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El presente invento se refiere a un proced;miento para
fabricar un conjunto de zapata de friccidn para utilizarse en un
freno de disco ¥ que incorpora un sensor de aviso de desgaste.
Muchos fabricantes de vehfculos ofrecen la conveniencia
de una lémpara de aviso en el tablero de ?nstrumentos pare indie
car el instente en que las zapatas de losfrenos de disco se apro

ximan & su estado totalmente gastado. Esta lémpara de aviso se

acopla por medio de una circuiteria apropiada con un sensor de

aviso de desgaste incorporado en cada conjunto de zapata de fric-

Uno de dichos conjuntos de zapata de friccidn se deseri-

be en un primer documento de la tecnologie anterior y se caracte-

riza porque se taladra un orificio en el costado de la zapaia pa-

ra recibir un hilo eléciricamente aislado. A medida que se desgag’
ta la zapata, el disco somete el aislamiento a abrasién hasta qu
toma el hilo metdlico, que.entonces se pone a tierra. El coutacto

hecho hace que se encienda la lémpara, Este procedimiento es fiad

ble en lo que se refiere a la produccidén de la sefial, pero es evi
dentemente costoso puesto que exige el orificio taladrado.

Se ha sugerido moldear el hilo conductor en el material
de la zapata, o combinarlo entre el material y la placa de apoyo.
Los problemas que surgen con este procedimiento son:

(a} es muy diffcil tener la seguridad de un cierre apro
piado del molde de moldeo del material a la placa de apoyo cuandq
el alambre sobresaliente tiene que sobresalir;

(b) el aislamiento alrededor del hilo comductor es conve
nientemente necegario para que sea flexible que el hilo conductor
se pueda conectmr al hilo conductor de la fuente de energia.

Los materiales de aislamiento flexibles baratos, v.g.

P.V.C. no pueden resistir las temperaturas que se emplean para cu
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| to es proporcionar un sensor que se aisla de las partes eléctri-

rar el material de la zapata, Un pléstico rigido, como la mayori$

de los pldsticos fermoendurecibles o una resina eposi podrian req
sgistir la temperatura, perc resultarién muy quebradizos y frigi-
les.

As{ mismo, como es légico, el hilo conductor tiende a
caerse cuando se desgasta el material de la zapata, y puede int }
ducirse en lugares peligrosos, v.g. podria agarrotar la zapats
contra el mismo y bloquear la rueda,

Por lo teanto, la principal finalidad del presente inven

camente conductivas del freno, de tal manera que no es necesario
que se conjunte en un solo componente la flexibilidad y capacidad
para resistir temperaturas elevadas, y donde la estructurs del
sensor permenece unida a la placa de apoyo aun cuando se haya des
gastado totalmente la zapata, y que no exige la costosa operacién
de taladrar orificios en la zapata.

Este finalidad se ha conseguido en un segundo documento

de la fecnologia anterior seglin el cuel se moldean contacto metd:
licos en un soporte de pléstico o de caucho, que se introduce en
tonces en un rebajo en la placa de apoyo. Estos dispositivos_t;g
nen el inconveniente siguiente. Las placas de apoyo se estampéﬁ
empiéando wng tira de chapa, en la cuﬁl es muy diffeil estampar
o perforar pequefios orificios (por "pequefios" se entiende de un |
didmetro inferior a aproximadamente 1,5 veces el espesor del me-
tal). Por lo tanto, si no se tiene que recurrir a costosos tala~
dros u otra mecanizacidn, el conjunto sensor debe ser grande en
estas construcqiongs de la tecnologia anterior, bastante mayor
de lo que tiene que ser por razomes eléctricas o por su propia

robustez.

