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Verfahren und Vorrichtung (15) zur Nachbearbei-
tung eines in einem zumindest eine Grundplatte (4)
und eine Pressform (10) aufweisenden Presswerk-
zeug verpressten Reibbelags (16) mit zumindest
einer Schleifvorrichtung (22, 33, 34), wobei der
Reibbelag (16) unmittelbar nach dem Verpressen in
dem Presswerkzeug in einer mittels der Grundplatte
(4) und/oder der Pressform (10) des Presswerk-
zeugs definierten Stellung mit der Schieifvorrichtung
(22, 33, 34) geschliffen wird.
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2 AT 414222 B

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Nachbearbeitung eines in einem zumindest eine Grund-
platte und eine Pressform aufweisenden Presswerkzeug verpressten Reibbelags mit zumindest
einer Schleifvorrichtung sowie eine Vorrichtung zur Nachbearbeitung eines in einem zumindest
eine Grundplatte und eine Pressform aufweisenden Presswerkzeug verpressten Reibbelags,
wobei zumindest eine Schleifvorrichtung vorgesehen ist.

Bei bekannten Vorrichtungen bzw. Verfahren zur Herstellung von Reibbeldgen werden die
fertiggestellten Reibbeldge aus der Pressform ausgestofien und anschlief’end einer Vorrichtung
zur Nachbearbeitung, insbesondere zum Schleifen, zugefiihrt. Hierbei ist es jedoch erforderlich,
die fertiggestellten Reibbeldge mit Hilfe von speziellen Werkzeugen oder Vorrichtungen - die
jeweils an unterschiedliche Reibbelags-GroRen angepasst werden miissen - zu fixieren bzw. zu
flihren, um die gewiinschte Nachbearbeitung, d.h. insbesondere ein Schleifen der Reibbelage,
vornehmen zu koénnen. Nachteilig ist hierbei, dass nach dem Entfernen eines fertiggestellten
Reibbelags aus dem Presswerkzeug der Reibbelag abermals in einem speziellen Werkzeug
fixiert bzw. in einer speziellen Vorrichtung gefiihrt werden muss, um eine Nachbearbeitung zu
ermoglichen; dies ist zeit- und kostenaufwendig.

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise in der DE 195 43 329 A1 beschrieben, bei welchem
die Reibbeldge aus Pressformen entnommen werden und mittels kontinuierlicher Férdermittel
einem Durchlaufofen bzw. einer Schleifvorrichtung zugefiihrt werden.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist nun ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu schaffen, mit
deren Hilfe fertig verpresste Reibbeldge auf einfache Weise geschliffen werden kdnnen, so
dass eine Zeit- und Kostenersparnis erzielt wird.

Dies wird bei dem Verfahren der eingangs angefiihrten Art dadurch erzielt, dass der Reibbelag
unmittelbar nach dem Verpressen in einem Presswerkzeug in einer mittels der Grundplatte
und/oder der Pressform des Presswerkzeugs definierten Stellung mit der Schleifvorrichtung
geschliffen wird.

