"'MINISTERIO DE INDUSTRIA

e m—m

. NUMERO °
' . Al
~ @ '
 MEGSTRDDE L4 FUPIEDAD ATUSTRAL © & 464,702
@ FECHA DE PRESENTACION
2—12-'77 L3
: 1
PATENTE DE INVENCION

@ PRIORIDAOES:

@uumzao @ FECHA PAIS

P 26 5k 6hb.1 2.12.76 / REPUBLICA FEDERAL ALEMANA
\ 14

@F‘CHA DE PUBLICIDAD @CLASIFICACION INTERNACIONAL, PAT‘NT!‘Dt LA QUE IS BIVISIONARIA

226, F16C

——— o

@TITULO DE LA INVENCION

PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE COJINETES DE DESLIZAMIENIO

() souicrante

GLYCOMETALL.WERKE DAELEN & LOOS GMBH

OOM(CILIO DEL SOLICITANTE

6200 Wiesbaden-Schierstein, Repliblica Federal Alemana

@3 mvenron em

DR, PHIL,NAT,ERICH HODES, DANILO STERNI‘SA, /

@ TITULAR (£3)

@ REPRESINTANTE

GOMEZ~ACERO
Concedido el Registro de acuerdo
con los datos que.figuran @A JAGHA: como PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA |
UNE A-4  MOO, 3108 . sente descripeidn y segln el cons

tenido de la Memoria adjunta,

20 JUL1978




b ekt b

10

15

20

a5

30

1

La presente invencién se refiere a perfeccionamientos
en la fabricacién de cojinetes de deslizamiento, utilizande un material
estratificado que soporta alta presién, y resistentes a la temperatura,

Ya es conocida una serie de materisles de bhse natural
o sintética:gue en estado seco presentan un bajo coeficiente de fric=
cién y al mismo tiempo resistehcias-a temperaturas permanentes de 100%
y més altas, como por ejemplo los polimeros com contenido de flfior y
el grafito. Es también conocido el empleo de estos materiales en forma
textil para apoyos de caras de deslizamiento; sin embarse se opone la

. v b
dificultad de que estas conocidas estructuras de material pobre de frig
cién no consiguen mediante pegado o vulcanizadién unién intime con un
cuerpo de apoyo.

Se ha tratado ya de superar esta dificultad debidéﬂan
que en un conocido proceso de tisaje se tejen hilos de un material que
pr;seﬁta un buen deslizamiento con hilos de un material que se puede
unir bien mediante pegado o vulcanizacién, hallandose los hilos pobres
de friccién en una de las caras del tejido y los hilos que Se unen gien
en la otra cara del tejido, Este tejido debe luego pegarse o vulcanizar,
Se con su cara que presenta los hilos que se unen bien, sobre un pﬁeépo
de apoyo de c0jin;te preparado previamente (DT PS 1 174 122). Pero_de
este modo no ha sido hasta shora posible fabricar un material estféiifi
para cojinetes de deslizamiento que pueda elaborarse formando elemento
de cojinete de deslizamiento en un procedimiento de fabricacién tradi~
cional para cojinetes de deslizamiento, porque evidentemente la resis~
tencia de la unidén conseguida no basta para dar forma de cojinetes de
deslizamiento a un material estratificado. la aplicacién individual
de una capa de deslizamiento sobre cuerpos de apoyo preparados conduce
sin embargo a una forma de fabricacién cara y realizable solo para nfi~

meros de piezas limitados que a pesar de la conocida elevacidén de la red

cado

sistencia a compresidén mediante la incorporacidén de tejido en el mate~-
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| rial del cojinete (véase la US~PS 2 322 771) no parece valer la pena

(DI=PS 1 245 651 o bien US=PS 3 037 893) en el que el material filifore..

}

para exigencias practicas...

