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Bl invento se refiere a un embrague de friceidn
. de tipo de automdvil, y mis en particulaer alproducto y el
proeedimiento de fabricacién de una placa de cubierta.en
- plancha metdlice troquelada, para embragues del tipo de
discos. .

Un objeto primordial de este invento es propor-
cionar un procedimiento paras fabiicar una placa de cubier~
ta en planche metdlica para un embrague de automévil tipo
de discos, que sustancialmente elimina la cantidad de éﬁa-
pas de fabricacidn necesarias para proporcionar una plééq'
de cubierta terminada con la necesaria configuracidn yisuﬁ
perficies adecuadas; el método de fabricacidn consideréaoz
por este invento comprende un méximo de dos etapas en las
.que un trozo de plancha metdlica plana es recortado y lue?
igo, subsiguientemente, configurado en una placa de cubieré
. ta tridimensional por una simple operacién de troguelado !
;cuyo resultado es el producto completo y terminado. ?

Otro objeto de este invento es proporcionar un .
‘nuevo método y producto para una placa de cubierta de em~
.brague, que permite que la placa de cubierts resultante ‘
tenga sectores de montaje situadas muy cerca de la perife-
ria exterior de los elementos de friccidn encerrados en |
ella, sin sacrificar robustez para resistir las cargas de
reaccion,

Otro objeto de este invento es aln el proporcio-
nar unz excepeional placa de cubierta y método de fabrica
fcién, cuyos resultados son unproducto qé@ tiene sectores
-de montaje separados circularmente con equidistancia e in-
-terconectados por almas de refuerzo dispuestas en la dirsc~

.cién de cuerdas, estando integrados sustancialmente 1los
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sectores de montaje por secciones cdénicas integradas cada

una con las otras por medio de radios delgados, siendo la

“placa de cubierta de un tipo aptopars acomodar un enlace-

. por montaje basculable con un conjunto accionador delgenk

brague (no habiendo comexidn positiva entre la placa de. cu-
bierta y el dispositivo accionador de palanca).

Otros fines y ventajas de este invento irdn apa-
reoiendo mejor de la siguiente desoripcidn detallada que
se da en relacidén con los adjuntos dibujos, en los cuales:

Lg figure 1 es una vista en planta, seccionada. .
en parte, de una placa de cubierte que representa el prb%.
ducto, y fabricada por el procedimiento que incorpora 1cs -
principios de este invento; otros elementos con los gue
coopera la placa de cubierta van representados en silueta -
de linea interrumpida.

La figura 2 es una vista fragmentaria en corta,

| tomada sustancialmente a 1o largo de la linea 2-2 de la

: figu.‘r'a 1o

La figura 3 es una vista en corte tomada susten-
cialmente a lo largo de la linea 3-3 de la figura 1. ?

Lo figure 4 es una vista fragmentaria en corte, |

1

. g escala ampliada, de un sector de montaje de la placa de |

" cubierta representada en la figura 1 (tomada sustancial-

mente a lo largo de la linea 4~4).

Ia figura 5 es una vista fragmentaria tomada sus—
tancialmente a 1o largo de la linea 5-5 de la figura 1.

Ia figure 6 es una ilustracién reducida de la

Epieza en bruto de la que en una sola operacidn se troquela

-la placa de cubierta.

Ia figura 7 es una vista fragmentaria en alzado.
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_ho seran descritos mas ampliamente.

de la figura 6;
Ia figura 8 es wna vista en corte, tomada sustan~
cialmente a lo largo de la lines 8-8 de la figura 1.

Ta figura 9 es una vista en corte tomsda susiou-

“eialmente a 1o largo de la linee 9-9 de la figura 8.

Lo figura 10 es una vista en corte tomads sugfaﬁa
ciélmente 2 1o largo de la linea 10-10 de la figura 8;4y'

Ia figura 11 es una vista tomade a lo largo de
la 1linea 11-11 de la figura 9. , -

Pasando shora a los dibujos, y més eSpecialménté
2 las figuras 1 a 5, una placa de cubierta A en plancha me-
tdlica se ilustra acoplada con transmisidn con un volante
anular B, constituyendo el volante y la plzca de cublerte
el medio de accionamiento giratorio para el dispositivo
de embrague, designado en general este Wltimo conjunto

con el niémero 10. El medio C accionado para rotacidn com~

prende un disco friccional C-1 chavetado para transmisidn

con un 4rbol de salida C-2. Un conjunto D de accionamiento

lleva una serie de palancas D-1 dispuestas redialmente y

articuladas en la placa anvlar de presidn E, aplicando las

‘palancas a le placa de presidn una fuerze de trabajo segim

la reciben de un cojinete de empuje D-4 y reaccionando con-
tra la placa de cublerta por conducto de una serie de mon-
tantes D-2, El conjunto de acionamiento es eficaz para em-
pujar hacia el volante la placa de presidn (atirantada a
la placa de cubierta por los medios 9) y por ello, suje-
tar entre ellos el medio C accionado para rotaciém, y pro-
porcionar la rotacidn conjunta.

