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P A T E N T E
D E

I N T R O D U C C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE MATERIALES DE 

FRICCION", a  favor de Don ENRIQUE GARCIA GARCIA, de nacio­

nalidad española, domiciliado en BARCELONA, c a lle  V alencia,

La presente invención, rea lizad a  con éx ito  en e l  ex­

tran jero  se r e f ie r e  a unos perfeccionam ientos en l a  fa b r ic a ­

ción de m ateria les de fr ic c ió n *

Mas concretamente, lo s  perfeccionam ientos con sisten  

en unas mejoras re la t iv a s  a lo s  m ateria les in teg ran tes de 

lo s órganos de la s  máquinas o vehículos en general y que t i e ­

nen como misión a p lica r  un esfuerzo, de f r ic c ió n  a una super­

f i c i e  móvil con e l  f in  de red ucir su marcha o l le v a r la  a l  e s ­

tado. de reposo.

Como la  mayoría de lo s  equipos giran  sobre ruedas o 

presentan ruedas o tambores arrastrados por la  ro tació n  dé 

e je s ,  lo s  re ferid o s  m ateria les de f r ic c ió n  transm iten por lo
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general un esfuerzo de to rs ió n , a dichos e je s  a través de lo s  

citad os tambores o ruedas* Estos esfuerzos disipan l a  ener­

g ía  c in é tic a  de ro tació n  o tra s la c ió n  de la  máquina, tran s­

formándola en energía térm ica* Debido a e l lo ,  e l  m ateria l de 

fr ic c ió n  puede s u fr ir  un "fading" o disminución de su c o e fi­

cien te  de f r ic c ió n , consecuencia de la  temperatura (ca lo r) 

que se genera a l fre n a r.

E xisten  dos tipos de "fadings"' p rin c ip a le s : e l  i n i ­

c ia l  y e l  propio de uso del m ateria l de fr ic c ió n *

E l primero de e l lo s  es e l  que se amortigua con e l  ro ­

daje previo*

Durante e s ta  fase  de p rerrod a je , la s  a lta s  temperatu­

ras que se alcanzan durante e l  frenado, queman dicho m aterial 

de f r ic c ió n , siendo sus cenizas en todo o en parte la s  que 

realmente friccio n an *

E xisten  también rugosidades en la  su p e rfic ie  de dicho 

m ateria l, que deben adaptarse por desgaste en la  o tra  parte 

fr icc io n a n te *

También sucede en dicho período de p rerrod aje , que 

lo s  m ateriales de f r ic c ió n , compuestos en su mayoría por un 

conglomerado de m ateriales d iv ersos, entre e llo s  resinas 

termoendureoibles y cauchos, acaban de polim erizarse o. vul­

can izarse, debido a l  ca lo r y presión a que se someten en su 

uso, ya que dichos procesos en su fa b rica ció n  pueden ser in ­

completos*

De todo lo  expuesto se deduce la  necesidad de someter 

a l m ateria l de f r ic c ió n  a un período de rodaje en e l  vehículo 

o mecanismo, para que su rendimiento sea óptimo ya en la s  p r i­

meras s o lic ita c io n e s  de uso*

El ob jeto  de la  invención con siste  en crear un p ro ce-
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so que permita dotar a lo s  m ateriales de f r ic c ió n  de la s  cua­

lidades- de "uso", es d e c ir , que de fa b r ica  salgan ya con su 

su p e rfic ie  d e fin it iv a , en lugar de a d q u irirla  en un ro d a je , 

una vez in stalad o s en e l  vehículo o máquina a que vayan des­

tinados.

E l proceso de fab ricació n  con siste  en t r a ta r  l a  su­

p e r f ic ie  de fr ic c ió n  mediante c a lo r , presión o rozamiento.

Cada uno de dichos sistem as puede se r llevado a cabo conjun­

tamente o por separado, o bien  independlentementee e l  uno del 

otro +

E l primero, de dichos sistem as a base de ca lo r  puede 

re a liz a rs e  de diversas formas y a través de d iferen tes  medios.

En e fe c to , la s  fuentes c a ló r ica s  pueden ser de origen 

e lé c t r ic o , in fr a r r o jo s , a lta s  frecu en cias , com bustibles o 

químicas +

Asimismo, e l  sum inistro de ca lo r puede re a liz a rs e  de 

manera d ire c ta  o, indirectam ente, a través de un elemento in ­

termedio que se interpone en tre la  fuente c a ló r ica  y  a l  mate­

r i a l  de fr ic c ió n  a t r a ta r .

