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La presente invención se refiere a un proce 
dimiento de fabricación de un disco de fricción^ princi 
pálmente para embragues, siendo este disco del tipo de 
aplicación o engrane progresivo, comprendiendo dos guar 

5 niciones de fricción anulares que se extienden, respec­
tivamente, a los dos lados y en contacto con un soporte 
recortado y ondulado, estando cada guarnición individual 
mente fijada a este soporte, siguiendo partes de las on 
dulaciones del soporte que están en contacto con la ci- 

10 tada guarnición.
En general, las guarniciones están fijadas 

al soporte recortado y ondulado por medio de remaches.
La Solicitante ha comprobado que estos remaches, por 
fuertes que sean, soportan mal velocidades de rotación 

15 elevadas, principalmente por encima de las 6.000 revolu 
ciones por minuto para fricciones de vehículos pesados,

^ y de ello puede resultar una rotura de las guarniciones.
La presente invención tiene por objeto un 

disco de fricción, del tipo de engrane progresivo, ca- 
20 racterizado porque cada guarnición está fijada al so­

porte recortado y ondulado por zonas de pegado conti­
nuas, De preferencia, la superficie de las zonas de pe 
gado está comprendida entre 5 y 35% de la superficie de 
la guarnición.

25 Gracias a esta disposición, el disco resis
te a velocidades de rotación elevadas.
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De preferencia, el soporte recortado y on­
dulado comprende una serie circular de aletas perfila­
das, cada una de las cuales tiene,al menos, una parte 
de contacto con una de las guarniciones y, al menos, 
una parte de contacto con la otra guarnición, y las zo­
nas de pegado están previstas según, al menos, algunas
de las citadas partes de contacto.

Según otra característica, cada guarnición
está fijada al soporte, no solamente por las citaoas 
zonas de pegado, sino asimismo por, al menos, un rema­
che dispuesto a la altura de cada zona de pegado.

Con dicha disposición, se ha comprobado un 
comportamiento excelente del disco a velocidades de ro­
tación muy elevadas, del orden de 8000 revoluciones por 
minuto e incluso más elevadas, principalmente con fric-
cionés dé vehículos pesados.

La presente invención tiene, asimismo, poi
objeto, un procedimiento de fabricación de dicho urscc 

de fricción.
Se caracteriza este procedimiento porque se 

fabrican los tres elementos constituidos por las dos 
guarniciones y el soporte, se aplica cola, al menos, so 
bre una parte de estos elementos, al menos según regio­
nes que corresponden a las zonas de pegado y, antes de 
oue la cola se endurezca, se procede a la operación de



remachado con los remaches a fin de que durante el 
tiempo en que la cola se endurece, desempeñen la fun­
ción de un medio de sujeción.
* Esta disposición permite evitar que se pon-

5 ga el conjunto del disco en prensa durante el tiempo en 
que la cola se endurece y someter el soporte a Reforma­
ciones que precedan al endurecimiento de la cola y que 
corran el riesgo de perturbar las condiciones de ésta.

Además, esta disposición presenta la veuta- 
_10 j a . d e  . . p e r m i t i r  _ w i a  ..aplicación. más allá de las zonas de

pegado, ya que la acción de los remaches al nivel de es- 
-tas zonas limita el pegado a éstas. Ello permite limi­
tar las precauciones a adoptar para el pegado.

A continuación se describen, a titulo de 
15 ejemplo, formas de ejecución de la invención con refe­

rencia a los dibujos anejos, en los que:
la figura 1 es una vista parcial en alando

de un disco de fricción según la invención;
la figura 2 es una vista correspondiente de 

20 dicho disco en corte, según la linea quebrada 11-11 &e 
la figura 1;

la figura 3 es una vista parcial desarrolla­
da a mayor escala, en corte, según la línea circunferen­
cial 111-111 de la figura 1;

la figura 4 es una vista en alzado de una
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variante Re aleta de Risco Re fricción;
la figura 5 es una vista en corte, según la

línea V-V de la figura 4 .
La forma de ejecución representada en las

figuras 1 a 3 se refiere, a título Re ejemplo no limita­
tivo, a un Risco Re fricción de embrague, principalmente 
para vehículo automóvil pesado. Este disco lleva dos 
guarniciones de fricción sensiblemente planas 10 y 11, 
de forma general anular, que se extienden, respectiva­
mente, a ambos lados.de un soporte recortado y ondulado 
1 2, que permiten un engrane progresivo del disco. El so­
norte 12 comprende una serie circular de aletas ondula­
das 1 3, fijadas a un centro 1 4, fijado a su vez a un
cubo 1 5.

