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DESCRIPCION
Placa de soporte de forro de friccién con una capa anticorrosion.

La invencion concierne a una placa de soporte de forro de friccion segun el preambulo de la reivindicaciéon 1y a un
procedimiento segun el preambulo de la reivindicacion 9.

Se conoce ya por el estado de la técnica un gran numero de frenos de vehiculo automdvil configurados de manera
diferente, especialmente frenos de pinza de frenado, que presentan forros de freno. Los forros de freno presentan
una placa de soporte de forro y un forro de friccion que se une con la placa de soporte del forro de friccion por
prensado a través de una unién de pegadura. Al producirse un frenado, los forros de friccion son presionados contra
un disco de freno, por ejemplo por un sistema hidraulico, y las fuerzas actuantes sobre el forro de frenado son
introducidas, por ejemplo, en una pinza de frenado a través de la placa de soporte del forro de friccion. Para hacer
posible un frenado es necesario que la placa de soporte del forro de friccion sea guiada de forma movil en la pinza
de frenado. Existe entonces una pequefia holgura en el rango de 1/10 mm entre la placa de soporte del forro de
friccion y la pinza de frenado.

El tiempo de permanencia de los forros de freno en los vehiculos automdviles asciende generalmente a varios afos.
En este espacio de tiempo, el freno o el forro de frenado esta expuesto a humedad, sales, suciedad de la calzada,
temperaturas cambiantes y movimientos mecanicos, que pueden conducir a que el soporte del forro de friccion sea
danado, por ejemplo, por oxidacion. Para proteger la placa de soporte del forro de friccion contra una oxidacién es
conocido el recurso de dotar a la placa de soporte del forro de friccion con una capa anticorrosion.

Las altas fuerzas que actuan sobre la placa de soporte del forro de friccién durante el frenado pueden conducir a que
resulte dafiada la capa anticorrosion, especialmente en la zona de los bordes exteriores de la placa de soporte del
forro de friccion. Un dafio de la capa anticorrosion, especialmente en la zona de los bordes exteriores de la placa de
soporte del forro de friccion, puede presentarse también en el caso de un montaje descuidado del forro de frenado
en el freno, en el que los bordes exteriores chocan, por ejemplo, contra otro componente. Asimismo, se puede
producir un dafio de la capa anticorrosion durante la produccion, ya que las superficies de guia del soporte del forro
de friccion se emplean como puntos de inmovilizacién en la produccién, pudiendo resultar dafiadas, en caso de una
inmovilizacion desfavorable, las superficies de guia o los bordes exteriores de las superficies de guia y, por tanto, la
capa anticorrosion. En caso de dafo de la capa anticorrosion, puede producirse una oxidacion de la placa de
soporte del forro de friccion.

Como consecuencia de la oxidacion, se puede producir un hinchamiento tal de la placa de soporte del forro de
friccion que se consuma la holgura entre la placa de soporte del forro de friccion y la pinza de frenado. Por tanto, ya
no se puede garantizar la necesaria reposicion del forro de frenado después de un proceso de frenado o bien se
incrementan las fuerzas de desplazamiento. Esto conduce a un momento residual que se aplica al freno, ya que el
forro de friccion frota contra el disco de freno. Como resultado, una reposicion insuficiente del forro de frenado
provoca un consumo incrementado de carburante, un desgaste incrementado del forro de friccion y del disco de
freno y ruidos de frotamiento.

Es conocido el recurso de que las placas de soporte de forro de friccién, ademas de llevar la capa anticorrosion,
sean protegidas también galvanicamente contra la corrosion, efectuandose la aplicacion galvanica antes del proceso
de fabricacion del forro de frenado. La aplicacion puede producir un dafio éptico tan fuerte en la placa de soporte del
forro de friccidon que sea necesario un barnizado final. Asimismo, se reduce fuertemente la capacidad de adherencia
de los pegamentos de forro de friccion sobre soportes de forro de friccion galvanicamente tratados, de modo que,
antes del revestimiento con pegamento, es necesario un tratamiento adicional de las placas de soporte del forro de
friccién. Tanto el barnizado final como el tratamiento adicional de las placas de soporte del forro de friccion
aumentan los costes de fabricacion del forro de frenado.

