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La presente invención se re fie re  a un procedi­

miento para fabricar un componente de oojinete com­
puesto que comprende un metal reforzado con fib ras 

y que tiene un caequillo de soporte metálico.

Un componente de cojinete compuesto está desti
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nado a u tiliza rse  en un conjunto de cojinete, o sea una pieza 

de una máquina que tiene una superficie de rozamiento median­

te  la  cual otro elemento de conjunto (por ejemplo un muñó».

o mangueta, pasador pivote u otra pieza) que tiene una auper 

f i c i e  en contaoto con la  superficie de rozamiento se sostie­

ne para moverse con relación a la  misma, por ejemplo por g iro , 
oscilación o deslizamiento.

, El presente invento tiene por objeto proporcionar 

un. procedimiento para fabricar un componente de oojinete com­

puesto nuevo y perfeccionado que comprende una matriz metáli­

ca reforzada con fibras y que tiene un caequillo de soporte 

metálico, para proporcionar un conjunto de cojinete que in­

corpora dicho componente de cojinete, asi como proporcionar 

un procedimiento para fabricar dicho componente de cojinete.

Según otro aspecto del presente invento se proporciona
. i

un oomponante de cojinete oompuesto que comprende un materia^ 
de oojinete en la  superficie de rozamiento, que comprende 

una matriz de plomo reforzada con fibras de amianto, forman­

do las fibras menos del 60$ del volumen del material de roza-* 

miento, aglutinándose la  matriz a l caequillo de soporte metá­

l ic o  mediante una capa aglutinante de una aleaooión a base dé 
plomo un adhesivo polímero.

Las fib ras pueden formar, menos el 50$ del volumen del 
material de rozamiento.

Las fib ras componen preferiblemente del 30$ a 50$. del 
volumen del material de rozamiento.
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Las fib ras se distribuyen preferiblemente en la  matri 

oon los ejes longitudinales de por lo  menos la  mayoría de 

las  fibras paralelos o prácticamente paralelas a la  superfi­

cie  de rozamiento y el resto distribuido de i?na forma casual
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en la  matriz.

El metal da la  capa aglutinante puede ser metal anti- 

frico ión  y el metal de la  t ira  de soporte puede ser aoero. El 

material de rozamiento puede estar provisto de una región 

superficial de rozamiento modificada y/o o de una capa 0 re­

vestimientos sobre la  superficie de rozamiento* Por ejemplo, 

una región o capa resistente a la  corrosión. La capa puede 

ser una aleacoión qüe oontenga estaño. La región modificada 
puede comprender estaño difundido eín é l material compuesto.

Si no se u tiliza  dicho revestimiento superfic ia l,las 

fib ras pueden estar presentes erí la  superficie de rozamiento 

antes de u tilizarse’! el componente de cojinete. Si se u tiliza  

un revestimiento superficial, por ejemplo utilizando una oapa 
de plOmo-estafío sobre la superficie de rozamiento, evidente- ' 

mente no existirán fibras presentes en la  superficie del com­

ponente del cojinete inicialmente, pero después de un cierto 

periodo de servicio , la  oapa se desgastará y las fib ras que­

darán expuestas en la superficie de rozamiento efectiva.

Según otro aspecto del presente invento,so proporcio­

na un conjunto de cojinete que comprende un componente de oo- 

jinéte según se ha expuesto anteriormente en e l que la  alta­

da superficie de rozamiento aotua en oontaoto deslizante oon 

otra superficie contraria prevista sobre otro* elemento d«CL 

conjunto del cojinete.

Según la  presente invanoión, e l procedimiento para fa ­

bricar un componente de cojinete, comprende las fases de a l i ­

mentar continuamente una masa de los componentes del material 

de rozamiento compuesto fin a l que comprende una matriz metá­

lic a  reforzada con fibras, cuyas fibras componen- menos.del 
60$ del volumen del material compuesto, a una sección da oom-
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pactación compaotando continuamente la masa en dicLa sección 

para formar una t ira  compuesta densificada, y prensar conti­

nuamente dicha t ira  compuesta en contacto con una t ira  de so­

porte rígida a la  temperatura necesaria para aglutinar perma­

nentemente las tiras entre 3Í por medio de una capa aglutinan­

te  entre la t ira  de soporte y la  compuesta.

La t ira  de soporte puede estar previamente recubier­

ta de una capa aglutinante de metal stntifricoión o un adhesivs 
polímero.

Guando e l metal de la  matriz es plomo' y la  t ira  de 

soporte es de aoero la  operación de prensado puede realizarse 

a una temperatura del orden de 150°C a 320°C y a una presión 

del orden de una a diez toneladas por pulgada cuadrada.

