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E l invento se r e f ie r e  á un aisco de embrague para embragues

de fr ico ió n , especialmente en automóviles, que comprende un cubo de -

acoplamiento con un p e r f i l  in te r io r  en e l taladro del cubo, un cuerpo

en forma de disco, que sobresale radialmente del cubo de acoplamiento,

así como bandajes de fr ic c ió n  aplicados sobre la zona rad ia l ex terior

del cuerpo de forma de disco. Tales discos de embrague se emplean en

gran escala en embragues secost En estos embragues son los discos des-

plazables axialmente, con e l  p e r f i l  in te r io r  del cubo de acoplamiento,

sobre e l  p e r f i l  ex terio r correspondiente de un árbol inducido, pero -

10 sin  que puedan g ira r , apoyándose, bajo la  aoción de un disoo de pre- -  

sión pretensado elásticamente, contra e l  bandaje de fr ico ió n  de una -  

placa de base del embrague; a l mismo tiempo se han prev isto  órganos de 

desembrague, con objeto de levantar e l disco de presión, en contra de 

la  pretensión e lá s tica , del disco de embrague y  desembragar as í e l  á r-

3L5 bol inducido de la  placa de base. En las formas de rea lizac ión  hasta -

ahora conooidas, e l  cuerpo del oubo era forjado y  e l p erfilado  in te - -  

r io r .s e  obtenía mediante una mecanización con levantamiento de v iru tas.

La forma y  la  fabrioaciÓn, as í como los inconvenientes de estas formas 

de rea lizac ión  conocidas, serán tratados detalladamente a base de la  -

20 descripción de las figu ras.

Frente a esto prevé e l invento, qué e l  cubo de acoplamiento 

esté formado por un manguito de ohapa, en e l  que se estampa e l  p e r f i l .

Aunque en la  presente memoria descriptiva describimos tanto 

e l  embrague para fr ic c ió n  como e l  procedimiento para fab rica r lo , so la-

25 mente se re iv ind ica  e l  citado procedimiento ya que e l embrague está -  

reivindicado en la  patente n* 298.222 de la  cual la  presente so lic itu d  

es d iv is ion a l.

E l cuerpo de forma de disco y  e l  manguito, pueden estar he—  

ohos de una sola p ieza ! La fabricación se rea liza  en este caso de mane

30 ra conveniente, moldeando e l  manguito de chapa mediante e l  embutido de
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una.pletina y estampando a continuación e l  perfilado en e l manguito - 

de* chapa asi formado.

Leestampación puede llevarse a cabo mediante un an illo  de
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matriz que rodee e l  manguito de chapa concéntricamente por su cara — 

exterior, y  un mandril macho que se introduce en e l manguito de chapa 

a lo  largo de su e je  y que se ensancha en forma oónica.

La estampación puede realizarse también por medio de rodi— 

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

ohápa se aplican por lo  menos un ro d illo  de estampación axialmente pâ  

ra le lo  a l e je  del manguito de chapa y que gire libremente, mientras -  

que en e l in terior del manguito de chapa se introduce un mandril hem­

bra, oprimiendo entonces e l rod illo  de estampación contra la cara ex­

terior del manguito de chapa, bajo deformación de éste al ser compri­

mido contra e l  mandril hembra, después de lo  cual se hace girar dicho 

mandril en torno de su e je , de modo que tiene lugar un rodamiento del 

rod illo  de estampación sobre e l mandril hembra, y  una deformación del 

material del manguito situado entre e l rod illo  de estampación y  e l man 

d r il hembra.

Las figuras adjuntas ilustran e l estado actual de la técnica 

y e l invento, representando:

La f i g .  1, una seoción axial a través de un embrague seoo -  

con un elemento de acoplamiento dé la forma de realización de hasta -  

ahora;!

la f i g . .2, e l  correspondiente embrague en seco, con un ele—  

mentó de acoplamiento dé acuerdo con e l invento;

la f ig *  3, una sección radial a través de un manguito de cha 

pa que, en la forma de realización de acuerdo con e l invento, represen 

ta e l cubo del elemento de acoplamiento, según la linea 111-111 de la  

f i g .  2;

