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MEMCRTIA DESCRIPTIVA
sobre:
"Perfeccionamientos en la construccidn de los

*pedales de mando para vehiculos automdévilea,

=ImomSmmmomoTcs

Solicitantes: FORDL MOTOR COIIPANY LIMITED, domiciliados en
88 Regent Street, Iondres, Inglaterra,

La presente invencidn se refiere a perfecciona~
nientos en la construccidn de los pedales de wando parsa
vehficulos automéviles, y particularmente al tipo de
pedales empleados para el manco del mecanismo de embrague
y freno de vehfculos a motor,

Consiste €. objeto principal de este invento
en orear un pedal integral simplificado para emplearlo
en el accionamiento del embrague o freno d¢e un vehlculo
motor, pudiendo fabricarase dicho pedal enteramente por
medio de estampado. Corrientemente se utiliza en la
industria del automovil un pedal para el embrague y freno,
en forma de "L" en alzado, teniendo que unir a su extremo
superior una placa donde ha de pisar el pié, dispuesta
en sentido transversal, y montar su extremo inferior en

forms giratorlia articulado sobre un eje transversal,
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Adends, existe generalmente un brazo secundario nfs corto
Junto al dispositivo de montura al cual ge fija la palanca
de accionamiento gue conduce ycegun el caso, al embrague o al
cilindro msmestro del freno, ILa forme especifica de los pedales
puede variar entre duplios limites, debido e la disposi cidn
de sus diferentes componentes y al espacio disponible
para su instelacidn; pero, en general, siguen esencialmente
las lineas generales antes citadas.

Tambien ha sido casi una rrdctica universal,
formar estos pedales en la forja, porgque se les exigen
grandes esfuerzos y ge tenian dificultades de construirlos
de otra maners, Sin,émbargo, no es poco frecuente que tal tipo
de pedal tenga un pié, o mds, de dimensidn néxima, doblanio
esta en longitud , el corte de forjar tales puezas resulta
sonsiderable, Alternativamente se ha propuesto formar
estos pedales utilizando una seccidn de tuberia en concepto
de cubo independiente, y soldar & dicho cubo, en determinado
alineamiento y debidamente espaciadasg, dos piezas estampadas
que silrven de brazo ccrto y largo, respecitivamente. Fero,

- .=

esto requiere una cantidad de soldcdura velativamente dificil,
para uniy los wrakos al cubo, ¥ los eslucrzces conm transcltldos,
primarianenie, a través Ge dicho cubo, resultando que la
ventaja que se obtiene con este método de construccidn no es
guficlente, ya sea desde ¢l punto de vistae de segurided, o
bien de economfa, para garantizar su utilizacidn general
sustituyendo la construccidén forjada.

De acuerdo con el pregente invento, el pedal de
mando pere vehIculos de motor, comprende un brazo principal,
dispuesto para soportar una placa de plé en su extremo
superior y doblandose su extremo inferior sobre si mismo,
disponiendose un brazo de palanca adaptado para engancher
con un iecanismo de accionamiento por uno de sus extremos,

teniendo el otro extremo doblado sobre sf mismo, colocédndose

dichos extremos doblados, del brazo principal y de la
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palanca, cara con cara para unirlos mediante soldéau:e.

Con preferencia ge dispone una conexidn soldada
entre el citado brazo principal y la parte doblada del mismo,
en el extremo libre de dicha parte doblada, y otra unién de
goldadura entre el brazo de palance y la parte doblada del
mismo, en el extremo libre de cicha parte doblade, _

Agimisno se‘podré practicar un orificio transversal
por los extremos inferiores y las partes dobladas de dichos
brazos, disponiendose un cojinete de pasador en cada uno
de los extremos del taladro.

Con la invencidn se Ffacilita asimismo un método
para fabricar pedales de mando estempados, y dispositivos
similares, todos del tipo provisto de un brazo mayor y otro
menor en disposicidn radigl alrededor de un pivote central,
método que consiste en preparar y former cada uno de dichos
brazos con una prolongacidn en su narte inferior, soldando
entre sf dichas prolongaciones de ambos brazos mientras se
mantienen las pilezas en posicidn relativa préviamente
determinada, doblando luego el resto de cada pieza en
substancialmente 1802 en relacién con su parte prolongada
inferior, hasta gue Quede esencialmente en contacto con
ella, y soldando el extremo libre de cads una de las partes
inferiores prolongadas a correspondiente parte contigua de
dicha pieza,

la ventaja de la construccidn segun el presente
invento consiste en el hecho de que se emplea un minimo
de soldadura, diSponiendo las piezas de tal manera que no
dependan primordialmente de la soléadura o del mismo cubo
rars mantener la resistencia de los componentes. Ademéds,
no se necesita un cubo separado, y los dos brazos
individuales que formen el pedal completo, suministran
el principal material necesario para su construccién,