La r.egión superficial de rozamiento de la  masa puede 

estar revestida de un metal antes de la  oompaotaoión y e l me­

ta l puede comprender estaño. El metal puede consistir en una 

aleacción de plomo y estaño metal antifricolón . 1

El material de rozamiento puede estar provisto de 
una región superficial de rozamiento modificada recubriendo 

la  superficie con un metal y calentando después e l material 

para causar difusión del metal desde la  capa a l in terior del. 

material oompuésto seguido discreccionalmente por la  elimina- . 

oión to ta l o parcial de la  capa. :

La t ira  de rozamiento puede formarse en un componen­

te  de cojinete de configuración deseada para u tiliza rse  en . 

un cojinete, por ejemplo por prensado.

A continuación el Invento se describe con más deta­

l l e  a t itu lo  de ejemplo, tomando como referencia los dibujos 

adjuntos en los  que*

La figura 1 es una micrcgrafia a un aumento de 2200

-  4 -
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que representa una sección transversal tomada a través de un 

componente de cojinete que incorpora los principios del pre­
sente invento.

La figura 2 es una representación gráfica que ilus­

tra los resultados de efectuar determinaciones de dureza de 

diamante sobre los materiales compuestos y otros materiales 

de rozamiento empleando diferentes cargas. SÍ aumento en la  

carga se ilustra  sobre el eje horizontal mientras que elárea 

la te ra l de la  impresión resultante de la  aplicación de la oar- 

ga al material diferente se ilustra  sobre e l eje vertica l*

La figura 3a consiste en una mi orografía a un aumen­

to de X600 que ilustra  las impresiones de dureza a una oarga 

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 3To es. una miorografla similar oon relaoión a bron­
ce plomoso. ,

Las figuras 4a y 4b-opnsisten en miorografla simi­

lares pero a un aumento de XI00 y a una.caiga de lOkgf, y

La figura 5 es una ilustración esquemática de una 

forma de aparato para fabrioar un componente de cojinete 

que incorpora los prinoipios del invento.

Refiriéndonos en primer lugar a la  figura 1, un 

oomponente de cojinete que inoorpora los  prinoipios del in­

vento, comprende un caequillo de sopbrte de acero de 1,65 mm, 

pero puede Ber de cualquier otro espesor que se desee dentro 

de la  gama de 0,254 mm a 5,08 mm. El' oasquillo 1 esté pro­

v is to  de una capa de metal antifricción  2 sobre una de sus 
superficies. El metal de antifricoión tiene, por ejemplo, la  

composición de 85$ Pb/10$ Sb/ 5$ Sn y en el ejemplo ilustra­

do en-la fotogra fía  tiene un espesor de aproximadamente 0,07<
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mrn, pero puede tener cualquier espesor dentro de los lím ites ds 
0,025 m  a 1,01 mm.

Sobre la  capa de metal antifricoi6n 2 se encuentra unfc. 

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 puede tener cualquier espesor que se desee den­
tro de los lim ites de 0,050 mm a 2,54 mm»

la  superficie 4 del material compuesto 3 constituye 

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

f i c i e  del componente que mantiene un contacto de rozamiento coi 

una superficie contraria en la  práctioa.

las fib ras de amianto son fib ras de amianto de criso- 

t i l  o oortas disponibles en mercado que tienen una longitud del 

orden de -7. a -200 mallas US. las fib ras se distribuyen en la  

matriz de forma que sus ejes longitudinales sean paralelos, o 

práoticamente paralelos, a la  superficie de rozamiento del pom 

ponente, distribuyéndose el resto de las fib ras de una forma 

oasual en la  matriz y, por lo  tanto, algunas fib ras quedarán 

aisladas de otras fibras por el material de la  matriz pero, en 

algunos casos, algunas fibras pueden cruzarse y ponerse en eon 
tacto entre s i.

las fibras de amianto tienen una resistencia a la  tra|o 

cifln dél orden de 1300 a 5000 N/mm cuadrados y la  matriz de 

plomo tienen una resistencia a la  tracción en el punto de ro­

tura de aproximadamónte 18 N/mm2. las fibras son, por lo  tanto
1 s

considerablemente más fuertes que la matriz. Sernos averiguado 

que la  resistencia del material compuesto equivale aproximada­

mente a un tercio  de la  resistencia de la  matriz multiplicado 

por la  fracción del volúmen de las fibras.

'D e este  modo, como la s  f ib ra s  son considerablemente
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más fuerte que la  matriz, se puede obtener un material compueí 

to de resistencia relativamente elevada con una cantidad rela­
tivamente pequeña de fib ras presentes.