Tal y como muestra la practica, tampoco puede conseguir

. . 4 .
se una mejor unién utilizando un tejido de material filiforme conocido

me estd compuesto de fibras de resinas de fluoruro de carbono y al menos
otras fibras de un material que presenta un poder aglutinante con el ma)
terial soporte del cojinete, mayor que la resina de fluoruro de carbono,
También al utilizarse tales tejidos pobres de friccidén puede efe$tqgr5e
la unién solo en cuerpos de apoye de cojinete previamente preparado.
Ademés, se ha llevado a cabo una multiplicidad de prue=-

bas de diferente tipo para construir la capa de deslizamiento de un ele
mento de cojinete de deslizamientb, con material fibroso o material te-
Jido, Es por ejemplo conocido utilizar tejidos inorganicos recubiertos
o impregnados con polimeros con contenido de fluor (véase la US-PS 2
539 329). Se han propuesto también ya cuerpos moldeados aon tejidos mixp
tos de polimeros con contenido de fliior, en masas de apoyo termop;asti-
cas adicionadas con fibras, fabricados segln el procedimiento de moldeo
por inyeccién (DT-0S 14 25 O01l). Son conocidos también cuerpos moldea=
dos con tejido completo de polimero con contenido de fluor, en una masa|de
apoyo duroplastico (véase la US-PS 3 885 248), Ademés son conocidas muchas
formas de trabajo mediante las cuales puede aplicarse por el procedimie%
to de bobinado o tisaje en el lado de deslizamimto del cojinete, hilos
pobres de friccién que a continuacién se envuelven por pulverizacidn o
prensado con una masa dé apoyo (véase por ejemplo la DI=0S 15 75 453 y
19 30 201),

. Todos los métodos de fabricacién conocidos hasta ahora
para un elemento de cojinete de deslizamiento cargable con alta presién
resistente a la temperatura y sin entretenimiento, adolecen sin embargo

de la deficiencia de que solo son realizables en operaciones de fabrica+
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cién de alto coste salarial y apenas entran en consideracién para la
fabricacién en grandes Series.

Por otra parte es ya también conocida una proposicién
seg(n la cual deben elaborarse hilos PIFE e hilos metélicog formando un
tejido de doble cara. Este tejido de doble cara debe soldarse luego
continuamente sobre una banda de cuerpo de apoyo, con su cara que pree
senta esencialmente los hilos metalicos. De la banda de cuerpo estratie-
ficado asi formada mediant; soldadura de la banda de aierpo de apoyo y
de la banda de tejido mixto, deben luego conformarse los element?s.ge
co&inete de deslizamiento (DT-0S 23 02 64l1). sin embargo la practia ha
mostrado Que en uno de estos materiales estratificados conocidos la
unién por soldadura no es apropiada para resistir sin deterioro las
fases de fabricacién tradicionales para conformar elementos de cojiﬂéte
de deslizamiento a partir de material compuesto en forma de banda, y p
ra conducir a una unién suficientemente segura del tejido compues:o. -

con el cuerpo de apoys en el elemento de cojinete de deslizamiento -aca=

bado~

B

E1 maierial estratificado para la fabricacifén de coji-
netes de deslizamiento, por una parte garantiza en lo referente a éoéi-
bilidad de carga con alta presién, resistencia a la éempefatura, resis-
tencia al desgaste:y exencidén de entretenimiento, propiedades al meﬁéé
tan buenas como las materiales en forma de tejido conocidés, compues=
tos de material fibroso de buen deslizemiento y material fibroso con
buena capacidad de unién, pero por otra parte es apropiado para elabo.,
rarse sin detrimento de sus propiedades, en un proceso de fabricacién
para cojinetes de friccidn existente, tradicional, racional, La inven
¢ién parte del reconocimiento de que es condicién para la intégracidn
en un procedimiento de fabricacidn conocido el que el material estrati=

ficado pueda alimentarse en forma de anillo o bien de banda o bien de

tira, a las méquinas o a las herramientas de fabricacién, ocreciendo el
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material en forma de banda las mejores condiciones para los métodos de
fabricacién mas baratos de eleme#tos de cojinetes de deslizamiento.