Se reduce asimismo a un minimo el nimero de operaciones
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de taller, y disponiendose formando las piezas utilizadas

de manera gque resulta posible manejarlas durante el ensamble-—
miento y efectuar el trabajo por fases para obtener la

exacta configuracidén deseada. Los prédcticos, familiarizados
con los desembolsos que originan tales dispositives, recono-
cerdn en seguida la economfa, tanto en material, como tambien
en operaciones de fabricacidén,de la construccidn segun este
invento, oponiéndole a los dispositivos construidos en 1la
forma usual, forjdndolos, o bien segun la combinacidn menos
corriente de un cubo con los brazos individuales soldados
sobre el mismo. Al mismo tiempo,esta construccidn de

pedal no desmerece nada en cuanto & resistencia, adquiriendo
la rigidez precisa por le adecuads combinacidén de un elemento,
en lugar de querer obtener la debida resistencia solo
mediante empleo de una mayor mesa de metal.

Se explicard mejor la presente invencidn en la
descripeidn detallada que sigue, refiriendonos a los dibujos
que se facllitan a t{tulo de ejemplo no limitativo.

Fig. 1 representa un alzado iateral de un pedal
construido segun la invencidn,

Pig. 2 e’ una vista del extremo del pedal, mirando
desde la parte posterior del mismo, tal como el pedal estd
normpalmente montado sobre un vehfculo motor.

Fig. 3 es un corte parcial por la linea 3~3 de
fig. 1.

Fig. 4 representa un alzado esquemftico,mostrando
la fase lnicial para fabricar los componentes del pedal,

Fig.5 es una vista en perspectiva del‘ensamblaje
inicial de los couwponentes, siguiendo su preparacidén
segun fig. 4.

Refiri endonos ante todo a la fig. 1, se designa
con 10 generalmente un pedal pars el mando de un embrague
o freno que tiene un brazo 11, mayormente en forma de "L" ,

con una aberture en su extremo inferior 12 y un dispositivo
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13 en su parte superior para el ajuste de una placaz‘
de pié. EI brazo mds corto 14 del brazo 1l en forma de
"L estd substancialmente dispuesto en direccidn radial
en relscidn con la @bertura 12, ¥y en el extremo inferior
de dicho brazo queda montado el tope de suelo 15.
La seccidn dispuesta en sentido radial estd adaptada para
pasar a través del suelo del vehfieulo, y la parte inferior
16 queda, como es natural, situads por debajo del tablero
del suelo del automévil. Lksta disposicidén corriente se .
aplica , tanto en el caso de una pieza forjada , o bien
construida de otra menera.
Unido al brazo mayor 1l se dispone el brazo msenor
o de palanca 17 que lleva iguzlmente una abertura 18, colocan~
do hacia su extremo exterior una piezg de unidn 19 para ser
fijada,segun el caso, con la palanca de embrague, o freno,
Las aberturas 12 y 18 de los dos brazos 11 y 17, estén
alimeadas, uniéndose mediante soldadura, de mamera que un
movimiento del brazo mayor se transmite directamente al bragoe
menor, y a través del mismo, al mecanismo que se desea accionar
Las figuras 2 y 3 indican el modo de fabricar el
pedal propiamente dicho. El brazo mayor 11 tiene su parte
inferior 20 doblada en 1802 sobre sf misma, haciendo lo
propio con la parte inferior 22 del brazo menor 17, uniéndose
después las partes 20 y 22 a sus respectivos brazos 1l y 17,
respectivemente, BEsta disposicidén garantiza, como se puede
ver en Fig., 3, el soporte necesario para los cojinetes de

pasador 21 del eje que se insertan en las aberturas 12 y 18,

y asimismo la necesaria separacién transversal entre los

brazos ,con objeto de obtener suficiente espacio libre para

el accionamiento de las palancas. Primero se prepara, median-
te estampacidén de una pieza linear en bruto, substancialmente
rectangular, correspondiente &l brazo mayor 11 ,dobldndola
luego segun lo nuestra la fig. 1, formdndose tambien el

