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Bste invento se re fie re  a un métedo mejorado 
de producir aleaciones de plomo, y particularmente aleaciones 
de plomo con cobre; y e l método de prodnai%Iaa aleaciones es 
igualmente bien adaptable a aleaciones de plomo con p lata  o
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Re plomo con cobre y p la ta . El invento se refiere* también 
a composiciones Re fricc ió n  Reatinadas a asarse como recu- 

brimiw.tovpara miembros Re fr icc ió n , ta le s  como loa elemen­
tos Re freno y Re embragas Re vehículos automóviles y aimi- 

6 la re s . Tambien se re fie re  a l  proceRimiento Re tra tar  Ri ches 

elementos Re fr icc ió n  con la s  composiciones Re recubrimien­
to Re frloción , y a lo s  citados elementos resu ltan tes Re 
dicho proceRimiento,

Hl invento comprende tambi en e l  recubrimiento 
10 y l a  impregnación Re la  su perfic ie  Re tambores Re freno y 

forros Re freno Re vehículos automóviles, y o tros elemen­
tos Re fricc ión , con cobre, y plomo, o cobre, plomo y p la ta , 
finamente divid idos, estando estos ingredientes m etálicos 
en mezcla con un portador o vehículo adecuado para su apLi- 

15 cación a la s  su p erfic ie s deseadas*

la s  aleaciones Re estos metales en la s  cua­
le s  hay un elevado contenido Re plomo son deseables, p a rti­
cularmente para au empleo en relación  con su p erfic ie s Re 
fricc ión  que están  sometidas a presión de apoyo, por la  

20 razón bien conocida Re que e l  plomo actúa como lubricante , 
Beto es especialmente c ie rto  cuando la  su p erfic ie  Re apoyo 
debe funcionar con una cantidad relativamente pequeña Re 
ace ite  lubricante o grasa presente; y aún más en ausencia 
to ta l Re ace ite  lubricante o grasa, como en la  llamada la -  

25 bricaoión en seco o automática. Una aleación óptima Re
plomo-cobre o plome-plata para t a l  uso es una en la  cual 
e l contenido en plomo se aproxima a l 50%, estando e l otro
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50% formado enteramente por cobre o p la ta .
Gomo es bien sabido, la  gran diferencia en 

le a  pantos de fusión y d e 'eba llio icn  en estos dos metales 
-  plomo y cobre o plomo y p lata  - crea ana d ificu ltad  in­
herente en la s  ten tativ as para mezclar entre s i  lo s  dos me­
ta le s  fundidos, por l a  razón de que gran parte del plomo ae 
pierde por evaporación durante la  mezcla o ag itación  de la  
masa fundida, Al intentar vencer esta d ificu ltad , se ha re­
currido a d iversas escorias de fundentes que f lo tan  en esta­
do fundido sobre la  superficie  de la  mezcla para servir como 
cojín  que ha de retener a l  plomo en la s  mezclas. Con le s  
fundentes y lo s  métodos hasta ahora empleados, se  ha logra­
do algón éxito on cuanto a una aleación  con mayor contenido 
en plomo, incluso en la  medida de obtener un contenido en 
plomo de 50% o mayor.

Invariablemente, sin  embargo, l a  segregación 
del plomo aparece, y e l  problema, desde hace tiempo, ha 
consistido en vencer esta segregación de modo que se pro­
duzca una mezcla completamente uniforme del plomo y cobro 
(o plomo y p la ta ) .  Al intentar vencer esta segregación, se 
ha recurrido asnalmente a l empleo de pequeñas cantidades de 
algún tercer elemento, t a l  como sodio, l i t i o ,  te lu r io , se le- 
nio, cadmio o estaño en l a  mezcla. Sin embargo, esta  prácti­
ca no produoe una mezcla o aleación  binaria pura, por la  ra­
zón do que l a  presencia de dicho tercer elemento p ersiste  
durante todo el proceso y en realidad de un producto trina- 
r ío .
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As%, eun cuando en lo s  procedimiento s ante­
r io re s  se han obtenido mezclas de plomo y cobre o plomo y pla­
ta con un contenido elevado en plomo, ta le s  mezclas, general­
mente, han poseído inher en temen te e l inconveniente de la  
"untuosidad", debi&o a la s  p artícu las dé** plomo segregadas 
por toda la  aleación y ha constituido un problema, con e l  
que desde hace tiempo se enfrenta l a  in dustria , e l  obtener 
una meada uniforme del plomo en e l  cobre o la  plata a tra­
vés ds toda l a  masa del producto aleado, mientras s i  conte­
nido del plome se  mantiene bien por encima hacia e l 5o% o 
más. De ordinar io , en e l  caso de plomo y cobre, l a  uniformi­
dad cesa cuando e l  contenido en plomo excede del 23% y se ha 
informado que s i  e l cobre se funde primero y e l plomo se da­
ga oaer a gotas sn la  mezcla, sin  ag itación  se obtendré una 
íueién que es de oomposicién uniforme a través de toda su 
masa y l a s  primeras coladas del c r iso l pueden contener tan 
poco como 10% de plomo. Cuando se emplea una aleacién  no 

uniforme de plomo—cobre en su p erfic ie s de frico ién  someti­
das a presién de apoyo elevada, y particularmente en casos 
en que se desea auto-lubricaoién, l a s  c a ra c te r ís t ic a s  lu bri- 
cantss del plomo no pueden u t i l iz a r se  en su máxima ventaja, 
de modo que e s ta s  aleaciones de plomo-cobre y plomo-plata 
no uniformes son m ateriales malos para su p erfic ie s de fr ió -'4
cién que estén sometidas a fuerte presién de apoyo.

Otra d ificu ltad  inherente a aleaciones de 
plomo con cobre o p la ta , según se han producido hasta ahora, 
es e l heoho de que cuando la  aleacién  se calien ta a o por
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encima de la  temperatura del punto de fusión del plomo puro 

(en le s  proximidades de 32708) e l  plomo comienza a fundir 
y a separarse del cobre o de la  p la ta , .gata carac te rística  

de la s  aleaciones de la  táonioa anterior ha hecho que sea 
5 en extremo d i f í c i l ,  s i  no imposible, emplearlas como apoyos 

a a lta  temperatura y sobre su p erfic ie s de fricción  que tra­
bajan a a l ta  temperatura.

Un objeto de esta invento es e l de producir 
una aleación de plomo-cobre o de plomo-plata con un. contend­

ió  do de plomo de 30 a 7o%, en la  cual e l  plomo estará  unifor­
memente mezclado a través de toda la  masa de la  aleación, 
dando de este  modo una mezcla completamente homo gáne a .

Otro objeto e s  e l  de vencer la  segregación 
del plomo en l a  producción de aleaciones de cobre y de pla- 

15 ta con elevado contenido en plomo sin  e l empleo de un tercer 
elemento, metálico a otro , en la  mezola.

Otro objeto es e l  de producir una aleación 
de plomo-cobre y de plomo—p lata  en l a  cual l a s  cualidades 
lubricantes del plomo se conservan por completo, dando de 

SO este  modo una preparación superior para su empleo cuando se 
necesite auto-lubricación.

Otro objeto es e l  de producir una aleación 
de plomo-cobre o de plomo-plata de elevado contenido en 
plome que r e s is ta  temperaturas en la s  proximidades de lo s  

25 540se por encima del punto de fusión del plomo puro sin
experimentar la  separación por fusión y la  segregación del 
plomo del cobre o de l a  p la ta .
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Otro objeto es e l  de crear un fundente mejora­
do a asar en un baño de metales fundidos en la  producción 
de aleaciones de plomo con cobre y con p la ta .

