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La presente invención se re fie re  a un procedimiento y a una -  

instalación  para la  fabricaciónc continua de un material estratificado  con 

m aterial soporte metálico? ó no metálico y recubierto con materiales sintg 

ticos termoplásticos. La invención se re fie re  especialmente a lia  fabrica­

ción de aquellos materiales estra tificados que son apropiados para fabri­

car cojinetes de deslizamiento de pared delgada ó elementos de cojinetes - 

de deslizamiento que deben caracterizarse por una a lta  resistencia  a la  -  

compresión.

Es ya conocido (DT-OS 24 21 224) un m aterial estratificado  de 

metal y m aterial s in té tico  con capa de deslizamiento de poliamida 11. La 

unión entre el m aterial soporte y la  capa de deslizamiento de poliamida 11 

se establece mediante una capa de resina epóxido.

El procedimiento de fabricación de este material estratificado 

prevé varias fases de trabajo , restregándose sobre e l material soporte pri 

mero una capa de resina epóxido en forma de polvo y a continuación la  po— 

liamida 11 asimismo en forma de polvo. En un homo se tiene lugar la  res i­

na epoxido en un campo de temperatura entre ÍOÔ C yl20^C, hasta que se ha 

fundido todo el polvo. Luego se efectúa una elevación de temperatura a api o 

rimadamente 182*C, con el f in  de que el polvo de poliamida 11 restregado - 

forme sobre la  resina epóxido fundida una capa cerrada. El m aterial estra 

tificudo  asi formado se calibra a continuación, después del enfriamiento, 

entre un par de ro d illo s . Con ésto debe cargarse la  capa de resina epóxidc 

tanto que tenga lugar una deformación p lástica  y se logre una óptima to le­

rancia de espesor del m aterial estra tificad o .

Sin embargo ese conocido procedimiento de fabricación tiene -

algunas desventajas, especialmente el ciclo de fabricación costoso de enei
y

gía y con ello  en gastos, condicionado por los tiempos de permanencia re­

lativamente largos. A pesar del largo y costoso tiempo de permanencia en - 

el horno, esta duración no basta para transformar la  resina epóxido forzo­

samente al estado B, de manera que es necesaria una siguiente operación de
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endurecimiento. Asimismo la  capa de resina epóxido en forma de polvo no -  

puede aplicarse suficientemente delgada en forma controlada. Segtm la  ex­

periencia otra desventaja es que mediante la  resina epóxido no se produce 

una adherencia con la  poliamida 11 suficien te en todo el ancho de la  band! 

Las sustancias adicionales como MoŜ  ó el g rafito  en el sistema de capas - 

intermedias dan lugar por experiencia asimismo a otro empeoramiento de la  

adherencia con el material pobre de fricc ión . Es también usual ap licar so­

bre el material soporte con espátula ó brocha las  conocidas capas interme­

dias (véase la  DT-OS 23 23 895) de resina epóxido, resina de p o liester, -  

resina a c r ílic a , resina fenólica, y o tras, ó aplicar otra capa antes del - 

endurecimiento definitivo de la  capa intermedia. Aquí es poco deseable el 

necesario tiempo adicional para el completo endurecimiento de la  capa in­

termedia, perturbándose el flu jo  de fabricación.

Por la  DT-23 23 895 es conocido además un procedimiento para 

fabricar superficies de deslizamiento de piezas da máquina. Este procedi­

miento se re fie re  especialmente a una guarnición de deslizamiento en fomM 

de banda, fabricada por separado, de un termoplástieo, por ejemplo polite- 

trafluo re tileno , poliamida, ó de un dorplástico como resina epóxido, res it 

de po liester, resina ac rílica  ú o tras, con bolsas de engrase estampadas et 

la  superficie, que se pega sobre un m aterial soporte en forma de banda. Cí 

mo adhesivo se menciona un adhesivo s in té tico  de endurecimiento rápido qu( 

no c ita . Como otra variante es conocido por la  DT-OS 23 23895 ap licar so 

bre el material soporte en forma de banda una capa autoadhesiva que está - 

cubierta mediante una lámina separadora a desprender antes de pegarse con 

la  guarnición de deslizamiento.

