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Hste invento se refiere a mejoras en
la fabricacidn de cercos ¢ llantas de lados planos
0 aproxiwadamente planos, para la aplicacion de frenos

de llantsa,
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De conformidad con este invento, constraf-
mos esta llanta de una tiru de metal lisa, gque Se lawmi-
neg o0 moldea de otro modo pure darle la Seccion gue con-
vengs, poniendo en contacto 103 respectivos bordes peri-
féricos, preferentementelen la forma conocida por jun-
tura de tope, y solddndolos por electricidad entre s
¥y con la base de lu llanta o coronu,

La presente solicitud de patente tiene
por objeto reivindicar ls parte mecénica Que comprende
el invento, s8in perjuicio de descripiria relucionsada
con el método, objeto de otra putente de esta miswa fe-
cha, pars la mejor comprensidn del wiamo,

Purae hucer cluruwmente comprensible el
presente invento, de modo gue pueds fcilmente ponerse
en préotica, se describe & continwcidn con referencia
& los dibnjos adjuntos, en 1los onales indiocan:

La figura 1, nna seccidn de una forua
de llanta conforme &l invento, .

La fignra 2, 1n esquema d¢ una fo ma de
migline pere moldear llantus segin el invento,

Las fignrus & 7 4, pormenores de diferen-
tes operaciones de laminado,

Ls figura 5, la operacion de soldar,

4n seccidn transverssl, ls llants reci-
be preferentemente lu forma indicuda en la figura 1,
plane o wproximadamente plana por su base 1, y los
respectivos bordes perifericos 2 y 3 tocan dicha base
¢n un trecho considerable de s1 longitud, trunsversal -
mernte & la misma,

3sta construccion es la preferida por-
gue facilita ls soldadira, gie conviene efectnar haclen-

do pasar corriente eléctrica entre los eleclrod 11 (fi-
L
lo08 ousl es we huce referencia mas con-

guras & y 5), & .
3 i S S an-
cretamente despies, y qae comprimen 195 bordes de la
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t& o corons contra la hase 1.

Les llantas constraides conforme al pre-
sente invento pueden moldearse como Se gulera, pero en
la figurs 2 se exponé una migrina para la practics del
método que se considera preferible. L& tire pluns de
metal 4 de gle se hace la llants sale de aa cilindro
5 de lu wmisma y pasa enlre varios cllindroa laminudéres
o modeludores 6, 7, 6, 9 y 10, que le dan la secciodn
transversal reglerida, De 103 cilindros 10 suale puTd
pasar entre 1os electrodos de galdadara 11, y luego en-
tre 10s cilindros modeladores finales 1, de donde vu
2l cilindro templador 13, sobre el cuaal se¢ arrolla en
hélice y se va cortando en trozos sdeciados para formar
de cuda uno una llanta completa,

Uné mo>dalidad del -invento reside en 108
medios por los cuales Se elimina la podibilidad de gque
los electrodos 11 Separen 105 bordes 2 y 3 de la llun-
ts dirante la solded ira, . HJasts ahors, @l soldar jun-
tas de tope y costara se ha tenido la gostumbre de Jun-
tar bien 1los bordes opuestos, pero flojamente, por estar
¢l metal de los mismos en estado relativamente esteti-
co; no es raro el caso de que 158 electdos separen
ulgo dichos bordes darante lu soldedaray y parae evitar
esta contingencia, nos valemos de medios para consegnir
que el metal de dichos bordes sufrs cierta compresion,
por efecto de la cuasl 1os bordes de las costuras queden
pien juntos antes de svldarlos.

