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La presenfe invencidn se refiere a un procedi-
miento para fabricar un componente de ocojinete com-
puesto que comprende un metal reforzado con fibras
¥y que tiene un casquillo de soporte met&lico.

5. . Un componente de cojinete compuesto estd desti
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" oon 1os ejes longitudinales de por lo menos la nmayoria de
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hado a utilizarse en un conjunto de ¢0jinete, 0 mea una piaza
de una méquina que tieno ung superficie de rozamiento median-
te la cual otro elemento de conjunto (por eiemplo un mufiédn
0 mangueta, pasador pivole u otra pieza) que tisne wna super
ficie en contacto con la superficie de rozamiento 38 soatige
ne para moverse con raelacibn a la misma, por ejemplo por giro
Ooscilacién o deslizamiento,

, El presente invento tiene por objeto proporeiopgr ,
un procedimiento para fabricar un componente de cojinete come
puesto nuevo y perfeccionade que comprende wna matrig motili- '
ca reforzada con fibras y que tiene un casquillo de soporte
metélico, para proporcionar un eonjunto de cojinete que in-
oorpbrardicho'eOmpoﬁente de cojinete, msi como proporeionér':
un prooedimienfo rara fabricar dicho componente de cojinetb. 7

Seglin otro aspecto del presente inventc se proporoione |

un componente de coJineta oompuesto que oomprende un material'
de cojinete en la superficie de roznmiento que comprendo
una matriz de plomo reforzada con fibras'de amianto, forman—
40 las fibras menos del 60% del volumen del material de roza~
miento, aglutingndose la matriz al casquillo de moporte metﬂ—
lico medlante una capa sglutinante de wa aleaooién & baaa d&
plomo un sdhesivo polimero. )

Las fibras pueden formgr.menos ol 50% del volumen del
material de rozamiento, ;

Las fibras componen preferiblemente del 30% a 50%fd§1
volumen del material de rozamiento,

Las fibras se distribuyen preferiblements en la matriz

las flbras paralelos o pricticamente paralelas a la auperfi-

cie de rozamiento y el resto distribuido de una forma casual
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~ mentar continuamente una masa de los componentes del materiall

en lg matriz, A
El metal de la caps sglutinante puede ser metal -anti-
friceifn y el metal de la tlira de sfporte pueds Ser RCOYr0, Ei
material de rozemiento puede estar ﬁrovisto de una regidm
superficial de rozamiento modificada y/o 0 de una capa 0 re-
vestimientos sobre la superficie de rozamliento. Por'ejomplb,
una regifn o capa resistente a la corrosibn. La capﬁ puede
ser ung aleaccifn quie contenga eatafio, La regibén modificada
puede comprender estafio difundido én &l material compuesto,
81 no se utiliza dicho revestimiento suparficial,laé
fibras pueden estar presentes er la superficie de rozamiento
antes de utilizarse el componente de cojinete., Si se utiliza
un revestimiento superficial, por ejemplo utilizando una ocapa
de plomo-estafio sobre la superficis de rozamiento, evideate-
mente no existirén fibras presentes en la superficie del oom-
ponente del cojinete inicialmente, pero después de un cierto
périodo de servieio, la capa sme desggstaré y las fibras que-
darén expuestas en la superficie de rozamiento efectiyas
. Segtn otro aspecto del presente invento,se proporcio-
na un conjunto de cojinete que comprende un cohponento de 0O~
jinete segfin se ha expuesto anteriormente en el que la cita- |
da superficie de rozemiento actua en contacto deslizante cqn'
otra superficie‘cantrnria prevista sobre otro elemento del
conjunto del cojinete.
Segn la presente invencidn, el procedimiento para fa-

bricar un componente de cojinete, comprende las fases de all-

de rozamiento compuesto final que comprende una matriz meté-
lica reforzada con fibras, cuyas fibras componen menos del

60% del volumen del material compuesto, a una seceibn de com-
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pactaclén compéctando continuamente la masa en dichLa seceidn
para formar una tira compuesta densificada, y prensar conti-
nuamente dicha tira compuesgta en confacto con ung . tira de so-
rorte rigida a la temperatura necesaria para aglutinap permg~-
nentemente laa tiras entre si por medio de una caps aélutinanr
te entre la tira de soporte y la compuegta. '
La tira de soporte puede estar previamente recubler~
ta de una capa aglutinante de metal gntifriceidén o un adhesiv
polimero,
Cugndo el metal de la matriz es plomo y la ti:a de

soporte es de mocero la operacifm de prensado puede realizarse

8 wna temperatura del orden de 150°C a 32000 ¥y & wna presién

del orden de una a diez tonmeladas por pulgade cuadrada.