30 la f ig .  4, una sección a mayor escala a través de un cubo -
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del elemento de acoplamiento, rea lizado en forma de manguito dé chapa 

de acuerdo con e l  invento, con un p e r f i l  de engranaje de entalladura;

la  f i g .  5) una sección a mayor escala a través dei cubo del 

elemento de embrague, rea lizado en forma de manguito de ohapa de acuer  ̂

do con e l invento con un p e r f i l  de dentado de evolventes;

la  f i g .  6, una primera fase del proceso dé embutido en e l  -  

moldeo del manguito;

la  f i g .  7; una segunda fase del proceso de embutido en e l  -
9 moldeo del manguito; _

' ,  10 . las f i g .  7& -  7e, otras fases del moldeo del disco de embra 

gue, hasta lle ga r  a su forma d e fin it iv a  según la  f i g .  7e;

la  f i g .  8, un primer d ispos itivo  para la  estampación del per 

f i l  sobre e l  manguito;

**3- la  f i g .  9, otro d ispositivo  para la  estampación del p e r f i l  -

. 15
't','. * -

sobre e l  manguito de chapa.

En la  f i g .  1 ha sido designada con 10 la placa de base de un

y . - embrague seco, placa que, a base de su masa pesada, s irve  a l mismo -  

tiempo como disoo volante. La placa 10 está impulsada, por ejemplo, -  

por un motor de combustión. Concéntricamente con relación  a la  placa -
2p-

de base 10, se halla dispuesto un árbol inducido 12 que, por ejemplo, 

conduce a un cambio de velocidades. El árbol inducido 12 posee un den­

tado 14 de ranuras de chaveta. Sobre e l  árbol inducido 12 puede despla_ 

za rse ,p e ro  sin g ira r , un oubo 16 del elemento de acoplamiento, dotado 

del correspondiente p e r f i l  in te r io r  18 de ranuras de chaveta. E l cubo

'25 . 16 del elemento de acoplamiento es una pieza forjada; e l  dentado in te­

r io r  de ranuras.de chaveta ha sido aplicado por mecanización con levan 

tamiento de viru tas. En una brida de sujeción 20 del cubo 16 del e le ­

mento de acoplamiento está sujeto, mediante remaches 22, un cuerpo de 

forma de disco 24; en e l  borde rad ia l ex terior de este cuerpo de forma

30 de disco 24, se halla fi ja d o , mediante remaches 26, un disco anular 28,
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que soporta un "bandaje de fr ic c ió n  30 y un bandaje de fr ic c ió n  32. -** 

Frente a l bandaje de fr ic c ió n  32 está montado un disco de presión 34* 

Este disco de presión 34 es oprimido por muelles helico ida les de pre­

sión 36 contra e l  bandaje de fr ic c ió n  32, de modo que e l bandaje de -  

fr ic c ió n  30 es oprimido contra una superfic ie de acoplamiento 38 de -  

la  placa de base 10. El muelle h e lico ida l de presión 36 está apoyado -  

contra e l  fondo 40 de un caequ illo de apoyo 42, de p e r f i l  de sombrere­

te . El caequillo 42 está soportado por una placa de cubierta 44. Los -

órganos de desembrague del embrague actúan sobre e l  disco de presión -

10 34, en e l  sentido de separarlo del bandadaje de fr ic c ió n  32, en contra 

de la  acción del muelle h e lico id a l de presión 36; estos órganos, empe­

ro, no han sido dibujados.

La f i g .  2 muestra e l  embrague seco de la  f i g .  1, pero con un

" '* í
disco de embrague realizado de acuerdo con e l  invento. Se ha previsto, 

por lo  tanto, nuevamente una placa de base 10, que es impulsada por un

motor; concéntricamente con respecto a la  placa de base 10, se halla  -

montado un árbol inducido 12. Se ha previsto un disco de presión 34, -  

que está cargado por muelles helicoidales de presión 36. Un casquillo 

de apoyo 42 s irve  nuevamente para e l  apoyo de los muelles helicoidales

20 de presión 36. E l casquillo de apoyo 42 está soportado por una placa -  

de cubierta. Una superfic ie de acoplamiento 38 ha sido formada en la  -  

placa de base 10.

El disoo de embrague de la  forma de rea lizac ión  según la  f i g .  