Tampoco estos procedimientos representan vías de solución sa-t
tis fac to ria s  para la fabricación económicas de m ateriales estra tificados, 

ya que se necesitan en cada caso varias operaciones continuas para fabri­

car estos materiales rec tificados.

f Es también conocida (por la  DT-OS 16 25 546) la  construcción -
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de un m aterial en capas ó bien de cojinete de deslizamiento, a p a rtir  de 

un m aterial de apoyo portador y una capa de deslizamiento, a p a r tir  de un 

m aterial de apoyo portador y una capa de deslizamiento estampada con bol­

sas de engrase, que consta de m ateriales sin té ticos corno poliamidas, poli;, 

cetales y o tros. Como procedimiento de fabricación se indican en relación 

a ésto: inyección, inmersión, aplicación en vacio, aplicación por lamina­

ción, aplicación con cepillo , extrusión, laminación y encolado. Ea rela­

ción a ésto no se citan capas intermedias para mejorar la  adherencia entr( 

el m aterial soporte y el material pobre de fricc ión , de manera que tiene - 

que contarse con las desventajas de condición f ís ic a  de una insuficien te - 

adherencia entre el cuerpo de apoyo y el material pobre de fricc ión  forzc* 

sámente, en ta le s  m ateriales en capas y de cojinetes de deslizamiento con< 

cidos. Ademas, el antieconómico método de fabricación es desventajoso en - 

fabricación en grandes se ries , ya que en estos procedimientos conocidos 1{ 

fabricación se efectúa en piezas sueltas.

Por el contrario la  invención se fundamenta en el cometido de 

fabricar un m aterial estra tificado  por un procedimiento continuo, económi 

co, donde a pesar de u tiliz a se  una capa intermedia deben evitarse las  des­

ventajas descritas , como la  laboriosa aplicación de la capa intermedia. e3 

largo tiempo de permanencia en el homo, así como un eventual tratamiento 

térmico adicional.

Este cometido se soluciona en el procedimiento según la  inven 

ción, porque en una única pasada el material soporte, una vez que se ha -  

limpiado y eventualmente desengrasado superficies, se recubre por uno ó -  

ambos lados mediante pulverizado ó rociado con un agente adherente en ca­

pa delgada, con contenido de disolvente, a continuación se seca por corto 

tiempo bajo circulación de a íre  para asegurar una completa aireación del - 

agente adhrente, el material soporte así recubierto se recubre a continua 

ción, todavía en estado calien te, por un lado con un m aterial termoplósti- 

co, a continuación bajo calentamiento superior e in fe rio r regulados se fui

1
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¡ de el material tennoplástico, y porque finalmente, en estado caliente, el 

material de varias capas así fabricado se transforma mediante laminación < 

temperatura regulada a la  medida de espesor necesaria y siguiente enfria** 

miento, en un material estra tificado  apropiado sin mecanización posterior 

adicional para su elaboración u lte rio r .

La invención ofrece la  ventaja de que cumple el cometido impu)t¡ 

to, en primer lugar porque se aplica sobre el material soporte metálico 

una capa intermedia fác il de elaborar, en procedimiento continuo, que al 

mismo tiempo garantiza una óptima adherencia al material pobre de fricción 

Además se elige ua método de recubrimiento que asegura una aplicación ex­

tremadamente delgada y uniforme de la  capa intermedia favorecedora de la  

adherencia sobre todo el ancho de la  banda, y se evitan las desventajas et, 

lo referente al espesor de la capa, así como la  irregu lar adherencia al e<í 

pacirse un material en forma de polvo.

