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Proceso de fabricacion de pastillas de freno, segun el cual
la unién entre el soporte metalico (1) y el bloque de mate-
rial de fricciébn que componen la pastilla de freno, se rea-
liza mediante un adhesivo (3) en polvo, el cual se deposi-
ta sobre el soporte metalico (1) pasando por una unidad
electrostatica (5), aplicandose después un calentamiento
(4) que funde las resinas componentes de dicho adhesivo
(3), para la adherencia del mismo sobre el soporte meta-
lico (1).
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DESCRIPCION

Proceso de fabricacién de pastillas de freno.
Sector de la técnica

La presente invencién estd relacionada con las
pastillas de freno, proponiendo un proceso de fabrica-
cién que permite la integracion de las partes compo-
nentes de dichas pastillas de freno, en la unidad cons-
tructiva de las mismas, sin emisiones contaminantes
a la atmdsfera y con unos resultados estructurales y
econémicos muy satisfactorios.

Estado de la técnica

Las pastillas de freno constan convencionalmen-
te de un soporte metdlico y un bloque de material
de friccién, siendo fundamental la unién entre ambos
componentes para que la pastilla de freno cumpla ade-
cuadamente con las especificaciones necesarias para
la funcién de su aplicacién.

En tal sentido son conocidas varias soluciones pa-
ra realizar la union entre el material de friccién y el
soporte metalico en la formacion constructiva de las
pastillas de freno, consistiendo la solucién mas habi-
tual en realizar un granallado sobre una cara del so-
porte metélico, en donde se aplica después un adhe-
sivo destinado a fijar sobre dicho soporte metalico el
material de friccion, de manera que con el granallado
se consigue en la superficie del soporte metdlico una
rugosidad que favorece la fijacion del adhesivo.

Entre los adhesivos utilizados para la fijacion, el
md4s habitual se obtiene a partir de resinas fendlicas y
resoles compatibles con las resinas que forman parte
del material de friccion, disolviéndose dichas resinas
fenodlicas y resoles en disolventes, por ejemplo de tipo
clorado, como tolueno, tricloro, dicloro, etc., de ma-
nera que esa disolucidn se pulveriza sobre el soporte
metélico, aplicindose después un calentamiento para
evaporar el disolvente y en esas condiciones se de-
ja reposar el soporte metalico, hasta que el adhesivo
alcanza el estado adecuado para fijar al material de
friccion.

El material de fricciéon se conforma previamen-
te a la fijacién sobre el soporte metélico, formando
con dicho material de friccién un bloque denominado
pre-molde, mediante batido de los componentes para
mezclarlos entre si, los cuales se prensan luego en frio
conformando el pre-molde, el cual se dispone sobre
el correspondiente soporte metélico cuando la resina
aplicada sobre éste estd seca. Con ello asi, mediante
presion y temperatura se licuan las resinas componen-
tes del material de friccidn y la resina aplicada sobre
el soporte metalico, con lo que se produce una fusién
entre las mismas, lo cual determina la fijacién del ma-
terial de friccion sobre el soporte metalico.

Esta solucién convencional de unién entre el ma-
terial de friccion y el soporte metalico de las pastillas
de freno, tiene el inconveniente de que los disolven-
tes clorados son cancerigenos para los seres humanos
y ademds generan compuestos orgédnicos voldtiles, de
manera que su evaporacion crea problemas medio am-
bientales graves de contaminacion.

Por esa causa se ha evolucionado hacia el uso de
disolventes tales como bicloruro de propano, que no
es cancerigeno, pero que sigue ocasionando un pro-
blema de contaminacién medio ambiental.

Para evitar el problema de la contaminacion se han
desarrollado soluciones encaminadas a captar la eva-
poracién del disolvente de la resina que se aplica en
el soporte metélico de las pastillas de freno, de mane-
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ra que con esa captacion se evitan las emisiones con-
taminantes a la atmodsfera. Estas soluciones son, sin
embargo, muy complejas y costosas.

Otra alternativa que se conoce, es el uso de alco-
hol como medio disolvente de las resinas, captando
el alcohol cuando se evapora, para evitar su disper-
sién en la atmésfera, y quemandolo después, lo cual
es también una solucién compleja y ademas genera
restos del alcohol que, al quemarse, también produce
compuestos orgdnicos voldtiles, ocasionando a su vez
una cierta contaminacion.