La región 5 del material compuesto que comprende la  

superficie de rozamiento 4 es una región rioa oh estaño forma­

da como resultado de la difusión del estaño en el material con 

puesto desde una sobreoapa de plomo-estaño que se forma duran! 
te la  fabricación del componente del cojinete»

Refiriéndonos ahora a las figuras 2 y 3, una caracte­
r ís tica  única en su género de un material compuesto, que ineoi 

pora e l presente invento, es la  de absorber pequeñas partlcu>- 

las duras (de una manera sim ilar.al metal an tifr icc ión ) pero 

ofreoe una capacidad de sustentación de caigas sim ilar a l bron 

ce plomoso. Para demostrar esta característica de empotramien­

to hemos ideado una prueba simple que oohslste en hacer una s« 

r ie  de impresiones de dureza con oaxgas diferentes del penetre 

dor, midiendo tí. área la te ra l de las impresiones resultantes. 

Los resultados de estos experimentos se imdloan en la  figura 2 

en la  que se ha trazado el área'de inventación contra la  oaígí 

del penetrador (El penetrador es, por ejemplo, un diamante en 

forma de pirámide de base cuadrada oomo se u tiliza  en la  máqi  ̂

na de prueba de dureza Armstrcng-Viokers. El material an tifr ic  

ción se indica oomo curva 1, y, como cabla esperar oon un matg. 

r ia l homogéno, se caracteriza por mantener una relación de l i ­

nea recta. Se observa una tendencia sim ilar con el bronce plo­

moso (curvados), aunque a menores cargas hay una divergencia 

debida a la naturaleza heterogénea de i a aleaooión que compren 
de zonas blandas de plomo en una matriz de cobre más dura. EL 

material oompuesto, que incorpora el presente invento, (ourva 

3) muestra una oaraoterístioa única que se desplaza desdó la
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incrustabilidad a cargas bajas hasta la  capacidad de sustehter 

ci6n. de carga con cargas elevadas. Estas características se 

ilustra  en las figuras 3a y 3b, donde con cargas bajas el watí 

r ia l compuesto parece ser más blandos que el broncsj producios 

do de éste modo una impresión de dureza mayor. No obstante, 

con oargas elevadas (según se ilustra  en las figuras 4a y 4b) 

e l material compuesto tiene una dureza similar al bronce y lac 
impresionas de durezas son del mismo tamaño.

Esta característica inesperada del material compuesto 
mejora su uso como material de oojinete, aunque la  resistaaoi* 

a la  tracción del material compuesto producido quede por deba­

jo del va lor del metal antifricción  según se indica a oontinuf, 
ción

MATERIAL RESISTENCIA A LA TRACCION DUREZA VPN
2

(R/mn ) (lOlqg caiga)

Hoja de Plomo 18 8
Metal antifrioción 75 20
Bronoe Plomoso 232 68
Plomo 4- 30¡fS en volúmen 60 73 V.'

de amianto orientaoión oasual.

.A continuaoión se describe la  foima en que se fabrios
un componente de cojinete tomando como referenoia la  figura 5. 

Refiriéndonos ahora a la figura 5 de los dibujos, se ilustra  

un aparato para fabricar un componente de cojinete que oompr», 

de un oasquillo de soporte de aoero con un material compuesto 

consistente en una matriz de plomo reforzada con fib ras de 
- amianto.

' El aparato comprende un primer rec ip ien te  10, provis-
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to do medios, indicados de un modo general por la  referenoia 
11, para mezclar su contenido.

Un medio de conducto 12 so u tiliza  para alimentar el 
contenido del recipiente a un f i l t r o  de vacio g ira torio  14 de 

forma clásica que comprende un tambor g ira to rio  15 provisto de 

una superfioie perforada en cuyo in terio r se induce baja pre­

sión y parte de la periferia  del tambor se sitúa en un baño 16 

en e l que se alimenta el contenido del reoipiente 10 por el 

conduoto 12. El filtra d o  se alimenta por un conducto 17 a ua re 

■captor. de filtra d o  18 y un medio de oonduoto 19 se u tiliza  pa­

ra rec ic lar él contenido del receptor de filtra d o  a l primar r » - '  
cipiente 10.

