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PATENTE
DE
INVENCION

por “"PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE DISCOS DE SMBRAGUE Y
SIIILARES", & fgvor de DON JOSE FIGUERSLSS RIBES, de nacionalidd
francesa, domiciliado”en PINEDA (Barcelona), celle de Guimera,

n'lim' 2e

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo procedi-
miento pare la fabricacidn de discos de embrague y similares,
particularmente para vehiculos ligeros tales como motocicle-
tas.

El procedimiento de la invencidn hace posible obtener
discos de embrague de mayor superficie de fricecidn para el
mismo didmetro del disco, zsl como de mayor resistencia y coe-
ficiente de rozamiento durante toda su vida dtil.

De acuerdo con el invento se comprime una masa de cor—

cho sobre las superficies de acoplamiento del disco de embra-
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gue, previa aplicacidn de un agente adhesivo termoendurente y
resistente al calor y a las grasas, de manera que el espesor
de dichas masas es reducido hasta el grado necesario para ca-
da cnso particular de aplicacidén o segin las caracter{sticas
propias del embrague al que ha de ser aplicado, y se calienta
el conjunto mantenido en compresidn hasta que el agente adhe-
givo se hp solidifieadoe.

Ia masa de corcho puede consistir en diversas varie-
dades de presentacién del corcho, cuya seleccidn dependerd
principalmente de las caracteristicas del embrague de que se
trate y de la clase de trabajo para el que estéwiestinado.

Preferiblemente se parte de laminas de aglomerado de
corcho de un grado de finura conveniente, las cuales son cor-
tadaé en forms de corona circular de las dimensiones apropia-
das para su acoplamiento al plato de embrague y son, luego,
sonetidas a les siguientes fases del proceso.

En los casog en gue sea necesario obtener una mayor
uniformidad eh la superficie rozante se puede partir de 1lé-
mnine de corcho coritadas al espesor conveniente, a cuyo efecto
se tendra en cuenta los defectos u oquedades naturales del
corcho perg que no qu eden comprendidas dentro de la superfi-
cie de rozamiento.

Cusndo la naturaleza de los discos de embrague lo per-
mita, sers posible formagr el asglomerado de corcho directamente
sobre el propio disco y en la misma operacidn de prensado. Pa-
ra ello el disco pusde ser colocado en una matriz adecuada en
lg que ge introduce el granulado de corcho y el agente adhesi-
vo, eventualmente combinado con los mgentes adhesivos o auxi-

liares utilizados normalmente en la aglomeracidn del corcho,

Yy el proceso sigue en estgs condiciones en la misma manera que
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frecuencia y el osro con el borne restunte. En los casos en que
se comprime simultdneamente los dos lados de un mismo disco de
enbrazue, el platoc metdlico que lo soporta puede ser uno de los
bornes y los dos plutos éela mdquina o dispositivo compresor
pueden estar conectado con el otro borne; esta construccidn pue-
de resultar ventzjosa para los cusos en que se desee evitar o
la complicacidn de la mdquina, o dejarla en condiciones de ser
uvtilizadz con otras fuentes de caloéor sin desarmarla.

Como agentes adhesivos, cualquiera que resyponda a las

condiciones indicuada al principio puede ser Util para el,presen—

te procedimiento siempre que se adapte las condiciones de pre-
sidn y temperatura de trabajo a las propias del adhesivo. Por

ejemplo se puede trabajar con una colz del tipo conocido en el

mercado con la denominacién de Blasol, la cuul se camporte espe-

cialmente bien con las diversas vuriedades del corcho, Lagplica-
cién de la cola puede efectuarse por embadurnzdo del corcho o
del disco metdlico, o por impregnacidén del corcho con la cola

o una solucidén udecuadz de la misma,

La temperatura de calentamiento varfa con la naturaleza
del ugente adhesiveo y del corcho emplezdo. En generzl puede de-—
cirse que una temperatur: comprendida entre 50 y 250°¢ ha de ser
conveniente en la mayorfa de las apliccciones prdcticas del in-
vento, pero en casos especiales, o cuando la nuturaleza de los
matericles lo aconseje, se podrd apartarse de estos lfmites
sin modificar por ello ls esencialidad del invento.

Al czbo de un tiempo dé calentamiento que dependerd de
la temperatura utilizada y de las dimensiones del disco de que
se trate, la presidn puede ser eliminada y el disco terminado

puede ser szcado de la mdquina, ya en condiciones de ser mon-

tado. iunqué en la mayorfza de los casos es suficiente este tra-

tamiento para conseguir el elemento terminado, de ser necesaric

sus superficies de rozemiento pueden ser acabadas con cualquier




5e

10,

15.

20,

25.

30,

229995

tratamiento adecuado para modificar su aspecto en la forma de-

seada, Por ejemplo, en ciertos casos puede resultar convenien-
te dotar a esta superficiemde pequefias estrias que favorezcan
la ventilacién y la eliminacién del polvillo producido por el
desgaste natural, y en estas ocasiones el disco terminado pue-
de ser torneado para dar mds adherencia a su superficie, a

cuyo efecto se puede utilizur los medios corrientes en la prdc—
tica de taller.