Erfindungsgeman wird somit von der vorbestimmtem, fixierten Stellung des Reibbelags auf der
Grundplatte bzw. in der Pressform Nutzen genommen und zumindest die Grundplatte oder die
Pressform als Teil des Presswerkzeugs als Befestigungshilfe fir einen an das Verpressen einer
schittbaren Masse zu einem Reibbelag anschlieRenden Schleifvorgang herangezogen. Anstel-
le, dass der fertig verpresste Reibbelag - sowie bei bekannten Verfahren bisher lblich - aus
dem Presswerkzeug vollstandig entfernt wird, wodurch er seine vorgegebene Ausrichtung
verliert und anschlieRend wiederum mit Hilfe eines speziellen Werkzeugs bzw. einer speziellen
Vorrichtung in eine definierte Stellung gebracht wird, um geschliffen werden zu kénnen, ver-
bleibt bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren somit der Reibbelag in bzw. auf einem Teil des
Presswerkzeugs. Durch die vorbestimmte Ausrichtung des Reibbelags in bzw. auf dem Press-
werkzeug ist somit ein zusétzlicher Arbeitsschritt, in dem der Reibbelag zum Schleifen befestigt
wird, nicht mehr erforderlich, so dass eine Zeit- und Kostenersparnis bei Herstellung verkaufs-
fertiger Reibbeldge erzielt wird. Insbesondere eignet sich das erfindungsgemaRe Verfahren
bzw. auch die erfindungsgeméaRe Vorrichtung besonders gut, um in Verbindung mit dem in der
(noch nicht verbffentlichten) AT-Patentanmeldung A 138/2004 beschriebenen Gegenstand
verwendet zu werden, da hierin ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung beschrieben werden, bei
dem bzw. der die Vorverdichtung einer schittbaren Masse bereits in der zur Endverdichtung
vorgesehenen Pressform gegen die Tragerplatte erfolgt. Sofern die beiden Vorrichtungen bzw.
Verfahren daher miteinander kombiniert werden, ist es mdglich einen vollstandig verpressten
Reibbelag inklusive Nachbearbeitung, d.h. Schleifen, auf einer einzigen Produktionsanlage
herzustellen, wobei nur ein einziges Presswerkzeug, zur Aufnahme der schittbaren Massen,
Vorverdichtung, Endverdichtung und als Fixierungs- bzw. Orientierunghilfe zur Nachbearbeitung
erforderlich ist.

Um die Dicke des Reibbelags festzulegen, wobei insbesondere eine iiber die Pressform hinaus-
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ragende Materialschicht abgetragen werden kann, ist es gunstig, wenn der Reibbelag mit einer
Schleifscheibe, deren Rotationsachse im Wesentlichen senkrecht zu der vom Reibbelag defi-
nierten Ebene angeordnet ist, geschliffen wird. Anstelle der Schleifscheibe mit einer im Wesent-
lichen senkrecht zum Reibbelag angeordneten Rotationsachse kann jedoch auch ein trommel-
férmiger oder bandférmiger Schleifkérper vorgesehen sein, dessen Rotationsachse bzw. Bewe-
gungsrichtung im Wesentlichen parallel zu der vom Reibbelag definierten Ebene angeordnet ist.

Um die seitlichen Randbereiche des Reibbelags nach Entfernen der Pressform in einer auf der
Grundplatte aufliegenden Stellung abzuschrégen, wie es insbesondere im Falle von Bremsbe-
lagen Ublich ist, ist es glinstig, wenn der Reibbelag mittels zwei im Wesentlichen kegelstumpf-
formigen Schleifscheiben, deren gemeinsame Rotationsachse im Wesentlichen parallel zu der
vom Reibbelag definierten Ebene angeordnet ist, in seinen Randbereichen geschliffen wird.

Weiters ist es nach Entfernen der Pressform in einer auf der Grundplatte aufliegenden Stellung
zum Vorsehen eines Schlitzes bzw. einer Nut in dem Reibbelag, wie dies insbesondere bei
Bremsbeléagen Ublich ist, von Vorteil, wenn in den Reibbelag mittels einer Schleifscheibe, deren
Rotationsachse im Wesentlichen parallel zu der vom Reibbelag definierten Ebene angeordnet
ist, vorzugsweise im Wesentlichen entlang einer Symmetrieachse des Reibbelags, eine Nut
geschliffen wird.

Um gleichzeitig mit dem Verpressen einer schiittbaren Masse zur Herstellung des Reibbelags,
eine Verbindung der Reibbelagsmasse mit einer Tragerplatte herzustellen, ist es glinstig, wenn
der Reibbelag in der Pressform auf eine Tragerplatte aufgepresst wird.