También se conoce el uso de adhesivos que utili-
zan agua como disolvente, pero la adherencia que se
consigue con estos adhesivos entre el soporte metali-
coy el material de friccién de las pastillas de freno, no
es tan efectiva como la que se consigue con las otras
soluciones descritas, lo que hace que esta solucion sea
poco préctica, ya que la unién entre el soporte metali-
co y el material de friccidn, es lo mds trascendental de
una pastilla de freno, porque el desprendimiento del
material de friccién puede tener consecuencias graves
en la aplicacidn de la pastilla de freno.

La utilizacién de adhesivos formados por resinas
fenoélicas y resoles disueltos en disolvente liquido, co-
mo medio para poder aplicar el adhesivo por pulveri-
zacion sobre el soporte metdlico de las pastillas de
freno, conlleva ademads otros problemas adicionales,
ya que si la mezcla de la resina con el disolvente es
muy liquida se produce una elevada evaporacién y por
consiguiente una gran contaminacion, mientras que si
se reduce la cantidad de disolvente, la mezcla resulta
con un grado de viscosidad que dificulta la pulveriza-
cién, debiendo hacerse la aplicacidn a rodillo, lo cual
requiere soluciones de realizacién mas complejas.

Por otro lado, hay que tener en cuenta que las re-
sinas componentes del material de friccién de las pas-
tillas de freno son resinas organicas, de manera que
cuando la pastilla de freno se calienta en el frenado de
aplicacidn, dichas resinas del material de friccién se
queman, con lo cual disminuye la intensidad del fre-
nado. Sin embargo es conveniente tener una cantidad
suficiente de resina para lograr una buena adheren-
cia entre el material de friccion y el soporte metdlico
de las pastillas de freno. Una solucién conocida para
compaginar estas dos condiciones es realizar el ma-
terial de friccion con dos mezclas diferentes, una con
porcentaje mds alto de resina en la zona de fijacién
al soporte metdlico, y otra con menor porcentaje de
resina en el resto del material de friccidn, para que
las caracteristicas de frenado sean mejores. Esta so-
lucién tiene, no obstante, los mismos problemas, en
cuanto al disolvente de la resina de fijacién sobre el
soporte metdlico, que las soluciones mencionadas an-
teriormente.

Objeto de la invencion

Frente a todos esos problemas de las soluciones
conocidas de realizacién de las pastillas de freno, la
presente invencién preconiza un proceso con el que
el adhesivo de fijacion del material de friccién de las
pastillas de freno se aplica en forma de polvo, de ma-
nera que no existe evaporaciéon de disolvente en la
aplicacion.

Segtin este proceso de la invencién, el adhesivo en
polvo se deposita sobre el soporte metédlico de la pasti-
1la de freno a formar y en una fase posterior se realiza
un calentamiento de dicho adhesivo en polvo, en un
rango de temperatura que permite que la resina o resi-
nas que forman parte del adhesivo en polvo alcancen
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su estado liquido, para fijarse sobre el soporte metali-
co, pero sin alcanzar la temperatura en la que dichas
resinas quedan endurecidas de manera permanente.

Una vez fijado el adhesivo sobre el soporte metdli-
co, sobre él se incorpora el pre-molde del material de
friccidn, siguiendo el proceso de las soluciones tradi-
cionales para formar el bloque de dicho material de
friccion.

El adhesivo en polvo, puede depositarse sobre el
soporte metalico por simple gravedad, estando pre-
visto ademds dotar al adhesivo en polvo de una carga
electrostatica, lo cual permite una sujecién del adhe-
sivo en polvo por si mismo sobre el soporte metélico,
facilitando el proceso de la fijacién del material de
friccién.

Con este proceso de la invencion se evita por lo
tanto la utilizacion de disolventes cancerigenos, eli-
minando las emisiones de evaporacién a la atmésfera
y por consiguiente la contaminacién medioambiental;
todo ello con una solucién que constructivamente es,
cuando menos, tan sencilla de realizaciéon como las
aplicaciones por pulverizacién de los adhesivos con
disolvente liquido.

