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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
elementéw ciernych, takich jak klocki hamulcowe
do hamulcéw kolejowych, wykladziny cierne do
hamulcé6w samochodowych itp.

Znana jest masa przeznaczona do wytwarzania
klockéw do hamulcéw kolejowych o niskim wsp6i-
czynniku tarcia, w ktérej sklad wchodzg czastecz-
ki zeliwa w iloSci 12—30% wagowo, grafit w ilosci
20—55% wagowo, wl6kno azbestowe w ilosci
8—17% wagowo oraz jako spoiwo Zywica termo-
utwardzalna fenolowo-formaldehydowa w ilo§ci
14—24% wagowo, jak réwniez rozmaite modyfika-
tory wtaSciwoéci ciernych, takie jak baryty, tlenek
glinu, koks i wiele innych. Stosunkowo duza za-
warto§é azbestu wystepujaca w tej masie powo-
duje, ze ma ona niski wsp6tczynnik tarcia i mozna
jednoczeSnie wspomnieé, ze stosunkowo duza za-
warto§é azbestu jest r6wniez charakterystyczna dla
okladzin w hamulcach samochodowych.

Do formowania ksztaltek z tej masy stosuje sie
znang metode prasowania, przy ktérej po zmie-
szaniu skladnik6w na jednorodng mase wypelnia
sie t3 masg wneke formy i poddaje sie ja w wy-
sokiej temperaturze i pod znanym ci§nieniem, wstep-
nemu utwardzaniu trwajgcemu kilka godzin. Pod-
czas tego procesu mnastepuje zageszczenie miesza-
niny oraz czeSciowe utwardzenie zZywicy termo-
utwardzalnej stanowiacej spoiwo. Nastepnie cze§cio-
wo utwardzony, uformowany wyréb jest poddawa-
ny ostatecznemu utwardzaniu przez dlugotrwate
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wygrzewanie w temperaturze rzedu 180°C lub
wyiszej, ktére to wygrzewanie trwa 10 i wiecej
godzin.

Dla unikniecla niedogodnoéci tego sposobu po-
legajgcej na konieczno$ci jednoczesnego stosowania
wysokich temperatur i duzych ciSniei przez diuz-
szy czas proponowano, aby najplerw sprasowaé
mas¢ wolng catkowicie od rozpuszczalnika do jej
ostatecznej gestoSci w temperaturze pokojowej, a
nastepnie wyjmowaé uformowany wyr6éb z formy
i dalsze utwardzanie prowadzié poza formg bez
stosowania wysokich cifniefi. Ten spos6b moze byé
jednak realizowany tylko w okre§lonych warun-
kach, poniewaz do§wiadczenia wykazaly, ze je§li
zawarto§é azbestu przekracza 5% wagowo to sucha
mieszanina ma niepozgdang tendencje do rozwar-
stwiania sie po wyjeciu z formy i poddaniu jej
dzialaniu wysokich temperatur utwardzania ko-
niecznych dla doprowadzenia Zywicy termoutwar-
dzalnej do stanu catkowicie twardego.

Celem niniejszego wynalazku jest wyeliminowa-
nie wspomnianych wad dotychczas znanych spo-
sobéw wytwarzania ksztaltek ciernych i umozli-
wienie formowania ksztaltek z masy o duzej za-
wartoSci azbestu bez koniecznoSci jednoczesnego
stosowania duzych ciniefi i wysokich temperatur
przez dlugi okres czasu. Dalszym celem wynalazku
jest skrécenie do minimum czasu przebywania
ksztaltki w formie, a tym samym zwiekszenie

szybko§ci rotacji form w procesie produkcyjnym.
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Dla osiggniecia tych celé6w postawiono sobie za
zadanie opracowaé spos6b wytwarzania elemen-
téw ciernych, ktéry umozliwilby sprasowanie masy
do jej ostatecznej gesto§ci przy temperaturze po-
kojowej, a nastepnie jej utwardzenie poza forma,
przy czym spos6b ten nie powinien wplywaé mie-
korzystnie na witasciwoéci strukturalne gotowego
wyrobu.