El problema de la invencién consiste en prever una placa de soporte de forro de friccion que no presente al menos
los inconvenientes anteriormente citados.

El problema de la invencion se resuelve con el objeto de la reivindicacién 1 y con el procedimiento segun la
reivindicacion 9. Ejecuciones ventajosas de la invencion son objeto de las reivindicaciones subordinadas.

Segun la invencién, se ha previsto una placa de soporte de forro de friccion que esta provista de una capa
anticorrosion. En este caso, al menos un borde exterior de la placa de soporte del forro de friccién esta redondeado
y/o biselado para evitar dafios de la capa anticorrosion en esta zona. En particular, la placa de soporte del forro de
friccion presenta una seccion de guia de la misma con una superficie de guia de dicha placa de soporte,
presentando la superficie de guia de la placa de soporte al menos un borde exterior redondeado y/o biselado.
Mediante el redondeamiento y/o el biselado de un borde exterior de la superficie de guia de la placa de soporte se
reduce el peligro de dafios en la capa anticorrosion, con lo que se reduce el peligro de una oxidacion de la placa de
soporte del forro de friccion.
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Se reduce el peligro de dafios de la capa anticorrosion debido a que con la previsién de un redondeamiento y/o un
bisel se agranda la superficie de contacto entre el borde exterior de la superficie de guia de la placa de soporte y el
elemento de guia, tal como, por ejemplo, la pinza de frenado. De este modo, actia sobre el borde exterior una
presién mas pequefia que en el caso de la prevision de un borde exterior de la superficie de guia de la placa de
soporte configurado en forma afilada y conocido por el estado de la técnica, lo que reduce el peligro de dafios de la
capa anticorrosion. Gracias a la prevision de un borde exterior redondeado y/o biselado se reduce también el peligro
de dafios de la capa anticorrosion durante el montaje y la produccién de la placa de soporte del forro de friccion.

Dado que se pueden reducir los dafios de la capa anticorrosion mediante un biselado y/o un redondeamiento de los
bordes exteriores, se reducen los costes de fabricaciéon para la placa de soporte del forro de friccion, puesto que ésta
ya no tiene que ser tratada galvanicamente. Otra ventaja del redondeamiento y/o el biselado de los bordes exteriores
consiste en que se produce una proteccion contra dafios de la capa anticorrosion en los sitios de la placa de soporte
del forro de friccion en los que hay que contar con dafos de la capa anticorrosiéon. Es decir, ya no es necesario
mecanizar toda la placa de soporte del forro de friccion, tal como ocurre con el tratamiento galvanico. El biselado y/o
el redondeamiento pueden efectuarse en el curso de la fabricacién del forro de frenado cuando los pasos de
produccion subsiguientes ya no provoquen ningun dafio.

Como seccion de guia de la placa de soporte se entiende la seccién de la placa de soporte del forro de friccion a
través de la cual se transmiten las fuerzas producidas durante el frenado al elemento de guia del freno,
especialmente a la pinza de frenado. La placa de soporte del forro de friccion puede presentar al menos dos
secciones de guia de la misma que pueden estar previstas en extremos opuestos de la placa de soporte del forro de
friccion. La seccion de guia de la placa de soporte puede presentar la superficie de guia de la misma y una
superficie de asiento de dicha placa de soporte. En estado ensamblado del freno, la placa de soporte del forro de
friccion descansa sobre el elemento de guia a través de la superficie de asiento de la placa de soporte. Entre la
superficie de guia de la placa de soporte y el elemento de guia se forma la holgura antes citada, que tiene que estar
presente para asegurar un movimiento de la placa de soporte del forro de friccion en el elemento de guia.

