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KOHLENSTOFFFASERN, EINE POROSE ZWISCHENSCHICHT BEFINDET

Zur Verbesserung der Temperaturbelastung eines
Reibkérpers mit einem Stahitrager (1) mit einer Reibbelag FIG.1

(2) aus Kohlenstoffasern wird vorgeschlagen

schicht (4, 5) einerseits mit dem Reibbelag (2)
seits mit dem Stahitrdager (1) verbunden ist.

, Zwischen
dem Stahitrager (1) und dem Reibbelag (2) eine porose
Zwischenschicht (3) vorzusehen, die (ber je eine Klebe-

und ander-
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Reibkérper, bei dem sich zwischen einem Stahitrager und
einem Reibbelag aus Kohlenstoffasern, eine porése Zwischenschicht befindet.

Reibbeldge aus Kohlenstoffasern werden Ublicherweise auf Stahltrdger aufgeklebt. Da Koh-
lenstoffasern eine vergleichsweise hohe Wéarmeleitfahigkeit aufweisen, ist bei hohen Temperatur-
belastungen solcher Reibbeldge auch mit einer entsprechenden Temperaturbelastung der Klebe-
schicht zwischen dem Reibbelag und dem Stahitrager zu rechnen. Mit steigender Temperatur
verringern sich aber die Adhasionskréfte zwischen der Klebeschicht und dem Stahlirager, was die
Haftung des Reibbelages auf dem Stahltrdger beeintrachtigt. Dazu kommt, daB die Wéarmeaus-
dehnung der Kohlenstoffasern deutlich geringer als die des Stahltragers ist, so daf3 bei héheren
Temperaturbelastungen des Reibbelages groBere Spannungen der Klebeschicht unvermeidbar
sind. Diese Umstande kénnen daher zu einem Bindeversagen der Klebeschicht zwischen dem
Reibbelag aus Kohlenstoffasern und dem Stahltrager fuhren.

Um die Haftung zwischen einem Kurzfasern enthaltenden Reibbelag und einem Stahltrager
Uber eine Klebeschicht zu verbessern, ist es auBerdem bekannt (JP 051 25 357 A), die Klebe-
schicht mit warmebestédndigen Fasern zu verstérken, die sich mit den Kurzfasern des Reibbelages
verhaken und damit die Bindung zwischen dem Reibbelag und der Klebeschicht verstarken. Durch
diese MaBnahme kann aber die temperaturabhéngige Adhasionsbindung zwischen dem Stahltra-
ger und der Klebeschicht nicht beeinflu3t werden.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, einen Reibkérper mit einem Stahltrager und
einem Reibbelag aus Kohlenstoffasern so auszugestalten, daf3 auch bei hohen Temperaturbelas-
tungen des Reibbelages mit einer sicheren Haftung des Reibbelages auf dem Stahltréger gerech-
net werden kann.

Die Erfindung l6st die gestelite Aufgabe dadurch, da8 zwischen dem Reibbelag und dem Stahl-
tréger eine pordse Zwischenschicht vorgesehen ist, die iber je eine Klebeschicht einerseits mit
dem Reibbelag und anderseits mit dem Stahlitrager verbunden ist.

Die zwischen dem Reibbelag und dem Stahltrager vorgesehene Zwischenschicht bildet bei ent-
sprechender Werkstoffwahl eine Warmedammung, die die Klebeschicht zwischen der Zwischen-
schicht und dem Stahltrager vor einer thermischen Uberlastung schiitzt, so daB die Haftkrafte der
temperaturempfindlichen Adhésionsbindung in einem ausreichenden MaR aufrecht bleiben. Die
Klebeschicht zwischen dem Reibbelag und der Zwischenschicht wird allerdings der vollen Tempe-
raturbelastung ausgesetzt, was jedoch hinsichtlich der Haftkréfte zwischen dem Reibbelag und der
Zwischenschicht von untergeordneter Rolle ist, weil sich durch die Porésitat der Zwischenschicht
Uber den in die Poren eindringenden Klebestoff eine formschliissige Verbindung ergibt, die die

_ erforderlichen Haftkréfte ohne weiteres sicherstellen kann. Dazu kommt noch, daB die Zwischen-

schicht einen Dehnungsausgleich zwischen dem Reibbelag und dem Stahltrager bewirken kann,
so daf3 die Klebeschichten selbst weitgehend frei von Spannungen zufolge der unterschiedlichen
Wérmedehnungsverhalten des Reibbelages und des Stahltragers gehalten werden kénnen.

Um einen ausreichenden Warmeschutz fiir die Klebeschicht zwischen der Zwischenschicht und
dem Stahltrager zu bieten, empfiehlt es sich, die Zwischenschicht aus einem warmeddmmenden
Werkstoff auszubilden. Die Zwischenschicht selbst muf3 ausreichend pordés sein und bei einer
guten Eigenfestigkeit ein geeignetes elastisches Verhalten zum Ausgleich der unterschiedlichen
Waérmedehnungen zwischen dem Reibbelag und dem Stahltréger aufweisen, damit die Klebestoff-
schichten zwischen dem Zwischentrager einerseits und dem Reibbelag bzw. dem Stahltrager
anderseits nur geringen Spannungen ausgesetzt werden. Diese Anforderungen kénnen in vorteil-
hafter Weise durch eine Zwischenschicht erflillt werden, die aus einem Papier auf der Basis von
Sulfatcellulose besteht. Eine andere vorteilhafte Moglichkeit zur Ausbildung einer Zwischenschicht
ergibt sich, wenn zwischen dem Reibbelag und dem Stahitrdger ein Faserverbund eingesetzt wird,
der selbstverstandlich ausreichend temperaturfest sein mufB.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt, und zwar wird in
Fig. 1 ein erfindungsgemafer Reibkdrper in einem schematischen Schnitt gezeigt.

