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(57) Способ изготовления фрикционных из-
делий, при котором осуществляют покрытие
нитей полимерным отверждаемым материа-
лом, укладку нитей в брикет для образова-
ния заготовки изделия, формование ее для
получения изделия и его термическую и ме-
ханическую обработку, о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что при укладке нитей в брикет сумму
длин линии сечений нитей, приходящихся на
длину каждой линии каждого сечения брике-
та в направлении формования, выбирают
равной или меньшей длины соответствую-
щей линии сечения сформованного изде-
лия.
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Изобретение относится к машинострое-
нию, а именно, к изготовлению фрикцион-
ных изделий типа тормозных накладок,
колец сцепления и др., применяющихся в
тормозных и фрикционных механизмах.

Известен способ изготовления фрикци-
онных изделий, при котором осуществляют
покрытие нитей полимерным отверждае-
мым материалом, укладку нитей в брикет,
формование изделия, термическую и меха-
ническую обработку [1].

Однако наблюдается ухудшение экс-
плуатационных свойств изделий в случае
снижения прочностных характеристик ни-
тей о результате их раздавливания и дефор-
мирования в процессе формований,

особенно при плотной укладке нитей в бри-
кет.

Наиболее близким по технической сущ-
ности является способ изготовления фрик-
ционных изделий, при котором
осуществляют покрытие нитей полимерным
отверждаемым материалом, укладку нитей в
брикет для образования заготовки изделия,
формование ее для получения изделия и его
термическую и механическую обработку [2]

Однако наблюдается ухудшение экс-
плуатационных свойств изделий в случае
снижения прочностных характеристик ни-
тей в результате их раздавливания и дефор-
мирования в процессе формования,
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особенно при плотной укладке нитей в бри-
кет.

Технический результат изобретения со-
стоит в улучшении эксплуатационных
свойстё изделий за счет исключения воз- 5
можности раздавливания нитей при формо-
вании. Другим видом технического
результата, достижение которого может
обеспечить изобретение, является расшире-
ние возможностей использования нитей из 10
твердых хрупких материалов (стеклонить,
керамические нити и др.) для изготовления
изделий.

Для достижения указанного техническо-
го результата в способе изготовления фрик- 15
ционных изделий, при котором
осуществляют покрытие нитей полимерным
отверждаемым материалом, укладку нитей в
брикет для образования заготовки изде-
лия, формование ее для получения изделия 20
и его термическую и механическую обработ-
ку, согласно изобретению, при укладке ни-
тей в брикет сумму длин линий сечений
нитей, приходящихся на длину каждой ли-
нии каждого сечения брикета в направлении 25
формования, выбирают равной или мень-
шей длины соответствующей линии сечения
сформованного изделия.

Изобретение поясняется чертежами,
где: 30

на фиг.1 - показано сечение брикета,
на фиг.2 - показано сечение сформован-

ного изделия.
Способ изготовления фрикционные из-

делий осуществляют следующим образом. 35
Исходные нити 1 (или нить) покрывают

полимерным отверждаемым материалом 2.
При этом в качестве исходных могут исполь-
зоваться керамические, стеклянные, пол-
имерные и др. монолитные или 40
комбинированные нити. В качестве пол-

имерного отверждаемого материала могут
использоваться материалы на основе каучу-
ков, латексов, смол, их смеси с различными
наполнителями, вулканизующими группами
и др. Покрытую нить или несколько нитей
укладывают в брикет нужной формы (кольцо,
сектор и др.). Укладка может быть упорядо-
ченной (спиральная или эллиптическая на-
вивка) или хаотичной. Линии 3 сечения
брикете в направлении прессования А соот-
ветствуют линиям 4 сечения фрикционного
изделия, получаемого из брикета, при этом
длина 5 линий 3 больше длины б линий 4 на
величину упрессовки брикета при формова-
нии. Укладку нитей в брикет осуществляют
таким образом, чтобы суммарная длина ли-
ний 7 сечений нитей, приходящаяся на дли-
ну 5 линий 3 (каждой линии каждого сечения
брикета), была равна или меньше длины 6
линий 4 (соответствующей линии сечения
сформованного изделия). Брикет подверга-
ется формованию (прессованию) в пресс-
форме сжатием брикета в направлении А до
образования монолитной структуры, термо-
обработке и механической обработке.

Если суммарная длина сечений нитей на
одной из линий сечения брикета в направле-
нии формования окажется больше длины со-
ответствующей линии сечения
сформованного изделия (до механической
его обработки), одна или несколько нитей
могут быть раздавлены в результате жестко-
го контактирования нитей и прессующих
брикет поверхностей (матрицы и пуансона).
Максимально допустима суммарная длина
сечений нитей, равная длине сечения сфор-
мованного изделия. В этом случае нити и
прессующие поверхности контактируют
между собой без раздавливания нитей, что
сохраняет их армирующие свойства во
фрикционном изделии.
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