2, ha sido designado en general con la  c ifra  de referencia 46. Compren

25 ,

. .

de un cuerpo de forma de disco 48, a l que está adosado un manguito de 

ohapa 50. El manguito de chapa 50 posee un p e r f i l  49, que ha sido re—  

presentado en la f i g .  3. Un p e r f i l  análogo 53 ha sido previsto en e l  -  

árbol inducido 12. En e l borde rad ia l ex terio r está e l  disco plano 48

30 ¡

remachado a un a n illo  de chapa 51, que a ambos lados soporta sendos —  

bandajes de fr ic c ió n  52 P 54* El disco de presión 34 hace presión sobre
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* e l  bandaje de fr ic c ió n  54 y, oon ellío^!Jop¿ime^ebandaje de fr ioo ión  

52 contra la superfio ie de acoplamiento 38. De este modo queda e l d is­

co de embrague 46 unido, con arrastre de momento de g iro , con la  placa 

de base 10 del embrague. A través de los p e r file s  53 y 49 esté unido -  

e l  disco de embrague 46 con e l árbol inducido 12, asimismo con arras—  

tre de momento de g iro . El desembrague tiene lugar mediante la  separa­

ción del disco de presión 34 :,a l levantarse del bandaje de fr ic c ió n  54j 

por desplazamiento ax ia l dél elemento de acoplamiento 46 a lo  largo -  

del p e r f i l  53 del árbol inducido 12.

Si se oonfrontan las f i g .  1 y 2, se reconoceré inmediatamen­

te la  ventaja del disco de embrague empleado en la  forma de rea liza ----

ción de acuerdo con la  f i g .  2 y realizado según e l  invento: Los costes 

para la  fabricación del disco de embrague de acuerdo con e l  invento, -  

son sustancialmente más bajos. E l forjado, la.mecanización mediante le  ̂

vantamiento de virutas y e l  remachado, se sustituyen por procesos muy 

simples de deformación de chapa. El funcionamiento del disoo de embra­

gue según e l  invento, es asimismo mejor que e l  del conocido, puesto -  

que se han suprimido los remaches 22 del disco anterior, que podían -  

soltarse a l cabo del tiempo. E l p e r f i l  49 estampado en la  chapa, se c¿ 

raoteriza  por una superfic ie bien l is a ,  de modo que se fa c i l i t a  e l  des.

25

30

plazamiento del disco de embrague 46 sobre e l  árbol inducido 12. E llo  

es de una importancia esencial, ya que durante e l proceso de embrague, 

e l  disco de embrague tiene que trasm itir una fuerza p e r ifé r ic a , experi. 

mentando a l mismo tiempo también un desplazamiento ax ia l sobre e l ár— 

bol inducido 12. Finalmente resu lta también ventajoso, que e l  disco de 

embrague de acuerdo con e l  invento posea una masa menor que e l disco -  

anteriormente conocido. Así, por ejemplo, s i  la  trasmisión conectada a 

¡continuación del embrague posee un d ispositivo  de sincronización, en—

jtoncee es preciso que dicho d ispositivo  de sincronización acelere tam-
! .

¡bien e l  disco de embrague a l efectuarse e l embrague; mientras menor sea, 

por lo  tanto, la  masa centrifuga del disco de embrague, tanto menor se-
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rán también los  esfuerzos del d ispos itivo  de sincronización.

En lá  f i g .  4 ha sido dotado e l  manguito de chapa con un per 

f i l . d e  entalladuras, que ha sido designado con 56 y  está destinado a 

engranar con e l  p e r f i l  correspondiente 58 del árbol inducido 12. E l -  

p e r f i l  representado en la  f i g .  5* es un dentado de evolvente} ha sido 

designado con 60 y  está destinado a engranar con e l  p e r f i l  correspon­

diente 62 del árbol inducido 12. Ambos p e r file s  se caracterizan por -  

poseer una escasa altura rad ia l de dientes, de manera que se s im p lifi 

ca su fabricación por deformación de la  chapa.

10 ; En las f i g .  6 y  7 a 7e, se distingue la  fase primera de un

proceso de embutido dé varias fases, mediante e l  cual se moldea un -  

manguito 50 a p a rtir  de una p letina originalmente plana. La p letina -  

plaijLa ha sido designada con 64} los ú tiles  de embutir han sido desig­

nados con 66 y 68, habiéndose montado e l  ú t i l  66 de manera estaciona-

15
i ¿ -

r ia , mientras que e l ú t i l  68 puede ser movido hacia arriba y  hacia aba 

jo  por medio de una trasmisión, por ejemplo, una trasmisión hidráulica

* que.no ha sido dibujada.

