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] turss se han fhbrlcedo de forjas de acero qne exigién ung sral

La presente invenciém se refiere |

R gererz]l 8 um procedimiento perfecolonsdo para ;hbrinpr COR-
Juhtos de poleas con embrague eléctrico para ?educir el costo
ae los materiales y le mamo de obra, Ios embragues eléctricos }

con poleaé se utilizan normalmente pé:a mover compfesores deiécq;
diicomares de aire en vehic&ios, por ejemplo sutomdviles, camio-
nes, ambarcaciones, ,aviones, etc, . i

. En el pasado, en la cons%rucci&ﬁ de

poleas con embragues electromagnéticos, para compreﬁéres de 8COR .

diciomsdores de aire para autom§viles y slmllares, dichas estruc

cautldad de mecanlaaclén para cumpllr con: dimensiones critxcas _
Aecesarias para un producto ﬁtll. Laa piezas de roraa do por ai
relat1vamente costosas, y el costo ‘de mecanizac16l es quizé aﬁn
nayor. les eatrﬁcburas de poleas conocidas de la tecnologia an

terior, que se fabrican de plezas estampadaa ete. normalmente

no se disefien al tamafio critlco con-las limitaciones de - dlrecc107
nes que son necesarias para estructurss dg pplegs que se ubtili- ?
zan éon embragﬁe electromagneticos. Estos embragues, em compre- :
sores de acondicionsdores de sire pars ‘autombviles y similares
giran a velocidades extraordlnarlamente elovadasy exigen s sra*
prec1516n de mecanizacién, - _ o .
' Los dispositivos de la- tecmologia
snterior conocidos aue pueden relacionaise conr esﬁe'igvento, se
indican a cortinuaciém:- .

2.074.199 16 de Marzo de 1937

I

. 2.095.025 5 de Octubre de 1937 :
2,646,689 28 de Julio de 1953

2.787.914 9 de Abril de 1957

2.846.893 12 de Agosto de 1958
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del conjunto.

'des magnéticas que una polea sdlids mecamizeda a partir de uns

2.906.134 29 de S ptiembre de 1959 |
2.995.044 8 de Agosto de 1961 f
3,094,861 25 de Jumio de 1963 !
5.722,309 27 de Marzo de 1973 :

Ningumo de los dispositivos conoci~
dos de la tecnologia anterior ofrece las caracteristicas nuevas
¥ Gnicas en su género del imvento descrito en la pregente memow

ris,

‘La presente  imvencidén tieme por
objeto proporcionsr um amuevo método parsa fabricar : m comjurto
de polea com embrague eléctrico con el fim de reducir el costo
de materisles y memo de obra. ,
_ Qtro objeto del presente invento es;
proporcionar un método perfeccionado para fabricar un comjumto !

de'polea con embrague que elimina el elevado costo de pliezas de

|
|
rorja-de scero y pfoporciona un conjumto bdsico que se utiliza ej

diyersos tamsfios de gargantas de poles hechss em troquel, redu-

- . . K] . !
ciendo de este modo les existenciss necessriss en imventario, pe-

ro aln asi proporciomando uma gren gsma de tamefios dispomibles

en existencia. : , i
' Otro objeto de este imvento es eli~-;

ninar los compoﬁentes de piezes de forja de elevado precio pars

urn conjunto de polea con embrague eléctrico, y utilizer compo~

nentes fabricsdos de chapa de acero y tubo para todas las piezas

Otro objeto adicional del invento
es proporcionar un conjunto de polea con embrague eléctrico fa-

bricado de chapa de acero y tubo que tiene las mismas propieds-

pleza £6lida- de fundicién o de forja.



54

10.

15.

25,

30,

' sqgﬁn el presente invento fabricando los componenﬁes del conjun-
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Otro ohjeto del imvento es fabrinari

{un conjunto de poles con embrague que tiene menos peso que las

poless similares fabricgdas de fumdicibén o forja lo cusl es im- .
portante en apliceciomes pasra sutombviles y aviones donde el pe-!
50 es supomer un problema, i .