El f i l t r o  de vacio g ira torio  separa las fib ras reou- 

biertas del filtrad o  como resultado de pasar dioho filtra d o  a 

través de la  superfioie perforada mientras que las  fib ras reeu 
biertas quedan retenidas sobre la  superfioie exterior del tam­

bor, las fibras recubiertas se arrancan de la  superfioie dél ' 

tambor mediante un dispositivo raspador apropiado (no ilustra­

do), se alimentan sobre un cursor 20, o un transportador de 

cinta (no ilustrado), que alimenta la  t ira  oontinua de fib ras 

recubiertas sobre un transportador de ointa 21 y este alimenta 

la  tira  de fibras recubiertas a través de un horno 22. El traas 

portador de ointa 21 (y el primer transportador de ointa men­

cionado utilizado en lugar del canalizo 20 si se u tiliz a  dioho 

transportador de cinta) se dispone o disponen para funcionar 

a una velocidad qüe corresponden a la  velocidad de rotación driL 

f i l t r o  de vacio g ira torio  de forma que las fibras se arranquen 

del f i l t r o  de vacio y formen una t ira  continua que desciende e!L 

canalizo 20, o e l transportador sobre e l transportador de cin­
ta 21.
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El horno 22 está provisto de atmósfera controlada re- 
ductora o antioxidante, por ejemplo hidrógeno, gas ciudad aseó, 
monogas o amoniaco p ir o l izado. En „ ¿  primera z(ka ^  ^

no 22 el horno se mantiene a una temperatura de aproximadamen­

te de 260 a 300 C para la  finalidad que se describirá más ade­

lanto. Asi mismo, en la  zona 23* del homo 22 se habilitan pe­

dios para formar una región superficial modificada y/o recubrí 

miento sobre el material por in filtra c ión  en el/material oom-~ 

puesto sin compactar de un metal como,* puede ser una aleación 

de plomo-estaño ó metal antifricción  empleando un dispositivo 

pulverizador de fundido indicado de un modo general por e l nú­

mero 24. De éste modo se obtiene ¿na propiedad conveniente en 

la  superficie, por ejemplo resistente a la  corrosión. Este pro- 

oedimiento de pulverización de fundido se rea liza  según ¿e des 

cribe en las solicitudes de patente de la  Yandervell PTodots ~ 

Limited números 30,041/70 del mismo origen que la  48,729/70..

La zona 23 del homo 22 contiene un par de rod illos 

25 que compactan la  masa suelta recubierta de pulverización se 
gón pasa entre los mismos. Los rod illos  25 se disponen para 

funcionar a una velocidad que corresponden ai transportador a  

y la  velocidad de rotación del f i l t r o  de vacio g ira to r io ’ para 
mantener continuidad de le  t ira .

Una t ira  de acero 26, una de cuyas- superficies se re 
cubre con metal antifricción  de plomo se alimenta en el homo""

22 de un serpentín 27 por un cep illo  de alambre 28 utilizado 

para limpiar la  superficie de metal antifriooiórí de plomo y el 1 

minar cualquier óxido que se pueda formar sobre e l mismo y m -~  

ra hacer ligeramente áspera la  superficie del metal antifriocich 

con el f in  de mejorar el aglutinara!ento entre e l metal a n tifr is  

ción y el’ material compuesto segán se describirá más adelante.!30.
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la  oapa de metal antifricción  es de espesor controlado, por 

ejemplo entre 25 mieras y 1,16 mm y preferiblemente entre 50 

mieras y 381 mieras. Una composición típ ica  del metal a n tifr i 

clón de plomo formada sobre el acero es de %% Pb/lO^ Sb/5$
Sn.

Si se desea, en lugar del metal antifricción  de plo­

mo se puede.utilizar un adhesivo resinoso que podría aplicar­

se a l acero cepillado oon alambre en una posición generalmen 

te  indicada por la referenoia 29. Lá resina puede ser un adhef* 
sivo líquido a base de n it r i lo ,  por ejemplo "Scotoh-Grip";

Adhesivo industrial 1022 y se aplica por medio's clá­

sicos a la  superficie cep illada con alambre del acero 26. Co­

mo variante, el adhesivo puede aplicarse como una delgada pe^ 

lícu la  y laminarse ligeramente sobre la  superficie cepillada 

con alambre del acero 26. Como ejemplo de pelíoula de adhesi­

vo delgada que puede u tilizarse se oita Redux 319A suministra 
do por CIBA-GEIGY (UK) Ltd.

La t ira  de aoero 26 revestida con metal antifriocifln

o con adhesivo, se alimenta con un rod illo  de gula 30 en la

superficie 22 en una segunda zona 31 que se mantiene a una
otemperatura del orden de 150 a 320 0.

