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La presente invencidn se refiere a un procedi-

miento destined o principalmente a GOﬁstiﬁﬁir las zapatas
d¢e freno para vagones de ferrocarril, pero puede ser igual-
mente utilizada para otras aplicaciones,

Es deseable gue las zapatas de freno de los ve-
hfculos de ferrocarril tengan una durecidn de servicio rela-
tivamente largsa y ¢ue no pioduzcan un desgaste excesivo sobre
las ruedas a las gue son aplicadas, L8 iguulmente de una capi-
tal importancia que sus caracterfsticas de friccidn permi-

tan un frenado potente eon una fuerza de mando relat ivamenw
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te aébil, de forma que se pueda utilizer sobre el vehioulo
una timonerfa de freno relstivemente ligera y eficaz, y que
estas caracterfsticas de friccién sean constentemente uni-
formes, es decir, que no varfen para diferentes veloocidades
de desplazamiento del vehioulo, para dirergntos temperaturas
de les superficies de frenado de las zapatas de freno y de
las ruedas, de igual modo que para otras condiciones varia-
das de funclonemiento, por ejemploc en el caso de carriles
secos y en el de carriles hifmedos, Hasta el presente, que se
sepa, no se ha enocontrado nunca un procedimiento que a6 como
resultado una materia que permita conferir a una zaspata de
freno todas estas caracter{sticas deseables.

Las zepatas de freno de hierro fundido, que poseen has-
ta clerto punto las diferentes caracterfisticas deseables -
mencionadas, han sido empleadas durante largo tiempo, pero
no proporcionan la duracién de utilizecién deseada, ni el
frenado uniforme del vehfculo dentro de una gema smplia de
velocidades, o dentro de une gana smplia de temperatura de
la zapata de freno y de lea ruede, o dentro de las diferen-
tes condiclones del estado de los carriles, que pueden es-
tar, por ejemplo, himedos, secos, helados, etc.; por otra
parte, las zspatas de freno de hierro fundido deterioran
oon frecuencia las ruedas de los vehfculos a causa de un
desgaste excesivo y/o del calentemiento de la llanta produ-
cido por el resyado de la ruedas, cuyo deterioro aparece bajo
la forme de finas estrias en la superficie de la llanta;
eon el resultado de que es preciso reemplazar prematuramente
las ruedas o tornear de nuevo la superficie de su llanxaQ

8e han realizedo en el pesado numerosos ensayos, pero
sin haber obtenido con ellos ningdn resultedo positivo que
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se conozca, para lograr la puesta a punto de determinadas

meterias susceptibles, bien por s{ mismas, bien por combi-
naciones veriadas con el hierro fundido, de proporocionar
las diferentes ceracteristicas deseables que se han men-
cionedo en meyor gredo que las proporoionan las zapatas de
freno de hierro fundido comurmente utilizadaa‘. _

La presente invencién tiene pues por objeto principel
el proporcionar una composicién especial destinada en par-
ticular e la constitucidn de les zapatms de freno de los
vehiculos de ferrocarril y susceptible de satisfacer més
campletamente todas las caracteristicas antes mencionadles,
segin es deseable encontrerlas en una zapata de freno; la
presente invencidn consigue este objeto de una forma més
oauplete de lo que hasta el presente se habfa nunca conse-
guido, a2l menos que se conozca,

8e ha comprobado que clerta materia obtenida, con ele
mentos combinedos en determinades proporciones, por el pro
cedimiento que més adelante se desoribiré, permite, mejor
que cualquier otra materia conoccida hesta el presente y -
utilizede pera las zapatas de freno, la fabriceocidén de ze-
patas que posean caracteristicas de friccién excelentes y
estebles en diferentes condicliones relativas a la velooldad
de las ruedas, a la temperatura de funcionemiento, y en -~
otras condiciones veriables, y de conferir al mismo tiempo
a egtas zapatas una mayor duracién de utilizacién y un me-
nor efecto de abrasién sobre las ruedas del vohiculo'.