Por lo tanto, una segunda finelidad del presente inventd
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es proporcionar un sensor en el cual el tamefio de los componentes
utilizados en el sensor no estd gobernado por ningin factor que
no sea las exigencias de una conductividad eléctrica adecuada y
la robustez del propio sensor,

Egtaﬂsegunda finelidad se consigue en un tercer documen
to de la tecnologia anterior en el cual se eprovecha de las pre-
visiones de la mayorias de los disefios de zapatas relativas a or;
ficios para esplgas, por lo que el sensor se sitia mecénicamente
en lz espige del materisl de revestimiento que, como es légico,
no se desgasta. No obstante, este procedimiento es costoso en el
sentido de que los pequefios orificios.necesarios en el material
de revestimiento & través de los ouales se insertan hilos conduc
tores flexibles se tienen que practicar en el material (el hild
conductor no puede estar presente durante el moldeo o su aisle-
miento se fundirfa). El montaje de dicho dispositivo es también
muy diffeil., As{ mismo, se ha propuesto un dispositivoe de suje-
cidn que se suma al costo general. Por lo tanto, una tercera fi-
nalidad del presente invento es prOpordionar un sensor en el cual
los requisitos eléétricos esencizles, v.g., aquellos de:

(a)‘una parte eléetricamente conductivas

(b) una parte para aislar la parte (a) della placa_dej
apoyo; y ‘ '

() un dispositivo para unir la parte (a) en el sistema
de la instalacién eléctrica de los autoﬁ6viles; es todo lo que
p;eciSa en la estructura tybal, VeZey no han de utilizarse otras
piezas para colocacién mecénica, o para proteccién contra los elg
mentos, etec. ~

Un cuarto documento de la tecnologia anterior describe

un procedimiento para volver utilizar places de apoyo, simplemen

te cambiando el material de revestimiento. En esta modalidad se
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fija un elemento en un orificio en la placa de apoyo. ElL elemento
puede ser el sensor de desgasie o un elemento capaz de contener—
lo., El elemento se une a la placa de'apoyo por medio‘de un rema-
che o, y el elemento es el sensor de desgaste real y por lo tan-
to metdlico, se sujeta en el orificio por medio de una capa de
adhesivo gue aisla también eléctricamente al sensor de la placa
de apoyo. Si se desea se puede emplear oiro aislamiento entre el
elemento y la placa de apoyo, sin que sea un requisito que el
aislamienfo tenga que resistir las temperaturas de curacidn.

_ En una construccién de este cuarto documento, el elemen
0 es el sensor de desgaste real; en este caso, si se intentara
construir este conjunto de zapata de friccidn moldeando la zapa=
ta de friceidn sobre la placa de apoyo, surgiria el problemé.ie
que el orificio en la placa de apoyo hdbr{a de ser grande si es
que se deseara no taladrarlo después y, por lo tanto, el propio
sensor deberfa ser grande. Si el sensor es hueco, existen enison-
ces dificultades para unir un conector de cableado & la corona
circular de desgaste de un modo robusto y asi mismo el orificio
se debe cerrar herméticamente en el molde para evitar la exﬁrur
sidén del material de revestimiento., Si el sensor es sélido, éste
sensor resultard costoso. Por lo tanto, en cualquiera de los ca-
cos, se emplea un espacio que podria estar ocupado de una forma
itil por una espiga. Cuando el material de friccidén se moldea so
bre la placa de apoyo, los agujeros para las espigas se emplean
convenientemente con un tamafio de aproximadamente 12,5 mm de dig
metro. Normalmente es conveniente utilizar el mayor niémero de qg
pigas posibles, siendo ﬁna restrineién el que la distancia entre
los agujercs en la placa de apoyo deba ser suficiente para faci-

litar el estampado o troquelado, Frecuentemente se emplean de -

cuatro a 5 espigas. Si este nimero se reduce empleando el sensor

——ree ciprm
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anterior, el material de friccidén puede desplazarse desde la play
ca de apoyo en dicha 4rea, siendo esta causa una de las causas
a las que se atribuyen las trepidaciones o rechinamientos,

Por lo tanto, otra finalidad del presente invento es

proporcionar un sensor de +tal-manera que los requisitos nommales|

de espigas de revestimiento/placa de apo&o no se vean perjudicaw -

dose.