Le regién superficlal de rozamisnto de la masa puede

estar revestida de un metal antes de la compactacién y el me-

tal puede oomprender estafio, EL metal puede consistir en wna

!

aleaccibn de plemo y esgtaiio metal antifriceién.
' El material de rozamiento puede estar provisto de

une regién superficial de rozamiento modificada recubriendo .|

la superficie con un metal y calentande después el material

para causar difusibn del metal desde la capa al interior del.

material compuesto seguido discrecc1onalmante por la ellmrnm-,'

clén total o parcial de la capa.

La tira de rozamiento puede formarse en un Componen=

te de cojinete de configuracitn deseada para utilizarse on .
un c¢ojinete, por ejemplo por pransado.
A continuacibdn el invento se describe con mas deta—

lle a titulo de ejemplo, tomando como referencia los dibujos

Lg figura 1 es wna micrografia a un aumento de X200
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que representa una seccibn transversal tomeda a través de un
compenente de cojinete que incorpora los principios del pre-
sente invento. '

La figura 2 es una representacién gréfica que ilus-
tra 10s resultados de efectuar determinaciones de dureza de
diamante sobre los materiales compuestos y otros materiales
de rozamiento empleando diferentes cargas. Bl aumento er la
carga se llustra sobre el éje horizontel mientras que eléras

lateral de la impresién resultante de la aplicacién de la can
ga al material diferente se ilustra sobre el eje vertical,
La figura 3a& consiste en una micrografia ﬁ~un'éuﬁon-'

to de X600 que ilustra las impresiones de dureza @ una carga
de 30 gmf. en'un material compuesto de plomo/barra 30% en Vo-|
lumen de amianto que incorpora los principios del invento, y
la figura 3b es. una micrografia simiiar con relacién a bron-
ce plomomo, - , . -

Las figuras 4a ¥y 4b. consisten en micrografia simi-
lares pero a un gumento de X100y a una.carga de 10kgf, y

La figura 5 es una ilustracién.esquemétioa de una -
formg de aparato para fabricar un componente de o¢o0jinete
que incorpora los principios del invento, '

Refiriéndonos en primer lugar a ls figura 1, um
conponente de cojinete que incorpora los principios del in-
vento, comprende un casquillo de soporte de dcero de 1,65 mm,
pero puede ser de cualquier otre espesor gue se desee dentro
de la gama de 0,254 mm d 5,08 mm. El’ casquillo 1 esté& pro-
visto de una capa de metal antifriceidén 2 sobre una de sus
superficies. El metal de antifricoiém tiene, por ejemplo, 1a
composicion de 85% Pb/10% Sb/ 5% Sn y en el ejemplo ilustra-
do en-la fotografia tiene un espesor de aproximadamente 0,07q
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'| considerablemente mds fuertes que la matriz. Hemos averiguado |

mm, pero puede tener cualquier espesor dentro de los limites d
0,025 mm a 1,01 mm, ) S

Sobre la capa de metal antifriccién 2 se encuentra unL
capa de material compuesto 3 que comprende una'matriz de plomo
reforzada con fibras de amianto, La capa 3 tiene un espesor de
0,0254 mm pero pﬁede tener cualquier espesor que se desse den;
tro de los limites de 0,050 mm a 2,54 mn,

La superficie 4 del material compuesto 3 constituye

una superficie de rozamiento del componente, v.g., es la sUper

flcie del componente gue mantiene un contacto de rozamiento ccn
una asuperficie contraria en la préciica.

Las fibras de amianto son fibras de amianto de criso-
tilo cortas disponibles en mercado que tienen uﬁa longlitud del
orden de -7 a =200 mallas US, Las fibras se distribuyen en la
matriz de forma que sus ejes longitudinales sean pa:alélos;,o,, _
précticamente paralelos, a la superficie de rozamiento dqllpqﬂ '
ponente; distfibuyéndose el resto de las fibras de wna forma |
oasual en la matriz y, por lo tamto, algunas fibras Qﬁedarén
aisladas de otras fibras por el materigl de la-matriz perec, qﬁ_'
algunos casos, algunas fibras pueden cruzarse y ponerse gﬁ oqé'
tacto entre si. ' ‘ '7 o

Las fibras de smianto tienen una resistencia a la trag
ci6n del orden de 1300 a 5000 N/mm cuadrados y la matriz de
plomo tienen una resistencia a la traccién en el punto de ro-
tura de aproximadamente 18 N/mm2, Las fibras son, por 1o tanto

que la resistencia del material compuesto equivale apréximada—
mente a un tercio de la resistencia de la matriz multiplioadq'
por la fraceién del volfmen de las fibras. '

