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PATENTE
DE
INTRODUCGCION
por 'PERFECCIONAMIENTOS EN TA FABRICACION DE MATERTATES DE
FRICCION", a favor de Don ENRIQUE GARCIA GARCIA, de nacio-
nelidad espafiole, domiciliado en BARCELONA, caile Valencia,
166.

MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente invencion, reaslizada con éxito en el ex-
tranjero se ref;ere g unos perfeccionamisnics en la fabrica-
oidén de materiales de friccidn.
Mas copcretamente, los perfeccionamientos consistén
5; en uhnas méjoraétrelativas a los materiales integrantes de
los drganos de las mdquinas o vehiculos en general y qﬁé tie~
nen como migidn aplicar un esfuerzo. de friccion a una super-
ficie mdvil con el fin de reducir su marcha o 1lévarla al es-;
tado de reposo'.
10. Como la mayoria de los equipos giran sobre ruedas Q
presentan ruedas o tambores arrastrados por la rotacidn as

ejes, los referidos materisles de friccidn transmiten por lo
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general un esfuerzo de torsion, a dichos ejes a través de los
citados tambores o ruedas. IEstos esfuerzos disipan la ener-—
gla cinética de rotacion o traslacion de la maguina, trans-
formandola en energlia térmica. Debido a ello, el material de

5, friceicn puede sufrir un "fad;ng" o disminucicn de su coefi-
ciente de friccidn, conseéuencia‘de la temperatura (calor)
gue se genera al frenar.

Existen dos tipos de "fadings' principales: el ini-
cial y el propic de uso del material de friccidn.

10. El primero de ellos es el que se amortigua con el ro-
daje previo.

Durante esta fase de prerrodaje, las altas temperatu-
ras que se alcanzan durante el Irenado, queman dicho material
de friceidn, siendo sus cenizas en todo o en parte las gque

15. realmente friccionan.

Existen tambien rugosidades en la superficie de dicho
material, que deven adaptarse por desgaste en la otra pvarte
friccionante.

También sucede en dicho periode de prerrodaje, que

20. los materiales de friccion, compuestos en su mayoria por un
conglomerado de materiales diverscs, entre ellos resilnas
termoendurecibles y cauchos, acaban de polimerizerse o vul—
canizarse, debido al calor y presién a que ge someten en su
uso, ya que dichos procesos en su fabricacidn pueden ser in—

25. completos.

De todo lo expuesto se deduce la necesidad de someter
al material de friccidn a un periodo de rodaje en el vehiculo
0 mecanismo, para gue su rendimisnto sea cotime ya en las pri-
meras solicitaciones de uso.

30. EL objeto de la invencidn consiste en crear un proce-~
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so que permita dotar a los materiales de friccidn de las cua-—
lidades de "uso", es decir, que de fabrica salgan ya con su
superficie éefiﬁitiva, en lugar de adquirirla en un rodaje,
una vez instalados en el vehiculo o maguina a gue vayan des—

tinados.

Bl proceso de fabricacidn consiste en tratar la su-
perficie de friceidn mediante calor, presidn o rozamiento.
Cada uno de dichos sistemas puede ser llevadé a cabo conjun~
tamente o por sepafado 0 bien independientementee el uno del
0tro.

El primero de dichos sistemas a base de calor puede
realizarse de diversas formas y a traves de diferentes medios.

En efécto, las fuentes caloricas pueden ser de origen
electrico, infrarrojos, altas fracuencias; combustibles o
quimicas.

Asimismo, el suministro de calor puede realizarse de
maners directa o indirectamente, a traves de un elemento in-
tarmedio que se interpons entre la fuente calgrica y el mate~
rial de friccidn a tratar.

Ia temperatura puede ser constante o varisble, pudién-
dose realizar el proceso en uha o varias etapas, para tratar
el material de friccidn con diferentes profundidades, en todo
0 en parte, y en cﬁalquier fage de fabricacion del material y
con una atmdsfera normal o en ambisnte controlado.

Cuando eh el procesc se recurrs a la presion como sis—

tema de obtener el prerrodado, esta puede ger normalmente come
binada con el rozamisnto suministrada por procedimiento mewg-

nico, magnético, hidraulico o neumético, con diferentes pre=-

siones, y combinadas con calor. ,

Cuando el proceso se realliza a base de rozamiento, €s—



5e

10.

15.

20.

25.

30.

- T
& .’.
:u-','?if ¢ B

e b

te se combina normalmente con presién ¥ calor.

El calor producido por el rozamiento puede gser sufi-
ciente o bien adicionado segun cualquiera de los sistemas ci=~
tados anteriormente.

Bl tratamiento de rozamiento se sfectua comprimiendo
el material de friccion contra una superficie lisa o aspera.
En el método a geguir, puede preverse el forro o material de
friceion en moviniento y la superficie activa en estado de
reposo o a la inversa, pudiéndose realizar dicho proceso por
ratacidn, traslacidn o por giro.

En otra variante de trabajo, puede tratarse la super-—
ficie del forro o material de Triccidn por chorro de particu-—
las abrasivas.

Como se desprende de lo descrito, estos procesos de
prerrodaje pueden aplicarse a cualguier material que necesi~
te una adhercncia con oiro, como pueden sexr forros de frenos,
forreos de embrague, de disco, de tambor, »ara automoviles,
motociclataé, vehiculos sobre tierra, mar, aire, maguinaria,
amortiguadoresg de fricecion, ete.

La invencicn, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a la practica en otras formas de realizacidn que di~
fieran en detalle de la indicada a titulo de ejemplo en la
descripeicn y a las cuales alcanzara igualmente la proteccién
que se recaba. Podra, pues, consiruirse en cualquisr forma y
tamafio, con los materiales y medios mas adecuados, por guedar

todo ello comprendido en el espiritu de las reivindicacicnes.

= - -

NOTA
Hecha la descripcicn del presente invento, lo que se

declara como no divulgado ni practicado en Espafia, comprende
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las siguientes reivindicacioness

L.~ Perfeccionamientos en la fabricacidon de materia=-
les de friceidn, caracterizados esencialmente por el hecho
de tratar la superficie del mismo mediante calor, presién ¥
rozamiento, segun etapas conjuntas o separadas o bien inde-
pendientes entre si, consistiendo la etapa de tratamiento por
calor en suministrar ésts en atmdsfgra normal o en ambiente
controlado a diferentes profundidades de material, segun tem-
peratura constante o variable provinente de unos medios cale~
factores de tipo eléectrico, infrarrojo, de alta frecuencia,
mediante combustible o por tratamiento quimico; por realizar-
ge el tratamiento a presidn en combinacidn con rozamiento,
cuyo r?zamiento proporciona eventualmente el calor suficiente
de la primera etapa, siendo dicho tratamiento de rozamiento
gportado al comprimir el material de friccidn contra una su-
perficie lisa o dspera que esta en movimianto con respecto al
material de friccidn a tratar.

2.~ Perfeccionamientos en la fabricacicn de materiales
de friccion.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria
deseriptiva que consta de cinco hojas foliadaes y escritas a
méquina por una sola de sus caras, acompaiiadas de los dibujos

reglamentarios.

Madrid, a 2 9 MAR. 1974

Firmado: JOSE L. MORA
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