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57  Resumen:
La invención se refiere a un disco (100) de freno y a
un método de fabricación asociado. El disco (100)
comprende un anillo de fricción (1) con una superficie
exterior (11) y una superficie interior (12); un anillo de
sujeción (2) concéntrico al anillo de fricción (1), con
una superficie exterior (21) y una superficie interior
(22); y un tramo de unión (3) que une los anillos (1, 2)
entre sí y que comprende una superficie exterior (31)
y una superficie interior (32). El tramo de unión (3)
comprende un primer segmento radial unido al anillo
de fricción (1), un segundo segmento radial unido al
anillo de sujeción (2) y un segmento axial que une
ambos segmentos radiales. Una de las superficies
opuestas (31, 32) del tramo de unión (3) está, al
menos parcialmente, en bruto.



DESCRIPCIÓN

Disco de freno y método de fabricación asociado

5

SECTOR DE LA TÉCNICA

La presente invención se relaciona con discos de frenos para frenos de disco de vehículos 

automóviles, y métodos de fabricación para obtener dichos discos de freno.

10

ESTADO ANTERIOR DE LA TÉCNICA 

Son conocidos discos de freno para frenos de disco que comprenden un anillo de fricción con 

una superficie exterior de fricción y una superficie interior de fricción. Los discos de freno están 15

acoplados a las ruedas del vehículo correspondiente, y giran solidarios con ellas. 

Los vehículos tienen asociado a cada rueda un disco de freno y un freno de disco. Los frenos 

de disco comprenden unas pinzas aptas para presionar unas pastillas sobre la superficie 

exterior e interior del anillo de fricción del disco de freno correspondiente, para realizar el 20

frenado correspondiente. Durante la acción de frenado, es decir, cuando las pastillas se ponen 

en contacto con las superficies de fricción del anillo de fricción del disco de freno, debido al 

rozamiento, se genera en dichas superficies de fricción un calor que puede producir una 

deformación térmica en los discos de freno. Por ello, es importante que los discos de freno 

estén diseñados para poder absorber o disipar dicho calor de manera eficiente.25

Para unirlos a las ruedas, los discos de freno comprenden, además, un anillo de sujeción 

concéntrico al anillo de fricción, desplazado axialmente de dicho anillo de fricción y con un 

diámetro exterior menor al interior del anillo de fricción, y un tramo de unión que une ambos 

anillos. El anillo de sujeción se emplea para unir o acoplar el disco de freno al vehículo, y 30

comprende una pluralidad de orificios axiales y pasantes para los tornillos o elementos 

análogos que sirven para realizar dicha unión.
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Como se ha comentado, el anillo de sujeción se emplea para unir el disco de freno al vehículo

y el anillo de fricción interviene directamente en el frenado del vehículo. Además, es necesario 

poder disipar o absorber el calor producido durante la frenada, por lo que los discos de freno 

tienen que cumplir una serie de requisitos para cumplir con estas obligaciones, como es, por 

ejemplo, tener un acabado preciso.5

Así, una vez producido un disco de freno en bruto, tras un proceso de fundición o colado, por 

ejemplo, es importante actuar sobre dicho disco de freno para mantener sus superficies dentro 

de unas tolerancias precisas y con un acabado preciso, y para ello se mecaniza el disco de 

freno en bruto para la eliminación de los espesores de metal en exceso de dichas superficies.10

En este proceso de mecanizado se generan además los orificios pasantes del anillo de 

sujeción.

El mecanizado se completa en varias atadas o sujeciones del disco de freno en bruto, como 

por ejemplo en tres. En cada una de las atadas se mecaniza una parte del disco de freno. 15

Como es lógico, a lo largo de todo el proceso hay que mantener la precisión de los diferentes 

mecanizados, y para estos es necesario mantener el paralelismo del disco de freno en todas 

las atadas, de tal manera que cuantas más atadas se necesiten más riesgo hay a perder 

precisión.