Otro objeto es e l  de producir oon ta le s  a iea- 
6 cienes composiciones mejoradas para fr icc ió n .

Batos y o tro s objetos y ventajas se verán en 
la  descripción sigu iente.

S i  fundente que empleamos en naesttre procedi­
miento comprende primordialmente mineral de hematites ÍPOgOg), 

10 como ta l  o en mezcla con pequeñas cantidades de dióxido de s i ­
l ic io  (SiOg) y cloruro de amonio (NH^d) preferiblemente con 
algo de carbonato sádico (BagOOg). Cuando se usan todos esto s 
ingredientes puedeneszciarse en la s  proporciones aproximadas 
sigu ien tes, en peso:

Mineral de hematites , . . . 90% a 98%
Bióxido de s i l ic io  . . . a 3%
Cloruro de amonio. . . . a 5%
Carbonato sódico . . . . a s%

Cuando no se usa e l  carbonato sódico debe su st itu ir se  con una 
30 cantidad equivalente de cloruro amónico. En cierta  medida e l

cloruro amónico puede su st itu ir se  por carbonato sódico, pero 
e l  cloruro amónico no debe su st itu ir se  por completo por el 

carbonato sódico, preferim os emplear e sto s ingredientes en 
l a  proporción sigu ien te ;

36 94% de mineral de hematites
2%. de dióxido de s i l i c io
3% de cloruro amónico

3% de carbonato sódico
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S3 duelen a una fino Ya de 50 a 15 o d a lla s  y se mezclan a 
fondo antes del aso .

^ En l a  producción le  ana aleación le  50% de
plome y 80% de oebre infrodaoímos primero en an c r iso l lim- 

5 pió ana cantidad de carbón vegetal ig a a l a aproximadamente 
1,5 k g rs. por cada 100 kgrs. de la  alsaoión  term i^da. Es 

preferib le  asar carbón vegetal aireado. También es p referi­
ble que ana parte aproximadamente la  mitad, de este carbón 
v egeta l, se  añada a l  c r iso l vacio y la  parte restante se 

10 añada despaóe de disponer e l  cobre en e l  c r iso l. Una vez 
gae e l  carbón vegetal ha sido dispuesto an e l c r iso l, se 
adiciona toda la  cantidad de cobre a asar en la  carga y 
laego se cabré e l  cobre con e l fundente arrib a  descrito , 
l a  mezcla se  calienta luego hasta que e l  cobre se funda y 

15 ee ilev a  a ana temperatura que puede o sc ila r  desde 98o a< 4 *
1 . 370s&-1 . 480sg . preferimos emplear una temperatura de a l­
rededor de 1 . 280- 1 .3 1 5  so. aa oantidad de fundente paede 

variar desde aproximadamente 1 k grs. a 5 k grs. por 100 kgrs. 
de aleación, siendo 3 kgrs. ana cantidad preferida. En este 

20 panto del proceso comenzamos a añadir e l plomo a l a  mezcla. 

Debe e sta r  cortado an trozos que con preferencia no pesen 

mós de 125 gra . E l plomo se introduce en fa se s sucesivas, 
asándose para cada ana como an 20% de l a  oantidad to ta l de 
plomo. Cada carga de plomo se añade mientras ae a g ita  e l  

25 cobre vigorosamente con an agitador previamente calentado. 

Durante y deggaós de la  adición de cada carga sucesiva de 
plomo, l a  mezcla se calien ta hasta qae la  temperatura alcan-
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ce de nuevo 1.260-1315a. Be deseable que l a  temperatura no 
caiga por debajo del lim ite  in ferior de l a  gama citada y 
con preferencia que no oaiga por debajo de 1 . 030- 1 .09Sag. 
Despaja de qae la  carga f in a l de plomo ha aido añadida, l a  

5 tempera tara  de l a  mezcla ae eleva a aproximadamente e l  l i ­
mite saperior de la  gama antea citada, con preferencia a 
aproximadamente 1 . S isee  y se mantiene a esta tempera tara 
dorante an corto periodo de tiempo, por ejemplo 5 minutos, 
agitándose vigorosamente la  mezcla durante todo e ste  pe­

lo  riodo. Se desescoria la  a le a c ió n  ae v ierte  en moldes abier­
to s.

d f in  de compensar la s  pérdidas por oxidación 
y evaporación, debe usarse aproximadamente 2% más de plomo 
que de cobre, á  f in  de asegurar una mezcla perfectamente 

15 homogénea, la  aleación del proceso arriba descrito debe fun­
dirse de nuevo, d i hacerlo, la  aleación se cubre de nuevo 
con e l  fundente arrib a  descrito , usando aproximadamente l a  
misma cantidad que se empleó para cubrir e l cobre antea de 
introducir e l plome. En esta  operación de nueva fusión, l a  

20 aleación y e l fundente se calientan en esencia a  la  misma 
temperatura fin a l que se empleó durante l a  formación de la  
aleación  arrib a  d escrita , agitándose de nueve vigorosamente 
durante todo e l  tiempo l a  aleación  fundida. Después de deses­
coriar, puede dejarse que l a  temperatura caiga a entre 927- 

25 l.O Sose antes de co larla . Bata ca rac te rís tica  de mejorar por 
l a  nueva fusión es opuesta a la  que comunmente prevalece en 
l a s  aleaciones de plomo-cobre y plomo-plata en la s  cuales
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ha habido tendencia a que e l plomo se separe a l  refundir.
Rete procedimiento se adapta igualmente bien 

para l a  producción de aleaciones de plomo-plata, y en el pro­
cedimiento segón se ha descrito l a  p lata  puede s a s t i t a i r  e l  
cobre y e l procedimiento paede lle v arse  a cabo sustancialmen­
te en l a  misma forma. Como en e l  caso de nuestra aleación de 
plomo-cobre, l a  aleación de plomo-plata producida por este 

método ha resultado ser de calidad superior, particularmente 
perqué e l  plomo e sta  mezclado de un modo completamente uni­
forme con l a  p la ta  a travós de toda l a  masa, dando de este  
modo ana mezcla completamente hemegónea, y porque a sa vez 
permite que la s  cualidades lubricantes del plomo se u tilicen  
en e l  grado móscimo cuando l a  aleación , sea de plomo-plata, 
sea de-plome-cobre, se emplea oonjuntamente con una super­
f ic ie  de fr icc ió n  sometida a presión de apoyo, y especial­
mente en lo s casos en que se  desee o se precise autolubrica- 
ción.

yernos encontrado que esta homogeneidad de 
mezcla, ausencia de untuosidad y sim ilares, debidas a la  
ausencia de segregación del plomo, se mantiene por nuestro 
procedimiento para aleaciones de cobre y de p lata  en que e l 
contenido de plomo sea tan  elevado como 70%, siendo cobre 
o p lata  e l 30% restan te , sin  l a  presenoia de un tercer ele­
mento o ingrediente en l a  aleación . El procedimiento es 
igualmente adecuado para e sta s  aleaciones cuando se desee 
rebajar el contenido de plomo por debajo del 50%,

Sobre y por encima de e sta  ca rac te r ís tic a  de
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que e l  plome haga una mezdía completamente homogénea oon el 
cobre o oon la  p lata  a través de toda la  masa, nuestra 
aleacién tiene la  sobresaliente carac te rística  de que el 
plomo no se fundirá y se separará del cobre o de l a  p lata 