Los elementos utilizedos para preparar la materia a
que se refiere la invencidn y destinade a la fabricecidn de
las zepates de freno se hallan especificadas en el siguien-

te cuadro, oon las proporeiones de sus pesos :



75

85

90

25

100

221446

Elementos Porcentaje de peso
Caiicho en polvo (natural o sintético) 4 410
Resines fenélicas 8 415
Fibra de smianto corta 12 4 20
Negro de humo 0 410
Limeduras de hierro fundido 60 4 75

(Que puedan pasar a través de un
temiz de mallas de 6°35 mm, y

Alz de mailas de 1788 mm.) oo

Se encuentra por ejemplo que una composicidén qﬁe oom-
prende 4% de cacho en polvo, 8% de resinas fenélices, 13%
de fibra de amiento y 75% de limaduras de hierro fundido
cuyas dimensiones se hallen comprendidas entre los m&rgonqs
especificados, sin negro de humo, permite obtener las pro-
pledades f{sices deseables de una zapata de freno cusndo se
prepara siguiendo el procedimiento desocrito més adelante;
se pueden igualmente conseguir las propiedades deseadas acon
una composicidn que comprenda 5% de negro de humo, 55 de
caicho en polvo, 10% de resinas fendlieces, 14% de fibra de
emianto y 66% de limaduras de hierro fundido que tengan las
dimensiones comprendidaes entre los mérgenes indicados. »

Para splicsr la invencién a la fabricecién de zapatas
de freno que posean las propiedades y caractoristicas desea
das, es preciso aplicar el siguiente procedimiento, obser-
vando en 41 oon cuidado los porcentajes de peso antes indi-
cados para los diferentes ingrodiontes. 8e mezclan de una
forma apropiadea estos ingredientes en estado seco en un mez-
clador, se da forma o0 trabaja una cantidad apropiada de la

mezcla seca en un molde a presién, se calienta la mezcla
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geca y moldeada a una ‘l;un_poratura suficiente pera que se
reblandezoa la resina que contiene, se coloca la mezcla
moldeada ¥y calontadg en un molde caliente de zapata de
fTeno, y se le splica de nuevo una presién, por ejemplo
por medio de una prensa hidrénlica, a f£in de hacerla més
oompacta y de mantenerla compacta mientras que el calor
proporcionado por el molde endurece 0 vulcaniza la zapata
de freno as{ formada.

Con erreglo a las caracterfsticas de la invencién, la
operscidn consistente en formar o trabajar de antemano la
mezcla seca de los elementos que deban constituir la zapata
de frenc tiene por objeto hacer esta mezola lo bastente ocom
pacta oomo para impedir que queden burbujas de aire dentro
de la masa durante las ulteriores operaciones de precalen-
tamiento y vuloanizacidn; el objeto de la operacidén de pri-
mer calentamiento de la mezcla seca que ha sufrido ya el -
primer moldeo es el de reblandecer la resina de la mezola
antes de someterla a presidn en el molde de lz zepata de -
freno, de forma que esta presifn pueda realizer una campaci
ded final méxima y uniforme a través de toda la masa de la
zapata de freno as{ formede, ¥ efectuar igualmente una mez-
cle {ntima de las resinas, mezola que constituye un agente
de unién entre los demés elementos de la oomposicién.

Toda vez que la eplicacién inicisl de calor a la mezcla
a una temperatura suficlente para reblandecer las resines
eontenidas en ella, es igueslmente cepaz de endurecer estas
resines si esta mplicacién de calor dura demesiado tiempo, y
toda vez que el endurecimiento de las resinas de la mezcla
impedirfa la obtencién de une compacidad uniforme y una mez-
cla fntima de los elementos durante la aplicacién de las pre

T iz v



-6’

