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La presente 1nvenc16n se refiere a un proce

'dlmiento de fabricacidn de un dlsco de frlccldny prlncl

palmente para embragues, 31endo este disco del tipo de

aplicacidn o engrane progresivo, comprendiende dos guar

- niciones de friccidn anulares gque se extienden, respec-

tivamente, a los dos lados y en contacto con un soporte

.recortado‘y ondulado, estando cadalguarnicidn individual

mente fijada a este soporte, siguiendo partes de las on
dulaciones del soporte gue estén en contacto con la ci-'
tada guarnicidn. -

En generzl, las guarniciones estén fijadas

.al soporte recortado y ondulado por medio de remaches. -

La Solicitante ha comprobado que estos remaches, por
fuerteé que sean, soporisn mal velocidades de rotacidm
elevadas, principalmente por encima de las 6,000 revolu
ciones por minuto para fricciones de vehiculos pesados,
y de ello puede resultar una rotura de las guarniciones.

La presente invencidén tiene por objeto un
disco de friccidn, del tipo de engrane progresivo, ca-
racterizado. porque cada guarnicidn estd fijada al so-
porte recortado y ondulado por gzonas de pegado conti-
nuas, Dé preferencia, la superficie de las zonas de pe
gado esti comprendida entré 5 y 35% de la superficie de
la guarnicién.

Gracias a esta disposicidn, el disco resis

te a velocidades de rotacién elevadas.

-9 -
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de las citadas oartes de contacto.

De preferencia, el soporte recortado v on-
dulnuo comprende unu serie circular de aletas perfila~

das, cada una de 1as cuales.tiene,al menos, una parie

de contacto con wna de las guarniciones ¥, al menos,

una parte de contzcto con 1a otra sguarniciédn, y las zo-
de pegado egtén previstas segin, al menos,; alguwas
Segin otra caracterisiica, cada guarnicidn
estd fijada al soporte, no solamente por lzs citaﬁas
zonas de pequo, sino asimismo por, al menos, un Iema-
che &1spuesto a la alturza de cada zona de Degado.
o -Con dicha disp ,1016ﬁ, se ha comprobado un
comportaﬂlcnto excelente del disco a velocidndes de ro—
tacibn muy eleV¢d¢s, del orden de 8000 revoJuc1ones noxr

mlnuto e 1nclu o mds elevadasg, pTri nnlnqlmcnue con fric—

. eiones de vehiculos nesados.

La presente lﬂVEﬂCluu $iene, asimisno, voY
objeto, un procedimiento de fazbricacibn de dicho disce
de friccién.

Se caracteriza este procedimiento poraue

Vi
o

fabrican los tres elementos constitufdos vor las dos
suarniciones y el scporte, se aplica cola, al menos, SO-

bre uwna poarte de estos c1ercntos, al mencs segin regio-

‘nes gue corres sponden 2 1as zonas de vegado ¥, antes de

gue la cola se endurezed, se'procece 2 la Operacién de
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= - remachado con los remaches a fin de que dursnte el

tiempo en gue la cola se endurece, desempefien la fun-

cién de un medio de sujecién.

: : 'Esta disposicidén permite eviter que se pon-
5 ga el conjunto del disco en pIenex durante el tiempo en

gue 13 cola se endurece y someter el soporie a defcrma=
ciones gue precedan al endurecimiento de la cola y que
corran el riésgo de perturbar 1las cpndiciones de ésta.
- : . ‘ Ademés, ésta disposicidén presentz la vents-
Ao mjamﬁe_permitir_una,aplicacidn”més al14 de las zonos Ge
pegado, ya que la accién de los remaches al nivel cde es-
. -tas gonss limita el pegado a éstas. ¥llo permite limi-
tar las precouciones a adoptar para el pegado,
7 A continuacién se describen, a titulo'de
15 ejemnlo, formas de g jecucidn de 1a invencién con refe~

rencia a los dibujos anejos, en 10s ques

: ' 1a figura 1 es una vista parcial en alzado
. s ' _ de un disco de friceiln segin la invencildn; '

la figura 2 es una vieia correspendiente e
20 dicho disco en corte,” segin la linez cuebrada IX-1II de
la figurs 1; - N o . _ -
1a figura 3 es wma vista pa cizl dessrrolla-
e

T
da a mayor escelas en corte, segin la linea circunferein-

cisl IIT-ITI de 1z figura 1j

-,

25 . 1a fizura 4 es uwna vists en slzado de una

6--10-175 I -4 -
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varisnte de aleta de aisco de fricciéng _

la fiéurz S'es una vists en corte, segin 1a
line“.v-: de la Tigura 4. ‘ '

La forme de edecuc16n reyn resentadn en las
figuras 1 a3 se reflere, a titule de ejemplo no limita-
tivo, a un aisco Qe friccifn de embrague, principalmente
pare venfculo autonévil pesado, Este disco lleva dos '
gvarniciones de friccién sensiblemente plenas 10 y 11,

de forma general zaular, que se exbionden, respectiva—

_mente, o ambos lzdos de va goporte recortado y ondulada

12, gue permiten un engrane progresivo del disco. Bl s0-
porte 12-compren6e vna -serie circular de aletas endule-

dee 13, fijadas a un centxo 14, fijado o su vez a un
4 : g

“cubo 15,

Cada aleta perfilada 13 osté adyacente o Ja

.gun“ﬂlelén 10 por wna parte de contacto 16, y esté adye-

cente a la guarnicién 11 por una parte ée contacto 17.

