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

La presente invencidén se refiere a wm procedimiento y a wa -
instalacién para la fabricaciénc continua de wn material estratificado con
material soporte metalico, 6 no metilico y recubierto con materiales sintd
ticos termoplasticos. La invencidn se refiere especialmente aila fabrica-
cién de aquellos materiales estratificados que son apropiados para fabri-
car cojinetes de deslizamiento de pared delgada 6 elementos de cojinetes
de deslizamiento que deben caracterizarse por una alta resistencia a la -
compresidn.

Es ya conocido (DT-0S 24 21 224) un material estratificado de
metal y material sintético con capa de deslizamiento de poliamida 11. La
unidn entre el material soporte ¥ la capa de deslizamiento de poliamida 11!
se establece mediante una capa de resina epdxido.

El procedimiento de fabricacién de este material estratificado
prevé varias fases de trabajo, restregandose sobre el material soporte ng
mero una capa de resina epdxido en forma de polvo y a continuacién la po-
lismida 11 as{mismo en forma de polvo. En un horno se tiene luger la resi-
na epoxido en un campo de temperatura entre 1002C y1202C, hasta que se ha

fundido todo el polvo. Luego se efecta wa elevacién de temperatura a apr

5]

ximadamente 182%C, con el fin de que el polvo de poliamida 11 restregado -
forme sobre la resina epéxido fundida wna capa cerrada. El material es{ra-
tilicudo Qsi formado se calibra a continuacién, después del enfriemiento,
entre m par de rodillos. Con ésto debe cargarse la capa de resina epbricd
tanto que tenga lugar unn deformacidn plastica y se logre wma optima tole-
rancia de espesor &el material estratificado.
Sin embargo ese conocido procedimiento de fabricacion tiene =
algumas desventajas, especialmente el ciclo de fabricacidn costoso de ener
1

lativamente largos. & pesar del largo y costoso tiempo de permanencia en =«

el horno, esta duracion no basta para transformar la resina epoxido forzo~

semente al estado B, de manera que es necesaria wna siguiente operacidn de
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endurecimiento. Asimismo la capa de resina epéxido em forma de polvo no =
puede aplicarse suficientemente delgada en forma controlada. Segim la ex-
periencia otra desventaja es que mediante la resina epéxido no se produce
una adherencia con la poliamida 11 suficiente en todo el ancho de la bands
Las sustancias adicionales como Mosa 0 el grafito en el sistema de capas o
intermedias dan lugar por experiencia asimismo a otro empeoramiento de la
adhe;encia con el material pobre de friccidn. Es también usual aplicar so
bre el material soporte con espatula 6 brocha las conocidas capas interme-
dias (véase la DT-0S 23 23 895) de resina epéxido, resina de poliester, ~
resina acrilica, resina fenélica, y otras, é aplicar otra capa antes del -
endurecimiento definitivo de la capa intermedia. Aqui es poco deseable el
necesario tiempo adicional para el completo endurecimiento de la capa in-
termedia, perturbdndose el flujo de fabricacidn.
Por la DT-23 23 895 es conocido ademds wn procedimiento para

fabricar superficies de deslizamiento de piezas de méquina. Este procedi-

miento se refiere especialmente a una guarnicion de deslizamiento en for:l

de banda, fabricada por separado, de un termoplastico, por ejemplo polit

trafluoretileno, poliamida, 6 de wn dorplastico como resina epoxido, resina

de poliester, resina acri{lica 0 otras, con bolsas de engrase estampadas e
la superficie, que se pega sobre un material soporte em forma de banda. Cd
mo adhesivo se menciona wm adhesivo sintético de endurecimiento rapido gus
no cita. cbmo otra variante es conocido por la DT-0S 23 23895 aplicar so~
bre el material soporte en forma de banda una capa autoadhesiva que estd -
cubierta mediante wna lamina separadora a desprender antes de pegarse con
la guarnicidn de deslizamiento.

Tampoco estos procedimientos representan vias de solucidn sa=
tisfacto;ias para la fabricacidn econémicas de materiales estratificados,
ya que se necesitan en cada caso varias operacicnes cont{nuas para fabri-

car estos materiales rectificados.

