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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaia a la solicitud de una

_PATENTE DE INVENCION . . . . . ..

por  VEINTE  gfios en Espaiia, por....:. ""UN DISCO DE

EMBRAGUE, PARA EMBRAGUES DE FRICCION, ESPZCTALMENTE

EN AUTOMOVELES". | s e

a favor de

_.FICHTEL & SACHS AG,

n¢ F 39 407 XII/47c del 4 de Abril
de 1963,
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| conocidas, serdn tratadas detalladamente a base de la descripeidn de -

Mm]g
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L 81 invento se reflere a un d:sco de embrague para embragues

de frlcclon, esPecialmente en automov1les, que comprende un cubo de =-.
acoplamlento oon un perf11 1nter10r en el taladro del cubo, un cuerpo

en forma de disco, que sobresale radlalmente del cubo de acoplamlento,
asi oom§.bandajés-de friceidn aplicados sobre le zona radial exterior
'del éuérpé de formafdé.disob. Talés discos de embrague se émplean'en

éran-éscala eﬁ emﬁragues-seooé.‘En,estos embragues son los discos des-
plazebles a&ialmente, con el perfil‘iﬁterior del 6ﬁbo de acbﬁlamiento,
sobre el perfil exterior correspondiente de un arbol znducldo, pero -

sin que puedan glrar, apoyanaose, bago la acéidn de un disco de presidy
pretensado elast1camente,,contra el bandaje de frloclon de una.placa d%
base del embragues ai mismo tiempo~ée han prevdsto'érganos de desembra-
gue, con obgeto de levantar el disco de pres1on, en contra de la preter-
»51on oléstica, del disco de embrague y desembragar asi el &rbol 1ndu01-
do de la placa de base. En las formas de reallza01on hasta ahora cono-
cidas, el cuerpo del cubo era forjado y el_perfilado.interior se obte-~
bhiavmediante una mecanizacién con levantamiento de virutas. 1a forma y

fabricacidn, asi como los inconvenientes de estas formas de reslizacidd

las fiéuras.(
| Frente a ésto preve el invento, que el cubo de acoplamlento es-
té formado por un manguito de chapa, en el que se estamna el perfll
El cuerpo de forma de disco y el manguito, pueden.estar hechos
de una scla pieza. Lé'fabricacién ge réaliza'en-este caso'de ﬁanéra -
conveniénté, moldeando el.manguito de chapa mediante el eﬁbutido de -
una pletina y estampande a’ contlnuaclon el perfllado en el manguito de
chapa asi formado. '
La estampabién pueaéAllevaise & cabo médiante;un.anillo de matrigd
que rodee el maﬁguito dé chapa concéntricamente por su cara exﬁerior'e

y un mandril macho que se introduce eh el manguito de chapa a lo largo




10

20

25

30

se aplican por lo menos un rodillo de estampacién'axialmente-paralelo

_guito de chapa, bajo deformacidén de éste al ser comprimido contra el

“el lnvento, representando-

’ta el cubo del elemento de acoplamlento, segin la llnea IIT-III de la

. con el invento, con un pérfil de dentado de avolventes, -

265222

| _de su eje y que se ensancha en forma cénica.
La estampacion puede reallzarse también por medio de rodillosg, =

por ejemplo, de modo que sobre la cara exterior del manguito de chapa

al eje del manguito de chapa y que gire libremente, mientras qué en el
interior del manguito de chaps se introduce un mandril hembra, oprimie#

do entonces el rodillo de estaﬁpacién contra la cara exterior del}man—

mendril hembra, después de lo cual se hace girar dicho mandril en tor-
ne de su.eje, dg modo que tiene lugar un rodamiento del rodillo de es-
tampacidn sobre’'el mandril hembra, y una deformacidn del méterial del
manguito situado entre el rodillo de estampacidn y el mand;il hembra.

Lés‘figufas adjuntaéxiidstran el estado actual de la técnica y

La fig. 1, una |ecoion axial a través de un embrague seco con -
un elemento de acoplamlentq-de la forma de realizaclon de hasta ahora.