Si pe considera ofra versién ilustrada en el cuarto do-
cumento mencionado, v.g., donde el elemento sujeta al sensor y
se construye de un material eléctricamente aislénte, Vege, un me
terial de pléstico, entonces, wna vez més, se necesita més plds—
tico que el acostumbrado para un aislamiento eléctrico satisfacH
torio y de nuevo, se tiene que utilizar un espacio Wtil de espi-
g2. ‘

Por lo tanto, las finalidades del presente invento se
pueden resumir como sigue: para proporcionar un sensor de evieo
del desgaste de las zapatas que: |

(a) sea lo més barato poéible de fabricacidng

(b) permanezca situado mecénicamente en la zapata éﬁ‘fo-
do momentos |

(c) no exija el empleo de orificios taladrados;

(4) no estorbe a los requisitos normzles de espigas pa-
ra el revestimiento; '

(e) que solamente gobiernen su temafio las exigencias pn

(f) no exija el empleo de materiales gque son al mismo
tiempo aislantes;
.Resistente a la temperatura, flexible y barato. Segin

el presente invento, se proporciona un conjunto de zapata de fri)

cién para utilizarse en un fremo de disco, que comprende una pla)
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ca de apoyo metdlica a la que se sujeta una zapata de material

de friccién, comprendiendo la unién del material de friccidn a

la placa de apoyo, al menos parcialmente, una plﬁralidad de esg=
pigas del material de friccidn moldeadas en orificios correspon-
dientes a través de la placa de apoyo; un sensor eléctricamente
conductivo en forma de pitén metdlico rigido que tiene una sec~
cién transversal menor que un orificio en la placa de apoyo, si
tuandose en el material de friceidn en el orificio de la placa

de apoyo y separandose del lado del orificio, teniendo el pitdn
la longitud necesaria pare que se extienda mds glld de la super-
ficie de la placa de apoyo & cada lado de la placa de apoyo, pox
lo que, en la préctica, el sensor puede actuar como indicador de
desgaste para el material de friccidn. ‘

El pitén que forme el sensor puede quedar, por lo- btan-
to, eléctricamente aislado de la placa de apoyo metdlica por el
material de fricci6n que rellena el resto del orificio y rodes
al pitén. Los orificios en la placa de apoyo suelen ser circula-
res; no obstante, podria utilizarse cualquier forma de orificio
que se deseara. Ademés, el pistén que forma el sensor puede si-
tuarse en cualguier posicidén que se desee en un orificio, eﬁ‘el
supuesto que se separe del lado o lados del orificio en el mafe-
rial de friccidn, cuyo material de friccién no es eléctricement
conduetivo. E1l propio_pitdn puede tener cualguier configuracidn
que se desee, Vv.g., ovalado o de seccidn transversal cdadrada,
pero es preferiblemente de seccidén transversal circular, Se pue-

de conificar, si se desea, y puede ser sélido o hueco. Si es hug

que el material de friceidn se obstruya a través del molde para

conectar un conjunto de zapata de friccidn seglin el presente in-

vento, en un circuito eléctrico que comprende una lémpara de avil

o men i
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.zgapata unido al pitdén, Este conector se puede unir al pitén rém&

'—7-
so de cuadro de instrumentos, se deben hacer previsiones para lg

conexién de un hilo conductor al pitén. La conexidén preferible

puede efectuarse mediante el empleo de un conector del tipo de

chado, lo cual eé el método mds barato. No ovstante, la fuerza
ejercida sobre el pitdn por la operacidén de remachado normal es
probabie que deteriorars el material de friccidn que es el tnicd
soporte para el pitén en el presente invento. Por lo tanto, el
eonector'se remache preferiblémente por remachado de rotacién sg
bre el extremo sobresaliente del pistén. Se puede formar un re-
salto en el extremo sobresaliente del pitén para faéilitar la u-
nién del conector. A parte del conector de tipo preferible, se
pueden emplear cualquier otra forma apropiadé de conector narma-
nente o desunible y si se desea, el hilo conductor se puede sol |
dar directamente al pitén. '