Otro objeto adicional de este inver
to es proporcionsr un prodecimieﬁto perfeccionado para fabricar
Yy montar el conjunto de polea con embrague y comseguir los obje-

tos citsdos.

Estos y otros objetos se consiguen-

to de poles com embrsgue eléctrico de chapa y tubo de acero, en

ylngar de fabricar los componentes de forja o fundicién de acero

que normalmernte exigen une mecanizacidén costoss para alcanzar

1

las caracterist?cas de dimensiones desesdas como exige eéte equi~
po critico de épiicacién de embrague eléctrico. ;
Los embragues eléctricos para éompp%
sores de acondicionsdores de aire de autombviles y otros vehfcu=-|
los funcionan a velocidades de rotaciém muy elevadas, por lo que
exigen que su dimensiones sean muy exactas. Asimismo, el equili-
brio dindmico de dichos conjuntos es importante debido & las edk=-
vadas velocidades de rotacidén y a que el desequilibrio de cuzl-
quiera de los componentes produciria grendes vibraciones, lo
cusl puede ser peligroso, por lo menos muy molesto. Hacemos re- ?
ferencia a la patente anterior no 3,842,378 concedida el 15 de
Octubre de 1974 e Wwilliam L. Pierce y cedida Pitts Industries
Inc., donde se describe y explica plenamente el conjunto de poles
con embrague eléctrico. Seglin se describe en este patente, el

equipo de polea se fabrica de una pieze de chapa de acero al car

bono que se mecaniza dejando poco més de ls mitad de su peso orid
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ginal,., En éste tipo de fabricacién, alin cuando se utilice maqui-i
naria de tornos totalmente automfticos, la gran ca:tidsd de mecg:
mizacién es costoss y produce gran desperdicéilo. Afin el.costo d e
la herramienta eé importante. El modo de fabricsr este comjumto t
de polea con embrague eléctrico es segﬁh se describe en este im-
veﬂto, ¥ segin se &escribe en la solicitud pendiente snterior

n? de serie 630.876 de la cusl es un perfeccionsmiento el invea-

to descrito en la presente, Seglin se describe, este imveato eli-

mina las pilezas de forjs de elevado precio al par que segia el

procedimiento ée fabrica un comjunto cor tubo y chapa de acero.

i

| se ha descubierto que se consigue uma notable reduccibn de peso,!
) : . . [

{

ung reduccién de costo & de tiempo, y la estructurs resultante
tiene las mismss propiedsdes magnéticas conveniéntes que ldas de
la poles sblidas fabricadas con anterioridad.a este imvento, Eg-:
to es importante para un funcionamiento apropi~do como embrague i
eléctrico m la solicitud expuesta. ”‘. :

o ' ‘ Estos y otros objetos y ventajas,
que resulpérﬁi evi&ehtes més adelente, comsisten en los detalles
de comstrucciém y funcionamiento que se describen més adelante
y en lss roivinéicac;ones, tomandose como referencia los dibu-
jos adjuntos, que formen parte de la descripcién, y donde los
nﬁmeroé'iguéleg soirefieren a partes componentes semejsntes en
todes las vistas. '

| La figura 1 es uma viste frontal de:

un conjunto de polea’c&n embrague -eléctrico s tamsifio reducido
segin el presente invento.

Ia figura 2 es uma viata tomada en

figura 1. ;

Ie figurs 3 es uma vista en plan-
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"tiva del disco de alma antes-de su formaciém y cortado de una

de la figura 5 después de formsrse la parte de slas sobre su

.tiva de una seccién de tubo de ascero provista en la primera fa-
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ta, de tamafio reducido, del cubo, alas y discos de slma monta~ |
do segln este invento. l
Ia figura 4 es una vista tomada em
general 8 lo largo de la lfinea de corte transversal 4-4 de la

figura 3.
Ia figure 5 es una vista en perspec

R . ]

piezs de chapa de acero de propiedades mognéticas convenientes.,
Ta figura € es una vista en sec-

{
cién transversal tomada a través del centro del disco del slms |

circunferencias exterior.