" "De egte modo, como las fibras son considerablemaente
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| del penetrador (E1 penetrador es, por ejemplo, un diemante an

mds fuerte que la matriz, se puede dbbener un material compueg
to de resistencia relativamente elevada con una cantidad relg-
tivamente pequefia de fibras presentes,

La regién 5 del material compuesto que comprende la
superficie de rozamiento 4 es una regién rioca en estafio formg.
da como resultado de la difusién del esthﬁo en ol material _oon
puesto desde una sobrecapa de plomo-oataﬁo que se forma duran-
te 1la fabricacién del componente del cojinete.

Refiriéndonos ahora a las figuras 2 ¥y 3, una caractes
ristica tnica en su género de un material compuesto, que ineq#
pora el presente invento, es la de absorber pequefias partiou-
las duras (de une manera similar .al metal antifriccioén) pero
ofrece una capacidad de sustentacién de cargas similar al bron
ce plomoso, Para demostrar esta caracteristica de empotramien-

to hemos 1deado una pruebs simple que cohsiste en hacer una 88

rle de impresiones de dureza ocom cargas diferantes del ponot
dor, midiendo el &rea lateral de las impresiones remltantea.
Los resultedos de estos experimentos se indican en la figura

en la que se ha trazado el 4rea de inventacién contra la oarg:

forma de pirdmide de base cuadrada como ss utiliza en la mlqw
na de prueba de dureza Armstrang—Vickers. El material entifri
cién se indica como curva 1, y, como cabia esperar con un maﬁ%“
rial homogéno, se carmcteriza por mantener una relacién de 11
nea recta., Se observa una tendencia similar con el bronoe plo—
moso (curvados), aunque a menores cargas hay una divergencia

debida a la naturaleza heterogénea de la aleaceibn que comprexn
de zonas blandas de plomo en una matriz de cobre més dura, El
material compuesto, gue incorpora el presente invento, (ourva
3) muestra una caracterfstica ¢nica que se desplaza desde la
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de un ocasquillo de soports de mcero con un material compuesto

.amianto.

incrustabilidad a cargas bajas hasta la capacidad de suitehtad
c¢lén de carga con cargas olevadas. Estas caracteristicas sa
ilustra en las figuras 3a y 3b,'d6nde con cargas bajas el matg
rigl compuesto parece ser mAs blandos que el bromce, producied
do de éste modo una impresién de durezé mayor. No obatante, _
con cargas elevadas (segtn se ilustra en las figuras 4a y 4b) | '
el material compuesto tiene una dureze similar &l bronce y 1a£
impresiones de durezas son del mismé tamafio.

Esta oaracteristica inesperadg del materia;‘oogpuestc .
mejora su uso como material de coujinete, aumque la resiéﬁanoia'.
a la traccién del material oompuesto producido gquede por deba-
Jo del valor del metal antifriccibn segin se indica a continuq
cién , .
MATERIAL RESISTENCIA A LA TRACCION DUREZA VBN

(N/mg) : (10kg eaxsa)
Hoja de Plomo | 18 8
Metal antifricoitn , 75 : - 20
Bronoce Plomoso 232 68
Plomo 4 304 en voltmen 60 73 .

de amianto orientacién ocasugl.

A con%inuadiOn-se describe la forma en que se fabriéa
un componente de cojinete tomando como referencie la figura 5e
Refiriéndonos ahora a la figura 5 de los dibujos, se ilustra
un aparato para fabricar un componente de cojinete que oomprég_

consigtente en una matriz de plomo-reforzada con fibras de

"El aparato comprende un primer recipiente 10, provisd
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|contenido del recipients a un filtro de vacio giratorio 14 de

-ceptor de £filtrado 18 y un medio de conducto 19'30 utiliza pa-

to de medios, indicados de un modo general yor ls referencia
11, para mezclar su contenido,
Un medio de conducto 12 se utiliza para alimentar el

forma cldsica que comprende un tambor giratorio 15 provisto de
una superficie perforada en cuyo interior se induce bada bre-
sién y parte de la periferia del tambor me situa en un befio 16
en el que se glimenta el contenido del recipliente 10 por el '
conduoto 12, El filtrado se alimenta por un wnducto 17 g wa ig