5 cuando la  aleacién  es sometida a calor a y por encima de
la  temperatura del punto de ^usién del plomo puro. Así, ven­
cemos una d ificu ltad  inherente a l a s  aleaoiones de plomo con 
cobre y p la ta  hasta ahora producidas. Bor ensayos hemos com­
probado que en una aleacién  con 5o% de plomo y 50% de cobre, 

10 e l plomo no es libertado hasta que la  temperatura llega  por 
encima de B27cg. Hemos comprobado que esta  carao terística  
no se alcanza cuando se emplean lo s fundentes de la  técnica 
anterior y creemos que nuestro fundente hace que e l  cobre 

so lid ifiq u e  antes que e l  plomo en una forma por la  cual l a s  
IB diminutas p artícu las de plomo quedan encerradas en pequeños 

armazones de cobre oir oundante. Cualquiera que pueda ser la  
razén de e s ta  carac te rística  extremadamente importante, e l 
hecho de que nuestra aleacién  r e s is ta  tan a lta  temperatura 
sin  fundir y sin  separaoién del plomo la  haoe ventajosísim a 

20 para su empleo, ya sea como metal para oejinetes o sobre
su p erfic ie s de friocién  donde se tropiece con gran calor y 
particularmente donde deba confiarse en la  autolubricacién 
comunicada por e l plomo.

Como evidencia de la  in fluencia benéfioa 
25 que ejerce nuestro fundente en e l  procedimiento de alear 

plomo con oobre o p la ta , hemos encontrado que tomando una 
aleacién  de plomo-cobre, t a l  como la  producida por lo s mé-
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todos de la  técnica an terior, en la  cuál e l píeme no está  
mezclado uniformemente en toda l a  masa, sino qne está  par­
cialmente segregado, y fundiéndola de nuevo en presencia 
de nuestro fundente, resu lta  una considerable mejora en la  

8 calidad de la  aleacién , porque e l plomo queda más uniforme­
mente mezclado en teda la  masa, habiendo una menor cantidad 
de plomo segregado.

Hemos encontrado análogamente que e l  proce­
dimiento es adaptable para la  aleacién  de plomo tanto con 

10  cobre como con p lata  en la  misma aleacién  para dar una mez­
cla completamente homogénea, con un elevado contenido de 
plomo; por ejemplo, una aleaoién cobre-plata-plomo que ten­
ga 50% de plomo, oscilando el cobre desde 25 a 44% y la  pla­
ta  desde 25 a 6%. otros m etales, ta le s  como e l  níquel, e l  

15 cromo y e l estaño en cantidades que o scilan  hasta 10% a la  
aleacién  f in a l ,  pueden ligeree  con nuestra aleaoién básica 

(plome-cobre) aleando primero e l  cobre con el otro metal, 
en c r iso l ab ierto  a l a  temperatura de unes 15 o ce por encima 
del punto de fuaién del cobre o del otro metal, según cual 

§0 sea e l más a l to , y usando luego esta aleaoién de cobre en 
lagar del cobre en el método antes descrito para p3ear plo­
mo y cobre.

la  superior caliSad de la s  aleaciones de plo­
mo de nuestro procedimiento l a s  hace especialmente ú tile s  

5 en forma pulverizada en resin as para formar un recubrimiento 
autolubrioante sobre su p erfic ie s de fr ic c ié n ; en forma de 
polvo y de tro c ito s en compuestos y mezclas de frico ién

1 1
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para forros de freno y guarniciones de embrague y sim ilares; 
en forma de polvo en resin as para formar recubrimientos con­
ductores del calor y de la  e lectricidad  sobre varias super­
f ic ie s ,  o para recubrimientos sobre tubos electrónicos para 

8 derivar calor de loa tubos y protegerlos contra interferen­
c ia s ; y para recubrimientos no corrosivos sobre diversas su­
p e r fic ie s .

l a  aleación de este  procedimiento es también 
un m aterial superior para su empleo como adición para m aterial 

10 para bloques de frenos, antea de que e l  m aterial sea moldeado 
en forma de bloques de freno, desmenuzándose l a  aleación a 
una finura de 10 a 60 m illas y mezclándose íntimamente con 
lo s  m ateriales normales para bloquea de freno.

Cuando se usa nuestra aleación para lo s  ci- 
18 tados recubrimientos, l a  molemos primero a una finura de 200 

a 900 m allas, se mezcla luego con una resin a , t a l  como la  re­
sina normal fabricada por d iversas casas * en cantidades que 
pueden o sc ila r  desde 60 g rs . basta 4,8 k grs. de la  aleación 
en polvo por 4,8 l i t r o s  de resin a , dependiendo del grueso 

30 de la  deseada pelícu la de aleación , s i  se desea pueden aña­
d irse ap licaciones posteriores del recubrimiento para aumen­
tar su espesor. Puede usarse un diluyante de resina para 
c ilu ir  la  mezcla hasta una consistencia deseable cuando ee 
la  pulveriza sobre l a  su perfic ie  a recubrir. Después de que 

25 la  su p erfic ie  e stá  recubierta con la  mezcla se cuece en un 
horno a una temperatura de 150 a 860ac. EL grueso de lo s  
recubrimientos puede variar desde 0,0125 mms. enmeoania-
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moa fin os y sim ilares a aproximadamente 0,125 mms. solare 
zapatea de freno y o tras partea en que la  a to lerancias no 
son tan c r í t ic a s .

lo a  metales finamente divididos que se bu?!
5 usado haata ahora como constituyentes de composiciones de 

fricción  no han sido muy sa t is fa c to r io s . No obstante, l a s  
ten tativas para u t i l iz a r  l a  conductividad térmica de cier­
tos m etales, ta le s  como e l  cobre, y l a s  c a rac te r ís tica s  lu­
bricantes de otros m etales, ta le s  como e l plomo, en e ste s 

10 usos an teriores, han ido acompañadas, por una u otra razón, 
por e l empleo de otros v ar io s m ateriales en mezcla con es­
tos m etales, por ejemplo, m ateriales re fra c ta r io s  con un 
elevado coeficiente de fr icc ió n  a a l ta s  temperaturas ta le s  
como feldespato , la  s í l i c e  y e l  aluminio; m ateriales r e s is -  

15 tontea a l  calor, táK* como e l amianto; y su stan cias que s i r ­
ven la s  dos funciones c itadas y también para mantener la s  
p artícu las m etílicas de l a  mezcla en relación  espaciada en­
tre s í  ta le s  como g ra fito , negro de hamo, g ilso n ita , óxido 
de h ierro, limaduras de hierro y muchas o tra s. En loa  casos 

20 en que se han hecho ten tativas para reducir o eliminar el 

aso de estos otros ingredientes, de modo que se dependa y 
mis de lo s  metales finamente divididos de la  mezcla, e^gun 
metal individual, usualmente e l  plomo, ha predominado en 
cantidad sobre otros metales empleados, cuando se usan dos 

25 o mis en l a  composición.
También ha sido practica común con esta s com­

posiciones an teriores moldearlas a curvaturas adecuadas u
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o tras formas ¿Leseadas y someterlas a calor y presión a fin  
de "curar* le s  m ateriales y formarlos de otro modo como ele­
mento o parte me canica separada, t a l  como forre de frene o 
bloque de frene, para su empleo en cooperación contra otra 
parte mecánica, t a l  como e l elemente de tambor en le s  fre­
nos de vehículos automóviles,

. una de la s  máximas d ificu ltad es inherentes a l  
emplee de elementos de fricc ió n  dispuestos de e s te  modo se 
origina del hecho, primero, de que inherentemente hay una 
capacidad lim itada para la  absorción de calor, lo cual ocu­
rre particularmente cuando se emplea amianto en le s  composi­
ciones y , en segundo lugar, de que la  oportunidad para d is i­
par el calor por radiación y conducción ha sido mala, guando 
se ap lican  le s  frenos a un vehículo en movimiento, la  energía 
del momento del vehículo se convierte en caler y una gran 
parte de eate calor, con estas composiciones an terio res, ha 
sido retenida en la  cara del tambor. Esto ha dado como resu l­
tado, no solo  e l acortamiento de l a  vida de lo s forros de 
freno y e l  menoscabo de su re sisten c ia  a l  desgaste, sino tam- 
bión e l  d ila ta r  lo s  tamborea y quemar u oxidar la s  superfi­

cies del tambor de manera que se desescaman de lo s  tambores 
pequeñas p artícu las que se empotran por s í  mismas en lo s  fo­
rros de freno. Batos fragmentos m etálicos mastican y ayudan a 
destru ir lo s  forros de frene y , además, tienden a adherirse a 
la  superficie  del tambor de modo que estos son frecuentemente 
rayados y desgastados.