' Es también conocida (por la DT-0S 16 25 546) la construccién =

nonmos s

L
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de un material en capas & bién de cojinete de deslizemiento, a partir de
un material de apoyo portador y una capa de deslizamiento, a partir de un
material de apoyo portador y una capa de deslizamiento estampada con bol-
sas de engrase, que consta de materieles sintéticos como poliamidas, polig
cetales y otros. Como procedimiento de fabricacidn se indican en relacion
a ésto: inyeccidn, inmersién, aplicacidn en vacio, aplicacidn por lamime~
cién, aplicacidn con cepillo, extrusidm, laminacién y encolados En rela-
cidn a ésto no se citan capas intermedias para mejorar la adherencia entré
el material soporte y el material pobre de friccién, de menera que tiene =
que contarse con las desventajas de condicidn fisica de una insuficiente -
adherencia.entre el cuerpo de apoyo y el material pobre de friccion forzo-
samente, en tales materiales en capas y de cojinetes de deslizamiento cong
cidos. Ademis, el antiecondmico método de fabricacion es desventajoso en o
fabricacifn en grandes séries, ya que en estos procedimientos conocidos lg
fabricacidn se efectia en piezas sueltas.
Por el contrario la invencidn ;e fundamenta en ¢l cometido do|
fabricar un materigl estratificado por un procedimiento cont{nno, ecynémiq
co, donde a pesar de utilizase una capa intermedia deben evitarse las des-
ventajas descritas, como la laboriosa nplicacién de la capa intermedia.- el
largo tiempo de permanencia en el hormo, asi como wn eventugl tratamiento!.
térmico adicional.
Este cometido se solucjona en el procedimiento segtm la invens
cién, porque en una tnica pasada el material soporte, una vez que se ha -
limpiado ¥ eventualmente desengrasado superficies, se recubre por uno ¢ -
ambos lados mediante pulverizado 6 rociado con un agente adherente en ca=
pa delgada, con contenido de disolvente, a continnacidén se seca por corto
tiempo bajo circulacién de aire para asegurar una completa aireacidn del -
agente adhrente, el material soporte as{ recubierto se recubre a continug-

cidn, todavis en estado caliente, por un lado con wn material termoplasti-

co, a continuacidn bajo calentamiento superior e inferior regulados se fq%
. .
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| de el material termopldstico, y porque finalmente, en estado caliente, el
material de varias capas asi fabricado se transforma mediante laminacidn @
temperatura regulada a la medida de espesor necesaria y siguiente enfria-
miento, en w material estratificado apropiado sin mecanizacidn ‘posterior

adicional para su elaboracidn ulterior.

to, en primer lugar porque se aplica sobre el material soporte metdlico =
una capa intermedia fdcil de elaborar, en procedimiento continuo, que al

mismo tiempo garantiza una optima adherencia al material pobre de friceidn
Adends se elige wm método de recubrimiento que asegura una splicacidn 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 en
lo referente al espesor de la capa, asi como la irregular adherencia al eg
pacirse un material en forma de polvo.

Adicionalmente a la solucidn del cometido técnico impuesto, s¢

cisidn al aplicarse el material estratificado pobre de friccion, con el -

fin de conseguir una fabricacién econdmica. EI modo de aplicacidn para el

terial sintético termoplastico que constituye esencialmente la capa pobre
de friccién, es preferentemente de tipo electroestatico en elmarco de la
invencién,

Como materiales termoplasticos que forman esencialmente la oﬁ"
pa pobre de friccidn entran en consideracién preferentemente la poliamida,
especialmente la poliamida 11 & lioximetileno & polipropilenc.

En wmidn con estos materiales termoplasticos entran en consi=
deracién’agentes adherentes con contenido de disolvagte sobre la base de
copolimeros de butadieno-estireno para poliamida, & agentes adherentes con

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

adherente de silano con formiatos poliacidos § silano con funcién de fore
' .

La invencién ofrece la ventaja de que cumple el cometido impues

consigue un tiempo de elaboracién corto, monteniéndose una suficiente pret

agente adherente con contenido de disolvente, asi como también para el mat
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miato dcido para PP é POM, Tales agentes adherentes pueden aplicarse asobr
el material soporte en forma liquida con contenido de disolvente, mediant
rociado electroestatico. El procedimiento de recubrimiento electroestitic
garantiza aplicar continuamente tma capa de agente adherente extraordina—
rigmente delgada y que transcurre miformemente por todo el ancho de la -
benda. Se considera como espesor de capa optimo el campo de cinco a vein-
te micras, preferentemente sig embargo entre siete y diez micras.

