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Este invento se refiere al método de fabricacidn
de un disco de embrague. Mds particularmente, el invento
se refiere a un método de fabricacidn de un disco de embrague
de alto rendimiento. Con el advenimiento de motores de al-
to rendimiento, los discos de embrague deben soportar una
velocidad rotacional extremadamente alta y deben ser capa-
ces de transmitir un 3lto par. Un método de fabricacién de
un disco de embrague capaz de soportar altas velocidades es
pegar el materisl de friccidn a un disco de respaldo y pro-
veer una caras de material sdlido que es pegada al disco de
respaldo. Los discos de embrague asi contruidos son capaces
de soportar lz velocidad requerida, pero el calor requerido
para endurecer el agente adhesivo crea tensiones internas
que tienden a deformar el disdo de embrague respecto de su
condicidn plena.

Un embrague de alto rendimiento debe ser lo més
plano posible con objeto de permitir el uso de discos milti-
ples para trensmitir el par adicional producido por un motor
de alto rendimiento. Dado que un embrague de discos mQltiples
es una pila de discos de embrague, la distancis recorrida
para liberar cada disco de embrague es limitada. Si uno sdlo
de los discos de un embrague de discos mlilbtiples no es plano,
se ocrearéd un rozamliento en el embrague. La capacidad de ajus=-
te de los mecanismos de liberacidén del embrague no basta pa-

ra que hacer que varios discos de embrague sean casi plsnos.
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Por lo tanto es obvio que un embrague de alto rendimiento
debe soportar alta velocidad y debe ser taen plano como ses
posible.

De acuerdo con el presente invento, un disco de
embrague de alto rendimiento se fabrica uniendo un mate-
rial de friccidn a un respaldo metdlico usando un agente
adhesivo. Durante el calor aplicado para curar o endurecer
el agente adherido, el conjunto de disco de embrague se su-
jeta en una condicidn deformada para comunicar tensiones de
accidn contraria que, después del fin del proceso de endure-
cimiento y de un periodo de enfriamiento, hagan que el con-
Jjunto de disco de embrague adopte un estado plano al extraer-

lo del aparato.

DESCRIPCION DE IOS DIBUJOS

La figura 1 es un disgrams de flujo que ilustra

los distintos pasos u operaciones usados en el método del

presente invento;

La figura 2 es una vista en planta del disco de
embrague fabricado por el método del presente invento;

La figura 3 es un costado del disco de embrague

de la figura 2; y

Ia figura 4 es una vista en seccidén transversal



en despiece ordenado del aparsto usado en un paso del método
de acuerdo con el presente invento.

La figura 1 indica los pasos u operaciones impli-
cados en el presente método de producir un disco de embrague.

5 Ia primera operacidén del método de fabricacidn de un conjun-
to de embrague de glto rendimiento, de acuerdo con el pre-
sente invento, es el montaje de las partes del disco de em-
brague. Esta operascidn supone recubrir el material de res-
paldo metédlico 24 (Fig. 3) con un asgente adhesivo 22 y colo-

10 car el material en contacto con un material de friccibn 20
para formsr un conjunto de disco de embrague 26,

La gsegunda operacidn del procedimiento es deformar
el conjunto de embrague, La deformacidn del conjunto de em~
brague se consigue en un aparato 30 (Fig. 4) compuesto de

15 una placa base 32, que tiene un rebaje cbncavo 34 con un
fondo 35 relativamente plano y bordes cdnicos 36. Estd pre-
vista una placa superior 37 gue tiene una parte protuberante
38, de forma troncocdnica, que complementa el rebaje 34 de
la placa inferiorn.

é&Q;~ _ Tornillos 40 sujetan ls placa base 32 a la placa

- superior 37. Muelles 42 proporcionan una fuerza elistica
de sujecidn que permanece sustsncialmente uniforme incluso
aunque el apérato esté sometido a contracciones o dilatacio-
nes térmices como resultado de los cambios de temperatura

25 durante el endurecimiento del agente adhesivo y el consi-
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guiente periodo de enfriamiento.
La operacidn de deformacidén se realiza apilando uno

o mds conjuntos de disco de embrague 26 en el aparato 30
colocados de tal modo que la placa metdlica de respaldo 24

5 esté .junto al rebaje 34. La placa superidr 37 es entonces
sujetada a la placa base 32 y la parte protuberante 38 de
la misma deforma los conjuntos de disco de embrague 26 en
el rebaje 34 en forma de plato. Las placas 32 y 37 son man-
tenidas juntas de modo eldstico por los esplrragos 40, los

10 nuelles 42 y las tuercas 44.