Otro resaltad o , y muy se r io , que resu lta  de

-  1 4  -



20 9 28 4

este mala disipación del calor, es e l  hecho de que en machos 
casos, baje  prolongada ap licación  de lo s  frenos, tiene lagar 
tanta expansión y alabeo de la s  su p erfic ie s de frene que la  

magnitud de la  su p erfic ie  de fricc ión  en contacto e coope­
rantes es considerablemente reducida, dando a s í  origen a la  
perdida de fuerza frenante, conecida comunmente como "desva­
necimiento*.

Hemos descubierto que la s  c itadas d ific u lta ­
des y o tras o son vencidas o son muy a liv iad as recubriendo 
o impregnando la  cara del tambor de freno u otro elemento 
de fricc ión  con una aleación que tenga una íntima asociación 
de lo s  metales y andándola correspondientemente a la  super­
f ic ie  del mismo. Una aleación preferida que puede emplearse 
es una de la s  aleaciones mejoradas que se han descrito  en lo 
que antecede, se usa un portador o vehículo adecuado con e l 
cual están mezclados lo s  ingredientes m etálicos formando de 
este  modo una composición de fricc ión  a ap licar  a l a  super­
f ic ie  de miembros de fr icc ió n  diversos. Como composición de 
fricc ió n , nuestras asociaciones preferidas de e s te s  metales 
son una mezcla 50-50 de plomo y cobre, o de plomo y p la ta , 
o una mezcla 50-40-10 de plomo,cobre y p la ta , l a s  variacio­

nes de e s ta s  mezclas p referidas de lo s  ingredientes m etáli­
cos, pueden correr, para l a s  asociaciones b in aria s, tan a lto  
como 7o% para e l contenido de plomo, siendo e l 3o% restante 
cobre o p la ta , o e l contenido de plomo, ouande ae desee, pue­
de descender tanto como hasta 30%. Para la s  asociaciones ter­
n aria s, l a s  gamas de mezclas de plomo, cobre y p la ta , pueden
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ser cualquier combinacion de la s  cantidades sigu ien tes: plomo 
30-60%, cobre 15-64%, y p la ta  6-25%.

Hay todavía otra carac te rís tica  de nuestro 
recubrimiento de composición de fricc ió n  en e l cual una ín- 

8 tima asociación  de lo s  metales entre s í ,  ta l como se a lcan ­

za con el uso de la s  suspensiones o aleaciones de loa metales, 
es de importancia suprema, lo s  ensayos realizados sobre forros 
de freno y tambores con nuestro producto, seguidos por examen 
microscópico y a n á l is is ,  muestran que hay una penetración 

10 muy su stan cia l e impregnación de la s  duras su p erfic ie s de 
fricc ión  a l a s  cuales se  a p lic a , oscilando l a  penetración 
hasta una profundidad desde 2,3 a 2,9 mm. en el oaso de a l­
gunos m ateriales de bloques de freno comerciales muy duros.
Con lo s  poros del tambor y del forro o bloque de freno r a llé ­

i s  nos de este  modo con una composición que contiene una aleación 
o suspensión o asociación íntima sim ilar de lo s  metales, la  
relación  de equ ilibrio  u óptima entre l a  conductividad tér­
mica y l a s  propiedades lubricantes de lo s  metales entra de 
nuevo en juego. Esto contribuye considerablemente a l a  reduc- 

20 ción de temperatura y a la  lu b rificac ió n  de su perfic ie  aumen­
tada y mejora mucho l a  e ficac ia  y l a s  propiedades de desgaste 
de lo s  elementes de freno. Además, a medida que se desgastan 
lo s  fo rro s y otros elementos, por e l uso, nuestra composi­
ción continua penetrando en e l  m aterial de loa miamos, y 

25 continua de e ste  modo comunicando sus cualidades inherentes 
y ejerciendo su  in fluenoia sobre l a  e ficac ia  del frenado.
Este hecho, tomado conjuntamente con e l  de que nuestro pro-
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da oto se ap lica  como r  e cubrimiento supeoficial (en contra­
posición a ser mezciado con e l  m aterial del forro o bloque 
de freno con anterioridad a l  moldeo) nos permite obtener an 
m aterial de freno may mejorado con e l aso de ana pequeñísima 

5 cantidad de lo s  ingredientes m etálicos -  tan baja  como 2% de 
toda la  composición de forro de freno, bata ca rac te rís tica  de 
penetración de nuestro recubrimiento proporciona asimismo 
oportunidad incrementada para una transferencia constante 
del m aterial de recubrimiento, y particularmente de lo s  in- 

10 gradientes m etálicos del mismo, de un lado a l  otro entre e l 
tambor y el forro o bloque. Esta es una carac te rística  de 
nuestro producto particularmente beneficiosa en l a  supresión 
de la  formación de escamas en lo s  tambores.

Antea de la  mezcla con el portador o vehículo 
15 para formar l a  composición de revestim iento, l a  aleación o 

suspensión de lo s  m etales, a otra asociación  de loe metales 
empleados, se muele a una finara que o sc ila  desde 100 a -325 
m allas, nn casos en que ae desean recubrimientos muy finos y 
r íg id as to leran cias, como en co jinetes y árbo les, puede em- 

2o p isarse  una finura más a l lá  del mínimo tamiz conocido (-325 
m allas). Por ejemplo, hemos encontrado que es muy ventajoso 
usar una finura que de en promedio 14  mieras, l a  relación  de 
ingrediente metálico a  portador líquido con e l cual se mez­
cla para aplicación  puede o sc ila r  desde unos 55 g r s . a 4,5 

25 Kgs. de metal por 4,5 l i t r o s  de portador.
SI portador para -el ingrediente metálico f i ­

namente dividido está compuesto primordialmente de resina
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pcjim erizable e l  ca le r, per ejemplo, del tipo i t á l i c a ,  a la  
cual se añade en pin st  i  ficante adecuado, ccmpe.endiendo esto 
último ¡ana o más resin as term o-plásticas en la  relación de 
5% a 68% a 95% de l a  resina fenol i  oa preponderante. Como 
galera que empleamos e l método de l a  p is to la  para ap licar 
l a  composición de recubrimiento a la s  su perfic ies de f r ic ­
ción, l a  viscosidad d e l m aterial resinoso se a ja s ta  para la  
aplicación  a p is to la  por l a  adición de un disolvente adecua­
do, ta l  como una combinación de aromátioos o cetenes o ambos. 
HL disolvente debe ser del tipo de ebu llic ión  len ta , de modo 
que se impida que e l m aterial "se f i j e "  o endurezca entre 
la  punta de la  tobera de la  p isto la  y l a  su p erfic ie  a  re­
cubrir.

