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PATENTE
DB
INPTRODUCCION

a favor de FRENOS Y EMBRAGUES, S. A,, entidad espaicle, .
domiciliada en Barcelons, Via Layetana, 146, por *“PROCE-
DIMIENTO PARA LA FABRICACION DE FORROS PARA ERENO&, DIS-
COS DE EMBRAGUE Y SIMILARES®, “

-

MEMORTA DESCRIPIIVA

1a presente invencidn se refiere a un procedi~-
miento especialmente estudiado pare la fabricacién de fo-~
rros para frenos y discos de embrague ¢ eleuentos anélo~
gos, gracias al cual se logra obtener unos artfculos de
mayor resistencis mecdnica, tanto wrante el perfodo de
almacenaje como en el momento de su utiliszacién,

Hasta el presente, ha sido diffcil la consecucidn
de un material idoneo para este tipo de eplicaciones que
presentara la caracterfstica antedichs de conservar sus

proplededes efectivas durante 1argo tlempo y en las mejo—-
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res condicliones.
los forros pere frenos y discos de embrague o
slmilares obtenidos de acuerdo con el proceso objeto
ds la invencién no sdlo presenten una resistencia al des~
gaste may elevada y también mantiénen un uniforme y efi-
caz ocoeficiente de fricoién, sun cuaddolos forros sean
sometidos a sltas temperaturas, sino gue squellos mentie-
nen sus caracterf{sticas durante su perfodo de almacena~
Je, antes de montarse en las mordazas o platos de eubra~

gue, si se trata de forros para frenos o de discos de

embrague, respectivamente.

Por otre parte, los elementos indiocados resulten
de uns acoién especiadmente suave y endrgica al miémo
tiempo, tal como exigen en la actualidad los vehfoulos
modernos, dade la gran velocidad en los turiswos y las
grandes pesos en los camiones dedicados & transpoxrtes pe~-
sados.

El prooedimiento objeto de la invencién oconsiste
esencialmente en mezclar fibrus de amianto con resinas
vegetales, fenflicas o oresflicas en forma lfguida, o
con una soluoidn de tales resinag, atilizando para ello
mezcladores en las que Se adiclonsn las carges correspon=
dientes, substencias para modifiosr la friceidn y colo-

rantes idéness,
La mezcla asf obteunida, en la gue, oomo se ha

indicedo, son parte principal las fibras de amianto, des-
pués de su amasado es sometida & un proceso de seoaje,

natural o dorzedo, pasando después de convenientemente
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cribade & preparar con la misma unes cintas continuas
por medio-de una méquina de extrusin, mantenmida a la
presifn conveniente.

‘Dichas cintas pueden destinarse a rollos de oiﬁ-
ta flexible o bien a zapatas rfzidas curvadas a los diéd-
metros convenientes paa el yse a que se destinen. .

En este dltimo caso, luego de cortadas dichas
cintas a los largos regueridbs, son sometidas dentro de
moldes a un proceso de vulcanizacién a estufas u hornos
a diferentes tiempos y temperaturas, segin tamefios, so-
metiéndolas por dltimo & una cocoidn final,

Una vez cocidas las plezas, se pasa a un recti-
ficado de las mismas mediante mfquiras rectificadoras
aprOpiadéa, dotadas de muelas; efectuando dicha opera-
oidn por ambas caras y por los lados,

Finalwente, se prooede potestativamente al talae
drado y fresado de ranuras en su superficle, dejando las
plezas terminaias a las medidss exactas necesarias para
su empleo tanto en longitud como en anchura y espesor.

Aun ouando en lo que precede se ha hecho referen-
oia expresa & la mezcla inicial de fibras de amianto oon
lus resinas vegetales, fendlicas o cresflicas, 1lfguidas
o en solucifn, Se ha couprobado en la préctica que ané-
logos resultados puéden alcanzarse utilizando en substi~
tuoidn de las resinas indicadas, ya sea sola o en cowbina~
cidn con las mismes, una soluoién de caucho natural o sin-
tético, adicionéndole también las cargas, colorautes y

otros ingredientes. 4simismo pueden utilizarse otros tipos
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de resinas, especialmente las termo-sndurecibles, ya

sea Solas, en substitucién de las anteriommente expues~
tas, o comblnadas con 1aé mismas, al igual gue se ha pre-
visto para el caucho natural o sintético,

Finalmente, puede dotarse a las cintas obtenidas
de un dorso de refuerzo, a base de alambre, mediante la
introducoién de una tela de alambre durants la fase de
extrusién de aguellas cintas, pesando dicha tela al mis-
mo tiempo que la materia de la ointa gue, de esta forma,
constituird un solo cuerpo con el alambre.

