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. El invento se refiere a un dispositivo para la
fabricecidn de frenos de forro ds disco mediante procedimien-
to de prensado directo con prensas calientes, dispusstas sobrg

una mesa rotativa, conectable para avanzar acompasadamente.

La fabricacidn de forros de freno de disco se efdc

tda an general por prensado, respectivamente sinterizacién en
prensas de pisos, efectuandose a mano las manipulacionss como
la aportacidén da la masa de forro de frena, revestimiento e
introduccion de las plaquitas, prgparacién de cuerpos prensa-
dos previos, etc, Al lado de otras dificultades de naturale-
za tecnoldgica, 8l prensado en prensas de pisos requiar; muchg
consumo de trabajo y no es racional y tampoco puede rsalizar-
se con slevada precisidn. Ep los Ultimos tiempos se han desa-
rrollado masas, que fraguan a elevadas presiones en tiempo
muy breve (por debajo de 1 minuto) y a temperaturas bajas has-
ta medianas. La Fabricacidn de estos forros de frensc en pren-
sas de pisos ya no es posible a causa de las necesarias altas
presionss y de la constancia, hecsesaria por ello, de la pre-
sidn de apriste, y en parte haria ineficaces las ventajas de
las masas de forro de freno y ademas estas masas, en la mayo=
ria de los casos, fluyen muy dificilmente, de modo que tiens
que suprimirse la preparacidn Precuentemente usual de cuerpos
prensados pravios en via fria y que seguidamente se introdu~
cfan en sl molde ge prensado en caliente.

) El invento se basa en el problema de sfectuar
la fabricacidn de forros ds frenos de disco de un mode total-
mente automatico eliminando en e2llo todax las dificultades

tecnoldgicas, que se habfan manifestado hasta ahora, haciendo

I 2 S
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valer plsnamente también las posibilidades tscnoldgicas de
las masas recién desarrolladas, alcanzando un calentamiento
totalmente upiforme del material del forro asi como una dis-

tribueidn totalments uniforme de la presidn durante el pren~

sado, llsnado también la masa directamente en el molda dal Fo
rro y para alcanzar una calefaccidn sin insrcia, calentar los
moldes directamente y cerca de la superficis del molds. El
invento parte de un dispositive para la fabricacidn de plaguit
tas de forre de Preno para frenos de disco con prensas caliany
tes dispuestas sobre una mesa rotativa, que pusde avanzarse
acompasadamente y prevé que estén dispuestos alrededor & la
mesa rotativa con las prensas calientes, acciﬁnadas hidréu;{—
caments y calsntables psrmanentsmente, una estacidn de car-
ga con masa de forro de frenc, sventualmente también plagui-
tas soportadoras, as{ como detras de las estaciones de pren-
sado, sventualmente entre estas sstacionss de ventilacidn,
ademés una estacidn de expulsidn pora las plaquitas de forro
de freno prensadas y una estacidn limpiadora, sventualmente
también una estacidn para rociar el molde con medics separa-
tlores.

€l nimero de sstaciones puesde slegirse en ello
de modo correspondiente a la masa, que deba elaborarse y a la
deseada vslocidad de produccidn, pudiéndose aprovechar por
ello la ventaja de produccién, que procuran estas masas, por
breve tiempo de sndurecimiento y por el reducide coste ds mole
des unido a ello y puedan suprimirse todas las manipulacio-
nes manuales. A tal dispositivo automatico pueden consctarse

también estaciones de slaboracidn previa y de slaboracidn

pasterior, de acuerdo con las prescripciones del usuario
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(por ejemplo, afilado y ravastido de placas portadoras, sendu=

recibe de modo suparpussto dos pistones, de los que el pistdn

recimiento posterior, raspado v otras Dperaciones). De las
prensas individuales dispuestas sobre la mesa rotativa, en
cada caso, la primera y segunda y la (ltima estacidn en la
direceidn de rotacign pueden estar previstas para la carga,
respectivamente para la preparacién ds los moldes. Las stapas
de trabajo preparatorias se realizan en su tiempo de compas
de tal modo, que sean pasibles tiempos de conmutacidn de avan-
ce de 5 ssgundos. En cada una de las prensas se slabora sola-
mente un forro de freno por medio de partes de molde de pren~
sa intercambiables, ¢ue puedsn montarse segln la forma del fo-
rro y por sllo la cmnstitucién del dispositive ss tan sencie
lla, que estd dada una buesna amortizacifn. Los moldes ds prend
sa individuales pueden construirse en muy estrechos alcances
de tolerancia con buesnas superficies, de modo que la calidad
de los productos corresponde a las maximas exigencias. Pueden
encontrar utilizacidn forros de freno con o sin plaguitas cor-
tadoras y si se utilizan plaquitas cortadoras entonces éstas
pueden axtraerse de un almacén apilador y pueden introducirse
automiticamente en la maquina.