En una realizacion preferida la superficie de guia de la placa de soporte puede ser perpendicular a una seccion de la
placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de dicho forro de friccion y a una seccion de la placa de
soporte del forro de friccion situada por el lado del medio de accionamiento. Asimismo, la superficie de guia de la
placa de soporte puede ser perpendicular a la superficie de asiento de dicha placa de soporte. En este caso, al
menos uno de los bordes exteriores de la superficie de guia de la placa de soporte, que discurre entre la superficie
de guia de la placa de soporte y la seccion de la placa de soporte del forro de friccion del lado de dicho forro de
friccion y/o entre la superficie de guia de la placa de soporte y la seccion de la placa de soporte del forro de friccion
del lado del medio de accionamiento, puede estar redondeado y/o biselado.

Dado que una gran parte de las fuerzas generadas durante el frenado se transmite al elemento de guia a través de
la superficie de guia de la placa de soporte que es perpendicular a la superficie de asiento de dicha placa de
soporte, se reduce significativamente con el redondeamiento y/o el biselado de al menos uno de los dos bordes
exteriores antes citados de la superficie de guia de la placa de soporte el peligro de dafios de la capa anticorrosion.

En el sentido de la invencidn, se entienden como bordes exteriores los bordes que definen el perimetro exterior de la
placa de soporte del forro de friccion. Como bordes exteriores de la superficie de guia de la placa de soporte se
entienden los bordes que definen la superficie de guia de la placa de soporte. Como seccion de la placa de soporte
del forro de friccion situada por el lado de dicho forro de friccién se entiende en el sentido de la invencién el lado de
la placa de soporte del forro de friccion que mira hacia el disco de freno y sobre el que esta aplicado el forro de
friccién. La seccion de la placa de soporte del forro de friccién situada por el lado del medio de accionamiento
consiste en el lado que queda enfrente de la seccién de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado
de dicho forro de friccion y sobre el cual un medio de accionamiento ejerce al frenar una fuerza para desplazar la
placa de soporte del forro de friccion.

Se puede reducir adicionalmente el peligro de dafios de la capa anticorrosion redondeando y/o biselando al menos
un borde exterior que discurre entre la seccién de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de
dicho forro de friccion y la seccion de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del medio de
accionamiento. Mediante una construcciéon redondeada y/o acodada de al menos uno de los dos bordes exteriores
en el intervalo de 30° a 90°, especialmente en el rango de 45°, se reducen la accion de entalladura hacia la pinza de
frenado y/o un accién de palanca de la seccion de guia de la placa de soporte hacia dentro de la placa de soporte
del forro de friccion.

En una ejecucion ventajosa de la invencion al menos uno de los bordes exteriores de la superficie de asiento de la
placa de soporte puede redondearse y/o biselarse. Se reduce asi adicionalmente el peligro para una capa
anticorrosion. La superficie de asiento de la placa de soporte y/o la superficie de guia de dicha placa de soporte
pueden presentar bordes exteriores de configuraciones diferentes. Asi, los bordes exteriores pueden presentar
redondeamientos y/o biseles de configuraciones diferentes. En particular, un borde exterior de la superficie de guia
de la placa de soporte puede estar redondeado y otro borde exterior de la superficie de guia de la placa de soporte
puede estar biselado. El radio de un redondeamiento puede estar en un intervalo de 0,2 mm a 1 mm. El bisel
3
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puede poseer un angulo de 10° a 60°.

El biselado y/o el redondeamiento de los bordes exteriores antes citados se efectian antes de la aplicacion de la
capa anticorrosion. En particular, el redondeamiento y/o el biselado del borde exterior de la superficie de guia de la
placa de soporte, que esta previsto entre la superficie de guia de la placa de soporte y la seccion de la placa de
soporte del forro de friccion situada por el lado de dicho forro de friccion, y/o del borde exterior de la superficie de
guia de la placa de soporte, que esta previsto entre la superficie de guia de la placa de soporte y la seccion de la
placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de medio de accionamiento, se efectian antes de la
aplicacion de la capa anticorrosion.