Is figuras 7 es upa vista en secciém!
transversal del disco de alma después de la fase de perforacidm
pare formar la gbertura central grande corn el borde enfaldilla- ,

do. . :
1a fisuraVB es una vigta em planta

del disco de slms después de la formascién por troquel seglin el

procedimiento de este imvento.

La figurs 9 es una viste em perspec

se del método de este invento para fabricar uma gargenta de |
polea.

La figura 10 es una vista de cos-~ ;
tado, parcislmente en seccién, que ilustras la fase siguiente en i
el procedimiento de formesr una garganta de polea por este inven-!
to. %

Ia figura 11 es otra vista en gl=- '
zado, parcialmente en saccién transversal, que ilustra'la fage I
fianl en el método d- formar unas’ gerganta de polea por este in- l

vento. '
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La figura 12 es una vista en pers- !
pectiva de la gargsnte de polea acabada de forms el procedihieu-‘
to de este invento.

i Refiriendonos ahora a los dibujos @
con detalle, el conjunto de polea embrague, fabricasdo por el
procedimiento del-pieaente invento, estd indicado de um modo
generai en la figura 2 con el nimero de referencis 1. Este con=
Jjunto de poles con embrague ésté destinedo a transmitir fuerza
de una fuente & fuerzs, como'puede ger el motor de un vehiculo,
a una cargas accesorie sl vehiculo, por ejemplo un compresor de
acondiciomador de aire, no ilustrado. E1l eje de fuerza 14 del
compresor penetra, por consiguiente, en el conjunto de embragué,
¥ estéd provisto de uma parte extrema conificada 16, que se mah-
tiene ensamblada al cubo por medic de um perno, no ilustrado,
montado & rosca en el eje 14, Uns chaveta (mo §1ustrada) se
colocs en ur cha#eéero apropizdo 16" y 19 para fijar el cubo
18 8l eje 14. El dubo 18 se monte un conjunto de cojinete 36

para sostener en su rotacién el conjunto de polea de transmisi-

én 30 qﬁé ls estructurs de este invento. El conjumto de poles 30
estd destinada a conectarse al motor del weh{culo por medio de .
una corres, no ilustrada, y el conjunto de polea 30 forma parts :
del ﬁacapismo de émbrague 10 .junto con un conjunto de armsdurs
20,

El conjunto de poles 30 se monta

giratoriamente por el cubo 18 por medio del conjunto de co,jinetei
26 manteniendo uma relacién de separacién sxisl fija com el con- !
Jjunto de armedurs 20 psra formar entre los mismos ur espacio .

axial de aire 21, El conjunto de armadura comprende ums parte '

‘|redialmente exterior 28 que se deaplaze axislmente en contacto

con una csra frontal de fricciénm 44 del conjunto de polea 30 por
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medic de un conjunto de bebins electromagnética 46 que se mon-

ta fija por el bastidor 48 y atornillado a la c¢srcasa de un com-
presor. El conjunto de bobinas 46 ipenetra en una cavidad anular

50 formada en el conjunto de polea 30 y es de construcciédn nor- ;
5 | mal, E1l conjunto de bobina electromagnética se activa de uns '
forma bien conocide por los expertos en la msteria siempre que
el veh{iculo eéta en funcionamiento y cuendo se activa de este

modo, genera un csmpo magnético 92 que se extiende desde su

caja 51 hecha de un materisl que tiene propiedades de baje re-
10, | lmctancis magnética, El conjunto de polea 30 se fabrica también |
de mot rial de baja reluctancia magnétice parz que se puedén
establecer cawpos magn’ticos en el mismo, Asimismo, la parte de :
desplazamiento azial 38 del conjunto de armadura se fabrica de ‘
un material & baja reluctancia megnétics.
v ls parte de desplazamiehto 38 de

15, | 18 armadurs 20.se acopla & la parte de brida de mohtéje 28 por

medio de una =luralidaed de resorte de lédmina flexible 62 conec-

tada pivotelmente a los extremos opuestos por el conector 64 a
la parte exterior radisl de la brida de montaje 24 sobre un la- !
do axial, y por medio de piezas de conexibén de pivote 66 a la'pai
20, | te radialmente interior de ls parte de disco mévil 38 por el l
mismo lado axisl. Los elementos de resorte de 14mima flexible 62
resisten, por lo tanto elé&sticamente el movimiento axial de la
perte de dicsco mévil 38 en contacto con el conjumto de polea 6 ;
hasta que se activan los electroimanes 46, Para tener mis detallés
25. |de esta estructura puede tomarse como referencis la patente an~ E
terior n2 3,842,378, En la presente memoria se utilizan nimeros
de refsrencia iguamles para indicar elementos correspondientes

con los de diche patente.