Seglin una forma de sjecucidn preferida del in-
vento, esta previsto que cada prensa caliente se componga de

un yugo de recepcidn, con el que esta upkde un cilindro, que

superior estd unido con un pistdn piloto, al que en eX pis-
tdn inferior le estd coordinado un cilindro, estando unids sl
pistén inferior con un yugo de prensa infarior, sn el qus es-

tan Pijadas bielas de trabeidn, gque se han hecho pasar a tra=

v8s dsl yugo receptor y llevan un yudo ds prensa superior,
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que estd dispuesto por encima de un cuerpo de molde soporta=
do por el yuge de recepcidn, en que engrana desde abajo una
astampa de prensa unida con el pistdn superior. En ello, el
pistdn superior s de efecto simple y astd constituide con
una superficie de pistdn menor que el pistén inferior, siendo
el pistdn infPerior y el pistdn piloto de doble accidn. ELl in=
vento se extiends ademas a que sl yugo de prensa supsrior es-
té apoyado oscilablemente alraedador de una de las barras de
traceidn y que esté unido desmontablemente con la otra. Segln
sl invento, se ha previsto en ello que, con el yubo de pren-
sa superior, esté unida una placa guiadora, constituida para
suministrar y ratenerAplaquitas portadoras, estando dispuas—
ta Bntre la placa guiadora y el cuerpo de molde por lo ma=nos
una espiga guiadora.

En ol slecancs del invento, la éstahpaﬁéa prenéa
estd guiada an 8l cuerpo de molde y sa mantiens constantemen-
te en toma con este Ultimo., En ello, el cuerpo de molde ssta
unido de modo desmontable e intercambiable con el yugo recep-
tor y la astampa de prensa con el pistdn supSrior. Adsmés es
ventajoso que la oquedad dsl molde dal cusrpo de molde pre-
sente un mdltiplo, por ejemplo, el triple del volimen de una
plaquita d# Porro de freno.

EL invento prevé también que entre las bislas de
traccidn y el yugo guiador estén previstos dispositivos cen-

tradores, por ejemplo, conos centradores y savidades cénicas.

Finalmente el invento se extiends a que para lle
nar el cuerpc de molde can masa de Porro de freno esté pravis[

ta una instalacidén dosificadora y de campresidn previa, ela-

vable y descendible respecto al cuerpo de moles, as{ como hex-
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méticamente adosable. En ello s8 compone la instalacidn de com-

presidn previa, de un tornille sin Pin transportador girato=
rio an un tubso de transporte, preferentemente de una espiral
de alambre con cuatro cantos en seccidn transversal.

Los detalles del inuento se explicaran mas defa—
lladamantae por medio de los dibujos, que ilustran una Pofma de
sjecucidn a titulo de invento del dispositivo segln el invento
para la fabricacidn de plaquitas de forro de freno para frenos
de disco y de modo esquematico, suprimiendo las partes no
asenciales para el invento.

Muestra: La fig. 1, una seccidn por la prensa
abisrta en posicién de carga,

La fig. 2, una seccidn por la prensa cerrada du-
rante sl proceso de prensado,

La Pig. 3, la prensa en posicidn cerrada, por

g jemplo, durante un proceso ds vantilacion.

La fig. 4, la prensa con sl molde abisrto durante
la sxpulsidn del Porro acabado, ¥

La fig. 5, la prensa sn sstado abierto durante
la carga.