Segin la invencién el cometido impuesto se soluciona
porque una estructura textil pobre de friccidén, con poder Jﬁherente en
una cara, esti unida firmemente mediénte'agente adherente sobre un ma=
terial soporte. en forma de banda, estando adicionado el agente adheren
te con materiales de relleno que reduce la friccién y la temperatura,
asi como fibroso. Mediante la invencién se consigue que pueda utiliw
zarse un gente adherente adeauade tanto al material soporte en‘fgryg de;
banda como también a los componentes con poder de adherencia de la exs~
tructura textil, que puede presentar también propiedades de friccidém y
de deslizamiento malas en si, ya que las propiedades de friccidén y dese
lizamiento del relleno de agente adherente formado entre la estructuva
textil pueden variarse apropiadamente mediante los materiales de rellee~
no que reducen la frieccién. En verdad podria suponerse en principio -gue
debido a la incorporacidn de sustancias de relleno en el agente adheren
te tendria que sufrir la unidén entre el tejido mixto y la banda de ma-
terial soporte, originada por éste, S5in embargo se ha manifestado. sor-
prendentemente que no existe tal influencia perjudicial para la resis-
tencia de la unién debida a las sustancias de relleno, ni ain con aque~
llas sustancias de relleno que asumen la funcién de un conductor térmi-
co. De todos modos es esencial para la invencién el que la distribucién
de las sustancfas de relleno dentro del agente adherente sea lo mas uni|
forme posible.

Ya que las su#itancias de relleno pobres de friccién tiel
den frecuentemente a distribuirse irregularmente en la superficie del
material oompuesto, a presién, es por tanto segin la invencién necesa~
rio impedir el traslado de estas particulas de sustancias de relleno

mediante sustancias de relleno fibrosas adicionales. En la practica se

(2]

ha menifestado sorprendentemente que el recubrimiento o bien impregna~
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compresién, la resistencia a la temperatura, las propiedades de desli-

1

nacién por todas partes del tejido mixto pobre de friccidn con un
agenite adherente que contiene sustancias fibrosas que red ucen la fric-

cién, puede hacer que aumente notablemente la posibilidad de carga de

zamiento en Seco y con ello la resistencia al desgaste del material es=

tratificado, al estar gpropiadamente compuesto. Ademis debido a esto se

T

ofrece una supresién especialmente fa.orable & las dificultades que surj
gian hasta shora por formaci6n de hilachaes al mecanizarse tales capas de¢
cojinetes ée deslizamiento, La f?rmacién de hilachas en los cant?s'Qe
corte da lugar muchas veces a una inevitable mecanizacidn posterior en
el producto‘ﬁruto o acabado, que impide'el proceso de fabricacién, Esta
formacidén de hilachas en la fabricacidn continua del material estratifie
pado podria reducirse en el marco de la invencién mediante la eleécfdh
de las sustancias de relleno. la temida f&rmacién de hilachas se elimi-
né completamente mediante el abrazamiento del sistema resina/endurece~
dor enriqueédo con las sustancias de relleno, sobre todo condicionando
por el material de fibras cortas, por esemplo amianto, de manera ‘que .
en la ulterior mecanizacién no son necesarias operaciones de mecaniza=
do adicionales. ‘ ,.> :

’ Por tanto para la fabricacién de un semejante matexi#l
estratificado como superficie de deslizamiento, se propone preferenfe;
mente un material compuesto con un tejido mixto de PTFE y de un dorso
de algodén como segundo componente del tejido, sirviendo el @ltimo en
primer lugar para la unidn.

Segin la invencién el agente adﬁerente con sustancias
de relleno que reducen la ériccién'y la temperatura, asi como fibrosos,
puede existir en toda la capa de apoyo y también en la superficie de
deslizamiento &1 cojinete. Mediante ésto sSe consigue una adherencia

Sptima de la caﬁa de apoyo sobre el material soporte, unida con una

éptima sujecién de la estructura textil en material soporte, unida con
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‘lana, seda natural, yute, vidrio, amianto, poliamida, poliimida, poli-

:
una optima sujecidén de la estructura textil en la capa de apoyo, consi~
guiendose no obstante buenas propiedades de deslizamiento con poca frig
cién en la suberficie de deslizamiento del cojinete,

El material soporte en forma de banda puede‘constar de
material metdlice o né meté&lico.