En lá  f i g .  7 puede verse la  fase segunda del proceso de em­

butido, Con 70 há sido designado aquí e l  cuerpo de chapa preformado en

20 la  fase primera del embutido de acuerdo con la  f i g .  6. Con 72 y  74 han 

sido designados los ú tiles  de embutir, habiéndose montado e l  ú t il  72 -  

nuevamente de manera estacionaria, mientras que e l  74 puede ser movido 

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

En e l proceso de embutido de acuerdo con la  f i g .  7, se produce e l  cuer

25

. . .

po de chapa según la  f i g .  7a* Este cuerpo de chapa sigue recibiendo -  

forma sucesivamente con ayuda de ú tiles  de embutir sim ilares a los de 

las f i g .  6 y  7* Las diversas fases de su formación han sido representa^ 

das en las f i g .  7b, 7c, 7d y  7e* En la  f i g .  7e corresponde la  forma -  

del cuerpo de forma de disco 48 y la  del manguito de chapa 50, aproxi-

30 madamente a. la  forma d e fin it iv a  según la  f i g .  2, siendo ya únicamente

' ' . "  ' ' '  - . . ' '
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preciso^cortar e l  fondo 47 del manguito de chapa 50.

La f i g .  8 muestra una primera posib ilidad  para la  estampa-

5
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ción del p e r f i l  en. e l manguito 50. El cuerpo de chapa 50,48 ya forma­

do según la  f i g .  7e, está.montado en un a n illo  matriz 76, dotado de -  

dentado in te r io r  76, quedando sujeto mediante un troquel anular 80 -  

que i se apoya sobre e l  cuerpo de forma de disco 46. El troquel anular 

80 puede ser movido hacia arriba y  hacia abajo con ayuda de un accio­

namiento hidráulico, no dibujado. Concéntricamente con relación  a l -  

e je !de  la  matriz 76, está montado un mandril macho 82, que posee un -  

p e r f i l  84 y  está estrechado en forma cónica en su parte in fe r io r  86.- 

B1 mandril macho 84 está montado sobre un árbol 88, que puede ser mo­

vido hacia arriba y hacia abajo mediante un accionamiento hidráulico, 

no dibujado. La estampación del p e r f i l  en e l  manguito de chapa 50, se 

hace mediante la introducción del mandril macho 82 en dicho manguito -  

de chapa!

20
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En la  f i g .  9 ha sido representada otra posib ilidad para la  -  

producción del p e r f i l  en e l  manguito de chapa 50. El cuerpo de chapa -  

48,50 obtenido en la  fase segunda del proceso de embutido según la  f i g .  

7 , se monta sobre un mandril hembra 90 que, en su extremo superior, po 

see un p e r f i l  92* El borde del manguito de chapa 50 se apoya sobre un 

co lla r ín  94 del mandril madre 90. Una placa 96, movible hacia arriba y 

hacia abajo Con ayuda de un accionamiento, no dibujado, asegura a l -  

cuerpo de chapa 46,50, de modo que no puede escapar hacia arriba. En -  

dos marcos de soporte 98 y 100, diametralmente opuestos, están soporta 

dos, en cojinetes 102 y 104, los ro d illo s  de estampación 106 y 108, de 

modo que pueden g irar libremente. Los marcos de soporte 98 y 100 pue­

den ser desplazados en dirección horizontal, por medio de accionamien­

tos que no han sido dibujados.

- El proceso de estampación se desarrolla de la  manera siguien 

te : Primeramente se monta e l  cuerpo de chapa 48, 50 sobre e l  extremo -  

superior del mandril hembra 90. El cuerpo de chapa se f i j a  entonces en
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esta posición, para lo  cual se hace descender la  placa $6. Seguidamen­

te se aproximan los bastidores de soporte 98 y 100 en dirección a l  man 

d r i l  hembra 90, de manera que los dentados rectos 110 y 112 de los ro­

d illo s  de estampación 106 y 108 deforman e l  manguito de chapa 50, oprl

5 miándolo contra e l p e r f i l  92. A continuación se hace g ira r e l  mandril 

hembra 90. Los rod illo s  de estampación 106 y 108 ruedan entonces sobre 

e l  p e r f i l  92 del mandril hembra 90, e imprimen a l manguito de chapa 50 

e l  p e r f i l  correspondiente.