El redondeamiento y/o el bisel pueden producirse durante un troquelado de la placa de soporte del forro de friccion,
que tiene, por ejemplo, un espesor de 7 mm, y/o antes de la limpieza de la placa de soporte del forro de friccion. La
capa anticorrosion puede aplicarse sobre el redondeamiento y/o el bisel.

La placa de soporte del forro de friccion y/o el redondeamiento y/o el bisel pueden limpiarse al menos parcialmente
por medio de al menos un laser antes de la aplicacién de la capa anticorrosion. Mediante el empleo de un laser se
puede conseguir una placa de soporte del forro de friccion altamente limpia, con lo que se mejora el pegado de la
capa anticorrosion con la placa de soporte del forro de friccion. Otra ventaja del empleo del Iaser consiste en que, al
mecanizar la placa de soporte del forro de friccion, no se originan productos quimicos de desecho como en la
galvanizaciéon. Ademas, la demanda de espacio necesario para la técnica del laser es pequefa y el redondeamiento
y/o el biselado pueden realizarse por el propio fabricante del forro de frenado. Como resultado, se reducen los
costes para el forro de frenado.

El laser puede consistir en un laser de diodo de calidad garantizada en funcionamiento por impulsos. La superficie
de la placa de soporte del forro de friccién que se debe limpiar puede ser solicitada con 20 hasta 150 Wicm?,
especialmente 50 W/cm?. Mediante esta solicitacion de la superficie de la placa de soporte del forro de friccidon que
se debe limpiar se asegura que la placa de soporte del forro de friccion no se caliente fuertemente y/o no varie en
sus dimensiones y/o en su estructura. A pesar de esto, se asegura por medio de la solicitacién anterior que se
presenten temperaturas de hasta 1000°C dentro de una capa activa de unos pocos pm (micrometros) de espesor.
Como consecuencia de estas altas temperaturas, se evaporan las capas de 6xido y/o la suciedad, que pueden ser
succionadas como polvo sublimado. A causa de las altas temperaturas que actian sobre las particulas de
suciedad/éxido, no se producen contaminantes que requieran un tratamiento adicional complejo. Es suficiente
conectar la instalaciéon a un equipo de succién de polvo usual.

Otra ventaja del empleo de un laser consiste en que se presenta, por condicionamientos fisicos, una autorregulacion
de la duracién del estado activo. Esto tiene importancia debido a que, en el caso de una placa de soporte de forro de
friccion o una superficie metalica completamente limpia, se produce una reflexion del rayo laser, mientras que, por el
contrario, en una placa de soporte de forro de friccion ensuciada no se refleja el rayo laser, sino que produce una
evaporacion de las particulas de suciedad/éxido.

En una ejecucion ventajosa de la invencion se guia el rayo laser por medio de al menos un elemento de desviacion
para limpiar el bisel y/o el redondeamiento. El elemento de desviaciéon puede consistir en un elemento de reflexion,
tal como, por ejemplo un espejo, y/o un prisma. Debido a la prevision de un elemento de desviacion se puede
conseguir de manera sencilla una limpieza del redondeamiento y/o del bisel cuando se emplee un Unico laser.
Naturalmente, el elemento de desviacion puede estar configurado también como un componente distinto en tanto
que sea adecuado para desviar el rayo laser. Como alternativa o adicionalmente a la prevision de un elemento de
desviacion, se pueden emplear varios laseres para limpiar el bisel y/o el redondeamiento.

La placa de soporte del forro de friccién puede instalarse en un freno de pinza. Naturalmente, la placa de soporte del
forro de friccion segun la invencion puede instalarse también en otros frenos en los que se efectiue un guiado del
movimiento de la placa de soporte del forro de friccidon en un elemento de guia.

