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PATENTE
DE
INPRODUCCION

a favor de FRHNOS Y EMBRAGUES, 3. A., entidad espafiola,
domiciliada en Cornelli de Llobregat (Barcelona), por
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS Dk FRIC -
CION POR MOLDEQ INTLGRAL".

MIMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un procedi-
miento especialmente estudiado para la fabricacidén de pie
zas de friccibn, tales como segmentos, discos, pastillas
¥y simileres de frenos y acoplamientos o embragues, por mol

5 deo integral de dichas piezas y posterior aczbado o meca-
nizado de las mismas, gracias a cuyo procedimiento es da-~
ble obtener unas piezas de excelentes caracteristicas me—
cénicas, con una resistencia extraordinaria s los esfuer-
zos de cizallamiento que tienden a separar el material de

10. friceidn propiamente dicho de la pieza metédlica sobre la
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gue se ha moldeado.

Debe aclararse que Se entiende por moldeo inte-
gral el sistema de moldear el material de friccibn encima
de una pieza metdlica, de manera que dicho material atra-
viese por orificios o aberturas previstos al efecto en el
cuerpo de la pieza metdlica de soporte, de forma que cons-
tituyan un conjunto integral resistente. Se comprende que
la pieza metdlica de soporte tendrd en cada caso la forma
nis apropiada, segin se trate de una pastilla, un segmento,
un disco u otra aniloga.

El procedimiento en cuestidn consiste esencial-
mente en empezar por limpiar la pieza metdlica de soporte,
a fin de desengrasarla, sometiéndola luego a un tratamiento
abrasivo de su superficie, tal como chorro de perdigones o
similar, para lograr una superficie dspera.

4 continuacidn se procede a recubrir la parte a-
propiada de la pieza metdlica con un cemento termoendure-
cible, sea mediante pincel, pistola o similar, colocando
sezuidamente la pieza metdlica asi preparade en un molde
apropiado, dotado de medios para asesurar la sujecién de
dicha pieza ¥ la penetracién del material de moldeo a tra-
vés de los orificios o derturas previstos en su cuerpo.

Acto seguido, ¥y tréds haber lubricado convenien~
temente las paredes del molde, para asegurar el desmoldeo
posterior de la pieza, se pesa una cantidad determinada de
la mezcla de material de friccidm, que se carga en el mol-
de, sea en forma seca o pastosa, segin la aplicacibn del

material.
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Tras la operacidén antedicha se cierra el molde
y se prensa durante un tiempo conveniente para dar lugar
e la solidificacién del aglomerante de la mezcla, varian-
do la temperatura y la presidn en funcidén de la naturale-
za de aquélla,

A la salida del molde, las piezas asi obtenidas
se someten a una temperatura apropiada, en horno o similar,
hasta lograr que se complete la polimerizaéién del aglome-
rante y el endurecimiento del cemenio,

Una vez frias las piezas, después de terminada
la coccidn antedicha, se procede a rectificar la cara de
trabajo del material de friccidn, hasta obtener el espesor
requerido en la misma, cepillando el conjunto para elimi-
nar todo resto de polvo y pintando las piezas con pistola
0 similar con una laca resistente al calor y a la intempe-
rie, con excencidn de la cara de trabajo que se protegerd
adecuadamente para eviter que se vea afectada por dicha
pintura,

Tras marcas y verificar las piezas obienidas pa-
ra compobar su resistencia al cizallemiento, quedan estas
listas para servicio,

ELl procedimiento descrito permite obtener unas
piezas de altas cualidades mecénicas, especialmente resis-
tentes al cizallamlento del revestimiento de material de
friccidn, y, por lo tanto, de caracteristicas notablemente
interesantes para todas sus aplicaciones especificas,

Se comprende que serdn independientes del objeto

de la invencién los materiales de friccidn utilizados, fore

ma y dimensiones de las piezas fabricadas, aplicaciones
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ulteriores de éstas y, en general, todas cuantos detalles
accesorios puedan representarse, siempre que no alteren,

cambien o modifiquen su esencislidad.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de introduccidn.

1. Procedimiento para la fabricacibén de piezas de
friceidn por moldeo integral, que consiste esencialmente en
empezar por limpiar las piezas mgtélieas de soporte, a fin
de desengrasarlas, sometiéndolas luego a un tratamiento a-
brasivo de desbaste superficial, para lograr una superficie
4spera, recubriendo a continuacién las partes apropiadas de
las piezas metédlicas de soportescon un cemento termoendure-
cible, colocando sezuidamente las piezas asi preparadas en
un molde apropiado, dotado de medios pars asegurar su suje-—
cibén y la venetracidén del matexral de moldeo a través de los
orificios de su cuerpos, %ras de lo cual, y después de haber
lubricado las paredes internas del molde, Se introduce en el
mismo una cantidad determinade de mezcla de material de fric-
cibn, sea en forma seca o pastosa, y se clerra el molde pren-
sando y elevado la temperature durante un tiempo convenien-
te, en funeibn de la naturaleza de la mezela de material de
friccidn, hasta obtener la solidificacidn del aglomerante de

dicha mezcla, introduciendo las piezas asf obtenidas en esta
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en esta operacién de moldeo en un horno apropiado, donde
se someten a un tratamiento térmico de coccidn, hasta lo-
grar la polimerizacidn completa del aglomerante de la mez-
cla y el endurecimiento del cemento, pasando una vez en-

De friadas las plezaes a una rectificacidén de la cara de tra-
bajo del material de friceidn, hasta ohtener el espesor
requerido de la misma, cepillando el conjunto para eliminar
los restos de polvo y pintando las piezas, con escepcidn
de aquella cara de trabajo, que se protege convenientemen-

10, te, con una laca o similar resistente al cal,or y a la in-
teuperie, procediendo finalmente al marcado y verificacidn
de su resistenciae 2l cizallamiento,.

2: Procedimiento para la fabricacidn de piezas de
friccidn por moldeo integral.

15. La presente memoria consta de cinco hojas folia-
das escritas a miquina por une sola cara.

Barcelona, 3 Septiembre de 1966
FRENOS Y EIBRAGUES, S.A,
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