En el marco de la invencién la estructura textil pued&

cbnstar de material de capacidad deslizante esencialmente en el lado de

la superficie de deslizamiento &l cojinete, asi como de material con po?er

de adherencia en el lado del soporte, y de gasa, fieltro, tejido‘cﬁmplg
to o tejido mixto, ‘

Las fibras o bien hilas pobres de friccién de las es-
tructura textil pueden constar de material sintético, mineral o metal.

Para esto entran por ejemplo en consideracién: polimeros con £ltor y/0 1

limetacrilatos y/o polialquilenterectalatos y/o poliacetales y/o poliami

.

das y/o poliimidas y/o polimerizados de vinilcloruro y copolinmerizados
y/o policarbonatos Y/o sulfonas de poliarilos y/o vidrio y/o grafito
y/o carbono y/o boro y/o bornitruro y/o metal de cojinites de desliza~
miento, preferentemente sin embargo hilos PTFE estirados. o
Las fibras o bien hilados de la estructura textil con.
poder de adherencia pueden constar en el marco de la invencién de mate=~
rial natural, mineral, sintetico o metalico. Para esto entran en consi=-

deracidn por ejemplo: algoddn, preferentemente hilados de algodén, lino,

acrilimida, poliacrinitrilo, cobre, bronce, hierro, aluminio, asf{ como

sus aleaciones,

El gyente adherente pueden constar de un material sintéa|-

tico duropléstico T/0 termopléstico, por ejemplo resina fembélica, resina
epoxido, resina silicona, resina acetal, resina de poliester, resina

de poliamida, polipropileno, policarbonato, poliacetal, polietileno,

0,

resinas~ABS y similares,
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Preferentemente puede uti{izarse en el marco de la
invencidn como agente adherente un sistema endurecedor/resina epoxido,
que se endurkce en frio, Un semejante sistema endurecedor/reéina epoxi
do es especialmente apropiado en la fabricacidén del materifal compuesto
por ejemplo para impregnar el tejido mixto de PTFE y endurecer “&a*conti|
nuacién la resina.

El sistema eﬁduracedor/fesina que endurece en frio
tiene que cumplir en el marco de la invencién dos funciones, Por una
parte el tejido mixto se fija sobre el material soporte iﬁﬁedia?ﬁm?n-

'
te de tal manera que tieme lugar una adherencia intensiva, paramsis-
tir también altas cargas de presién al aumentar la temperatura.,For
otra parte el sistema endurecedor/resina que endurece en frio tiene
el cometido de envolver firmemente los hilos del tejido y de cui@gﬁgde
la estabilidad y la resistencia a compresién adicionales despues del en|
durecimiento,.

LI

El sistema endurecedor/resina que endurece en fric
puede elegirse preferentemente seglin propiedades especiales. La visco-
sidad del sistema endurécedor/re&ina en una gama de temperaturas entre

aproximadamente 40°C ¥y 90°C debe ser igual o menor de 20 poises, con

el fin de garantizar una completa impregnacién del tejido. . :
Hasta ahora es generalmente usual emplear prep&n&é;dn-
temente resinas que endurecen en caliente como materiales de impregna=-
cién de tejidos que ‘deben pegarse en o sobre un cuerpo de apoyo prepaw
rado, Esencislmente se ha considerado hasta ahora como ventaja el que
el peso del estado A al estado B tenga lugar antes de la elaboracién
definitiva formando cuerpos de cojingte«h deslizamieni, y el endureci-
miento definitivo del sistema endurecedor/resina se efectue hasta des

pues del proceso de elaboracién. De todos modos qui se omite la cire )

cunstancia de que para realizar el proceso de endurecimiento despues

de unirse el material de apoyo con el cuerpo de apoyo toda la pieza
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-tas velocidades de fabricacién, nunca conseguibles al utilizarse resi-

