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" PATENTE
 DE
" INVENCION

& favor de Don Mannel RISQUES FREIXAS, de nacionalidad

espafiola, residente en Bercelona, calle Cércega, 393,
por WPROCEDIHIENTG PARA TA PABRICACION DE DISCOS IE Eil-
ERAGUE" , | | - ]

-~

MEMORIA DESCRIFTIVA

Lalﬁresente invencibn se refiere 2 un nuevo
procedimiento para la fabricacién-de discos deAembrague,
egpecialmente los ufilizados a'la salida de fuerza de
los motores de‘explosién y de éombustidn interne pars ve-
hfculos de diversas clases, _

~ Es sahido que esta clase de discos de embrague
son fabricados actuelmente en forma de plato metélico, a
cuyas zona® marginales se fija, mediante remaches o sim~
blemente eneolédos, sendos forros o guarniciones de mate-

rial antideslizante y resistente al desgaste, los cuales
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constituyen los medios de acoplamiénto a friccién propia~

mente dichos. Este plato es unido a un cubo estriado, gue
se acople deslizante en el extremo del drbol de entrada

a la caja de cambio de velocidades, por intermedio de un

. dispositivo de acoplamiento eldstico destinado a absorber

eventuales sacudidas por embragadas demasiado brusecas, ©
compensar las vibraciones que se broducen cuando, por de-
fectos diversos, el embrague tiende a resaltar.
De estia descrlpclén se desprende que el disco

de embrague es una parte compleja, que ha .de ser construi-
da con materialeS-excglentes puesto gue transmite toda la
potencia motriz, y mecanizada de acuerdo con teénicas pre-
cisas,péra que, a pesar del rudo trabajo que lleva a2 cabo,
combinado con eventuales recalentamientos, conserve siem-
pre su estructura planaris y rigurosamente perpendicular
al eje de figura del conjunto del mecanismo de embrague.

' En vista de cuanto antécede, la presente inven-
cién ha sido estudiada especialmente para hacer posible
llegar & un nUEvo procédimienéc pera la fabricacidén de dis-

cos de embrdgue de esta clase, gue sea mas rédpido y barato

~ghe ios‘seguiﬂos actaalmente, sin que por ello el produc-

to resultante puede edolecer de defectos o falias congéni-
tés,'susceptibles de ponerlo en inferioriéad de cualidades
con respecto de los discos de embrague usuales. '

' Este nuevo procedimiento, que se describe a con-
tinuecidbn hace posible alcanzer los obgetos mencionados
anteriormente por el hecho de bonaistlr, en sus lineas ge-

nersles, en moldear uns resina sintética termoplédstice en
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- una cavidad de moldeo conformaeds Ge manera que Sus super-

ficies internas definen una pieza discoldsl con una zonsa
central regruesada, de la que sobresalen opuestemente dos

muiiones atravesados por .una cavidad cilindrica coaxial y

provista de estrias para su acdplamiento al 4rbol central

del embrague, siendo la zonz plana de esta pieza proviste
Ge sendas superficies marginales opuestas y paralelzs que
forman uns corona de acoplauienio con el 6rgano opuesto ‘
del embrague, entre euyas corona y cubo se forme ung zona

anzlar intermedia, de espesor calculado de forma QFe es

‘susceptible de trabajar eldsticamente, en efecto torsional

entre dichas corona ¥y cubo; dentro de le gama de cargas
que es necesario transaitir a través del disco de embrague.

Son diversas las resinas Sintéticas‘termoplésti-
cas susceptibles dé ser utilizadas para el moldeo del dis-
co de'émbrague de acuerdo con la invencién, avnque las pre-
feridas se encuentran dentro del terreno de algunes polio-
lefinas como el polipropileno, les polismidas lineales de
elévado peso molecular y otras, de enire les cuzles el téc-
nico serd capaz de elegir las ﬁés apropiadas en céda caso
especiasl de aplicaciédn.

De la misma maners se pusde decir, con referen=
cla a las ceracteristicas constructivas de lea cavided de
moldeo y a las técnicas operatorias utilizadas, que depen-
den mayormenite de la clase de utillaje disponible, de en=-
tpé las'que se puede mencioner las diverses téenicas de
moldeo por inyeccidn.

Las superficies planas de las coronas externas
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del disco de embrague obtenido pueden ser formadas de

manera que .sirvan, por si solas, de superficies de fric-

cién y de zacoplamiento con los 8rganos asocizdos del em=

: brague, en cuyo caso es. suflclente dar a la parte corres-

pondlente del disco el espesor equivalente al de un d1s-'
co normal prov1°to de sus dos forros de friccidn.

. Es igualmente p091ble no obstante, dotar al
dlsoo obtenido en la forma indiceda anteriormente, de re=-
vestlmleptos ge friccldn convenclonales,.con lo.que, a pe-
sar de todo, el procedimiento sigue teniendo la RAYOI' par-
fe de las ventajas que s6n - obtenidas cuando 12 totalided
del.disco es formado en la operacién de moldeo.