Cada aleta, perfilada 13 está adyacente a la 
guarnición 10 por una parte de contacto 16, y está aoya- 
cente a la guarnición 11 por una parte de contacto 1 7.

Entre las partes 16 y 1 7 , la aleta 13 se ex­
tiende libremente, en situación no apretada del disco, 
entre las guarniciones 10 y 11, salvo en sus extremos en 
18, donde tocan a la guarnición 10, y en 1 9, donde tocan 
a la guarnición 11.

Cada aleta 13 está fijada a la guarnición 10 

por una zona de pegado 20, según la parte 1 6, y a la guar­
nición 11 por una zona de pegado 21, según la parte 1 7 .

- ? -



Como se observa en la figura 1 , las zonas 
de pegado 20 y 21 son oblongas y se extienden radial- 
mente, afectando sensibleraante a la totalidad de la 
longitud radial de la parte común de contacto entre las 

5 aletas 13 y las guarniciones 10 y 11.
De preferencia, la superficie de las zonas 

de pegado 20 de las aletas 13 sobre la guarnición 10, ó 
de las zonas de pegado 21 de las citadas aletas 13 sobrei -
la guarnición 11, está, comprendida entre 5 y 35%, y que- 

-.-3.0 da ventajosamente próxima al 10% -de da superficie de la 
} guarnición 10 u 11.
 ̂ En el ejemplo representado en las figuras 1

a 3, la anchura L de cada zona de pegado 20, 21, es igual 
a, aproximadamente, la mitad de la distancia D que sepa- 

15 ra a las zonas 20 y 21, calculándose esta distancia según 
la linea circunferencial 111-111, que corresponde al ra­
dio medio de las guarniciones anulares 10 y 11.

Además, las guarniciones 10 y 11 están fija­
das al soporte 12 por remaches 22 y por remaches 23, res- 

20 pectivamente. Al menos un remache 22 y, de preferencia, 
dos remaches 22, espaciados radialmente, están previstos 
a la altura de cada zona de pegado 20, mientras que, del 
mismo modo, se han previsto dos remaches 23 a la altura, 
de cada zona de pegado 21.

25 Para fabricar un disco tal como el que acaba
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de describirse con referencia a las figuras 1 a 3, se 
fabrican? en primer lugar, los elementos constituidos 
por la guarnición 10, la guarnición 11 y el soporte 12 
que lleva las aletas 1 3. Se recubre de cola una parte, 
al menos, de estos elementos según, al menos, regiones 
que corresponden a las zonas de pegado 20 y 2 1. Antes 
del endurecimiento o polimerización de la cola, se pro­
cede a la operación de remachado con los remaches 22 y 
23 a fin de que durante el endurecimiento de la cola, 
éstos desempeñen la función de un medio de sujeción, oe
evita de este modo poner el conjunto de.L disco bajo pren­
sa durante el endurecimiento de la cola, y somete^ el so­
porte a deformaciones que precedan al endurecimiento, co­
rriendo el riesgo de perturbar las condiciones de éste.

Más específicamente, se aplica la cola en 
frío con pistola en las caras internas de las guarnicio­
nes 10 y 11, siendo previamente dispuesta una placa de 
cierre sobre las citadas caras para descubrir únicamente 
"regiones que"corresponden a las zonas de pegado 20 y 21.

Se reúnen los tres elementos 1 0 , 1 1 , 1 2. Se
procede con los remaches 22, 2 3, a la. operación de rema­
chado antes del endurecimiento de la cola. Estos remaches 
mantienen desde entonces el disco acoplado, pudiendo ser 
inmediatamente manipulado sin precauciones especiales, ¿ 
basta con esperar que la polimerización quede terminada
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para poner el disco en servicio.
Con un disco tal como el descrito con refe­

rencia a las figuras 1 a 3, y que tiene un diámetro ex­
terior de 430 mm y nueve aletas 13t diez pruebas han 
demostrado que este disco ofrece un excelente comporta­
miento a una velocidad de rotación de 80C0 revoluciones 
por minuto, mientras que pruebas efectuadas en las mis­
mas condiciones con discos análogos exentos de zonas de 
pegado 20 y 21, han demostrado que las guarniciones es- 
"tallan a una velocidad de rotación de 6CC0 revoluciones 
por minuto.

Debe observarse que las guarniciones 10 y 11 

están directamente pegadas, según las zonas 20 y 21, a 
las aletas mismas 12.