Otros objetivos, ventajas, caracteristicas y posibilidades de aplicacion de la presente invencién se desprenden de la
descripcion siguiente de un ejemplo de realizacidon con ayuda de los dibujos. Todas las caracteristicas descritas y/o
presentadas graficamente constituyen aqui el objeto de la presente invencion tanto por si solas como en cualquier
combinacion conveniente de las mismas, y ello también con independencia de su agrupacion en las reivindicaciones
y de la interrelacion de éstas.

Muestran a este fin:

La figura 1, una vista en perspectiva de placas de soporte de forro de friccion segun la invencion en una primera
forma de realizacién con un elemento de guia,

La figura 2, una representacion ampliada de la zona A de la figura 1,
La figura 3, una vista frontal de una placa de soporte de forro de friccion segun la invencién en una segunda forma
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de realizacion y
La figura 4, una representacion ampliada de una vista en planta de zona B de la figura 3.

Las placas 11, 11' de soporte de forro de friccion de un freno 1 mostradas en la figura 1 son de idéntica construccion
y van guiadas en un elemento de guia 20. Una parte de un disco de freno 3 esta prevista entre las dos placas 11, 11'
de soporte del forro de friccién. Las placas 11, 11' de soporte del forro de friccién presentan en sus extremos
orientados hacia el elemento de guia 20 sendas secciones 12, 12' de guia de la placa de soporte. Las distintas
secciones 12, 12' de guia de la placa de soporte estan configuradas en las placas 11, 11' de soporte del forro de
friccion de tal manera que se extienden en una direccion que se aleja del disco de freno 3.

La figura 2 muestra una representacion ampliada de la zona A mostrada en la figura 1. La seccion 12, 12' de guia de
la placa de soporte presenta una superficie 10, 10' de asiento de la placa de soporte y una superficie 17, 17' de guia
de dicha placa de soporte. El elemento de guia 20 presenta una seccion 22 de asiento del elemento de guia 'y una
seccion 21 de guia de dicho elemento de guia. La seccién 22 de asiento del elemento de guia discurre
paralelamente a las superficie 10, 10' de asiento de la placa de soporte y la seccion 21 de guia del elemento de guia
discurre paralela a la superficie 17, 17' de guia de la placa de soporte.

En la disposicién de la placa 11, 11' de soporte del forro de friccion mostrada en la figura 2 la seccién 12, 12' de guia
de la placa de soporte descansa sobre el elemento de guia 20. Expresado con mas precision, la superficie 10, 10' de
asiento de la placa de soporte descansa sobre la seccion 22 de asiento del elemento de guia. Entre la superficie 17,
17' de guia de la placa de soporte y la seccidon 21 de guia del elemento de guia se forma una pequefia rendija en el
rango de 0,1 mm.

La superficie 17, 17' de guia de la placa de soporte de la respectiva seccion 12, 12' de guia de la placa de soporte
esta limitada por cuatro bordes exteriores. Asi, el primer borde exterior 13, 13' se forma entre la superficie 17, 17' de
guia de la placa de soporte, que mira hacia la seccion 21 de guia del elemento de guia, y la seccion 16, 16' de la
placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de dicho forro de friccion. El segundo borde exterior 14, 14"
se forma entre la superficie 17, 17' de guia de la placa de soporte, que mira hacia la seccion 21 de guia del elemento
de guia, y la seccion 15, 15' de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del medio de
accionamiento. Los bordes exteriores primero y segundo 13, 14 se extienden en una direccion que se aleja de la
superficie 10, 10" de asiento de la placa de soporte o de la seccion 22 de asiento del elemento de guia.