Die Vorrichtung der eingangs angefiihrten Art ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
zur Nachbearbeitung des Reibbelags mit der Schleifvorrichtung unmittelbar nach dem Verpres-
sen des Reibbelags in einem Presswerkzeug in einer mittels der Grundplatte und/oder der
Pressform des Presswerkzeugs definierten Stellung eingerichtet ist. Mit Hilfe einer derartigen
Vorrichtung kann - ebenso wie beim vorstehend beschriebenen Verfahren - ein spezielles Werk-
zeug bzw. eine spezielle Vorrichtung zum Ausrichten und Fixieren des Reibbelags zur Nachbe-
arbeitung, insbesondere zum Schieifen, entfallen, da die definierte Stellung des Reibbelags in
der auf der Grundplatte aufliegenden Position bzw. in der Pressform fixierten Position als Fixie-
rungs- bzw. Orientierungsmittel zum Schleifen herangezogen wird.

Um die Dicke des Reibbelags festzulegen, ist es gilinstig, wenn eine Oberflachen-
Schleifscheibe vorgesehen ist, deren Rotationsachse im Wesentlichen senkrecht zu der vom
Reibbelag definierten Ebene angeordnet ist. Anstelle der Oberflachen-Schleifscheibe mit einer
im Wesentlichen senkrecht zum Reibbelag angeordneten Rotationsachse kann jedoch auch ein
trommelférmiger oder bandférmiger Oberflachen-Schleifkdrper vorgesehen sein, dessen Rotati-
onsachse bzw. Bewegungsrichtung im Wesentlichen parallel zu der vom Reibbelag definierten
Ebene angeordnet ist.

Wenn die Oberflachen-Schleifscheibe einer Transporteinrichtung, insbesondere einem Ketten-
antrieb oder dergl., zugeordnet ist, auf dem der Reibbelag in einer Pressform des Presswerk-
zeugs angeordneten Stellung transportiert wird, kann der Reibbelag direkt nach dem Verpres-
sen zu der Oberflachen-Schieifscheibe gefordert werden.

Wenn in Vorschubvorrichtung der Transporteinrichtung gesehen vor der Oberflachen-
Schleifscheibe eine Entnahmevorrichtung zum Entfernen der SchlieRplatte vorgesehen ist, ist
ein vollautomatisches Verpressen und anschliefendes Schleifen moglich, da die SchlieBplatte
nicht manuell entfernt werden muss.

Um auch ein Schleifen des Reibbelags in seinen seitlichen Randbereichen bzw. das Vorsehen
eines Schlitzes bzw. einer Nut in dem Reibbelag zu ermdglichen, ist es gunstig, wenn in Vor-
schubvorrichtung der Transporteinrichtung gesehen nach der Oberflachen-Schleifscheibe eine
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Entformvorrichtung vorgesehen ist, mit welcher die Pressform von dem auf der Grundplatte
aufliegenden Reibbelag getrennt wird.

Um am Reibbelag weitere Nachbearbeitungsschritte durchzufiihren (z.B. Schleifen von Schra-
gen bzw. Schlitzen) gleichzeitig jedoch die bereits entnommene Schliefplatte sowie die Press-
form fur einen weiteren Pressvorgang zur Verfligung zu stellen, ist es von Vorteil, wenn eine
weitere Transporteinrichtung, insbesondere ein Kettenantrieb oder dergl., vorgesehen ist, auf
welche der auf der Grundplatte angeordnete Reibbelag nach der Entformvorrichtung tberfihrt
wird.

Zum Vorsehen von Abschragungen in den seitlichen Randbereichen des Reibbelags, ist es
- wie es insbesondere im Falle von Bremsbeldgen tblich ist - glinstig, wenn zwei im Wesentli-
chen kegelstumpfformige Abschrag-Schieifscheiben zum Abschréagen des Reibbelags in seinen
Randbereichen vorgesehen sind, deren gemeinsame Rotationsachse im Wesentlichen parallel
zu der vom Reibbelag definierten Ebene angeordnet ist.

Weiters ist es zum Vorsehen einer Nut im Reibbelag glinstig, wenn eine Nut-Schieifscheibe
zum Vorsehen einer Nut im Reibbelag im Wesentlichen entlang einer Symmetrieachse des
Reibbelags vorgesehen ist, deren Rotationsachse im Wesentlichen parallel zu der vom Reibbe-
lag definierten Ebene angeordnet ist.