A causz de la ausencia de medios especizles para la fi-

jacidn de los discos de corcho al plato metdlice, la superficie
de aquellos puede ser extendida hasta regiones a las que era

imposible llegar hasta el presente. Con ello se consigue aumen--

- tar substancialmente la superficie de rozamiento con incremen—

tos que, en ciertos casos pueden alcinzar al 150%. De ello se

desprende que la eficacia de los discos de embrague obtenidos

. por el procedimiento descrito es mucho mayor que la gue se pue=-

- de obtener de los discos similares conocidos,

Otra ventaja de la presente invencién es que permite
suprimir algunzs partes mecdnicas imprescindibles en los otros
sistemas de discos de embrague de la clase indicada. Por ejem=-
plo, si se considera los conocidos discos de tacos de corcho
se apreciurd que el plato metdlico que lleva los tacos o tapones
de corcho ha de estar provisto de una serie de grandes perfora-
ciones que representan un trabajo adicional de troguelado o me-
canizacidn de otra naturaleza en la fabricacién del plato.
iLparte del abaratamiento que de ello resultg, también es evi-
dente que en los sistemas antiguos el corcho estd en contacto
con el metal tan sélo por los bordes, reluativamente estrechos,
de las aberturas donde estdn montados, mientras que en el nue-

vo gistema este contacto se efectia en toda la superficie de
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unidén, lo cual tiene una mejor dimipacidn del czlor que se ge-
nera en el corcho durante los periodos de rozamiento y, por
tanto, una mayor duracidén del embrague.

Ja invencién, en su esencialidad, puede ser desarrolla-
5e da en otras variantes que difieran en'detalle de las indicadzs
¥y a las cusles alcanzard igualmente la proteccidén que se reca-
ba., Podrd, pues, ser construfldz en cualquier forma y tamafio,
con los materiales mds adecuados, por quedar todo ello compren-

dido en el espfritu de las reivindicaciones.

NOTA

io. Descrito el invento se declara nuevas las siguientes
reivindicaciones:

l. Procedimiento para la fubricacién de discos de em=—
brague y simileres, caracterizado porgque se comprime una musa
de corcho sobre las superficies de acoplamiento del plato me-

15. t4lico soporte de los revestimientos de fricecidén, previa apli-
cacién de un ugente adhesivo resistente al calor y a las gra-
ses entre dicha masa y el plato, de manera que el espesor de
dichas masas es reducido hastz el grado necesurio pura las ca-
racterfsticas propias del embrague o acoplamiento del que ha

20. de formar parte el disco,

2. DProcedimiento segdén la reivindicacién 1, caracte-
rizudo porgue se corba coronas circuleres, o0 piezas que compo-
nen coronas ciraxlares, de ldminas de corcho aglomerado, se
adhiere dichas ldminas a las caras de ucoplamiento del plato

25. gsoporte y se somete el caonjuntc a presidn.
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3. Procedimiento segun la reivindicacidn 2, caracteri-
zados porque dichas coronas circilares, o piezas que las com~
ponen son cortadas a partir de hojas de corcho macizo.

4. Procedimiento segiin la reivindi cacién 1, caracteri-
zado porque se dispone el plato soporte en una matriz que defi-
ne cavidades de moldeo, ge llena dichas c¢rvidades con granulado
u otro material suleto similar, de corcho y se reduce el volu-
men de dichas cavidades de moldeo hasta que sus paredes quedan
con respecto de las superficies del plato soporte a una distan-
cia equivalente al espesor del revestimiento.

5. Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteri$
zado porque ge practica aberturas u oquedades en el plato metd-
lico parz mejorar la adherencia del corcho.

6. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque se aplica calor al materisl de revestimiento mien-
tras es mantenido en compresién.

T. Procedimiento segin la reivindicacién 6, caracteri-
zado poroue se conecta los dos platos del dispositivo de compre
sién a un borne de un generador de corrientes de alta frecuen
cia y el plato metdlico del disco de embrague al otro polo de
dicho generador, de modo’'que se somete a los dos revestimientos
del disco a campos electromagnéticos independientes;

8. Procedimiento segun las reivindicaciones 6 y 7,
caracterizado porque el material de revestimiento es calentado

a una temperatura comprendida entre 50 y 250°.

9. Procedimiento para la fabricucidén de discos de embra- !

gue y similares.

Segin se describe y reivindice en la presente memoria
descriptiva que consta de siete hojas foliadas y escritas a m4-
guina por una sola cara.

Madrid, a 26 de Julio de 1.956.
JOSE FIGUERES RIBES
Dofie _JAMEISERN MIRA

LT WL B SPERE

2 e AT A



	Bibliographic data
	Description
	Claims



