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RESUMO

WTRAVAO DE DISCO COMPREENDENDO UM SUPORTE DE PASTILHA”

A invengdo respeita a um travdo de disco, em particular a
uma sapata de travdo compreendendo um suporte de pastilha
(1) e uma pastilha de friccao (3). Pelo menocs um pino €
montado no suporte de pastilha (1) e serve para fixar a
pastilha de fricgdo (3). Tal pino (4) deve atravessar a
pastilha de fricgdo (3) prolongando-se desde aproximada-

mente metade até aproximadamente a superficie da pastilha.



DESCRIGAO

“WIRAVAO DE DISCO COMPREENDENDO UM SUPORTE DE PASTILHA”

[0001] A invengdo respeita a um travdo de disco, em par-
ticular a uma sapata de travic compreendendo um suporte de
pastilha e uma pastilha de fricgdo, na qual se aloja um
pino no suporte da pastilha para incorporar a pastilha de
fricgdo, assim como a um processo de fabrico da sapata de
travdo.

[0002] Tals discos de travdo com sapatas de travdo s&o
conhecidos com varias formas e modelos. Faz-se referéncia,
por exemplo, a EP-A 0 373 333 ou a DE 41 04 812 Al. Em
tais travfes de disco, © suporte da pastilha é feito em
ago. Para a pastilha de friccio existem varias formulagdes
que se destinam, acima de tudo, a minimizar o desgaste dos
travées e a melhorar o efeito de travagem.

[0003] Conhece-se, adicionalmente, de US 5 255 762, um
calgo de travdo no gual se aloja uma porca na pastilha de
friccdo. Para aprisionar a pastilha de travdo no suporte
da pastilha, aparafusa-se um pernc roscado na porca, pene-
trando numa abertura correspondente no suporte da pasti-
lha. Em US 5 558 186 e US 3 7687 018 mostra-se, por
exemplo, uma ligagdo rebitada entre a pastilha de fricgdo
e o suporte da pastilha, por meio de rebites.

[(0004] Conhece-se, de DE-U-29804619, um disco de travio
do tipo descrito.

[0005] O objectivo subjacente a presente invengdo é o
desenvolvimento de um disco de travdo com sapatas de tra-
vdc, bem como um processo de fabrico de uma sapata de tra-
vdo, cujo fabrico seja simplificado e cuja qualidade seja

substancialmente melhorada. Adicionalmente, pretende-se



melhorar a compressibilidade da pastilha de fricgdo e pos-
sibilitar o exercer influéncia sobre a tensdo superficial
da pastilha. Adicionalmente, pretende-se melhorar conside-
ravelmente os custos de procugdc através de um processo de
fabrico optimizado, com uma estabilidade melhorada entre o
pino e o supcrte da pastilha mesmc na eventualidade de al-
tas temperaturas e de diferentes vibracdes da pastilha de
friccéao.

[000€] Este propésito € atingide pcr meic das caracte-
risticas das reivindicacdes 1, 12 e 20.

[0007] No caso da presente invencdo, revelou-se particu-
larmente vantajoso selecciornar um comprimento de pino que
atravessa na totalidade a pastilha de fricgdo, em que o©
pino atravessa a pastilha de friccde, preferencialmente
até a superficie da pastilha ou até metade da espessura da
pastilha de fricgdo. No entanto, todos os comprimentos
possivels do pino situados entre metade da pastilha de
friccdo e a superficie da pastilha sdo também para ser
considerados simultaneamente compreendidos.

[0008] Uma vez que o pino é formadoc a partir de um me-
tal ndo-ferroso, preferencialmente de um latdo macio, em
particular MS 60, é possivel que o pino do travic de disco
se desgaste com a pastilha de fricgdo sem que o desempenho
do travdo seja prejudicado por isso.

[0009] A concepgdo de um comprimento de pino entre me-
tade da espessura da pastilha de fricgdo e a totalidade da
espessura da pastilha de fricgdo providencia, em particu-
lar, uma compressibilidade da pastilha de fricg¢do muito
mais elevada e optimizada, com © que, por esse meio, se
exerce ainda uma influéncia de suporte sobre a tensdo su-
perficial da pastilha. Estes pincs compridos evitam a ge-

racdo de ruido indesejavel durante a travagem, através da



sapata de travdo relativa ac travidc de disco.