Se emplea una p isto la  ordinaria para la  pul­
verización de laca s con tobera fin a , usando esencialmente 
l a  misma práctica de pulverización como con l a s  la c a s . Esto 
deposita la  composición como recubrimiento a  modo de p e lí­
cula sobre l a  su p erfic ie  de fr icc ió n , una ap licación  nor­
mal depositará un recubrimiento p e licu lar  de aproximadamen­
te 0,0185 mm. en espesor, que e s un espesor apropiado de 
recubrimiento para su uso en ruedas fin as y sim ila re s. Bn 
zapatas de freno, tambores y s im ila re s , en que la s  to leran ­
c ia s  no son tan c r í t ic a s , pueden ap licarse  v ar ia s  capas 
para formar e l recubrimiento basta un espesor de aproxima­
damente 0,125 mm. de espesor, se usan lo s  mayores espesores 
cuando ba de tropezarse con cargas pesadas.

Como operación fin a l en nuestro proceáLmien-
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te , CL elemente re cubierto es cocido en ana e s ta fa  a ana tem­
peratura de laoec a 260^C. Una temperatura de 190ag, dorante 
3o a 38 mínate a, dependiendo del grueso y de l a  conductibili­
dad térmica, he resaltado ser un procedimiento de cocción 
adecuado. No resu lta  un menoscabo de lo s  m ateriales por ooo- 
ción durante períodos más prolongados, s i  se desea. Durante 
el proceso de cocción, e l  disolvente es expulsado de l a  com­
posición y l a s  resin as son curadas. Aparte del heoho de que 
es necesario polimerizar o endurecer el portador resinoso, 
esta  cocción sirve  también l a  función &ny importante en nues­
tro procedimiento de unir e l  producto reoubierto a l  tambor 
de freno, forro de freno u otro elemento a l cual se a p lic a .
Bn razón del calentamiento de das partes mecánicas a la s  
cuales se ap lica  a l  recubrimiento, l a  penetración de la  com­
posición de recubrimiento en e l  m aterial de dichas partas se 

aumenta, de modo que la  composición queda empotrada en lo s  
poros d e l m aterial sobre lo s  cuales ae ha depositado. Beta 
C aracterística , tomada conjuntamente con l a  combinación equi­
librada de l a  conductividad térmica y l a s  cualidades lubri­
cantes de lo s  metales a s í  depositados en lo s  poros del mate­
r ia l  contribuye todavía a la  e ficac ia  del frenado alcanzada 
por e l uso de nuestro producto y procedimiento.

Hemos encentrado que puede obtenerse un^bem- 
posición de fricc ió n  que posee sustancialmente todas la s  ca­
r a c te r ís t ic a s  beneficiosas de la  obtenida por e l denominado 
método de aplicación  por cocción, con inclusión de la  durabi­
lid ad  y l a  aptitud para r e s i s t i r  e l calor y l a  presión en-
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contrados en ea aso en forros de freno, bloques de freno y 
usos sim ilares en que concurren a lta  preaión y calor, mien­
tra s  que a l  mismo tiempo se elimina por completo la  etapa de 
oeoción en la  aplicación de la  composición a su perfic ies de­
seadas y aplicándola a l a s  su p erfic ie s con un simple mótodo 
de brocha y secado a l  a i r e ,  dispersando lo s  ingredientes 
m etálicos finamente divididos en un portador preparado d iso l­
viendo caucho clorado o resin a  termopláatica clorada y un 
compuesto resinoso "orgánico a r í l ic o  dorado en un disolven­
te mutuamente compatible.

d modo de ejemplo preferido para ilu s tra r  
esta realización  de nuestra composición de recubrimiento, 
pedamos añadir a  9 partes en peso de lá te x  dorado o caucho 
natural de 1 .0 0 0  cantipoises de viscosidad su fic ien te  difeni- 
lo  dorado de punte de fusión de 100- 105cc (en la s  proximi­
dades de 1 parte  en peso) para que paae a solución con e l 
caucho clorado, y luego se diluye la  meada resu ltan te  per 
l a  adición de aproximadamente 10 partea en peso de l a  misma 
a 90 p arte s en peso de tolueno o x i lo l .  Bata solución forma 
e l portador o vehículo. Con e lla  se mezclan, en forma fin a­
mente divid ida, una aleación  o suspensión a l  50-50 de plomo 
y cobre en la  relación  de aproximadamente 1 parte en peso de 
ingrediente metálico to ta l  a desde 1 ,6  a 2 partes de dicho 
portador.

l a  proporción de disolvente mutuamente compa­
t ib le  a emplear para lo s  dos ingredientes que componen e l 
portador puede variar dentro de lím ite s  razonablemente am-
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p ilo s , empleándose aisolvente su fic ien te  para llev ar  la  ao- 
luoión a t a l  visoosiaaa que cuando lo s  ingredientes m etáli­
cos finamente divididos se  añadan, l a  mezcla tenga una con­

sisten c ia  adecuada para su a tlicac ió n  a l a s  su p erfic ie s de 
6 fricc ión  con una brocha de pintar ordinaria. En lugar de to­

lueno o x i lo l  podemos usar cualquiera de los disolventes 
bien oonoeidcs de tipo aromático, o pedemos su stitu ir lo  por 
un disolvente ordinario para barnices, dependiendo de la  ra­
pidez de secado que se desee cuando l a  composición se ap li-  

10 ca a l a  superficie  requerida, siendo lo s  disolventes aromá­
tico s de secado más lento que le s  del tipo de barniz.

Al caucho clorado s irv e  como ingrediente bá­
sico iormador de l a  p e lícu la  y e l  d ifen ilo  clorado da adhe­
rencia a l a  composición. Aun cuando l a s  proporciones de 

15 caucho clorado y difenilo  clorado pueden v ar ia r , dependien­
do del én fasis  requerido para l a  ca rac te rís tica  adhesiva, 
en comparación con l a  carac te rís tica  de formación de l a  pe­
l íc u la , cuando la  composición de recubrimiento se ap lioa a 
d iferentes tip o s de su p erfic ie s , e l caucho dorado defbe es- 

20 tar  siempre en preponderancia sobre e l  d ifen ilo  clorado.
Además, con respecto a l  oaucho clorado, e l  

grado de cloraoión dependerá de l a  viscosidad del caucho 
dorado empleado. Aun cuando preferimos emplear un caucho 
dorado que tenga una viscosidad de 1 .0 0 0  centipoises, la  

25 viscosidad de este  ingrediente puede descender por debajo 
de este  valer, gs bien sabido que cuanto mayor sea la  v is ­
cosidad del caucho clorado, mayor es e l  grado de duración .
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gn lugar de lá tex  o cancho natural podemos emplean cauchoa 

sin té tico s  o resin as term o-plásticas cloradas, ta le s  cerne la s  de 
v in il eat ir  olea y v in ilidenos, a a i  como la a  parafinas cuyes 
productos clorados se conocen comunmente come olor o-cera a*

5 lo s  cauchos sin té tico  a, en general, han resultado dar un
producto un poce demasiado blando para obtener lo s  mejores 
resu ltados.

Ejemplos de compuestos resinosos organices 
a r íl ic o a  que pueden ser dorados para dar e l ingrediente 

10 adhesivo de nuestra composición, son e l  d ifen ilo  y la a  ca­
ra s halogenadaa (n a fta lin a s) . Bn e l caso da lo s d ife n ilo s, 
se conoce como aro doro  a una se r ie  bien conocida de produc­
tos de cleraoión. El grado de cíoración es proporcional a l  
aumento en e l punto de fusión, es d ecir, que cuanto mayor 

15 sea e l punto de fusión, mayor será e l grado de cíoración.