Por lo expuesto anteriormente es evidente que en ningn
na clase de aislamiento rodee al pitdén a parte del propio maite=—

rial de friccidn. Egto es satisfactorio cuando el material de

friceién no tiene componentes eléctricamente conductivos, No obs
$ante, en el caso en que el material de friceidn tengan inclusi

nes metdlicas o pﬁeda absorber agua, es necesaria una capa de mg
terial eléctricamente aislante. Como el pitén se sitia de un mo-
do immévil en el material de frieccién en todo momento durante su
vida ¥til igualmente se coloca la capa eléctricamente aislante,
De este modo, el material barato de plédstico de elevada tempera
tura, V.g., una resina epoxi, se puede emplear aun cuando seé

quebradiza., La capa aislante se puede formar por separado del pi

t6n y situarse sobre el pitén antes de moldear el material de

friccién sobre la placa de apoyo, o bien la capa aislante se pu

de moldear sobre el pitén. Como variante, el pitén se puede sumer

D A e oL R e N R L o T T e
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gir en un liquido, por ejemplo una resina epoxi, que después se
fija para former una capa sislante. Un criterio para el material
aislante es que puedas resistir la temperatura elevada para la
curacién del material de friceidn; dichos materiales, si son ba
ratos son quebradizos; el invento permite también el empleo de
dichos materiales, ‘

'El procedimiento para fabricar un conjunto de zapata
de fricecién para un freno de disco, seglin la invencién compren—
de las fases de formar una placa metdlica de apoyo con una plu~
ralidad de orificios en la misma; colocar la placa de apoyo en
el molde de un aparato de moldear zaﬁatas de friceidn; adaptar
un pitén o espédrrago mecédnico r{gido en un orificio previsto en
el molde, en la posicién necesaria parz que el espérrago o‘pitd?
sobresalga a través de un orificio en la placa de apoyo sin o=
car la placa; introducir material de friccidn en el gparato de
moldeo y curar el material de friceién por calor y presidén, pa-
ra moldearlo a la placa de apoyo, sujetando de este modo el pi~
t6én o espirrago en su sitio, En una modificacidén de este procedi
miento, también se pueden introducir un material eléctricamente
aislante (y frégil) con el pitén o espdrrago, si asf se desea.
El presente invenio se describe a continuacidén con més detalle,
a titulo de ejemplo, tomando como referencia los dibujos adjun~
tos, en los que: |

La figure la es una vista posterior de una modalidad
del conjunto de zapata de friccidn coﬁstruido segun el presente
invento,.

Tz f;gurg 1b es una vista tomada & lo largo de la lines
de corte transversal I~I de la figura la,

La figura 2 ilusira el modo en que se puede fabricar el

conjunto de la figura la y lb.

i 4 eopeamay
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sensor de espiga 0 espirrago.

'eSPérrago distinto a la ilustrada en la figura 7.

g -

Ia figura 3 es una vista en seccién transversal de una
parte de una segunda modalidad de conjunto de zapata de friccién
construido seglin el presente invento, |

La figura 4 es una vista en seéciﬁn transversal de una
| parte de una tercera modelidad de conjuntos de zapata de fric—
cién construido segin el invento.

La figura.S es una vista en seccidn transversal de una
parte deruna cuarta modalidad de conjunito de zapata de friccidn
comprendido para fines de ilustracién.

Ia figura 6 es una vista en seccidn transversal de una
parte de una quinta modalidad de econjuntos de zapata de friccidn
segin el presepte invento, que ilustra la forma en que se une un
conectar al sensor de espiga o espirragos .

La figura T ilustra el conector de la figura 6 unide al
La figura 8 ilustra otra forma modificada de espiga o

La figura 9 es una vista en planta del conector de la fi
gura 8,

La figura 10 es una vista en seccidén transversal de par
te de una sexta modalidad de conjunto de zapata de friecién se~
gin el presente invento, con el conector unido,.

Ia figura 1l ilustra eSquemé%icamenxe el modo en que se
puede fabrioar la modelidad de la figura 10, §

‘ ILas figuras 12 y 13 ilustran en seccién transversal par-

gin el presente invento,

El conjunto de zapata de friccién ilustradas en las figu

gurag la y lb, comprende una placa de apoyo metdlica plana 1 a 14

te de otras dos modalidades de conjuntos de zapata de friccién se

que se sujeta una zapata 2 de material de friceidn. Ie placa de

e P ¢ YT et 9 1 & & Yt nn semanes
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apoyo tiene una pluralidad de orificios circulares separados 3 ﬁ
través de los cuales se extiende el material de friceidn para su
jetar la zapata 2 y la placa de apoyo 1 entre si, A fravés del
centro de uno de estos orificios 3 pasa un pitén o espdrrago me-
5e télico alargado 4,:cuyo pitén o espdrrago se proyecta més alld
de cada lado de la placa de apoyo y, en la préctica, actia c;mo
indicador de desgaste, conectandose entonces el espdrrago a un
dispositivo de aviso en el cuadro de instrumentos, v.g., una 1ém
para. El espirrago es cilindrico y sélido, aun cuando podria sen

