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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines Bremsbelages und Bremsbelag, insbesondere fiir eine Kraftfahr-
zeug-Scheibenbremse

(57) Zusammenfassung: Zur Herstellung eines Bremsbela- 41
ges mit einem Reibbelag (4) aus einem Reibmaterial (41)
und einem in dem Reibmaterial eingebetteten Gitter (1) aus
einem elastischen Fullmaterial wird zunachst das Gitter (1)
aus dem Fulimaterial hergestellt und in eine Reibbe-
lag-Pressform derart eingelegt, dass eine Gitterseite mit ei-
ner Reibflache abschlielt. Danach wird im Wesentlichen
pulverférmiges Reibmaterial in die Pressform eingefiillt und
derart mit dem Gitter (1) verpresst, dass die Zwischenrau-
me im Gitter und zwischen Pressform und Gitter mit Reib-
material ausgefillt und eine biindige Reibflache gebildet
wird. Wahrend des Pressvorgangs wird das Fllmaterialgit-
ter (1) sowohl in tangentialer als auch in radialer Richtung
hohen Presskraften unterworfen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Bremsbelages mit einem Reibbelag
aus einem Reibmaterial und einem in dem Reibmate-
rial eingebetteten Gitter aus einem elastischen Fillm-
aterial. Ferner betrifft die Erfindung einen Bremsbe-
lag, insbesondere fur eine Kraftfahrzeug-Scheiben-
bremse.

[0002] Es ist bekannt, in Reibbelagen aus einem
Reibmaterial Nuten in einem bestimmten Muster aus-
zubilden, die sich in der Tiefe bis zu einer schwin-
gungsdampfenden Zwischenschicht erstrecken. Mit
Hilfe dieser Nuten wird die Steifigkeit des Belages
verringert, um beim Bremsvorgang auftretende Mo-
mentenschwankungen zu reduzieren.

[0003] Ausder DE 10041294 A1 ist es bekannt, die
Nuten mit einem elastischen, nicht aus Reibmaterial
bestehenden Fillmaterial auszufillen. Das elasti-
sche Fullmaterial erhéht den Zusammenhalt und die
Festigkeit des durch die Nuten geschwéachten Reib-
belags. Die verringerte Steifigkeit des Belages er-
mdglicht eine bessere Anpassung an Unebenheiten
einer Bremsscheibe, da sich der Reibbelag Uiber das
die Nuten ausfillende elastische Fullmaterial verfor-
men kann. Dies fihrt zu einer Vermeidung von Rub-
belgerauschen und Vibrationen aufgrund der Redu-
zierung der Momentenschwankungen. Das Pedalpul-
sieren und die wahrend des Bremsvorgangs auftre-
tenden Gerausche werden gedampft.

[0004] Ein ahnliches Verfahren ist aus der DE 100
41 308 B4 bekannt. Dort wird der mit den Nuten ver-
sehene Reibbelag einem Scorch-Prozel unterwor-
fen, worauf das elastische Fullmittel in die Nut einge-
fullt wird. AnschlieRend wird die aus Reibbelag und
Fullmittel bestehende Reibbacke einem Trock-
nungs-, Hartungs- oder Vernetzungsprozef} unterzo-
gen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
die Standfestigkeit des Bremsbelages bei Minimie-
rung von Momentenschwankungen zu verbessern
und ein besonders einfaches Verfahren zur Herstel-
lung des Bremsbelages zur Verfugung zu stellen.

[0006] Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet
sich zur Lésung dieser Aufgabe dadurch aus,

daf} zunachst das Gitter aus dem Fullmaterial herge-
stellt

und

in eine Reibbelag-Prelform derart eingelegt wird,
daf} eine Gitterseite mit einer Reibflache abschlief3t,
daf danach im wesentlichen pulverférmiges Reibma-
terial in die PrelRform eingefiillt und derart mit dem
Gitter verpref3t wird, da® die Zwischenrdume im Git-
ter und zwischen Pref3form und Gitter mit Reibmate-
rial ausgeflllt und eine biindige Reibflache gebildet
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wird, wobei das Fullmaterialgitter in tangentialer und
radialer Richtung hohen Prefl3kraften unterworfen
wird.