Por otro lado, en las soluciones tradicionales de
aplicacién por pulverizacién de adhesivos con disol-
ventes liquidos, solo se deposita sobre el soporte me-
talico una cantidad del orden del 25% del adhesivo
que se pulveriza, dispersdandose el resto sin poder ser
recuperado; mientras que con la aplicacién de adhesi-
vo en polvo, segtin la invencidn, se mejora la cantidad
de adhesivo que se deposita sobre el soporte metalico
de aplicacién y, ademds, el polvo que no se deposita
sobre el soporte metdlico se puede recuperar para su
reutilizacién, lograndose de este modo, una conside-
rable reduccién del consumo de adhesivo.

Por todo ello, el proceso de la invencion resulta
de unas caracteristicas ciertamente ventajosas, adqui-
riendo vida propia y caracter preferente para la apli-
cacion constructiva de las pastillas de freno a la que
estd destinado.

Descripcion de las figuras

La figura 1 muestra un ejemplo de pastilla de freno
convencional.

La figura 2 es una vista ampliada de la seccién II-
Il indicada en la figura anterior.

La figura 3 es un esquema del proceso de apli-
cacion de adhesivo sobre el soporte metélico de una
pastilla de freno, segtn la invencién.

Descripcion detallada de la invencion

El objeto de la invencidn se refiere a un proceso de
fabricacion de las pastillas de freno que comprenden
un soporte metdlico (1) y un bloque (2) de material
de friccidn, con un adhesivo (3) que une rigidamente
ambos elementos.

Segtn el proceso preconizado, para la unién en-
tre el soporte metdlico (1) y el bloque (2) de material
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de friccién se utiliza un adhesivo (3) en polvo, el cual
se deposita sobre el soporte metélico (1), aplicindose
después un calentamiento (4) que hace fundir las re-
sinas componentes del adhesivo en polvo (3), de ma-
nera que éste se fija al soporte metélico (1).

El calentamiento del adhesivo en polvo, para la
fusién de las resinas del mismo, puede efectuarse,
por ejemplo, mediante radiaciones infrarrojas, sin que
esto sea limitativo, realizandose dicho calentamiento
hasta un rango de temperatura que permite la fusién
de las resinas para la fijacion al soporte metdlico, pe-
ro sin alcanzar la temperatura critica en la que dichas
resinas endurecen de una manera permanente.

De este modo, el soporte metdlico y el adhesivo
(3) quedan unidos en unas en condiciones que permi-
ten incorporar el bloque (2) de material de friccién
segtin el método convencional, es decir con presion y
temperatura, para que las resinas que forman parte de
dicho bloque (2) de material de friccidn y las resinas
componentes del adhesivo (3) en polvo se fundan en-
tre si, estableciéndose asi la unién del bloque (2) de
material de friccién sobre el soporte metalico (1).

La aplicacién del adhesivo (3) en polvo, sobre el
soporte metdlico (1), se prevé haciendo pasar al adhe-
sivo (3) en polvo por una unidad (5) electrostatica, en
donde dicho adhesivo (3) en polvo adquiere una carga
electrostatica, merced a la cual se sujeta sobre el so-
porte metdlico (1) de forma que facilita las operacio-
nes posteriores de fijacién del bloque (2) de material
de friccion.

Si la sujecidén del adhesivo (3) en polvo sobre el
soporte metalico (1), merced a la carga electrosttica,
es suficientemente fuerte, puede incluso prescindirse
del calentamiento de fusion de las resinas del adhesi-
vo (3) en polvo, en la deposicion sobre el soporte me-
talico (1), ya que la funcién de dicho calentamiento es
solo que las resinas del adhesivo (3) en polvo adquie-
ran un estado fundido que permita la adhesién sobre
el soporte metdlico (1) para efectuar las operaciones
de fijacion del bloque (2) de material de friccion.

Se ha previsto, que las partes del soporte metali-
co en las que no se debe depositar el adhesivo (3) en
polvo y que, sin embargo, estdn expuestas a recibirlo,
se hallen protegidas mediante un recubrimiento pre-
vio que evite la fijacién del adhesivo (3) por el efecto
electrostatico.