Adicionalmente a la  solución del cometido técnico impuesto, s<¡ 

consigue un tiempo de elaboración corto, manteniéndose una sufic ien te  pre-j- 

cisión al aplicarse el material estra tificado  pobre de fricc ión , con el -  

fin  de conseguir una fabricación económica. El modo de aplicación para el 

agente adherente con contenido de disolvente, así como también para el ma-j- 

te r ia l s in té tico  termoplástico que constituye esencialmente la  capa pobre 

de fricción, es preferentemente de tipo e lectroestático  en elmarco de la  

invención.

Como materiales termoplásticos que forman esencialmente la  ca-- 

pa pobre de fricción  entran en consideración preferentemente la  poliamida] 

especialmente la  poliamida 11 ó lioximetileno ó polipropileno.

üh unión con estos materiales termoplásticos entran en consi­

deración 'agentes adherentes con contenido de disolvente sobre la  base de 

copolítneros de butadieno-estireno para poliamida, ó agentes adherentes cor 

contenido de disolvente del grupo de loss silanos, especialmente agente -  

adherente de silano con formiatos poliácidos ó silano con función de fo r-
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]; miato ácido para PP ó PCM. Tales agentes adherentes pueden aplicarse sobré 

el m aterial soporte en forma liquida con contenido de disolvente, mediante 

rociado e lec troestá tico . El procedimiento de recubrimiento electroestático  

garantiza ap licar continuamente una capa de agente adherente extraordina­

riamente delgada y que transcurre uniformemente por todo el ancho de la  -  

banda. Se considera como espesor de capa óptimo el campo de cinco a vein­

te  mieras, preferentemente sin  embargo entre s ie te  y  diez mieras.

En el marco de la  invención entra en consideración también por 

ejemplo el recubrimiento de un m aterial soporte metálico con material ter- 

moplástico sobre la  base de po lie tileno  ó bien polietileno  terecta la to  -  

(PTFE). Ei ta l  caso son apropiados especialmente los agentes adherentes -  

del grupo de los copolimerizados de e tileno , amida de ácido acrilico  y es-< 

te r  de ácido acrilico  ó bien e ter a c rilv in ílic o , que se obtiene por poli­

merización radical a a lta  presión. También en este ejemplo se prefiere unt. 

aplicación e lec troestá tica  del agente adherente que se encuentra prácticay 

mente en estado líquido por el contenido de disolvente, en el espesor de 

capa uniformemente indicado anteriormente.

Los disolventes contenidos en el agente adherente se airean - 

continuamente en un secador de a lta  potencia de a íre  de circulación posco­

nectado, a una temperatura entre 90SC y 160^0, preferentemente sin embargo 

entre 90 y 110SC. Mediante a lta  velocidad de circulación del a ire  y a lta  

temperatura de aireación en el canal de secado, se logra según la  invención 

un corto tiempo de elaboración del material en forma de banda, üh cualquier 

caso debe esta r garantizado que se r e t i r e  completamente del agente adheret 

te  el disolvente, con el f in  de que en la  siguiente aplicación de la  capa 

termoplástica pobre de fricción  no puedan surgir defecto de ligadura.

' Fundamentalmente el material de recubrimiento termoplástíco -  

puede aplicarse por diferentes métodos conocidos, como por ejemplo espar­

ciéndole en forma de polvo ó por recubrimiento en polvo e lectroestático .

El el marco de la  invención se manifiesta como más apropiada la  aplicación
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ción e lec troestático , ya que aquí se garantiza un perfecto recubrimiento 

uniforme. Sin embargo s i se aplica el polvo termoplástico de otro modo qu<¡ 

no sea electroestáticamente se ha de efectuar necesariamiento una delim i^ 

oión del espesor de la capa del material en polvo esparcido, preferente­

mente con una vigueta rascadora.

Después de la  aplicación del polvo termoplástico el material 

en forma de banda recubierto se pasa por una instalación de homo con ca­

lo r superior e in fe rio r regulados. La regulación de la  temperatura en las 

d is tin ta s  zonas del homo garantiza que se efectúe en tiempos de elabora­

ción cortos una segura y completa fusión del m aterial termoplástico pobre 

de fricción sin descomponerse. Después de la  fusión del m aterial termoplq! 

tico  el material estratificado en forma de banda se lleva en estado caliet 

te  a un bastidor de laminación en caliente, eventualmente con el cilindro 

superior perfilado, que en la  superficie del m aterial pobre de fricc ión , 

todavía deformable plásticamente, estampa bolsas para lubricante y al mis­

mo tiempo deja el material estra tificado  al espesor de capa necesario.