In el marco de la invencién entra en consideracidn taﬁbién pox
ejemplo el recubrimiento de wn material soporte metalico con material ters
mopldstico sobre la base de polietileno 6 bién polietileno terectalato -
(P‘I‘FE). En tal caso son apropiados e'speciﬁlmente los agentes adherentes =

del grupo de los copolimerizados de etileno, amida de acido acrilico y es-

ter de acido acrilico 6 bién eter acrilvinilico, que se obtiene por poli-

merizacién radical a alta presion. Tamhién en este ejemplo se prefiere un
aplicacidn electroestatica del agente adhe?ente que se encuentra précticaT
mente en estado liquido por el contenido de disolvente, en el espesor de
capa wmniformemente indicado anteriormente.

Los disolventes contenidos en el agente adherente se airean -
continuamente en wn secador de alta potencia de aire de circulacion poscos:

nectado, a mma temperatura emtre 902C y 1602C, preferentemente sin embarzd

entre 90 y 1102C, Mediante nl?a velocidad de circulacion del aire y alte -
temperatura de aireacidn en el canal de secado, se logra segin la invenci u
m corto tiempo de elaboracidén del material en forma de banda. En cualquidr
caso debe estar gargntizado que se retire completamente del agente adhere
te el disolvente, con el fin de que en la siguiente aplicacion de la capa
termopldstica pobre de friccién no puedan surgir defecto de ligadura.

! PFundementalmente el material de recubrimiento tefmopléstico -

puede aplicarse por diferentes métodos conocidos, como por ejemplo espar—

ciéndole en forma de polvo & por recubrimiento en polvo electroestdtico.

BEn el marco de la invencién se manifiestw como mas apropiada la aplicacidn
f
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del material termoplastico en forma de polvo con un dispositive de aplica-
cién electroestatico, ya que aqui se garantiza un perfecto recubrimiento
uiforme. Sin embargo si se aplica el polvo tenmopléstico de otro modo que
no sea electroestaticamente se ha de efectiar necesarismiento wna delimitg
cidn del espesor de la capa del material en polvo esparcido, preferente-
mente con una vigueta rascadora.

Después de 1a aplicacidn del polvo termoplastico el material
en.forma de banda recubierto se pasa por una instalacién de horno con ca-
lor superior e inferior regulados. La regulacion de la temperatura en las
distintas zonas del horno garantiza que se efectile en tiempos de elabora-
cién cortos una segura y completa fusién del material termoplastico pobre
de friceidn sin descomponerse. Después de la fusidn del material termoplds
tico el material estratificado .en forma de banda se lleva en estado calien
te a un bastidor de leminacién en caliente, eventualmente con él cilindro'
superior perfilado, que en la superficie del material pobre de friccion,
todavia deformable plasticamente, estampa bolsas para lubricante y al mis-
mo tiempo deja el material estratificado al espesor de capa necesario.

Otra caracteristica de la invencion es que despuds del procead
de laminacién estd previsto un proceso de enfriamiento que enfria el matew
rial estratificado en forma de banda tanto que la banda se enrolla forman-
do un rolle y puede elaborarse ulteriormenté sin posterior tratamiento udx
mico adicional. '

Una especial ventaja de la invencidén consiste en que puede fa~
bricarse econdmicamente un material estratificado continuamente en wna fni
ca pasada sin posterior tratamiento térmico 6 similar por separado.

Fn el procedimiento seglin la invencidn puede fabricarse prefe-
rentemen€e material estratificado con w material soporte de un acero de

resortes inoxidable, resistente a los dcidos, Entran en consideracién sin

embargo también otros materiales de soporte metdlicos, por ejemplo cualquiler

acerq segim las prescripciones normalizadas, asi como bronce latén, alumf-
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forma la capa pobre de friccidn, material de fibra fina adicional, especi

nio & sus aleaciones, asi como también materiales en capas metdlicos, por
ejemplo acero plagueado con alumfnio.

Ademas en el marco de la invencidn entran en consideracién —
también materiales soporte no metdlicos, como papel duro, lémina resisten-
te al calor & similares.