Okazato sie nieoczekiwanie, ze suche masy prze-
znaczone do wytwarzania elementéw ciernych, po-
zbawione rozpuszczalnika mogg byé sprasowywane
do ich ostatecznej gestoSci w temperaturze poko-
jowej, a nastepnie utwardzane poza forma pod
warunkiem, Ze masy.zawierajace azbest, przed ich
osta rcmym‘spraso\ﬁanie,m, zostana poddane dzia-
taniug statego, niewielkiego ci$nienia przez czas
wystdrezajacy dla usuniecia zawartego w masie
powigtrza,~a” n‘aste_ﬁnie pp uplywie tego czasu, cis-
nieni¢ bédzie nafychmiast zwiekszone stopniowo az
do wielkoSci potrzebnej do uzyskania ostatecznej
gesto$ci.

Dzieki temu stwierdzeniu okazalo sie mozliwe
rozwigzanie postawionego zadania przez opracowa-
nie sposobu wedlug wynalazku polegajgcego na
tym, ze mase przeznaczong do wytwarzania ele-
mentéw ciernych, sktadajgca sie ze spoiwa w pos-
taci zywicy termoutwardzalnej oraz wypelniaczy,
w sktad ktérych wchodzi azbest w ilo§ci co maj-
mniej 5% wagowo, wprowadza sie do wneki formy
odpowiadajacej ksztaltem danemu elementowi cier-
nemu iw pierwszym etapie mase znajdujgcg sie w
tej formie poddaje sie wstepnie dziataniu staltego
ci$nienia, ktérego wielko§é stanowi ulamek wielko$-
ci ci$nienia koncowego, przez okres czasu wystar-
czajacy dla usuniecia z masy zasadniczo wszyst-
kiego zawartego w niej powietrza, a nastepnie
w drugim etapie zwieksza sie stopniowo ci$nienie
dzialajgce na mase do wartosci ostatecznej cisnie-
nia zaleznej od wymaganej gestoSci masy i wresz-
cie w kolejnym etapie wyjmuje sie uformowany
przedmiot z formy i poddaje sie utwardzaniu przez
okres czasu i w temperaturze zaleznych od rodza-
ju uzytej zywicy termoutwardzalnej.

Przebieg krzywej ciSnienia w funkeji czasu
w pierwszym etapie jest r6wnolegly do osi czasu,
a w drugim etapie krzywa ta ma postaé para-
boli. Przez caly czas dzialania podwyzszonego ci§-
nienia, zar6wno pierwszym jak i w drugim eta-
pie temperatura masy mnie ulega podwyzszeniu
i jest zasadniczo réwna temperaturze otoczenia.

Dzigki zastosowaniu sposobu wedlug wynalazku
zostaje znacznie skr6cony czas prasowania, a po-
nadto eliminuje sie¢ konieczno§é stosowamia kosz-
townych matryc podgrzewanych oraz skraca sie
znacznie czas rotacji tych ostatmich, co w sumie
daje znaczne obnizenie koszt6w procesu produk-
cyjnego bez jakiegokolwiek niekorzystnego wply-
wu na wlaSciwosci gotowego wyrobu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony pogla-
dowo na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
przyklad matrycy do wytwarzania elementéw cier-
nych sposobem wedlug wynalazku w przekroju
poprzecznym, fig. 2 — wykonany tym sposobem
klocek hamulcowy w poétwidoku i p6iprzekroju,
a fig. 3 — wykres ilustrujgcy zmiany ci§nienia
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w funkcji czasu charakterystyczne dla spcsobu
wedlug wynalazku.

Sklad jakoSciowy i iloSciowy mieszaniny prze-
znaczonej do prasowania zmienia sie zaleznie od
tego, czy dany element cierny ma stancwié okla-
dzine klock6éw hamulcowych, hamulca samochodo-
wego, sprzegla lub inmnego mechanizmu. Réwniez
odporno§é na zuzycie moze sie zmieniaé w szero-
kich granicach, zaleznie od przeznaczenia i jest
regulowana przez odpowiedni dobér skladnikéw
mieszaniny. Spos6b wedlug wynalazku znajduje
zastosowanie we wszystkich przypadkach, gdy za-
warto§é azbestu wynosi co najmniej 5% wagowo
lub wiecej.

W przypadku kolejowych klocké6w hamulcowych
mozna przykladowo przytoczyé nastepujgcy sktad.