[0007] Die Gitterstruktur des Fullmaterials 12t sich
in einem eigenen Formvorgang optimal ausformen,
so dafl} das vorgesehene Gittermuster in geeigneter
Starke und mit genau vorgegebenen Begrenzungen
vorgegeben werden kann. Der Zusammenhalt zwi-
schen Fllmaterial und Reibmaterial wird durch die
auf das Fullmaterialgitter wirkenden tangentialen und
radialen PreRkrafte verbessert und vergleichmaRigt.
Beim Verpressen des aus Reibmaterial mit eingebet-
tetem elastischen Fullmaterial bestehenden Reibbe-
lages werden vergleichsweise grofl¥flachige Material-
volumina den Prefl3kraften unterworfen. Selbst kom-
plizierte Gitterstrukturen kénnen problemlos ausge-
formt und die gesamte Struktur des PreRbelages
kann verbessert werden. Nachbearbeitungen werden
aufgrund des einheitlichen Prel3vorgangs minimiert.

[0008] Bei dem erfindungsgemafien Bremsbelag
weist der Reibbelag einen Prefteil aus einem vorge-
fertigten Fullmaterialgitter und mit dessen Gitterstre-
ben zumindest seitlich verprefl3stem Reibmaterial auf,
wobei die Gitterstreben und das mit diesem verpref3-
te Reibmaterial eine biindige Reibflache bilden. Reib-
material und Fullmaterialgitter sind zu einer formsta-
bilen Einheit verpref3t und haben dementsprechend
hohe Standfestigkeit und Stabilitat. Das eingebettete
Gitter aus elastischem Fullmaterial gewahrleistet
eine ausgezeichnete Anpassung des Reibbelags an
Unebenheiten einer Bremsscheibe, minimiert Rub-
belgerdusche und Vibrationen ebenso wie Sekundar-
effekte durch Pedalpulsieren und Lenkrad-Schwin-
gungen. Die Form, Rasterung und Struktur des Full-
materialgitters kann der Ausbildung des Reibbelags
derart angepalt werden, dafl3 optimale Funktionsei-
genschaften des gesamten Reibbelags gewahrleistet
sind.

[0009] In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist vorgesehen, daf} das Fullm-
aterialgitter durch Verpressen des Fillmaterials in
eine der vorgesehenen Reibmaterialdicke angepalte
PrefRform und Vorharten hergestellt wird. Durch das
nachfolgende Verpressen des Reibmaterials mit dem
Fullmaterialgitter ist ein optimaler Verbund aller Reib-
belag-Bestandteile gewahrleistet.

[0010] Das Reibmaterial kann Uber eine schwin-
gungsdampfende Zwischenschicht mit dem Flima-
terialgitter verpref3t werden. Dabei werden das Fullm-
aterialgitter, das Reibmaterial und die Zwischen-
schicht zu einer den Reibbelag bildenden Baueinheit
zusammengeschlossen.

[0011] Das Fillmaterial kann Uberwiegend aus
Gummi oder Gummiersatzstoffen ggf. unter Ein-
schlufl von Abrasivstoffen und/oder Schleifmittel be-
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stehen. Prinzipiell kdnnen alle herkdmmlichen Fullm-
aterialzusammensetzungen verwendet werden, die
sich als Fullmaterialgitter mit elastischen Eigenschaf-
ten ausformen lassen.

[0012] Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0013] Im folgenden wird die Erfindung anhand ei-
nes in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiels naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

[0014] Fig.1 eine Ansicht einer Ausfuhrungsform
eines Fulllmaterialgitters nach dessen Herstellung
durch Verpressen des Fullmaterials in Gitterform und
Vorharten des verprefiten Fillmaterialgitters;

[0015] Fig. 2 perspektivische Ansicht einer Reibbe-
lag-Prelform, in die das vorgefertigte Fillmaterialgit-
ter mit der Reibflachenseite nach unten eingelegt ist,
bevor der restliche Formhohlraum mit dem Reibma-
terial verfullt wird; und

[0016] Fig. 3 eine Ansicht auf einen fertigen Brems-
belag fur eine Scheibenbremse von Kraftfahrzeugen
mit einer Tragerplatte und einem Reibbelag, an des-
sen sichtbarer Reibflache das vorgefertigte Fillmate-
rialgitter mit dem umgebenden Reibmaterial in einer
Ebene blindig ausgerichtet sind.