La t ira  de acero 26 se alimenta en la  zona 31 del 

homo sobre un rod illo  de guía 32 y la  t ira  de material com­

puesto compactado se deposita sobre la  t ira  de aoero 26 que 

proporciona un soporte para la  t ira  compuesta*

El extremo de salida del homo 22 está cerrado por I 

un par de rod illos  33 y medios apropiados de estanquidad (no 

ilustrado) que se habilitan entre los rod illos 33 y el homo 

22. Estos rod illos 33 prensan la  t ira  compuesta y la  t ira  de 

aoeró entre s í para formar un aglutinamiento permanente. Se
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ha descubierto que, inespcrada'iiente, una presión de tan solo i 

1,5 s 3 ton/pulgada cuadrada es suficiente para producir un ! 
buen aglutinamiento.

Una sección da refrigeración por agua indicada esque­

máticamente por la referencia 34 se u tiliza  después de los ro­

d illo s  33 seguido de un dispositivo de laminación, indicado 

esquemáticamente por la  referenoia 35 y un dispositivo de an— 

rrollamiento indicado esquemáticamente por la  referencia 36.

Los rod illos  compactadores 25 y los rod illos aglutinj, 

dores 33 tienen un diámetro que es del orden, por ejemplo, 

101,6 mm a 609 mm, preferiblemente del orden de 152 mm a 254 

nmu La presión ejercida por oada juego de rod illos es aproxima 

demente del orden de una a 10 tonelada p'or pulgada cuadrada,

A continuación se describe un ejemplo de la  produo- 

ción de una t ira  de cojinete que incorpora el invento, emplear, 
do- e l aparato ilustrado en la  figura 4.

El líquido para e l compuesto, a la  temperatura del 
ambiente, se introduce en el recipiente 10. El liquido para «3 

compuesto comprende formato de plomo saturado, ácido acético 

con un equivalente -molar a l dél plomo que se eliminará del ba­

ño en e l recipiente 10, y ácido fórmico que alcanza Q,6 de di­

cho equivalente molar, Entonoes se añade a l reoipiente carboüe 

to plomo, fib ras de amianto y ácido fórmico que tiene dioho 

equivalente molar del plomo que se eliminaré del l o t e . •

Cuando se añade oarbonato de plomo reacciona con el ¡ 

líqu ido para formar una pequeña proporoión de formato de plome 

insoluble y una mayor proporción de acetato de plomo disuelto.

Cuando se añade el amianto, las fibras se dispersan 

uniformsnente por todo el liquido gracias a un dispositivo ' agi, 

tádor 11¿ Cuando se añade el ácido fórmico, reacbiona con e l
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aoetato de plomo paro precipitar formato do plomo finamente 

dividido de un modo uniforme sobre las fib ras. Por esta razón 

las fibras de amianto se añaden después del carbonato de plomo 

y anteo del ácido fórmico de forma que cuando tiene lugar la  

reacción a l añadir el ácido fórmico^ lás fibras de amianto se 

encuentran presentes con lo  que el formato de plomo puede pre­

cipitarse sobre las mismas.

Las fib ras recubiertas de éste modo, junto con e l 11 

quldo para el oompuesto, v .g ., el líquido que queda después do 

la  precipitación, según se ha descrito anteriormente, se a l i­

mentan a través del conducto 12 hasta e l baño 16 del f i l t r o  do 

vacio g ira torio  14 por lo  que ©1 liquido para el compuesto se 

extrae a través de la  superficie perforada del tambor 15 del 
f i l t r o  y pasa a través del conducto 17 al reoeptor de filtra d o  

18, mientras que las fibras recubiertas se sacan en contaoto 

con la  superficie del tambor y quedan refrenadas sobre e l mis*' 

mo y, por lo  tanto, se separan del baño 16 según g ira  e l tam- 
bor. El líquido para el compuesto se red ó la  a través del con- 

duoto 19 a l in terior del primer reoipiente 10.

Un modo oonveniente de obtener e l liquido para el ooil 

puesto con el f in  de in io ia r la  operación del prooeso es aña­

d ir a un reoipiente de reacción a la  temperatura del ambienta 

en e l orden expuesto a continuación, ácido aoétioo carbonato 

de plomo, fib ras de amianto, y ácido fórmico que alcanza 1,6 

el equivalente molar del plomo que 3e eliminará del lo te  en «1 

recipiente de reacción.