El conmjunto de polea 30 tiene una

30. parte de alms enfaldill-da 78 con ranurag circunferencisles 74
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y 76 psra separar megnéticemente les partes radislmente interior)
y exterior de ests psrte de alms del conjunto de la polea,
Cusndo el conjunto electromsgneti-
co se activa, el camp; magnetico producido por el mismo, que se
caracferiza por el trayecto de flujo 92, seglnm se iluatra en la
figura 2, se extiende 8 través del material de los componentes
del conjunto de la polea 36 y & través de la parte del disco

de armadura 38. Observesé, que , segin se ilustra em la figuras

2, la parte de dimsco 38 se ilustra separa (espacio 21) de 1ls su..

perficie de friccién 44 de la parte de slma enfaldilleda 78, |

' gue es la posicién-Que ocupa cuando no hay flujo v.g., los elec—!

troimenes no estén sctivedos. Evidentemente, una vez que se ac-

tivan los elmtroimaneséy se produce el trayecto de flujo 92, el

| disco de armsdura 38 estard en firme contacto de friceién con el

elemento 78, pero no esbtarsn presentes las supgrficies de fric-
cibn 44 del espacio de separacidn 21.

‘ El método nuevo y perfeccionado
para fabricar el comnjunto de pwles con embrague, se indicﬁ 8

continuacidn, 1a parte de alma enfaldillads 78.(figura 4) del

conjunto de polea geneyal 30, estd formada por um disco de cha-
P8 de propiedades magnéticas convenientes por medio de un dis-
positivo de prenss y troquel.

La figura 5 a 8 ilustran les fases
del método de formsr 1z parte de disco de alma enfaldillsde 78. |
SegOn g ilustra en la figura 5, un disco bégico de tamafio apro- ‘
piado 178 se cérta de una chapa de acero que tiene propledades
megnéticas converientes, ﬂﬁa abertura pequeiia central 142 se p«s?
foras o se tasl:drs tamb%én en el disco pwra centrar y alinear

la pieza. E1 disco 178 se forma entonces por prenss mediante uma

estructure apropiada de troquel y prensa para former la parte de
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alas o faldilla 79. El dispdositivo de prensa y troquel tieme ta-|
les caracteristicss que generalmente queda uma arists 77 cuando |
la parte de a2la 79 se forma a-partir del elemento disco bésico

178. Esta arista 77 se mecaniza después de médo éue une cara de .
friceién 44 mayor quede expuests psra ponerse én comtscto con

la armadura del embrague 28, Después.de haberse formado la paf—
te de als 79 8 partir del disco 178, se perforz uma gran aber-

tura central 52. Egta =berturs grande 52 estard mormalmente pre-

vista de uns seccidn decreciente ligera en el canto 53. El disco'
de alma enfaldillade éompleto (indicado shora por la referen~ . :
cia 78) se ilustra en la figure 8 antes de montarse en el con-
junto del cubo del embrague segin se ilustra en la figura 4, .