Ls figi 2, el correspondiente emErague-én seco, con un elemento
de -acoplamiento de acuerdo con el invento?

La fié. 3;.uné seceidn radial & través de ﬁh manguito deichapa

que, en la forma de reallzacion de acuerdo con el invento, represen-

flg. 2.

Iy

La flg; 4, una seccién a mayor escala a traves de un cubo del ~
elemento de acoplamiento, realizado en forma de mangu;to de chapa de
acuerdo con el invento, con un perfii'de engrapaje'dé entalladura.

La fig. 5'uné:seocién a mayor.escala a través del cubo del ale-

mento de embrague, realizado en forma de ménguito de chapa de acuerdo

La fig, 6, una primera fase del proceso de embutido en el mol-

deo del mariguito.
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| de ranuras de‘chaveta. Sobre. el arbol induoido'12 puede desplazarse, -

| de V1rutas. En una brlda de sugeclon 20 del cubo 16 del elemento de -
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La fig. 7, una'segunda fase del proceso de embutido en el méideg_

dgl manguitb.

‘_Las figé. 7a,-'73, otras fases‘del moldeo del disco de embrague,
haéta llégaf a su forma definitiva segun la fig. Yé;v | -

. Ia fig..8,. un primer dispositivo para la estamnaélon del perfil
sobre d.nmngulto. | |

La fig. 9, otro dlSpOSlthO para la estampaclon del perfll sobre

l mangulto de - chapa.

En la flg; 1 ha sido, desagnada con 10 la placa de base de un em-~
brague sego, placa que, a base de su masa pesada, sirve al mismo tiem—
po como disco volante. 1la placa 10 estad 1mpulsada, por egemplo por un
motor de combustlon. Conoentrlcamente‘con relac1on a la placa de base
10, se halla dlspuesto un arbol 1nduc1do 12 que, por ejemplo, conduce

‘a un camblo de veloc1dades. El arbol Jndunldo 12 posee un dentado 14 -

pero sin girar, un cubo 16 §91 elemento de acoplamiento;‘dotado del co~
rrespondiente perfil interior 18 de renuras de chaveta. El cubo 16 del
elemento de'acoplamiénto 68 una piézé forjada,'el;dentadovinterior de

ranuras de chaveté ha sido aplicado por mecéhizacién con levantamiento

aOOplamlento estd sugeto, mediante remaohes 22, Un cuerpo de forma 'de
disco 24; en el borde radial exterior de este cuerpo de forma de disco
24, se hallé fijado, hedian£e remachés 26, un disoo anular 28, que so-
porta un bandage de frlcclon 30y un bandaae de frlcclon 32. ‘Frente al.
bandaje de frlcclon 32 estd montado un disco de pre51on 34. Este dis-
co de presién 34 es oprlmldo por muslles he11001dales_de pre51on 36 coxy
tre el bandaje de friccién 32, de modo que el bandaje de friccién 30 -
es oprimido contra una superficie de a00plamieﬁtd;38 de la placa de —
- base 10. El muelle helicoidal de presidn 36 -estd apoyado contra el fon-

do 40 de un oasguillo de apoyo 42, dé4 perfil de sombrerete. E1 casqui-
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1110 42 estd soportado por una placa de cubierta 44. los drganos de deﬁ_
sembrague del embrague.actgan sobre el disco de presién 34, en el sen~
tido de separaflo del 5andaje de friccién'32, en contralde la éccién
del muelle helicoidal de pre81on 363 estos organos, empero, no ha si-~
do dlbugados.

La fig. 2 muestra el embrague seéo de la fig. 1, pero con un dis-
co de embrague realizado de acuer&o'con el invento, Se ha previsto, por
lo tanto nuevamente una'placa de base 10, que es impulsada-por'un motor
conoetrloamente con respecto a la placa de base 10, se halla montado un
érbol 1nducldo 12. Se ha prev1sto un disco de presidn 34, que estd car-
gado por muelles helicoidales de presién 36. Un casguillo de apoyo 42
sirve nuevamente'para'el apoyo de los muelles helicoidales de presidn
36. El césquillo de apoyo 42 estd soportado por,uﬁa placa de cubierta.
Una superficie de acoplamiento 38 ha sido fﬁrmada en la plaéa de base
10.