10, hueco, Se mantiene en su sitio por el material de friceidn y se

sujeta inicialmente en esta posicién durante la fabricacidén del
conjunto de zapata de friccidn.

Una forma bdsica de fabricacidén de conjuntos de lz figu

e g vm e e m Aems e

ra la y 1b, se ilustra en la figura 2, Segimse podré ver, la

15, placa de apoyo 1 se sitha primero en un molde inferior 5 de un
aparato para moldear zapatas de friccién y el espérraéo o pitéa !
4 se acopla en un orificio ciego 6 en el molde 5, de modo que que
de coaxial con respecto a un orificio 3 en la placa de apoyorl.
El material de friceidn (representado por linas de puntos) Se,ig
20, troduce entonces para llenar el resto del orificio ilustrado- 3,

sujetando de este modo el pitdén o espérrages en su sitio. El ma~
terial de friccibén se puede introducir en forma de polvo, o pﬁa-
de consistir en une "galleia" parcialmente preformada (pero tan

solo ligeramente compactada). El material de friccién se ocura de;

T

25, pués con aplicacién de calor y presién. A pesar de<que, con rela
cidn & las figuras la, 1b y 2, el espdrrago se describe situado
coaxialmente con respecto al orificio circular 3, el espdrrago o

pitdn, como es 1lbégico, podria situarse excéntricamente si asi de

deseara. El dnico requisito previo es que haya material de fric-

30. cién entre el espdrrago y el costado del orificio, Ademds, el ori
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ficio 3 puede tener cualquier configuracidn que se desee y el esi
pérrago podria variar también de forme; a tftuié de ejemplo, se
ilustra tres configuraciones de espérragos o'pitongs'diferentes
en las figuras 3, 4 y 5.
5e . El espdrrago o pitén 4a de la figura 3 se conifica en
forma dé béla v se comprenderd gue segin se ensanche el espdrrasd
o pitén hacia la parte posterior de le placa de apoyo, el mate-
rial de friccidn se comprimiréd entre el espdrrago y el costado
del orificio 3 durante la fabricacidn; con lo que sujeta firmemen
10, te al espdrrago en su sitio. El espdrrago 4b en la figuraz 4 tie=
ne también une ligera conificacidn pero en direccién opuesta 2 la
del espédrrago 4a. Este espédrrago o pitéﬁ es aceptable. No obstan|
te, el espdrrago 4¢ en la figura 5, a parte de ser posible, nc esg
aceptable, puesto que el material de friccidn no se compactaria
15, adecuadamente bajo la cabeza T del espdrrago. Por lo tanto, la

forma del espdrrago no deberd tener contornos reentrantes marca-

dos, aun cuando puede ser aceptable un ligero reentrante, como if:
dica la referencia 4b en la figura 4..0tfo espdrrago o pitén ap

piado (no ilustrado) comprende un tubo huecocon una caperuza p

20, evitar que el material de friccién se obstruya a través del mismg
durante la fabricacién. E1l espérrago podria estar ligeramente mo-
leteado o hacerse rugoso de otro modo en su superficie para mejo-
rar el sgerre en el moldeo,
' A pesar de que los espdrragos o pitones descritos ante-
25, riormente tienen en general una secéién transversal circular, se
pueden emplear satisfactoriamente espirregos con otras secciones
transversales deseadas, v.g., cuadrado. Ademds se puede utilizar