El carbonato de plomo reacciona con el ácido aoétlco 

para producir acetato de plomo disuelto y cuando el amianto so 

añade las fibras se dispersan uniformemente por todo el líq u i­

do gracias al dispositivo agitador 11. Cuando se añade el áoi4
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do fórmico reacciona con el acetato de plomo de plomo pera pre 

c ip itar fonaato de plomo finamente dividido de un modo unifor­

me sobre las fib ras da amianto, y para proporcionar un f i l t r a d )  

consistente en formato de plomo saturado en fioido acético y fiel 

do fórmico diluido. ¡EL contenido del recipiente de reaooión se 

alimenta entonces por un conducto a un f i l t r o ,  amo puede ser a. 

f i l t r o  de vacio g ira torio  14 en la  fd'rmá desorit'a ánteriormisat s 

y el filtra d o  se alimenta al recipiente de reacción 10 para pr>

porcionar e l liquido del compuesto descrito anteriormente. El
/ ••

proceso continua entonces según se ha descrito anteriormente. 

empleando liquido de compuesto que se obtiene al oomienzo del 

funcionamiento del aparata según se ha descrito en los dos pá­

rrafos anteriores.

las  fibras recubiertas con formato de plomo se arran­

can del tambor de f i l t r o  de vacio g ira torio  14 mediante un dis<» 
positivo raspador apropiado (no ilustrado) y descienden por el 

oanalizo 20 a la  primera zona 23 del homo 22 y pasan a través 

de la  primera zona 23 sobre e l transportador de cinta 21.

En la  zona 23, las  fib ras reoubierta de éste modo, qu» 

tienen la  foxma de una t ira  continua o masa de fib ras recubier* 

ta con formato de cobre, se seoan y el formato de plomo se des: 

componen de modo que se forma sobre las fibras finamente d iv i­

dido. la  masa asi formada de fibras reoubiertas con plomo se pi* 

sa entonces por debajo de un aparato pulverizador de'fundidos., 

En este aparato una aleación de plomo-estafío, por ejemplo 60$

Pb 40$ Sn/ o metal antifrioción  se funde y se pulveriza por mé-- 

dio de gas inérte o reductor, por ejemplo nitrógeno, gas oiudad 
o amoniaco pirolizado.

Las partículas pulverizadas son propulsadas en el hor» 
no 22 y sobre la  masa de fib ras recubiertas da plomo para pro-
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ducir una capa densa Intimamente en contacto con dicha masa. 

La masa recubierta se hace pasar entonces entre los  rod illos 

25 donde se consolida a una presión del orden de 1 a 10 tone­

ladas y su espesor 3e reduce en un factor de aproximadamente 

10. Por ejemplo, la  masa antes de entrar en lós rod illos 25 

tiene un espesor de aproximadamente 6,35 mm y este espesor
i ;

se reduce-a 0,635 nut durante su paso a través de los  rodillos,, 

La t ira  oompuesta consolidada de éste modo se introduz­

ca entonces en la  segunda zona 31 del homo 22 donde le  t ira  

de acero revestida 26 se alimenta en contacto con la  superfi­

cie  in fer io r de la  t ira  compuesta sobre e l rod illo  32 y ambas 

tiras  se alimentan entonces entre los rod illos 33 que prensan 

las dos tira s  entre s í para formar un aglutinamiento permanen­
te.

La t ira  de acero se recubre con un adhesivo con e l fin  
de mejorar e l aglutinamiento entre la  t ira  de acero y e l com­

puesto de fibras de amianto en plomo. El plomo no hemedece e l 

acero y, por lo  tanto, si no u tilizará  una capa adhesiva no 

se conseguirla un aglutinamiento satisfactorio entre e l mate­

r ia l compuesto y e l acero. Cuando se u tiliz a  acero reoubierfco 

con metal antifricoión de plomó se obtiene un enlace químico, 

entre el plomo y el metal antifricoión , como resultado entre 

la  difusión entre los dos materiales, y entre e l metal antl- 
fricción  y el acero.

Si se u tiliza  un adhesivo resinoso, el aglutinamient 

entre e l material compuesto y e l acero.es mecánico pero la  

elección de un adhesivo correcto permite formar una fuerte 

adherencia. -

La zona 31 del homo se mantiene, en este ejemplo, a 
o

una temperatura de 240 C, que se e lige  como la  temperatura.máh
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elevada posible para mejorar e l aglutinamiento por difusión en*- 

tre e l compuesto, el metal antifricción  do plomo y el acero, 

mientras que al mismo tiempo e3 una temperatura suficiente­

mente baja para que el metal antií'ricción no se funda. Esta 

temperatura es también apropiada para cuando se u tiliza  el ad­

hesivo resinoso particular mencionado' anterior mente produciéndo­

se una cierta duración de la  resina y obteniéndose un aglutina- 

miento suficientemente fuerte para el material que se ha de en­

ro lla r; otro adhesivo resinoso puede ex ig ir  una temperatura
O 1de adherencia diferente del orden de 150 a 320 0. Es esencial

o ' ‘no calentar por encima de 327 C para evitar que se funda e l cQa 

puesto.
Se consigue aglutinamiento empleando rod illos  33 a 

nnq presión que es del orden de 1 a 10 toneladas por pulgada 

cuadrada.
El material de rozamiento asi formado 3e saca enton­

ces del homo 22 a través de una zona de rociado de agua 34 y 

por debajo una cortadora de laminación 35 donde se elimina .
t

cualquier exoeso de aleación de plomo—estaño.