La prensa sn caliente misma es una prensa de bie-

la de traccidn y puede constituirse por sllo para elsvadas pres

siones de compresién {par ejemplo, hasta 60 Toneladas). La ini;

ciacidn de los movimientos de prensade se efectla por un siste
ma de doble pistdn, que estd Quiado en un tubo cilindrico 16.
Estando oscilado hacia dentro el yugo superior de prensa 1,

pueden actuar las fuerzas de pistdn afectudndose una compre-

sifén del Porro cuando se introduce proesidén de aceite en sl grap

espacio cilindrido entre el pistdén superior 4 y el pistdn in=-

PR

Py
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Perior 5. Para alcanzar en el molde la requsrida presidn ds
ciarre, ol émbolo inferior tiene una mayor superficie de émbo-
lo que el superior. .Por la presién diferencial producida, sa
mantiene el molde en posicidén cerrada, es decir, que la placa
guiadora superior 14 se aplica a presifn contra el cuerpo ds
molde 8., Para alcanzar brevas tiempos de apertura y cierfe de
la prensa, con un gasto de snhergia defandible, en al &mbolo

5 inferior se prevéd un pistdn piloto 6. Este piston es de do-
ble accién y al cargar el sspacio superior del pistdn ocasion
la traccidn descendente del pistdn superior 4 y por sllo de 11
gstampa da prensa 9, mientras que al solicitar el espacio de
pistdn inferior, el mismo empuja los dos pistones 5y 4 sepa-
randoles y clerra por a8llo la prensa. Como durante el camino
de cierre no se requiers ninguna elevada fuerza de pistdn, con
la pequefia superficie de pistén del cilindro pilots 6, con re-
ducido consumo de aceite, puede recorrsrse sl largo camino y
s6lo cuando se establece una cisrta presidn sn el fondo da pis~
tén del cilindro auxiliar 6, se aplica presidn en la cémara
principal y sobre toda la superficie de pistdn 4 y 5.

En la fig. 1, la prensa se ilustra en posicidn
abisrta. Existe presidn en ol espacio superior del pistdn del
cilindro auxiliar 6 y en el espacio inferior de pistdén del
pistdn 5 de doble accién. Por ells, por una parte, se extrae
la estampa 9 desds la matriz 8 y, por otra parte, por el pis-

tén inferior 5, se eompuja hacia arriba el yugo ds brensa 2y
las bielas de traccidn 3. En esta posicidn se fijan las bielaJ
de trsccidn por medio de conos 13 centradores an el yugo 15

receptor dse la prensa, y por esta fijacidn resulta una posi~-

cién sxactamente definida de las bislas de traceidn 3 en otro

i A
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13, pueds hacerse ascilar hacia dentro el yugo 1 en todo tiem-

‘ den calentarse la placa 14, el molde 8 y tambidn la astampa

caso libremsnts moviles con una cierta holgura. Esta holgura
es necesaria para garantizar qua la placa centradora 14 ss
centra de acuerdo con el molde en la espiga guiadgera 7. La es-
tampa de prensa 9 estd sujeta por medio de un cierre de bayo~
neta en la placa sujotadora 10 del pistdn y también es movil
libremente, de modo gque se centre en el molde de prensa 9. En
esta posicidn pusde oscilarse alejéndose el yaogo 1 apoyado
unilateralmente separdndose de la segunda biela de traceidn,
de mods que el molds de prensa esté abiaerto hacia arriba. Por

el centrado sfectuado en el yugo recsptor 15, por los conos

po exactamente como en la biela de tracﬁién. £l nido del mol~
de on el molds 8, estd libre por la estampa 9 rstirada hacia

abajo para llenar con masas de Pforro de freno y al mismo tiem-
po la cara infarior ds la placa 14 pueds cargarse en el yugo

1 con una plaquita portadora, que se sujeta por madio de ima-
nes permanantes o slectroimanes montados en la placa 14.

Al cerrar la prénsa, primeraments se carga con
aceite el espacio inferior del cilindro 6 auxiliar y los dos
pistones principales 4, 5 por ellc sa separan a presion y con
ayuda de los muelles 12 sa produce primzramente un movimiento
preferents del pistdn 5 inPorior, de modo que primeramente sa
cierra la prensa. Cuando se ha alcanzado una cierta nrasién;
se bombea aceits en el espacio principal y se efsétda un pro=

cesu de prsansado, tal como se ha descritoc anteriormente., pue-

9. Para disminuir la conductibilidad térmica hacia abajo, se

dispone un aislamiento 1l entre la estampa da prensa y el

pistdén. Esta posicidn de la prensa se ilustra sn la fig. 2,

b

R OO
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5i durante el procaso de prensado debe ventllar-
sa, para garantizar la evacuacidn de los gases, oque se gensran
an 8l fraguado, entonces se introduce presidn en el espacio
superior del pisfdn auxiliar 6 y se purgan de aire los otros
recintos de pistdn. Por ells permancce cerrada la prensa y me-
ramente ss levanta la estampa 9 desde la pleza da lgbor.,Su
ilustra, por ejemplo, una posicién de ventilacidn en la fig. 3