El disco de embrague de.la forma de realizacidén segin la fig. 2,
ha sido designado en general con la cifra de referencia 46. Comprende
un &uerpo dé forma'de disco 48, al que estd adosado un ménguito de cha~
pa 50. El1 manguitdrde éhapa 50 posee un perfil 49, gue ha sido repre-
sentado 'en 1la fig. 3. Un perfil andlogo 53 ha sido. previsio en ol 4r-
bol inducidoA12.nEn:el borderradial exterior estd el disco plano 48 re;
machadola un anillo de chapa 51, que a ambos lados soporta sendoé ban-
dajes de friceidn 52 6 54. El disco de presidn 34 hace-presién sobre ~
el bandaje de friccidn 54 y, con ello, oprime el bandaje de friceidn 52
contra la superficie de acoplamiento 38. De este modo gqueda el disco
de embrague 46.unido, con arrastre de momento de giro, con la plaéa -
de base 10 del embrague. A través de los perfiles 53 y 49 estd unido
o1 disco de embrague 46 con el drbol inducido 12, asimismo con arras—
tre de momento de giro. El désembrague tiene lugar mediante lé sépara—

cidn del disco de presidn 34, al levantarme del .bandaje de friccidn 54,
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~y por desplazamiento acial del elemento deacoplamientos 46 a lo largo-—

la fabricacidn del disco de embrague de acuerdo con el invento, son -

del perfil 53 del &rbol inducido 12.
Si se confrontan las figs. 1 y 2, se reconocerd inmediatamente -
la ventaja del disco de embrague empleado en la forma de realizacidn

de acuerdo con la fig. 2 y realizado segﬁn‘el invento, Los costes para

sustancialmente hés bajos. El forjado, la mecanizacién mediante levan~
tamiento de &irutas y el remachado, se sustituyen por procesos'muy sim.
ples de deformacidn dé chapa. El funcionamiento del disco de embrague
segin ei invento, es asimismo mejor gque el del conocido, puesto gus se
han suprimido los remaghes 22 del disco anferior, que podrian soltarse
al cabo del tiempo. El perfil 49 éstampado en la.chapa, se caracteriza
por una superficie bien liéa, de modo que 8¢ faciiita el desplazamien-
to del disco de embrague 46 sobre el drbol indu§ido 12. Bllo es de una
importancia esencial, ya que durante el proceso de embrague, el disco
de émbragﬁé tiene que fransmitir una fﬁerza periférica, experimentando
al mismo tiempo también un desplazamiento axial éobre el &rbol induci-
do 12. Finalméﬁte resulta también ventajoso, que el disco de embrague
de acuerdo con el invenfo, posea una masa menor que el disco angerior-
mente conocido. Asi, por ejemplo, &i la transmisién conectada a conti-
nuacién del embrague posee un dispositivo de sincronizacidn, entonces
es preciso qﬁe dicho dispositivo de sincronizecién acelere también el
disco de embrague al efectuarse el embrague; mientras menor sea, por
lo #ento, la massa pent;ifuga del discc de embrague, tanto menor serén
también los esfusrzos del dispositivo_de sincfonizacién;

En la fig. 4 ha sido dotado el manguito de chapa con un per-
fil de entalladuras, que ha sido designado con 56 y egté destinado a
engranar con el perfil correspondiente 58 del érbol inducido 12, El

perfil representado en la fig. 5, es un dentado de wavolvente; ha si-
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| do designado con 60 y estd destinado a éngranar coﬁ el e

sido designada con 64; los Gtiles de embutir han sido designados con

En el proceso de embutido de acuerdo ocon la fig. 7, se produce el cuer}

AN A,

1 perfil corr 13
pondiente 62 del &rbol inducido 12. Ambos perfiles se caracterizan por
poseer una escasa altura radial de dientes, de manera que se simplifi-

ca su fabricacidn por deformacidn de la chapa:

BEn las figs. 6 y 7 a Te, se distingue la fase primera de un pro-

L]

ceso de embutido de varias fases, mediante el cual se moldea un manguii

to 50 a pa;tir de una pletina originalmente plana., La pletina plane ha

66 y 68, habiéndose montado el %1l 66 de menera estacionaria, mientrsd
que el Gtil 68 puede ser movido hacia arriba y hacia &bajo por medio
de una transmisién,'por ejemplo, una traﬁsmisién hidrdulica, gue no -
ha sido dibujada.

En la fig. 7 puede verse lg fase segunda del proceso de embuti-
do. Con 70 ha sido designado Aqui el cuerpo de chapa breformado en la
fase primera del ehbutido de acue:do.con la fig. 6, Con 72 y 74 han ~
sido designados los Utiles de embutir, habiéndose montado el Util 72
nuevamente de manera estacionaria, mientras gue el 74 puede ser movido

hacia arriba y hacia abajo por medio de una transmisién, no dibujada.

pc de chapa segin la fig. 7a. BEste cuerpo de chapa sigue recibiendo
forma sucesivamente con ayuda de Qtiles de embutir similares a los de
las figuras 6 y 7. Las divérsas fases de su formacidn han sido repre-
sentadas en las fiés. Tb, Tc, 7d y Tc. En la fig, 7e corresponde la
forma del cuerpo de forma de disco 48 y la del manguito de chapa 50,
aproximadamente a la forma definitiva segin la fig. 2, siendo y& Uni-
camente preciso cortar ol fondo 47 del manguito de chapa 50,

la fig. 8 muegtra unaprimera posibilidad”ﬁara estampacidn del
peﬁfil en el manguito 50, El cuerpo de chapa 50, 48 y; formado segin
la fig. Te, estd montado en un anillo matriz 76, dotado de dentado —

interior 78, quedando sujeto mediante un troquel anular 80 que se apo-

ya sobre el cuerpo de forma de disco 48. El troquel anular 80 puede -
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Ffer movido hacia arriba y hacia abajo con ayudavde;35~333§355miento hi.
drdulico no dibujado. Concéntricamente con relacidén al eje de la matriz
76, estd montado un mandril macko 82, que posee un perfil 84 y estd es
trechado en forma'§6nica en su parte superior 86. El mandril macho 84 -
estd montado sobre un &rbol 88, que puede ser movido hacia arriba y ha-
cia abajo mediante un accionamiento hidrdulico, no dibujado. la estampa
cién del perfil en el manguito de chapa 50, se hace mediante la introdw
cidén del mandril macho 82 en dicho manguitd de chapa.

En la fig. 9 se ha represéntado otra posibilidad para la produc-
¢idén del perfil en el manguito de chapa 50. El cuerpo de ochapa 48 y 50
obtenido en la fase segunda deivproceso de embutido éegﬁn la fig. 7, se
monta sobre un mandril hembra 90 que, en su extremo superior, posee un
perfil 92. El borde del manguito de chapa 50 se apoya sobre un collarin
94 del mandril madre 90. Una placa 96, movible hacia arriba y hacia abad
jo con ayuda de un accionamiento, no dibujado, asegura al cuerpo de cha-
pa 48, 50, de modo que no puede éscapar hacia arriba., En dos marcos de
lsoporte 98 y 100, diametralmente opuestos, estén soportados, en cojine=-
tes 102 y 104, los rodillos de estampacidn 106 y 108;.de modo gue pueden
girar libremente. Los marcos de soporte 98 y 100 pueden ser d35plézados
En direccidén horizontal, por medio de accionamientos gue no han sido di=
bujados.