ra reciclar el contenido del receptor de filtrﬁdo al primur ref
cipiente 10,

El filtro de vacio giratorio separa lss fibras recu;
biertas del filtrado como resultado de pasar dicho filtrado 8
travbs de la superficie perforada mientras que las fibras roou
biertas quedan retenldas sobre la superfiocle exterior del tam~
bor, Las fibras recublertas se arranoan de la superficle del
tambor mediante wn dispositivo raspador apropiado (mo iluatra-:
do), se alimentan sobre un cursor 20, © un transporiador de
einta (no ilustrado), que alimenta la tira continua de fibrnax
recublertas sobre un transportador de ointa 21 y este alim@nfa

la tira de fibras recubiertas a través de un hormo 22, El tramy

portador de cinta 21 (y el primer transportador de cinta men-
cionado utilizado en lugar del canalizo 20 si se utiliza dicho| -
transportaddr de cin#a) se dispone o disponen para funcianag
& una velocidad gue corresponden a la velocidad de rotacién del
filtro de vacio giratorio de forma que las fibras se arranquen
del filtro de vacio y formen una tira continua que desciende el
canalizo 20, o el transportador sobre el transportador de oin-

ta 21.
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El horno 22 est4 provisto de atmésfera controladg re—_
ductora o antioxidante, por sjemplo hiergeno, gas ciuﬂad seeo
monogas o amoniaco pirolizado, Fn una primers z6na 23 del hon-
no 22 el homo se mgntiene a ung temperatura de aproximadamens-|
te de 260 a 300% para la finalidad que se describiré mis ade-
lante, Ast mismo, en la zonsg 23b del hormo 22 ge habilitan me-
dios para formar ung regién superficial modificadg y/o recubryl

|cedimiento de pulverizacidn de fundido se realiza segtn se deg

miento sobre el material por infiltracién en el ‘material ocom-
puesto sin compmetar de un metal como: puede ser wa aleacidn
ds plomo-sstafic 0 metal antifricecién empleando un dispositivo
pulverizador de fundido indicado de un modo Zenaral por &l nf-
mero 24, De éste modo se obliene e Propledad conveniente en
la superficie, por ejemplo resistente a 1a gcorrosion, Este PTO]

eribe en las solieitades de patente de la Vandervell Prodoets ;
Limited ndmeros 30,041/70 del mismo origen que la 48,729/70. -
La zona 23 del horno 22 contiens un par de rodillos

25 que compactan la masa suelta recublerta de puIVerizacidn se;
gtn pasa entre los mismos, Los rodillos 25 se disponen para
funcionar a wa velocidad que corresponden ai transportador 21
Y la velocidad de rotacioén del filtro de vaeio giratorio para
mantener continuidad de 1g tira,

Una tira de acero 26, una de cuyRks- superficies se re 7
cubre con metal antifriceién de plomo 38 alimenta en el hommo
22 de w1 serpentin 27 por un cepille de alambra 28 uillizado

b= )

bara limpigr la superficie de metal antlfriceiﬁn de plomo ¥ el]
minar cualquier 6xido que se pueda formar sobre el mismo y pa-
ra hacer ligeramente &spera la superficie del metal antifriceidh
con el fin de mejorar el gglutinamiento entre el matal antifri)

I‘)

cién ¥ el material compuesto seglin se describiré més adelanta,
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- ¢lén de plomo formada sobre el mcero es de 8% Pb/L0% Sb/5%

Ia capa de metal antifriccitn es de espesor controlado, por
ejemplo entre 25 micras y 1,16 mm y preferiblemente entre 50
micras y 381 micras, Una composicitn tipica del metal antifri)

L itd

Sn.

51 se desea, en lugar del metal entifriceién de plo-
mo se puede utilizar un adhesivo resinoso que podria aplicar-
se al acero cepillado con alambre en una posicién generalmen-

te indicada por la referencim 29. La resina puede ser wm adhe
sivo 1fquido a base de nitrilo, por ejemplo "Scotch-Gripm™.

Adhesivo industrial 1022 y se aplics por medics o1&«
slecog a la superficlie cepillada con alambre del gcero 26, Cow
mo variante, el adhesivo puede aplicarse como una delgada pe-'
lfcule y laninarse ligeramente sobre la superficie cepillada
con alambre del acero 26, Como ejemplo -Ge pelfoula de adhosi-
vo delgada que puede utilizarse se cita Redux 319A suminiatrg
do por CIBA-GEICY (UR) Ltd,

La tira de acero 26 revestida con metal antifriociﬁn
o con adhesivo, se alimenta con un rodillo de guia 30 en la
superficie 22 en una segunda zona 31 que se mantiene a una
tomperatura del orden de 150 a 320°C,

La tira de acero 26 ge .alimenta en la zona 31 del
horno sobre un rodillo de guia 32 y la tira de material com-
Puesto compactado se deposita sobre la tira de acero 26 que
proporciona un soporte para la tira compuesta.