una seccidén transversal no uniforme, aun cuando, segin resultard

evidente por lo expuesto, une forma reentrante es inaceptable,

30. Para utilizar el sensor de espérrago del presente inven
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to, se debe conectar eléctricamente a2 una circuiteria apropiada
que comprende el dispositivo de aviso del cuadro de instrumentos)
Egta conexidén eléctrica se puede hacer soldando un hilo al extre
mo del espdrrago. No obstante, es preferible utilizar un conector,
5e cuyo conector se une de una forma pérmanente desmontable al gspg
rrago. Un conector apropiado ss un conector del tipo de espada que
se puede remachar de wna forma barata al espdrrago. No obstante
una fuerza potenie ejercida sobre el espdrrago, como probablemen
te en la que se tiene que emplear en el remachado, pudiera dete~
10, riorar el material de friccién que es el ¥Ynico soporte del espé-
rrago. Por lo tanto, es preferible remachar el colector al espéd-~
rrago por remachado de rotacidén. El estado de "antes" y "despuést
del remachado por rotacidén se indica en las figuras 6 y 7. Antes
de remachar el espirrago o pitén cilindrico 8 este tienme un ori-
15. ficio ciego 9 en su extremo saliente.Un dtil con forme 1l, mien-
EUN tras gire 2 gran velocidad se pone en contacto con el espédrrago.
Debido & la gran velocidad de rotacidn, la friccidn entre la he-
rramientas y el espdrrago aparece circunferencialmente tan solo
| con un ligero componente axial, por lo que el material de fric- '
20, cién tiene que reaccionar solamente ante la fuerza empleadaxpara
deformar realmente el metal. Segln se podrd ver por la figura 7,
los lados del orificio ciego 9 se ensanchan por rotacién para su
Jetar el conector 10. A pesar de que en las figuras 6 y 7 el co-

nector 10 se sujeta entre el espdrrago y .el material de- friccién

25, 2 por el remache por rotacibén, el espérrago 12 en la figura 8 tie
‘ne un resalto 13, por 1o que el conector se sujeta salvando el ms
terial de friccién por remachado por rotacién, El conector 10 es
utilizado en las figuras 6 a 8, se ilustra en planta en la figu-

ra 9, El conector tieme un orificio 14 para acoplarse sobre el

30, extremo caliente de un espérrago y partes deformadas o rebajadas

TV T e VY
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15 para hacer agarre por friccién en su parte complementarie (no

ilustrada). E1 conector puede ser del tipo conocido como conec—

tor Iwcar (Marca Registrada). En la modalidad del presenﬁé_inven-
| to descrita anteriormente, el espdrrago se empotra directamente
5" |en el material de friceién no habilitandose aislamiento eléctri-
co alguno. '

' . Este caso es particularmente satisfactorio cuando el ma
terial de friceidn no es eléctricamenﬁe conduetivo. No obstante,
la mayorfe de los materiales de friccidén tienden & contener in- ;
10, clusiones metdlicas y/o son absorbentes de la humedad, En tales
casos, el pitén o espdrrago metdlico se tiene que aislar eléotri
camente. Este aislamiento se puede efectuar de diversos modos. EL
espdrrago se puede sumergir en un liquido, por ejemplo una resi-
ne epoxi, que después sevcura pare fbrmar une capea aislaﬁte que
154 puéda resistir la vlterior curacién del material de fricecién en
la fabricacién del conjunto de zapata de friccidén, Como varianie)
como el pitén o espdrrago se situard de una forma inmévil en el
material de friccién en todo momento durante el servicio, e igual
lo haréd el aislamiento, se puede emplear un material de pléstico
20, de alta temperatura barato, v.g., resina epoxi, aun cuando sea
fréigil, Ia figura 10 ilustra dicho aislador que tiene la forma
de un sombrero de copa invertido 16, El aislador 16 forma un ajus
te de mpriete con el espdrrago aunque, como veriente, el aisladopr

se puede moldear alrededor del espérrago., BEsta forma en sombrero

3

25, de copa proporciona una pestafia anular 17 gne, segln se podré vel
por la figura 11, facilite la fabricacién de un conjunto de zapa
ta de friccidn segin el presente invento. Ia pestatia 17 cierra

el orificio ciego 18 en el molde inferior 19 del aparato de mole

dear zapatas de friceidn, por lo que el espdrrago o pitén puede

304 hacer un ajuste imperfecto en el orificio 18, pero sun as{ el ma .
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ponerse para que no cubra la parte posterior de los espédrragos de
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terial de friccibn no se extruye en el orificio.