Przyktad
Graniczne | Naikorzyst-
Skladnik zawartosci z:\lavealxs'fgéé
% wagowo % wagowo
Zywica fenolowo-for-
maldehydowa (nowo-
lakowa) 14—24 24
Czastki zeliwa (ziar-
nisto§é odpowiadajgca
nr 120 sita) 12—30 15,5
Grafit (o ziarnisto$ci cd-
powiadajgcej nr sita
od 60 do 325) 20—55 21
Wibkno azbestowe
(klasa_4K) 8—17 8,8
Modyfikatory wlas-
nos$ci ciernych (tlenek
baru lub aluminium
o ziarnistosci odpo-
wiadajgcej w 95% nr
sita 325, koks o ziar-
nisto$ci odpowiadaja-
cej nr sita 20) ' 0—30 29

Zywica fenolowo-formaldehydowa jest zywica
termoutwardzalng, do ktérej jako przySpieszacz
stosuje sie szeScio- lub czterometyloamineg, a w tym
przypadku te pierwszg. Suche skladniki wedlug
przykladu 1 zostajg zmieszane jednorodnie, a od-
mierzona ilo§¢é mieszaniny 10 umieszczona zostaje
na stalowej podkladce 12, ktérej zewnetrzny zarys
jest dopasowany do wewnetrznego ksztattu dna 13
formy lub matrycy 15. Na powierzchnie wkladki
12 przylegajgca do mieszaniny 10 mozna nanie§¢
warstwe kleju termoutwardzalnego w celu lepsze-
go zwigzania masy z podkladka. Polgczenie masy
z podkladkg moze byé ré6wmiez dokonane za po-
mocg otworéw 12A, w ktére masa zostaje wiloczo-
na podczas procesu prasowania.

Gdy odmierzona ilo§¢ masy zostanie umiesz-
czona na podkladce 12 opartej we wmnece formy
stempel lub tlok 20 prasy sprasowuje suchg mie-
szanine 10. Operacja ta przebiega zgodnie z krzy-
wa ABC pokazang na fig. 3, ktéra to krzywa od-
nosi si¢ do mieszaniny o najkorzystniejszym skia-
dzie podanym w przykladzie.

Tak wiec poczgtkowo nacisk wywierany przez
ttok prasy, w celu zageszczenia masy w tempera-
turze otoczenia, wynosi okoto 157,5 KG/cm? itrwa
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okolo 20 sekund. To dziatanie macisku poczatko-
wego ilustruje poziomy odcinek AB krzywej. Na-
cisk ten stanowi zaledwie ulamek ci$nienia osta-
tecznego. Nastepnie ciSnienie jest stopniowo zwie-
kszane wzdluz odcinka BC krzywej az do ciSnie-
nia maksymalnego, wynoszgcego okolo 1890 kG/cin2,
przez okres okolo 50 sekund, co powoduje spra-
sowanie mieszaniny do jej ostatecznej gestoS$ci sta-
nowigcej okolo 90% gestosci. teoretycznej. Korzyst-
nie, choé niekoniecznie, ci$nienie 1890 kG/cm2 moze
byé utrzymywane na tej samej wysokoS§ci przez
dodatkowe 15 sekund, jak to pokazano linig prze-
rywang na fig. 3.

Teraz stempel zostaje uniesiony i gotowy zestaw
pokazany na fig. 2, skladajacy sie z podkitadki 12
i zageszczonego bloku ciernego 10A, ktére razem
tworza klocek hamulcowy 30. Nalezy zwrécié uwa-
ge, ze forma elementé6w mie ogranicza sie do
ksztattu pokazanego na fig. 2.

Potaczony zesp6dl pokazany na fig. 2, zcstaje na-
stepnie przeniesiony do pieca grzewczego, gdzie
jest wygrzewany przez okoto dziesieé godzin
w temperaturze podwyzszanej stopniowo od 150 do
okolo 230°C. Nastepnie ta gbérna temperatura jest
utrzymywana przez okres dalszych sze§ciu godzin
w celu calkowitego utwardzenia zywicy fenolo-
wo-formaldehydowej stanowigcej spoiwo. Spoiwo
zywiczne w przykladzie stanowi zywica nowola-
kowa zawierajgca 6% przy$pieszacza w postaci
szeSciometyloaminy. Jednakze mozZna réwniez za-
stosowaé jako spoiwo zywice fenolowo-formalde-
hydowag utwardzang termicznie jednostopniowo,
zamiast zywicy mnowolakowej lub w polgczeniu
z nig. W pewnych przypadkach spoiwo moze roéw-
niez zawieraé zywice fenolowo-formaldehydowa mo-
dyfikowang olejem lub innymi modyfikatorami, ta-
kimi jak dajgcy sie wulkanizowaé kauczuk syn-
tetyczny. W kazdym jednak przypadku podstawo-
wym skladnikiem spoiwa jest znana termoutwar-
dzalna zywica fenolowo-formaldehydowa, stoso-
wana dotychczas przy produkcji elementéw cier-
nych.