[0010] Ao mesmo tempo, & particularmente importante que
o pinc, que é& exposto a alta temperatura, seja parte de
uma ligacdo altamente estdvel com o suporte da pastilha.
No caso da presente invencdo, para se conseguir uma esta-
bilidade e/ou ligagdo, entre o pino e o suporte da pasti-
lha, insensivel a altas temperaturas e vibracdes, revelou-
-se particularmente vantajoso conceber o pino como uma
ponta escorvadora “tip igniter” ou de elevagdo e escorva-
mento “1ift igniter” e soldar e/ou ligar firmemente o pino
ao suporte da pastilha automaticamente por técnicas de
soldadura por ponta de escorvamento “tip ignition welding”
ou soldadura por separacdo inicial e escorvamento “lift-
and-strike welding”. A técnica de soldadura por ponta de
escorvamento ou a técnica de soldadura por separacdo ini-
cial e escorvamento pode ser efectuada com ou sem gas de
protecgdc e garante, mesmo & temperaturas operacionais
elevadas da sapata de travdo, uma ligacdo estavel do pino
de latdo ou de metal ndo-ferroso ao suporte da pastilha
feito preferencialmente de ago, mesmo na eventualidade de
elevadas vibrac@es naturais da pastilha de fricgdo durante
a travagem. Adicionalmente, isto torna possivel simplifi-
car o processo de fabrico e reduzir os custos de produgdo.

[0011] Também deve considerar-se como caindo no &mbito
da presente invencdo o pino ser automaticamente soldadc ao
suporte da pastilha através de uma técnica de soldadura a
laser. Neste caso, 0 pino macic de latdo é firmemente li-
gado ao suporte da pastilha, feito em ago, ou, alternati-
vamente em titdnio e garante uma ligagcdo extremamente
estavel, insensivel a vibragdo e resistente a temperatura.
Através da mecanizag¢do por meio da técnica de soldadura a

laser, os tempcs de producdo também podem ser considera-



velmente reduzidecs. Isto também deve considerar-se como
caindo no ambito da presente invencéo.

[0012] Qutras vantagens, caracteristicas e detalhes da
invengdo resultam da descrigdo seguinte de concretizacdes

preferenciais e dos desenhos; estes desenhos mostram na:

Figura 1, uma seccdo transversal através de uma sa-

pata de travdo para um travdo de disco;

Figura 2, uma secgdo transversal, esquematicamente
representada, através de uma concretizacdo adicional
de uma outra sapata de travdo para um travdo de dis-

Co.

[0013] Segundo a figura 1, um travic de disco, gque nio
é aqui mostrado detalhadamente, € mostrado em secgdo
transversal por meio de uma sapata de travdo Ry que é radi-
almente pressionada, através de pingas de travic e de pis-
tées de travdo (aqui ndo mostrados), contra o disco do
travido. A sapata de travdo R; compreende substancialmente
um suporte de pastilha 1, onde se cola uma denominada ca-
mada inferior 2. A pastilha de fricg¢do 3 propriamente dita
€ colada a camada inferior Z e/cu firmemente ligada a ca-
mada inferior 2.

[0014] E opcionalmente possivel dispensar a camada in-
ferior 2, sendo entdo a pastilha de fricgido colada direc-
tamente ao suporte de pastilha 1.

[0015] No caso da presente invencdo, é particularmente
importante que pelo menos um pino 4.1. a 4.4 esteja firme-
mente ligado ao suporte de pastilha 1, em particular sol-
dado fixamente ao mesmo. Neste caso, o pino 4.1. a 4.4,

tal como também representado na figura 2, é feito a partir




de um material macio, em particular a partir de um latdo
macio, preferencialmente MS 60, e soldado fixamente ao su-
porte de pastilha 1, que ¢é preferencialmente feito em aco.
[0016] Se a sapata de travdo R; ou R, tal como repre-
sentada na figura 2, compreender o suporte de pastilha 1,
a camada inferior 2 e a pastilha de fricgdo 3 contigua,
entdo o pino 4.1. a 4.4 atravessa completamente a camada
inferior 2.

[0017] No caso da presente invencgde, revelou-se parti-
cularmente vantajoso conceber um comprimento de pino Ly,
veja-se as figuras 1 e 2, que corresponde & pelo menos me-
tade da espessura Dy da pastilha de friccdo 3 mais, opcio-
nalrente, a &espessura Dy da camada inferior 2. O
comprimento de pinc L; minimo corresponde a metade da es-
pessura Dg da pastilha de fricgdo 3 mais a espessura Dy da
camada inferior 2. O comprimento de pino L, do pino 4.2
corresponde & espessura total Dy da pastilha de fricgdo 3
mais, opcionalmente, a espessura Dy da camada inferior.
[0018] 0 pino 4.2 atravessa, completamente, do suporte
da pastilha 1 até & superficie 5 da pastilha. Uma vez que
o pino 4.2, assim como o pino 4.4 (veja-se a figura 2),
gue ndo ¢ cilindrico mas concebido com um alargamento
cénico, sdo feitos em material mais macio que a prodpria
pastilha de fricgdo 3 e/ou gue o disco do travdo, o pino
desgasta-se com a pastilha de fric¢do 3.