Ejemplo* -

10 Una p letina  de chapa 64 según la  f i g .  6, hecha de chapa de -  

acero (c lase de acero C 10 según las normas DIN) y de 134 mm de grueso 

fue deformada primeramente a 20*C en d ispositivos de embutido según -  

las f i g .  6 y 7, y  después se sigu ió tratando en otros d ispositivos de 

embutido de acuerdo con las f i g .  7a a 7e. E l fondo 47 del manguito 50

15 según la f i g .  7e, fuá cortado a continuación con ayuda de un ú t i l  de -  

corte.

'

Después de terminado de formar, poseyo e l  cuerpo de forma de 

disco, sobresaliente radialmente, un diámetro en su p e r ife r ia  ex terior 

de aproximadamente 125 mm y  un grueso de 1,5 mm. En dirección a l man—

20 . : güito de chapa, disminuyó e l  grueso de dicho cuerpo continuamente, deŝ  

de 1,5 a 1,25 mm. E l radio de curvatura en e l  punto de transición con 

e l  manguito adosado, fuá de 4)5 mm, e l  diámetro del manguito adosado, 

de 20,5 mm y  e l  grueso del manguito adosado, de 1,25 mm.

En e l  manguito se imprimió seguidamente, mediante un dispos¿

. 25 tivo  según la  f i g .  8, un p e r f i l  de. entalladuras de acuerdo con la  f i g .  

4, cuya altura dé flancos (distancia entre la  envolvente in te r io r  del -  

p e r f i l  y la  envolvente ex terio r del mismo), fuá de 1,25 mm. No se pro­

cedió a templar e l  cuerpo de forma de disco n i e l  manguito. Unicamente 

sé in terca ló  entre los  procesos de embutido y  la  estampación del p e r f i l

30 un re c o c id o  para eliminar tensiones.



y

V  5

' 3 i  6 2  5  - '  -
En los procesos de deformación de la  chapa, se lu b r ific ó  -  

con pasta "Molykote".
-A «i '* ^
En resumen, la Patente de Invención que se s o lic ita ,  recae­

rá sobre las sigu ientes:

-  REIVINDICACIONES -

1. Un procedimiento para la  fabricación  de un disco de em—  

brague para embragues) de fr ic c ió n , especialmente en automóviles, ca—- 

racterizado porque e l  manguito de chapa se forma en estado f r ío  me- -

= io

diante embutido a p a rtir  de una p letina , y parque seguidamente se im­

prime é l  p e r f i l  ( 49)  a l manguito de chapa (50) a s í formado, asimismo . 

én estado f r ío .

15

2. Un procedimiento de acuerdo, con la  reiv indicación  1, ca­

racterizado porque e l proceso de embutido tiene lugar en varias fases .

.3. Un procedimiento de acuerdo con cualquiera dé las re iv in ­

dicaciones 1 y 2, caracterizado porque la  estampación se rea liza  por -  

medió de un a n illo  matriz ( 76) que rodea concéntricamente a l manguito

¿ .
de chapa por su cara ex terio r, y por un mandril macho ( 84) que penetra 

en e l  in te r io r  del manguito ( 50) a lo  largo del e je  del disco, y que -  

se ensancha en forma cónica.

20 4* Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las re iv in ­

dicaciones 1 y 2, caracterizado porque la  estampación se rea liza  me— — 

diante ro d illo s .

? ''2 5  '.

5* Un procedimiento de acuerdo con la  reivindicación  4, ca— 

racterizado porque la  estampación se rea liza  con ayuda de por lo  menos 

un ro d il lo  de estampación (106) de dentado fron ta l, soportado de mane­

ra axialmente paralela a l e je  del manguito de chapa y que g ira  l ib re ­

mente, rp d illo  que puede ser aproximado a l e je  del manguito de chapa — 

del disco y oprimido contra e l  manguito de chapa ( 50) ,  y con ayuda de 

un mandril hembra ( 92) ,  perfilado  e impulsado, que se introduce en e l

30 in te r io r  del manguito de chapa ( 50) .
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6. Se reiv ind ica por último como objeto sobre e l que ha de 

recaer la  Patente de Invención que se s o lic ita :  "UN PROCEDIMIENTO PARA 

LA FABRICACION DE UN DISCO DE EMBRAGUE PARA EMBRAGUES DE FRICCION ESPE 

CIALMENTE EN AUTOMOVILES.'!

Todo conforme queda descrito  y  reivindicado en la  presente -  

Memoria descriptiva que consta de once páginas mecanografiadas y  dibu­

jos adjuntos. .

Madrid, 15 Junio de l.% 4

ALFONSO UNGRIA '
. P*P*
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