)
de trabajo tiene que somet;rse todavia a un tratamiento térmico adicig
nal.
Contrariamente a &sto la utilizaién de un sistema endu-
recedor/resina que endurece en frio, propuesta en el marco %e la inven=
cidn, ofrece la ventaja de que debido al rapido paso de la resina del

estado A al estado B y de este al estado C, puede trabajarse con al=

nas gue endurecen en caliente. Mediante el rapido paso del estado A al
estado B de la resina, se efectua una répida fijacién del tejido\m%;to
llenado con el sistema material de relleno-endurecedoreresina sobre el
material soporte, de manera que al entrar en la zona de prensado no es
necesaria ninguna guia de la banda o del tejido adicional.

Ya que en'general los materiales duropléasticos pqugyr
tan como es conocido propiedades de friccidén de deslizamiento desfavo-
rables, se incorpora a la resina antes de mezclarse con el endurecedor
un lubricante solido y en caso dado un material de relleno adicioné}
que endurezca la temperatura. Esta sustancia de relleno puede elegirSe
o ser una mezcla elegida, de una de las siguientes sustancias, 6xid§.
metédlico, carburo metdlico, boruro metélico, sulfuro metdlico, ploﬁd;
cadmio, cobre, bronce, estafio, plata, aluminio, sulfuro de molibdeno,
grafito, carbono, indio, talio, silicio, niquel, magnesio, antimorio,
aleaciones de cojinetes de deslizamiento pulviformes, en forma de crig
tal filiforme o ceramel

A} fabricarse el compuesto Se determiné sin embargo quT
el Lubricante solido al irse haciendo cada vez mis baja la viscosidad
del sistema endurecedov&esina, se disgrega, y sSe amontona en el borde
del material, Sorprendentemente pudo impedirse este problema en el mar-
co de la invencién mediante la adicidn de material de fibras cortas, por
ejemplo fibras de amianto, y asegurarse una distribucién uniforme del

lubricante solido en el sistema endurecedor-resina.En lugar de amianto
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entra en consideracién también material fibroso de vidrio, nitruro de
borografito, carbono, molibdeno, dioxido de silicio, cobre, plata, alu
minio, materiales sintéticos, cristal filiforme, La longitud de las fib
debe quedar limitada a 0,01 hasta 0,3 mm, - d

El porcentaje de sustanci; de’relleno (Masz,grafito,
carbono, entre otros) debe suponer preferentemente del 5 al 20 % en
peso, referido al sistema endurecedor-resina. La parte proporcional de
material de fibras, por ejemplo de fibras de amianto, debe hallarse en
preferentemente del 45 al 30 % en peso, referido asimismo al sistema

Vo

endurecedor~resina., La parte proporcional en peso del lubricante sélido
por ejemplo Mosa y del material fibroso, por ejemplo fibras de amiato,
debe hallarse preferentemente en la composicién éo % de lubricante so- |
lido y 30 % de fibraé

Para la fabricacién de un material estratificade sgbﬁn
la invencién, ss apropiado'especialmente un procedimiento en el qué un
material de cuerpo de apoyo en forma de b;nda se cubre con el agente
adherente adiéionado con sust;ncias de relleno gue reducen la triccgég
y la temperatura, asi como fibrosas, y en esta cam de agente adheréé#é
se inserta continuemente un tejido mixto pobre de friccién asi comp'cgn
poder de adhrencia, bajo impignacién con el agente adlmrente, y a conti=
nuacién se pega o vulcaniza bajo efecto de temperatura o presidn, ?éd;~
ciéndose el espesor e una medida deseada, Un semejante procedimiento de
fabricacidn puede realizarse de forma facil, segura y rapida, con sen=-
cillas instalaciones mecénicas tradicionales. Esto puede realizarse en
una cara o en ambas caras del material dd cuerpo de apoyo en forma de
banda.