Las figuras 12 y 13, ilustran otras dos formas de esgpé-
rrago o pitén 20; 2] donde los espirragos o pitones tienen conec
tores eléctricos enterizos. El espirrago en el caso ilusirado tig
ne le forma del conector 10 ilustrado en la figura 9, pero sin
orificio 14. Durante la fabricacién de los conjuntos de zapata d
fricecién, los pitones o espirragos son rectos y solamente despuéj
de la curacién del material de friccién las partes sobresalientes
de los espdrragos se doblan, doblandose de un modo adicional el
espéarrago 21 de la figura 13 més que el espdrrago 20 de la figur?
12, En ambas figuras 12 y 13 el espérrago estd provisto de una ca
pa aislante 22 dentro del material de friccidn. A pesar de que el
material de fricecidn deberd ser fuerte para resistir la fuerza
de reaccién resultante de doblar los espdrragos al contrario que
el espérrago 20 de le figura 12, se coloca un soporte (no ilus=-
trado) epropiadamente para que sbsorba la fuerza de reaccidn al
producir el pitén o espdrrago 21 de la figura 13,

Estas dos Wltimas modalidades son particularmente bara-
tas y robustas siendo necesariﬁ que los conectores eléctricos se
fijen firmemente a los espdrragos en todas las modalidades, pura
reducir al minimo el deterioro causado cuando los conjuntos de za
pata de friccién se transportan, durante el montaje.

Cuando un conjunto de zapata de friccidn segin el presen
te invento se adapta en un freno, la zona de contacto anular del

pistén o decada pistén del freno en la placa de apoyo deberd dis-

modo qgue el hilo conductor que conecta el espdrrago a la circuite

ria eléctrica édrréspondiente pueda salir del freno sin dificultad,

No obstante, si esto no es posible y el espdrrago debe sobresali

en ¢l interior de un pistén, tendrfa que formar una muesca para €l

—ren e —

oy e -
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.como la maners de realizarlo en la préctica, debe hacerse cons—

=15 -

paso del hilo conductor. Esto puede que exija el Yener que orien
tar el pistén en la posicién correcta. No obstante, se puede con
seguir fécilmente con una simple llave en la zona interfacial de
contacto del pistén y el conjunto de la zapata.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti=
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su princi

pio fundamental.




REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento pars fabricar un conjunto de zapata
de friceién para un freno de digco, caracterizado por las fases
5a de formar una placa metdlica de apoyo con una pluralidad de ori-
ficios; colocar la placa de apoyo en un molde de un aparato ée
moldear zapatas de friccién; adaptar un pitén o espirrago metédli
co rfgido en un orificio previsto en el molde} en la posicidn ng|
cesatia para que el pitén o espdrrago sobrésalga g través de un
10. orificio en 1a‘placa de apoyo, sin tocar la placa; introducir
material de friccidén en el aparato de moldear y curar el mate-
rial de friccién por calor y presidn, para moldearlo a la placa

de apoyo, sujetando de este modo el pitén o espdrrago en su si=

tio.

15, 2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque se forma una capa eléctricamente aislante sobre el
pitén o espérrago para aislar eléetricamente el pitén o espéfrag:
del materiel de friccidn, |

3¢~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracteri-
20, zado porque la capa aislante se forma por separaao del pitén o
espérrago y se sitla sobre el pitén.o espdrrago antes de moldear
el material de fricecidén sobre la placa de apoyo.

4,= Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracteri-
zado porque la capa aislante se moldea sobre el espdrrago.
25. 5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, carscteri-
zado porque el pitén o espérrago se sumerge en un liquido que se
fija para formar la capa aislaente antes de colocar el pitén o eg
pérrago en el aparato para moldear zapatas de friccidm.

6.~ Procedimiento para fabricar un conjunto de zapete

30, de friccién para un freno de disoo, tal y como queda sustancial~
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mente descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos

Esta Memoria consta de diecisiete, hojas escritas a mé-—

quina por una sole cara,

Madrids 0§ Wi, 1078
" GIRLING*LIMITED,
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