El extremo de salida del horno 22 esté cerrado por
un par de rodillos 33 y medios apropiados de estanquidad (no
iluatrado) que se habilitan entre los rodillos 33 y el horno
22, Estog rodillos 33 prensan la tira compuesta y la tira de
aoero entre si para formar un aglutingmiento permanente., Se
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- tador 11, Cuando se afiade el 4cido fo6rmico, reacciona cbn ol |

- 12 - ’

ha descubierto que, inespcradawente, una prosion de tan solo
1,5 a 3 ton/pulgeda cuadrada es suficlente para producir wn
buen aglutinamiento, '

Una seccién de refrigeracién por agua indicadg aagquo- '
méticamente por la referencia 34 se utiliza despubs de 103 rod
dillos 33 seguldo de un dispositivo de laminacitn, indicado
esquemfiticamente por la referencia 35 y un dispositivo de em-
rrollamiento indicado esquemfticamente por la referencia 36,

Los rodillos compactadores 25y los rodillos aglubting
dores 33 tienen un diémetro que es del orden, por ejemplo,
101,6 mm a 609 mn, preferiblemente del orden de 152 mm a 254
mm, La presién ejercida por cada juego de rodillos es aproximg
demente del orden de una a 10 tonelada por pulgada-ouadradn;;

A continuacién se describe un ejemplo de la produo-
cién de una tira de cojinete que incorpora el invemto, empléag
do el aparato ilustrado en la figura 4. - .

El 1iquido para el compuesto, a la temperabura del
ambiente, se introduce en el reciplente 10, ElL liquido parﬁ }a"ﬁ
compuesto comprende formato de plomo saturado, &cido acético: |
con un equivaleqte-gblar al del plomo que se éliminaré del“haf
fio en el recipiente 10, y dcido férmico que alcanza Q,6 de di-
cho equivalente molar, Entonces se aﬁaderal recipients carboﬁg;
to plomo, fibras de amianto y feido férmico que tiems dicho . |
equivélente molar del plomo gue se eliminaré del iote.- (

Cuando se aflade carbonato ds plomo reacciona con el
1fquido para formar una ﬁequeﬁa proporcién de formato de plomc
insoluble y una mayor proporcifn de acetato de plomo disuelto,

Cuando se afiade el amianto, las fibras se dispersan
uniformemente por todo el liquido gracias m un dispositivo egi
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acetato de plomo para preocipltar formato de plomo fiﬁamenta
dividido de un modo wniforme sobre las fibras. Por esta ragém
las fitras de amianto se afiaden despubs del carborato de plom¢
Yy antes del Acido foérmico de forms que cuando tilene lugar la
reaccién al afiadir el 4cido fbrmicog las fibras de amianto se
encuentran presentes con lo qué el formato de plomo puede pre+
ciplitarse sobre las mismas, | '

"Las fibras recublertas de éste modo, junto con el 11
quido para el compussto, v.g., el liquldo que queda despubs dé
la precipitacién, segfin se ha descrito anteriormente, se ali~-
mentan a través del conducto 12 hasta el bafio 16 del filtro de
vacio giratorio 14 por lo que el liquido para el compuesto me
extrae a través de la superficie perforada del tambor 15 del
filtro y pasa a través del conducto 17 al recepltor de filtrad?
18, mientras que las fibras recubiertas se sacan en contacto
con la superficie del tambor y quedan refrenadas sobre el mié»
mo y, por lo tanto, se separan del bafio 16 segfin gira el tam-
bor, El liquido para el compuesto se reciola a través del .com-
ducto 19 al interior del primer reoipiente 10. . 1

Un modo oonveniente de obtener el liguido para el oom
puesto con el fin de iniclar la operacién del proceso ea-aﬂa-‘
dir a un recipiente de reaccifn a la tgmperatura del ambient‘
en el orden expuesto a oontinuaciobn, ééido acdtioco carbonato
de plomo, fibras de amiaento, y dcido £6rmico que aloanza 1,6 1J
el equivalente molar del plomo gque Se eliminard del lote en o}

Ty

recipiente de reacciotn, ; _

El carbonato de plomo reacciona con el fAcido acético
para producir acetato de plomo disuélﬁo ¥y quando ol amianto s
afiade las fibras se dispersan wniformemsnte por $0do el liqui
do gracias al dispositivo agitador 11. Cuando se aﬁgde el Sci+
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do férmico reacciona con el gcebato de plomo de plomo paIrR pre

cipitar formato de nlOmo finamente dividido de un modo unifore
me sobre las fibras de amianto, y para proporcionar un filtrad
conzistente en formato de plomo saturado en &oido acdtico y 4o
do férmico diluido. El contenido del recipientes de reacoifn se
alimenta entonces pcr un conducto a un filtro, amo puede ser dt ,
£iltro de vaclo giratorio 14 en la fd¢rme desorita anteriorménts
¥ el filtrado se alimenta al recipiente de reacoitn 10 para’ph