Somo se indica en lu figurs 3, el lawi-
nado que precede al wodelado de la llanta sntes de la
soldadura, Se ejeguta,mediante cilindros 9 de forme ade-
cnwdu pare gae los bordes periféricos 2 g & de la llan-
ta se sobrepongen bien, como Se indlcs en 14 (figara 9).
La operacidn finul, untes de la soldadirs, 8e huce me-
disnte el cilindro 10, de forms wdecisda, segin se in-

D



dicu en la figure 4, en la caal se presenta esta operu~
cidn desarrollads sdlo en parte, con el fin de al opo~-
nerse dichos hordes lo hagan forzadamente,

Sntre ambos bordes existe una presidn
considerable, por consiguniente, y si ac&so los elec-
trodos 11 tendieran & separarlos durante la soldadnra,
todo lo mds que ocarrifia serfa uns disminicidn de Ji-
che presidn, sin que los bordes llegaran a Separarse.
4l seguir la soldad&ra, se restublece el estatismo del
material de lu llants por fusion de las superficies de
contacto,

También, en lugar de juntar los bordes
superpuestos por medio de los c¢ilindros 10, podemos con-
segnif quie dichos. cilindros terminen su mision en el
punto representado en la figura 4, donde uno de los bor-
des periféricos de la llants gued# ligeraumente super~
puesto o en &ngnlo con el otro gobre lu bduse de la llan~
ta, segdn se indioca en 15, 3ntonces, la operacidn
real de contacto ¥y soldadaira se ejeciuta por medio de
108 electrodos 1i, como indica la figura 5, con 1o gue
ge garantiza una perfects continiidad de los bordes pew
riféricos opuestos 2 y 3.

¥n las llantas soldadas por electrici-
dad, de conformidad con este invento, l= constriceion

indicada en ls figare 1, ademds de facilitar la solda-
qura, da @ las llantas del tipo descrito una resisten-
cia relativamente grunde, por fundirse una consildera-~
vle faja de lu base, en sentidd transversal, hasta for-
mer un cuerpo homogéneo con los bordes.  Gon esto se
tiene un soporte sumamente eficaz pard los bordes gue
¢ujetsn la onbierta, gue tilende & impedir la distorsion
en sentido transversal, o el spurtamiento de tales bor-
des, sdemds, lu longitud de la soldadura, por fors
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ma T und tira circaler maciza en la base de la llanta,
‘r/ de muche mayor resistenciw gue el resto, endarece y
refierza también la llanta en su circanferencia, ten-
‘ diendo usf{ & evitar lu distorsion de la misma en sen-
tido radial,
3sta solicgitud, gue corresponde & la
- presentads en Ingluterra el 11 de Diciembre de 1925,
bajo el numero 31,352, sSe acoge & los beneficios del
articilo 16 de la Ley de Propiedad Industrial,
: —~t— =i HO T a == —:I-
Los puntos de invencidn propia y nie-
va que de presentan para que sean objeto de esta Pa-
%ﬁ tente de VIIN'E aflos, son 1los signientes:
1¢ -~ 3n los sparatos destinados a la
realizacion del método gque sSe reivindica en otra pa-

tente solicitada con esta misma fecha, nna serie de

cilindros para modelar la llantg de tul modo que sus
bordes periféricos se pongun en contscto forzado por
presidn antes de soldurlos, en lo esencilal como se ha

descrito,

&

v

¢ .. En aparatos destinados & la reall-

o

zacidn del método reivindicado en otrs putente solici-
tauda con esta misma fecha, una serie de cilindros pu-
ra modelar la llanta de modo gue sus bordes periféri-
coS no Se juhten {ntimsmente del mods regtlerido al fi-
nal hesta gque se efectue lu soldudara, en lo esencial
como se ha descrito,
¢ ~ 3En agaruﬁos para rexlizar el metodo
reivindicado en Stra patente @olicitade con esta misma
~ fecha, el empleo de un electrodo destinedo & empiL jar

uno contre otro, los bordes perifericos de la llanta,

4¢ - Mejoras en la fabricacion de llan-

Tel §y comd se ha descrito en la lle-
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moria gue antecede, representudo en los dibujos que

/ 3e a‘oox.*; ¥ -eon Los fines gue de hun espescifica~
do.

43ta lemoria consta de seis hojas es-

critss por une sola cara,

Medrid 9 de Noviembre de 1926,
- P, A,
Albertc 4@ pizaburd
Por Poder
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