El espesor de capa del material soporte puede ser fundamental-
mente cunlquiera pero debe hallarse preferentemente entre 0,2 mm y 0,5 mm

Como material termopldstico pobre de friccidn se emplea prefe-

rentemente poliammida 11. El procedimiento incluye sin embargo también otrd
materiales bermoplésticos ¢ duroplésticos que eventualmente se wmen mds di
f{cilmente con un material soporte metdlico liso. Los materiales pobres de
friceidn pqeden mezclarse con adiciones gque mejoren la friccion, como Mose
grafito, carbono, aluminio, cadmio y otros, as{ como sustancias estnbilqu
doras de la temperatura pero también otras que mejoren las propiedades 1
sicas. Las sustancias de relleno que reducen la friccidn y estabilizan la
temperatura pueden elegirse de las siguientes sustancias ¢ ser una mezecla
elegida en las siguientes sustancias: 6xido metdlico, carburo metdlico, ha
ruro metdlico, sulfuro metdlico, plomo, cobre, bronce, estafio, plata, indi

v de

talio, silicio, niquel, magnesio, antimonio, aleaciones de cojinete de des

‘O

lizamiento pulviformes, filiformes 4 en forma de ceramel. Como se deterﬁiﬂ,
né, las mezclas de materiales termoplasticos pulviformes y las sustancias
de relleno pulviformes que reducen la reducen la friccidn y establizan ia
temperatura, tienden muchas veces a disgregarse al aplicarse sobre el sopo
te, y al fundirse el material termoplastico, en especial cuando surge est

do de baja viscosidad, Con ol fin de evitar esta disgregacion y para mejo

rar més lps propiedades fisicas puede afiadirse a la mezcla de material qu

mente fibras de asbesto. Pero entra en consideracion también material fi-

broso de otro tipo, como vidrio, nitruro de boro, grafito, carbono, molig-

deno,’ didxido de silicio, cobre, plata, alunfnio, material sintético, La -
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|longitud de las fibras debe limitarse a 0,01 hasta 0,3 mm.

La capa pobre de friccién a aplicar debe temer 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 fisicas,‘pueden suponer
entre el 5% en volimen y el 50 % en volfmen, preferentemante entre el 10%
en volimen y ol 30%en volimen.

A continuacidn se aclara a base del dibujo una forma de ejecu-
cién de la instalacidn que se utiliza para ia ejecucidn del procedimiento.

Fn el ejemplo representado se extrae continuamente de w rolla
2 una banda de acero de resortes de 0,3 mm. de espesor, Yy se pasa por wma
instalacidén de limpieza y desengrasado 3. Desde esta instalacidn de limpie
za ¥ de‘engrasado 3, pasa la banda de acero de resortes 1, limpiada y de-
sengrasada en sus dos cafea, a una primera cabina de pulverizado 4 caldea-

ble, en la que se recubre por ambas caras8 mediante dispositivos rociadoresd

§ electroestaticos, con agente adherente con contenido de disolvente, Egte
agente adherente se alimenta continuamente a los dispositivos rociadoresAT
electroestdticos desde el depdsito de reserva 6'. In este depésito de re~-
gerva 5' se ajusta el agente adherente mediante disolvente a la viscosidaq
apropiada pars el rociado electroestatico. La cabina de pul;erizacién é Qi
bafia en su pared trasera con agua, de manera que el agente adherente que
no llega a la banda 1 se absorbe por la pelicula de agua. Como agente zd-.
herente entre en consideracidn en el ejemplo representado: copolimero de -
butadieno-estireno. La capa de agente adherente aplicada electroestatica-
mente tiene un espesor de capa de por ejemplo 8 micras.

. La banda de acero de resortes 1' dotada de agente adherente -
por ambos lados, que abandona la cabina de pulverizacidn 4, pasa a wn se~

cador de alta potencia continuo 6 que esta equipado con dispositivos 7 pa-

ra circulacién de afre y por ejemplo radiadores de calefaccién de infrarrg

Jos 8, y en el cual pueden ajustarse condiciones de temperatura generalmen



10

15

20

25

30

wGen

te en el campo entre 902C y 160°C, En el secador de alta potencia continud
6 se efectia una eficaz aireacidn del agente adherente a aproximadamente
1002C,

La Banda de acero de resortes 1' cubierta por ambos lados con
capa de agente adherente, llega luego a una segunda cabina de pulveriza-
cién 9 caldeable que sin emba?go estd equipada solo con un dispositive pul
verizador 10 electroestético; para cubrir la banda 1' por un lado con wuna

capa de material sintético pobree en friocidn. La cabina de pulverizacidn

9 estd equipada con una instalacidn de recuperacion de polvo. El disposit;
vo rociador 10 electroestdtico se carga por un dispositivo mezclador 11,
con una mezcla de material sintético termopldstico, sustancias adicionale
que reducen la friccidn y estabilizan la temperatura y adiciones de fibras
finas que estabilizan mecanicamentes