20

Además, cada atada requiere una instalación o máquina específica, por lo que cuantas más 

atadas se tengan más espacio se necesita y mayor es el coste necesario para obtener un 

disco de freno acabado. En EP1599313A1 se divulga un disco de freno que comprende un 

anillo de fricción, un anillo de sujeción y un tramo de unión para unir ambos anillos. El disco 

de freno está mecanizado, y dicho mecanizado se realiza con un número reducido de atadas.25

EXPOSICIÓN DE LA INVENCIÓN

El objeto de la invención es el de proporcionar un disco de freno para frenos de disco de 30

vehículos automóviles, y un método de fabricación asociado, según se define en las 

reivindicaciones.
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Un primer aspecto de la invención se refiere a un disco de freno que comprende:

- un eje central,

- un anillo de fricción con centro en el eje central y que comprende dos superficies 

opuestas, una superficie exterior de fricción y una superficie interior de fricción,

- un anillo de sujeción que es concéntrico al anillo de fricción y que comprende un radio 5

menor que el radio del anillo de fricción y dos superficies opuestas, una superficie 

exterior y una superficie interior, y

- un tramo de unión que une el anillo de fricción y el anillo de sujeción y que comprende 

dos superficies opuestas, una superficie exterior y una superficie interior.

10

El anillo de fricción y el anillo de sujeción se extienden radialmente con respecto al eje central 

del disco de freno, y el tramo de unión comprende un primer segmento radial unido al anillo 

de fricción, un segundo segmento radial unido al anillo de sujeción y un segmento axial que 

une ambos segmentos radiales.

15

El disco de freno comprende dos superficies opuestas, una superficie exterior formada por las 

respectivas superficies exteriores del anillo de fricción, del anillo de sujeción y del tramo de 

unión, y una superficie interior formada por las superficies interiores del anillo de fricción, del 

anillo de sujeción y del tramo de unión.

20

En el contexto de la invención, las superficies interiores son aquellas superficies del disco de 

freno que quedan enfrentadas hacia el interior del vehículo cuando el disco de freno está 

dispuesto en dicho vehículo, y las superficies exteriores son aquellas superficies del disco de 

freno que apuntan hacia el exterior de dicho vehículo.

25

Una de las superficies opuestas del tramo de unión, la superficie exterior o la superficie 

interior, está, al menos parcialmente, en bruto, estando las superficies opuestas del anillo de 

fricción, las superficies opuestas del anillo de sujeción y la otra superficie del tramo de unión

mecanizadas. Dicha superficie del tramo de unión comprende en bruto al menos parte del 

segmento axial y parte de al menos uno de los dos segmentos radiales.30

De esta manera, se concibe desde el diseño un disco de freno con unas características que 

facilitan su fabricación, sin que ello afecte de manera negativa a sus características 
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funcionales, puesto que tanto el anillo de fricción como el anillo de sujeción están mecanizados 

como se requiere.

Un disco de freno en bruto, como se ha descrito, tras generarse por colado es sometido a un 

proceso de mecanización para obtener las características funcionales requeridas. El disco de 5

freno de la invención, al ser diseñado para mantener unas superficies sin mecanizar (las 

superficies en bruto), ofrece la ventaja de poder mecanizarse tras su colado de una manera 

sencilla y con una única atada o sujeción (en dichas zonas en bruto, o en parte de ellas). Con 

el disco de freno en bruto así sujeto se realiza el mecanizado del resto del disco de freno (las 

superficies opuestas del anillo de fricción, las superficies opuestas del anillo de sujeción y la 10

otra superficie del tramo de unión).