En cualquier caso, con la utilizacién del adhesivo
(3) en polvo, exento de disolvente liquido, se evitan
las evaporaciones contaminantes en la fabricacion de
las pastillas de freno; mientras que el adhesivo (3) en
polvo que no queda fijado sobre el soporte metalico
(1) de aplicacién, puede recogerse para su reutiliza-
cién en una aplicacién posterior, lograndose asi un
aprovechamiento de practicamente todo el adhesivo,
con una consiguiente ventaja econdmica.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de fabricacién de pastillas de freno, pa-
ra la fabricacién de pastillas de freno que compren-
den un soporte metdlico (1) y un bloque (2) de ma-
terial de friccién compuesto por una o dos mezclas
diferentes, con unién rigida entre ellos mediante un
adhesivo (3), caracterizado porque para la unién del
bloque (2) de material de friccion sobre el soporte me-
talico (1) se utiliza un adhesivo (3) en polvo, el cual
se deposita sobre el soporte metélico (1), aplicindose
después un calentamiento (4) de fusién de las resi-
nas componentes de dicho adhesivo (3) en polvo, pa-
ra la adherencia del mismo sobre el soporte metalico
.

2. Proceso de fabricacién de pastillas de freno, de
acuerdo con la primera reivindicacién, caracterizado
porque el calentamiento (4) se realiza hasta un ran-
go de temperatura que produce la fusién de las resi-
nas componentes del adhesivo (3) en polvo, pero sin
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alcanzar la temperatura critica de endurecimiento de
dichas resinas.

3. Proceso de fabricacién de pastillas de freno, de
acuerdo con la primera reivindicacién, caracterizado
porque el adhesivo (3) en polvo se aplica pasando por
una unidad electrostatica (5), en donde dicho adhesi-
vo (3) en polvo adquiere una carga electrostdtica por
la que se sujeta sobre el soporte metélico (1) al ser
depositado en el mismo.

4. Proceso de fabricacion de pastillas de freno, de
acuerdo con la primera reivindicacion, caracterizado
porque el adhesivo (3) en polvo que es aplicado y no
se deposita en el soporte metdlico (1), se recoge para
su reutilizacién.

5. Proceso de fabricacion de pastillas de freno, de
acuerdo con la primera reivindicacién, caracterizado
porque las zonas del soporte metdlico (1) que no tie-
nen que recibir adhesivo (3) en polvo, se disponen con
un recubrimiento que evita la fijacién del adhesivo (3)
en polvo.
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Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-5

1-5

SI
NO

SI
NO

. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinidn se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201000112

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 EP 0557657 A1 (BORG WARNER AUTOMOTIVE) 01.09.1993
D02 ES 2072518 T3 (BEIERSDORF AG) 16.07.1995
D03 US 2007295577 A1 (AKEBONO BRAKE IND) 27.12.2007
D04 JP 2007127221 A (AKEBONO BRAKE IND) 24.05.2007

2. Declaracién motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El objeto de la invencion es un proceso de fabricacion de pastillas de freno en el que la unién entre el soporte metdlico y el
material de friccion se realiza mediante un adhesivo en polvo y, a continuacion, se calienta hasta la fusién de las resinas que
componen dicho adhesivo.

El documento D01 se refiere a un procedimiento para la fabricacion de pastillas de freno que comprenden un soporte
metalico y un material de friccion unidos mediante un adhesivo en polvo, el cual se deposita sobre el soporte metélico
pasando previamente por una unidad electrostatica, y se aplica un calentamiento para la fusion de las resinas componentes
del adhesivo en polvo, sin llegar a la temperatura de endurecimiento de las mismas. Este proceso permite una mayor
eficiencia en la utilizacion de las resinas adhesivas, pues mediante un recubrimiento previo en determinadas zonas se aplica
el polvo adhesivo sélo en las areas requeridas y mediante un sistema de recuperacion se reutiliza el polvo adhesivo que no
se ha depositado en el soporte metélico. (ver pagina 2, linea 3 — pagina 3, linea 28)

Los documentos D02-D04 se refieren también a procesos de obtencidn de pastillas de freno en los que se lleva a cabo la
union entre el soporte metdlico y el material de friccion mediante adhesivos en polvo cargados electrostaticamente y
calentamiento posterior. (ver partes relevantes indicadas en el informe de busqueda)

En consecuencia, la invencién tal y como se recoge en las reivindicaciones 1-5 de la solicitud carece de novedad a la luz de
lo divulgado en los documentos D01, D02, D03 6 D04, considerados por separado. (Art. 6 LP)
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