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@Resumen:

Pastilla de freno para disco de freno, y procedimiento
de fabricacién de ésta, que comprende una placa
soporte (1) con una primera superficie (1.1), una
segunda superficie (1.2) y al menos un orificio (3) que
se extiende desde la primera superficie (1.1) hasta la
segunda superficie (1.2); al menos un contrapeso (5)
rigidamente conectado a la placa soporte (1) para
modificar una vibracién de la placa soporte (1),
teniendo el contrapeso (5) una primera cara (5"
enfrentada a la primera superficie (1.1) y una
protuberancia (6) que se proyecta desde la primera
cara (5') y que tiene un extremo libre (6'), estando la
protuberancia (6) insertada en el orificio (3); y al
menos una ranura (4) en la segunda superficie (1.2)
en una region préxima al orificio (3), donde la
protuberancia (6) se encuentra parcialmente alojada
en la ranura (4).
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DESCRIPCION

PASTILLA DE FRENO PARA DISCO DE FRENO Y PROCEDIMIENTO DE FABRICACION
DE DICHA PASTILLA DE FRENO PARA DISCO DE FRENO

Sector de la técnica

La invencion esta relacionada con la industria dedicada a frenos del sector de automocion, y

mas concretamente con la industria dedicada a pastillas de freno para discos de freno.

Estado de la técnica

En la actualidad es conocido disponer de contrapesos en placas soporte de pastillas de
freno para discos de freno con el objeto de variar la masa de dichas pastillas de freno, y
lograr asi modificar la inercia de las mismas en las frenadas. De esta forma, a su vez, se
modifica la vibracion de las pastillas de freno, con lo que el ruido generado en las frenadas

se ve reducido al resultar también modificada la frecuencia de resonancia.

Por un lado, la disposicion de estos contrapesos deriva en una eliminacion o sustancial
reduccion del ruido generado, y por otro lado en una sensiblemente mayor eficacia de la

frenada, lo cual resulta de especial relevancia.

La unién de estos contrapesos a las placas soporte resulta de gran importancia puesto que
son elementos sometidos de manera repetida a grandes esfuerzos y vibraciones.
Actualmente, las técnicas empleadas se basan en introducir protuberancias de los
contrapesos en orificios incluidos en las placas soportes, siendo la fijacion de la posicion
relativa de los contrapesos con respecto a las placas soportes basada en un ajuste de las
protuberancias de los contrapesos en los orificios. De esta manera, estas técnicas se basan
en la friccion entre contornos externos de las protuberancias alojadas en los orificios y las
paredes internas de los propios orificios para fijar la posicién relativa de los contrapesos con

respecto a las placas soporte.

Teniendo en cuenta los grandes esfuerzos y vibraciones a los que son sometidas las placas
soporte de manera repetida, estas técnicas resultan deficientes debido a que con el tiempo

los contrapesos, al menos, acaban girando en los orificios, lo cual resulta altamente
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indeseado para una correcta eliminacion de las vibraciones y el ruido. Adicionalmente, estas
técnicas requieren de un alto grado de precision a la hora de disponer las protuberancias
insertadas en los correspondientes orificios localizados en las placas soporte, lo cual afecta
negativamente al proceso de obtencién de las pastillas de freno al incrementar el tiempo de

fabricacion, y por tanto el coste final de las pastillas de freno.

A la vista de las descritas desventajas que presentan las técnicas o soluciones existentes en
la actualidad, resulta evidente que es necesaria una solucion que permita una adecuada
fijacion de los contrapesos en las placas soporte de forma que resulte efectiva en el tiempo

frente a los numerosos esfuerzos y vibraciones a los que son sometidos en uso.

Objeto de la invencién

Con la finalidad de cumplir este objetivo y solucionar los problemas técnicos comentados
hasta el momento, ademas de aportar ventajas adicionales que se pueden derivar mas
adelante, la presente invencion proporciona una pastilla de freno para disco de freno, asi

como un procedimiento de fabricacién de dicha pastilla de freno.

La pastilla de freno para disco de freno comprende una placa soporte para recibir un
revestimiento de friccion, teniendo la placa soporte una primera superficie, una segunda
superficie y al menos un orificio que se extiende desde la primera superficie hasta la
segunda superficie. La pastilla de freno para disco de freno asimismo comprende al menos
un contrapeso rigidamente conectado o fijado a la placa soporte para modificar la vibracion
de la placa soporte, teniendo el contrapeso una primera cara enfrentada a la primera
superficie y una protuberancia que se proyecta desde la primera cara y que tiene un extremo

libre, estando la protuberancia insertada en el orificio.