Cbservando ls figura 4, el cubo

e pan vy - —— e ¢

central 80 se fabrica de tubos largos que se corta en secciones

cortas spropi des y después se mécaniza la supcrficie interior

de cada secciéﬁ para producir la parte rebaja 81 j el tope 82.
Otra parte rebajda 85 con otro tope 82 se habilits en el mis~

mo extremo gue rebajo 8L pero en el exterior del cubo tubular
80. El disco de alma enfzldillada 78, 79 que se ha formedo se-
ghn se ha descrito anteriormente con relacifm a las figurss 5

a 8, se monta entonces sobre el cubo tubular 80 y se fuerza enél.
cubo cslcando alrededor de su canto reducido, segin se indice t
en la referencia 84, El canto recalcado 53 alrededor de la abeg;
tura 52 syuds a former la unién aspropiada. Este unién hs demos- |
teado ser una unién muy fuerte y muy efiqaz en sus carscteris-
ticas magnfticas. Después de la fase de recalcado, las ranuras
74y 76, que defimen las zonas polares del embrague magnético,
se perforan del elemento 78, Esta clase de perforacién.produce

una ligera deformacidén de la perte de ala 79 y después es nece-

Baria realizar la operacién de mecanizaciém del didmetro gxte-
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rior y el difmetro imterior del als. Esta operscidn estd indics-
da por las partes de 3ineas de puntass mercadss 86 y 88 en la fi-
gura 4, Esta mecenizacién| como es l6gico, no exige la maquina-

ria pesada que ers necesaris con snteriorided a este invento pa=-

Ja. Asimismo, el saliente de ariste 77 si e presents en la opé:g
c¢ién de férmacién, se puede eliminar necanizando 8l mismo tiem—
PO, V

Una vez que la superficie exterior :
del elemento de ala 7% se hs localizado con precisién, las gar- |
gentas de 12 polea, sqgﬁn indican- el nGmero de”referencis 53 en
las figuras 2 y 12, se§ montan sobre el mismo., Normelmente, los

embragues tienen gerggztas de poleas de 152 & 179 mm para poder-

se utilizar convenientemente con diversos modelos de sutombvi-
les, Normalmente se utiliza uma garganta, perq;sex‘ueden habi- ]
4 - . !

liter dos pars reducir al minimo la existencias pars diversos

modelos. El tipo de gsrgsnta que tiene uns parte de alojamiento

de la correa de 602 se utiliza m’s frecuentemente con automé-
viles extranjeros, mieLtras que los automéviles americanos empleén
en general partes de alojamiento de la correa del orden de 269
El conjunto e cubo yala de las figuras % y 4, formados por el
n’todo descrito en 1la presente memoris, se puede utilizar com
todas les gargantas de éolea de diversos tamsiios y dimensiones.,
Por lo tento, un comjunto de cubo normesl fabricsdo segin el pfo-
cediminto de este invento se puede utilizer con diversas gar-
gsntas de poleas difer@ntes parz reducir las exigtenciss en ine
ventario y ofrecer fle?ibilidad al montaje.

: la garganta de polea 53 ilustrada

se puede hacer por diversos n’ todos de trabajo en chapa, por

e jemplo ente}ﬁado 0 1ahinncién, cuyos mefodos se describen con
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mds detalle en la solicitud pendiente n2 de seris 630.876. Un |

m’todo de preferencis para former la gargants de polea 53 se dqg
cribe a continuacidén con detalle tomando como referencis las

figures 9 a 11, ' ;
Una seccibm corta de material de
chapa cilindrico ge corta a medida en un tubo de acero soldado
e extruido. Esta seccidén 153 de la figure 9 de didmetro interno
correcto parasutilizerse con el ala del disco 79 del conjunto
de cubo del embrague gﬁsico. Degpues de cortar ls seccién corta
del tubo 153, la seccifn se forma con una superficie céncava al-
rededor de su periferéé mediante una.segunda Etapa del método

sogln se indicz en la figura 10. Se digefian y construyen ele~

mentos de troquel redondos 160 con partes salientes curvadas 161%
y se montan sobre cualquier tipo normal de estructura de prensa
con desplazamiegnto axial, segin indics <n general.los nlmeros

de referencias 162 y'iG#. Segln se podréd observar, cuando la sec-
cibén de tubo 153 se sitha entre los troqueles 160, que se unen, '
la seccién de tubos se conforms con la superficie convexs 153’

3 i

seglin se indics en la figurs 10.