Entonces se enrolla e l material.

Los ro llos  del material:de rozamiento formado este 

modo se recueoen, por ejemplo por espacio de 6 horas a una 

temperatura de aproximadamente 170 0, Si se desea, la  operación 

de recogido puede realizarse durante más tiempo a menor tempe­

ratura, pudiéndose conseguir una operación de recocido satis­

factorio  si esta se lleva  a cabo durante meno3 de 6 horas por 

ejemplo, hasta 4 horas.
Cuando se u tiliza  metal antifricción  de plomo como 

adhesivo, e l recocido se rea liza  principalmente para mejorar 

la  difusión del estaño del compuesto con e l f in  de mejorar



la  resistencia a la corrosión, la  operación de recocido puede 

mejorar también el enlace químico entre e l metal an tifricción  j  
y el material compuesto.

Cuando se u tiliza  resina como adhesivo, la  operación 

de recocido tiene dos finalidades: la  primera,es mejorar la d;¿ 

fusión del estaño según so ha descrito anteriormente; la  según, 

da es curar la  resina para producir un fuerte aglutinamiento 

entre el material compuesto y e l soporte de acero, la  tempera­

tura apropiada para la ouraoión 63 de 120 a 125°C ai se u t i l i ­

za el adhesivo industrial "Sootch-Grip» 1022 y de 170 a 180°C 

s i se u tiliza  adhesivo de película delgada Redux 319A.

Después del recocido, los  ro llos se cortan 'a la  longi­

tud deseada y los trozos cortados reciben la  forma que se de­

see, por ejemplo una forma semicilindrica paro obtener compo­

nentes de cojinete en forma de oasquillo de oojinete. Otro mé­

todo, cuando se u tiliza  adhesivo resinoso, consiste en curar 

parcialmente la resina cuando el material aglutinado tiene fo ::• 

ma de t ira  y completar entonces la curación de la resina des­

pués que e l material ha recibido la  forma deseada. Esto se deb» 

que cierta resinas epoxídicas de elevada resistencia se vuel­

ven frá g ile s  cuando se curan totalmente y puedan que no sean 

dóciles a la  formación. No obstante, en estado semiourado son 

fucientórnente blandas para conformarse, pero suficientemente, 

fuerte para ev itar que e l compuesto se desuna de la t ira  de so­
porte de acero.

Después de haberse llevado a cabo el reoocido, al com­

ponente portador se mecaniza de forma que el revestimiento me­
tá lico  se quite completamente por mecanización con lo  que la  

superficie de rozamiento del material de cojinete comprende el 

material compuesto, con una región superficial rica en estaño
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(como resultado de la  difusión de estaño en el material compussi 

to procedente del revestimiento durante el recdcido) y co n 'fi­

bras de amianto presentes en la  superficie.

Como variante, la  capa metálica no se elimina comple- 

5« tamente por mecanización y en este caso, antes de u tiliza r  e l 

componente de cojinete, la  superficie de rozamiento comprende . 

la  capa metálica sobre el material portador compuesto, re fo r ­

zado con.fibras. En este caso, durante el servicio, la  sobreoa-’ 

pa metálica puede desgastarse de forma que la  superficie de 

10. rozamiento comprenda entonces e l material compuesto oon fibras 

de amianto en la  superficie. En éste caso, se obtiene también 

una región superficial rica en estaño.

Xa operaoión de mecanización descrita anteriormente 

puede realizarse como una operación de mecanización de aoabado 

15. fin a l durante la  fabricación de un cojinete que incorpore; un 

componente de oojinete.