La pastilla de freno para disco de freno adicionalmente comprende al menos una ranura en
la segunda superficie de la placa soporte en una regidon o zona proxima al orificio,

encontrandose la protuberancia parcialmente alojada en la ranura.

De esta manera, se proporciona la pastilla de freno con al menos uno de los contrapesos
fijado en la placa soporte ejerciendo una compresion en dicha placa soporte conjuntamente
a través de la primera cara y la protuberancia. La primera cara ejerce presion sobre la

primera superficie de la placa soporte, mientras la protuberancia ejerce presién por la



10

15

20

25

30

35

ES 2692 352 Al

segunda superficie de la placa soporte.

Asi, se posibilita que los contrapesos formen un cuerpo rigido con la placa soporte, o lo que
es lo mismo con la pastilla de freno, de forma que se evita que, en uso, los contrapesos se

separen con respecto a la placa soporte.

Asimismo, se proporciona la pastilla de freno con el al menos uno de los contrapesos fijado
ofreciendo una resistencia a resultar girado en el orificio de fijacion correspondiente. La
configuracién de la ranura es tal que, se imposibilita el giro relativo de los contrapesos en
cualquiera de los dos sentidos de giro al generarse una resistencia como consecuencia de

encontrarse alojada parcialmente la protuberancia en la ranura.

Esta resistencia es considerable de anulacion de la fuerza o inercia recibible por los
contrapesos para tender a girar. De esta manera, las porciones de las protuberancias
alojadas en las ranuras actuan a modo de brazos antigiro. Dichas porciones ademas de
poder ofrecer resistencia al giro por friccion en un fondo de las ranuras, el cual es la parte de
las ranuras mas rebajada con respecto a la segunda superficie, ofrecen una gran resistencia
por contacto frontal con unos laterales de las ranuras, los cuales son substancialmente

paralelos a la extension radial de las ranuras.

Asi, las ranuras pueden tener formando los laterales unas caras laterales, dos por cada una
de las ranuras, forman un angulo preferentemente entre 65° y 165° con la segunda
superficie de la placa soporte, y mas preferentemente de entre 90° y 145°. Alternativamente,
las ranuras estan definidas por una concavidad, de forma que los laterales y el fondo son

definibles conjuntamente por una superficie concava.

Las ranuras pueden ser dos, tres, cuatro, o incluso cinco. Un mayor numero de ranuras en
correspondencia con cada uno de los orificios supone un mayor reparto del esfuerzo a ser
soportado para evitar el giro del contrapeso correspondiente. Cada una de las ranuras tiene
una extension en sentido radial con respecto al orificio, es decir se extiende por la segunda
superficie de la placa soporte alejandose del orificio ofreciendo mayor resistencia frente a
esfuerzos tangenciales por la tendencia a girar de los contrapesos. Adicionalmente, las
ranuras se extienden desde los orificios de forma que se facilita la insercion parcial de las
protuberancias en las ranuras al ser deformadas para la fijacién de los contrapesos en la

placa soporte.
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El procedimiento de fabricaciéon de una pastilla de freno para disco de freno comprende las
etapas de introducir al menos una protuberancia de un contrapeso en un orificio de una
placa soporte mediante insercion de un extremo libre de la protuberancia a través de una
primera superficie de la placa soporte hasta sobresalir por la segunda superficie; desplazar
el contrapeso con respecto a la placa soporte hasta quedar impedido de continuar siendo
desplazado hacia la placa soporte, es decir hasta que la primera cara resulta impedida de
continuar siendo aproximada a la primera superficie; y ejercer una fuerza en el extremo libre
de la protuberancia de forma que la protuberancia es deformada siendo parcialmente
alojada en al menos una ranura localizada en la segunda superficie de la placa soporte en la
region préxima al orificio. De esta forma es proporcionado un procedimiento de fabricacion

para obtener la pastilla de freno anteriormente descrita.

Mediante este procedimiento se proporciona la pastilla de freno con al menos uno de los
contrapesos fijado en la placa soporte, y con el al menos uno de los contrapesos fijado
ofreciendo ademas resistencia a resultar girado en el orificio de fijacion correspondiente
mediante las porciones de las protuberancias alojadas en las ranuras, de forma que dicho

contrapeso y la placa soporte forman un cuerpo rigido.