La tercera'parte final de formaciéni
de la gargaenta fe la polea se realiza por una oberacién de forma<
c¢ién axisl y radisl segﬁﬁ se flustra en la figura 11, Los trogue-

les 170 tienen uma configuracién snular que coincide con la de]l

4ngulo conve:iente vara el canal o gargenta de la poles, segln

indica la referencia 1?2, ¥ con pequefias partes gxialmente sa- §
lientes 174 adyacentes;a los puntos de wmidn a tope de los ele- é
mentos respectivos del troquel. Los salientes 174-en la superfi—i
cie coincidentes de los troqueles 170 se digefian pars cohseguir ;
la unchura conveniente pars 12 sbertura interior 52 del als 53

de ls polea. Loa trogueles 170 ge montan sobre una estructura o
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prenss tubular 1627 y 164’ como pzra las fases de la figurs 10.
Ademés de los troqueles anul-res 170, se utiliza una estructura
de troquel radial adicionsl 180 pera prenser simulténesmente ;
hacis el interior contrs el cansl o gargantas de l1ls polea for-
5. mado axialmente 153°. Estos elementos de troquel 180 se montan

también sobre eleméntos méviles de la prenéa 182 de um modo si-
milar é los 162 y 162° descrita anteriormente, Los elementos 180

"pueden tener cads uno una forms semicircular, o memor, segin sea

necegario para una opéracién de prensa apropiada. Al realizarse
10, la tercers fase segﬁnfse ilustra en la figura 1ll, se produce !
1ls gérganta de poles ganal 55. 8i fuera mecesario, se puede rea-l
lizar uma ligera mecanizacidén de la abertura 52, atinque normal- !
mente, en la prdctica real, la precisién de las operaciomes de '
formeeibn con troqueles son suficientes psrs que la gargenta de }
15.» la polea queda con tamafios de precisidn incluzpndo el resalto. i
| 107 y quedando dispuesta pasra ajustarse con prensas sobre la %
superficie exterior mecanizada del ala 79 contra el resalto po- ?_
sicionador 106 sin tener necegidad de realizar mecanizacién adi—!
cional de la gargenta de la polea. Una vez que la gargante de
0, la polea 5% se prensa. sobre el ala 79 por ajuste forzado segln

se ha descrito anteriormente, se puede recalcsr o scldar si fue-

ra necesario psra que quede retevnida con seguridad. |

T - : Segin se deseribe en 1la solicitud |
de patente originsl, se puede habilitar también un retén de gra_}
3

.. 25, sa y retén de cojinete 31 en combinacién, Este retén 31 se mon~ !
te normelmente cunndogel cojinete fe monta a presidm con la par-i
te interior rebajuda 61 del cubo 80. Este réten comprende un :
- elemento anulsr que tieme un gran agujero %2 y una parte de ala

rebs jda 34 formando su canto extrior un dngulo de sproximedamen-

504 te 302 @& bartir de la vertical. Begfln se ilustra en la figura 2
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este refen fija el cojinete 26 en el cubo 80 con le parte reba-!:
Jjada 81 mediante ajuste forzado y por accidém de fuerza eldsti~ ‘
ca del labio 34. Mantiene el cojinete 26 conmtra el resalto 82 i
formado por la parte de rebajo 81 y actGa tamhién psras retener
la grasa que pudiera purgaerse del obturador y emigrar a ls su~
perficie de friceién 44, Esté gupone un perféccionamiento‘sobre
diseﬁoé enteriores donde se ingertabs um elemento acopado de

retén de grasa por separado, despuds del cqjinete, y finalmente

el refén de cojinete en el otro extremo. Ie figura 1 represen- .
ta hilos eléctricos de conexiém 11 y 13 para la estructura de |
eiectroimsn del conjunto genersl del embrague y placa de susten;
tacidn 48 pars unir e; conjunto a ls carcasa de um compresor. |
También se ilustre coﬁ claridad el chavetero 19 en el cubo 18, |

: la estructura descrita y el proce-
dimiento para su fabricscibm g partir de chaps y tubo de acero
con buenas prﬁéiededes magnéticés, producen un conjunto de po-
leas con embrague psra dispositivos de smbrague de.tipo elqctro—
magnético que es nuevo y fmico en su género.

