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Hasta ahora, las llantas metélicas pa-




ra la recepcidn de bandajes elésticos mecizos desti-
nados & los tipos pesados de vehiculos rodantes se han
laminado primeramente hasta constituir unas barras

Ge seccidn rectangular lisa, unos trozos de las cua-
les recibten luego la forma de un aro y se sueldan para
unir las puntas ¢ extremos entre si, practicédndose §
forméndose después en un tormo las escotaduras § ca=-
nales que se requieran en las superficies exteriores
de cada aro, y si preciso fuese se corrugan é se for~-
man unos endentados en las superficies destinadas &
recibir el cemento que se emplea para el sostén del
bandaje eldstico, formando en ellas, también por medio
de un torno, un nimero de pequefios canales § escota-
duras.

Generalmente se tornea é forma en cada
aro una escotadura & canal &mplio y poco profundo, ¥y
asimismo unos canales estrechos en el fondo del cita-
do canal amplio, lo que implica una gran pérdida de
materia y un gasto consicerable para la operacidn tornea-
dora. 71 principal objeto del invento es el de re-
fucir mucho la citada pérdida de materia y hacer tam-
bién qﬁe dismimiya en gran proporcidén el coste de la
operacidén torneadora, aunque diche invento es igual-
mente ventajoso aun en el caso algo excepcional de
que solo se requiera un numero de canales relativa-

mente estrechos en la mencionada llanta,

Con arreglo al invento, las barras de
las cuales unos trozos se han de convertir en aros se
leminan teniendo cada una de ellas la escotadura ¢
canal amplio y poco profundo (en caso de que sea pre-
ciso) y los otros canales en el fondo de ese canal,

§ simplemente solo con los canales estrechos, si sola-

mente hacen falta éstos, hasta aproximadamente las di-




|

mensiones finales requeridas, y una vez que un trozo
de varra se haya convertido en un aro se repasan los
canales hasta que queden con el tamalio final requeri-
do, después de lo cual y lo nismo que antes se corru-
gan 6 se forman unos endentados en las superficies des-
tinadas & recibir la solucién si esas superficies nece-
sitasen ser corrugadas & endentadas.

Como consecuencia de ello, la unica
pérdida de metal resultante es la debida a2l tornea-
do final de los canales y & la formacidn de las corru-
gaciones & endentados, en caso de que sean precisos,
v si se trata de llantas que tengan el canal amplio y
los canales més estrechos en su fondo se logra un
gran ahorro de tiempo en la operacidn torneadora,
detido & la pequefia cantidad de materia que tiene
que quitarse en comparacidén con el método de febri-
cacién ordinario, consiguiéndose también un alorro
de tiempo al procederse & tornear solamente los cana-
les estrechos, si solo se necesitan éstos, aunque
la ventaja del invento no es en ese caso van grande
como cusando hacen falta llantas con escotaduras é cana-
les 4dmplios en cuyo fondo vayan otros canales hés es-
trechos.

Asimiesmo comprende el invento otras

caracteristicas y lo describiremos en detalle con

ayuda del adjunto dibujo, en el que designan:

La figura 1, una seccidén de una barra
propia para utilizarse en la formacién de una llan-
ta que haye de tener un canal grande y poco profundo,
con sus lados rectos y en su fondo unos canales
estrechos y también con sus lados rectos.

La figura 2, una seccidn igual & la de

la figura 1, pero teniendo tanto el canal grande como




los canales czstrechos unos lados & modo de colas de
milano,

La figura 3, una seccidén correspondien=-
te 4 la figura 2, que ilustra un método gracias al cual
los canales se pueden laminar con unos lados en forma
de colas de milanoc, ¥y

La figura 4, una seccidn corresnpon-
diente & la de la figura 1, en la que aparecen enden=-
tades las superficies destinadas & recibir la so-
lucidn pera pegar el bvandaje & la llanta, por la for-
macidn en ellas de un numero de pequefias escotadu-
ras ¢ canales gue se extienden por todo eﬂderredor
de la citada llanta.

Con referencia en primer lugar & la fi-
gura 1, A designa el canal grande y poco profundo y
~a= los canales estreclios de su fondo. La varra
ge lemina con la seccidn que se ilustra, y una vez
formado el aro se tornean simplemente tanto el caral
grande como los canales estrechos, hasta quedar con la
forma final. Dicha barra se puede laminar hasta
quedar casi con su forma definitiva, de suerte que
se invierta poguisimo tiempo en repaszr los canales,
con 1o que solo desaparece muy poca materia.