Tal y como se indica en el dibujo se introduce en el disposi-
tivo mezclador 11 en cada caso en las cantidades dosificadas correspondigg
temente ; la relacidn de mezcla deseada, material termopldstico, en el -
ejemplo representado poliamida 11, de un depdsito de reserva 12, las adi-
ciones que mejoran las propiedades de deslizamiento y estabilizan la tempe
ratura de un depésito de reserva 13 y finalmente el material en fibras fi4
nas de un depdsito de reserva 14. Si el dispositivo rociador 10 electroeaq
tdtico estd desarrollado para rociar material seco, en forma de polvo ¢ d¢
fibras finas, el mezclador y alimentacidn al dispositivo rociador 10 pua&e
efectarse en seco (pero es también posible formar uma dispersién de disg
vente mezelada intensivamente en el dispositivo mezclador 11 y alimentarl
al dispositivo rociador 10 electroestatico, crando la cabina de pulveriza-
cidn ests provista de una pared trasera baﬁada.por agua).

La banda 1" cubierta desde ahora por m lado con capa de mate-—

rial sintético con poder de deslizamiento, pasa ahora por wna instalacidn

de horno continuo 15 cuyo calor inferior 16 y calor superior 17 son regul

bles’'independientemente mo de otro como se indica. En esta instalacidn de
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horno continuo 15 se funde formando una ocapa cerrada la mezcla rociada de
material sintético termoplastico, adiciones que reducen la friccion y es-
tabilizan la temperatura y material adicional em forma de fibras. La bande
2' que sale shora de la instalacidn de horno continuo 10 pasa a un bastidqr
de laminacién 18 cuyos cilindros 19 y 20, son regulables en su temperaturl
como se indica. En el bastidor de laminacién 18 se reduce al deseado espe-
sor definitivo la capa con poder de deslizamiento, aplicada, todavia no -
enfriada completamente., Al mismo tiempo el cilindro superior 19 del bastis
dor de laminacién 18 puede estar perfilado para practicar en el mismo pro-
ceso de laminacién cavidades para el alojamiento de lubricante inicial em
la capa de deslizamiento. La banda 1" que abandona el bastidor de lamina-
cién 18 llega entonces a wna instalacién enfriadora continua 21 en la que
se enfria completamente 1a capa de deslizamiento termoplastica. La banda

se enrolla luego sobre un ro;lo 22.

Todas las caracteristicas reproducidas en la descripcién, las
reivindicaciones y el dibujo, pueden ser de esencial importancia pars la
invencidn, de por s{ & en cualquier combinacidn imaginable.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como
1a manera de realizarlo en la practica, debe hacerse oconstar que las dis-
posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento e instalacidn para fabricar en forma conti=
nua m material estratificado con material soporte metdlico & no metalico
¥ recubierto con materiales sintéticos termopldsticos, en especial como -
recubrimiento pobre de friccién, procedimiento caracterizado porque en unﬁ
dnica pasada el material soporte, una vez que se ha limpiado y eventualmen
te désengraSado las superficies, sé recubre por umo é ambos lados medianteé
pulverizado 6 rociado con wn agente adherente en capa delgada, con contenti
do de disolvente, a continuacién se seca por corto tiempo bajo circulacidn
de afre para asegurar una completa aireacion del agente adherente, el ma=
terial soporte asi recubierto se recubre a continuacién, todavia en estad¢
caliente, por mn lado con material tenmoplﬁstico, a continuacion bajo ca—
lentamiento superior e inferior regulados se funde el material termoplas—
tico, y porque finalmente, en estado calients, el material de varias capas
asi fabricado se transforma mediante leminacidn a temperatura regulada a
la medida de espesor necesaria y siguiente enfriamiento, en un material es
tratificado apropiado sin mecanizacion posterior adicional para su elabo-

racion ulterior.

2.~ Procedimiento segim la reivindicacién 1, caracterizado - ]
porque el material soporte se recubre electroestaticamente por mo 6 ambcg
lados con agente adherente con contenido de disolvente.