[0017] Das in Fig. 1 dargestellte vorgefertigte Full-
materialgitter 1 weist in dem beschriebenen Ausfih-
rungsbeispiel zwei im wesentlichen konzentrische,
teilkreisformige Stege 11 und 12 auf, die etwa in Ein-
laufrichtung verlaufen. Die gekrimmten Stege 11 und
12 des Gitters 1 sind Uber etwa radial verlaufende
Stege 13, 14 und 15 miteinander verbunden. Die ge-
krimmten Stege 11 und 12 haben beidseitig Uber die
aulleren Radialstege vorspringende Enden, deren
Stirnflachen den radialen Innenwanden der Prefl3¢form
angepalt sind. Die dufderen Radialstege 13 und 15
haben jeweils einen nach aul3en vorspringenden En-
dabschnitt; der mittlere radiale Steg 14 hat zwei Uber
die benachbarten gekrimmten Stege 11 bzw. 12 vor-
springende Endabschnitte. Alle vorspringenden En-
dabschnitte der radialen Stege 13—15 sind den Innen-
wanden der Pref3form angepaldt, so daf sich die vor-
gefertigte Gitterstruktur 1 mit den Stirnflachen der je-
weils vorspringenden Stegenden der Innenausbil-
dung der Pref3form im reibflachennahen Bereich ge-
eignet anschmiegt.

[0018] Das vorgefertigte Gitter 1 wird gemaf Dar-
stellung in Fig. 2 in die Prefl3form 2 eingelegt, und
zwar derart, dal eine Flachseite des Gitters 1 auf der
die Reibebene bildenden Formflache 21 liegt. Dabei
wird, wie oben gesagt, die Lage des Gitters 1 von den
passend ausgeformten Stirnflaichen der Stege 11-15
festgelegt, die mit den jeweils gegenuberliegenden
Form-Innenwanden ausgerichtet sind.
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[0019] Nach dem Einlegen des vorgefertigten Full-
materialgitters in die Pref3form 2 wird der Formhohl-
raum mit einem geeigneten Reibmaterial verfullt, wo-
bei das Fullmaterialgitter mit Reibmaterial Giberdeckt
ist. Danach wird das Reibmaterial — ggf. nach Bele-
gung mit einer schwingungsdampfenden Zwischen-
schicht an der der Reibflache gegenuberliegenden
Seite — derart verpref3t, dal’ das Reibmaterial das
vorgefertigte Fullmaterialgitter 1 in allen Zwischen-
raumen zwischen den Gitterstegen 11-15 und den
Zwischenrdumen zu den Formwandungen fullt. Auf
diese Weise wird das Flllmaterialgitter sowohl in tan-
gentialer als auch in radialer Richtung von dem Reib-
material unter hohen PrefRkraften vollstandig einge-
schlossen und die Reibflache prazise in der Forme-
bene ausgeformt. Es kommt zu einem innigen Ver-
bund und einer hohen Stabilitdt der Komponenten
des Reibbelags.

[0020] Fig. 3 zeigt den fertigen Bremsbelag 3 nach
dem Entformen und dem Verkleben des Reibbelags
4 mit einer Tragerplatte 5, die auf der der Reibflache
abgewandten Seite des Reibbelags 4 ggf. unter Zwi-
schenschaltung einer schwingungsdampfenden Zwi-
schenschicht angeordnet ist. Wie in Fig. 3 zu sehen
ist, hat der fertige Reibbelag auf der Reibseite eine
Reibflache aus Reibmaterial 41, die von dem vorge-
fertigten Flllmaterialgitter 1 rasterartig unterbrochen
ist. Auf der Reibflachenseite verlaufen die jeweiligen
Flachseiten aus Reibmaterial 41 und Fullmaterial
bindig in einer Ebene, wobei die Begrenzungen von
Fillmaterial und Reibmaterial allseits eng und Uber-
gangslos in Kontakt stehen.