Otra variAnte del procedimiento realizable igualmente
bien en el marco de la invencié, consiste en que un tejido mixto pobre
de friccidn, asi como con poder de adherencia, Se aibre por una cara o

por ambas caras o se impregna con un agente admente adicionado con sus

ras
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3
tancias de relleno que reducen la friccién y la temperatura, asi como
fibrosas, se pone continuamente sobre un material de cuerpo de apoyo se
pega o vulcaniza, por efecto & temperatura y presién, reduciéndose el

1
espesor a una medida deseada

A continuacidn se aclara detalladamente a base del dibu
Jo un ejemplo de ejecucién del procedimiento segiin la invencién.

La figura 1 muestra el esquema de un dispositivo de
fabricacién y,

La figura 2 muestra trozo del material esiratificado,
an seccién, y muy ampliado.

Una banda de scero 1 utilizada como material soporte
se pasa continuamente por un dispositivo limpiador 2 tradicional y se -
lleva desde allfi a un dispositivo dosificador 3. Al dispositive dosiyi
cador 3 se alimenta continuemente un tejido mixto de algodén/PIFE &,

En el dispositivo dosificador 3, antes de ponerse el tejido mixto de
algodén/PIFE sobre la banda de acero 1, se recubre la banda de acerg
con un sistema de endurecedof/resina epoxido que endurece en frio, en
el lado a cubrir. Ademés el tejido mixto de algod6n/PIFE &4 se imﬁregna

con el mismo sistema de endurecedor/resina epoxido que endurece en frid,

antes de ponerse sobre lalmanda de acero l. Una vez reunida la banda d

acero 1 con la banda 4 de tejidomixto de algodén/PIFE, se pasa unfascj—
dor por el lado superior de la banda oompuesta 5 asi drmada. La banda
compuesta 5 pasa entonces a una prensa de cinta doble 6 conocida (vea-
se VDI~-Nachrichten nfmero 13/73 "Das Transportband als Reaktor!) esta
prensa de cinta doble 6 estad calentada a por ejemplo 90 a 100°% ¢ aproxil
madamente en su zona 7 delantera, para acelerar el proceso Ae endureci
miento, mientras que se refrigera en éu zona 8 trasera. Mediante ajusté
de la separacién de las cintas de la prensa de cinta doble, se ajustan

las deseadas condiciones de presidén y la deseada reduccién de espesor

de la capa de apoyo, En la prensa de cinta doble 6 se pone ademas So-
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bre el lado superior de la banda de material compuesto 5 una lémina Se-
paradora 9 que eventualmente serenrolla en el rollo 10 de la banda de
material compuesto 5 que viene de la prensa doble 6, ¢ puede enrollar=
se inmediatamente despues de la prensa de cinta doble 6. A{ternatiya-
mente la cinta transportadora de la prensa 6 de cinta doble podria do=-|
tarse de un medio Separador o una capa =Beparadora.

B} p£;cedimiento descrito an%eriormente puede ejegutar-
se también continuamente en planchas, pletinas o.trozos de bandas, Parjy
esto Se podria imaginar un desarrollo del procedimiento en el que la
instalacifn representada en el dibujo se circula por unA cinta trans-
portadora que o bien, al igual que la handa de acero representada en
el divujo, Se extrae de un rollo y se enrolla en otro rollo, o puede
circular sinfin por la instalacién. Sobre esta cinta transportadora se
colocay arrimadas unas‘jﬁnto a otras las planchas, pletinas o trozos
de banda a recubrir, de manera que estas circul;n con lacinta transpor
tadora ls instalacién, del mismo modo que la banda de acero 1 represen
tada en el dibujo. Si las planchas, pletinas o trozos de banda del ma=
terial soporte se cifien unas tras otras, todos los rest;ntes diSpogiu
tivos de la instalacién pueden estar desarrollados com; se ha acigf;do
anteriormente, |