Der Reibkérper besteht im wesentlichen aus einem Stahltrager 1 auf den ein Reibbelag 2 aus
Kohlenstoffasern aufgeklebt ist. Dieser Reibbelag 2 kann aus einem zum Teil mit Kunstharz im-
pragnierten Gewebe aus verzwirnten Kohlenstoffasern oder einem teilimpragnierten Viies aus
Kohlenstoffasern aufgebaut sein. Im Gegensatz zu herkémmlichen Klebeverbindungen wird der
Reibbelag 2 jedoch nicht unmittelbar, sondern Uber eine porése Zwischenschicht 3 auf den Stahl-
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trager 1 aufgeklebt. Dies bedeutet, daB die Zwischenschicht 3 Uber eine Klebeschicht 4 mit dem
Stahltrdger 1 und der Reibbelag 2 {ber eine Klebeschicht 5 mit der Zwischenschicht 3 verbunden
werden miissen. Die Zwischenschicht 3, die vorzugsweise aus einem Papier aus Sulfatcellulose
oder einem temperaturfesten Faserverbund bestehen kann, weist im allgemeinen eine Dicke von
0,2 bis 1 mm auf. Da der Klebstoff der Klebestoffschichten 4 und 5 in die Poren der porésen Zwi-
schenschicht 3 eindringt, wie dies in der Zeichnung angedeutet ist, wird zwischen den Klebeschich-
ten 4 und 5 einerseits und der Zwischenschicht 3 anderseits eine formschiissige Verbindung
erhalten, die im Gegensatz zu einer Adhasionsbindung kaum von der Temperaturbelastung des
Reibbelages 2 abhéngig ist. Aus diesem Grunde kann trotz einer hohen Temperaturbelastung eine
gute Verbindung zwischen dem Reibbelag 2 und der Zwischenschicht 3 sichergestellt werden,
zumal die Haftung der Klebeschicht 5 gegeniiber dem mit Kunstharz impréagnierten Reibbelag 2
nicht problematisch ist.

Die Klebeschicht 4 zwischen der Zwischenschicht 3 und dem Stahlitrager 1 stellt zum Stahltra-
ger 1 hin eine Adhasionsbindung dar, die vor hoheren Temperatureinfllissen geschiitzt werden
muf3, um die erforderlichen Haftkrafte gewahrleisten zu konnen. Dies wird durch die warmedam-
menden Eigenschaften der Zwischenschicht 3 erreicht, die auBerdem aufgrund ihres elastischen
Verhaltens fir einen Spannungsausgleich sorgt. Der Reibbelag 2 aus Kohlenstoffasern weist ja
eine gegenuber Stahl deutlich geringere Warmedehnung auf, so da3 dadurch bedingte Spannun-
gen in den Klebeschichten 4 und 5 nur dann vermieden werden kdnnen, wenn diese Dehnungsun-
terschiede durch die Zwischenschicht 3 aufgenommen werden. Durch die Zwischenschicht 3, die
eine ausreichende Eigenfestigkeit aufweisen muB, um die Haftkrafte nicht durch die Eigenfestigkeit
der Zwischenschicht 3 zu begrenzen, kann somit eine auch hohen Anforderungen hinsichtlich der
Temperaturbelastung genlgende Verkiebung des Reibbelages 2 mit dem Stahitrédger 1 erreicht
werden.

Zum Herstellen eines erfindungsgeméaBen Reibkérpers kann zundchst der Reibbelag 2 aus
Kohlenstoffasern mit Kiebstoff laminiert werden, wobei sowohl Flissigklebstoff als auch Kiebstoffo-
lien eingesetzt werden koénnen. Der Klebstoff besteht vorzugsweise aus einer Phenolharz-
Naturkautschukmischung. Danach werden die Zwischenschicht 3 und der Reibbelag 2 unter einem
geringen Druck bei einer Temperatur zwischen 70 und 120 °C verbunden, bevor entweder die
Unterseite der Zwischenschicht 3 oder der Stahltrdger 1 mit Klebstoff laminiert wird. Das Aufbrin-
gen des mit der Zwischenschicht 3 verbundenen Reibbelages 2 auf den Stahltrager 1 erfolgt in
einer Heizpresse, wobei aufgrund des vorgegebenen Druckes, der Aushartezeit (30 bis 150 sec)
und der Temperatur (170 bis 260 °C) eine gewiinschte Porositdt mit einem Porenvolumen zwi-
schen 20 und 70 Vol.% in der Zwischenschicht 3 erreicht wird. Durch die Erwdrmung und die
Druckanwendung verflissigt sich der Klebstoff und dringt aufgrund von Kapillar- und Diffusionswir-
kungen in die Zwischenschicht 3 bzw. den Reibbelag 2 ein, bis der Klebstoff durch den anhalten-
den WarmeeinfluB polymerisiert. Die Dicke sowohl der Zwischenschicht 3 als auch des Reibbela-
ges 2 betragt im allgemeinen zwischen 0,2 und 1 mm.

PATENTANSPRUCHE:

1. Reibkérper, bei dem sich zwischen einem Stahltrager (1) und einem Reibbelag (2) aus
Kohlenstoffasern eine porése Zwischenschicht (3) befindet, die (iber je eine Klebeschicht
(4, 5) einerseits mit dem Reibbelag (2) und anderseits mit dem Stahltrager (1) verbunden
ist.

2. Reibkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (3) aus
einem warmeddammenden Werkstoff besteht.

3. Reibkérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB3 die porése Zwi-
schenschicht (3) aus einem Papier auf der Basis von Sulfatcellulose besteht.

4. Reibkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die porése Zwi-
schenschicht (3) aus einem Faserverbund besteht.
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