Así, seleccionando las superficies adecuadas para la atada, no se requiere mecanizado 

adicional alguno y se pueden mantener dichas zonas en bruto tras el colado y tras el 

mecanizado, es decir, en el disco de freno acabado. Las zonas de sujeción seleccionadas son 15

zonas que permiten unas tolerancias mayores que el resto del disco de freno (puesto que no 

se emplean directamente ni para la unión a la rueda ni para el frenado), de tal manera que, 

aun no siendo mecanizadas, el espesor del disco de freno y su acabado en dichas zonas 

queda dentro de lo admisible y no requieren actuación adicional sobre ellas, pudiendo dejarse 

en bruto. Además, al mecanizarse la superficie opuesta, se puede ajustar dicho espesor como 20

se requiera, si fuese preciso.

Un segundo aspecto de la invención se refiere a un método para la fabricación de un disco de 

freno para frenos de disco de vehículos automóviles, en el que se obtiene un disco de freno 

en bruto tras una operación de fundición o colado, sin mecanizar, y posteriormente se realiza 25

el mecanizado de dicho disco de freno en bruto, obteniéndose un disco de freno 100 acabado.

El disco de freno acabado es un disco de freno según el primer aspecto de la invención, y la 

sujeción del disco de freno en bruto para su mecanizado se realiza, al menos, en parte del 

segmento axial de la superficie exterior o de la superficie interior del tramo de unión y en parte 30

de al menos uno de los dos segmentos radiales de dicha superficie de dicho tramo de unión, 

siendo las partes sujetas zonas de sujeción.
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El disco de freno en bruto se sujeta así en una dirección axial gracias a la sujeción en el 

segmento radial (o segmentos radiales) del tramo de unión, y en una dirección radial gracias 

a la sujeción en el segmento axial de dicho tramo de unión, mecanizándose las superficies 

requeridas del disco de freno en bruto (todas las superficies del disco de freno requeridas) 

con dicho disco de freno en bruto así sujeto. Con la sujeción en la dirección axial se posiciona 5

correctamente y se fija en dicha posición el eje central del disco de freno en bruto, y con la 

sujeción en la dirección radial se fija en posición radial el disco de freno en bruto, de tal manera 

que el disco de freno en bruto se mantiene fijo en la posición requerida durante su 

mecanizado.

10

De esta manera, seleccionando adecuadamente la zona de sujeción se obtiene un disco de 

freno acabado con zonas en bruto o sin mecanizar, con una única atada o sujeción, 

realizándose todo el mecanizado requerido del disco de freno en bruto se realiza con dicha 

única sujeción. Las zonas de sujeción seleccionadas son zonas que permiten unas tolerancias 

mayores que el resto del disco de freno (como se ha descrito anteriormente), de tal manera 15

que, aun no siendo mecanizadas, el espesor del disco de freno y su acabado en dichas zonas 

queda dentro de lo admisible y no requieren actuación adicional sobre ellas, pudiendo dejarse 

en bruto. Así, realizando la sujeción en dicha zona no se requiere ninguna sujeción adicional, 

y con una única sujeción se realiza el mecanizado completo requerido del disco de freno en 

bruto, en lugar de una pluralidad de sujeciones como se viene haciendo hasta la fecha.20

Al no requerirse más que una atada, se evita el riesgo a perder precisión en el mecanizado 

debido a una falta de paralelismo entre las diferentes atadas, como es el caso del estado de 

la técnica. Además, al requerirse una sola atada, se requiere de una única instalación o 

máquina para realizar el mecanizado, lo que implica una reducción tanto de costes como de 25

espacio, por ejemplo.

Estas y otras ventajas y características de la invención se harán evidentes a la vista de las 

figuras y de la descripción detallada de la invención.

30
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DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista exterior en perspectiva de una primera realización de un disco de 

freno según la invención.

5

La figura 2 es una vista interior en perspectiva del disco de freno de la figura 1.

La figura 3 es una vista en corte del disco de freno de la figura 1.

La figura 4 muestra el detalle A-A de la figura 3.10

La figura 5 es una vista exterior en perspectiva de una segunda realización de un disco de 

freno según la invención.