1124

porcionar el liquide del compuesto descrito antefi&rmemte; El
Proceso continua entonces segfn se ha &esorito anteriorméﬁte..'
empleando liquido de compusato que se obtiene nl comienzo dél
funclonamiento del aparato segfn se ha descrito én los dos pé-~
rrafos anteriores. '

Las fibras recubiertas con formato de plomo se arran-

can del tambor de filtro de vacio giratorio 14 mediénte wn dis;
positivo raspador aproplado (no ilustrado) y desoienden por el '
canalizo 20 a la primera zona 23 del horno 22 y pasan a Sravéa
de la primera zona 23 sobre el transportador de cinta 2.
En la éona 23, las fivras recubierta de éste modo, qup
tlenen la forma de una tira continua o masa de fibras reqﬁbigﬁ

ta con formato de cobrs, se secan y el formato de plomo se des|
componan de modo que se forma sobre las fibras finamente Aivi=)
dido, La masa asi formada de flbras recubiertas ocon plomo se Im
8a entonces por debajo de un aparato pulverizador de fundidcs,
En este aparato una gleacién de plomo-estafio, ﬁor ejemplo 60%

Pb 40% Sn/ o metal entifriccién se funde y se pulveriza por me.
dlo de gas inérte o reductor, por ejemplo nitrégeno, gas ciudad

0 gmaniaco pirolizado.

Las particulas pulverizadas son propulsadas en el hon

no 22 y sobre la masa de fibras recubiertas de plomo para prow
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ducir una capa densa Intimamente en contacto con disha masa, 1
La masa recubierta se hace pasar entonces entre los rodillos
25 donde se consolida a una presién del orden de 1 a 10 tone~
ladas y =u espssor se reduce en un factor de aproximadamente
10, Por ejemplo, la masa antes de emtrar en 1os rodillos.25
tiene un espesor de aproximadamente 6 + 35 mn. y esle espesor
se reduce-a 0,635 mu durante su paso a través de los rodillos,
La tira ocompuesta consolideda de éste modo se intredu~
ce entonces en la segunda zona 31 del hdﬁno 22 donde la tiré
de acero revestida 26 se alimenta en contacto con la superfi-|

tiras se alimenlen entonces entre los rodillos 33 que preasan
las dos tiras entre si para former un aglutinamiento permanend:
te. .
La tira de acero se recubre con un adhesivo con el fin
de mejorar el aglutinamiento entre la tira de acero y el con—
puesto de fibras de amianto en plomo. El plomo no hemedece ol
acero y, por lo tanto, si no utilizaré una cepa adhesiva no
se conmseguiria un aglutinamiento satisfactorio entre el mate~
rial compuesto y el acero. Cuando se utiliza acero recubierto
con metal antifriccibn de plomo se obtiene un enlace quimico.
entre el plomo y el metal antifriceibn, como resultado entre
la difusién entre los dos materiales, y entre el metal amti-
friccibn y el acero, ) _

Si se utiliza un adhosivo resinoso, el aglutinamientp
entre el materisl compuesto y sl acero.ses mecanico pero la
eleccidén de un adh~aivo correcteo permite formar una fuerte
adherencia,

La zona 31 del horno se mantiene, en este ejemplo, &

una temperatura de'240°0, que se elige como la ‘temperatura méb -
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glevada posible para mejorar el aglutinamiénto por difusibm en-~
tre el compuesto, el metal antifriccitn de plomo y el acero,
mientras que al mismo tiempo es una  tempsratura suficiente—
mente baja para que el metal antifriccién no se funda, Esﬁa
De temperatura es fambién apropiada para cuande se utiliza el ad-

hesivo resinoszo particular mencionadc ariteriormente produciséndp-

se una cierba duracién de la resina y obteniéndose un aglutina

miento suficientemente fuerte para el material que 'se ha de en:

4

rollar; otro adhesivo resinoso puede e&igir'una températuﬁa
. " |de adherencia diferente del orden de 150 a 320 6. Ds esencial
no calentar por encima de 327 C para GV1tar que 5@ funda ol com
puesto.

Se c0n31gue aglutinamiento empleando rodillos 33 a
una presibn que es del orden de 1 g 10 tOneladas por pulgada
15, - cuadrada.