Otra carac terística  de la  invención es que después del procest 

de laminación está previsto un proceso de enfriamiento que enfría el mate­

r ia l  estratificado  en forma de banda tanto que la banda se enrolla forman­

do un ro llo  y puede elaborarse ulteriormente sin posterior tratamiento tqx 

mico adicional.

Una especial ventaja de la  invención consiste en que puede fa­

bricarse económicamente un material estratificado  continuamente en una úni 

ca pasada sin posterior tratamiento térmico ó sim ilar por separado.

íh el procedimiento según la  invención puede fabricarse prefe­

rentemente material estra tificado  con un m aterial soporte de un acero de 

resortes inoxidable, res is ten te  a los ácidos, Entran en consideración sin 

embargo también otros m ateriales de soporte metálicos, por ejemplo cualqui 

acer^ según la s  prescripciones normalizadas, así como bronce latón, alumí-

er
30
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nio ó sus aleaciones, así como también m ateriales en capas metálicos, por 

ejemplo acero plaqueado con aluminio.

Además en el marco de la  invención entran en consideración -  

también m ateriales soporte no metálicos, como papel duro, lámina resisten­

te  al calor ó sim ilares.

El espesor de capa del material soporte puede ser fundamental­

mente cualquiera pero debe hallarse  preferentemente entre 0,2 mm y 0,6 mm.

Como material termoplástieo pobre de fricción se emplea prefe­

rentemente poliamida 11. El procedimiento incluye sin embargo también o trts  

m ateriales termoplásticos ó duroplásticos que eventualmente se unen más gj 

fícilm ente con un material soporte metálico l is o . Los materiales pobres di 

frioción pueden mezclarse con adiciones que mejoren la  fricc ión , como MoŜ  

g ra fito , carbono, aluminio, cadmio y otros, a sí como sustancias estabili%¡ 

doras de la  temperatura pero también otras que mejoren las  propiedades f í ­

s icas. Las sustancias de relleno que reducen la  fricción  y estab ilizan  la  

temperatura pueden e leg irse  de las  siguientes sustancias ó ser una mezcla 

elegida en las  siguientes sustancias: óxido metálico, carburo metálico, be 

ruro metálico, sulfuro metálico, plomo, cobre, bronce, estado, p la ta , indio 

ta lio , s i l ic io ,  níquel, magnesio, antimonio, aleaciones de cojinete de dqs 

lizamiento pulviformes, filiform es ó en forma de ceramel. Como se determi­

nó, las mezclas de m ateriales termoplásticos pulviformes y las  sustancias 

de relleno pulviformes que reducen la  reducen la  fricción  y establizan la  

temperatura, tienden muchas veces a disgregarse al aplicarse sobre el sopor 

te , y al fundirse el material termoplástieo, en especial cuando surge esta 

do de baja viscosidad. Con al f in  de ev ita r esta disgregación y para mejo­

ra r  más lps propiedades f ís ic a s  puede añadirse a la  mezcla de material que 

forma la  capa pobre de fricc ión , material de fib ra  fina adicional, especiqi 

mente fibras de asbesto. Pero entra en consideración también material f i ­

broso de otro tipo , como v idrio , n itruro  de boro, g ra fito , carbono, molig- 

deno,' dióxido de s il ic io , cobre, p lata , aluminio, material s in té tico . La -
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longitud de la s  fib ras debe lim itarse a 0,0l hasta 0,3 mm.

La capa pobre de fricción  a ap licar debe tener un espesor en­

tre  0,1 y 0,5 mm, preferentemente entre 0,3 y 0,4 mm.