Como se ha mencionado en e l ejemplo antes oita.do, p re feri­
mos usar l a  se rie  de d ifen iloa clorados cuyos puntos de 
fusión caen alrededor de 100 a 105ce. Aunque hablando en 
términos generales, lo s  que tienen un punto de fusión tan  

20 bajo como 5o ec pueden operar, y lo s  que tienen un punto de 
fusión mayor da 294SC no serían  sa t is fa c to r io s , es mejor 
mantenerse dentro de una gama de puntos de fusión de 66 a 
160ce..

Si se desea, puede añadirse a l portador re- 
25 sinoso una cantidad (igual a no menos de 1,5% en volumeni

to ta l de vehículo 4  meted en polvo) de un derivado orgáni­
co de un s i l ic a to  de aluminio hidratado. El s i l ic a to  de alu-
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minio hidratado puede ser montmorillonita. Un derivado or- 
ganioo adecuado do un s i l ic a to  do aluminio hidratado es 

di-m etil- cetil-lacrii-am onio bentonita. 8a empleo ea e l  de 
mantener en suspensión el polvo de metal pesado de modo que 

6 no sedimente antes de que e l  m aterial sea aplicado a un
elemento mecánico. E l porcentaje en volumen del polvo metá­
l ic o  que será mantenido en suspensión en un ensayo de 6o días 
aumenta como se expone en el cuadro siguiente:

O de di-m etll-cetil-lauxil-am onio bentonita . . .  2 2 ,8%
10 0,158% id . id . id . . . .  34,6%

0,310% id . id . id . . . .  40 %
0,632% id . id . id . . . .  48,5%
0,950% id . id . id . , , ,  57,5%
1,158% id . id . id . . . .  63 %

15 2,580% id . id . id . . . .  92,5%

Ronque la  cantidad de ingredientes m etálicos 
to ta l a añadir a l  portador puode variar desde l a  relación 
arriba dada, demasiada carga metálica puede menoscabar la  
aptitud del producto para ser aplicado a brocha a  l a s  auper- 

20 f io ie s  requeridas y demasiado portador l le v a r ía  inherente una 
disminución de l a  conductividad tórmica y funciones lubrican­
te s  de lo s  metales en l a  composición. Hemos encontrado resu l­
tados sa t is fa c to r io s  apartándose de la  c itada gama en tanto 
como 5% en cualquier sentido.

25 l a  su perfic ie  del m aterial a la  cual ha de
ap licarse  nuestra camposi cien de recubrimiento para fricc ión , 
debe lim piarse a fondo antes de ap licar  e l recubrimiento. la
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preparación de la  su p erfic ie  variará  con l a  naturaleza del 
m aterial. Bn e l caao de tamboree y forros de freno, l a  lim­
pieza y e l  desengrasado oon una manguera de a ire  y tetra- 

clorurc de carbono aon apropiados. Bn e l case de forros de 
5 freno usados y sim ilares, puede ser conveniente asperizar

la  superficie  con una lima, a f in  de quitar el b r il lo  super­
f i c i a l  y perm itir a sá  una mejor penetración.

Además de adaptarse bien para su aplicación 
a elementos de fricción  nueves y no usados, nuestro recubri­
miento es particularmente bueno para reacondicionar partes 

10 de freno desgastadas. Normalmente, cuando lo s  tambores de 
freno se rayan y desgastan deben tornearse de nuevo, por e l 
neo de nuestro producto, la  composición es empotrada en la s  
rayas y la  superficie  se vuelve a formar en seguida a la  
M lgura deseada eliminándose l a  operación costosa y engorro- 

15 sa del re-torneado.
l a  mejora su stan cia l de l a  su perfic ie  per­

feccionada, efectuada por e l uso de nuestro producto y la  
calidad duradera del mismo, se ven por lo s resultados de 
ensayos de laboratorio respecto a l a  l isu ra  su p e r fic ia l, por 

20 ejemplo, tambores de freno que muestran un acabado superfi­
c ia l medio de 25-27 micro pulgadas (pulgada = 25,4 mm.) an­
te s  de la  aplicación  de nuestra composición de recubrimien­
to , tienen, despuáa de ser tratados con nuestra composición

- 1  - -

y sometidos a un ensayo de vibración de 60.000 periodos, un 
28 acabado su p e rfic ia l de sólo 11 micro pulgadas después de haber 

sido tratados con nuestra composición. Bato muestra que se 
obtiene un area de contacto incrementada cuando se  tratan  
su p erfic ie s de fricción  con nuestro producto, ea decir, su-
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per f ie le s  de frenado incrementadas.
á l  explicar l a  eliminación de l a  pérdida Ae 

fuerza frenante conocida como "desvanecimiento", a la  que 
ae .ha hecho referencia anteriormente, loa ensayos han mos- 

5 trade que su p erfic ie s tratad as por nuestro procedimiento 
retienen un coeficiente Ae fr icc ió n  Ae 0,34 incluso hasta 
una temperatura Ae 650SC. Bn otros términos, nuestro proAuc- 

. te e s ta b iliz a  la  fricc ió n  a un n ivel elevado, que garantiza 
la  seguridad. Bato e s  particularmente ventajoso per causa 

10 A el hecho Ae que en general lo s  forros Ae freno se hacen pa­
ra que sean aplicados a diversas marcas Ae coches y no están 
diseñados especialmente para soportar la s  cargas variables 
con que tropiezan. Gomo resultado Ae e l lo , se  encuentra una 
gran variedad de rendimiento en vehículos y camiones Ae pe- 

15 sos d iferen tes, tropezándose en lo s  vehículos más pesados 
con e l desvanecimiento Ae l a  fuerza frenante y con d esliza­
mientos. En razón de la  su p erfic ie  frenante aumentada y l a  
e stab ilid ad  de fricc ión  mayor comunicadas per nuestro mate­
r ia l  de recubrimiento, se elimina este  defecto inherente.

30 Nuestro compuesto impermeabiliza asimismo
lo a  frenos, eliminando de e s te  modo él peligro de marchar 
con frenos húmedos; y también, l a  necesidad de mantener 
deprimido e l pedal Ae freno mientras ae marcha, a fin  Ae 
generar caler para secar lo s  frenos húmedos, lo  cual es 

25 otro factor que contribuye a una mayor vida de le s  frenos. 
Ordinariamente, es absorbida agua por loa  forros de freno, 
lo  cuál hace que los frene^áean inoperantes durante un tiem-
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po considerable y además deterioro le s  fo rro s. Nuestro ma­
te r ia l  elimina estos dos problemas.

lo e  ensayos en carretera realizados en diver­
sas automóviles en los. o m ies lo s  frenos habían sido tratados 

5 con nuestra composición de recubrimiento, después de varios 
m iles de kilómetros de marcha, han demostrado de modo conclu­
yente que e l  desgaste con que se tropieza es considerablemen­
te mucho menor que con lo s  elementos de freno h asta  ahora 
disponibles. Por ejemplo, lo s  frenos in stalados en fábrica en 

10 un automóvil moderno, cuando se han examinado por medidas mi­

croscópicas después de más de 16.000 Km., mostraron que lo s 
forros se habían desgastado a razón de 0,175 mm. por 1.800 
Km. lo s  mismos fo rro s, cuando se  trataron con nuestro recu­

brimiento y se devolvieron a l  se rv ic io , después de 5.400 Km., 
15 mostraron un desgaste de sólo 0,058 mm. por 1.800 Km. Otros 

coches ooyes frenos habían recibido nuestro tratamiento y 
se hicieron marchar luego de 88.000 a 72.000 Km., dieron me­
didas de desgaste de sólo 0,05 a 0,075 mm. per 1.800 Km. Es­
tas son proporciones de desgaste sorprendentemente ba jas y 

20 no pueden se r  conseguidas por elementos de freno hasta ahora 
disponibles.

se comprenderá que loa ejemplos y d e ta lle s de nuestro 
invente dados en lo  que antecede, son ilu s tra tiv o s  An su na­
turaleza, y que puedea. hacerse diversos cambios y mediíica- 

25 cienes per lo s técnicos sin  apartarse por e llo  del esp íritu  
de nuestro invento, y que ta le s  modificaciones quedarán edm-
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prendidas dentro de ó l siempre qae lo  están dentro del a l­
éense Ae la s  a? eivindi ca si one s siga i  entea.