El material de rozamiento asl formado se saca enton—
ces del horno 22 a través de una zona de rociado de agua 34 ¥ |
por debajo una cortadora de laminacibmn 35 donde se eliming o
7 cualquier exceso de aleaciém de pl omo-estatio, |
20, Entonces se enrolla el material. ,

Los rollos del material.de rozamiento formado este
modo se recuecen, por ejemplo pér espacio de 6 horas a una
temperafura de aproximadamente 17006. Si se dﬁsea, la operaoiﬁp
- de recogido puede realizarse durante mis tiempo & menor fempe-
25 - ratura, pudiéndose conseguir una operacién de recocido satis-
factorio si esta se lleva a cabo durante menos-de 6 horas por
ejemplo, hasta 4 horas, '

Cuando se ubtiliza metsl antifriceibn dé plomo como
adhes;vo, el recocido se realiza principalmente para mejorar

306 . la difusibn del estafio del compuesto con el fin de mejorar
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la resistencia a la corrosién. La oporacién de recocido pude

mejorar también el enlace quimico entre el metal antifriceiénm

¥y el material ecompuesto. |
Cuando se utilliza resina como adhesivo, la Operacién

| Lol

de recocido tiene dos finalidades: la primera es mejorar la 4
fusibn del estafic segln se ha descrito anteriormente; la segun
da es curar la resina para producir un fuerte agiutinamiento
entre el material compuesto y el soporte de acero, La tenperg-
tura apropisda para la curgseibn es de 120 a 12500 al se utili-
za el adhesivo industrial "Scotch-Grip" 1022 y de 170 a 18000
sl se utiliza adhesivo de pelicula delgada Redux 31L9A.

Despubs del recocido, 10s rollos se cortan & la longi

tud deseada y los trozos cortados reciben la forma que se de-
mee, por ejemplo una forﬁa genlcilindrica para obtener bompo—
nentes de cojinete en forma de casquillo de oojinete. Otro mé—
todo, cuando se utiliza adh:sivo resinoso, consiste en curar

parcialmente la resina cuando el material aglutinado tiens for
na de tira y completar entonces la curacién de la'resiné des-
pués que el material ha recibido la forma deseada. Esto se'debk,

que cierta resinas epoxidicas de elevada resistancia 88 V1l
ven frégiles cuando se curan totalmenta ¥y puedan que no sean A
dboiles a la formacién. No obstsnte, en estado semiocurado ann.
fucientemente blandas para conformarse, pero suficientemeqt;_
fuerte para evitar que el compuesto se desuna de la tira de sof
porte de acero.

Deapués de haberme llevado a cabo el reoocido, el com~
ponente portador se mecaniza de forma que el revestimiento mew
télico sc quite completamente por mecenizacién con 1o que la

superficie de rozamiento del material de cojinete comprends el

mgterigl -compuesto, con una regidén superficial rica en sastafio
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ﬁcomo resultado de la difusién de estafio en el material compuqi
to proéedente del'revestimiento dﬁrante el recdcido) y con’ L£i~
bras de amianto rresentes en la superficie.
Como variante, la capa meidlica no se elimina comple-
5«. [tamente por mecantzacién y en esfe caso, antes de utilizar el
componente de cojinete, la superficie de rozamisnto comprende .
la capa metdlica sobre el material portador compuesto, refor-
zado con fibras. En este caso, durante el serviolo, la sobrepa#
' pa metdlica puede desgastarse de forma que la superficie de
10, |rozamiento comprenda entonces el material compuesto con fib?as
de amianto en la superficie, En éste caso, se cbtlene tambiéﬁ
una regién superficial rica en esbafio. . |
La operacién de mecanizacién descrita anteriormente
puede realizarse como una operacién de mecanizaciotn de acabgdo
15. [final durante la fabricacién de wn cojinebe que incorpors wm '
componente de cojinete, , 7
N Un componente de cojinete producido segfnm se ha despriw
to enteriormente puede utilizarse en w cojinete, Por ejamplé,
': el cojinete puede comprender una caja rigida donde se sujqﬁﬁ |
%6, Mn par de componentes de cojinete semicilindricos segfn ge he, |
descrito anteriormente,la caja del cojinete puede comprehder} '
por ejemplo, parte del blogue de cllindros de un motor de’ oOme
bustién interna, pero se comprenderd que el invento puede tanep
7 aplicacitn a una amplia variedad de ?brmasrde cojiﬁetes quo se'.
25, |utilizan en diverses aplicaciones. El material de rozamiento
' esté destinado principalmente a utilizarse en condiciones lubrie
cadas, 0 sea condiciones donde uﬁ lubricante liquido, por ejem~
plo aceite, se alimenta entre la superficie de rozamiento,y .