Las otras sustancias adicionales del material de deslizamien­

to que influencian favorablemente las  propiedades f ís ic a s , pueden suponer 

entre el 5 % en volumen y el 50 % en volumen, preferentemente entre el 10̂  

en volumen y el 30%en volumen.

A continuación se aclara a base del dibujo una forma de ejecu­

ción de la  instalación que se u til iz a  para la  ejecución del procedimiento.

En el ejemplo representado se extrae continuamente de un ro lle  

2 una banda de acero de resortes de 0,3 mm. de espesor, y se pasa por una 

instalación de limpieza y desengrasado 3. Desde esta instalación de limpií 

za y de engrasado 3, pasa la  banda de acero de resortes 1, limpiada y de­

sengrasada en sus dos caras, a una primera cabina de pulverizado 4 caldea- 

ble, en la  que se recubre por ambas caras mediante dispositivos rociadores 

5 electroestáticos, con agente adherente con contenido de disolvente. Est( 

agente adherente se alimenta continuamente a los dispositivos rociadores ! 

electroestáticos desde el depósito de reserva 5 '.  Eh este depósito de re­

serva 5' se ajusta el agente adherente mediante disolvente a la  viscosidad 

apropiada para el rociado e lec troestá tico . La cabina de pulverización 4 s( 

baSa en su pared trasera con agua, de manera que el agente adherente que 

no llega a la  banda 1 se absorbe por la  película de agua. Como agente ad-. 

herente entre en consideración en el ejemplo representado: copolímero de - 

butadieno-estireno. La capa de agente adherente aplicada e lec tro está tica - 

mente tiene un espesor de capa de por ejemplo 8 mieras.

La banda de acero de resortes 1' dotada de agente adherente -y
por ambos lados, que abandona la  cabina de pulverización 4, pasa a un se­

cador de a lta  potencia continuo 6 que está equipado con dispositivos 7 pa­

ra circulación de a íre  y por ejemplo radiadores de calefacción de infrarig  

jos 8, y en el cual pueden a justarse  condiciones de temperatura generalmqg

!

!
i

!!

i
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La Banda de acero de reso rtes 1' cubierta por ambos lados con 

capa de agente adherente, llega luego a una segunda cabina de pulveriza­

ción 9 caldeable que sin embargo esta equipada solo con un dispositivo pul 

verizador 10 e leo troestá tico , para cubrir la  banda 1' por un lado con una 

capa de m aterial s in té tico  pobree en frioción . La cabina de pulverización 

9 está equipada con una instalación de recuperación de polvo. El disposi^, 

vo rociador 10 eleotroestático  se carga por un dispositivo mezclador 11, "  

con una mezcla de m aterial s in té tico  termoplástico, sustancias adiciónale* 

que reducen la  fricción  y estabilizan la  temperatura y adiciones de fibra* 

finas que estab ilizan  mecánicamente.

Tal y como se indica en el dibujo se introduce en el disposi­

tivo mezclador 11 en cada caso en las  cantidades dosificadas correspondió 

temente a la  relación de mezcla deseada, material termoplástico, en el — 

ejemplo representado poliamida 11, de un depósito de reserva 12, la s  adi­

ciones que mejoran las  propiedades de deslizamiento y estabilizan la  temp* 

ratura  de un depósito de reserva 13 y finalmente el material en fibras fi-j 

ñas de un depósito de reserva 14. Si el dispositivo rociador 10 electroea" 

tá tico  está desarrollado para rociar material seco, en forma de polvo ó dí 

fib ras finas, el mezclador y alimentación al dispositivo rociador 10 puede 

efectuarse en seco (pero es también posible formar una dispersión de disql 

vente mezclada intensivamente en el dispositivo mezclador 11 y aümentarl! 

a l d ispositivo rociador 10 eleo troestá tico , cuando la  cabina de pulveriza­

ción está provista de una pared trasera  babada por agua).