En las figs. 4 y 5 se muestra la prensa en posi=
cibén abierta de expulsidn respectivaments limpieza. En ello,
estdn solicitados el racinto inferior del pistén 5 y el recin-
to inferior dal pistdn piloto 6. Por ello las bislas guiadoras
se smpujan hacia arriba, lo que permite una apertura del yugo
superior de prensa l. AL mismo tiemps, por la estampa.de pren=-
sa, s@ expulsa hacia arriba la pisza de labor acabada; de modo
qua puade expulsarse por un mecanismo desprendedor. En esta
posicidn, después de haber sxpulsado la pisza da labor, tam-
bidn puede efectuarse una limpieza con capillos de latdén o he-
rramiontas analogas impulsadas de manera elsctromotriz o de mo
do neumatico. 5i se requiere un rociado con medio de combus-
tidn entonces éste se efectla en una posicidn de l: prensa,
que corresponde a la posicidn de carga, ya que en esta posi-
cidn es accesible la totalidad del espacio del molde de pransa

Cuando varias de tales prensas estan montadas en
una mesa redonda, entonces, como se ha mencionado, s8 utili-
zan tres estacionses para etapas de trabajo del llenado y va=
ciado respectivamente de la preparacidn. El vaciado y la ela=

boracidn as decir, el roeciado de introduccidn del molde con

medic separador y limpieza, ya se han descrito detalladamante

S s
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"nistradora, a la cara inferior del yugo abierto. La coloca-

en lo que precede. La Pig. 5 es ahora un dispositivo tipico
de carga. La dosificacién de la masa de farro de freno se
efectia en balanzas automiticas, en:lo que para alcanzar bre-
ves tiempos de compas ss utilizan dos unidades ventajosamente.
Estas dos balanzas descargan altornativamente una cantidad -
dosificada de masa de Porro de freno a través de los pozos de
llenado 17, en al espacio llenador dal dispositivo llenador.
El dispositive llenador se comprime aprstadaments al molds de
prensa por un mecanismo elsvador 18, respectivamcnte ss lavan~
ta despuds de haberse llenado, de modo gue pueda cerrarse la
prensa. Cuando el material ha sido bien introducide, entonces
a través de un motor ss impulea el tornilloc sin fin 19 de com=
presidn, que comprime previamsnte la masa, de un modo tan fust
te; que la mlisma encuentrs lugar en el molde 8., ) este efecto,
también’ el molde B esti ejescutado con la triple altura de la
carga de acabado. Como tornillo sin fin cargador 19, se utili-
sa especialments para masas fibrosas, una espiral da forma he-
licoidal cuya ssccidn transversal es rsctangular. Se produce
as{ un tornillo sin fin hueco interiormente en que ssta exlui-
do un atasco. Para masas de granulado o masas de amianto de
fibras cortas, puede utilizarse pricticaments un usual torni~
11loc sin fin transportador de plena revolucidn o en lugar del
tornillo sin fin compresor también pusde utilizarse una estam-
pa impulsada de modo neumdtico o hidraulics o eléctrico, que
efectlda la compresidn previa por un movimiento elevado-profun-
do. Al mismo tiempo con al llenado del molds, también pueds

llevarse una plaquita portadora, por una instalacion 20 sumi-

cion puede efactuarse aqui por un carro,. que penstra en la
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méquina en una medida sxactamente ajustable. El proceso de cle

]

rre de la prensa puede sfectuarse por una lava al é%gai#'gifan

do la mesa redonda. ’
Las formas de sjecucidn ilustradas y descritas.

sirven solamente para la aclaracién dé la esencia del invento,

sin limitarlss a detalles, Es posible, para la preparacidh

de las plaquitas en el curso automitico, incluir varias unide=

des ds slaboracidn para la preparacidn de las plaquitas.