La figura 2 muestra en seccién un méterial estratifi-

cado segfin la invencién., Sobre una capa soporte 21, por ejemplo de
acero, estd incrustado en una capa de agente adherente 24 un tejido de
doble cara de fibras-PIFE 22 estiradas y fibras de algodén 23. El agen
te adherente 24 es en el ejemplo representado un sistema de endurecew-
dor/resina que endufece en frio., El agente adherente 24 tiene sustan=-
cias de relleno 25 que mejoran las propiedades de deslizamiento y. l:s
propiedades de conductividgd térmica, por ejemplo sulfuro de molibdeno

pulviforme y polvo de bronce-estafio, asi como de biras de smianto 26 dc

0,01 a 0,30 mm. de longitud, que refuerzan mecanicamente. El gante adhg
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rente 24 llega hasta la superficie de deslizamiento del cojinete 27 prg
piamente dicha,

Todas las caracteristicas reproducidas en la descrip=
cién, las reivindicaciones y el dibujo, pueden ser de esenéial impor-
tancia para la invencién, de por si o en cualquier combinacién imagina+
ble.

Descrita suficientemente la naturaleza dei invento,
asi como la manera de realizarse en la practica, debe hacerse constar

que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles Qe.qodi«

ficaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio fundamental.
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. }
peratura, resistentss al desgaste y exentos de mantermiento, caracteri=-

REIVINDICACIONES

l.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de cojinetes

de deslizamiento, que son cargables a alta presidn, resistentes a la teﬁ

zados porque se fija firmemente sobre un material soporte en forma de
banda, mediante agente adherente, una estructura textil pobre de frice
cién, adhesiva por un lado, adicionéndose al agente adherente sustan-
cias de relieno‘fibrosas que reducen la friccién y la temperatura.

| 2,= Perfeccionamientos seg{n la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque el agente adherente con sustancias de relleno fi-
brosas que reducen la friccién y la temperatura se preree en toda la
capa de apoyo y también en la capa de desiizamiento del cojinete.

3¢~ Perfeccionamientos segiin la reivindicaciéon 1 6 2,
caracterizados porque el material soporte en forma de banda se pre;e
como meterial metélico.

4.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1 & é,
caracterizados porque el material soporte en forﬁa de banda se preve
como material no metalico.

5.= Perfeccionamientos segln una de las reivindicacié-
nes 1 a &, caracterizados porque se utiliza una estructura te#tiquue

en su lado que mira a la superficie de deslizamiento del cojinete, cons

ta esencialmente de material deslizante y su lado que mira al material
soporte consta esencialmente de material apto para pegarse, por ejemplo
velo, fieltro, tejido completo o mixto.

6.~ Perfeccionamientos segfiin una de las reivindicacio~
nes 1 a 5, caracterizados porque se utiliza una estructura textil cuyas
fibras o bien hilos pobres de friccién constan de material sintético,
mineral o metélico, por ejemplo polimeros y/o polimetacritalos y/o po-

lialquilentereftalatos y/o poliacetales y/o poliamidas y/o poliimidas

yv/0 polimerizados v copolimerizados de cloruro de vinilo y/o policarbo-
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'natos y/o poliarilensulfonas y/o vidrio ¥/o grafito y/o carbono y/o bor

1k

3

y/o bornitruro y/o metal de cojinete de deslizamiento, preferentemente

sin embargo fibras de PIFE estiradas, con contenido de fluor.

7+= Perfeccionamientos segln una de las reizindicacio~
nes 1 a 6, caracirizados ﬁorque se utiliza una estructura textil cuyas
fibras o bien hilos o hilados con poder de adherencia, constan de ma=-
terial natural mineral, sintético o metalico, por ejemplo algodbén, pre
ferentemente hilados de algoddn, lino, lana, seda natural, yute, Wwidrio}
asbesto poliamida, poliimida, poliacrinilnitruro, cobre, bronce, hierroj
aluminio, o sus aleacioﬁes.