Se hará ahora referencia a las figuras 4 y 5 , 
en que la disposición es análoga a la que ha sido descri­
ta con referencia a las figuras 1 a 3, y en que los ele­
mentos análogos son designados por las mismas .cifrasde 
referencia pero seguidas per el índice prima.

En las figuras 4 y 5, se ve en 2 0' la zona 
de pegado de la aleta 13' sobre la guarnición 10', y en 
21' la zona de pegado de la aleta 13' sobre la guarnición 
1 1 *. Se observa en 2 2* un remache de fijación de la aleta 
1 3 ' a la guarnición 10', y en 23' un remache de fijación 
de la aleta 1 3 ' a la guarnición 1 1'. El remache 2 2' se
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halla dispuesto a la albura de la zona de pegado 20', 
mientras que el remache 23' está dispuesto a la altura 
de la zona de pegado 21'.

De preferencia, la superficie de las zonas de 
pegado 20' de las aletas 13* sobre la guarnición 10', 6 
de las zonas de pegado 21' de las citadas aletas 1 3* so­
bre la guarnición 1 1 ', está comprendida entre 5 y 35%, y 
se encuentra ventajosamente próxima en 20% a la superfi­
cie de la guarnición 10' u 11'.

"Se ve en 24 una parte de la aleta 1 3 ',*que 
se encuentra cerca de la guarnición 10', y en 25 una par­
te de la aleta 13', que se encuentra cerca de la guarni­
ción 1 1 '. Las partes 24 y 25 están adaptadas para entrar 
en contacto con las guarniciones 10' y 11', para modular 
las condiciones de progresividad cuando se admite que el 
espesor del disco a la altura de las guarniciones dismi­
nuya en el momento del engrane.

. Bl_procedimiento de fabricación del disco de 
las figuras 4 y 5 es análogo al que ha sido descrito para 
el disco de las figuras 1 a 3, pero se recubre de cola 
con pistola toda la cara interna de las guarniciones 10' 
y 1 1', sin placa de cierre. La acción de los remaches al 
nivel de las zonas 20', 21' solamente, limita el pegado 
a datas.

El procedimiento aplicado al disco de las fi­
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5

guras 1 a 3, podría aplicarse al disco de las figuras 
4 y 5 6 vice—versa. Se observará que la polimerización 
puede efectuarse tanto en caliente como en frío.

10 REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 

15 Patente de Invención en España,, por VEINTE años, son 
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes: 

la.- Procedimiento de fabricación de un dis 
co de fricción, de aplicación progresiva, que comprende 
dos guarniciones de fricción anulares sensiblemente pía 

20 ñas, que se extienden, respectivamente, a ambos lados y 
en contacto con un soporte recortado y ondulado, estan­
do cada guarnición individualmente fijada a este sopor­
te, según partes de las ondulaciones del soporte, que 
se encuentran en contacto con la citada guarnición, ca 

25 racterizado porque se fabrican los tres elementos cons

17-2-77 - 10 -



tituídós, por las dos guarniciones y el soporte, se recu 
bre de cola, al menos, una parte de estos elementos, al 
menos siguiendo regiones que correspondan a zonas de pe 
gado, y antes de que la cola se endurezca, se procede a 

5 la operación de remachado con remaches a fin de que, du 
rante el período de tiempo en que la cola se endurece, 
éstos desempeñen la misión de un medio de sujeción.

2§.- Procedimiento según la reivindicación 
1§, caracterizado porque antes del remachado, se aplica 

10 cola sobre las caras internas de las guarniciones.
! 3-.- Procedimiento según las reivindicacio
nes 13 ó 23, caracterizado porque antes del remachado 
se recubren de cola las regiones de, al menos, una par 

< !te de los elementos que corresponden exactamente a las 
15 zonas de pegado.

43.- Procedimiento según las reivindicacio 
nes 18 6 28, caracterizado porque antes del remachado, 
se recubren de cola las regiones de, al menos, una de 

*" las partes de los elementos que sobresalen de las zonas
 ̂ 20 de pegado.

53.- Procedimiento según la reivindicación 
48, caracterizado porque antes del remachado, se recu­
bren de cola la totalidad de las caras internas de las 
guarniciones.

25 68.- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN DIS

17-2-77
/
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C0 DE FRICCION, DE APLICACION PROGRESIVA.
Tal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acom 
pañan, y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, 23.FE8.197?
P.A.

Alberto de Elzoboro
Por)

15

20

25
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