Con excepcidn de la place de cubiertad, los an-

“teriores elementos se consideran tipicos en la técnica y
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Volviendo ahora a la placa de cubierta A, se
deseribird le configuracidn resultente de este producto,
seguidae por la descripcidn del procedimiento de fabriqgfl
cidn. Le placa de cubierta lleva una serie de partes é__ 

5 ‘ gectores de montaje 11, equidistantes, con un costado 12
escalonado, cuyo costado tiene un taldn 13 que se extien-
de radialmenie hacia afuera, provisto de unas zapatas jﬂ_-
(segmentos circulares) aptas pera recibir a los elementos
de sujecidén (teles como los tornillos de cabezatcan som-

10 brerete 15) que pasan por las aberturas 16 generalmente. '
centradas en las zapatas. Los sectores 11 de montaje estéﬁ
interconectados por almas 17 de refuerzo dispuestas seg&n:
cuerdas estando integralmente unidas cada una de las almas
‘de refuerzo y la parte superior 18 de los sectores de mon~

15 taje, para formar una pared posterior 19 de la placa de
_cubierta, que va separada del plano comin en el que van dis-
_buestos dichos talones 13. Los bordes laterales 13g de los
talones estan alineados con el contorno exterior 17& de las
almas de refuerzo 17, como ilustra la figura 1.

20 La pared posterior 19, compuesta por las almas
.cordales y las partes superiores 18 de cada escaldén 12, va
'provista de una pestafia periférica interior 21 que se ex~
tiende hacia atrés del dispositivo, como ilustren las figu-
ras 3 y 5.

25 » Los sectores de montaje van provistos de varios
perfiles especificos, cads uno de los cuales es impnrtan—%

tte parg el eficaz funcionamiento de la placa de cubierta t
;en el dispositivo de embrague. Las partes superiores 18 dd
‘los escaldbnes 12 ‘tienen un nicho en el sentido de la cuer-

30 %da, 22, con una superficie semicilindrica 22a que mira ha-

f
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cla dentro. La superficie 22a es eficaz para reéibir en
forms basculable uno de los bordes de los montantes D=2,
La periferia exterior de las almes 17 va provista de uvns
pestatia 23 que mira hacia dentro, la cual se integra en-
el costado 24 de los escalones 12,

Tanto la parte superior 18 como el costado 24
de los escalones 12, estan formados por secciones de for-
ma cénica interconectadas por pliegues agudos o radios 25,
aumentados por los nichos machihembrados 22 y la pestafia
interior periférica 21 para afiadir rigidez axil a los sec~
tores de pontaje de la plancha metalica en aquellos luge-
res; esto proporciona una placa de cubierta més estabili-
zada, manteniendo &l propio tiempo la economia de la cons
truceién en plancha metélica. Han de evitarse los perfiles
planocs en la pared posterior y sectores de montaje, ya que'
a11{ es mds vdeil que se produzce alguna flexidn bajo las
cargas de reaccidn eplicadas contrae esos elementos.
' En el costado 24 de cade escaldn 12 se ha provis-
0 una abertura 26 de acceso con los perfiles 26a y 26b
de sus bordes curvados generalmente hacia dentro para man-:
‘tener el centro 2% de las aberturas 16 de los pasadores gn
cada zapata 1o mds cerca posible de la periferia exterior
de los elementos encerrados del dispositivo de embrague.
La geometr{a de estas posiciones permite que las carges
de reaccidn aplicadas a la placa de cubierta se sitten 1o
mas cerca posible de los puntos en los que la placa va mon-~
fada al volante, y que al mismo tiempo se proporcione une
pared posterior»situada pare recibir fuerzas de reaccidn pa-
ra mover la placa de presidn.

El procedimiento de fabricacidn de la placa de
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-las zonas 31 en los escalonados sectores de montaje 12,

cubierta resultante de la anterior descripecidn, en una sy~
cesidn simplificada de dos etapas, requiere una definicidn
egpecial de una pieza en bruto plamna, dela que la plaoa_j'
de cubieria ha de troquelarse de un s0lo golpe en un ber;.
£il de tres dimensiones. Como se ven en la figura 6, la pri-
mers etapa del procedimiento comprende el recorte de una
pieza plana 30 que tiene varias zonas 31, trapezoidalesrt
generalmente, convergiendo ligeramente los lados opuestos
32 y 33 de las zonas 31, seglnm se aproximan al extremo 44
de las zonaes. Las almas de refuerzo 34 van sesgadas entre
las zonas 31 y enlazan las esguinas adyacentes interiofes.
31g de dichas zonas trapezoidales. Cada zona 31 tiene una
abertura piriforme 35, con un eje mayor 36 fransversal a
un radio procedente del centro 38; el eje 37 de la aber-
tura es la bisectriz de la zona 31, y tiene un borde 35a
gituado hacia el exterior del centro 38 de la pieza, a

una distancia 39 suficiente para que al troquelarse la pié-
za en tres dimensiones, el .borde interior 26a de las zapa-

tas 14 quede a una distancia prefijada del centro del dis—

positivo. La gituacidn del borde 35a desde la periferia

_interior 40 de la pieza es generalmente igual a la dimen- -

gidn compuesta, tomada sobre el producto resultante com-
prendiendo la anchura de la parte guperior 18 de los es-
calones 12 y la extensién del costado 24,

