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(57) Abstract: The invention relates to a pressing device comprising a pressure stamp (1), the sides of which are surrounded by
&\ a circumferential wall (2). Said circumferential wall (2) is movable counter to the direction of movement of the pressure stamp
& (2) during and/or after the pressing process, a gap (7) being formed between the pressing material and the circumferential wall (2).
¢, Previously known pressing devices have to be opened during degassing cycles in order to allow vapors which are generated when
& pressing materials that are bonded by means of a bonding agent are cross-linked, to escape from the pressing device. In the inventive
pressing device, however, the vapors radially escape from the friction lining during and/or after the pressing process and are evacuated
via the gap (7), the pressure of the pressure stamp being maintained at least at a reduced level during the entire pressing process.
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(57) Zusammenfassung: Die erfindungsgemisse Pressvorrichtung weist einen Pressstempel (1) auf, der seitlich von einer Umfangs-
wandung (2) umgeben ist. Die Umfangswandung (2) ist wihrend und/oder nach dem Pressvorgang gegen die Bewegungsrichtung
des Pressstempels (2) bewegbar, wobei sich zwischen der Pressmasse und der Umfangswandung (2) ein Spalt (7) ausbildet. Bisher
mussten bekannte Pressvorrichtungen aufgrund von bei der Vernetzung bindemittelgebundener Pressmassen entstehenden Dampfe
wihrend sogenannter Entgasungszyklen ge6ffnet werden, damit die Dampfe aus der Pressvorrichtung austreten kénnten. Bei der
erfindungsgemissen Pressvorrichtung hingegen treten die Dampfe wihrend und/oder nach dem Pressvorgang radial aus dem Reib-
belag aus und werden iiber den Spalt (7) abgefiihrt. Dabei wird der Druck des Presasstempels wihrend des gesamten Pressvorgangs
zumindest auf einem reduzierten Niveau aufrecht erhalten.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Brems- oder

Kupplungsbelagen aus bindemittelgebundenen Pressmassen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Reibbeldgen aus bindemittelgebundenem PreRgut, insbesondere
von Brems- oder Kupplungsbelagen, wobei

- das Prefgut in eine Form oder Aufnahme gefillt wird,

- das PrefBgut mit wenigstens einem stempelartigen Pref-
werkzeug gepreft wird, und

- in der Form enthaltene oder wahrend des Prefvorgangs
entstehende gas- oder dampffdrmige Medien aus der Form abge-
fihrt werden.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Reibbelédgen aus bindemittelgebundenem PrefRgut,
insbesondere von Brems- oder Kupplungsbeldgen, mit

- einer Aufnahme bzw. Form zur Aufnahme des Prefiguts,

- einem stempelartigen Prefiwerkzeug, das in die Form
ein- und aus dieser ausfahrbar ist und das Prefgut verpreft,
und

- einer Gegendruckplatte als Widerlager fir die vom
PreRBwerkzeug ausgelbte Prefkraft.

Bei der Verarbeitung von bindemittelhaltigem Prefdgut
entstehen bei der Vernetzung der Bindemittel Reaktionsgase.
Da das in der Regel als Schiittmasse vorliegende Prefigut ver-
dichtet wird, muss die mitverdichtete und in der Prefsiform
erhitzte Luft aus dem Reibbelag entfernt werden. Bei der ub-
licherweise unter Druck und Temperatur ablaufenden Verpres-
sung des Prefguts kénnen durch andere Komponenten noch Was-
serdampf oder weitere Reaktionsgase, z.B. Ammoniak entste-
hen. Auch diese Gase miissen aus dem Reibbelag entfernt wer-
den. Dies geschieht bisher in der Regel zwischen den einzel-
nen Prefvorgangen, da ein Ableiten der Gase flir den Ablauf

von Bindemittelreaktionen und zur Herstellung eines homoge-
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nen Reibbelags notwendig ist. Bisher wird dabei so verfah-
ren, daf man das Prefwerkzeug, d.h. den Prefistempel entgegen
der Pressbewegung 6ffnet und nach der Entgasung des Reibbe-
lags wieder schlieft. Bei erneuter Druck- und Hitzebeauf-
schlagung kénnen weitere Gase entstehen, die ebenfalls abge-
fiihrt werden miissen. Der Entgasungshub des Prefstempels wird
wiederholt. Dies ist zweitaufwendig. Lange Gesamtprefizeiten
sind die Folge. AuRerdem kdénnen die Reaktionen im Prefgut
bei dessen Verpressung zum Reibbelag nur in Intervallen ab-
laufen. Dies fihrt unter Umstdnden zu einer unvollkommenen
Aushartung des Reibbelags und zu Inhomogenit&ten im Reibbe-
lag.