Un componente de oojinete producido según se ha descri­

to anteriormente puede u tilizarse:en  un oojinete. Por ejamp&o,

• e l cojinete puede comprender una caja ríg ida donde se sujeta 

20. un par de componentes de cojinete semicilindricos según se ha 

. •  descrito anteriormente.La caja del cojinete puede comprender* 

por ejemplo, parte del bloque de cilindros de un motor de com­

bustión interna, pero se comprenderá que el invento puede teaejj> 

aplicación a una amplia variedad de formas de cojinetes que se 

25. u tilizan  en diversas aplicaciones. El material de rozamiento

esté destinado principalmente a u tilizarse  en condiciones lubri- 

; cadas, o sea condiciones donde un lubricante líquido, por ejea^- 

plo aceite, se alimenta entre la  superficie de rozamiento y 

la superficie contraria, por lo  que el cojinete actúa como un 

cojinete hidrodiánmico de una forma clásica. Si se desea, no 

30* obstante, e l cojinete puede u tilizarse , en ciroustancias apropia



das en ausencia del lubricante líqu ido.-

la  mezcla íntima de fibras de amianto y plomo puede ha­

cerse por e l método descrito en nuestra solicitud de patente 

Británica pendiente número 42020/73,

H O I A

io;

15.
l

§0.

25.

30;

Descrita suficientemente la naturaleza del Invento, asi 
como la  manera de rea liza rlo  en la  práotica, debe haoerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-' 

oeptibles de modificaciones de detalle éñ cuanto no alteran 

au principio fundamental. También' se' hace constar que el in­

vento corresponde a una solicitud de patente presentada en 

Inglaterra con e l número42021/73 de 6 de septiembre de 1.973, 

aoogiéndose por lo  tanto a los benefioi03 que conceden los 

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye 

la  esencia del referido invento, y por lo  que se so lio ita  Pa­

tente de Invención por 20 años en España sobre: PROCEDIMIENTO 

PARA FABRICAR UN COMPONENTE DE COJINETE, caracterizándose por. 
lo  siguiente:

1 .- Procedimiento para fabricar un componente de oo- 
jinete del tipo que comprende un material de rozamiento en la  

superficie de rozamiento, caracterizado porque comprende las 

fases de alimentar continuamente una masa de los componentes 

del material de rozamiento compuesto fin a l qué comprende una 

matriz metálica reforzada con fibras, cuyas fib ras comprenden 

menos del 60$ dól volumen del material compuesto, a una sec­

ción de compactación, compaotar continuamente la  masa en la  

sección para obtener una t ira  compuesta densifioada, prensar 
continuamente la  t ira  compuesta en contacto con una t ira  de so»
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porte rígido a una temperatura que aglutina permanentemente 

las tiras entre s i por medio de una caps; aglutinante entre la  

t ira  de soporte y la  t ira  compuesta.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracteri­

zado porque la t ira  de soporte se recubre peviamente con una 

capa aglutinante de metal antifricoión o un adhesivo polímero.

3. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, o la  re i­

vindicación 2, caracterizado porque e l metal de la  matriz es 

plomo y la  t ira  de soporte es acero y la  operación de prensado 

se rea liza  a una temperatura del orden de 150°C a 320°0 y a. 

una presión del orden de 1 a 10 toneladas por pulgada cuadra­
da.

4-.- Procedimiento según cualquieras de las reivindica­

ciones 1 a 3» caracterizado porque la. región de la  superficie 

de rozamiento del material se recubre con un metal ante.s de lo  
compatación.

5.- Procedimiento según cualquiera de las reivindica­

ciones 1 a 4, caracterizado porque el material de rozamiento 
está provisto de una región superficial de rozamiento modifi­

cada.

6. -  Procedimiento según la  reivindicación 5» caracte­

rizado porque la  región superficial de rozamiento modificad*, - 

se forma utilizando una capa o recubrimiento de metal sobre'!.a. 

superficie de rozamiento calentando la  superficie para causas? 

la  difusión de un metal de recubrimiento en e l  material com-, 

puesto';

7. -  Procedimiento según la  reivindicación 6, carac­

terizado porque después de la  operación de difusión la  capa <le 

recubrimiento se quita tottal o parcialmente del material com­
puesto.
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8. -  Procedimiento según cualquiera de las reivindica­

ciones 1 a 7, caracterizado porjue el metal dó recubrimiento 

es una elación que contiene estaño.

9. -  Procedimiento según cualquiera de las reivindica­

ciones 1 a 8, caracterizado porque la  t ira  de rozamiento 

recibe la forma de un oompuesto de cojinete de una configura­

ción deseada por ejemplo por prensado.

10,-Procédimiento para fabricar un componente de co ji­

nete» ta l y como queda sustancialmente desorito en la  presen 
te Memoria, y en lo s  dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de veintinua hoja escritas a méqu{L 

na por una sola cara.
Madrid,

G.K.N. GROOrP SERVICES LIMITED,

7 ,  1975

l^JCMEZ ,\ZZ2Z Y HIODET
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