La figura 6 es una vista interior en perspectiva del disco de freno de la figura 5.15

La figura 7 es una vista en corte del disco de freno de la figura 5.

EXPOSICIÓN DETALLADA DE LA INVENCIÓN20

Un primer aspecto de la invención se refiere a un disco de freno 100 para frenos de disco de 

vehículos automóviles, como el de la realización mostrada en las figuras 1 a 4 y el de la 

realización mostrada en las figuras 5 a 7, por ejemplo.

25

El disco de freno 100 comprende, en cualquiera de sus realizaciones:

- un eje central 100a,

- un anillo de fricción 1 con centro en el eje central 100a y que comprende dos 

superficies opuestas, una superficie exterior 11 de fricción y una superficie interior 12 

de fricción,30

- un anillo de sujeción 2 que es concéntrico al anillo de fricción 1 y que comprende un 

radio menor que el radio del anillo de fricción 1 y dos superficies opuestas, una 

superficie exterior 21 y una superficie interior 22, y
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- un tramo de unión 3 que une el anillo de fricción 1 y el anillo de sujeción 2 y que 

comprende dos superficies opuestas, una superficie exterior 31 y una superficie interior 

32.

El anillo de fricción 1 y el anillo de sujeción 2 se extienden radialmente con respecto al eje 5

central 100a del disco de freno 100. El anillo de fricción 1 es la parte del disco de freno 100 

que interviene directamente en la frenada del vehículo donde está dispuesto el disco de freno 

100, el anillo de sujeción 2 es la parte por la que se une o acopla dicho disco de freno 100 a 

dicho vehículo.

10

El tramo de unión 3 es la parte que une los dos anillos 1 y 2, y comprende un primer segmento 

radial 33 unido al anillo de fricción 1, un segundo segmento radial 34 unido al anillo de sujeción 

2 y un segmento axial 35 que une ambos segmentos radiales 33 y 34, como se muestra más 

en detalle en la figura 4. Preferentemente el primer segmento radial 33 comprende superficies 

curvas.15

El disco de freno 100 comprende así dos superficies opuestas, una superficie exterior formada 

por las respectivas superficies exteriores 11, 21 y 31 del anillo de fricción 1, del anillo de 

sujeción 2 y del tramo de unión 3, y una superficie interior formada por las respectivas 

superficies interiores 12, 22 y 32 del anillo de fricción 1, del anillo de sujeción 2 y del tramo de 20

unión 3. La superficie exterior es la superficie del disco de freno 100 que apunta hacia el 

interior del vehículo, y la superficie exterior es la superficie del disco de freno 100 que apunta 

hacia el exterior de dicho vehículo.

Una de las superficies opuestas 31 y 32 del tramo de unión 3, la superficie exterior 31 y/o la 25

superficie interior 32 (preferentemente una de ellas), está, al menos parcialmente, en bruto,

estando las superficies 11 y 12 del anillo de fricción 1, las superficies 21 y 22 del anillo de 

sujeción 2 y la otra superficie 31 o 32 del tramo de unión 3 mecanizadas. Dicha superficie 31 

o 32 del tramo de unión 3 comprende en bruto al menos parte del segmento axial 35 y parte 

de al menos uno de los dos segmentos radiales 33 y 34, aunque preferentemente dicha 30

superficie 31 o 32 está completamente en bruto. 

En una primera realización del disco de freno 100, mostrada en las figuras 1 a 4, el disco de 
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freno 100 comprende en bruto, la superficie interior 32 del tramo de unión 3 (las zonas en 

bruto están representadas con un rayado). Estas zonas en bruto, como se describe para el 

método de la invención, son zonas de sujeción que se emplean durante la fabricación del 

disco de freno 100 para sujetarlo.

