgesehenen Anzahl der
Olnuten entsprechenden Zahl von miteinander verschweiten Abschnitten —vorzugsweise Kreisringsektoren — besteht, die an
den Nahtstellen vom Reibbelag freie Rander aufweisen und in ihrer geometrischen Form so gestaltet sind, daB die Nahtstellen
der vorgesehenen Lage der in annaherend radialer Richtung verlaufenden Olnuten entsprechen.

ZweckmaBigerweise sind die Abschnitte bzw. Kreisringsektoren mit mindestens zwei Aufnahmebohrungen und die als
dinnwandige Platten aus Sinterbronze einrastbaren Nocken versehen.

Beider Herstellung der Lamellen wird fiir jede Lamelle eine der vorgesehenen Anzahi der Olnuten entsprechende Zahl von mit
Aufnahmebohrungen versehenen Abschnitten — vorzugsweise Kreisringsektoren — aus Stahlblech angefertigt. Auf den
Abschnitten bzw. Kreisringsektoren werden die aus Bronzepulver vorgepreten Reibbelagplatten durch Einrasten der Nocken in
die Aufnahmebohrungen lagedefiniert und durch Aufsintern mit diesen unlésbar verbunden. Die mit Reibbeldgen beschichteten
Abschnitte bzw. Kreisringsektoren werden durch Vakuum-Elektronenstrahischweien zu kreisringférmigen Lamellen
miteinander verschweil3t. Als abschlieRender Arbeitsgang erfolgt in bekannter Weise das Herstellen der AuBen- bzw. .
Innenverzahnung und ggf. das Planschleifen der Reibbelagflachen.

Ausfiihrungsbeispiel

Eine zweckméfige Form der Realisierung der Erfindung wird nachstehend aneinem Ausfuhrungsbexsplel néahererldutert. Inder
zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: eine mit einer AuRenverzahnung versehene Lamelle in der Draufsicht,
Fig.2: den Schnitt A—A nach Fig.1,
Fig.3: den Schnitt B—B nach Fig.1.

Die Lamelie (Fig.1) besteht aus einem kreisringférmigen Stahlgrundkérper 1, der an seinem duReren Umfang mit einer
Verzahnung 2 versehen ist und im Bereich der Reibmomentiibertragung aufgesinterte Reibbelige 3 aus Sinterbronze aufweist,
die ihrerseits mit radialen Oinuten 4 versehen sind. Der Stahlgrundkérper 1 besteht aus einer der vorgesehenen Zahl der
Olnuten4 entsprechenden Zahl von Kreisringsektoren, die nach dem Aufsintern der Reibbelage 3 im Bereich der Olnuten 4
miteinander verschweil3t sind.

Zur exakten Lagebestimmung der Reibbelage 3 auf den Kreisringsektoren des Stahlgrundkorpers 1 sind diese mit je zwei
Aufnahmebohrungen 5 und die als dinnwandige Platten aus Sinterbronze vorgepreRten Reibbeldge 3 mit Nocken 6 versehen
(Fig.2), die beim Auflegen derselben in die Aufnahmebohrungen einrasten.

Die vorgepreften Reibbelége 3 sind in ihrer geometrischen Form so ausgefiihrt, da3 die Kreisringsektoren nach dem Aufsintern
der Reibbeldge 3 and en Nahtstellen 7 vom Reibbelag 3 freie Rander aufweisen (Fig.3), die nach dem SchweilRen des
Stahlgrundkdrpers 1 die Olnuteri 4 bilden.
Selbstverstandlich kann die Aufteilung der kreisringférmigen Lamellen auch in andere Teilabschnitte als in Krelsrmgsektoren
erfolgen, falls ein anderes Nutenbild vorgesehen wird. .
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