22446

siones ulteriores, es lmportante que la temperatura a la
que la mezcle seca sufre un primer ocalentamiento sea sim-
plemente suficiente pera reblandecer las resinas a través
- de toda la mase de la mezcla, sin producir el endurecimien-
135 to de ninguna de las resinas. 8e ha comprobado por ejemplo
que se podia obtener un reblandecimiento sin endurecimiento
de las resinss, mediente una mezcla de 2’265 kilogramos de
diferentes ingredientes trabajada de una forma apropiada en
un recipiente, calentando esta mezcla, as{ primeremente mol
140  geada, en un horno oon oiroulacién de aire durante 36 ‘minu-
tos sproximadeamente y & una temperatura comprendida entre
938 O, y 1072 C,, o tembién calenténdola en un ocalentador a
dieléotrico del tipo de los generadores electrdnicos de ce-
lor, durente un tiempo menor, por ejemplo de 10 m:tmtos, a
145 una temperatura comprendida entre 932 C, y 149% C.; el pro-
cedimiento de calentamiento al horno exige una duracidén de
calenteamiento mucho mayor, pera hacer penetrar el calor en
el interior de la mesa que ha sufrido el moldeado previo,
y una temperastura d€bil paera impedir el endurecimiento de
150 la resina en la superficie exterior de la masa durente la
reletivemente larga duracidn del calentamiento; el prooedi;
miento de calentamiento por dileléotrico, calentando simulté
nezmente todas las partes de la mesa, acelera el reblandecl
miento de las resinas y permite asf{ hacer la temperatura del
155 primer calentemiento menos orftica y mucho més independiente
de la masa de la mezola.. ,
La temperatura del molde ocaliente en el que se colooce
la cantlidad apropiasda que ha sufrido el primer oalentamiontq
y el prime;- moldeado, ha de comprenderse preferentemente en-
160 tre 1492 C. y 171e c'. , de forma que acelere el endurecimiento
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de estas materias mientras se hallan sometidas a presién. A
tel temperatura ¥ a una presidn de 245 kilogramos por oenti
metro cuadrado, el endurecimiento puede estar finalizado al
cabo de 40 minutos aproximademente, después de lo cual se
suprime le presidn, se retire le zapate terminada del molde
y se le deja enfrier, '

Ha de destacarse el hecho de que, si bien los ingre-
dientes enteriormente mencionedos y utilizedos en la zepata
de frenc de acuerdo con la invencidn han sido ya empleados
en otras ccesiones en las composiciones variades de fabri-
cacién de las zapatas de freno, el empleo de todos estos
elementos reunidos y en las proporciones indicadas més arri
ba es, sin embargo, nuevo, que se tenga conocimiento al me-
nos, y permite realizar une zapata de freno muy superior a
todas las fabricadas hasta el presente.

REIVINDICAOCIONES
.@M&R_A‘.- Procedimiento de fabricacidén de zepates de

freno, caracterizado por entrar en su composiciédn cancho

natural o sintético en un porcentaje de peso del 4 al 10,
resines fendlicas en porcentaje de pesoc del 8 al 15, fibra
corte de smianto en porcentaje de peso del 12 al 20, negro
de humo en porcentaje de peso del O al 10, y limeduras de
hierro fundido en porcentaje de peso del 60 al '75..
SEGUNDA.- Procedimiento segin reivindicecidn primera,
caracterizado porque las limaduras de hierro fundido tienen

tales dimensiones que pasan a través de un tamiz de mallas
de 6’35 milimetros y son retenidas por un temiz de mallas de
1’58 milfmetros.

mom;.- Procedimiento segin reivindicaciones primera

¥y segunda, caracterizado porque seguidamente se mezclan los
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ingrediontos antea moncionaﬁoa, de manera que se obtenga
un conglomerado seco, tras de lo cual se da a éste un
moldeado proliminar. '

' GUARTA.- Procedimiento segin reivindicaciones de
primera a tercera, caracterizado porgque a continugcidn,
al resultado de la fase anterior se le somete a la acoién
de un calentamiento a temperatura y por tiempo adecuados,

a £in de que se reblandezcan les resinas en toda la mesa
del conglomerado sin que se endurezcan en ningin lugar de
la masa, y a continuacién se somete la mezcla a una presidén
degtinada a haoorla compacta y darle forma,

QUINTA.- Procedimiento segdn reivindicaciones de pri-
mera & cuarta, caracterizado porque el producto anterior
es sometido a la accién del calor a una temperatura y”dura_:_l_
te un tiempo suficientes para obtener el endurecimiento y _
vulcanizacién de las resinas en toda la masa de la composi-
cién as{ formada.

SEXTA.~ Procedimiento segin reivindicaciones de pr:l-
mera a quinta, caracterizado porque se efectda el calenta-
m;l.entp preliminer a una temperatura comprendida entre los
932 C, y los 1078 C., ¥y se efectia el endurecimiento Yy
vuicanizacién de las resinas a una tcmpo:atura nés elevada,
comprendida preferentemente entre.los 149® O, y los 171¢ C.,
a £in de acelerar estas operaciones, tras ‘e 1o cual queda
el producto tominado.

mm.- »PROCEDIDMIENTC DE FABRICACION DE ZAPATAS DE
FRENO»,

Socledad llsmadsz :
WESTINGHOUBE AIR BRAKE COMPANY,

30 JUL. 1955
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