N 0O T A

La presents patente de invencidn, comprends las
siguientes rafivindicacionsss

l.- Dispositivo para la Fabricacidén de Forros de
Prono de disco mediante procedimiento de prensado directo, con|
prensas calientes dispusstas sobre una mesa rotativa, que pus=-
de hacerse avanzar acompasadamente, caractsrizade . porque a
las prensas calientes calentables permanentemente y accionadas)
hidrdulicamente les astén coordinadas alradedor de la mesa ro-—
tativa, una sstacldn de carga con masa de forro de Prenc, evenp
tualmente también plaquitas portadoras, asi como detrés de laj
estacienes de prensa, eventualmente entre &stas, estaciones d
ventilacidn, ademds una estacidn expulsora para las plaquitas
prensadas de Porro de Preno y una estaclén limpiadora, even-
tualmante tambidn estd dispussta una estacidn para rociar el

molde como medio ssparador.

2.~ Dispositivo, segdn la reivindicacidn 1, caradg
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terizado porque cada prensa caliente se compone de un yugo rew-
ceptor, con el que esti unido un cilindro, que aloja dos pis=
tonss supuarpusstos de los que el piatén.superior astd unido

con un pistdn piloto, al que sn el pistén inPerior le esta

coordinado un cilindre, estando unido el pistdn inforior con

un yugo de prensa inferior, en qua estén sujetas bielas de
traccidn, qus estan conducidas a través del yugo recaptor y

éoportan otro yugo de prensa, qus esta dispuesto por sncima de

bs abajo engrana una estampa de prensa unida con el pistdn sue
perior.

3.~ Dispositive, segdn las reivindicaciones 1 6 2
caractorizado. porgue el pistdn superior estd constituido con
accidn simple y con una superficie de pistdn menor gue el pis~
tén inferior, siendo de doble accion el pistdn inferior y el
pistdn piloto.

4.- Dispositivo, segin una de las reivindicacio=-
nes 1 a 3, caracterizado porcque el yugo de prensa superior as-

t4 apoyado oscilablemente alredador de una de las bielas ds

- | traccidn y sstd unido desmontablemente con la otra.

Se~ Dispbsitivo, seqln una de las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque con el yugo da prensa superior
estd unida una placa guiadora constituida para la aportacidn
y retancién de plaquitas cortadoras, estando dispuestaentre
la placa y el cuerpo de molde por lo menos una espiga guiado-
T2

6.- Dispositivo, segln una de las reivindicacio-

nes 1 a 5, caracterizado porque la estampa ds prensa asta guia

un cuerpo de molde soportado por sl yugo ressptor, 8n qus dese|

da en el cuerpo ds .molde y se mantisne siempre en toma con dstls.

G an
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7.= Dispositivo, segln una de las reivindicagio-
nes 1 a 6, caracterizade porque el cusrpo de molde con el yugo
receptor y la wstampa de prensa estan unidos da modo desmon~

table e intercambiable con el pistdn superior,

8.~ Dispositivo, segin una de las reivindicacio-
nas 1 a 7, caracterizado porque la ocgquedad del molde del cuer—
po de molde presenta un woldmen miltiple, por ejemplo, triple,

raspacto al voldmen de una plaguita de forro da ‘freno.

9.- Dispositivo, segin una de las reifdindicacio=
nes 1 a B, caracterizado porqus entrs las bislas de traccidn
y el yugo guiador estén previstos dispositivos centradores,

por ejemplo, conos centradores y cavidades cénicas.

10.~ Dispositivo, sengdn una de las reivindicacio-
nes 1 a 9, caractirizado porque para el llenado de cuerpo de
molds con masa de forro de freno ostd prevista una instalacidn
dosificadora y precompresora slevable y dascgﬁdible roaspecto

al cusrpo d: molds, asi como adosable herméticamente,

1l.~ Dispositivo, segin la reivindicacidn 10, ca-
rackterizado porque la instalacidn precomprasora se compone de
un tornille sin fin transportador giratorio en un tube trans-
nortador, prefersntemente constituido de una espiral de alam-

bre, de cuatro cantos en seccidn transversal.

12,= "Dispositivo para la Fabricacidn de forros

de freno de disco mediante procedimiento de prensado directo”.
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5eglin se describe y reivindica en la presente ma-

moria descriptiva, ilustrada en los planos adjuntos, la tual

¥

consta de trece hojas foliadas y escritas a maquina por una so

la dae sus caras.

Madrid, a “ OCT 1974
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