3.— Procedimiento segim la reivindicacion 2, caracterizado ~.
porque el recubrimiento electroestatico se efectiia con agente adherente -
con contenido de disolvente, de alta 6 baja viscosiddd.

4.~ Procedimiento segm wna de las reivindicaciones 1 a 3, ¢g
racterizedo porque elmaterial soporte recubierto con agente adherente, se
recubre ;lectroestéticamente por un lado con material sintético termoplas
tico.

5.~ Procedimiento segim la reivindicacién 4, caracterizado -

porque el recubrimiento electroestdtico se efectiia con material termoplas
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tico en forma de polvo.

6.~ Procedimiento segim una de las reivindicaciones 1 a 5, ca
racterizado poryue el material termoplastico para recubrir por un lado el
material soporte, es o contiene poliamida, especialmente poliamida 11, PP
y POM ¢ PETB,

7.~ Procedimiento segin la reivindicaciég 8, caracterizado -

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

rizado de butadieno-estireno, 6 contiene uno de estos copolimerizados, cugn

do el materinl sintético termoplastico es poliamida.

8.- Procedimiento segim la reivindicacién 7, caracterizado =
porque el agente adherente que consta copolimerizado de butadieno—estire-
no con contenido de disolvente, ze aplica sobre el material soporte, por
ejemplo se esparce, se restriega, se arremolina, preferentemente se apli-
ca electroestaticamente, en un espesor de capa de 5 a 20 micras, preferen-
te de 7 a lb micras, y se airea bajo circulacién de afire en un campo de -
temperatura de 902C o 1102C,

9.~ Procedimiento segfin 1la reivindicacién 6, caracterizado =
porque el agente adherente se elige del grupo de los silanos, especialmen-
te es & contiene agente adherente de silano, con formatos poliacidos, &
silano con funcidn de formiato Acido, cuando la capa de deslizamiento coqé
ta de PP § POM,

1?.— Procedimiento segln wna de las reivindicaciones 1 a 5, =
caracterizado porque el material soporte es de tipo metdlico, el material
termoplastico para recubrir por un lado el material soporte es 6 cdntiene
polietileno é PETP ¢ PBTP, y porque el agente adherente consta de copoli~
merizados de etileno, amida de dcido acrilico y ester de dcido acrilico §
bifn eter acrinilvin{lico, que se obtienen mediante polimerizacidén radical
a alta presion, & contiene de estos copolimerizados.

11,~ Procedimiento segim una de las reivindicaciones 1 a 10, =

caracterizado porque al leminarse el material sstratificado a la deseada =
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mejoren la friceidn y/o estabilizan la temperatura y/o mejoran otras pro-
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medida de espesor, la superficie del material sintético se dota al mismo
tiempo de cavidades, por ejemplo bolsas de lubricante para el engrase ini=
cigl,

12,~ Procedimiento segin ma de las reivindicaciones 1 a 11,
caracterizado porque se parte de material soporte metdalico de cualquier -
espesor, por ejemplo acero, especialmente un acero de resortes inoxidable,
resistente a los dcides, § broce, latén, aluminio, & aleacion de almainio
6 wn material estratificado metdlico, por ejemplo acero plaqueado con alus
minio.

13.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 11,
caracterizado porque se parte de material soporte no metdlico de cualquier
espesor, por ejemplo papel duro, léminas resistentes al calor y similares|

14.- Procedimiento segin las reivindicaciones 12 & 13, carac-
terizado porque el campo de espesores del material soporte se halla entre
0,1 v 2 mm, preferentemente entre 02 y 0,5:mm.

15.~ Procedimiento sezim una de las reivindicaciones 1 a 14,
caracterizade porque con el material tenmoéléstigo se produce una capa po-
bre de friccidn con un espesor entre 0,1 y 0,5 mm, preferentemente de (,3
a §,4 mme

16.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 15, caracterizade

porque en mezcla con el materisl termoplastico se aplican adiciones gue —

piedades fisicas, tales como Mosa, grafito, carbono, aluminie, cadmio, =

dxido metf{lico, carbure metdlico, boruro metdalico, sulfuro metalico, plomd
cobre, bronce, estafio, plata, indio, talio, silicio, niquel, magnesio, an-
timonio, aleaciones metalicas pulviformes, filiformes 4 en forma de cera-

mel. !

17 .- Procedimiento segin las reivindicaciones 15 é 16, caracte

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

adiciones que reducen la friccidn y estabilizan la temperatura, se aplica
1]
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sustancia de relleno fibrosa que estabiliza mecdnicamente.