El tercer borde exterior 18, 18' discurre entre la seccién 16, 16' de la placa de soporte del forro de friccién situada por
el lado de dicho forro de friccion y la seccion 15, 15' de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del
medio de accionamiento en una placa 11, 11' de soporte del forro de friccién y, en el extremo de los bordes
exteriores primero y segundo 13, 13', 14, 14' alejado de la seccion 22 de asiento del elemento de guia, esta unido
con estos bordes. Un cuarto borde exterior discurre paralelamente al tercer borde exterior 18, 18' entre la seccién 16,
16' de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de dicho forro de friccion y la seccion 15, 15' de la
placa de soporte del forro de friccidn situada por el lado de accionamiento en una placa 11, 11' de soporte del forro
de friccion. El cuarto borde exterior, en el extremo de los bordes exteriores primero y segundo 13, 13', 14, 14’
proximo a la seccion 22 de asiento del elemento de guia, esta unido con estos bordes exteriores.

Los bordes exteriores primero y segundo 13, 13', 14, 14' estan redondeados. El tercer borde exterior (18) y el cuarto
borde exterior no han sido mecanizados y estan configurados en forma afilada.

La figura 3 muestra una placa 11 de soporte de forro de friccion de acuerdo con una segunda forma de realizacion.
En este caso, los simbolos de referencia iguales designan los componentes iguales. La placa 11 de soporte del forro
de friccion presenta en sus extremos dirigidos hacia el elemento de guia, no mostrado en la figura 3, sendas
secciones 12 de guia de la placa de soporte. La seccion 12 de guia de la placa de soporte presenta, analogamente a
la seccion de guia de la placa de soporte representada en las figuras 1y 2, una superficie 17 de guia de la placa de
soporte y una superficie 10 de asiento de dicha placa de soporte.

A diferencia de la seccion de guia de la placa de soporte mostrada en las figuras 1y 2, en la seccién 12 de guia de
la placa de soporte mostrada en la figura 3 los bordes exteriores tercero y cuarto 18, 19 estan biselados. En este
caso, el tercer borde exterior 18 esta biselado con un angulo de 45° con respecto a un lado superior de la placa de
soporte, que es paralelo a la superficie 10 de asiento de la placa de soporte, y el cuarto borde exterior esta biselado
con un angulo de 30° con respecto a la superficie 10 de asiento de la placa de soporte.

La figura 4 muestra una vista en planta de la zona de una placa 11, 11' de soporte de forro de friccion identificada
con B en la figura 3. Como puede deducirse de la figura 4, los bordes exteriores primero y segundo 13, 14 de la
superficie 17 de guia de la placa de soporte estan redondeados.

Lista de simbolos de referencia

1 Freno
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Disco de freno

Superficie de asiento de placa de soporte

Placa de soporte de forro de friccion

Seccion de guia de la placa de soporte

Borde exterior entre la superficie de guia de la placa de soporte y la seccién de la placa de soporte del forro
de friccién situada por el lado de dicho forro de friccion

Borde exterior entre la superficie de guia de la placa de soporte y la seccion de la placa de soporte del forro
de friccién situada por el lado del medio de accionamiento

Seccioén de la placa de soporte del forro de friccién situada por el lado del medio de accionamiento

Seccioén de la placa de soporte del forro de friccidn situada por el lado de dicho forro de friccion

Superficie de guia de la placa de soporte

Borde exterior entre la seccion de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de dicho forro
de friccion y la seccion de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del medio de
accionamiento; Borde exterior entre la seccién de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado
de dicho forro de friccion y la seccién de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del
medio de accionamiento

Elemento de guia

Seccion de guia del elemento de guia

Seccion de asiento del elemento de guia
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REIVINDICACIONES

1. Placa (11) de soporte de forro de friccion con una capa anticorrosion, especialmente una capa de barniz,
caracterizada por que un borde exterior de la placa (11) de soporte del forro de friccion esta redondeado y/o
biselado.

