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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaiia a la solicitud de una

... PATENTE DE INVENCION . .. ... .. ...

por . VEINTE afos en Espafia, por..."UN. PROCEDIMIENTO

PARA LA FABRICACION.DE.UN.DISCO.DE. EMBRAGUE..PARA..EM-

(Como divisional de.la.solicitud.de. patente.Nimero.
. 298.222 del 31-3-64)

a favor de

PICHTEL & SACHS. AGa i, s
domiciliado en Schveinfurt am.Main, ALEMANIA..........

PRIORIDAD: de la solicitud de patente alemana No.
T .. P 39 407 XII/4Tc del 4 Abril 1.963.

INVENTOR: Roland Heid, de nacionalidad alemana.
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,de fricoidn, especialmente en automéviles, que comprende un_cubo de -

“asi como bandajes de frlcclon apllcados sobre 1a zona radlal exterior

sln que puedan glrar, apoyandose, bajo la accién de un disco de pre- -

placa de base del embrague; al mismo tiempo se han previéto érganos de

fdeéémbragué,’coh objeto de levantar el disco de presién, en contra de

bol 1nducldo de 1a placa de base. En las formas de realizacidn hasia -

-ahora con001daS) el cuerpo}dgl cubo era forgado y ol perfilado inte- -~

'La~forma'y'la'fébrianién, asf como los inconvenientes de estas formas

J de. realizaoion conocldas, serén tratados detalladamente a base de la -

Promie st
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El 1nvento se refiere a dlsco de embrague para embragues

aéoplamiénto ocon un. peffil interior en el “taladro del cubo, un cuerpo

en forma de dlsoo, que sobresale radlalmente del cubo de. aooplamlento,

del cuerpo de forma'de dlsco. Tales dlSOOS de embrague se emplean en
gran escala .en embragues secoss En estos embragues son los discos des~
plazables axlalmente, con el perf11 1nter10r del cubo de acoplamiento,

sobre el perfll exterlor correspondiente de un drbol 1ndu01do, pero -

516n pretensado elastlpgmentp, contra el bandaaq,de frioccién de una -
la pretensién elastioa, del disco de- embrague ¥ desembragar asi-el dr-
rio#,sé'obiénia ﬁediahté‘una‘mecanizgdién'con levantamiento de virutas.

desorxpcién de las flguras.::
_ Frente a 8sto prevé el 1nvento, que el cubo de acoplamlento
eété formado por un mgnguito de chaps, en el- que se estampa ol perfil.
- Aunque én’lg-preaénté meﬁofié.desb:iptiva desoribimos tanto
el embféguevjérﬁvfricéiéh como él proéedimiehto paia-fabricarlo, sola;
menfe ée reiQindioézel citado irocedimiento yaique el embraéue estd -
reivindlcado en la patente n’ 298.222 de la cual la presente sollcitud
es d1v191on31. _ .
| El cuérpo.dévforma §e~diécb y el.m#nguito,-pqeden estar he—
chos de una sola'p;ezgl La.fabriqaoiGn se realiza en este ééso'de mane

Ta cbnveniente,.moldeandpnel mapguito‘de'chgpa mediante el embutido de
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de chapa asi formado. '

La estampaclon puede 11evarse a cabo. medlante un anlllo de
matriz que rodee el mangulto de chapa concentrlcamente por su ocara -
exterior, y w mandr11 macho que se 1ntroduoe en el mangulto de chapa
a lo largo de su eje y que se ensancha en forma oonlca. '

A. ;' La estampaoién puede realizarse también por medio de Todi—
1los, por ejemplo, de modo que sobre’ 1a cara exterlor del mangulto de
ohapa. se a.plioa.n por lo menog un. rodillo de estamPac:Lon axialmente pa
ralelo al eje del. mangulto de chapa ¥ que gire libremente, mientras - -
que en el interlor del mangulto de chapa se 1ntroduce un mandr11 hem=
bra, oprimlendo entonces el rodlllo de estampaclén contra la cara ex~ -
terior del-mangultp de chapa, hago deformaclon de éste al ser comprl-
@idb,oontra e1 manéfii hembfa, desbués de~lofoual se hace girar dicho
smandrii~en iornb de su eje, de modo ﬁué tiene lugar un rodamiento dei
roﬁillo‘de estamp#cién sobre el maﬂdril‘hénbra, ¥ una deformacién del
materlal del manguito situado entre el. rodillo de’ estampacién ¥ el man |
dril hembra. - '

Las f:.guras ad:)un'bas 11us‘bran el eatado actual de la tdcnica
y el invento, representando: ‘ _ ‘ }