18.~ Procedimiento segln la reivindicacidén 17, caracterizado

porgue la suktancia de relleno fibrosa que estabiliza mecani camente se -

elige de las siguientes sustancias ¢ es una mezcla seleccionada de las si«

guientes sustancias: asbesto, vidrio, nitruro de boro, grafito, carbono,
moligdeno, didxido de silicio, cobre, plata, aluminio, materiales sintéti-

cos, cristal filiforme.

19,~ Procedimiento segim las reivindicaciones 17 6 18, carac—
terigado porque la longitud de las fibras estd limitada a 0,01 hasta 0,3

nme
20,~ Procedimiento segfin una de las reivindicaciones 16 a 19,
caracterizado porque las adiciones gue reducen la friceién y estabilizan

la temperatura y/o las adiciones que estabilizan mecénicamente, se afiaden

al material termopldstico pulviforme, en forma de polvo ¢ biénen forma de|-

fibras finas, y porque la meecla se aplica electroestdticamente para forme

la capa pobre de friccidn.

21.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones 16 a 20,
caracterizado porque la cantidad de sustancias adicionales supone entre -
5%y el 50 % en volfmen, preferentemente entre 10 % y el 30 % en voliumen,

22,~ Instalacién para la ejecucién del procedimiento segin ma
de las reivindicaciones 1 a 21, caracterizada porque estdn dispuestas uma
tras otra para wa ‘mica pasada:

a) uda instalacién de limpieza y en caso dado de desengrasado 3 para el mg

terial soporte 13

b) una cabina de pulverizacién 4 para aplicar el agente adherente con con-

tenido d¢ disolvente;

¢) m secador de alta potencia 6 con dispositivos 7 para la circulacidn dj

aire;

d) una segunda cabina de pulverizacién 9 para aplicar el material termoplig

ticof
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e) wa instalacidn de horno continuo 15 con calor superior 17 y calor in-
ferior 16 regulables;

' £) wm bastidor laminador 18 con calefaccidn de cilindros regulables y;

g) una instalacidn enfriadora continua 21,

23.~ Instalaciénsegim la reivindicacién 22, caracterizada -
porque las cabinas de pulverizacion 4, 9 en especial aquella 4 para la -
aplicacidn del agente adherente con contenido de disolvente, se caldean,
y estdn Qesarrolladas preferentemente con pared trasera bafiada por agua,
7y la cabina de pulverizacién 9 con wa instalacidn de recuperacidn de pold
vo.

'24u-Insta1acién segin 1a§ reivi;dicaciones 22 § 23, caiacte-
rizada porque la cabina de pulverizacion 9 para la aplicacidn de material
termoplistico contiens m dispositivo rociador 10 electroestdtico que es-
t4 conectado a wm dispositivo mezclador 11 para material t;nnopléstico, -
las adiciones que mejoran las propiedadgq de deslizasiento ¥ estabilizan
la temperatura asi como en caso dado el material de estabilizacidn en fi=
bras finas. \

25,- Instalacién segﬁnlla reivindicacion 24, caracterizada -
porque el dispositivo rociador 10 electroestatico esta desarrollado para
rociar material en forma de polvo y el dispositivo mezelador 11 estd desa
rollado para fabricar una mezcla en forma de polvo.

26.- Instalacién segin la reivindicacidn 24, caracterizada -
porque el dispositivo rociador 10 esta desarrollado para rociar electrogs
tdticamente tna dispersién de materiales en forma de polvo & biln en fibr
finas, y el dispositivo mezclador 11 esta equipado con dispositivos para
ajn;tar una dispersidn & la viscosidad apropiada para el rociasdo electro-
estdtico.

2'}.- Instalacién segim una de las reivindicaciones 22 a 26, -
caracterizada porque el bastidor de la laminacién 18 presenta wm cilindro

perfilado para producir cavidades dén la capa de material termoplastico pa
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ra el alojamiento de lubricante inicial.

28,- Procedimiento e instalacidn para fabricar en forma conti
nua W material estratificado con material soporte metalico 6 no metdlice
¥ recubierto con materiales sintéticos termoplasticos; tal y como queda -
sustancialmente descrito en la presente Memoria.

Tsta Memoria consta de 16 hojas escritas a maquina por una so+

la cara.
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