8.~ Perfeccionamientos segiin una de las reivindicaciom
nes 1 a 7, caracterizados porque se utiliza agente_adherente a partir
de mate;ial sintético, duropléstico y/o termopléstico, por ejemplo rex
sina fenolica, resina epoxido, resina silicona, resina acetal, resina
de poliester, resina de poliamida, polipropileno, policarbonato, polia«
cetal, polietileno, resinas ABS,

9+~ Perfeccionamientos seglin una de las reivindic#éio~
nes 1 a 7, caracterizados porque como impregnacién ma la estructura
textil y como agente adherente, se emplea un sistema endurecedor de re~
sina que endurece en frio o en aliente.

10,~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacidan 9;,c;n
racterizados porque el sistema endurecedor de resina se llena con el 5
al 20 % en peso.de lubricante s6lido.

11,~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicacio=-
nes 1 a 10, caracterizados porque la sustancia de relleno qué reduce
la friccién y la temperatura se elige de las siguientes sustancias, o es
una mezcla elegida en la siguiente sustancia, oxido metélico, carburo
metélico, boruro metélico, sulfuro metélico, plome cadmio, cobre, bron=-

ce, estafio, plata, aluminio, disulfuro de moligdeno, grafito, carbono,

indio, talio, silicio, niquel,magnesio, antimonio, aleaciones de cojine=

£ s e e bt
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.88 una mezcla elegida de las siguientes sustancieas, asbesto, vidrio,

15

tes de deslizamiento pulviformes, filiformes o ceramel,
12.~ Perfeccionamientos segfiin una de lag reivindica=~
ciones 1 a 11, caracterizados porque la sustancia de relleno fibrosa,

que estabiliza mecanicamente, se elige de las siguentes sustancias o

fornituro, grafito, carbono, moligdeno, dioxido de silicio, cobre,

plata, aluminio, materiales sintéticos, cristal filiforme.

€

13,« Perfeccionamientos esgim una de las reivindicacion]s

lal2, caracterizados porque un material de cuerpo de apoyo en forma
. v o

banda se cubre con agente adherente adicionado con sustancias fibrosas
de relleno que reducen la friccién y la t;mperatura, Y en esta capa
de agente adherente se va ingertando continuamente un tejido mixto con
poder de adherencia asf{ como pobre de friccién, impregnandose con el‘
agente adherente, y a continuacién se pga o vulcaniza bajo efecfo'§e
temperatura y presién, rkduciendose el espesor a una medida desead#.

lh,~ Perfeccionamientos segfin una de las reivindication
nes 1 a 10, caracterizados porque un tejido mixto pobre de fricciégg'
asi como con poder de adherencia Sse impregna o sobre por uno o ambez’
lados con un agente adherente adicionado con sustancias de relledq;fir
brosas que reducen la friccién y la temperatura, se aplica contiﬁua—ﬂ
mente Sobre un material de cuerpo de apoyo en forma de handa y se; pgga
o vulcaniza bajo efecto de temperatura y presién reduciendose el espe~
sor a una medida deseadé.

15,~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicacio-|
nes 13 é 14, caracterizados porgue el tejidomixto se impregna con un
sistema endureceder de resina que endurece en fric ¢ en caliente, gque
esté lleno'con el 5 al 20 % en peso de lubricante sélido, preferente~

mente carbono, grafito, entre otros y adicionalmente con el 45 al 30 %

en peso de tiras de asbesto de una longitud entre 0,0L y 0,30 mm., y

porque el tejido mixto impmgnado con este sistema de sustancia de re=
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lleno~endurecedor-resina, se aplica en procedimiento continuo sobre
el material soporte en forma de banda.

16 =~ Perfeccionamientos seglin una de las raivind;cacio-
nes 1 a 5, caracterizados porque el compuesto se fabrica en’forma de plan
chas o seccioneé d; banda.

17,~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de cojinetes
de deslizamiento, tal y como q;eda sustancialmente descrito en la pree
sente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos. -

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a médquina por
t 1

una sola cara.

Madria, = 3 HAR.. 1978
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