La banda 1" cubierta desde ahora por un lado con capa de mate­

r ia l  s in té tico  con poder de deslizamiento, pasa ahora por una instalación 

de homo continuo 18 cuyo calor in fe rio r 16 y calor superior 17 son regulg 

bles'independientemente uno de otro como se indica. En esta instalación de
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homo continuo 15 se funde formando una capa cerrada la  mezcla rociada de 

material s in té tico  termoplástico, adiciones que reducen la  fricc ión  y es­

tab ilizan  la  temperatura y material adicional en forma de fib ras . La band< 

2' que sale ahora de la instalación de homo continuo 10 pasa a un bastid<r 

de laminación 18 cuyos cilindros 19 y 20, son regulables en su temperatura 

como se indica. En el bastidor de laminación 18 se reduce al deseado espe­

sor definitivo la capa con poder de deslizamiento, aplicada, todavía no -  

enfriada completamente. Al mismo tiempo el cilindro superior 19 del basti­

dor de laminación 18 puede estar perfilado para p rac ticar en el mismo pro­

ceso de laminación cavidades para el alojamiento de lubricante in ic ia l en 

la  capa de deslizamiento. La banda 1" que abandona el bastidor de lamina­

ción 18 llega entonces a una instalación enfriadora continua 21 en la  que 

se enfria completamente la  capa de deslizamiento termoplastica. La banda 

se enrolla luego sobre un ro llo  22.

Todas las carac te rís ticas reproducidas en la  descripción, las 

reivindicaciones y el dibujo, pueden ser de esencial importancia para la  

invención, de por s í ó en cualquier combinación imaginable.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, así como 

la  manera de rea liza rlo  en la  práctica, debe hacerse constar que las dis­

posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de 

de talle  en cuanto no alteren sn principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1. -  Procedimiento e instalación para fabricar en forma conti­

nua un m aterial estra tificado  con material soporte metálico ó no metálico 

y reeubierto con m ateriales sin té ticos termoplásticos, en especial como -  

recubrimiento pobre de fricc ión , procedimiento caracterizado porque en una 

única pasada el material soporte, una vez que se ha limpiado y eventualmen 

te  desengrasado la s  superficies, sá recubre por uno ó ambos lados medianté 

pulverizado ó rociado con un agente adherente en capa delgada, con contení, 

do de disolvente, a continuación se seca por corto tiempo bajo circulación 

de a íre  para asegurar una completa aireación del agente adherente, el ma­

te r ia l  soporte a s í recubierto se recubre a continuación, todavía en estado 

calien te , por un lado con m aterial termoplástico, a continuación bajo ca­

lentamiento superior e in fe rio r regulados se funde el material termoplás­

tico , y porque finalmente, en estado caliente, el material de varias capan 

así fabricado se transforma mediante laminación a temperatura regulada a 

la  medida de espesor necesaria y siguiente enfriamiento, en un material e¡! 

tra tif icad o  apropiado sin mecanización posterior adicional para su elabo­

ración u lte r io r .

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracterizado -  

porque el m aterial soporte se recubre electroestátieamente por uno o ambón 

lados con agente adherente con contenido de disolvente.

3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 2, caracterizado -  

porque el recubrimiento e lectroestático  se efectúa con agente adherente — 

con contenido de disolvente, de a lta  ó baja viscosidad.

4 . — Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 3, cg 

raeterizado porque elmaterial soporte recubierto con agente adherente, se 

recubre electroestátieam ente por un lado con material s in té tico  termoplqs 

tico .

5. — Procedimiento según la reivindicación 4, caracterizado — 

porque el recubrimiento e lec troestá tico  se efectúa con material termoplas-
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tico  en forma de polvo.

6 . -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 5, ca 

racterizado porque el material termoplàstico para recubrir por un lado el 

material soporte, es ó contiene poliamida, especialmente poliamida 11, BP 

y POM ó BETB.

7 . -  Procedimiento según la  reivindicación 6, caracterizado -  

porque el agente adherente con contenido de disolvente consta de copolime-j- 

rizado de butadieno-estireno, ó contiene uno de estos copolimerizados, cu<¡n 

do el material s in te tico  termoplastico es poliamida.