Um die Grundplatte fir einen weiteren Verpressvorgang von schiittbarer Masse zu einem Reib-
belag zur Verfligung zu stellen, ist es von Vorteil, wenn die Abschrag-Schleifscheiben und die
Nut-Schleifscheibe der weiteren Transporteinrichtung zugeordnet sind. Um jedoch bereits einen
weiteren Verpressvorgang einzuleiten, wahrend der auf der Grundplatte aufliegende Reibbelag
mit Hilfe der Abschrag-Schleifscheiben bzw. der Nut-Schleifscheibe behandelt wird, ist es glins-
tig, wenn eine zusatzliche Grundplatte zur Verfligung gestellt wird, so dass das Presswerkzeug
(Grundplatte, Pressform) samt SchlieRplatte bereitgestelit wird.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von einem in der Zeichnung dargestellten bevorzugten
Ausflihrungsbeispiel, auf das sie jedoch nicht beschrankt sein soll, noch naher erlautert. im
Einzelnen zeigen in der Zeichnung: Fig. 1 eine Draufsicht einer Vorrichtung zum Herstellen von
Reibbeldgen und einer daran angeschlossenen Vorrichtung zum Nachbearbeiten der Reibbela-
ge; Fig. 2 im Detail eine Draufsicht der Vorrichtung zum Nachbearbeiten der Reibbeldge; Fig. 3
eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung geman Fig. 2; Fig. 4 im Detail eine Ansicht einer
Schieifvorrichtung zum Schleifen der Dicke eines Reibbelags; Fig. 5 im Detail eine Ansicht einer
Vorrichtung zum Schleifen von seitlichen Abschragungen des Reibbelags sowie einer Vorrich-
tung zum Schleifen einer mittigen Nut; Fig. 6a eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zum
Abheben einer Schliellplatte; Fig. 6b eine schematische Ansicht einer Haltevorrichtung zum
Halten der abgehobenen Schlielplatte; und Fig. 7 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung
zum Entformen des Reibbelags aus einer Pressform.

In Fig. 1 ist schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung von Reibbeldgen gezeigt, wie diese
im Detail in der noch nicht veréffentlichten Osterreichischen Patentanmeldung A 138/2004
beschrieben ist. Hierbei ist ein Trégerplattenmagazin 1 vorgesehen, das einen Drehteller 2 mit
vier unterschiedlich geformten Tragerplatten 3 aufweist. Von diesem Tragerplattenmagazin 1
wird eine Tragerplatte 3 entnommen und auf eine Grund- bzw. Nestplatte 4 aufgelegt, welche
mit Nuten versehene Stege 5 zur Fixierung der Tragerplatte 3 in einer vorbestimmten Position
auf der Grundplatte 4 aufweist. Selbstverstéandlich ist jedoch auch jede andere beliebige Befes-

tigungsméglichkeit, insbesondere formschlissige Positionierung, z.B. mit Stiften, auf der Grund-
platte 4 denkbar.