“ La fig. 1, una’ seoclon axial a través de un embrague 800 -~
con hn'elemento de aoqplgmzento dé la forme de realizacién de hasta -~
ahorgiﬂ:” 7 . - ‘ ‘
N . la flg. 2, el correspondlente embrague en geco, con un ele~—
mento de acoplam;ento de acuerdo oon el inventos

- la fig. 3, una seccidn radial a través de un manguito de cha

| pa que, en la.formq de reallzac1on de acuerdo con el invento, represen
' >t§ el cubo del elemento de écOplamieﬁto,’segﬁn la linea III-III de la

Pig. 23

'fla:fig. 4, una seccidn a mayor escala a través de un cubo -~
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‘,‘sobre el manguito de ohapa.

j por un motor de combustién. Concentrlcamente con relacion a la placa -

: zarse,~pero,51n girar, un ocubo 16 del elemento de acoplamiento, dotado

: del elemento de acoplamlento, reallzado en forma de manguito de chapa ‘

lelemento de embrague, realizado en forma de manguito de- chapa de acuer

’moldeo del mangulto;

embrague seco, placa que, a base de su masa pesada, sirve sl mismo -~

“tiempo como dis00 volante. La placa 10 esta 1mpulsada, por ejemplo, -

"de base 10, se halla dlspuesto un arbol 1nduoido 12 que, por ejemplo, )

' mento de aooplamiento esta suaeto, mediante remaches 22, 'un cuerpo de
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de aouerdo con el 1nvento, con un perfil de engranaae de entalladura'

la fzg. 5, una seccion a mayor ‘escala a traves del cubo del

'do con el 1nvento gon un perfil de-dentado de evolventes;’

la f1g. 6y una prlmera fase del proceso de embut1do en el -

1& fig. 7, una segunda fase del proceso de embutido en el -
moldeo del mangulto, |

1as flg. Ta - 7e, otras fases del moldeo del disco de embra
gue, hasta llegar a su forma definitiva seglin la fig. %;;

la fig. 8, un primer dlsp051t1vo para la estampaclén del per

fil sobre el mangulto;

f‘ la figs 9, otro dlsp031t1vo para la estampaclon del perfil -

En la fig.'1 ha sido- deslgnada con 10 la- placa de base de un

conduce a un oasmbio de velocidades. El arbol inducido 12 posee un den-

tado 14 de ranuras de chaveta. Sobre el arbol inducido. 12 puede despla

del coifeépon&iente perfil interior 18 de ranurag de chaveta. El cubo
16 del;elementd’dé acoplamiento es uha:pieza forjadas- el dentado inte-
rior de rahuras.de chavets ha sido aplicado por mecanizacidn con levan

tamiento de virutes.. En’una brida de sujeocidn 20 del ocubo 16 del ele—

forma de dlsco 24; en el borde radial exterior de este cuerpo de forma

de dlsco 24, se halla f;Jadg, mediante remaches 26, un disco,anular 28,
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1 1a placa de base 10. El nuelle helicoidal de presidn 36 estd apoyado =

‘por lo tanto, nuevamente una plaoa de - base 10, que es 1mpulsada por un
motor; concentrlcamente qon respecto a la placa de base 10, =e halla -

.| montado un arbol inducido 12. Se ha previsto un disco de presién 34, -

r-

Este disco de presién 34 es'oprimido pbr muelles helicoidales de pre-

contra el. fondo 40 de un casquillo de apoyo 42, de perfll de sombrere-

‘de apoyo 42 sirve nuevamente péra el apoyo de los mdelles‘helicdidales

'placa de base 10.

de-un cuerpo de forma de disco 48, al que estd adosado un manguito de

‘presentado en la flg. 3. Un perfil anélogo 53 ha sido previsto en el -
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que soporta un bandaje- de friccidn 30 y un bandaje de friccién 32. -

—

Frente al bandaje de friccién 32 estd montado un disco de presién 34

sidn 36 contra ei bandaje de friccidn 32, de modo que el bandaje de -

fr1cclon 30 es Oprlmldo contra una superflcle de acoplamiento 38 de -

te. El casquillo 42 estd 30portado por una plaoa de cublerta 44. Los -
organos de desembrague del embrague ‘actlian sobre el dlsco de preszén -
34, en el sentldo de separarlo ded bandadaje de friceidn 32, en contra
de la acclon del muelle h911001dal de presién 363 estos Srganos, empe-
ro, no han sido.dibujados.