‘ ~ Entre las partes 16 y 17, la aleta 13 se ex-

tiende libremente, en situacién no apretada del disco,

entre lzs guarniciones 10 & 11, salvo er sus extrenos an

18, donde tocan =z la guarnicién 10, y en 19, doﬁée tocan

a la guarnieién 1L, | S
Cadsa aletaA13 esté fija*a'a la guafnicién 10

“por vna zona de pegade 20, segun la parte 1o, ¥y a la gunr-

picién 11 vnor una zonaz de pagado 2L, segﬁn l2 parte 17.
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' Como Se observa en 1z figura 1, las zonas
de pesado 20 y-21 son oblongas ¥y se extienden radizl-
mente, afectando sensiblemanie a la totalidad de la
longitud radial de la perte comin de contacto‘entre las
aletas 13 y las guafniciones 10y 11.‘ '

be preferencia, la superficie de las zonas

- de pégado 20 de las aletas 123 sobre la guarnicidén 10, ¢

de las zonas de pegado 21 de las citadas 2letas 13 sobre

la guarnicidén 11, est4 comprendidz entre 5 y 354, ¥ que-

~da- ventajosemente préximo al 107 -de la superficie de la

suernicidn 10 wu 11, .
Bn- el ejemplo represensado en lazs figures 1

a 3, la anchura I de cada zona de pegado 20, 21, es igual

-a, aproximadamente, la mitod de la distancia D que sepa-

‘ra 2 las zonas 20 y 21, calcuvléndcse esta distancia segd

la Yinea circunferencial III-IiI, que corresponde al ra=

dio medio ds las guarniciones anulares 10 y 1l. '
Ademfs, las guarniciones 10 y 11 estén fija-

dns al soporte 12 por remaches 22 y por remaches 23, Yes-

pectivamente. Al menos un remache 22 y, de preferencia,

dos remaches 22, espaciadgs radialmente, estén previstos

a2 la altura de cada zona de vegado 20, mientras gue, del

mismo modo, se han previsto dos remaches 23 a la altura

de cada zona de pegado 21.

- Para febricar un disce tal coms el que acnbn
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de describirse con referencia & las figuras_l'ar3, se
fabrican, cn primer lugar, 1los elemqntds constituvidos
por la gumrnicién 10, la guarnicién 11 y el soporte 12
que lleva las aletas 13. Se recubre de cola una partie,
al menos, de estos ¢lementos segin, al menos, regiones

aue corresnonden a las zonas de pegado 20 y 21, Antes

. del endurecimiento o polimerizacidén de la cola, se¢ pro-—

‘cede a la operacidém de remachado con los remaches 22 ¥
23 g fin Ge oque duvurante el endureéiﬁiento de la cols,
&stos desempefien la funcién.de un medic de sujecién. Se
ovita de este modo poner el conjunto del disco bajo pren-
sa durenve cl endurecimiento de la cole; y somster el so-
porte g deformaciones qué precedan al endurecimisnto, co-
rriendo el riesgo dé perturbar las condiciones de éste.
Nés especiﬁicamenﬁe, se aplica la cola en
frio con pistola en las carac internas de las guarnicio—
nes 10 y 11, siendo previamente dispuecta una placa de
ciexrc sobre las citadas caras paré descubrir dnicamente
“Yegiones que"ccrresébnden a las zonas de pegado 20 y 21.
Se reunen los tres elementbs-lO,_ll,_l?. Se
procede con los remoches 22, 23, a la operacidn de rema-
chado antes del endurecimiento de la cola, Estos rbmadhes
mantienen desde entonces el disco acoplado, pudiendo ser
inmedistamente manipulado sin precauciones especiales, ¥