8 . -  Procedimiento según la  reivindicación 7, caracterizado -  

porque el agente adherente que consta copolimerizado de butadieno-estire- 

no con contenido de disolvente, se aplica sobre el material soporte, por 

ejemplo se esparce, se res trieg a , se arremolina, preferentemente se apli­

ca electroestáticamente, en un espesor de capa de 5 a 20 mieras, preferen­

te de 7 a 10 mieras, y se airea bajo circulación de a íre  en un campo de -  

temperatura de 90^0 a HO^C.

9. -  Procedimiento según la  reivindicación 6, caracterizado -  

porque el agente adherente se elige del grupo de los silanoe, especialmen­

te  es ó contiene agente adherente de silano, con fonaatos poliácidos, ó -  

silano con función de formiato acido, cuando la  capa de deslizamiento cont 

ta de PP ó POM.

10. -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 5, -  

caracterizado porque el material soporte es de tipo  metálico, el material 

termoplástico para recubrir por un lado el m aterial soporte es ó contiene 

polietileno ó PETP ó BBTP, y porque el agente adherente consta de copoli­

merizados de etileno, amida de ácido ac rílico  y estar de ácido acrílico  ó 

bien eter a c r in ilv in ílico , que se obtienen mediante polimerización radical 

a a lta  presión, ó contiene de estos copolimerizados.

11. -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 10, -  

caracterizado porque al laminarse el material e stra tificado  a la  deseada -
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medida de espesor, la  superficie del material s in té tico  se dota al mismo 

tiempo de cavidades, por ejemplo bolsas de lubricante para el engrase in i­

c ia l .

12. -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 11, 

caracterizado porque se parte de material soporte metálico de cualquier -  

espesor, por ejemplo acero, especialmente un acero de resortes inoxidable, 

re s is ten te  a los ácidos, o broce, latón, aluminio, ó aleación de altmínio 

ó un material estra tificado  metálico, por ejemplo acero plaqueado con alu­

minio.

13. -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 11, 

caracterizado porque se parte de m aterial soporte no metálico de cualquier 

espesor, por ejemplo papel duro, láminas res is ten tes  al calor y similares,

. 14.— Procedimiento según las  reivindicaciones 12 ó 13, carac­

terizado porque el campo de espesores del m aterial soporte se halla entre 

0,1 y 2 mm, preferentemente entre 02 y 0,8 mm.

15. -  Procedimiento según una de las  reivindicaciones 1 a 14,

caracterizado porque con el m aterial termoplástico se produce una.capa,po--

bre de fricc ión  con un espesor entre 0,1 y 0,5 mm, preferentemente de 0,3

a 0,4 mm. o
16. -  Procedimiento según la  reivindicación 15, caracterizado 

porque en mezcla con el m aterial termoplástico se aplican adiciones que -  

mejoran la  fricción  y/o estabilizan la  temperatura y/o mejoran otras pro­

piedades f ís ic a s , ta le s  como MoSg, g rafito , carbono, aluminio, cadmio, -  

óxido metálico, carburo metálico, boruro metálico, sulfuro metálico, plonu 

cobre, bronce, estaño, p la ta , indio, ta ü o , s i l ic io ,  níquel, magnesio, an­

timonio, aleaciones metálicas pulviformes, filiform es ó en forma de cera- 

mel. '

17. -  Procedimiento según las  reivindicaciones 15 ó 16, caractn 

rizado porque en mezcla con el material termoplástico y en caso dado las 

adiciones que reducen la  fricción  y estab ilizan  la  temperatura, se aplica

t
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sustancia de relleno fibrosa que estab iliza  mecánicamente.

18. -  Procedimiento según la  reivindicación 17, caracterizado 

porque la  sustancia de relleno fibrosa que estab iliza  mecánicamente se -  

elige de las  siguientes sustancias á es una mezcla seleccionada de las s i ­

guientes sustancias: asbesto, v id rio , n itru ro  de boro, g ra fito , carbono, 

moligdeno, dióxido de s i l ic io , cobre, p la ta , aluminio, m ateriales s in té ti­

cos, c r is ta l filiform e.