la fige 2 muestra &l embrague seco de la fig. 1, pero con un

disco de embrague reallzado de acuerdo con el invento. Se ha previsto,

que esta cargado por muelles helicoidales de presién 36. Un casquillo

de presidn 36. El gaéquillo de apoyo 42 esid soportado por una placa -

de cubierta. Una superficie de acéplamiento 38 ha sido formada en la -

El dlsco de embrague de 1a forma de reallzaclén segin la fige

2, ba gido designado en general con la clfra de referencia 46. Comprqg
chapa 50. Ei manguito'de chapa 50 posee un perfil 49, que ha sido re—-
érbol 1nducido 12. En el ‘borde radial exterior estd el disco plano 48

remaohado a un anillo de chapa 51, que a ambos lados soporta sendog —=

bandajes de friccion 52 & 54. El dlsco de presion 34 hace presidn sobre
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gue -segin el invento, es‘asimismopmejor que el del conocido, puesto -

" llembrague de acuerdo con el invento posea una masa menor que el disco -

_anteriormente conocldo. Asf, por ejemplo, si la trasmisién oonectada a

Tbl bandaJe de fricclon 54 ¥, oon efio,\npiame7ééj6éndaae de friceidén

'eo de embrague 46 unido, con arrastre de moménto de giro, con la plaoca

0idn del disco de ﬁrpsién»34,'al levahtarse del bandaje de friceidn 54#

jles de una importancia esencial, ya que durante el proceso de embrague,

|
contlnuaclon del. embrague posee un dispositivo de sincronizacién, en——

por lo tanto, la masa centrifuga del disco de embrague, tanto menor se-

—
on
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52 contra‘la superflcle de’ acoplamlento 38. De este modo queda el dis-

de base 10 del embrague. A través de los perfiles 53 ¥y 49 estd unido -
el disco de embrague 46 con el arbol induoido 12, asimismo con arras—-

tre de momento de giro. El desembrague tiene lugar mediante la separa-

por«desplazamiento aiial,dél‘elemento de acoplamiento 46 a lo largo -
del perfil 53 del arbol indueido 12. | |

Si se confrontan las fige 1 y 2, se reconoceré inmediatamen—
te ia ventajé del disco de embrague empleado en la forma de realiza- —
cidn dé acuerdo con la fig. 2y realib#do seglin el inventé: Loé costes
para la fabricacién del disco &é embrague de acuerdo con el invento, -
son‘ sustancialmente mds bajose EL vfofjado, la. mecanizacién mediante le
vantamiento de virutas y el remachado, se sustituyen por procescs muy

sinples de deformacidn de. chapa. E1 funcionamiento del disco de embra=-

que se han suprimido los remaches 22 del disco anterior, que podfan -
soltarse al cabo del tiempé.-El perfil 49 estampado en la chapa; se ca
racteriza por una superficie bien lisa, de modo que se facilita el deg

plazamiento del disco de embrague 46 sobre el arbol inducido 12. Ello

el disco de embrague tiene que trasmitir una fuerza periférica, experi
mentandé al mismo tiempo tambidn un desplazamiento axial sobre el &r—

bél_induci&o 12. Finalmente resulta también ventajoso, que el disco de

tonces es preciso que dicho,dispositivo de sincronizacidén acelere tam~

bién el disco de embrague al efectuarse el embrague; mientras menor sea,
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| -plana ha sido designada con 643 log Gtiles de embutir han sido desig-

“_que no.ha sido dlbuaada. '

» hacla arrlba ¥y hacla abajo por medio de una trasm1s1on, no dibujada. -

f11 de entalladuras, que ha sido des1gnado con 56 y estd destlnado a

-engranar con el perfil correspondlente 58 del” arbol 1ndu01do 12. El1 -

pos?er una escasa:altura radlal de dientes, de manera que se simplifi

'En el ‘proceso de embutldo de acuerdo con la fig. T, se produce el cuer
po de chapa segin la fig. 7a. Este cuerpo de chapa sigue recibiendo -
forma sucesivamente‘con ayuda de Gtiles de embutir similares a los de

_las flg. 6y Ts Las dlversas fases de su formaclon han sido representa

‘madamente a lalgorma definitiva segin la fig. 2, siendo'ya ﬁnicamehte

AN A
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rén tamblen los esfuerzos del dlsposlt1vo de sincronizacién.