Resumiendo, las ventajas de los ol aentos obteni~
dos de acuexrdo con el pioceso operatorio descrito, son
las siguientes: |

a) mayor resistencia al desgaste que los forros
¥ disocos actualmente fabricados;

b) uniforme y eficaz coeficiente de friccidn, aun
con un trabajo que someta & las piezas a ele-

| vadas temp eraturas;

¢) mantenimiento de las caracterfistiocas indicadas
tanto durante el almacenaje como en el momento
de ‘la utilizacibn; y '

d) adaptabilided a las méximes exigencias técni-
cag del trabajo a que estdn destinadas, resul-
tendo de accién especialmente suave ¥ enérgioa
a la vez,

Se comprende que Serén independientes del objeto

de la invencién el tipo de resinas utilizadas, proporcio=

nes en gue las mismas se mezclen con las fibras de amian-—
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to, de acuerdo con las oaracter{:ticas que se deseen lo~
grar en los elementos acabados, orden de las fases del
proceso y, en general, todos cuantos detalles accesorios
puedan presentarse, siempre gue no alteren, .cambien 0

modifiguen su esencialidad.

NOTA

Se reivindica oomo objeto de la presen-tga patente
de introduceidn: _

1. Prooedimiento para la fabriocacién de forros
para frenos, discos de embrague y similares, que consis-
te esencialmente en formar una mezola de fibras de amian-
to con resinas vegetales, fenflicas o oresflices en forma
1fquida, o con una solucién de teles resinas, a las que
se adioionan las ca.rgas correspondientes, substancias pa~
ra modificar la fricoi&n y cdlorantes id6aeos , brocedien-
do a contianuacién al amasado -de dicha mezcla que es lue~-
go sometida a un procedimiento de éeoa;je natural o for~
zado y posteriormente oribada convenieuntemente, obtenien-
do con ello un material de partida que es sometido a la
aocifn de una méquina de extrusién mantenida a la presidn
adecuada, para obtener finalmente cinta continua flexible.

2, Procedimiento para la fabricacién ds forros
pera frenos, discos de eubrague y 's:lmilares‘, segin la rei-

vindicacién anterior, gue se caracteriza por el hecho de
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gque para la obtencidn de zapatas rfgidas, la ocinta ob-
tenida en la {ltima fase citada es cortada & los largos
requeridos, sometiéndolos trozos asi formados, dentro

de moldes, a un proceso de vulcanizacién en estufas u
hornos & temperaturas y durante tiempos que estarén en
funcién de las dimensiones de aguellos trozos, 1los oua-
les son posteriomente Sometidas a wia coccién, tres de
lo cusal se pasa al rectificado de sus dos caras y lédos
Yy a wn eventual taladrado y fresado de ranuras en su su-
perficie, gquedando les piezas listas pera utilizaocién,

3. Procedimiento para la fabriocacidn de forros
para frenos, descos de embrague y simileres, segin la rei-
vindicacidn 1, que se caracteriza por el hecho de que,
en substitucidn de las resinas vegetales, fendlicas o
cresflicas, en en combinacifn con las mignas, se utilize
una solucién de ocaucho natural o sintético, para la for-
maoién de la mezcla con las fibras de amianto, mezclando
lgualmente las oargas, eolorantes y otros ingredientes, -

4. Procedimiento para la fabriocacién de forros
para frenos, discos de embrague y similares, segin las
reivindicaciones 1 y 3,que se oaiaoteriza ﬁor el hecho
de que, en substitucién de las resinas vegetales, fendli~
cas o oresflicas, o de la solucidu de ocaucho natural o
sintético, o bien en combinacién con dichos productos, se
utilizan para la formacién de la mezola con las fibras
de amianto, otros tipos de resinas, especialmente las
termo-endurecibles, adicionando a la msse tambiénlds car-

gas, coloramtes y otros ingredientes inddeos.




54. Procedimiento para la febricacién de forros
para frenos, discos de embrague y similares, segdn las
reivindicaciones 1 a 4, que se caracteriza por el hecho
de que, a los fines de reforzar las cintas se les dota

3. de una armedura met4lica durante el proceso de extrusién,
a ouyo fin se incorpora en dicha fase a la cinta una te-
la metélica adecuada que, de esta forma constituird un
solo ouerpo con la cinta,

6. Procedimiento para la fabricacién de forros

10, para frenos, disoos de embrague y similares.

La presente memoxria descriptiva consta de siete
hojas foliades, escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, a 10 de mérzo de 19569,

FRENOS Y EMBRAGUES, S, A.,
.?oNTI
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