estribo 23 segun fig. 2. De un modo similar, se forme unsa
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aplicédndose

a la misma lz pieza 24, Ios agujeros espaciados, 25-25 N

pleze bruta paras obtener el brazo de palanca 17,

26-26, que mds adelante cooperan para formar las aberturas 12
¥y 18, se preparan tambien. Haciendo ahora referencia a 1la
fig. 4, en la que se pueden apreciar los extremos inferiores de
las dos piezas que se doblan en aproxinmadamente 90 grados ,
como fase inicial del emnsamblaje. Despuds se juntan los dos
brazos en la forme representade en fig., 5, haciendo coincidir
los agujeros ltimos, 25 y 26 , de los dos brazos, y girando
las piezas sdbre este pivote, se disponen los dos brazos en
la relacién apgular deseada, tal como lo uuestra la figura 1.
En esta posicidn se sueldan entre sf, por punitos salteados,
los dos extremos, tal como lo indica 29 de fig. 5.
Lag piezas componentes >pueden asimismo girarse y sujetarse con
los orificios 25 y 26, permanentemente'aiineados, mientras
se preparz el doblez suplementario en otros 90 grados, de los
dos brazos 11 y 17 representados en la fig. 5. ‘La posicidn
inicial de los orificios 25 y 26 se puede contw lar y
fijarls de tal modo durante la operacidn subsiguiente de
doblar los brazos que ge obtenga una buens alineacidn aﬁnqua
se realicen las operaciones a bass de una produccidn en
serie,

Habiendo completado eztos dobleces en 1302, se
fija el dorso de las partes dobladas a las correqpoﬁdientes
barras mayores del brazo, mediante szoldadura de arco,.unién-
dose la parte inferior 22 sobre el brazo 1l por medio de la
Junta 30, y las partes corregpondientes del brazo 1
mayor 1l por medio de la junta 31. Asimismo, se forma la
Junta 32 en la unidn entre los dog componentes, enlel
extremo contiguo inferior del brazo uwayor 11, practicdndose
luego un orificio 33 a través de la Jjunta y lac secciones
vecinas de los bfazos a la cavidad ceuntral ,formads por
las aberturas elineadas 12 y 18 y provista de tapa para

alojar el ajuste de lubrificacidn 34.
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Después se preparan las aberturas, ¢oldcanco los
cojinctes de pasador 27 y 28 a presidn en su sitio,puliémdolos
Los cojinetes de pasador son suficientemente largos para
atravesar por completo el grueso exterior de cadsa brazo
¥y parcialmente las partes interiores 20 y 22, dejando libre
8l espacio central 35 para perﬁitir la libre circulacidn
del lubriiicante.

El tope del pisc 15 queda entonces emplazado'y
soldado, segun se muestra eu el divujo, wulicifo incertar un
pasador 36 para fijar el muelle@e retroceso normalmente
empleado., Tambien podrd prescindirse de uno de los
dobleces, juntando los flejes primero y doblandolos luego
en 1802 parea gque las a.irturas queden debidamente alineadas,

Resalta la ventaja de esta construccidn segun el
invento, desde el punto de vista de una sencilia y eficaz
estructura. Los esfuerzos principales de torsidn de cada brazo
no guedan localizados en el cubo, sino que son directamente
transmitidos ,de una a otra pieza, a travéds de la junta
soldada a puntos y emplazada entre ambas, Ias junias de
soldadura gue fijan las partes dobladas de cada brazo,
dejdndolas unidas entre si, no representan la conexién
primordial y por ello no necesitan tener una extensidn
especial, La ventaja sobre la construccidn de un cubo
soldado y brazos, es consiaerable, tanio en relacidn a ls
mayor resistencia,como tembien en cuanto a la economfa de
material, mientras se transmiten las cargas directemente
¥y no a través de un tercer slemento, La estrutura, tal como

gueds representada segun la invencidn, resulta méds econdmica

que unea construccidn forjada, Se podrd observar gque uns

separacidn substancial entre los brazos resulta posible y
permite la adaptacidén del dispositivo a diferentes condiciones
de separaciones. Como es 1légico, los paszdores del eje

no w portan carge de torsidn alguna:

N O T A
Descrita suficléentemente la naturaleza del invento,
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asi como la manera de realizarlo en la prictica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
gon susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no
altere su principio fundamental, Tambien se hace constar

que dicho invento corresponde a una patente presentada en

los Estados Unicos con fecha 16 de marzo de 1945, ne

- $.583.102, acogiéndose, por lo tanto, & los beneficios que

conceden los Convenios Internacioneales enivigor ¥y siendo

lo que constituye la esencia del referido invento y poX lo
que‘se solicita patente de invencidn ,por 20 afics en Espafia:
tPerfeccionanmientos en la construccidn de los pedales

de mendo para vehfculos automdviles"; caracterizédndose

‘por lo siguiente:

l¢,.= Perfeccionamientos en la construccidn
de los pedales cde mando para vehiculos automdviles,
caracterizdndose porgque dicho pedalbomprende un brazo principa.
adaptado para soportar una plzca deipié en su extremo
guperior, y teniendo su extremo inferior dobladc sobre si
mismo, disponiéndose un brazo de palanca que engancha con un
mecanismo de accionamiento a través de un extremo y que
tiene el otro extremo doblado sobre sf mismo, disponiéndose
las partes dobladas del brazo principal y brazo de palanca
cara a cara, para luego unirlaes mediante soldadursa.

28,= Perfeccionamientos gegun reivindicacidén 18,
caracterizdndose porque se prevén una conexién soldada ‘
éntre dicho brazo principal y su parte doblada, en el extremo
libre de la citada parte doblada, y otra conexidn soldade entr
el brazo de palanca .y su parte doblada en el extreno
libre de la misma,

3e2.= Perfeccionamientos segun reivindicaciones 18

-0 28, caracterizdndose porque un orificio transversal se

extiende a tmvés de los extremos inferiores, doblados, de
dichos brazos.

49,= Perfeccionamiento segun reivindicacién 38,
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caracterizédndose porque en ceda uno de los extremos de

dichos orificios se dispone un cojinete de pasador,

52 = Perfeccionaiientos segun reivindicaciones
18 o 28, caracterizdndose porque el extremo de dicho
brazo de palanca, adaptado para enganchar con un mecanismo
de accionamiento, gueda radiamlmente desplazado en relacidn
con el extremo superior del brazo principal.

62 .=Perfeccionamientos segun reivindicaciones 12 o
28, caracterizados porque se prevé una soldadura punteada
entre las caras conviguas de las partes dobladas de dichos
brazos, '

T7¢.= Perfeccionazientos en la construccidn de los
pedales de mando para vehiculos automoviles, caracterizdndose
porgue se obtiene dicho pedal mediante estampacidn, constru—
Yendolo con un brazo mayor y otro menor en disposicidén
radial alrededor de un pivote central y preparando los dos
brazosg con una parte inferior prolongada ,'cuyas caras
contignas se sueldan juntas, mientras se sujetan los flejes
en posicién prefijada, y porque se dobla sl resto de cada
fleje substancialmente en un dngulo de 180 grados con
relacién a su prolongacidén inferior, soldandd el extremo

libre de cada una de las citadas partes inferiores a su

_eorrespondiente\parte de fleje contiguo,

B89,= Perfeccionamientos segun reivindicacién 78,
caracterizdndose porque se forma un cojinete de pasador
transversalmente a travds de dichos flejes y dichas prolon=-

gaciones inferiores.

92 ,= Perfeccionamientos segun reivindicacidn 78,
caracterizdndose porque se taladra cada uno de dichos flejes
Tormando dos orificios espaciados a través de cada uno de

ellos, uno en las prolongaciones de 1a4partes inferiores,

disponiendo dichas partes inferiores para que queden en

contacto, cara a cara con los orificios alineados y con

el resto de los flejes en disposicidn angular prefijada,
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¥ doblando el resto de cada fleje en relacidn con su parte
inferior,por una linea que se encuentra aproximadamente én
la mitead éntre dichos. orificios, de modo que el extremo
libre de cada prolongacidn inferior quede dispuesto en la
proximidad con el resto del fleje correépondiente, y porque
se monta un cojinete de pasador dentro del orificio formado
por los citados agujeros alineados,
10%2,= Perfeccionanientos en la construccidén de los
pedales de mando para vehfculos automdviles; tal y como
queda substancialmente descrito en la presente nemoria, e
ilustrado en los dibujos que se acompaiian,
Bota memoria consta de diez hojas escritas por
una sola carse,
Madrid 7 de febrero de 1946,
FORD MOTOR COMPANY LIMITED,

Por Poder de J. GOMEZ AGEBU
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