Die bekannte Art der Entgasung hat einen weiteren Nach-
teil. Durch die heife glatte Oberflache des Prefstempels
wird die Oberfléche des Reibbelags oftmals "glasartig" glatt
und damit schlecht durchlédssig flur eine Gasdiffusion. Die
Gase miissen jedoch entgegen der Prefrichtung - also Uber die
glatte Oberfléche - aus dem Reibbelag herausdiffundieren.
Dies ist wie gesagt nicht ohne weiteres mdéglich. Aufgrund
der geringen Eigenfestigkeit des Reibbelags zum Zeitpunkt
des Entgasens kann der innere Gasdruck zu Rissen, Blasen und
Delaminationen fithren. Ein Reibbelag mit solchen Fehlern ist
unbrauchbar.

Zur Vermeidung der geschilderten Nachteile wurde ein
Verfahren zur Herstellung von Bremsbeldgen entwickelt (DE
199 53 438 Al), bei welchem eine Entgasung des Reibbelags
kontinuierlich wadhrend des Presshubs erfolgt. Die Entgasung
des Reibbelags findet wéhrend des Pressvorgangs Uber im
Pressstempel ausgebildete Bohrungen statt. Die Serienferti-
gung von Bremsbeldgen wurde hierdurch insbesondere in Bezug
auf die Presszeit gegeniiber der Entgasung durch Offnung des
Presswerkzeugs verbessert. Es kann jedoch nach wie vor zu
Inhomogenitdten und damit zum Ausschuff von Reibbelagen kom-

men.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Qualitat
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der erzeugten Reibbeldge bei Einhaltung mdéglichst kurzer
PreRzeiten zu verbessern.

Zur Losung dieser Aufgabe ist das eingangs genannte Ver-
fahren dadurch gekennzeichnet, daff die abzufihrenden gas-
oder dampffédrmigen Medien wahrend und/oder nach dem Prefivor-
gang radial oder/und lber die dem Prefwerkzeug abgewandte
Seite des Reibbelags abgefiihrt werden, wobei der vom Pref-
werkzeug auf den Reibbelag ausgelibte Prefdruck zumindest auf
reduziertem Pegel aufrechterhalten wird.

Die Erfindung vereint mehrere Vorteile. Zum einen kdnnen
die PrefRzeiten minimal gehalten werden. Es bedarf keiner
Liftzyklen- also keines Heraus- und Wiedereinfahrens des
PrefBwerkzeugs in die Form. Vielmehr kann die Entgasung kon-
tinuierlich stattfinden. Durch die Einwirkung des PreRwerk-
zeugs (also durch eine Druck- und Warmebeaufschlagung) wah-
rend des gesamten Prefvorgangs kann der Reibbelag homogen
ausharten. Insbesondere die bei erhdhter Temperatur statt-
findenden Reaktionen im Prefigut laufen vollstandig und in-
nerhalb kilirzester Zeit ab. Der HArtevorgang wird dadurch be-
glinstigt, daf die Flachen des Belags standig mit dem beheiz-
ten Werkzeug in Kontakt stehen. Eine gesonderte Hartung kann
also entfallen.

Ein weiterer Vorteil liegt in der hohen Qualitat der er-
zeugten Reibbeldge. Durch die Aufrechterhaltung des Prefs-
drucks auf zumindest reduziertem Pegel kann der innere Gas-
druck - anders als im Stande der Technik - den Belag nicht
zerstdren. Es kommt zu erheblich weniger Ausschufi. Durch
Einstellung der Spannkraft und/oder des Spannwegs kann fer-
ner die Komprefibilit&t des Reibbelags gezielt eingestellt
werden.

Der Reibbelag kann Uber seinen gesamten radialen Bereich
ausgasen. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daf
in einer Richtung rechtwinklig zur Prefrichtung der Reibbe-
lag durch die beim Pressen erzeugte Struktur im Prefgut far

die eingeschlossenen Gase den geringsten Diffusionswider-
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stand aufweist. Risse, Blase, Delaminationen etc. in den
Oberflachenbereichen des Reibbelags werden deutlich verrin-
gert.

