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I N V E N O I O N

a favor de Don Manuel RISQUBS FREIXAS, de nacionalidad 
española, residente en Barcelona, calle Córcega, 393, 
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE BISCOS BE EM­
BRAGUE".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un nuevo 
procedimiento para la fabricación de discos de embrague, 
especialmente los utilizados a la salida de fuerza de 
los motores de explosión y de combustión interna para ve- 

9. hículos de diversas clases.
Es sabido que esta clase de discos de embrague 

son fabricados actualmente en forma de plato metálico, a 
cuyas zonas marginales se fija, mediante remaches o sim­
plemente encolados, sendos forros o guarniciones de mate­
rial antideslizante y resistente ai desgaste, los cuales10
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constituyen los medios de acoplamiento a fricción propia­
mente dichos. Este plato es unido a un cubo estriado, que 
se acopla deslizante en el extremo del árbol de entrada 
a la caja de cambio de velocidades, por intermedio de un 
dispositivo de acoplamiento elástico destinado a absorber 
eventuales sacudidas por embragadas demasiado bruscas, c 
compensar las vibraciones que se producen cuando, por de­
fectos diversos, el embrague tiende a resaltar.

De esta descripción se desprende que el disco 
de embrague es una parte compleja, que ha.de ser construi­
da con materiales excelentes puesto que transmite toda la 
potencia motriz, y mecanizada de acuerdo con teónicas pre­
cisas para que, a pesar del rudo trabajo que lleva a cabo, 
combinado con eventuales*recalentamientos, conserve siem­
pre su estructura planaria y rigurosamente perpendicular 
al eje de figura del conjunto del mecanismo de embrague.

En vista de cuanto antecede, la presente inven­
ción ha sido estudiada especialmente para hacer posible 
llegar a un nuevo procedimiento para la fabricación de dis­
cos de embrágue de esta clase, que sea más rápido y barato 
que ios seguidos actualmente, sin que por ello el produc­
to resultante pueda adolecer de defectos o fallas congÓni- 
tas, susceptibles de ponerlo en inferioridad de cualidades 
con respecto de los discos de embrague usuales. .

Este nuevo procedimiento, que se describe a con­
tinuación hace posible alcanzar los objetos mencionados
anteriormente por el hecho de consistir, en sus lineas ge­
nerales, en moldear una resina sintótica termoplástica en
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ana cavidad de moldeo conformada de manera que sus super­
ficies internas definen una pieza discoidal con una zona 
central regraesada, de la que sobresalen opuestamente dos 
muñones atravesados por una cavidad cilindrica coaxial y 
provista de estrías para su acoplamiento al árbol central 
del embrague, siendo la zona plana de esta pieza provista 
de sendas superficies marginales opuestas y paralelas que 
forman una corona de acoplamiento con el árgano opuesto 
del embrague, entre cuyas corona y cubo se forma una zona 
anular intermedia, de espesor calculado de forma que es 
susceptible de trabajar elásticamente, en efecto torsional 
entre dichas corona y cubo, dentro de la gama de cargas 
que es necesario transmitir a través del disco de embrague.

Son diversas las resinas sintéticas termoplásti- 
oas susceptibles de ser utilizadas para el moldeo del dis­
co de embrague de acuerdo con la invención, aunque las pre­
feridas se encuentran dentro del terreno de algunas polio- 
lefinas como el polipropileno, las p oliamidas lineales de 
elevado peso molecular y otras, dé entre las cuales el téc­
nico será capaz de elegir las más apropiadas en cada caso 
especial de aplicación.

De la misma manera se puede decir, con referen­
cia a las características constructivas de la cavidad de 
moldeo y a las técnicas operatorias utilizadas, que depen­
den mayormente de la clase de utillaje disponible, de en­
tre las que se puede menoionar las diversas técnicas de 
moldeo por inyección.

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
ción y de acoplamiento con los órganos asociados del em­
brague, en cuyo caso es suficiente dar a la parte corres­
pondiente del disco el espesor equivalente al de un dis­
co normal provisto de sus dos forros de fricción.

Es igualmente posible, no obstante, dotar al 
disco obtenido en la forma indicada anteriormente, de re­
vestimientos de fricción convencionales, con lo.que, á pe­
sar de todo, el procedimiento sigue teniendo la mayor par­
te de las ventajas que són obtenidas cuando la totalidad 
del disco es formado en la operación de moldeo.

Cuando se trata de aplicar forros de fricción 
convencionales al disco de.embrague obtenido de la mane­
ra descrita en la definición, se puede utilizar artificios 
tecnológicos corrientes, tales como remachado o cementado 
con-agentes adhesivos diversos, siempre que ello resulte 
compatible con las propiedades específicas de los materia­
les que entran en consideración.