Die Grundplatte 4 wird mit der aufgesetzten Tragerplatte 3 Uber eine Transporteinrichtung 6
sodann in einen Vorverdichter 7 eingebracht. Der Vorverdichter 7 weist auf einem Drehteller 8
angeordnete entsprechend der Form der Tragerplatten 3 ausgeformte Vorverdichtungsformen 9
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auf, die auf eine Pressform 10, die zuvor auf die Trégerplatte 3 bzw. die Grundplatte 4 aufge-
setzt wurde, herabgefahren und das von einem Vorratsbehalter 11 mittels einer Dosiervorrich-
tung eingebrachte schittbare Material mit Hilfe eines Stempels direkt in die Pressform 10 auf
die Tragerplatte 3 vorverdichtet wird. Anschliefend wird eine Schlieflplatte 12 auf die vorver-
dichtete schittbare Masse aufgesetzt und in einer mehrere Pressstationen 13 aufweisenden
HeilRpresse 14 endverdichtet, so dass die Reibbeldge im Wesentlichen fertig verpresst sind,
jedoch missen diese noch einer weiteren Nachbearbeitung, unter anderem einem Schleifvor-
gang, unterworfen werden. Um diesen Schleifvorgang ebenfalls automatisiert durchfiihren zu
konnen, ohne dass hierfirr ein frisch hergestellter Reibbelag aus der Pressform 10 entnommen
werden muss bzw. von der Grundplatte 4 abgenommen werden muss, schlieBt {ber eine
Transporteinrichtung 6 eine Vorrichtung 15 zum Nachbearbeiten eines auf der Grundplatte 4
bzw. in der Pressform 10 fertig verpressten Reibbelags 16 an. Hiezu wird zunachst in einer
Werkzeugteilvorrichtung 17, wie diese im Detail in Fig. 6a und 6b schematisch dargestellt ist,
die Schliefiplatte 12 von der Pressform 10 genommen.

Wie aus Fig. 6a ersichtlich ist, wird dies beispielsweise mit Hilfe von vertikal verschieblichen
Stangen 18 erfolgen, die durch Durchgangsoéffnungen 19 in der Grundplatte 4 sowie Durch-
gangséffnungen 20 in der Pressform 10 hindurchgreifen und einen stufenférmigen Absatz 18'
zum Heben der Schlieplatte 12 aufweisen.

Wie in Fig. 6b ersichtlich, kann die SchlieRplatte 12 sodann mit Hilfe von héhenverstellbaren
verschwenkbaren Haltearmen 21 nach Absinken der Stdbe 18 in ihrer gehobenen Stellung
gehalten werden, wahrend die Grundplatte 4 zusammen mit der Pressform 10 und dem darin
aufgenommenen auf der Tragerplatte 3 aufgepressten Reibbelag 16 auf der Transporteinrich-
tung 6 zu einer Oberflachenschleifvorrichtung 22 (vgl. Figur 1 bis 3) transportiert wird, bevor
auch die SchlieBplatte 12 auf die Transporteinrichtung 6 aufgesetzt wird.

Wie im Detail in Fig. 4 ersichtlich, weist die Oberflichenschleifvorrichtung 22 eine Schleifschei-
be 23 auf, welche um eine im Wesentlichen senkrecht zur Ebene des Reibbelags 16 angeord-
nete Achse 24 rotiert. Die Schieifscheibe 23 wird hierbei iber einen Motor 25 mit einer Schleif-
spindel 26 angetrieben. Bei diesem Schieifvorgang ist der Reibbelag 16 somit nach wie vor in
der Pressform 10 aufgenommen und auf der Grundplatte 4 aufliegend, so dass ein zuséatzliches
Fixieren bzw. Einspannen vor dem Schieifen, wie dies herkdmmlicherweise erforderlich ist,
wenn der Reibbelag 16 zunachst aus der Pressform 10 entnommen bzw. von der Grundplatte 4
abgenommen wird, entfalit. Die Schleifscheibe 23 kann hierbei in einer konstanten Hohe ange-
ordnet sein, wenn zur Herstellung von Reibbeldgen mit unterschiedlicher Dicke z.B. die Dicke
bzw. Héhe der Grundplatte 4 variiert wird.

In Forderrichtung 6' (vgl. Fig. 1) gesehen ist anschlieRend an die Oberflachenschleifvorrichtung
22 eine Entformvorrichtung 27 zum Entformen des Reibbelags 16 aus der Pressform 10 vorge-
sehen, wobei der Reibbelag 16 in seiner auf der Grundplatte 4 vorbestimmten Position ver-
bleibt. Hiezu ist, wie insbesondere in Fig. 7 schematisch gezeigt ist, die Entformvorrichtung 27
vorgesehen, die ahnlich zu der Werkzeugteilvorrichtung 17 zur Abnahme der SchlieRplatte 12
ausgestaltet ist. Auch hier sind vertikale verschiebbare Stibe 28 mit einem Absatz 28' zur
Durchmesser-Reduzierung vorgesehen, so dass die Stabe 28 zwar durch Durchgangsoffnun-
gen 19 der Grundplatte 4 hindurchreichen, jedoch mit dem stufenférmigen Absatz 28' an der
Unterseite der Pressform 29 aufliegen. Um den Reibbelag 16 in seiner auf der Grundplatte 4
definierten Stellung zu halten, ist ein vertikal verschieblicher Niederhalter 30 vorgesehen.