‘ Le tercera operacidn se indica como curado o endu-
recimiento, Mientras los conjuntos de disco de embrague se
mantienen deformados en el aparato, se calientan, para efec~
tuar el endurecimiento del agente adhesivo.

15 La cuarta operacidn se indica como reformacidn.
Después de que el aparato que mantiene los conjuntos de dis-
co de embrague deformados ha sido suficientemente calentado
para conseguir el endurecimiento del agente adhesivo y se
le ha dejado enfriar hssta, aproximadamente, la temperatura

20’ ambiente, se suelbtas el aparsto y cuando el conjunto de dis-
¢co de embrague es extrasido adopta y conserva una condicidn
sustancialmente plana como se indice en la figura 3. La nue-
va conformacidn al estado plano, de los conjuntos de disco
de embrague es provocada por la accidn, en sentido contra-

25 rio, de las tensiones internas creadas por el aparato de
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forma cdnica que compensan las tensiones causadas por el
proceso de endurecimiento.

A titulo de ejemplo, los materiales usados en es-
te proceso son: un material orgdnico de friceibn tejido, fa-
bricado segln la especificacidn US 969X; el agente de unidn
empleado se conoce, comercialmente, como "cycloweld H~-2" y
el material de respaldo empleado es aluminio.

Se han encontrado varias combinaciones de tiempos
y temperaturas para endurecer con éxito el agente adhesivo.
Entre los pardmetros para conseguir un endurecimiento satis-
factorio, se cuentan: 162,72C durante 3 horas y 137 s 143%2C
durante 12 horas. Después del endurecimiento, el conjunto
se enfria al aire hasta la temperatura ambiente.

El dngulo de conicidad del aparato deformador es
del orden de 28 y se han llegado a curar hasts 40 conjuntos

en un aparato.

REIVINDICACIONES
Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espaifia, por VEINTE afios, son los que se re-

cogen en las reivindicaciones siguientes:
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12,- Un método de fabricacidn de un conjunto de
disco de friceidn plano, que incluye un disco plano de res-
paldo al que se sujeta un material de friccidn por medio de
un agente adhesivo, comprendiendo dicho método: montar dicho
material de friceidn, unir dicho agente y dicho disco de
respaldo uno a otro, deformar dicho conjunto, y cslentar
dicho conjunto para curar dicho agente de unidén, enfriindose
dicho conjunto para hacer que el mismo se reforme como un
conjunto de disco de friccidm plano.

28,- Bl método de la reivindicacién 12, en el cual
dicho conjunto es deformado sujetédndolo en un aparato, reali=
zédndose dicho curado de dicho agente de unidn mientras dicho
conjunto estd sujeto en la condicidén deformada.

33,~ Bl mébodo de la reivindicacidn 12, en el cual
dicho conjunto es deformado hasta una forma de plato, forman-
do el disco de respaldo el lado convexo.

4a,- E1 método de fabricacidn de un disco de embra-
gue como se reivindica en la reivindicacién 12, caracteriza-
do por montar un disco de friccidn plano a uns placa de res-—
paldo metélica plana usando un agente de unibén, sujetar di-
cho conjunto en un aparato que comunica una forma de plato
a dicho conjunto, y abrir dicho aparato de modo que dicho
conjunto vuelva a su forma plana.

52,- E1 método como se reivindica en la reivindica-

cién 53, en donde dicho aparato comprende: una placa base
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gque tiene un rebaje formédo en ella, siendo dicho rebaje re-
dondo y. teniendo una parte central sustancialmente plana con
bordes que se estrechan hacia fuera para formar una configu=-
racibén de plato, estando degtinado dicho rebaje a recibir

dicho conjunto con dicha placa metdlica de respaldo encarsda

hacia dicho rebaje; una placa superior, que tiene una parte

saliente de forma complementaria con dicho rebaje, y medios
para apretar dichas placas entre si de modo eldstico, de
modo que dicho conjunto sea deformado por la accidén mubua
de dichas placas.

62,- Un método de fabricacién de un conjunto de
disco de friceidn plano.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que ante~-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.,

Esta Memoria consta de ocho hojas escrites a md-

.quina por una sola de sus caras.
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