La fijación de estos forros de fricción sobre 
la superficie del disco de embrague obtenido pusie ser rea­
lizada en forma rígida, segdn es usual en muchas realiza­
ciones conocidas, o incluso de manera que, igual que en 
otras construcciones conocidas, el conjunto del disco ten­
ga, en la zona, anular de la corona de acoplamiento, una 
cierta elasticidad en la dirección 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 construcción 
conocida y sacando partido de las especiales caracterís­
ticas de la invención, es posible, en este caso, recu­
rrir a medidas distintas y no utilizadas hasta la fecha 
en la construcción de discos de embrague, cuales son la 
formación de hoqaedades o acanaladuras en las zonas cu­
biertas por los forros de fricción, de forma que, tam­
bién en esta parte del disco, se obtiene una posibilidad
de deformación comprendida dentro del limite elástico 
del material que lo constituye.

Se comprende que esta manera de dar elastici­
dad axial al disco es igualmente aplicable en los casos 
en que el mismo forma simultáneamente los forros de fric­
ción necesarios.

Las ventajas que se derivan del empleo del 
procedimiento descrito en lo que antecede son obvias, 
bastando añadir que los discos de embrague obtenidos de 
esta manera son mucho más ligeros y, por tanto, dan lu­
gar a fuerzas de inercia mucho más reducidas, lo que tra­
duce en una evidente mejora de las condiciones bajo las 
cuales se llevan a cabo los cambios de velocidades en
marcha.

Serán independientes del alcance de la presen­
te invención los detalles accesorios y las característi­
cas constructivas empleados en la puesta en práctica de 
la misma, asi como los medios y aparatos utilizados pa­
ra ello, por quedar todo comprendido dentro del espíri­
tu de ías siguientes reivindicaciones.
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Se reivindica como objeto de la presente paten­
te de invención: '

1. Procedimiento para la fabricación de discos 
de embrague, caracterizado esencialmente por el hecho de 
moldear uña resina sintética termoplástica en una cavidad 
de moldeo conforma,da de manera que sus superficies inter­
nas definen una pieza discoidal'con una zona central re- 
gruesada, de la que sobresalen opuestamente dos muñones 
atravesados por una cavidad cilindrica coaxial y provista 
de estrías longitudinales para su acoplamiento con el ár­
bol central del embrague, siendo la zona plana de este dis­
co provisto de sendas superficies marginales opuestas y pa­
ralelas que forman una corona de acoplamiento con el órga­
no opuesto del embrague, entre cuyos cubo y corona se for­
ma una zona anular intermedia, de espesor calculado de ma­
nera que es susceptible de trabajar elásticamente, en efec­
to torsional entre dichas corona y cubo, dentro de la ga­
ma de cargas que es necesario transmitir a través del dis­
co de embrague.

2. Procedimiento para la fabricación de discos
de embrague, de acuerdo con la reivindicación 1, caracteri­
zado esencialmente por el hecho de moldear una resina sin­
tética termoplástica seleccionada de entre el grupo que 
comprende las poliolefinas, las poliamidae y las equivalen­
tes técnicamente.25
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3. Procedimiento para la fabricación de discos 

de embrague, de acuerdo con la reivindicación 1, caracte­
rizado esencialmente por el hecho de formar las superfi­
cies opuestas de la corona marginal de la pieza discoidal, 
de fonaa que constituyen superficies de acoplamiento con 
los platos del mecanismo de embrague.

4* Procedimiento para la fabricación de discos 
de embrague, de acuerdo con la reivindicación 1, caracte­
rizado esencialmente por el hecho de aplicar revestimien­
tos de fricción sobre las superficies opuestas de la coro­
na marginal de la pieza discoidal, como medios de acopla­
miento con los platos del mecanismo de embrague.

5. Procedimiento para la fabricación de discos 
de embrague, de acuerdo con la reivindicación 1, caracte­
rizado esencialmente por el hecho de formar en la masa de 
material que forma la corona marginal de la pieza discoidal,, 
cavidades o acanaladuras tales que las secciones tranver- 
sales restantes de material son susceptibles de trabajar 
elásticamente en la dirección axial con respecto del con­
junto del mecanismo de embrague.

6. Procedimiento para la fabricación de discos
de embrague.

La presente memoria consta de siete hojas folia­
das escritas a máquina per una sola caía.

Barcelona, 25 de abril de 1964.
Manuel KESQUES FREIXAS

p.a.
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