5

En una segunda realización del disco de freno 100, mostrada en las figuras 5 a 7, el disco de 

freno 100 comprende en bruto, la superficie exterior 31 del tramo de unión 3 (las zonas en 

bruto están representadas con un rayado). Estas zonas en bruto, como se describe para el 

método de la invención, son zonas de sujeción que se emplean durante la fabricación del 

disco de freno 100 para sujetarlo.10

Un segundo aspecto de la invención se refiere a un método de fabricación de un disco de 

freno 100 para frenos de disco de vehículos automóviles, adaptado para obtener discos de 

freno 100 como el del primer aspecto de la invención. El método puede comprender así 

diferentes realizaciones, para adaptarse a las diferentes realizaciones del disco de freno 100.15

En el método, se obtiene un disco de freno en bruto tras una operación de función o colado, 

sin mecanizar, y posteriormente se realiza el mecanizado de dicho disco de freno en bruto, 

obteniéndose el disco de freno 100 acabado como resultado. En el mecanizado se mecanizan 

aquellas superficies del disco de freno en bruto que se requieren.20

Para realizar el mecanizado, se sujeta el disco de freno en bruto al menos en parte del 

segmento axial 35 de la superficie exterior 32 o de la superficie interior 31 del tramo de unión

3 y en parte de al menos uno de los dos segmentos radiales 33 y 34 de dicha superficie 31 o 

32 de dicho tramo de unión 3, siendo las partes sujetas zonas de sujeción. De esta manera, 25

se sujeta dicho disco de freno en bruto en una dirección axial Y gracias a la sujeción de la 

parte de al menos uno de los dos segmentos radiales 33 y en una dirección radial X gracias a

la sujeción de la parte del segmento axial 35. Con la sujeción en la dirección axial Y se 

posiciona correctamente y se fija en dicha posición el eje central 100a del disco de freno en 

bruto, y con la sujeción en la dirección radial X se fija en posición radial el disco de freno en 30

bruto, de tal manera que el disco de freno en bruto se mantiene fijo en la posición requerida 

durante su mecanizado.
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Con el disco de freno en bruto así sujeto, se mecanizan todas las superficies requeridas de

dicho disco de freno en bruto para obtener el disco de freno 100 acabado, mecanizándose así 

todo el disco de freno en bruto salvo dichas zonas de sujeción. Como ya se ha descrito, las 

superficies del tramo de unión 3 no son zonas críticas, y no requieren un mecanizado 

posterior, de tal manera que sólo se requiere una sujeción para mecanizar el disco de freno 5

en bruto y obtener el disco de freno 100 acabado. Preferentemente, se deja sin mecanizar la 

superficie exterior 31 o la superficie interior 32 completa sobre la que se ejerce la sujeción (y 

no sólo la parte correspondiente a las zonas de sujeción).

En una primera realización del método, con la que se obtiene un disco de freno 100 como el 10

mostrado en las figuras 1 a 4, se sujeta la superficie interior 32 del tramo de unión 3 (las zonas 

en bruto están representadas con un rayado en dichas figuras 1 a 4).

En una segunda realización del método, con la que se obtiene un disco de freno 100 como el 

mostrado en las figuras 5 a 7, se sujeta la superficie exterior 31 del tramo de unión 3 (las 15

zonas en bruto están representadas con un rayado en dichas figuras 5 a 7). 

El anillo de sujeción 2 del disco de freno 100 comprende una pluralidad de orificios pasantes 

20 y axiales para la unión de dicho disco de freno 100 a un vehículo automóvil, y dichos 

orificios pasantes 20 se realizan con el disco de freno sujeto por las zonas correspondientes 20

y antes mencionadas. De esta manera, además de mecanizarse todas las superficies del disco 

de freno en bruto que se requieran se realizan también aquellos orificios necesarios con una 

misma atada (y una sola atada).