-O  - B O T A  -  o -

Eos panto a As invención propia y naeva qae 
S se presentan para gas sean objeto Ae esta patente de in­

vención en España, por VEINTE años, sen loa sigu ien tes:
l e .  - Un procedimiento Ae hacer una aleación 

completamente homo gánen Ae plomo y ano o ambo a me ta le s  se­
leccionados del grupo consistente en cobre y p la ta , qae 

10 comprende introducir plomo en ana masa fundida de dicho
metal que e stá  cubierta con nn fundente protector que con­

s i s t e  esencialmente en mineral de hematíes, y ag itar  la  
mezcla vigorosamente mientras ae ap lica  calor hasta que 
la  temperatura de l a  mezcla haya subido a aproximadamente 

18 la  del metan fundido antes de l a  introducción del plome,
a s . - Un procedimiento según se reivindica 

en e l panto 1 , qae comprende calentar ana nasa de cobre 
en presencia de an fundente consistente en esencia en mi­
neral de hematíes hasta que e l  cobre fundido alcanee ana 

20 temperatura in ic ia l de desde ¿nos 980 a anos Idsosc, aña­
dir laege plomo en incrementos saoesivos mientras la  mez-
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d a  eatú sufriendo vigorosa ag itación , 11 aveí la  tempera­
tura de la  mezdia, deapuéa de la  adiciún de oada ana de 
dichoa incrementos auoeaives de plomo de nuevo a dicha 
temperatura in ic ia l  i  e l  cobre fundido y desíméa de que 

8 e l incremente f in a l de plomo ha sido aüa&ido mantener la  
temperatura de la  mezcla a dicha temperatura in ic ia l du­
rante un periodo de tiempo y en friar después la  mezcía.

Bs. -  Un procedimiento de acuerdo con le a  
puntea 1 % 2 , en el cual e l mineral de hematíes llev a  mez- 

10 oladea con é l 1 /4  a 2% en peao de diúxidc de a i l ic ie  y 1 /4  

a 5% en peao de cloruro de amonio.

4e. -  un procedimiento de acuerde con e l 
punto 3 , en el cual la  mezcla incluye carbonato so d ico.

5 e. -  un procedimiento de hacer ana alea- 
18 ciún que consiste  en partea iguales da piorno y uno o am­

bos metales seleccionados del grupo consistente en cobre 
y p la ta , que comprende calentar y ag ita r  una mezcla de 
plomo fundido y un metal seleccionado de dicho grupo ba­
jo un fundente protector compuesto de mineral de hematíes 

20 mezclado con 1/4  a 2% en peso de diúxidc de s i l i c io  y de 
1/4  a 8% en peao de cloruro de amonio.

6 3 . - un"procedimiento según se reiv indi­
ca en loa  puntos 1  ú 6 , en aL cual la  mezcla de plomo y 
un metal seleccionado de dicho grupo ea obtenida a&a&ien- 

5 do p artícu las de plome en fa se s  sucesivas a un metal fun­
dido seleccionado de dicho grupo mientras l a  mezcla esta 
sufriendo ag ita  ciún, y lle v a r  la  mezcla hasta una tempe-
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ratura de desde amos 980^0 a amos 1430ce despaós a# l a  in ­
troducción as cada sucesiva adición a# plomo.

?c . - na procedimiento asgan as reivindica 
Mi loa puntos 1 , 2 , 5 ó 6 , en el cual sa ta  in i o talmente 

6 presente carbón vegetal en la  mezcla.
8 c. -  un procedimiento asgan se reivindi­

ca Mi lo s  pantos 1 , 2 , 5 ó 6 , en e l cual ae añade a dicho 

metal carbón vegetal en ana cantidad ignal a 1 /2  a 3 Kge. 

por ICC Kga. de aleación .
10 90 . -  Un procedimiento asgan ae reivindica

en e l panto 8 , en el c a s i el carbón vegetal es añadido 
a l  metal fandido antea de l a  adición del plomo.

1 0 c. -  un procedimiento de a p lic a r  ana 
composición de frico ión  conductora del oalcr y auto-lubri- 

16 cante a l a  superficie  de miembros de fricción  ta lca  como 
cintas de freno, tamborea da freno, elementos de embragas 
de vehículos automóviles, y sim ila re s, para penetrar e 
impregnar laa  capas exteriores del m aterial de dichos 
miembros de fricc ió n  y para formarse sobre dicha saper- 

20 f ic ie ,  por aseado a l  a ire  y sin  ser sometidas a  tempera­
turas de e sta fa  o de coeoión, que comprende ap licar  a di­
chos miembros de fr icc ió n  con ana brocha ana capa de f r ic ­
ción hidrófoba y duradera capaz de r e s i s t i r  e l calor y l a  

presión con qua se tropieza Mi él frenado de vehículos 
25 facetamente cargados, que comprende ingredientes metáli­

cos finamente divididos en mezcla con un vehículo l íq u i­
do qae comprende an compuesto resinoso orgánico a r ílic o

20 9 28 4
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d isaelto  en ana cantidad preponderante de caacho clorado 
a oaya solución resa ltan te  se le  ha añedido an disolven­
te  mataamente compatible en cantidad a oficíente para l l e ­
var l a  mezcla de ingredientes m etálicos y vehículo a ana 

5 consistencia adecuada para su aplicación  a su perfic ies 
de fricción  con ana brocha ordinaria.

11^. - Un procedimiento según se reiv indi­
ca en el panto 1C?, en e l  onal e l compuesto resinoso a r i l i -  
oo orgánico clorado es d ifañ ilo  clorado.

10 l& s. - un procedimiento según se reivindica
en el panto 1 1 . en e l cual el d ifen ilo  clorado tiene an 

panto de fasión  en la  gama de 66 a 160as.

13B. - un procedimiento asgan se reiv ind i­

ca en el panto 1 1 . en e l cual el d ifen ilo  clorado tiene 
15 an panto de fasión  en la  gama de 100ce a 1 0 5ag.

14B. - un procedimiento asgan se reiv in ­
dica en el panto 1 0 , en e l cual el cancho clorado e s  caa- 
eho de látex  clorado.

15a. - un procedimiento según se reivin- 
2o dica en el panto 14, en e l caal el caacho clorado tiene 

ana viscosidad que no exceda de 1000 centipcises.
16a. - un procedimiento según se reiv ind i­

ca en ai panto 1 0 , en e l cual el caacho clorado es caacho 
sin té tico  dorado.

35 1 7 a. - un procedimiento según se reiv ind i­

ca en el panto 1 0 , a i e l cual e l caacho dorado es su s t i­
tuido por resina term oplástica d o rad a .