Alternativ oder zusdtzlich ist es mdéglich, die gas- oder
dampffdrmigen Medien wahrend und/oder nach dem PreRvorgang
tber die dem PreRwerkzeug abgewandte Seite des Reibbelags
abzufihren. Die dem PreRwerkzeug abgewandte Seite des Reib-
belags hartet "zuletzt" aus und gestattet eine vollstandige
Entgasung des Reibbelags. Auch hierdurch wird eine Beschadi-
gung insbesondere der Oberflachenbereiche der dem Preflwerk-
zeug zugewandten Seite des Reibbelags wirkungsvoll vermie-
den.

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung wird
vorgeschlagen, daf zumindest wadhrend einer Phase des Pref3-
vorgangs zwischen dem Reibbelag und einer zugehdrigen kom-
plementdren seitlichen Formwandung der Form ein Spalt er-
zeugt wird, in welchen die im Prefgut eingeschlossenen gas-
oder dampffdérmigen Medien ausdiffundieren und anschliefend
abgefiihrt werden. Bereits nach einer kurzen Formgebungsphase
des Reibbelags kann dessen Seitenwand auch vollstandig ra-
dial freigelegt werden, wie es vorzugsweise vorgeschlagen
wird. Der Druck und ggf. die Warmeeinbringung lUber die
Stirnseite des Reibbelags werden auf zumindest einem redu-
zierten Niveau aufrechterhalten.

Die Erfindung eignet sich fir Reibbeldge aller Art. Ins-
besondere jedoch ist sie gerichtet auf Brems- oder Kupp-
lungsbelige. Bremsbelage fur Trommelbremsen kdénnen nach der
Erfindung ebenso herstellt werden wie Scheibenbremsbeldage.
In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung wird da-
her vorgeschlagen, dafl vorzugsweise nach dem Einfiillen des
PreRfguts in die Form letztere mit einer Tragerplatte belegt
wird und da die gas- oder dampffdérmigen Medien radial
und/oder Uber in der Tragerplatte ausgebildete Offnungen aus
der Form abgefihrt werden. Bei der Verpressung des Prefiguts
verbindet sich das Reibmaterial mit der Tragerplatte, und
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zwar entweder durch eine Klebschicht oder durch die Haftei-
genschaften des Prefiguts.

Vorteilhafterweise wird die Tragerplatte lUber eine dem
PreRBwerkzeug entgegenwirkende Gegendruckplatte mit Druck be-
aufschlagt, und die gas- oder dampffdrmigen Medien werden
zwischen der Tragerplatte und der Gegendruckplatte zur Umge-
bungsatmosphidre hin abgefiihrt. Dazu kann ein Kanal in der
Gegendruckplatte oder in der Trédgerplatte (oder in beiden)
vorgesehen sein. Der Kanal schafft eine Verbindung zwischen
den Offnungen in der Tréagerplatte und der Umgebungsatmo-
sphare. Da der bzw. die Kandle nur eine sehr geringe Ober-
fliche im Gegensatz zur gesamten Wirkungsflache einnehmen,
sind sie sowohl fiir den Anlagebereich der Gegendruckplatte
als auch flir die Tragerplatte v6llig unkritisch.

Alternativ oder zusadtzlich kénnen die gas- oder dampf-
fdrmigen Medien auch durch die Gegendruckplatte hindurch zur
Atmosphdre hin abgefiihrt werden. Bei der Herstellung eines
Reibbelags mit Tragerplatte fluchten die Offnungen in der
Gegendruckplatte vorzugsweise mit den in der Tragerplatte
ausgebildeten Offnungen.

Zur Ldsung der Aufgabe ist die eingangs genannte Vor-
richtung erfindungsgemdf dadurch gekennzeichnet, daR eine
radiale Umfangswandung zur seitlichen Formgebung des Reibbe-
lags vorgesehen ist, die relativ zu PreRstempel und zur Ge-
gendruckplatte verschiebbar ist oder umgekehrt. Die Umfangs-
wandung kann nach einer kurzen Formgebungsphase des Reibbe-
lags "heruntergefahren" werden, wobei dann die Seiten des
Reibbelags zur Entgasung freigegeben werden. Es entsteht ein
Spalt, in den Gase oder Dampfe ausdiffundieren. Der Spalt
kann so weit vergrofert werden, dafl die Seitenflachen des
Reibbelags vollsténdig freiliegen. Selbstverstandlich - wenn
auch aufwendiger - ist es moglich, die Umfangswandung sta-
tionidr zu halten und den PrefRstempel zusammen mit der Ge-