Cuando se trata de aplicaf forros de friccién

convencionales al disco de. embrague obienido de la mane-

Tz descri#a en 1la Qéfinieién, ge punede utilizar artificios
tecnolégicoé.corfiéntes, tales como remschado o cementado
con- agentes ;dhesivos diversos, siempre gue e€llo resulte
compatible con lag propiedades eSQecificas de los matgpia-
les que entran en considerscifn.

- La fijacién de estos forros de friccidn sobre

la superficie del disco de embrague obtenido pudle ser rea-

“lizade en forma;rigida, segin es ususl en muchas realize-

ciones copocidaé, 0 incluso de manera que, iguel que en
otras Eonstrucciones.conocidas,'el conjunto del disco ten-
go, en la zone anular de le corona de acoplemiento, una
cierta elasticidad en la direccibén longitudinal o paralela
al eje del embrague, por ejemplo dividiendo su borde en

sectores que son alabeados en sentidos opuestos en sectores
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sucesivos. No obstante, en lugar de esta construccién
conocida y sacando parti&o de las especiales caracteris-
ticas de la inveneidn, es posible, en este caso, recu-
rrir o medidas distintas y no utilizadse hastae lz fecha
en la construccién de discos .de embrague, cuales son la
formacién de hoquedades o acanaladuras en les zonas cu-

biertas por los forrog de friceidn, de forma que, tam=-

‘bién en esta parte del disco, se obtiene une posibilidad

- Ge deformacién comprendida dentro del lfmite eldstico

del material que lo constituye.

Se comprende que esta menera de dar elastici-
dad axial al disco .es iguelmente aplicable en los casos
en que el mismo forms simultdneamente los forros de fric-
cidn necesarios.

- Las ventajas qué sé derivan del empleo del
proce&imiento descrito en lo gue antecede son obvias,
bagtando afladir que los discos de embrague obtenidos de
esta manera son mucho mds ligeros y, por tanto, dan lu-
gar a fuerzas de inercia mucho més reducidas, 10 que tra-
duce en uns evidente mejora de las éondicionesibajo ias

cuales se llevan & cabo los cambios de velocidades en

-, -

" marcha.

Serén independientes del alcance de lz presen-
te invencidén los devalles accesoricy las caracterisiie

ces constructivas empleados en le puesta en préctica de

"la misma, as{ como los medios y eparatos utilizados pa-

ra ello, por quedar todo comprendido'dentro-del espiri-

tu de las siguientes reivindiceciones.
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NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-

" te de invencibn: i

_ l.vProcedimiento-para la fabricacién de discos
de embrague, caracteriéado esenciglnente por el hecho de
moldear una resina sintética termopldstica en une cavided
de moldeo éohformada de maners gue sus superficie‘s inter—
nas'definen'una pleza discbidalfcoﬁ una zona central re-
grueséda,'de la gue sobresalen opuestamente dos mufiones

atravesados por une cavidad cilfndrica coaxial y provista

'de estrias longitudinales pare su acoplamiento con el &r~

bol central del enbrague, siendb la zona plana fe este dis=
¢o provisto de sendas sape:fieies marginales opuestas y pa-
relelas que forman una corona de acoplamiento con el brga-
no opuesto del embrague, entre cuyos cubo ¥y corona se for-
ma uns zoha aﬁular intermedis, de espesor calculado de ma-
nere que es susceptible de trabajar eldsticamente, en efec-
to torsional entre dichas corona y cubo, dentro de la ga¥
na de.cargas que es necesario transmitir a través del dis~
co de embrague. -
2. Procedimiento para la fabricacidn de discos

de embrague, de acuerdo con la reivindicacién 1, carscteri-
zado esencialmente por el hecho de moldear une resina sine-

tética termopldstica seleccicnads de entre el grupo que

comprende las poliolefinas, las poliamidas y las equivalen-

tes técnicamente.
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3. Procedimiento para la fabricacién de discos
de embrague, de acuerdo con la reivindicacién 1, caracte—
rizado esenclalmente por el.hecho de formar las superfi-
cies Opugstas de la cqroﬁa marginal de la pieza discoidsal,

5e "~ de forma que constituyen superficies de acoplamiento con
los platos»qei mecanismo de embrague.

4. Procedimiento para la fabricacién de discos
de embrague, de acuerdo -con la reivindicacién 1, caracte-
rizado esencialmente por el hecho de~aplicar revestimien~-

10, tos de friccién sobre las superficies opuestas de la coro-
na marginai de la pieza discoidal, como medios de escopla=-
. miento con 10s platos del mecanismo de embrague,

5. Procedimiento para la fabricacién de discos

de embregue, de acuerdo con la reivingdicacibn - l, caracte-
15, rizado esencialmente por el hecho de formar en la mesa de

material que Zorma lg corona marginal de la pieza disecoigdal,,

cavidades o acanaladurag tales gue las secciones tranver-

Bales restantes de mgterial son>susceptibles de trabajar

elésticamente en la direccién axial con respecto del con-
20, - junto del mecanismo de embrague.

64 Procedimiento para la fabricacidn de disecos

de embrague.

La presente memoria consta de siete hojas folia-
des escritas a méquing por una sols cara.
{ ’ . : )
Barcelona, 25 de abril de 1964.

Manuel RISQUES FREIXAS-
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