La fuerza ejercida en el extremo libre de la protuberancia para su deformacién es transmitida
a dicho extremo libre mediante al menos un impacto, de duracidn puntual, o

alternativamente mediante un esfuerzo de presion, de duracién continuada.

Las ranuras son obtenidas mediante un mecanizado realizado en la placa soporte, o
alternativamente son obtenidas por estampacion. Las ranuras pueden obtenerse por
estampacién al ser cortada la placa soporte o una vez ésta ha sido cortada. De acuerdo con
esto, las ranuras son obtenidas con una extension en sentido radial con respecto al orificio.
Preferentemente, las ranuras son obtenidas partiendo o extendiéndose desde los orificios y

finalizando alejadas con respecto a éstos.

Asimismo, las ranuras son preferentemente obtenida con dos caras laterales, cada una de
las dos caras laterales formando un angulo preferentemente entre 65° y 165° y mas

preferentemente de entre 90° y 145°, con la segunda superficie de la placa soporte.



10

15

20

25

30

35

ES 2692 352 Al

Descripcion de las figuras
La figura 1 muestra una vista posterior de una placa soporte objeto de la presente invencion,

con unas ranuras segun un ejemplo de realizacion.

La figura 2 muestra una vista posterior de la placa soporte objeto de la presente invencién,

con unas ranuras segun otro ejemplo de realizacién.

La figura 3 muestra una vista en perspectiva de la placa soporte de la figura 2 junto a unos

contrapesos.

La figura 4 muestra una vista en perspectiva de la placa soporte de la figura 3 con los

contrapesos fijados de forma que conjuntamente forman un cuerpo rigido.

Las figuras 5A-5G muestran diferentes realizaciones de las ranuras de la placa soporte

objeto de la presente invencién.

Las figuras 6A-6C muestran una secuencia de fijacion de uno de los contrapesos en un

orificio de la placa soporte objeto de la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencién

La presente invencion se refiere a una pastilla de freno de disco y a un procedimiento de

fabricacion de dicha pastilla de freno.

La pastilla de freno de disco comprende una placa soporte (1) para recibir un revestimiento
de friccién, no mostrado en las figuras, la cual tiene una primera superficie (1.1), una
segunda superficie (1.2), la cual es opuesta a la primera superficie (1.1), y al menos un
orificio (3) que se extiende desde la primera superficie (1.1) hasta la segunda superficie

(1.2), es decir el orificio (3) es pasante.

Preferentemente, la placa soporte (1) incluye un saliente (2) por cada uno de los orificios (3),
estando cada uno de los orificios (3) localizado en el saliente (2) correspondiente, tal y como
es apreciable en la figura 1. Alternativamente, la placa soporte (1) puede carecer de los

salientes (2), si bien la placa soporte (1) incluye los orificios (3) en puntos de la misma.
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La pastilla de freno de disco asimismo comprende al menos un contrapeso (5) rigidamente
conectado o fijado a la placa soporte (1) para modificar la vibracién de la placa soporte (1).
De esta manera la vibracién de la pastilla de freno en uso es modificada de forma que el
ruido generado en la frenada correspondiente es eliminado, o al menos significativamente

reducido y la eficiencia en la frenada aumentada.

Cada uno de los contrapesos (5) tiene una primera cara (5’), ademas de una protuberancia
(6) que se proyecta desde la primera cara (5’) y que tiene un extremo libre (6’). Estando el
contrapeso (5) fijado en la placa soporte (1) formando conjuntamente un cuerpo rigido, la
primera cara (5’) se encuentra dispuesta enfrentada a la primera superficie (1.1) de la placa

soporte (1). Adicionalmente, la protuberancia (6) se encuentra insertada a través del orificio

3).

La pastilla de freno de disco adicionalmente comprende al menos una ranura (4) en la
segunda superficie (1.2) de la placa soporte (1) en una regién o zona proxima al orificio (3).
Estando el contrapeso (5) y la placa soporte (1) formando conjuntamente dicho cuerpo

rigido, la protuberancia (6) se encuentra parcialmente alojada en la ranura (4).

De esta forma, ademas de ofrecer un estado de compresién en la placa soporte (1)
mediante la primera cara (5’) en la primera superficie (1.1) y la protuberancia (6) por la
segunda superficie (1.2), se proporciona una resistencia al giro mediante una porcion de la
protuberancia (6) alojada en la ranura (4), tanto en sentido de las agujas del reloj como en

un sentido contrario a las agujas del reloj.