gendruckplatte relativ zur Umfangswandung zu bewegen.
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Die Aufgabe wird ferner durch eine eingangs genannte
Vorrichtung geldst, bei der der Gegendruckplatte zugewandten
Seite des Reibbelags mindestens eine Offnung zugeordnet ist,
die eine Verbindung von zumindest einem Teilbereich der
Reibbelagoberflidche mit der Umgebungsatmosphdre schafft. Wie
bereits zuvor erwahnt, kann es vorteilhafterweise vorgesehen
sein, daff in der dem Reibbelag zugewandten Seite der Ge-
gendruckplatte kanalartige Vertiefungen ausgebildet sind,
die zumindest einen Teilbereich des Reibbelags seitlich mit
der Umgebungsatmosphédre verbinden. Die kanalartigen Vertie-
fungen kénnen beispielsweise als Nuten ausgebildet sein,
uber die der Reibbelag entgast.

Zur Herstellung eines Scheibenbremsbelags wird vorge-
schlagen, daf zwischen der Gegendruckplatte und dem PreRgut
eine Tragerplatte angeordnet ist, die sich auf einer Seite
gegen die Gegendruckplatte abstlitzt und die von der anderen
Seite mit dem Prefgut beaufschlagt wird, wobei die Trager-
platte und das Prefligut den Reibbelag bilden.

Der Reibbelag kann in der beschriebenen Weise radial
entgast werden. Die Tragerplatte weist zur alternativen oder
zusdtzlichen Entgasung mindest eine Tragerplattendffnung
auf, durch die die gas- oder dampffdrmigen Medien abgefihrt
werden.

Die Tragerplattendffnungen haben zweckmédfig eine sich
nach aufen trichterfdérmig erweiternde Form, die sich durch
einen einfachen Stanzvorgang herstellen laRt. Die Ge-
gendruckplatte kann mit Vorspriingen versehen sein, die vor-
zugsweise teilweise in die Trédgerplattendffnungen eingrei-
fen, wobei ein Restspalt verbleibt, durch den die Gase aus-
treten kdnnen.

In wesentlicher Weiterbildung der Erfindung wird
schlieflich vorgeschlagen, dafl die Gegendruckplatte minde-
stens eine Durchgangsdéffnung aufweist, die zumindest ein
Teilbereich des Reibbelags mit der Umgebungsatmosphéire ver-
bindet. Die Gase werden also durch die Gegendruckplatte hin-
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durch zur Umgebungsatmosphdre geleitet. Die Durchgangsoff-
nungen fluchten vorteilhafterweise mit den Tragerplattendff-
nungen.

In die Durchgangsdéffnung in der Gegendruckplatte kann
ein Einsatz - ein sogenannter Stopfenstempel - eingesetzt
werden. Zwischen dem Stopfenstempel und der Durchgangsoff-
nung verbleibt ein Ringspalt. Die Gegendruckplatte ist auf
ihrer dem Reibbelag abgewandten Seite mit einer Nut verse-
hen, die die Gase vom Ringspalt nach aufen fihrt. Der Ring-
spalt wird so eingestellt, daf kein Prefigut bzw. Reibmate-
rial in den Spalt zwischen dem Stopfenstempel und der Ge-
gendruckplatte austreten kann.

Der Bereich, an dem die Gase austreten, kann sich abnut-
zen. Der Stopfenstempel wird daher, wenn er Verschleifer-
scheinungen aufweist, einfach herausgenommen und durch einen
neuen Stopfenstempel ersetzt.

Die Erfindung wird in der folgenden Beschreibung anhand
eines bevorzugten Ausfithrungsbeispiels in Verbindung mit der
beiliegenden Zeichnung ndher erléutert. Die Zeichnung zeigt
in:

Fig. 1 und 2 eine schematische Schnittansicht durch ein
erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemdfen Vorrich-
tung in der vollsténdig geschlossenen Press-Endstellung und
einer anschliefRenden Entgasungsstellung, in welcher die im
Reibbelag eingeschlossenen Gase radial ausdiffundieren kén-
nen;

Fig. 3 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungs-
gemédfen Pressvorrichtung, bei welcher die Gase und/oder
Dampfe liber die Gegendruckplatte abgefihrt werden;

Fig. 4 ein drittes, gegentber dem Ausfihrungsbeispiel
gemaf Figur 3 abgewandeltes Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem
die Abfuhr der Gase bzw. Dampfe aus dem Reibbelag Uber Ka-
nile in der Riickseite der Tragerplatte erfolgt;

Fig. 5 eine schematische perspektivische Schnittansicht

durch ein viertes Ausfiihrungsbeispiel, bei dem die Abfuhr
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der Gase bzw. Dampfe durch die Gegendruckplatte hindurch er-
folgt; und

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Stopfenstempels, wie er
in Figur 5 in die Gegendruckplatte eingesetzt ist, jedoch in
vergroflertem Mafstab.