Lo anterior ha de considersrse a

titulo ilustrativo solamente de los principidasdel imvento,
Adenés, como a los expertos en la materis se les ocurrifén pu-
merosas modificaciones y cambios, no se desea limitar el inven~ '
to a la comstruccidén y operacién exactas descritas e ilustra-
das, y, por consiguiente, se puede recurrir a toda clese de mo-
dificsciomes y equivalencias apropi das que queden dentro del
alrance del invento. '

Descrita suficientemente la natu~
raleza del invento, aéi como la manera de realizarlo en ls préc-

tica, debe hacerse constar que lzs disposiciones anteriormente

indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuasn-
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RETVINDICACIONES |

12,- Procedimiento para fabricsr
un conjunto de polea con embrague para um embrague electromagné-
tico, cesracterizado porque comprende las fises 8 cortar uns sec-:
cién corta de tubo de una.pieza larga de tubo para formar la par
te dé cubo del cohjuntb, mecanizar ﬁn extremo de una-seécién ’
corta de tubo de modo que tenga un canto exterior rebajado;
formar por prensa un d}sco«b metai de modo que tengs un ala
exterior précticamenté!perpendicular a partir del canto exterior

del disco; perforar una aberturs en el cembro del disco; momter

tubo, y; recalcar por presién el extremo de la seccidém de tu-

bo de modo gue la seccién de cubo y el disco former parte fnte-

gra y formen una unidn fierte y eficsz en sus csracteristicas mag-

néticas. ! . _ f
28 .- Procediﬁiento segin la reivin-

dicacién 1, caracterizado porque comprende la fase adicionsl

de perforar ranuras anﬁlares en el disco, con el gin de pnopér-

cionar barrerass al flujo de lineas de flujo magmético com dicho

disco. 1

a,- Procedimiento gegln la reivin-"
dicacibén 2, caracterizado porque la fase sdicionsl de mecanizar ‘!

la superficie exterior del ala perpendicular, psra reducir sus é

.eircunferencia exterior al tesmafio comveniente con el fin de re~ ;

cihir gargantes de polea de temafio preciso, y la parte adicional
del eliminar por mecanizacién cuslquier labio saliente en la es-
quina exterior del disco y alas formedas por la fase de prenss,
de modo que la sup«rficie del disco tenga una mayor 4rea de con-

tacto por fricciébn.

4a,- Procedimiento segln la reivin-

-
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diczcidn 3, csracterizzdn porque comprende la fase adicional de
ajustar a presién por luv menos una garganta de polea formada con
precisién sobre la superfiéie de ala exterior mecanizada.

5a,- Procedimiento segin la reivin-:
dicacidén 4, caracterizado porque comprende la parte adicional de
anclar la unién de contacto entre la garganta de la polea y el
elemento de ala del cubo.

64,- Procedimiento segin la rei-
vindicacién 5, caracterizado porque durante la fase de cortar :
el tubo, comprende las etapa adicional de rebajar la superficie |
interior de le seccién de tubo por mecanizacidén, para concebir
una superficie de dimensiones apropizdss psra slojar en su inte-
rior un cojinete y con un tope para limitar la posicidn del co-
Jinete,

72.- Procedimiente segln la reivin-
dicacién 3,,caracterizedo porque junto con laafase adicional de
formar uns garganta de polea por el procedimiento de formscidn
con troquel, comprende 1la fase adicionai de ajustar a presidén
la garganta de la polea sobre la superficie de ala exterior me-
canizada del conjunto del cubo principal.

8a,~ Procedimiento seéﬁn la reivin-
dicacidn 7, carscterizado porque el procedimiento de formsr con
troquel la garganta de la polea comprende cortar una seccidén cor|
ta de tubo de acero, formar parcislmente la seccidn corta de
tubo de acero con.una configuracién circunferencisl, céncava me-
diante troqueles axiales, y conformer finalmente la gargante de
la polea mediante uns operaciédn de formacidn por troquel axisl
y radial en dos partes.