[0019] No entanto, como resulta da figura 2, também
deve considerar-se comc caindo no d&mbito da presente
invencdo a formagdo de um comprimento de pino Ls situado
nas regides entre metade da espessura Dg da pastilha de
fricgcdo 3 e da espessura total Dy da pastilha de friccdo 3,
como é exemplificado e/ou indicado no pino 4.3. Se, desse

modo, for seleccicnado um comprimento de pino L; a Ls com-




preendido nestas regides, tal acarreta varias vantagens e
possiveis modos de influenciar vantajosamente a sapata de
travdo Ri, Rp. Em particular, através da seleccdo do didme-
tro M do pino 4.1 a 4.4, da forma do pino 4.1. a 4.4 e, em
particular, do comprimento de pino L; a Ls, é possivel in-
fluenciar a tensdoc superficial da pastilha da sapata de
travdo R;, R;. Desse modo, é ainda possivel optimizar e/ou
influenciar a compressibilidade da pastilha de friccdo
através da selecgdo do comprimento do pino entre L; a L.
[0020] Deste modo, a durabilidade assim como a resis-
téncia a temperatura da sapata de travdc R:, R; sdo consi-
deravelmente melhoradas.

[0021] Também se revelou vantajoso conceber o pino 4.1.
a 4.2 como uma ponta escorvadora ou de elevacdo e escorva-
dora de modo a incorpord-lo no processo de produgdo e a
soldd-lo firmemente ao suporte de pastilha 1 através de
uma técnica de soldadura por ponta de escorvamente ou de
uma técnica de soldadura por separacdo inicial e escorva-
mento. Isto permite uma optimizacdo considerdvel do pro-
cesso de fabrico, no qual a durabilidade do mesmo pino 4.1
a 4.2, feito de lat&o, no suporte de pastilha 1 pode ser
substancialmente melhorada, reduzindo-se em paralelo os
custos de fabrico.

[0022] Consequentemente, revelou-se particularmente
vantajosc soldar o pino 4.1 a 4.2, que é feito de latdo ou
de uma liga semelhante de metal ndo-ferroso macio, firme-
mente no suporte de pastilha 1 através da técnica de sol-
dadura por ponta de escorvamento ou da técnica de
soldadura por separacdo inicial e escorvamento.

[0023] Esta ligacdo soldada entre o pino 4.1 a 4.4 & o
suporte de pastilha 1 é importante, uma vez que a pastilha

de fricgdo 3 estd exposta ndo sbé a elevadas temperaturas,



mas também a vibracdes extremas. Por este motivo, segundo
a invengdo, através da técnica de soldadura por ponta de
escorvamento ou da técnica de soldadura por separacdo ini-
cial e escorvamento, com ou sem gas de proteccdo, produz-
-se uma ligagdo soldada optimizada entre o pino 4.1 a 4.4

e o suporte de pastilha 1.

Lista de caracteres de referéncia

[0024]

1 | Suporte da pasti-| 34 67
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8 41 74
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11 44 117
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18 51

19 52 1, |Comprimento do pino
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31 64

32 65

33 66
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REIVINDICAGOES

Travdo de disco, em particular sapata de travdo, com-
preendendo um suporte de pastilha (1) e uma pastilha
de fricgcdo (3), na qual se aloja um pino (4) no supor-
te de pastilha (1) para incorporar a pastilha de fric-
cdo (3)

caracterizado por

o pino (4) atravessar, partindo dc suporte de pastilha
(1), a pastilha de fricgdo (3), aproximadamente desde
metade até sensivelmente a superficie (5) da pastilha,
sendo o pino (4) feito de um metal ndo-ferroso, e por,
em funcionarento, o pino (4) se desgastar com a pasti=-

lha de fricgdo (3) durante a travagem.

Travdo de disco segundo a reivindicacdo 1, caracteri-
zado por o pinc (4) atravessar completamente a pasti-

lha de friccdo (3).

Travdo de disco segundo a reivindicagde 1 ou 2, carac-
terizado por o pino (4) ser soldado ao suporte de pas-

tilha (1).

Travdo de disco segundo pelo mencos uma das reivindica-
cdes 1 a 3, caracterizado por ¢ pino (4) ser feito em

latéo.
Travdo de disco segundo pelo menos uma das reivindica-
¢des 1 a 4, caracterizado por ¢ pino (4) ser feito em

latao MS 60,

Travdo de disco segundo pelo menos uma das reivindica-



10.

cdes 4 ou 5, ecaracterizado por ¢ pino (4), feito de
lat3o, ser firmemente soldado, em particular scldado a

laser, ao suporte de pastilha (1).