In Figur 1 ist eine Prefvorrichtung zur Herstellung von
Bremsbelagen fir Scheibenbremsen von Kraftfahrzeugen ge-
zeigt. Die PreBvorrichtung weist einen Preflstempel 1 auf,
der relativ zu einer Umfangswandung 2 bewegbar ist. Die Um-
fangswandung 2 ist stationdr gehalten. Sie bildet zusammen
mit dem Stempel 1 eine Aufnahme bzw. Form fir im Ausgangszu-
stand als Schiittung vorliegendes Prefigut 3, das nach Ver-
dichtung durch den Prefstempel den Reibbelag bildet.

Auf Umfangswandung 2 liegt eine Trégerplatte 4 aus Me-
tall auf. Bei der Verpressung des PrefRguts 3 wird das PrefR-
gut festhaftend auf die Tréagerplatte 4 aufgebracht. Der Ge-
gendruck des Stempels 1 bei der Verpressung wird ilber eine
Gegendruckplatte 5 aufgebracht.

Im einzelnen wird ein Bremsbelag wie folgt hergestellt:
zundchst befindet sich der Stempel 1 in einer abgesenkten
Position. Die von dem Prefstempel 1 und der Umfangswandung 2
gebildete Form ist oben offen. Es wird eine definierte Menge
von PreRgut 3 in die Form eingefillt. AnschlieBend wird die
Tragerplatte 4 auf der Umfangswandung 2 plaziert und von der
Gegendruckplatte 5 vorgespannt. Der PrefSstempel 1 prefst nun
das Prefgut 3 zusammen und gegen die Trégerplatte 4. Dabei
kann das Prefgut bereits auf beispielsweise 1/5 seines Volu-
mens zusammengepref3t werden.

In der Tragerplatte 4 sind Offnungen 6 ausgebildet, in
die das PreRgut bei der Verpressung zumindest geringfigig
eintreten kann und damit zusdtzlich eine mechanische Veran-
kerung schafft. Die Offnungen 6 sind in aller Regel gestanzt
und daher leicht konisch ausgebildet. Die Offnungen 6 sind
nicht obligatorisch. Sie bilden zwar eine formschlissige

Verbindung des Reibbelags mit der Tragerplatte 4 (und insbe-



WO 03/090992 PCT/EP03/04051

10

15

20

25

30

sondere einen hohen Widerstand gegen Scherkrafte), jedoch
reicht der Formschluf zwischen dem Reibbelag und der Trager-
platte flir eine zuverlassige Verbindung durchaus aus.

Der Prefistempel 1 wird bei dem Preffivorgang erhitzt. Wah-
rend des Prefvorgangs wird das Preflgut 3 also unter Zufuhr
zusdtzlicher Warmeenergie in Form gepreft und gehdrtet. Da-
bei entstehen Gase bzw. Dampfe, die aus der Form abgefihrt
werden mussen, damit es nicht zu einer Schadigung der Reib-
belags und damit zu dessen Ausschufs kommt.

Figur 2 zeigt, wie zur Entgasung erfindungsgemaf die Um-
fangswandlung 2 in Abwartsrichtung gedffnet wird. Dies kann
bereits nach einer kurzen Formgebungsphase des Reibbelags
erfolgen, in der der Reibbelag genltigend Stabilitadt erhalt,
auch ohne die Umfangswandung 2 seine Form zu bewahren. Beim
Herunterfahren der Umfangswandung 2 bildet sich ein Spalt 7.
Die gas- bzw. dampfartigen Medien kdénnen in den Spalt 7 aus-
diffundieren und werden aus der Form herausgefihrt. In Figur
2 ist die Form nur teilweise gedffnet dargestellt. Selbst-
verstidndlich und vorzugsweise kann auch die gesamte Seiten-
wand des Reibbelags freigelegt werden, und zwar entweder
durch Absenken der Umfangswandung, wie es dargestellt ist,
oder durch gleichzeitiges Hochfahren des Prefstempels 1 zu-
sammen mit der Gegendruckplatte 5 und dem dazwischen gehal-
tenen Bremsbelag.