“basta con esperar gue la polimerizacibu guede terminads

- -



10

15

20

25

6-10-75

para poner el disco en servicio,

. ‘ Con un disco tal como el ooecrlto con refe~

- rencia a las figuras 1l a 3, ¥y que tiene un didmetro ex-

terior de 430 mm y nueve aletas 13, diexz prucbes han

denmostrado cue este disco ofrece un excelente comporto~

" miento a una velocidad de rotacién de 8GCO revoluciones

por minuto, mieniras que pruebss efectuadas en las mig—
.mes condiciones con discos andlogos exentos de aonq de
pegado 20 y 21, han demostrado gue las guhrnlclones eg-
‘tqllan a2 uma veloecidad de rotaecidn de‘GGOO revoluciones
por nminuto. '_ - . ’
Dedbe observarsé qué las guarnieiones 10 y il
estdn direcctamente pegadas, segin las zonas 20y 21, a '
las aletas mismas 12, : . :
Se hard shors refcrencia a las figuras 4 y 5,
en gue la disposicién es anfloga a la que hz sido descri--

ta con referencia a las figuras 1a 3, ¥ en gue los ele-

mentos anflogos son designacdos por las mismas.cifras de

referencia pero seguidas por el Indice nrima, -~

En las fl{uzws &y 5, se ve en 20" la zona
de pegaco de la aleta 13’ sobre la guas nicién 10’, y en
217 . 1a zona de pegado de la aleta 13’ sobre 1la guarnicién

11’, Se observa en 22° un remache de fijmeidn Ge le aleis

13’ a 1a guarnicidén 10’, y en 23’ un remache de fijaciln

“de la aleta 13’ =z 1. suarni CLSA 11, Bl remz :che 22’ se
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halla dispuesto a lz altura de )= zona de pegado 20’

mientras que el remache 23’ estéd dispuesto z la altura

De pfefernnCLL, la superficie de las zonas de

pegado 20? de las sletas 13’ sobre 1a guarnicidn 16°, 6

.de las zonas de pegado 21’ de las citadas aletas 137 so-

bre la suesrnicidn 11, estd comprendida entre 5 y 354
?

2

se encucnira veﬂtajosamente préxima en 204 a la superii-

cie de la guernicién 10’ ﬁ 11, V -

~Se- ve-en 24 una p¢th ée 1a alota 13’, -que
se encuenira cerca de la guarniciéa 10’, y en 2) una Par-
te de la sleta 137, QuE'se ericuentra cerca de la guerni-
cién 117, Lias parbes 24 y 25 estin adapiades para entrar
en contacto con las suarniciones 107 y 117, para modvlar

las condiciones de progresividad cu‘ﬂdo se aGmite cue el

espesox del disco a la zltura de las guarniciones dignmi-

_ nuy1 enn ¢l momento del engrame.

" El_procedimiento ée fabricacibn del disco de
las figuras 4y 5 es anfélogo al gus ha sido descrito para
el disco de las figuras 1 a 3, pero sc¢ recubre de cola
con pistola toda la cara internz dc las gulrnlclonc LO’
¥y 11’, sin placa de ciexre. La gecilbn de los remaches al
nivel de las zonas 207, 21° soiamente, limita el pegado
a éstas.

Bl procedimienio eplicado al disco de lag fim

-G .-



10

15

20

25

17-2-77

guras 1 a 3, podrfa aplicarse al diséo de las figuras
4 y 5 6 vice-versa. Se observari que la polimerizacidn

puede efectuarse tanto en caliente como en frio.

'

 REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12.~ Procedimiento de fabricacidn de un dis
co de friccidn, de aplicacidén progresiva, que comprende
dos guarniciones de friccidn anulares. sensiblemente pla
nas, que se extienden, respectivamente, a ambos lados y
en contacto con un soporte recortado y onduladb, estan-
do cada guarnicidn individualmente fijada a este sopor-
te, segin partes de las ondulaciones del soporte, qu
se encuentran en contacto con la citeds guarnlcldn, ca

racterizado porgue se fabrican los tres elementos cong

i

- 10 -
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tituidbs\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 & zonas de re

gado; y antes de que la cola se endurezca, se procede a

- 1a operacidn de remachado con remaches z fin de que, du

rante el periodo de tiempo en gue la cola se endurece,
éstos desempefien la misidén de un medio de sujecidn.

28,- Procedimiento segdn la reivindicazcidn
1¢, caracterizado porgque antes del remachado, se aplica
cola sobre las caras internas de 1as'guarniciones.

- 32.- Procedimiento segin las reivindicacio
nes 18 6 28, éaracteriiado porque antes del remachado
se recubren de cola las regiones de, 2l menos, unz par
te de los elementos que corresponden exsctamente s les
zonas de pegado. _ o ' \

' . 42.- Procedimiento segim las reivindicacio
nes 1& 4 28, carééfgrizado porque antes del remachado,
se recubren de cola las regiones de, al menos, una de
las partes de los elementos gque sobresalen de las zonas
de pegado. - _ '
- 58,- Procedimiento segﬁh la reivindicacién'
48, caracterizado porque antes del remachado, se recu- "
bren de cola la totalidad de las czras internas de las
guarniciones. | .

62.- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN DIsS

- 11 -
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¢0-DE FRICCION, DE APLICACION PROGRESIVA.

Tal y como se ha descrito en la Memoria

que sntecede, representado en los dibujos que se acom

. pafian, y .para los fines que se han especificado.

. Esta Memoria consta de doce ho jas escritas

a méguina por una sola cara. o
Madrid, 23 FE81977
P.A, '

Alberto de Elzabury
Por Poder,

=12 -
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