Nachdem der Reibbelag 16 somit aus der Pressform 10 entnommen wurde, wird die Pressform
10 in ihrer gehobenen Stellung gehalten (ahnlich wie in Fig. 6b fiir die SchlieRplatte 12 gezeigt),
wéhrend die Grundplatte 4 mit dem darauf aufliegenden Reibbelag 16 iiber einen Schieber 27'
in Verschieberichtung 31 (vgl. Fig. 1) auf eine weitere Transporteinrichtung 32 fiir eine weitere
Schleifbearbeitung Uberfiihrt wird. AnschlieBend wird die Pressform 10 auf die Transporteinrich-
tung 6 aufgesetzt, und in Forderrichtung 6' durch eine benachbart der Entformvorrichtung 27
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angeordnete Reinigungsvorrichtung 41 ebenso wie die bereits abgenommene Schliefiplatte 12
durchgefihrt.

Wie insbesondere in den Figuren 2 und 3 ersichtlich, wird mit Hilfe der weiteren Transportein-
richtung 32 der auf der Grundplatte 4 angeordnete Reibbelag 16 zu einer Abschragschleifvor-
richtung 33 und anschlieBend zu einer in Forderrichtung 32' knapp dahinter angeordneten
Nutschleifvorrichtung 34 transportiert.

Wie insbesondere in Fig. 5 ersichtlich, weist die Abschragschleifvorrichtung 33 zwei konisch
ausgebildete Schleifscheiben 35 auf, welche zum Schieifen von Abschragungen in den seitli-
chen Randbereichen des Reibbelags 16 um eine parallel zur Ebene des Reibbelags 16 ange-
ordnete Achse 36 mit Hilfe eines Motors 37 rotieren. Anschliefend wird der Reibbelag noch in
die Nutschleifvorrichtung 34 geférdert, welche eine Schleifscheibe 38 aufweist, die von einem
Motor 39 angetrieben wird, um eine im Wesentlichen entlang einer Symmetrielinie des Reibbe-
lags 16 vorgesehene Nut in den Reibbelag 16 zu schleifen.

Anschlieffend wird in einer Entnahmevorrichtung 40 der verpresste und geschliffene Reibbelag
16 entnommen und lediglich die Grundplatte 4 einer Reinigungsvorrichtung 41' mit Hilfe der
weiteren Transporteinrichtung 32 zugefiihrt. Um bereits mit einem weiteren Prozessdurchlauf
beginnen zu kdénnen, wahrend die Grundplatte 4 auf der weiteren Transporteinrichtung 32 be-
férdert wird, ist eine zusatzliche Grundplatte 4 vorgesehen, auf welche bereits eine Tragerplatte
3 und eine Pressform 10 aufgesetzt werden konnen, die bereits der Vorverdichtungseinrichtung
7 zugefihrt werden kdnnen.

Somit kann die Reibbelagsherstellung inklusive des Schleifens vollautomatisch in einer einzigen
Produktionsanlage bzw. einem einzigen Produktionsprozess durchgefiihrt werden, ohne dass
hiezu der Reibbelag von der Grundplatte enthommen bzw. aus der Pressform entformt wird, auf
bzw. in welcher der Reibbelag in einer bestimmten Stellung aufgenommen ist, so dass die
Grundplatte bzw. die Pressform als Positionier- bzw. Fixierhilfe herangezogen werden kénnen
und somit weitere Werkzeuge und/oder Positionier- bzw. Fixierhilfen auf separaten Schleifein-
richtungen entfallen konnen.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Nachbearbeitung eines in einem zumindest eine Grundplatte (4) und eine
Pressform (10) aufweisenden Presswerkzeug verpressten Reibbelags (16) mit zumindest
einer Schleifvorrichtung (22, 33, 34), dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbelag (16)
unmittelbar nach dem Verpressen in dem Presswerkzeug in einer mittels der Grundplatte
(4) und/oder der Pressform (10) des Presswerkzeugs definierten Stellung mit der Schleif-
vorrichtung (22, 33, 34) geschliffen wird.