Wahrend der gesamten Entliftung wird der Druck des Pref3-
stempels 1 zumindest auf reduziertem Niveau aufrechterhal-
ten. Auch die Warmeeinbringung kann kontinuierlich erfolgen.
Das Resultat ist ein homogener Bremsbelag von ausgezeichne-
ter Qualitat, der in klurzester Zeit hergestellt werden kann.

Sollte das PreRgut 3 aus irgendwelchen Grunden noch
nicht vollst&ndig verfestigt - also formstabil - sein, dann
kann die Umfangswandung 2 nach ihrem Herunterfahren auch
wieder unter SchlieRfung der Form hochgefahren werden, um die

radiale Form des Belages zu stabilisieren.
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Wenn der Reibbelag vollstandig verfestigt und die uner-
winschten gasférmigen Bestandteile ausdiffundiert sind, kann
der fertige Bremsbelag aus der Form entnommen werden.

Das in Figur 3 gezeigte Ausfihrungsbeispiel der Vorrich-
tung entspricht dem grundsatzlichen Aufbau der in den Figu-
ren 1 und 2 gezeigten Pressform, so daB nachstehend zur Ver-
meidung unndétiger Wiederholungen nur die getroffenen Abwand-
lungen beschrieben werden, wahrend im Ubrigen auf die vor-
ausgehende Beschreibung der Figuren 1 und 2 verwiesen werden
kann. Den funktionellen Ubereinstimmenden Bauteilen in den
Zeichnungsfiguren sind gleiche Bezugszeichen zugeordnet.

Beim Ausflhrungsbeispiel gemdf3 Figur 3 soll die Entga-
sung des entstehenden Reibbelags kontinuierlich wéhrend des
Pressvorgangs uber die Durchgangsdéffnungen 6 in der Trager-
platte 4 erfolgen. Um dies zu erreichen, sind in die an der
Tragerplatte 4 anliegende Druckflache der Gegendruckplatte 5
kanalartige Vertiefungen 8 eingearbeitet. Letztere sind von
dem nahe den Durchgangsdffnungen 6 liegenden Bereich der Ge-
gendruckplatte 5 bis zur Aufenatmosphare geflihrt.

Die Gegendruckplatte 5 weist in ihrem den Durchgangsoff-
nungen 6 der Tragerplatte gegenlberliegenden Bereichen je-
weils einen kegelstumpffdrmigen Vorsprung auf, der beim
Pressvorgang in die Durchgangsdffnung 6 eingreift. Die Vor-
spriinge haben einen geringeren Querschnitt als die Durch-
gangséffnungen 6, so da sie die Durchgangs6ffnungen 6 nicht
ganz verschlieRen. Dadurch kénnen die Gase und Dampfe aus-
diffundieren. Es sei darauf hingewiesen, daf ein Vorsprung

" nicht unbedingt notwendig ist. Gleichermafen bevorzugt ist

eine im wesentlichen plan Fléche uber den Durchgangs6ffnun-
gen 6.

Figur 4 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel, bei welchem ka-
nalartigen Vertiefungen 8' in die der Gegendruckplatte 5 zu-
gewandte Flachseite der Tragerplatte 4 verlegt sind. Im Ub-
rigen entspricht dieses Ausflhrungsbeispiel dem vorstehend

beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel vollstédndig, d.h. die Ab-
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fuhr der gas- bzw. dampffdrmigen Einschlisse in der Press-
masse erfolgt kontinuierlich wahrend des Pressvorgangs uber
die Durchgangsdéffnungen 6 und die kanalartigen Vertiefungen
8', die von den Durchgangséffnungen 6 zum Rand der jeweili-
gen Tragerplatte 4 verlaufen.

Figur 5 veranschaulicht eine weitere Mdéglichkeit der Ab-
leitung von gas- bzw. dampfférmigen Medien. Die Prefiform ist
geschlossen dargestellt.

