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Cette méthode a pour objet la caractérisation de la qualité de la liaison des garnitures de frein à disque,
assemblées par collage, sur leur support métallique.
Elle s'applique aux garnitures de frein à disque qui ont un support métallique de longueur supérieure ou égale à
celle du matériau de friction de la garniture.
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Les garnitures sont soumises à un effort de cisaillement vertical, parallèle au plan de collage, nécessaire à leur
délaminage ou à leur décollement du support métallique.
L'essai consiste à mesurer l'effort de cisaillement nécessaire pour délaminer ou pour décoller de son support une
garniture de frein par application d'un poinçon de forme appropriée, en portant sur la tranche de la garniture,
parallèlement au plan de collage.
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développant  une force  supérieure  ou  égale à  50 000 N,  équipée  d'un dispositif  permettant  d'enregistrer  la
valeur  exacte  de  la charge  appliquée  au  moment  du  cisaillement  avec  un taux d'accroissement  de 4500 N/s
± 500 N/s.
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(voir annexe 1), adapté aux diverses formes de garnitures examinées, équipé :
• d'un système de fixation de la garniture l'empêchant de basculer,
• d'un système de chauffage permettant de porter la garniture à toute température prévue dans les documents

; ce système de chauffage est constitué :
• d'un berceau épousant parfaitement le support métallique de la garniture,
• d'un patin pouvant être mis en contact, en tous points, avec le matériau de friction.
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ayant un rayon de courbure adapté à la géométrie des garnitures à examiner et pouvant être positionné de telle
sorte que, lors de l'application de la charge, celui-ci soit en contact avec le matériau de friction sur toute sa
longueur ainsi que sur toute son épaisseur, à une distance de 1,0 mm ± 0,2 mm du support métallique.
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d'une précision de ± 5 °C (thermocouple par exemple) pour les essais à chaud.
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permettant de pratiquer les vieillissements prévus dans les documents.
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• Effectuer l'essai sur cinq garnitures à 23 °C ± 2 °C ainsi qu'aux températures prévues dans les documents.
• Placer le montage d'essai (3.2) sur le plateau fixe de la machine de compression (3.1).
• Choisir le poinçon (3.3) approprié à la forme de la garniture à examiner.
• Fixer le poinçon sur la traverse mobile de la machine de compression (3.1).
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�������Positionner la garniture sur le montage d'essai (3.2) et la maintenir en place au moyen du dispositif de
fixation.
�������Appliquer au moyen de la machine de compression (3.1), sans à-coups, la charge sur la tranche du matériau
de friction, au taux d'accroissement prévu, jusqu'à la rupture.
���� ��Noter la valeur à laquelle se produit la rupture.
�������Examiner le faciès de rupture. Indiquer, en particulier, si la rupture se produit par délaminage de la garniture
ou par décollement entre celle-ci et son support.
����'��Evaluer le pourcentage de surface métallique mise à nu.
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�������Porter le montage d'essai (3.2) à la température d'essai prévue dans les documents au moyen du système
de chauffage.
�������Percer un trou de diamètre égal à celui du thermocouple (3.4) et de profondeur égale à la moitié de la
largeur de la garniture sur la tranche inférieure du matériau de friction à 1 millimètre environ du support métallique.
���� ��Positionner la garniture sur le montage d'essai (3.2).
�������Mettre le patin chauffant en contact avec le matériau de friction.
����'��Surveiller la montée en température dans la garniture. Le temps pour atteindre la température d'essai doit
être compris entre 5 minutes et 15 minutes.
����(��Dégager rapidement le patin chauffant dès que la température d'essai est atteinte.
����)��Appliquer la charge, au taux d'accroissement prévu, jusqu'à la rupture.

    www.sepana.ir

Full document details: PSA D11 1044 1989

http://avadocuments2026.com/doc/psa-d11-1044-1989
http://avadocuments2026.com/doc/psa-d11-1044-1989