9.~ Procedimiento segin

las reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue c¢om~ |
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prende las fases de: cortar una seccidn cortea de tuho de un tu~ !
bo largo d8 scero con propiedades mugnéticqs convenientes; nmocaw
nizar las seccidn corta de tubo de modo que tenga un canto reba{
Jado sobre 1l superficie exterior de un extremo‘y una superficiei'
interior rebajeda que se extiende desde el mismo extremo pero s%
detiene a corta distancia del otro extremo, para dejar una ner-g
vadurs de retencién del cojinete dentro de la superficie irterior

de dicho tuboj; cortar el disco de chspa de acero con prépiedades

cir uma parte de ale anular en el mismo en su canto exterior y
que se extiende précticamente perpendicular al,ﬁismo; incorporar
una sbertura central en el disco; montar la abertura central del
disco por el canto exterior rebajado de la seccién de tubo; ¥y

recalear por troquel el extrcmo de la seeciédn del tubo de modo

que 1= secciénﬁdel tubo y disco formen parte integra paré pro-

ducir uns unién eficaz con busans casracteristicss magnéticas.

102,.~ Procedimiento segiin la reivia:
dicacién 9, caracterizado porque comprende las fases adicionzles
de perforar ranuras anulares en el disco para formar barréras
8l flujo magnético, o mecanizar la superficie interior y exterio?
de la parte de als que sale del disco y la suprrficie exterior
de 1s seccidén tubular para producir un conjumto de gubo que
tiene dimensiones convenientes de precisién.

1ll2,~ Procedimiento seglin la reivip

dicacién 10, caracterizado porque comprende las fases adiciona-

-les de; fabricar una garganta de oles de chapa de acero y l

ajustar a presién la gargenta de polea sobre la superficie de

ala exterior del conjunto de cubo.

128 .~ Procedimiento segln la rei-
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garganta de polea, comprende l= fases adicionales de cortar | _
una seccidén corta de una longitud de tubo de .cero; formar par-:
cialmente 1la seccién corte con uns circunferencia exterior cén-
cava por medio de troocueles axiales méviles, y finmslmente for-
mer la garganta de polea por medio de troqueles formsdores axig
ies y radiales, |
13a,~ Procediminto peglin la rei-

vindicscién 12, caracterizado porque comprende la fase sdicio-
nal de recalcar con troduel la gargentas de la polea al elemento

del 2la del cubo.

142 ,~ Procedimiento segln la rei-

vindicacién 12, caracterizado porque comprende la fase adicio- ,

nal de rebadar'la superficie interior de la seccidm tudbular del
cubo por mecenizacién para conseguir uma superficie de dimen- |
siones apropisdss para slojar un cojinete en gu interior y con
un tope para limitar la posicién del cojinete. :
158,~ Procedimiento segln las rei-;
vindicacioneé anteriores caracterizado porque, comprende las fa-
ses sigulientes: cortar une seccién corta de tubo de una pieza |
larga de tubo; former la secciém corta de tubo con uma congi-

gurscién periférica céncava por una estructuras de formacién de

prensa a8xisl; y concebir por prensa la forma fimal de la gar-.-

ganta de la polea mediante una opermcién de formzcibén axizl y

r:dial con un troquel radisl de segmentos mGltiples.

16a,- Procedimiento segfin las rei- .
vindicaciones anteriores caracterizado porque para fabricar uns:
garganta de polea de tubo de acero, comprende las fasmes de for-"

mar inicislmente una seccién cilfindrica corta de tubo de acero

con una forms que tiene una circunferencis central menor gue

las circunferencias extremas y, formar finslmente la seccién |
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corta parcislmente formada del tubo de 2cero con ums configura-|
ciém que tiene una pared centrsl con vértices interior que de-
fine una periferis interior para el mantaje sobre un cubo ¥y un
par de peredes précticamgnte planas réﬁiélmente divergentes,
que definen una gargenta de polea con aberturs radialmente hecia
fuera, 4 | | ‘ _
17a,- Frotdedimiento para fabricar
un conjunto de polea con embrague, paré-un embrague electro~
magnético, tal y.como queda susténciélmenfé‘descrito en la pre-
sente Memoria e ilustrado en loé‘dibujos adjuntés. '
Esta memorie consta de 19 hojas €5

critas & miquina por una sola cara..
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