1a superficie contraria, por lo gque el cojinete actua como wm

cojinete hidrodifénmico de una forma cldsica., 31 se desea, no

f30; obastante, el cojinete puede utilizarse, en circustancias apropig_
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das en ausencia del lubricante 1iquidor
La mezcla Intima de fibras de amianto y plomo puede ha-
cerge por el método descrito en nuestra solicitud de patente

Britanica pendiente ntmero 42020/73.
NOTA :

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi|.
como la manera de realizario en la préotica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus
ceptitles de modificaciones de detdlle én cuanto no alteren |
au principio fundamental, También!se:héce constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra con el ntmero 42021/73 de 6 de septiembre de 1.973,
acogiéndose por lo tanto a 1los beneficios que conceden los
Convenios Intemacionales en vigor, siendo lo que oonstifuye'
la esencia del referido invento, y por lo que se solioitaf?d¢.
tente de Invencién por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDIMI@NTO
PARA FABRICAR UN COMPONENLE DE COJINETE, caracterizéndoée~p0r_
lo siguiente: '

l.~ Procedimiento para fabricar un componente de 00~
Jinete del tipo que comprende un material de rozemiento en la|
superflcie de rozamiento, caracterizado pbrque comprende las
fases de alimentar continuamente una masa de los componentes
del material de rozamiento compuésﬁo final que cdmprende'ﬁna
matriz metdlica reforzada con fibras, cuyas fibras cOmpfenden
menos del 60% del volumen del material compuesto, a una secw
cién de compactacibn, compaotar continuamente la masa en la

seccibn para obtener una tira compuesta densificada, premsar -

continuamente la tira compuesta en contacto con una tirﬁ de s0
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porte rizido a wna temperaiura que aglutina peimanentemente
las tiras entre si por medio de una capg aglufbinante entre 1;
tira de soporte y la tira compuesta, )
2.- Procedimiento segfm la reivindicecifn 1, caracheri-
De zado porque la tira de soporte se recubre peviamente ooniygé
capa aglutinante de metal antifriceibén o wn adheazivo poliﬁero.
3e= Procedimiento segtn la reivindicacién 1, o la rei-
vindicacifn .2, caracterizado porgque el metal ds la matriz és -
plomo y la tira de soporte es avero y la operacifn de prenqado
10, se realiza @ una temperatura del orden de 150°% a 320°0'y a
ung presién del orden de 1 a 10 toneladas por pﬁlgada cuédra*
da. , 1L  '
4.~ Procedimiento segtn cualquieras de las reivindioaé
ciones 1 & 3, 6aracterizado porque la fagién de la superficia
15, de rozamiento del material se recubre con un metal antes de la:x
eOmpatacibn. ' - o
D= Procedimienbo Segtn cualquiera de las reivindica—
ciones 1 a 4, caracterizado porque el material de rozamiento
) esté provisto de wma ragién superficlal de rozamiento mpdifi-
.20; | cada. | o
' 6.- Procedimiento segtn la reivindicaeién 5, cafaq#p—'}
rizado porque la regién superficisl de rozamiento modifidééﬁ@V
se forma utilizando una capa o recubrimiento de mptalhﬁgyréfig,
superficie de rozemiento calentando la superficie pars c#uagf '
25, la difusién de un metal de recubrimiento en el materialVObmﬁ
pues‘bdl -
_ 7o~ Procedimiento segtm la reivindicacién 6, carac—
terizado porque después de la operacién de difusifm 1la capa de
recubrimiento se quita totel o parcialmente del materlal comr
30§ puesto..
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8.= Procedimiento segln cuslqulera de las reivindica- ‘7
ciones 1 a 7, caracterizado porjue el metal dé recubrimiento
em una elacifn que contiene estafio, ' '

9.~ Procedimiento segtin cualquiera de las ;eivindica—
ciones 1 a 8, caracterizado porque la tira de rozamiento
recibe la forma de un compuesto-de cojinete de wma configura-
cién deseada por ejemplo por prensadc, .

10,-Procédimiento para fabricar un componemte de coji-|.
nete, tal y como queda sustancialmente deserito en la pféaené
te Memoria, ¥y en loa dibujos adjuntos. '

Esta Memoria consta de veintinua hoja esoritas a méqui-
na por una sola cara. .

vearia, "7 ABR. 1975

G.K.N. GROUP SERVICES LIMITED,
MEZ AZZEY Y MODET .
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