El proceso de estampacidén se desarrolla de la manera siguiente:
Primeramente se monta el cuerpo de chapa 48, 50 sobre el extremo supe-
rior del mandril hembra 90. El cuerpo de chapa se fija entonces en esta
i osicidn, pars lo cual se hace descender la placa 96. Seguidamente ‘se
aproximan los bastidores de soporte 98 y 100 en direccién al mandril -
|hembra 90, de manera que los dentados rectos 110 y 112 de los rodillos
Ede estampacién 106 y 108 deforman el manguito de chapa 50, oprimiéndo-

llo contra el perfil.92. A continuacién se hace girar el mandril hem-

ibra 90. Los rodillos de estampacidén 106 y 108 pueden entonces sobre -

51 perfil 92 del mandril hembra 90, e imprimen al manguitc de chapa 50

R P CA OV L . £ LA R A £ RO F 2 —aarere .
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.ol perfil correspondiente. : -
Ejemplos

Una pletina de chapa 64 segin la fig. 6, hecha de chapa.de

Il acero (clese de acero C 10 segin las normas DIN) y de 134 mm, de grue-

so, fué defo?mada'primeramente a 200C en dispositivos de embutido, S8m
gln las figs. 6 y ;, v después se siguid tratando en otros,disppsiti—
vos de embutido de acuerdo con las Figs. 7a a 7e.-El>fondo 47 del man-
guito 50 segin la fig. Te, fué cortado a continuacién convaygda de un
util de corte. v '

Después de terminado de formar, poseyd el cuerpo de forma de
disco, sobresaliendo radialmente, un didmetro en su periferia exterior
de aproximadamente 125 mm. y un grueso de 1,5 mm, En difecoién al man-
guito de chapa, disminuyé el grueso de dicho cﬁerpo continuvamente, des-
de 1,5 & 1,25 mm. El radio de curvatura en el punto de transicidén con
el manguito adosado, fﬁé de 4,5 zm, él didmetro del manguito adosadé,r
de 20, 5 mm. y el grueso del manguito adosado,.de 1, 25 mm.

Zn el manguito se imprimid seguidemente, mediante un disposi-
tivo segin la fig, 8, un perfil de entalladuras de acuerdo con la figu-
ra 4, cuya altura de flancos (dietancia entre la envolvente interior
del perfil y la envolvente exterior del mismo), fué de 1,25 mm. No se
procedié a templar el cuerpo de forma de disco ni el manguito. lnica-
mente se intercald entre los procesbs de embutido y la estampaéién del
perfil, un recocido para eliminar tensiones.

En los procesos de deformacidn de la chapa, se lubrificé con
pasta "Molykote™.

En resumen: lLa Patente de Invencidn que se solicité,.recaeré
sobre las siguientés

REIVINDICACIONIS

1. Un disco de embrague para embragues de friccidn, especial

mente en automdviles, que comprende un cubo de acoplamiento con un ~
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| perfil interior en el taladro del cubo, un cuerpo en forma de disco —

que sobresale radialmente del cubo de acoplamiento, asi como bandajes
de friccidén aplicados sobre la zona radial exterior del cuerpo de for-
ma de disco caracterizado porque el cubo de acoplamiento estd formado
por un menguito de chapa (50), en el que estd estampado el perfil (49).

28.- Un disco de embragué de acuerdo con la réivindiéacién 1,
caracterizado vorque el manguito de chapa (50) y el cuerpo de forma de
disco (48) estén hechos de ﬁna sola pieza.

32,~ Se reivindica por {iltimo, como objeto sobre el que bha de
recaer la Patenie de Invencién cuyo registro se solicita: "UN DISCO DB
EMBRAGUE, PARA EMBRAGUES DE FRICCIOUN, ESPECIAXMENTE EN AUTOMOVILES",

Tﬁdo tal y cﬁmo se describe en la presente memoria gue cans-
ta de diez pdginas escritas a méguina y dibujos que la acompafian.

| | Medrid 31 de Karzo de 1964
- ALFONSO UNGRIA

P'P.
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