La ranura (4) tiene dos caras laterales (4’), estando éstas (4’) preferentemente unidas por un
fondo, tal y como es apreciable por ejemplo en las figuras 5B a 5F. Alternativamente, la
ranura (4) se puede definir por una superficie concava, de forma que las caras laterales (4’)
y el fondo tienen una continuidad céncava entre si, tal y como es apreciable en la figura 5G.
Asi, la ranura (4) es también definible como hendiduras o rebajes en la segunda superficie
(1.2).

El fondo, parte de la ranura (4) mas rebajada con respecto a la segunda superficie (1.2), es
preferentemente substancialmente paralelo a la segunda superficie (1.2) y a la primera
superficie (1.1), ofrece una resistencia por rozamiento para la correspondiente parte de la

protuberancia (6) que se encuentra en contacto con éste, ademas de permitir contribuir al
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estado de compresion en la placa soporte (1) mediante la porcion de la protuberancia (6)
alojada en la ranura (4). Como otra alternativa, las dos caras laterales (4’) pueden estar
directamente unidas entre si, es decir careciendo de dicho fondo, tal y como es derivable por

ejemplo de las figuras 1 y 5A.

Preferentemente, cada una de las dos caras laterales (4’) forman un angulo preferentemente
de entre 65° y 165° con la segunda superficie de la placa soporte (1), y mas preferentemente
de entre 90° y 145°. De esta manera, la porcién de la protuberancia (6) alojada en la ranura
(4) ofrece una maximizada resistencia frente a esfuerzos de rotacién en el orificio (3)
transmitidos al contrapeso (5) consecuencia de vibraciones. Dicha porcién actia como brazo
anclado y encastrado en la ranura (4) para evitar el giro de la protuberancia (6), y por tanto

la rotacion del contrapeso (5).

La ranura (4) tiene una extension por la segunda superficie (1.2) en sentido radial con
respecto al orificio (3), es decir la ranura (4) se extiende por la segunda superficie (1.2)
alejandose linealmente del orificio (3) ofreciendo mayor resistencia frente a esfuerzos
tangenciales por tendencia a girar del contrapeso (5). Adicionalmente, la ranura (4) se
extiende desde el orificio (3) de forma que se facilita la insercion parcial de la protuberancia

(6) en dicha ranura (4).

Preferentemente, son dos las ranuras (4) comprendidas en la region préxima al orificio (3)
de acuerdo a lo descrito, de forma que el esfuerzo a ser realizado por parte de la porcion de
la protuberancia (6) alojada en cada una de las ranuras (4) se ve reducida a la hora de
impedir el giro de la protuberancia (6) en el orificio (3). De esta forma, las ranuras (4)
comprendidas pueden ser tres, cuatro o mas. En las figuras 5A a 5F son apreciables
diferentes ejemplos o configuraciones siendo tres o cuatro las ranuras (4) comprendidas en

la regién proxima a uno de los orificios (3), y extendidas desde dicho orificio (3).

Preferentemente, y de acuerdo con todo lo descrito, son dos los orificios (3) que tiene la
placa soporte (1). Asimismo, son dos los contrapesos (5) comprendidos en la pastilla de
freno, estando cada uno de los contrapesos (5) fijado en la placa soporte (1) con la
protuberancia (6) insertada en uno de los orificios (3) y parcialmente alojada en la ranura (4)

o las ranuras (4) correspondientes.

El procedimiento de fabricacion de la pastilla de freno para disco de freno, comprende
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introducir al menos una de las protuberancias (6), de uno de los contrapesos (5), en uno de
los orificios (3) de la placa soporte (1) mediante insercién del extremo libre (6’) de la
protuberancia (6) a través de la primera superficie (1.1) de la placa soporte (1) hasta

sobresalir por la segunda superficie (1.2).

En la figura 6A es apreciable uno de los contrapesos (5), mostrado seccionado, y una
porcién de la placa soporte (1), mostrada también seccionada, antes de ser la protuberancia
(6) de dicho contrapeso (5) introducida o insertada en el orificio (3) mostrado

longitudinalmente seccionado.

Con el objeto de facilitar esa etapa del procedimiento de fabricacioén, y por tanto posibilitando
una gran eficiencia y rapidez, lo cual deriva en un menor coste, la protuberancia (6) tiene
una seccion transversal con un area sensiblemente menor que el area de la seccion
transversal del orificio (3). Ademas, la forma de ambas secciones transversales posibilita la

rapida insercion sin una interaccion entre la protuberancia (6) y el orificio (3).