19. -  Procedimiento según las reivindicaciones 17 ó 18, carac­

terizado porque la  longitud de las  fib ras está lim itada a 0,01 hasta 0,3

10 .
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mm.

20. -  Procedimiento según una de las  reivindicaciones 16 a 19, 

caracterizado porque las adiciones que reducen la  fricción  y estabilizan 

la temperatura y/o las adiciones que estabilizan mecánicamente, se aEaden 

al material termoplástico pulviforme, en forma de polvo ó biénen forma de 

fibras finas, y porque la  mezcla se aplica electroestáticam ente para formt 

la capa pobre de fricción .

21. -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 16 a 20, 

caracterizado porque la  cantidad de sustancias adicionales supone entre -  

5 % y el 50 % en volúmen, preferentemente entre 10 % y el 30 % en volumen.

22. -  Instalación para la  ejecución del procedimiento según ten 

de las reivindicaciones 1 a 21, caracterizada porque están dispuestas una 

tra s  otra para una única pasada:

a) uña instalación de limpieza y en caso dado de desengrasado 3 para el ng¡ 

te r ia l  soporte 1;

b) una cabina de pulverización 4 para ap licar el agente adherente con con­

tenido dq disolvente;

c) un secador de a lta  potencia 6 con dispositivos 7 para la  circulación de

r

aire;

d) una segunda cabina de 

tico?

pulverización 9 para ap licar el material termopl qs
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e) una instalación de homo continuo 15 con calor superior 17 y calor in­

fe rio r  16 regulables;

f )  un bastidor laminador 18 con calefacción de cilindros regulables y;

g) una instalación enfriadora continua 21.

23 .- Insta lación  según la  reivindicación 22, caracterizada -  

porque las  cabinas de pulverización 4, 9 en especial aquella 4 para la  -  

aplicación del agente adherente con contenido de disolvente, se caldean) 

y están desarrolladas preferentemente con pared trasera  bañada por agua) 

y la  cabina de pulverización 9 con una instalación de recuperación de pol-

vo.

2 4 .- Insta lación  según las reivindicaciones 22 ó 23, caiacte- 

rizada porque la  cabina de pulverización 9 para la  aplicación de material 

termoplàstico contiene un dispositivo rociador 10 electroestátieo  que es­

tá  conectado a un dispositivo mezclador 11 para m aterial termoplàstico, -  

la s  adiciones que mejoran la s  propiedades de deslizamiento y estabilizan 

la  temperatura asi como en caso dado el m aterial de estabilización en f i ­

bras fin as .

25. -  Insta lación  según la  reivindicación 24, caracterizada -  

porque el d ispositivo rociador 10 e lectroestátieo  está desarrollado para 

rociar m aterial en forma de polvo y el dispositivo mezclador 11 está desqT 

rollado para fabricar una mezcla en forma de polvo.

26. -  Insta lación  según la  reivindicación 24, carac terizada-  

porque el d ispositivo rociador 10 está desarrollado para rociar electroqs 

táticamente una dispersión de m ateriales en forma de polvo o bien en f ib r  ts 

finas, y el dispositivo mezclador 11 está equipado con dispositivos para 

a ju sta r una dispersión a la  viscosidad apropiada pa**a el rociado electro- 

está tico .

27.- in s ta la c ió n  según una de la s  reivindicaciones 22 a 26, -  

caracterizada porque el bastidor de la  laminación 18 presenta un cilindro 

perfilado para producir cavidades án la  capa de m aterial termoplastico pa
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ya el alojamiento de lubricante in ic ia l .

28.- Procedimiento e instalación para fabricar en forma eontí 

nua un material estra tificado  con material soporte metálico ó no metálico 

y recnbierto con materiales s in té ticos termoplásticos; ta l  y como queda -  

sustancialmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 16 hojas esc rita s  a máquina por una so­

la  cara.
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