2. Verfahren nach .Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbelag (16) mit einer
Schleifscheibe (23), deren Rotationsachse im Wesentlichen senkrecht zu der vom Reibbe-
lag (16) definierten Ebene angeordnet ist, geschliffen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbelag (16)
mittels zwei im Wesentlichen kegelstumpfformigen Schieifscheiben (35), deren gemeinsa-
me Rotationsachse im Wesentlichen parallel zu der vom Reibbelag (16) definierten Ebene
angeordnet ist, in Randbereichen geschliffen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass in den Reib-
belag (16) mittels einer Schleifscheibe (38), deren Rotationsachse im Wesentlichen parallel
zu der vom Reibbelag (16) definierten Ebene angeordnet ist, vorzugsweise im Wesentli-
chen entlang einer Symmetrieachse des Reibbelags (16), eine Nut geschliffen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbe-
lag (16) in der Pressform auf eine Tragerplatte (3) aufgepresst wird.

Vorrichtung (15) zur Nachbearbeitung eines in einem zumindest eine Grundplatte (4) und
eine Pressform (10) aufweisenden Presswerkzeug verpressten Reibbelags (16), wobei
zumindest eine Schleifvorrichtung (22, 33, 34) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (15) zur Nachbearbeitung des Reibbelags (16) mit der Schleifvorrich-
tung (22, 33, 34) unmittelbar nach dem Verpressen des Reibbelags (16) in dem Press-
werkzeug in einer mittels der Grundplatte (4) und/oder der Pressform (10) des Presswerk-
zeugs definierten Stellung eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Oberflichen-Schleif-
scheibe (23) vorgesehen ist, deren Rotationsachse im Wesentlichen senkrecht zu der vom
Reibbelag (16) definierten Ebene angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflachen-
Schleifscheibe (23) einer Transporteinrichtung (6) zugeordnet ist, auf dem der Reibbelag
(16) in einer Pressform (10) des Presswerkzeugs angeordneten Stellung transportiert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Vorschubvorrichtung der
Transporteinrichtung (6) gesehen vor der Oberflachen-Schleifscheibe (23) eine Werkzeug-
teilvorrichtung (17) zum Entfernen einer Schlief3platte (12) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass in Vorschubvorrich-
tung der Transporteinrichtung (6) gesehen nach der Oberflachen-Schleifscheibe (23) eine
Entformvorrichtung (27) vorgesehen ist, mit welcher die Pressform (10) von dem auf der
Grundplatte (4) aufliegenden Reibbelag (16) getrennt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine weite-
re Transporteinrichtung (32) vorgesehen ist, auf welche der auf der Grundplatte (4) ange-
ordnete Reibbelag (16) nach der Entformvorrichtung (27) Gberfihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass zwei im
Wesentlichen kegelstumpfformige Abschrag-Schleifscheiben (35) zum Abschrigen des
Reibbelags (16) in seinen Randbereichen vorgesehen sind, deren gemeinsame Rotations-
achse im Wesentlichen parallel zu der vom Reibbelag (16) definierten Ebene angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Nut-
Schleifscheibe (38) zum Vorsehen einer Nut im Reibbelag (16) im Wesentlichen entlang
einer Symmetrieachse des Reibbelags (16) vorgesehen ist, deren Rotationsachse im We-
sentlichen parallel zu der vom Reibbelag (16) definierten Ebene angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abschrag-Schleifscheiben (35) und die Nut-Schleifscheibe (38) der weiteren Transportein-
richtung (32) zugeordnet sind.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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