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MEMORIA DESCRIPTIVA
Esta Patente de Invencidn se refiere a un procg
dimiento para la fabricacidn de discos de freno, especial-
mente discos de freno para motocicletas,
Cdémo es sabido, una de las principales finalida
des que siempre se persique en la fabricacidn de motocicle

tas es que resulten ligerss, a cuyo fiIn se tiende a hacer

sus piezas de materiales asimismo ligeros. En la actuali-

dad, sin embargo, los discos de freno para tales vehfculos
se siguen fabricando de fundicidn gris (hierro) con cuyo
matsrial, cdmo es ldgico, no se logra la deseada disminue-
cidn de peso, si;d al contrario.

Ante el problem2 que ha representadc siempre la
fabriceecidn de los indicados discos non materinles livianos
de una manera sencilla y econdmica, ha sido ideado el pro=-
cedimiento objeto de esto patente con sl cudl g consigue
la pretendida reduccidn de peso y la fabricccidn es ~psihle
en condiciones econdmicos 2ltamente favorables,

A tenor de todo ello, el procedimiento en cues-
tidn se caracteriza esencialmente por el hecho de partir,
para la obtencidn de la pieza o disco, de fundicidn de alu
minio, que es un material ligero, sometiendo despuds a una
mscanizacian las partes que hon de recibir la aplicocidn
de los ferodos al efectuarse el frenado,

Después de la etapa de mecanizado, se somete a
la pileza a una operacidn de desengrasado con tricloroetileg
no en caliente y se monte en un soporte adecuado en el que
permancce hasta que termina el tratamiento.

-

Una vez desengrasada y colocada la pieza en un
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bafio gue se halla a una temperatura de aproximadamente 509C,
se regula la intensidad de una corriente que se hacse pasér
a su través, determinada previamente en 40 a 50 A por dn?
y se deja la pieza cl tiempo necesario, dependiendo pl mig
mo del esspesor que se le quiera dar al revestimiento,

Despuds del tratamiento, constitufdo essencialmen
te por una opecracidn de cromado y, unn vez enjugodos y secos
las piezas, se las sumerge en un bafio de aceite a una'tempg
ratura inferior a 80°, bafio que se calienta hasta que aleap
za 200°C,

Después de todo ello, la pieza es brufiida con
un abrasivo y petrdleo, con lo gque queda terminada y lista
para su utilizaocidn,

La patentse, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a la pfactica en otras formas de realizacidn que di
fieran en detalle de la indicada, que lo ha sido dnicamente
a titulo de ejemplo, a las cuales alcanzard asimismo la
proteccidn gque se recaba. Por tanto, el procedimiento des
crito es susceptible de modificaciones y podrdn emplearse
en su ejecucidn las mdquinas, aparatos y medios mds convg
nientes, por quedor todo ello comprendido en el espiritu
de las reivindicaciones siguientos,.

NDOTA

Descrito el objeto del presente invento, se dg
claran como no divulgadas ni practicadas en Espofia las si
guientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de discos
de freno, caractzrizado esencialmente por el hecho de pap

tir, pora la obtencidn de la pieza o disco, de fundicidn
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de aluminio y someter a una ulterlor mecanizacidn las par-
tes que han de ;ecibir la aplicacidén de los ferodos al efec-
tuar el frenado, después de cuya mecanizacidn se somete a
la pleza a una operacidén de desengrasado con triclorcetilew
no en caliente y se monta en un soporte adecuado en el que ‘
permanece hasta que termina el tratamiento, tras lo cuidl vy,
una vez desengrasada y c¢olocada la pieza en un baflo a una
temperatura de aproxima@amente 502C, se hace pasar a través
del mismo una corriente, regulando su intensidad, determina-
da previamente de 40 a 50 A por dm2 y se deja la pieza en
el bafio el tiempo necesariq que depende del espesor que se
desee dar al revestimiento, después de cuyo tratamiento '
constitufdo esencialmente por una operacidn de cromado y,
Una vez enplagadas y secas las plezas, se sumergen las mise’
mas en un bafio de aceit; a menos de 802C, que se calienta
hasta que alcanza 2002C, finalizando el procedimienpo con
el brufiido de las piezas con un abrasivo y petrdleo, con lo
que quedan listos los discos para su montaje y utilizacidn

2.~ Procedimiento para la fabricacidn de discos
de freno.

Seqin se describe v reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 4 paginas foliadas y es-

critas a maquina por una sola de sus caras,

Delde
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