[0021] Der beschriebene Reibbelag gewahrleistet
einen stabilen Verbund zwischen den benachbarten
Materialstrukturen und damit eine optimale Standfes-
tigkeit und Reduktion der beim Bremsvorgang auftre-
tenden Momentenschwankungen aufgrund der elas-
tischen Eigenschaften des Flllmaterialgitters 1.

[0022] Die Hohe der Uberdeckung des Fiillmaterial-
gitters mit Reibmaterial kann den jeweiligen Erforder-
nissen entsprechend frei eingestellt werden. Das
gleiche gilt fur die Starke, Anzahl und den Verlauf der
Gitterstege. In Abweichung von dem zuvor beschrie-
benen Ausfihrungsbeispiel kann auch die Reibflache
bei Bedarf gewolbt und/oder unterbrochen sein. Das
Fillmaterialgitter wird man der Pref3form in der Regel
anpassen; entsprechendes gilt auch fir die Reibfla-
chen des fertigen Reibbelags und die der Reibflache
zugewandte Seite des Flllmaterialgitters.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Bremsbelages
mit einem Reibbelag (4) aus einem Reibmaterial und
einem in dem Reibmaterial eingebetteten Gitter (1)
aus einem elastischen Fllmaterial,
dadurch gekennzeichnet,
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dafd zunachst das Gitter (1) aus dem Fillmaterial her-
gestellt und

in eine Reibbelag-Prefiform (2) derart eingelegt wird,
daf} eine Gitterseite mit einer Reibflache abschlief3t,
daf danach im wesentlichen pulverférmiges Reibma-
terial (41) in die Prelform eingefillt und derart mit
dem Gitter (1) verpref3t wird, daf die Zwischenraume
im Gitter und zwischen Prefl3form und Gitter mit Reib-
material ausgefiillt und eine biindige Reibflache ge-
bildet wird, wobei das Fillmaterialgitter in tangentia-
ler und radialer Richtung hohen Prel3kraften unter-
worfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 das Fullmaterialgitter (1) durch Ver-
pressen des Fulllmaterials in eine der vorgesehenen
Reibmaterialdicke angepalfte Pref3form (2) und Vor-
harten hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dafl das Reibmaterial (41) Uber eine
schwingungsdampfende Zwischenschicht mit dem
Fullmaterialgitter (1) verpref3t wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daR® das Fullmaterial Gber-
wiegend aus Gummi oder Gummiersatzstoffen be-
steht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dafl} das Fillmaterial Abra-
sivstoffe/Schleifmittel enthalt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daR® das Fullmaterial orga-
nische und/oder anorganische Fasern enthalt.

7. Bremsbelag, insbesondere fir eine Kraftfahr-
zeug-Scheibenbremse, mit einem Reibbelag (4) aus
einem Reibmaterial (41) und einem in dem Reibma-
terial eingebetteten Gitter (1) aus einem elastischen
Fullmaterial, dadurch gekennzeichnet, dal} der Reib-
belag (4) einen Prefteil aus einem vorgefertigten
Fullmaterialgitter (1) und mit dessen Gitterstreben
(11-15) zumindest seitlich verprelRtem Reibmaterial
(41) aufweist, wobei die Gitterstreben und das mit
diesem verprelite Reibmaterial eine bindige Reibfla-
che bilden.

8. Bremsbelag nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Reibmaterialdicke der Dicke
der Gitterstege (11-15) angepal’t ist.

9. Bremsbelag nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dal® das Reibmaterial (41) auf der
der Reibflache abgewandten Seite mit einer schwin-
gungsdampfenden Zwischenschicht belegt ist, an die
eine Tragerplatte (5) angeschlossen ist.

10. Bremsbelag nach einem der Anspruche 7 bis
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9, dadurch gekennzeichnet, dal das Fillmaterial
Uberwiegend aus Gummi oder Gummiersatzstoffen
besteht.

11. Bremsbelag nach einem der Anspruche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dal® das Fullmaterial
Abrasivstoffe/Schleifmittel enthalt.

12. Bremsbelag nach einem der Anspriiche 7 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Fillmaterial or-
ganische und/oder anorganische Fasern enthalt.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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