2. Placa (11) de soporte de forro de friccion segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la placa (11) de soporte
del forro de friccion presenta una seccion (12) de guia de la placa de soporte para guiar la placa (11) de soporte del
forro de friccion en un elemento de guia (20) de un freno (1), estando redondeado y/o biselado un borde exterior (13,
14, 18) de una superficie (17) de guia de la placa de soporte de la seccion (12) de guia de la placa de soporte.

3. Placa (11) de soporte de forro de friccién segun la reivindicacion 2, caracterizada por que la superficie (17) de
guia de la placa de soporte es de construccion perpendicular a una seccion (16) de la placa de soporte del forro de
friccion situada por el lado de dicho forro de friccidon y a una seccion (15) de la placa de soporte del forro de friccion
situada por el lado del medio de accionamiento, estando redondeado y/o biselado el borde exterior (13) entre la
superficie (17) de guia de la placa de soporte y la seccion (16) de la placa de soporte del forro de friccion situada por
el lado de dicho forro de fricciéon y/o estando redondeado y/o biselado el borde exterior (14) entre la superficie (17)
de guia de la placa de soporte y la seccion (15) de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del
medio de accionamiento.

4. Placa (11) de soporte de forro de friccion segun cualquiera de las reivindicaciones 2 o 3, caracterizada por que al
menos un borde exterior (18) entre la seccion (16) de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado de
dicho forro de friccion y la seccion (15) de la placa de soporte del forro de friccion situada por el lado del medio de
accionamiento en la superficie (17) de guia de la placa de soporte esta redondeado y/o biselado.

5. Placa (11) de soporte de forro de fricciéon segun cualquiera de las reivindicaciones 2 a 4 anteriores, caracterizada
por que la superficie (17) de guia de la placa de soporte es perpendicular a una superficie (10) de asiento de dicha
placa de soporte.

6. Placa (11) de soporte de forro de friccién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
que el radio del redondeamiento esta en un intervalo de 0,2 mm a 1 mm, especialmente en el rango de 0,5 mm.

7. Placa (11) de soporte de forro de friccion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
que la capa anticorrosiva esta aplicada sobre el redondeamiento y/o el bisel.

8. Freno (1), especialmente freno de pinza, con una placa (11) de soporte de forro de friccion segun cualquiera de
las reivindicaciones anteriores.

9. Procedimiento para aplicar una capa anticorrosion sobre una placa (11) de soporte de forro de friccion,
caracterizado por que, antes de aplicar la capa anticorrosion sobre la placa (11) de soporte del forro de friccion, se
redondea y/o se bisela al menos un borde exterior, especialmente el borde exterior (13, 14, 18, 19) de una superficie
(17) de guia de la placa de soporte.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado por que la superficie (17) de guia de la placa de soporte
se construye perpendicularmente a una superficie (10) de asiento de la placa de soporte, siendo redondeado y/o
biselado el borde exterior (13) entre la superficie (17) de guia de la placa de soporte y la seccién (16) de la placa de
soporte del forro de friccion situada por el lado de dicho forro de friccion y/o siendo redondeado y/o biselado el borde
exterior (14) entre la superficie (17) de guia de la placa de soporte y la seccion (15) de la placa de soporte del forro
de friccidn situada por el lado del lado del medio de accionamiento.

11. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 9 o 10 anteriores, caracterizado por que, después de un
redondeamiento y/o un biselado del borde exterior (13, 14, 18), se limpian el redondeamiento y/o el bisel y/o la placa
(11) de soporte del forro de friccion por medio de al menos un laser.

12. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11 anteriores, caracterizado por que se guia al
menos un rayo laser por medio de al menos un elemento de desviacion, especialmente un elemento de reflexion,
para limpiar el bisel y/o el redondeamiento.

13. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 12 anteriores, caracterizado por que se producen el
redondeamiento y/o el bisel durante un troquelado de la placa (11) de soporte del forro de friccion.
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Fig. 2
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