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Para cbtener efectos de frenado o de
frotamiento se utilizan en le actualidad unos cuerpos
meté’ icos (zapatas de freno, mand{bulas frenadoras,

platos de friccidn y demas) en loes que el metal vosee
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de por sl el pretendido coeficiente de roce o frote, o

bien se establece en ese metal una materia especial ¥y
conveniente para la obtencidén del pretendido efecto
frenador, brufildor o frotador.

Con arreglo a otra forma de realizacidn
conocida, en su relacidén con los cuerpos frenadores,
las materias que tengan un coeficiente de frotamiento
apropiado se enclavan en la superficie de frenado.

Se introducen, en estado lfquido o pléstico, en el
cuerpo de frenado, que forma aé{, al propio tiempo

el recipiente de la materia de frotamiento. Eeos
cuerpos frenadores conccidos presentsn el inconvenien-
te de desgastarse con rapidez, o bien de gue la mate-
ria de roce o frote, mecénicamente introducida, se
desprende como consecuencia de las atracciones o so-
licitaciones mecédnicas intensas, como se produce,

por ejemplo, al frenado, puesto que esas substencies
no se incorporan sino mecgniceamente.

Tl procedimiento gque constituye el ob-
jeto de este invento evita los citados inconvenientes
de loe cuerpos frenadores y de friccidn, metédlicos,
de una menera tsn sencille camo préctica, vor la in-
troduccidn o la incorporacién en la superficle frena-
dora, brufiidprs o frotadora, pudiendo los cuerpos de
frenado, o sus sndlogos, ser de los metales utilize-
dos hasta shora, mediante soldadura eléctrica o auté-
gena, soldadura corriente u ordinaria, o cualesquiera
otros tratawlientos térmicos, de unas materias determi-
nadas que producen el pretendido frotaxiento o aque iwmpi-
den el desgaste. Si se trata de zapates de freno o
de blocues frenadores, de hierro por ejemplo, convie-
ne introducir por soldadura ordinarla, o por el srco

eléctricop traneversalmente con resnecto =1 =entido

-2-




o direccidn del frenado, o en ese mismo sentido, unos
hierros o unos aceros de las clases més duras, o bien
se introduce en la massz del metal incorvorado por fu-
sidén o por soldzdura, esmeril u otras materiss anélo-
gss, a fin de producir el pretendido efecto de frota-
miento o de desgaste.

Tos sitios de los cuerpos frenadores en
los que se introducen otras materias, o se aplican vpor
fueidn o por soldadura, formen, después de la scldadu-
re o de la fusidn, un conjunfo con el cuerpo metélico
gue ofrece, por consiguiente, una resistencia mecéni-
ca muy grande, y producen el efecto frotador o de fre-
nado més grande que se pueda imaginar, con un desgas-
te reducido al minimun. Los cuerpos metdlicos, fre-
nadores o de fricecidn, que se producen de ese modo,
resultan mas baratos que los que ge fabrican por los
procedimientos conoclidos,

Las referidas materize incovoradas por
soldsdura pueden formar, por ejenplo, como lo ilustran
lss figs. 1, 2 ¥y 3 del adjunto dibujo, unas fajas o
zonas 2 més duras en la superficie frenadora 3 de la
zanata de freno 1, "ue ec de hierro fundido, o bien
pueden recibir otras formas, toda vez gue la caracte-
ristica csemcial es, en ese caso, el de evitar que el
metsgl méds blendo del cuerpo frenador se desgaste con
rapidez, durando de sse modo mucho més tiempo el cuer-
po frenasdor (zapata de freno).

En la forma de ejecucidn con arreglo a
lg fig. 4, las zonas o fajas 2 mas duras pueden ir en
las extremidades o incorvorarse por fusidm o por sol-
dadura, del modo ya antes descrito.

Tambien la superficie del cuerpo frena-

dor o de frotamiento, sometida al desgaste, puede lle-

var un recuadro 2 (fig. 5) més duro que el metal de
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la pieza frensdora propiamente dicha. EIese recuadro més
duro conviene estableverlo de la manera ya citada, o bien
las partes marginales mismas limitadoras del cuerpo fre-
nador metélico se templan total o parcialmente, con arre-
glo 2 uno cualquiera de los procedimientos de temple co-
cidos, llevéndose a cabo ese temple hasta tal profundi-
dad que ce forme en derredor del cuerpo frenador més

blando un recuadro duro y de grueso o espesor aproviado.
-0-0-0~- N ¢ T A “«Q=0=0=

TIos puntos de invencidn propta y nueva
que se presentan para cue gean objeto de ests Patente de
VZIINTE afios, son loes sigulentes;

12.- Un procedimiento nara la fabricacidn
de cuerpos dz metal frenadores, bruiidores, o de frota-

miento, caracterizado por el hecho de incorporarse en

la superficie de frenado o de roce de los cuervpos metilicos,
mediante soldadura eléctrica o =autdgena, soldadura ordli-
naria, o cualquier otro tretamiento térmico, unas materias
gue vnosean unos coeficientes de frote o roce =zpropiedos,
de menera que esas materias queden sdlidomente unidas con el
cuerpo metélico,

22, = Un procedimiento como el reivindica-
do en el punto anterlor, caracterizado por el hecho de
incorporarse por fusidn en la superficie frenadora o de
frotamiento de los cuerpos metdlicos, una materis que
contenga en su masa esmeril u otra substancia andloga.

%29, - Un procedimientoc como el reivin-
dicado en los puntos nrecedentes, caracterizado vor el
hecho de que le superficie frenadoras o de froteamiento
de los cuernos metélicos sélo lleva en deterninados si-
tios, en el sentido longitudinal o en el transversal

con respecto al de frenado o de roce o frote, la mate=-
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ria aplicada por fusién o por soldadura en el cuerpo mis-
mo, & fin de permitir unos determinsados efectos de frota-
miento y de desgaste.

40, - Un proceflimiento para la obten-
cidén de un cuerpo frenador o de frotamiento, cbmo el
reivindicado en los puntos asnteriores, carecterizado
por el hecho de que en la superficie (3) frenadora o
de frotemiento de los cuerpos metalicos se incorpora,
por fusidn o por soldadure ordinaria, por scldadura eléc-
trica o autdgena, o por cualquier otro tratamiento tér-
mico, unas materias (2) que posean un coeficiente de
roce o frote adecusado, o una dureze s»ropiada, msterias
que se unen sdlidamente con el cuerpo metdlico e impi-
den el desgaste del cuerpo de frenado o de frotamiento.

52, - Un procedixziento nara la obten-
cién de un cuerpo frensdor y de frotemniento, como el
reivindicado en el punto 40, caracterizadc vor el he-
cho de que la meteris més dura (2) forma las superfi-
cles extremas o finales del cuerpo frenador, o rodea
e éste por todos sus ledos 2 modo de un cuadro,

69, - Un procedimiento para la cbten-
cidn de un cuerpo frenador v de frotamiento, como el
reivindicado en los puntos 42 y 5@,, caracterizado por
el hecho de que la materis wmés dura, que atraviesa
al cuerpo frenador o de roce o frote, o que circunda
a ese cuerpo, se produce por el temple parcial del
mismo cuerpo,

78, - Un procedimiento para fabricar
cuerpos de metal frenadores, brufiidores o de frotamien-
to y similares.

Tal y como se ha descrito en la Memoria

representado en el dibujo que se acompaiia

que antecedq/y con los fines que se han especificado.

Fsta Memo-




ris consta de seils hojes escritas por una sola cara,

Medrid, 5 de Agosto de 1925,

P. A,

de Elzaburu
Por Poder
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