In die Druckplatte 5 ist ein Stopfenstempel 9 einge-
setzt, der im wesentlichen mit der Durchgangsdffnung 6 in
der Tragerplatte 4 fluchtet. Der Stopfenstempel 9 bildet zu-
sammen mit der Gegendruckplatte 5 an ihrer Unterseite eine
im wesentlichen plan Ebene, wobei zwischen dem Stopfenstem-
pel und der Gegendruckplatte ein erster Ringraum 10 ver-
bleibt. In diesen kénnen ausdiffundierende Medien eintreten,
wobei sie durch in dem Stopfelstempel 9 ausgebildete Léngs-
nuten 11 in einen zweiten Ringraum 12 und von dort in einen
seitlichen Abfiihrkanal 13 zur Umgebungsatmosphdre hin abge-
leitet werden.

Der zweite Ringraum 12 ist insbesondere dann notwendig,
wenn auf die Gegendruckplatte 5 ein Bauteil der Prefvorrich-
tung einwirkt, das plan auf der Gegendruckplatte im Bereich
des Stopfenstempels 9 aufliegt. Durch den Ringraum 12 und
den Kanal 13 werden die Gase "unterhalb" der Oberseite der
Gegendruckplatte 5 abgeleitet.

Der Stopfenstempel 9 unterliegt einem gewissen Ver-
schleif. AuRerdem kann er dazu verwendet werden, durch an
seiner Unterseite ausgebildete Einpragungen den Bremsbelag
durch Pragung von in die Tragerplattendéffnung 6 eintretendem
Reibmaterial zu kennzeichnen. Eine derartige Kennzeichnung
kann z.B. die Beschaffenheit des Reibmaterials beinhalten
oder sie erflillt sonstige abnehmerspezifische Forderungen.

In Figur 6 ist der Stopfenstempel 9 in vergrdéBertem Maf-
stab in Alleinstellung dargestellt. Der dargestellte Stop-
fenstempel 9 weist vier Nuten 11 auf. Selbstversténdlich ist
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bereits eine Nut 11 ausreichend, wobei beachtet werden
sollte, da PreRfgut 3 in den ersten Ringraum 10 zwischen dem
Stopfenstempel 9 und der Gegendruckplatte 5 eintreten kann
und ggf. die lediglich eine Nut 11 verschliefit. Es sind da-
her mehrere Nuten 11 zur sichereren und gleichmafigeren Ab-
leitung der Gase empfehlenswert. An seiner Oberseite weist
der Stopfelstempel 9 einen umlaufenden Absatz 14 auf, mit
dem er auf einer Schulter 15 der Gegendruckplatte 5 (Figur
5) aufliegt. An seiner Unterseite tragt der Stopfenstempel 9
einen Vorsprung 16, in dem beispielsweise eine Pragung zur
Typisierung des Bremsbelags eingebracht sein kann.

Im Rahmen der Erfindung sind durchaus Abwandlungen mog-
lich. So kann ein radiales Luften des Bremsbelags nicht nur
durch Absenken der Umfangswandung 2, sondern - wie bereits
erwdhnt - auch durch ein "Herausfahren" des zwischen dem
PreRstempel 1 und der Gegendruckplatte 5 eingespannten Be-
lags erfolgen. Auch ist die Prefvorrichtung nicht auf die in
den Figuren dargestellte Orientierung festgelegt. Auch eine
Einftillung des Prefguts 3 von oben auf eine bereits an der
Umfangswandung 2 anliegende Gegendruckplatte 5 bzw. Trager-
platte 4 ist denkbar. SchlieRlich sei noch einmal ausdruck-
lich darauf hingewiesen, daR die Erfindung zwar in Verbin-
dung mit einem Bremsbelag mit einer Trégerplatte 4 beschrie-
ben worden ist, die Tragerplatte 4 aber nicht notwendiger-
weise Bestandteil des Bremsbelags sein muf3. Dementsprechend
kann die Erfindung auch Anwendung auf beispielsweise die
Herstellung von Trommelbremsbeldgen (die keine Tragerplatte

aufweisen) finden.
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Patentanspriuche

1. Verfahren zur Herstellung von Reibbeldgen aus binde-
mittelgebundenem Prefgut, insbesondere von Brems- oder Kupp-
lungsbeléagen, wobei

- das PrefBgut in eine Form gefillt wird,

- das PreBgut mit wenigstens einem stempelartigen Pref-
werkzeug geprefft wird, und

- in der Form enthaltene oder wahrend des Prefivorgangs
entstehende gas- oder dampfférmige Medien aus der Form abge-
fihrt werden,

dadurch gekennzeichnet,

- daR die abzufiihrenden gas- oder dampffdrmigen Medien
wahrend und/oder nach dem Prefvorgang radial oder/und tber
die dem PreRBwerkzeug abgewandte Seite des Reibbelags abge-
fuihrt werden,