De acuerdo con la figura 2, tanto el
canal A poco profundo como los canales estrechos -a-

de su fondo tienen unos lados & modo de colas de mila-
no, como se indica. La barra se puede laminar con
los lados dae los canales rectos, como en el caso?é

la figura 1, pudiéndose después repasar ¢ tornear esos
canales para gque sus lados gueden formando las colas
de milano, segun se representa. Sin embargo, 1los
referidos canales se pueden desde luego laminar con la

forma de cola de milano gque se vé, laminando primero




la barra con la seccidén que indica la figura 3, en
cuyo caso el metal -a'- de cada lado de cada canal
tiene mayor grueso hacia el borde, después de lo cual
se achatan esas partes dQurante el dltimo paso por los
rodillos, con lo gue los susodichos carales guedan
con la forma gque indica la figura 2, como fécilmente
se comprendera,

Una vez que la barra quede conver-
tida en una llanta, solo tienen que repasarse los
canales con sus lados formando las colas de milano,

y en ese caso también se pueden laminar dichos cana-
les hasta quedar casi con su tamalio definitivo, de

modo gue se invierta poquisimo tiempo en su repasa-

éo 6 rectificacidn y que solo haya que gquitar en el
torno muy poca materia. Los canales que se ven en la
figura 3 tienen unos lados rectos, cuyas pcrtes de ma-
yor grueso se van schatando gradualmente & partir de sus
bordes hasta quedar convertidas en unas superficies

de la forma definitiva. Claro es que si solo ha-

ce falta un nimero de canales estrechos se pueden
laminar éstos con sus lados & modo de colas de mila-
no, de la manera descrita,

En la figura 4, un numero de pequefias
escotaduras 4 canales -a2-, que van & constituir unos
endentados, se forman en las superficies destiradas &
recibir la solucidn para que el caucho quede adherido
4 la llanta, canales que luego se repasan, Todas
las superficies del lado exterior de la llanta se
representan con endentados, pero claro es que solo
se podran endentar algunas en caso de que no sea pre-
ciso todas ellas,

Bi se necesitasen unas llantas en las

que no fuese preciso una gran exactitud, las batras




de las cuales se forman se pueden laminar con lz de-
finitiva seccién requerida y rectificarse & repasar-
se luego wor la regzién della unién é soldadura, ¥ en
ese caso se pueden laminar ¢ formar también unos enden-
tados como los ~al2-, |

Aun cuando corviene, si se trata de
llantas que hayan de tener unos canales grandes §
dmplios como los A, con otros estrechos como los -a-,
laminar las barras de modo gue resulten con ambos cana-
les, se lograré, no obstante, una gran ventaja si s¢-
lo se laminan con esos canales grandes y luego se tor-
nean ¢ se forman en el torno los canales estrechos.

~-0- NOTA =-o-

Ios puntos de invencidn propia, no nue-
va, pero no estaplecida ni practicada en Espalia que
se presentan para ques sean objeto de esta Patente de
CINCO =zalios, son .os siuientes:

12 - ®n la produccidén de llantas metéa-
licas para los bandajes elisticos macizos destinados
4 los vehiculos rodantes pesados, en primer lugar, la
laminacién de las barras de las cuales se hayan de
formar las llantas, c¢on unos canales para la recep-
cidn de éstas, y en segundo lugar, la soldzdura de
unos trozos de esas barras después de convertidos en
unos &ros,

2¢ - En la produccidn ce llantas meté-
licas para los banda;es elidsticos macizos destinados &
los vehiculos rodantes pesados, en primer lugar la la-
minacidén de las barras de las cuales se hayan de for-
mar esas llantas, con unos canales grandes ¢ amplios y
otros més estrechos en sus fondos, para la recepcidén de
los citados bandajes, Gespuéw de lo cual se sueldan los

trozos de wichas barras para constituir unos &ros.




32 - Bn un procedimiento cono el rei-
vindicado en los puntos 1¢ é 29, la laminacidn Ge unos
canzles en las barras, con seccidn & modo e cola de
milano,

4¢ - En la produccidn de llantas para
el fin expuesto, su formacidén primero con arreglo a
cuulquiera de los puntos precedentes, y la termina-
cidén de sus canales en un torno.

5% - En un procedimiento como el rei-
vindicado en los puntos 12 & 2%, el formar por lamina-
cidén en todas las superficies & en cualesquiera
ce elles Ge las partes de las llantes destinadas &
recibir los bandajes eliésticos, que necesiten ser
corrugadas ¢ endentadas, como se indica en seccién
transversal, unocs pequeifios canales para conseguir el
pretendido efecto.

6@ - liejoras e:.. la produccibén de llar-
tas metdlicas para la recepcidn de bandajes elisticos
macizos destinados & los tipos pesados de vehiculos
rcdantes,

Tal y como se ha descrito en la Me-
moria que antecede, representado en el dibujo
que se acompalia y con los fines que se han espe-
cificado.

Esta llemoria consta de siete hojas

escritas por una sola cara.

Madrid 12 de julio de 1925
Alberto de Tz
Por Poder
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