Cade una de las almas de refuerzo 34 va provista
de un borde interior 40a generalmente recto y un borde ex-

terior 44 ligeramente arqueado, el cual tiende a estrechar-

"pe en la interseccidn de las almas con las zonas trapezoi-

"dales 31. Esto es conveniente para acomodar el plegado de
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por 1o que alguna parte del material metédlico serd obliga
da hacia el almade refuerzo, y con ello se proporciona la
resultente alineacidn del horde resultante 13a con la pes~
tafia. 23 en la placa de cubierta tridimensional,

Durante la operacidn de trogquelado se proveen
simultdneamente las aberturas circulares 16, con 1los cen~.
tros 27 de las mismas alineados con el eje 37 de las aher-
turas 35; las aberturas 16 estdn separadas hacia fuera de
borde 26g en una distancia menor que la distancia entre la
abertura 16 y el borde exterior 44 de los falones 13.

De la pieza en bruto caracterizada en los pérra-~
fos anteriores, puede obtenerse con un sélo golpe de tro-
quel la placa de cublerta tridimensional, Durante estag
etapas, las partes exteriores de los costados 32 y 33

de la pieza en bruto pasaran a ser los bordes 13g que es-

+tén alineados con las pestafias 23 cordales y dirigidas ha

cia el interior, y las almas de refuerzo tendran una peri-

feria resultante recta 17a. Las aberturas 35 se estiraran
en un plano y configuracidén diferentes, de modo que el bor-
de 35z y el borde 35b estaran generalmente superpuesios

uno sobre otro para proporcionar un paso para 108 mgs pro--
ximos tornillos de cabeza con sombrerete 15 que pasan por
las abertfuras 16. Los nichos 22 y las secciones cdénicas 18
¥y 24 se configurardn aumentando su inherente rigidez en
sentido axial.

Aunque se ha descrito el invento en relacidn con
una realizacidn concreta y otras sugerencias alternati?as
de la misma, debe entenderse esto por via de ilustracién y
no de limitacidn, y el alcance del invento se define unica~

nente por las adjuntas reivindicaciones, que deben ser in-
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terpretadas tan ampliamente como lo permita la téenica

anterior,

NOTA

Los puntos de invencidn propia, no nueva, perc
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que,;
se presentan para que sean objeto de esta Patente de In-
troduceidn, por DIEZ afios, son los siguientes:

1o= Un procedimiento parg fabricar una placa de
cublerta de embrague, comprendiendo las etapas: el recortq

de una plancha de metal todavia plana para formar una figu-

‘ra provista de varias zonas trapezoidales separadas y cir-

- cularmente equidistantes alrededor del centro de dicha pié—

ze recortaede con los lados opuestos de cada una de dichas -

' gonas extendiéndose radislmente hacia fuera con tendencia

. & converger, varias almas de refuerzo alargadas que inter-

conectan las esquinas mas interiores de dichas zonas y quq
tienen el borde mas exterior en sentido radisl ligeramente
arqueado, siendo la parte intermedia de cada alma la mayor
en dimensiones, y aberturas piriformes de acceso en cada

una de dichas zonas. dispuesta con el eje mayor de las aber-

%turas de acceso, transversal a un radio de dicha pieza re-
- cortada, y teniendo un eje menor que es efectivamente la

ébisectriz de dichas zonas; y el troquelado de dicha pieza -
"recortada en una forme tridimensiongl con dichas zonas tra-

. pezoidales provista cada una de un perfil escalonado, for-

-9 -
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mendo el fondo del escaldn una zapate pare elementos de
sujecidn que incluye aberturas para pasadores, estando la
parte mis alta de dicho escalén integrada con dicha alms
alargada de refuerszo, para constituir una pared posterior
de dicha placa de cubierts, y la parte intermedias de dicho
escaldn formada con el borde original més exterior de di-
chas aberturas piriformes situsdo debajo del borde mas in—
terior de dichas aberturas.

2.~ El procedimiento conforme a la reivindica-
cidn 1, en el que dicha etapa de troquelado comprende ade-
mas la definiecidn de dicha parte escalonada con lo gue se
forma un nicho para montante en la pared superior de la
misma, con une seccidn de superficie cilindrica mirando
hgeig dentro, y teniendo dicha parte escalonada las pare-
des superiores en forma de una seccidn ligeramente cénica.

3.- F1 procedimiento conforme a la reivindica-

cidn 1, en el que dichas almas de refuerzo son definidas

por dicha etapa de troquelado con pestafias dispuestas a
lo largo de los bordes radialmente mds interior y radial-
mente mds exterior, estandoslineadas las pestefias de dichas

almas de refuerzo con los costados de dichas partes escalo-

nadas,

4.~ Un procedimiento para fabricar ums placa de :

:cubierta de embrague.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede y representado en los dibujos que se acompafian y

para los fines que se hen especificado.
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