7{ En la flg. 4 ha sido. dotado el mangulto de chapa con un per

perfll representado en la fig. 5, es un dentado de evolvente} ha sido
d951gnado con 60 y estd destinado a engranar con el perf1l correspon-

diente 62 del érbol 1nduc1do 12, Ambos perflles se caracterlzan por -

ca éu fabricacién per deformacién de la chapa{
! 1 — .
'? " En las flg. 6y 7a Tey se dlstlngue la fase prlmera de un
proceso de embutido de varias fasel, medlante el cual se moldea un -

mgngulto 50'3 part;r»de una plejlna orzg;nalmente plang. La pletina -

nados con 66 y. 68, habiéndose montado el dtil 66 de-mahera_estaciona-
ria; mientras Que el dtil 68.puede ser mOvido hacia arriba y hacia aba
jo por medlo de una trasmlslon, por eaemplo, una trasmision hidrdulica

En la fig.- 7 puede verse la fase segunda del proceso de em-
butldo. Con %O ha sido designado aqu1 el cuerpo de chapa preformado en
la fage primera del embutxdo de acuerdo con la.flg. 6. Con 72 ¥ 74 han
sido designados los utlles de embutlr, hablendose montado el util 72 -

nuevamente de manera estaclonarla, mlentras que el 74 puede ser movido

das en las figs Tby Tc, 7d ¥ Te.. En la- flg. 7e correSponde la. forma -

del cuerpo dq forme de disco 48 y la_del manguito de chapa 50, aproxi-
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"I no dlbuaado. La estampaclon del perf11 en el mangulto de chapa 50, se

: producczon del perfil en el manguito de chapa 50. El cuerpo de ohapa -

.den ser desplazadoe en dlrecclon horlzontal, por medio de accionamien—

¢idn del perfil en el manguito 50. El cuerpo de' chapa 50,48 ya forma-

xdo éegﬁn la fig. Te, esté;montado en un anillo matriz 76, dotado de -

.80 puede ser mov1do hacla arriba ¥y hacia aba;o con ayuda de un accio~

vejp?de la matriz 76, estd montado un mandril macho 82, que posee un -

de éhapai ,

‘supeiior dsl mandril hembfa 90} El cuerpo de chapa me fija entonces en

S
l?
b
a

:%J)

1025 — |

preciso cortar el fondo 47 del mangulto de chapa 50

La flg._8 muestra.una primera posibilidad para la estampa—-—

dentado interior 18, qusdando queto mediante un troguel anuler 80 -

qpe se apoya sobre el cuerpo de -forma de dlsco 48 El troquel anular
nam;ento»hldraullco, no dibugado. Concéntricamente con relacién al -

perfil'84 ¥y esta est:échado en forma cénica en.su parte inferior 86.-
El ﬁandril nacho 84 estd montado sobre un irbol 88, que puedé ser mo-~

v1do hacia arrlba y hacla abaJo mediante un acclonamlento hidraulico,
hacq‘medlante la 1ntroducclonjdel mandril macho 82 en dicho manguito -
En la flg. 9 ha sido representada otra p051bilidad para la -

48,50 obtenido en la fase segupda del Froceso de’ embutido seglin la fig.
Ty se monta sobre.ﬁn mandrilﬂhembra.90 que, en su.extrémo superior; po
see un perfil 92.. El borde del mahguitokde chapa 50 se époya sobre un
collarin 94 del maparil madig 90, Una placa 96; movible haoi; arriba y
hacia abajo con ayﬁda de un acciﬁnamiénto, n6~dibujado, asegura'al -
cuezpo de chapa 48, 50, de modo que no puede escapar hacia arrlba. En -
dos marcos de soporte 98 y 100, dmametralmente opuestos, estdn 50porta
dos, en coalnetes 102 y 104, los rodlllos de estampacidn 106 y 108, de

modo que pueden girar libremente. Los marcos de soporte 98 y 100 pue~—

tqs que no han sldo dlbuaados.
- Bl proceso de estampacidn se desarrolla de la manera siguien

te: Primeramentehsé_monta el cuerpo de chapa 48, 50 sotre el extremo -
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; dillos de gstampacién 106 y'108 deforman-el_manguitq dé,chgpa 50, opri

| embutido de aouerdo con las flg. Ta a Te. BL fondo 47 del mangulto 50

; guito de chapa, dlsmlnuyo el grueso de dicho. cuerpo contlnuamente, des

perf11 y la envolvente exterlor del mismo), fué de 1,25 mm. No se pro-

e .1

i L1E25

-esta posicidn, para lo cual se hape<gzscender la placa 96.- Seguidamen-

:te:se'aprpximan los bastidores Qé soporte 98 y 100Ven,d1reoclon al man

dril hembra -90, de manera que los déntédos'reétos'IIO'y 112 de los ro- |

‘midndolo contra sl perfil 92. A continuacién se bace givar el mandril
hémbra 90. ﬁos.rodillos &élestamﬁéciéb 106 y 108 ruedan entonces sobre. .
el perfil 92 del mandr11 hembra 90, ® 1mpr1men al manguito de chapa 50
el perfil correspondlente. _ ’ ’
Enegplo R S .