La temperatura puede se r constante o. v a r ia b le , pudién­

dose r e a liz a r  e l  proceso en una o. v arias etapas, para t r a ta r  

e l  m ateria l de f r ic c ió n  con d iferen tes  profundidades, en todo 

o en p a rte , y en cualquier fase  de fa b rica c ió n  d e l m ateria l y 

con una atmósfera normal o en ambiente controlado.

Cuando en e l  proceso se recurre a l a  presión como s i s ­

tema de obtener e l  prerrodado, é s ta  puede se r  normalmente com­

binada con e l  rozamiento suministrada por procedimiento menrq- 

n ico , magnético, h idráulico  o. neumático, con d iferen tes  pre­

siones, y  combinadas con c a lo r .

Cuando- e l  proceso se re a liz a  a base de rozamiento, é s -



te  se combina normalmente con presión y c a lo r .

E l ca lo r producido por e l  rozamiento puede ser s u fi­

cien te o b ien  adicionado según cualquiera de lo s  sistem as c i ­

tados anteriorm ente.

E l tratam iento de rozamiento se efectú a comprimiendo 

e l  m ateria l de fr ic c ió n  contra una su p e rfic ie  l i s a  o áspera. 

En e l  método a segu ir, puede preverse e l  forro  o. m aterial de 

f r ic c ió n  en movimiento y la  su p e rfic ie  activ a  en estado de 

reposo o a la  inversa, pudiéndose r e a liz a r  dicho proceso por 

ro ta c ió n , tra s la c ió n  o por g iro .

En o tra  variante de tra b a jo , puede tra ta rs e  la  super­

f i c i e  del forro  o m ateria l de f r ic c ió n  por chorro de p artícu ­

la s  ab rasiv as.

Como se desprende de lo  d e sc r ito , esto s procesos de 

prerrodaje pueden a p lica rse  a cualquier m ateria l que n ecesi­

te  una adherencia con o tro , como pueden ser forros de frenos, 

fo rro s de embrague, de d isco , de tambor, para automóviles, 

m o to cicletas, vehículos sobre t ie r r a ,  mar, a ir e , maquinaria, 

amortiguadores de f r ic c ió n , e tc .

La invención, dentro de su esen cia lid ad , puede ser 

llevada a la  p rá c tica  en otras formas de re a liz a c ió n  que d i­

fie ra n  en d e ta lle  de la  indicada a títu lo , de ejemplo en la  

descripción  y a la s  cuales alcanzará igualmente la  protección 

que se recab a . Podrá, pues, con stru irse en cualquier forma y 

tamaño, con lo s  m ateriales y medios más adecuados, por quedar 

todo e l lo  comprendido en e l  e s p ír itu  de la s  re iv in d icacio n es.

N O T A

Hecha la  descripción  d el presente invento, lo  que se 

declara como no divulgado ni practicado en España, comprende
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la s  sigu ientes reiv indicaciones::

1 * -  Perfeccionam ientos en l a  fab ricació n  de m ateria­

le s  de fr ic c ió n , caracterizad os esencialm ente por e l  hecho 

de tr a ta r  la  su p e rfic ie  del mismo mediante c a lo r , presión y 

rozamiento, según etapas conjuntas o separadas o bien inde­

pendientes entre s í ,  consistiendo l a  etapa de tratam iento por 

ca lo r en sum inistrar é s te  en atmósfera normal o en ambiente 

controlado a d iferen tes  profundidades de m a teria l, según tem­

peratura constante o v ariab le  provinente de unos medios c a le ­

fa c to res  de' tipo e lé c t r ic o , in fr a r r o jo , de a l ta  frecu en cia , 

mediante combustible o por tratam iento químico; por r e a liz a r ­

se e l  tratam iento a presión en combinación con rozamiento, 

cuyo rozamiento proporciona eventualmente e l  ca lo r  su fic ie n te  

de la  primera etapa, siendo dicho tratam iento de rozamiento 

aportado a l comprimir e l  m ateria l de f r ic c ió n  contra una su­

p e r f ic ie  l i s a  o áspera que e s tá  en movimiento^ con respecto  a l 

m ateria l de f r ic c ió n  a t r a ta r .

2 . -  Perfeccionam ientos en l a  fab ricació n  de m ateriales 

de f r ic c ió n .

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente memoria 

d escrip tiv a  que consta de cinco, hojas fo lia d a s  y e s c r ita s  a 

máquina por una so la  de sus ca ra s , acompañadas de lo s  dibujos 

re glame n tario  s .

Madrid, a 2 3 MAR. 1974

mt.
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