- wobei der vom Prefwerkzeug auf den Reibbelag ausgelbte
PreRdruck zumindest auf reduziertem Pegel aufrechterhalten

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR zumindest wahrend einer Phase des Prefvorgangs zwischen
dem Reibbelag und einer zugehdrigen seitlichen komplementa-
ren Formwandung der Form ein Spalt erzeugt wird, in welchen
im Prefgut eingeschlossene gas- oder dampff&érmige Medien
ausdiffundiert und anschliefend abgefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeich-
net,

- daR vorzugsweise nach dem Einflllen des PreBguts in
die Form letztere mit einer Tragerplatte belegt wird, und

- daf die gas- oder dampffdérmigen Medien radial oder/und
tber in der Tragerplatte ausgebildete Offnungen aus der Form

abgefiihrt werden.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

- daR die Tragerplatte Uber eine dem Prefwerkzeug entge-
genwirkende Gegendruckplatte mit Druck beaufschlagt wird,
und

- daR die gas- oder dampffdérmigen Medien zwischen der
Trigerplatte und der Gegendruckplatte zur Umgebungsatmo-

sphare abgefihrt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

- daf die Tragerplatte lber eine dem Prefwerkzeug entge-
genwirkende Gegendruckplatte mit Druck beaufschlagt wird,
und

- daR die gas- oder dampffdrmigen Medien durch die Ge-
gendruckplatte hindurch zur Umgebungsatmosphare abgefihrt

werden.

6. Vorrichtung zur Herstellung von Reibbeldgen aus bin-
demittelgebundenem Preffigut, insbesondere von Brems- oder
Kupplungsbeldgen, mit

- einer Form zur Aufnahme des Prefguts,

- einem stempelartigen Prefiwerkzeug, das in die Form
ein- und aus dieser ausfahrbar ist und das PreRgut verpreft
und

- einer Gegendruckplatte als Widerlager fiur die vom
PreRwerkzeug ausgelbte Prefikraft,

dadurch gekennzeichnet,

- daR eine radiale Umfangswandung zur seitlichen Formge-
bung des Reibbelags vorgesehen ist, die relativ zum Pref’-
stempel und zur Gegendruckplatte verschiebbar ist oder umge-
kehrt.

7. Vorrichtung zur Herstellung von Reibbeldgen aus bin-
demittelgebundenem Prefgut, insbesondere von Brems- oder

Kupplungsbeldgen, mit
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- einer Form zur Aufnahme des Prefiguts,

- einem stempelartigen Prefiwerkzeug, das in die Form
ein- und aus dieser ausfahrbar ist und das Preflgut verprefit,
und

- einer Gegendruckplatte als Widerlager fir die vom
PreRBwerkzeug ausgelubte Prefkraft,

dadurch gekennzeichnet,

- daB der der Gegendruckplatte zugewandten Seite des
Reibbelags mindestens eine Offnung zugeordnet ist, die eine
Verbindung von zumindest einem Teilbereich der Reibbelag-
oberflache mit der Umgebungsatmosphédre schafft.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daR in der dem Reibbelag zugewandten Seite der Ge-
gendruckplatte kanalartige Vertiefungen ausgebildet sind,
die zumindest einen Teilbereich des Reibbelags seitlich mit

der Umgebungsatmosphdre verbinden.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daR bei der Verpressung zwischen der Ge-
gendruckplatte und dem Prefgut eine Tragerplatte angeordnet
ist, die sich auf einer Seite gegen die Gegendruckplatte ab-
stiitzt und auf der anderen Seite mit dem Prefligut beauf-
schlagt wird, wobei sich die Tragerplatte und das Prefgut

unter Bildung des Reibbelags verbinden.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
da in der Tragerplatte zwischen der Gegendruckplatte und
dem Prefgut mindestens eine Tragerplattendffnung zur Abfih-

rung der gas- oder dampfférmigen Medien ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daf die Gegendruckplatte mindestens
eine Durchgangséffnung aufweist, die zumindest einen Teilbe-

reich des Reibbelags mit der Umgebungsatmosphére verbindet.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daR die Durchgangs6ffnung zwischen einem in der Ge-
gendruckplatte aufgenommenen und herausnehmbaren Einsatz und

5 der Gegendruckplatte gebildet ist.
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