-  30 -
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183. - un procedimiento según ee reivin­
dica en el panto 10, en e l cual el canche clorado es 
en stita ido  por resina termoplaeticá clorada obtenida a 
p artir  de e s t i r o l .

193. - un procedimiento según se reivin­
dica en el punto 1 0 , en e l  cual el disolvente mutuamente 
compatible e s  del tipo aromático, del cual son ejemplos 
e l  tolueno y e l x ilen o .

SO3. - Un procedimiento según ae reivindi- 
10 oa en el punto 1 0 , en el cual el disolvente compatible 

es del tipo de laca .
213. - un procedimiento aegán se reivindi­

ca en el punto 1 0 , en e l cual la  preponderancia de caucho 
diorado sobre e l  compuesto resinoso a r il ic o  orgánico clo- 

15 rado e s tá  en la  relacián  de 9:1 en peso.

2 2 3 . - un procedimiento según se reiv indi­

ca en el punto 1 0 , en e l cual lo s  componentes de la  alea- 
oián incluyen plomo y cobre.

233. - un procedimiento según se reiv indi­
co ca en e l punto 82, en e l  cual e l plomo y e l  cobre están 

en proporciones aproximadamente igu ales.
2ds. - Un procedimiento según se  reiv in ­

dica en e l punto 22 , en e l  cual e l plomo y el cobre en 
la  aleación comprenden 50% de plomo üy 50% de cobre.

25 25s. - un procedimiento según se  reiv in ­
dica en el punte 82, en e l cual e l contenido de plomo 
está  en la  gama de 50 a 70% de la  aleación  to ta l .
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26a. -  un procedimimto según as TSivindi­

ca en e l punte 10, en el cual lo a  componentes de la  alea­
ción inolnyei%&lomo y p la ta .

27s. -  Un procedimiento según se reivin- 
8 dica en el punto 10, en e l cual le s  componentes de la  

aleación incluyen plomo, cobre y p la ta .
26a. - un procedimiento según se reiv in d i­

ca en el punto 27, en el cual lo s  componentes de la  alea­
ción incluyen plome, cobre y p la ta  en l a  relación de 5o a 

10 4o a lo%, respectivamente.
29c. - un procedimiento según se reivindica 

en e l punto 27, en e l cual e l contenido de plomo está  den­
tro  de la  gama de 3o a  60%, e l  contenido do cobre e stá  den­
tro de la  gama de 15 a 64% y e l contenido de p lata  dentro 

18 de la  gama de 6 a 25%.

30°. - Un procedimiento según se reivindica 
en e l punte 10, que incluye un derivado orgánico de un s i ­

lic a to  de aluminio hidratado en una cantidad igual a desde 
0,18% a 2,60% en volumen de dicho vehículo o portador.

20 32.C. - un procedimiento 8egún se reiv indi­
ca en e l punto 3o, en e l cual dicho derivado orgánico com­
prende d i-m e til-ce til- Ia u r il amonio bentenita.

gge. -  un procedimiento según se reiv indi­
ca en el punto 1 , que incluye un fundente para su empleo 

25 a l  producir una aleación de plomo y un metal eele ocionado 
del grupo del cobre y la  p lata  consistente esencialmente 
en mineral de hematíes mezclado con 1/4  a 2% en peso de
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dióxido de a i l ic io  y 1/4% a 8% an peso da cloruro da amo­

nio.
S3c. - un procedimiento da rea condicionar 

su perfic ies desgastadas de tamborea de freno, ferros de 
5 freno, y elementos de fricc ió n  sim ilares, que comprende 

rev estir  dichas su perfic ies desgastadas con una composi­
ción que comprende una aleación finamente dividida de plo­
mo y cobre en suspensión en un vehículo resinoso, estando 
dicha aleaoión caracterizada por su aptitud para r e s i s t i r  

10 temperaturas por encima do 65osc sin  su fr ir  segregación
del plomo desde e l cobre, y aplicándose dicho recubrimien­
to a diehos elementos de fr icc ió n  sin  retornear primero 
e esmerilar l a s  su p erfic ie s de dichos elementos.

34s. - un procedimiento de preparar un ele- 
18 mente mecánico de fricc ió n , t a l  como una cinta de freno, 

tambor da freno y embrague de fr icc ió n  de un vehículo 
automóvil, que comprende: orear unaamaaa de aleación  f i ­
namente dividida de plomo y cobre en la  cual e l contenido 
de plomo de dicha aleación e stá  dentro de la  gama de 3o 

2o a 70%, disponer un vehículo líquido para dicha aleación 

finamente dividida disolviendo una mezcla de resin a de 
tipo fenóliao y un agente p la s t if ic a n te  compatible para 
e lla  en un disolvente de cantidad su ficiente para que 
cuando dicha aleación finamente dividida sea añadida a 

28 dicho vehículo la  mezcla tenga t a l  consistencia que flu­
ya fácilmente a travóa de una tobera de p isto la  de pulve­
r iza s^  mezclar dicha aleación finamente dividida con dicho
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portador, ap licar  dicha mezcla a i a  superficie de dicha 
elemente mecanice para formar un recubrimiento sobre e l la ,  
y cocer el elemento mecánico a s í  recubierto a una tempera­
tura da desde unes 120 se  a 260ce para permitir que dicho 

B vehículo se endurezca.

manto mecánico de irioción  t a l  como cin tas de freno y tam­

bores de freno de vehículos automotores, que comprende:

10 mo y cobre,en la  cual e l plomo ea e l 3o a l  70% da dicha 
aleación , disponer un vehículo líquido para dioha alea­
ción finamente dividida disolviendo d ifen ile  clorado de 
100-lcBee de punto de fusión en la  preponderancia de 
caucho de lá te x  clorado de viscosidad que no excede de 

15 1000 centipoiaes y d ilu ir  la  solución resultante con un
disolvente mutuamente compatible en cantidad su ficien te  
para que cuando dicha aleación  finamente dividida es aña­
dida a l  mismo, la  mezcla tenga una consistencia ta l  que 

pueda ap licarse  fácilmente a una su perfic ie  con una bro- 
20 oha ordinaria, mezclar dioha aleación finamente dividida 

con dicho vehículo, ap licar H&roeha dicha mezcla sobre la  
superficie  de dicho elemento mecánico para formar un recu­
brimiento sobre e l l a ,  y permitir que dicho recubrimiento 
seque sin  ser sometido a  temperatura de estu fa  o de cocción.

38 36B. - un procedimiento según se reiv indi­

ca en e l punto 85, en el cual, antes de d ilu ir  een e l d i­
solvente, se añade a la  solución resu ltante un derivado

36e. - BEL procedimiento de preparar un ele-

disponer una ansa de aleación finamente dividida, de ple-
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organice Ae en s i l ic a to  Ae aluminio hiAzataAo en une oan- 
tiAaA igual a AesAe 0,18% a R,60% en volumen Ae Aicho 
vehículo líquiAo.

oa en e l punto 36, en e l cual ee usa coma AerivaA# ezgá- 
nico, Ai-metil- cetil-lauzil-am onio bantenita.

38c. - un preoeAimiente Ae haoez una alea­
ción homogénea.

Tal y como ee ha Aesczito la  Memoria 
que antece Ae y con lo s  f in e s  que se han eapeoifioaAe.

Esta Memez ia  conata Ae tre in ta  y cinco 
hagas, e s c r ita s  pez una so la  caza.

37e. -  un procedimiento según ae zeivinAi-

MaAriA 353
P . A.
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