25
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REIVINDICACIONES

1. Disco de freno para frenos de disco de vehículos a motor, comprendiendo el disco de freno 

(100)

- un eje central (100a),5

- un anillo de fricción (1) con centro en el eje central (100a) y que comprende dos 

superficies opuestas, una superficie exterior (11) de fricción y una superficie interior 

(12) de fricción,

- un anillo de sujeción (2) que es concéntrico al anillo de fricción (1) y que comprende 

un radio menor que el radio del anillo de fricción (1) y dos superficies opuestas, una 10

superficie exterior (21) y una superficie interior (22), y

- un tramo de unión (3) que une el anillo de fricción (1) y el anillo de sujeción (2) y que 

comprende dos superficies opuestas, una superficie exterior (31) y una superficie 

interior (32),

extendiéndose radialmente el anillo de fricción (1) y el anillo de sujeción (2) con 15

respecto al eje central (100a) del disco de freno (100), y comprendiendo el tramo de unión

(3) un primer segmento radial (33) unido al anillo de fricción (1), un segundo segmento 

radial (34) unido al anillo de sujeción (2) y un segmento axial (35) que une ambos 

segmentos radiales (33, 34), caracterizado porque una de las superficies opuestas (31, 

32) del tramo de unión (3) está, al menos parcialmente, en bruto, estando las superficies 20

(11, 12) del anillo de fricción (1), las superficies (21, 22) del anillo de sujeción (2) y la otra 

superficie (31, 32) del tramo de unión (3) mecanizadas, y comprendiendo en bruto dicha 

superficie (31, 32) del tramo de unión (3) al menos parte del segmento axial (35) y parte 

de al menos uno de los dos segmentos radiales (33, 34).

25

2. Disco de freno según la reivindicación 1, en donde la superficie (31, 32) del tramo de unión

que está en bruto al menos parcialmente es la superficie exterior (31).

3. Disco de freno según la reivindicación 1, en donde la superficie (31, 32) del tramo de unión

que está en bruto al menos parcialmente es la superficie interior (32).30

4. Disco de freno según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde el disco de freno 

(100) comprende en bruto toda la superficie opuesta (31, 32) correspondiente del tramo 
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de unión (3).

5. Método para la fabricación de un disco de freno para frenos de disco de vehículos 

automóviles, en el que se obtiene un disco de freno en bruto tras una operación de 

fundición o colado, sin mecanizar, y posteriormente se realiza mecanizan las superficies 5

requeridas de dicho disco de freno en bruto, obteniéndose un disco de freno (100) 

acabado, caracterizado porque el disco de freno (100) acabado es un disco de freno 

(100) según la reivindicación 1, sujetándose el disco de freno en bruto para su 

mecanizado al menos en parte del segmento axial (35) de la superficie exterior (32) o de 

la superficie interior (31) del tramo de unión (3) y en parte de al menos uno de los dos 10

segmentos radiales (33, 34) de dicha superficie (31, 32) de dicho tramo de unión (3), 

siendo las partes sujetas zonas de sujeción, y realizándose todo el mecanizado requerido 

de dicho disco de freno en bruto con dicha única sujeción.

6. Método según la reivindicación 5, en donde el disco de freno en bruto se sujeta en la 15

superficie exterior (31).

7. Método según la reivindicación 5, en donde el disco de freno en bruto se sujeta en la 

superficie interior (32).

20

8. Método según cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, en donde el anillo de sujeción (2) 

del disco de freno (100) comprende una pluralidad de orificios pasantes (20) y axiales para 

la unión de dicho disco de freno (100) a un vehículo, realizándose dichos orificios pasantes 

(20) con el disco de freno sujeto por las zonas de sujeción.

25

9. Método según la reivindicación 8, en donde los orificios pasantes (20) se realizan después 

de mecanizar las superficies requeridas del disco de freno en bruto.

P201830773
27-07-2018ES 2 738 954 A1

 

12



Fig. 1 Fig. 2

Fig. 3

P201830773
27-07-2018ES 2 738 954 A1

 

13



Fig. 4
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