: Uha pletlna de ohapa 64 segun la fig. 6, hecha de chapa de -
acefg‘(c;ase,de acero.cﬂlo segin las normas DIN) y de 134 mm de grueso
’fué déforméda ﬁrimeramente a‘é090>en &iéposiiivos de¥embutido seéﬁn -

las fig. 6y 7, y despues se 31gu10 tratando en otros disp081t1vos de

segun la fig. 7e, fue cortado a continuaclon con ayuda de un Gtil de =
corte.

Desﬁués,de terminado de formar, poseyé el cuéipo de forma de
discég é&bfpééliente fadialmente;'un didmetro en su periferia exterior

dé aproximadamente 125 mm y un grueso de 1,5 mm. En direcéién al man—

de 1 s5 8. 1,25 mm. El radio de- curvatura en el punto de transicidn con _
el mangu1to adosado, fué de 4,5 mm, el dlametro del manguito adosado,
de 20,5 mm y el grueso del‘mgngulto adqgado, de 1,25 mm.

| - Bn el ﬁanghito se imprimid sééuidamgnté, mediante un disposi
tivb segﬁn lé~fig.:8, un»pérfil de‘entalladdras de acuerdo ‘con la fige

4, uya altura de flancos (distancia entre la envolvente interior del -

cedid a templar el cuerpo de forma de dlsco ni el manguito. Unlcamente
se_lntercalo entre los prpcesos de embutido ¥ la estampacidn del perfil

un reco=oido para eliminar tensiones.
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En los procesos de deformacién de la chapa, se lubrificé -
con pasta “Molykote"
En resumen, la Patente de Invencién que se solicita, recae-

ra gobre las s1gulentes:

- REIVINDICACIONES -

1. Un procedimiento para la fabricacidn de un disco de em——
brague para embragues de friccién, especialuente en automdviles, ca—-—
racterlzado porque el mangulto de chapa se forma en estado frlo me- -

dlante embut1do a partlr de una pletina, y porque seguldamente se im=-

~pnme el perfil»(49).al mangulto de chapa (50) asi formado, as;mlsmo_.

én estado frio.

‘24 Un procedimiento’ de acuerdo. con la reivindicacién 1, ca-

racterizado pbrque‘el proceso de embutido tiene lugar en varias fases..

3. Un procedimiento de .acuerdo con cualquiera de las reivin-

,dlcaclones 1 y 2, caraoterlzado porgie la estampaoion se realiza por -

'vmedio de un anlllo matrlz (76) que rodea concentrlcamente al mangulto

de chapa por su cara eaterlor, y por un mandril macho (84) que penetra

en el-lnterior‘del mangulto (50) = lo largo del eje del disco, y que -

I-se ensancha en forma'oénioa.'

4. Un procedlmiento de acuerdo. con cualquiera de las reivin-
dlcaclones l ¥y 2, caracterizado porque 1a estampao16n se realiza me= -
diante rodlllos.

5« Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 4, ca——

racterizade porque la estampacién se realiza con ayuda de por lo menos

un rodillo de estampacién (106) de dentado frontal, soportado de mane-

re axialmente paralela sl éje del manguito de chapa y que gira libre--

mente, rodiilo que puede ‘ser aprOximado al eje del manguito de chapa -

'del disco y oprlmldo oontra ol manguito de chapa (50), y con ayuda de

un mandril hembra (92), perfllado e 1mpulsado, que se introduce en el

interior del mangulto de chapa (50)
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6. Se relvmdloa por ultlmo como obaeto sobre el que ha de

r—

recaer la Patente de Invencion que se solioitax "UN PROCEDIMIEN'IO PARA
A FABRICACION DB UN DISCO DE EMBRAGUE PARA EMBRAGUES DE FRICCION ESPE
CIALMENTE EN AUTOMOVILES " ‘ ' : o

Todo conforme queda desorito y re:.vmdioado en la presente -
Memoria desquptiva que' consta de oncé pdginas meoanog:afladas y.dlbu-
jos adj@tos. | | o

- Madbid; 15 Junio de 1.964

ALFONSO UNGRIA
. Debs
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