Travdo de disco segundo pelo menos uma das reivindica-
cbes 4 a 6, caracterizado por o pino (4) fabricado em
latdo, poder ser soldade ao suporte de pastilha (1)
por meio de técnicas de soldadura a laser, soldadura
por ponta de escorvamento ou soldadura por separagéo

inicial e escorvamento.

Travdc de disco segundo a reivindicagdo 7, caracteri-
zado por o pino (4) ser soldado ao suporte de pastilha
(1) automaticamente por técnicas de soldadura a laser,
scldadura por ponta de escorvamento ou soldadura por
separagdo inicial e escorvamento, e por o pino (4) to-
mar a forma de ponta escorvadora cu de elevagido e es-

corvadora.

Travdo de disco segundo pelo menos uma das reivindica-
cbes 1 a 8, caracterizado por ser providenciada uma
camada inferior (2) entre o suporte de pastilha (1) e

a pastilha de friccdo (3).

Travdo de disco segundo pelo menos uma das reivindica-
¢des 1 a 9, caracterizado por, para influenciar a ten-
sjo superficial da pastilha e/ou a compressibilidade
da pastilha de fricgdoc (3), o pino (4) ser concebido
com um comprimentc de pino (L; a L) compreendido entre
1/2 da espessura Dr da pastilha de friccdo 3 e a espes-

sura total Dg da pastilha de friccao.



11.

12.

13.

14.

15.

Travdo de disco segundo pelo menos uma das reivindica-
¢dées 1 a 10, caracterizade por o suporte de pastilha

(1) ser fcormado a partir de uma placa de metal.

Processo de fixar pinos (4) nos suportes de pastilha
(1) para trav8es de disco, em particular em sapatas de
travdo, no qual o pino (4) é feito de um material ma-
cio e o suporte de pastilha (1) é feito de um material
mais duro e o pino (4) é ligado ao suporte de pastilha
(1),

caracterizado por o pino (4y, feito de metal
ndo-ferroso, ser soldado no suporte de pastilha (1)
através de soldadura a laser, por técnicas de soldadu-
ra a laser, soldadura por ponta de escorvamento ou
soldadura por separagdo inicial e escorvamento, e por
o pino (4) se desgastar com a pastilha de fricgido (3)

durante a travagem.

Processo segundo a reivindicacdc 12, caracterizado por
o pino (4) ser soldado de modo automatizado no suporte

de pastilha (1).

Processo segundo a reivindicagdo 12 ou 13, caracteri-
zado por o pino (4) tomar a forma de ponta escorvadora
ou de elevagdo e escorvadora para soldadura no suporte

de pastilha (1).

Processo segundo pelo menos uma das reivindicagles 12
a 14, caracterizado por o pino (4) ser firmemente sol-
dado ao suporte de pastilha (1) através de soldadura
por ponta de escorvamento ou soldadura por separacao

inicial e escorvamento, com ou sem gas de protecgdo.



l6.

17.

18,

19,

20,

Processo segundo pelo menos uma das reivindicacgdes 12
a 15, caracterizado por ser seleccionado um comprimen-
to (L1) do pino (4) que corresponde a pelo mesnos metade
da espessura (Dg) da pastilha de fric¢do (3) até a to-

talidade da espessura (Dr) da pastilha de fricgdo (3).

Processo segqundo pelo menos uma das reivindicagdes 12
a 16, caracterizado peor ser utilizado, como pino (4),
latdo macio, em particular MS 60, mais macio do que os
materiais da pastilha de fricgdo (1) e/ou do que o

disco do travio.

Processo sequndo pelo menos uma das reivindicagbes 12
a 17, caracterizado por através da seleccdo do compri-
mento e/ou didmetro (M) do pino (4) ser exercida in-
fluéncia sobre a tensdo superficial da pastilha e/ou

sobre a compressibilidade da pastilha de fricgdo.

Processo sequndo pelo menos uma das reivindicagdes 12
a 18, caracterizado por o pino (4} ser soldado no su-
porte de pastilha (1) e atravessar completamente a ca-
mada inferior (2) e ter pelo menos um comprimento de
travagem (L; a Lo) situado entre metade de espessura
(Dr) até a espessura total (Dg) da pastilha de fricgéo

(3).

Utilizagdo de um pino (4) para suportes de pastilha
(1) para travdes de disco, em que se utiliza, como ma-
terial para o pino (4), um metal ndo-ferroso e em que
0 pino (4) se desgasta com a pastilha de fricgdo (3)

durante a travagem.
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