El procedimiento de fabricacién adicionalmente comprende desplazar el contrapeso (5) con
respecto a la placa soporte (1) hasta quedar impedido de continuar siendo desplazado hacia
la placa soporte (1), es decir hasta hacer tope. La primera cara (5’) queda enfrentada a la
primera superficie (1.1) de la placa soporte (1) y sin posibilidad de continuar siendo

desplazada hacia dicha primera superficie (1.1).

En la figura 6B es apreciable uno de los contrapesos (5) desplazado hasta quedar impedido
de continuar siendo desplazado hacia la placa soporte (1) previa insercion del extremo libre
(6’) de la protuberancia (6) a través de la primera superficie (1.1) de la placa soporte (1)
hasta sobresalir por la segunda superficie (1.2). La protuberancia (6) tiene una extension
longitudinal mayor que la del orificio (3). Asimismo, la extensién longitudinal de la

protuberancia (6) es mayor que un espesor propio de la placa soporte (1).

El procedimiento de fabricacion adicionalmente comprende ejercer una fuerza en el extremo
libre (6’) de la protuberancia (6) de forma que la protuberancia (6) es deformada siendo
parcialmente alojada en al menos una ranura (4) localizada en la segunda superficie (1.2) de
la placa soporte (1) en la region préxima al orificio (3). Esta fuerza es aplicada bien mediante
uno o varios impactos, bien mediante un esfuerzo de presion de forma continuada durante

un tiempo determinado.



10

15

20

25

30

35

ES 2692 352 Al

De esta forma, se obtiene el estado de compresién en la placa soporte (1) mediante la
primera cara (5°) en la primera superficie (1.1) y la protuberancia (6) por la segunda
superficie (1.2). Asi, el contrapeso (5) es fijado a la placa soporte (1) formando
conjuntamente un cuerpo rigido. Ademas, se obtiene la resistencia al giro relativo de la
protuberancia (6), y por tanto del contrapeso (5), con respecto a la placa soporte (1)
mediante la porcién de la protuberancia (6) alojada en la ranura (4) correspondiente, tanto
en sentido de las agujas del reloj como en un sentido contrario a las agujas del reloj. En la
figura 6C se encuentra representado un resultado de la deformacion obtenida por la
aplicacién de la fuerza descrita siendo dos las ranuras (4) asociadas al oricio (3) mostrado, y

siendo la protuberancia (6) alojada parcialmente en cada una de las dos ranuras (4).

Las ranuras (4) son preferentemente obtenidas directamente junto con las placas soporte
(1). Es decir, de manera preferente las ranuras (4) son obtenidas por estampacién durante el
corte de las placas soporte (1). Alternativamente, las ranuras (4) también se pueden obtener
mediante un mecanizado o una estampacion adicional en la placa soporte (1) una vez ésta
(1) es previamente obtenida. Es decir, las ranuras (4) también se pueden incluir tras ser

cortadas las placas soporte (1).

Las ranuras (4) son obtenidas con las dos caras laterales (4’) formando preferentemente el
angulo entre 65° y 165°, y mas preferentemente entre 90° y 145° de forma que se ofrece
buena relacién en cuanto a la resistencia a la rotacién del contrapeso (5) y la facilidad para

su obtencion.

Cuando las ranuras (4) a ser obtenidas mediante el mecanizado adicional en la region
préxima al orificio (3) tras el corte de la placa soporte (1) son un numero par, éstas (4) son
preferentemente mecanizadas alineadas por parejas para agilizar dicho mecanizado

adicional.

Preferentemente son ocho las ranuras (4) que se realizan en la placa soporte (1), cuatro en
correspondencia con cada uno de los orificios (3). Las cuatro ranuras (4) de cada uno de los
orificios (3) estando alineadas dos a dos entre si. Asimismo, dos de las ranuras (4) de uno
de los orificios (3) estan alineadas con otras dos de las ranuras (4) del otro de los orificios
(3). Esto es apreciable en las figura 1. Alternativamente pueden ser cuatro las ranuras (4)

que se realizan en la placa soporte (1), dos en correspondencia con cada uno de los orificios

10
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(3), estando estas cuatro ranuras (4) alineadas entre si para favorecer su obtencién en

cuanto a simplicidad y rapidez. Esto es apreciable en las figuras 2 y 3.