Niezaleznie od skladu suchej mieszaniny pod-
dawanej prasowaniu oraz niezaleznie od tego czy
przyklad zostanie zmieniony aby dostosowaé go
do wymagan okladzin hamulcé6w samochodowych
przez zwiekszenie zawartosci azbestu do 50—60%o
wagowo, stosowane naciski cdpowiadajg ogblnie
krzywej ABC z fig. 3 pod tym wzgledem, Ze po-
czagtkowo ma miejsce okres przetrzymywania pod
stalym naciskiem odpowiadajacy poziomemu od-
cinkowi krzywej AB a nastepnie, bezpoSrednio po
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tym, stopniowy wzrost mnaciské4w wzdluz rosngce-
go odcinka krzywej BC. Tak wiec przy skladach
masy innych niz w przykladzie, odcinek statego
ciSnienia AB moze sie rozpoczynaé na osi ci$nie-
nia powyzej lub ponizej wartoSci wskazanych na
fig. 3, zalezmie od zawarto$§ci azbestu, ktéra gléw-
nie decyduje o ilo§ci zatrzymanego w masie po-
wietrza. Réwniez punkt B krzywej moze byé
mniej lub bardziej przesuniety wzdiuz osi odcie-
tych, to jest wzdluz osi czasu, wprost proporcjo-
nalnie do zawarto§ci azbestu. Innymi stowy, gdy
gesto§é masy sie zmniejsza, to jest gdy zawiera
ona wiecej azbestu a tym samym wiecej zatrzy-
manego powietrza, to wspélrzedne odcinka AB
krzywej wzrastaja w tym znaczeniu, Ze wzrasta
wielko§¢é nacisku poczgtkowego lub czasu jego
trwania, badZz tez wzrastajg obie te wartoSci jed-
nocze$nie.

Stopien nachylenia krzywej ABC na odcinku BC
zalezy w rzeczywisto$ci od zdolnosci produkcyjnej
zastosowanej prasy, co mozna wyrazi¢ w ten spo-
s6b, ze przyrost ci§nienia dP na jednostke czasu
dt na odcinku BC moze byé wyrazony réwnaniem
linicwym lub wykladniczym, nie ma to jednak
zasadniczego znaczenia, poniewaz istotne jest moz-
liwie jak najszybsze uzyskanie ci§nienia ostatecz-
nego w gramicach dopuszczalnych kosztéw.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania elementéw ciernych z masy
skladajgcej sie z wypelniaczy, w ktérych sklad
wchodzi widkno azbestowe w ilo§ci co najmmiej
5% wagowych, oraz ze spoiwa w postaci zywicy
termoutwardzalnej, znamienny tym, Zze mieszamnine
wypelniaczy i zZywicy termoutwardzalnej umiesz-
cza sie we wnece formy o ksztalcie odpowiadaja-
cym ksztaltowi wytwarzanego elementu ciernego
i w pierwszym etapie mase znajdujacy sie w for-
mie poddaje sie dzialaniu stalego ci§nienia, stano-
wigcego ulamek ci$nienia koficowego, przez okres
czasu wystarczajgcy dla usuniecia wszystkiego za-
trzymanego w masie powietrza, a nastepnie w dru-
gim etapie zwigksza sie¢ stopniowo ciSnienie
dzialajagce na mase do wartoSci koficowej, zalez-
nej od wymaganej ostatecznej gestoSci masy,
a wreszcie w kolejnym etapie wyjmuje sie uformo-
wany element z formy i poddaje sie go utwar-
dzaniu cieplnemu przez okres czasu i w tempe-
raturze, ktére sg zalezne od rodzaju uzytej zywicy
termoutwardzalnej.



81575

70

OZGraf. Lz. 2439 (120)

Cena 10 z1



	PL81575B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