Preferentemente, y de acuerdo con lo descrito anteriormente, el procedimiento de
fabricacion es aplicable fijando dos de los contrapesos (5) en dos de los orificios (3) de la
placa soporte (1), bien simultaneamente para reducir los tiempos de fabricacion o bien
primero uno y luego el otro para simplificar la operaciéon de fijacion de los contrapesos (5),
siendo alojadas parcialmente las protuberancias (6) de los contrapesos (5) en las

correspondientes ranuras (4).

11
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REIVINDICACIONES

1.- Pastilla de freno para disco de freno, que comprende:
— una placa soporte (1) para recibir un revestimiento de friccion, teniendo la placa
soporte (1):
o una primera superficie (1.1), una segunda superficie (1.2) y al menos un
orificio (3) que se extiende desde la primera superficie (1.1) hasta la segunda
superficie (1.2);
— al menos un contrapeso (5) rigidamente conectado a la placa soporte (1) para
modificar la vibracion de la placa soporte (1), teniendo el contrapeso (5):
o una primera cara (5’) enfrentada a la primera superficie (1.1); y
o una protuberancia (6) que se proyecta desde la primera cara (5’) y que tiene
un extremo libre (6’), estando la protuberancia (6) insertada en el orificio (3);
caracterizado por que adicionalmente comprende:
— al menos una ranura (4) en la segunda superficie (1.2) de la placa soporte (1) en
una region préxima al orificio (3);

donde la protuberancia (6) se encuentra parcialmente alojada en la ranura (4).

2.- Pastilla de freno segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la ranura (4) tiene una

extensién en sentido radial con respecto al orificio (3).

3.- Pastilla de freno segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que la ranura (4) se

extiende desde el orificio (3).

4.- Pastilla de freno segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por

que son al menos dos las ranuras (4).

5.- Pastilla de freno segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
por que las ranuras (4) tienen dos caras laterales (4’), cada una de las dos caras laterales

(4’) formando un angulo entre 65° y 165° con la segunda superficie (1.2) de la placa soporte

(1).

6.- Pastilla de freno segun la reivindicacion 5, caracterizado por que el angulo de cada una

de las dos caras laterales (4’) con la segunda superficie (1.2) es de entre 90° y 145°,
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7.- Procedimiento de fabricacion de una pastilla de freno para disco de freno, caracterizado
por que comprende las etapas de:

— introducir al menos una protuberancia (6) de un contrapeso (5) en un orificio (3) de
una placa soporte (1) mediante insercién de un extremo libre (6.1) de la
protuberancia (6) a través de una primera superficie (1.1) de la placa soporte (1)
hasta sobresalir por la segunda superficie (1.2);

— desplazar el contrapeso (5) con respecto a la placa soporte (1) hasta quedar
impedido de continuar siendo desplazado hacia la placa soporte (1);

— ejercer una fuerza en el extremo libre (6’) de la protuberancia (6) de forma que la
protuberancia (6) es deformada siendo parcialmente alojada en al menos una ranura
(4) localizada en la segunda superficie (1.2) de la placa soporte (1) en una region

préxima al orificio (3).

8.- Procedimiento de fabricacién segun la reivindicacion 7, caracterizado por que la fuerza

es ejercida en el extremo libre (6’) de la protuberancia (6) mediante al menos un impacto.

9.- Procedimiento de fabricacién segun la reivindicacion 7, caracterizado por que la fuerza

es ejercida en el extremo libre (6’) de la protuberancia (6) mediante un esfuerzo de presion.

10.- Procedimiento de fabricacién segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9,
caracterizado por que la ranura (4) es obtenida mediante un mecanizado realizado en la

placa soporte (1).

11.- Procedimiento de fabricacién segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9,

caracterizado por que la ranura (4) es obtenida por estampacion.

12.- Procedimiento de fabricacion segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 11,
caracterizado por que la ranura (4) es obtenida extendiéndose desde el orificio (3) y con una

extension en sentido radial con respecto al orificio (3).

13.- Procedimiento de fabricacion segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12,
caracterizado por que la ranura (4) es obtenida con dos caras laterales (4’), cada una de las
dos caras laterales (4’) formando un angulo entre 65° y 165° con la segunda superficie (1.2)

de la placa soporte (1).
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Fig. 5A

Fig. 5B

Fig. 5C

Fig. 5D
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