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dste invento se refiere & mejoras en lé fa~
bricscidn de cercos o llantus @ lados planos, pard la apli-
cacidn de frenos de llanta,

e confbrmidad con este invento, cons-

-]



v.

tri{mos esta llante de ana tire lisa de metal, gle se
lumina o moldea de otro modo pure durle lu seccidn gue
sonvengsa, pgoniendo en contactos loa respectivos bor-
des periféricos, preferentemente en la formu conoci-
da por juntura de tope, ¥y solddndolos por electricidad
entre sf y con la base de la llanta 0 corons,

Asts solicitud de patente es divisional
de otra presentadsz con esta misna fecha ¥ procederé on~
$1lterla clando se preciesen detulles sobre 1os wedlos
wde c1ados pura lu realizecion del método wg:i reivindi-
cado y sobre el prodicto gque con este ditimo Se ob-
tiene, por estar descritos e ilustrados unos y‘atroa
en dioha solicitud,

Ls llanta prodncida por este método,
reclibe ¢n o1 seccion transversal preferentemente la
formw indiceda en la fignra 1 de los dibujos gue obran
en el otro exgediente referido, esto es, plana 0 &apro-
zimadamente plans por su base 1, ¥ loé respectivos bor-
des periféricos 2 y 3 tocen dicha duse en un trecho
condidersble de s1 longitud, transversiluente a la mis -
W

Fsta constriceidn es la preférida, por-
gue facilita le soldadura, gue conviene efectuar ha-
ciendo pasar corrlente eléctrica por entre 1los elec-
trodos 11 {figuras 2 y 5), gie comprimen 1los bLordes de
1a llents o corone contra la DaSe 1.

Las llantas conStrmidas con arreglo @l
presente invento, pieden moldenrse como Se gliery, pe~
ro en la otra patente de esta misma fecha, $e expone
la mégilina gie se conoeptda preferible para la real 1~
zacion del presente método.

La tira plana de metal de gle se hace

lw llanta, sale de an cilindro y péasa por entre varioss

¢ilindros lsminudores o wodeludores, gle la dan le Sec-
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cion req:erida. De los 'iltimos cilindros sale para
pasar por entre los electrodos de soldadiura y luggo por
entre 1. cilindros modeludores finales, de dnde va

&l cilindro tewplador, sobre el cual se wrrolla en hé-
lice y se va cortando en trozos wdecusados para formar
de cads ano una llanta completa,

Jna de las cauracteristicas del invento,
consiste tambieén en la unidn de los bordes periféri-
cod gobre la bade de la llanta y le soldadira de 103
vordes entre si y con dicha base, Haste ahora, ul
soldar juntas de tope y costurs se e tenido la cos-
taimore de juntar bien los bordes opuestos, pero floju~
mente, por estar el metal de los mismos en estado rela-
tivamente estdtico; no es raro el caso de éue 105 elec-
trodos separen algo dichos bordes duranté la soldadara
7y para evitar esa contingenciu, se praporcionan me-
dios con la otra patente cituda paurse consegulr gie el
metal de dichos bordes sufru cierta cowpresidn, por
efecto de la cual los bordes de las costuruas yiedan
bien juntos antes de soldarlos.

31 laminado que precede wl modelado de
la llants antes de lw soldadura, Se ejecnita mediante
cilindros de forme adeciadw parsa gqae 1ds bordes peri-
féricos de lw llanta se sobrepongan blen. La Opera—
cidn finul, untes de la soldudire, se efectus mediun-
te un cilindro, de forma adecaada, con el fin de yue
ul oponerse dichos bordes, 1o nagan forzadamente,

intre wmbos bordes existe anu sresidn
considerable, por consigniente, y 31 ucuso ;os elec-
trodos tendieran a separarlos durunte la soldadura, SO0=
1o ocurriria, cuando mas, nna disminicidn de la pre—
5idn, sin gie por ello llegaran & separarSe los bor-
des. Al seguir la soldudnra, se restablece el esta-

tismo del matericl de la llanta por fisidn de las super-
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ficies de contucto,

fumbién, en lugar de Juntar 1os bordes
siperpuestos por medio de los cilindros, puede nacer-

Se gque ésﬁos Terminen sa wisidn en un punto determina-
4o, en el gie uno de los bordes periféricos de la llan~
ts queda ligeramente superpaesto o en-dngulo con el otro
sobre le buse de la llanta,  intonces la operacion real
de contacto y soldadnra se ejecata por medio de unos
electrodos, con 10 que se garantiza la perfecta conti-
niidad de los bordes periféricoa opuaestos,

%n les llentus soldadas por electrici-
dud, de conformidad con este invento, la constriccion
gle se miestra en La figura 1 de los dibujos unidos a
la otra patente de esta wmisma fecha, & mas de facili~

tar ls soldadara, dd4 @ las llantas del tipo descrito

uns resistencia relutivamente graﬁde, por fandirse una
consideruble faja de la bave, en sentido tramsversal,
hesta formar un cierpo nomogeéned con 19s bordes. IS
es otrs carwcteristica del wmétodo, pues de esa sierte”
se ofrece an soporte sumuuente eficaz para los bordes
Jle sujetan la cabierta, gue tiende « impedir la dis-
torsidn en sentido transversal, o el apartumiento de
tales bordes. ademds, le longitud de la soldadure,
Jor firmar una tirs circular muciza en lu buse de la
llianta, de wicha wmayor resistencia que el resto, endi-
rece y refierza tumuien la lluenta en s circunferen-
ciu, tendiendo wsi{ o evitar lu distorsidn de la misma
en sentido rwdial.

Pero si bien estu constriccidon fucili-
ts lw realizscidn del método, de conformidad con el
invento, ademas de proporcionar una llanta de carac-
terfsticas miy mejoradas, no ha de considerarse que el
invento Se limita a este modelo. Por ejemplo, puede

@#plicurse a ocuzlquiers llunta de na S0la pieza del ti-
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po descrito, por ejemplo, a lus ilustradas en las palen-
tes britdnicas 182604 y 220834, Por consiguiente,re-
s11ts claro qie no nos limitamos al contacto de los Dbor-
des periféricos de la llanta en 10 qie suele llamarse
janta de tope, aun ciando preferimos esta variedad de
constricecion,

dsta solicitud, que corresponde a la
presentada en Inglaterra el 11 de Diciembre de 1925,
bajo el nimero 31,352, se acoge a los beneficios del
srtfcilo 16 de la Ley de Propiedsad Industrial,

O N T . S e

Los puntos de invencidn propia y nue-
va que Se presentan para gle sSeun objeto de estu Pa~
tente de VBINTE afos, son los siguientes:

1¢ . Un método de fabricacidn de llan-
tas del tigo descrito, de un trozo de chapa de metal,
gqte comprende; el laminado o modelado de la misna p;ra
darle la Seccidn transversal gque convengs; la anida de
los bordes periféricos sobre la base de la llanta, y le
soldadura de los bordes entre s y con la base de la
1lantsa, en lo esencial como gieda descrito,

ac¢ . Un metodo como se reivindica en el
'punto 1ls, caracterizado adends por ponerse 1los bordes
de la llanta en contacto con la misme en ana superfi-
cie considerable transversalmente, en lo eseénciel como
sueda expliocudo y para 1os fines expuestios,

3¢ — Jn metodo como el reivindicado en
los dos puntos anteriores que, ejecatado con los me-~
dios reivindicados en otra putente de eslts misme fecha
1 otros sdecuados al efecto, pernite fabricar una llan~-
ta con les carmcter{sticus expuestas.

4¢ - lMejoras en la fabricacion de llan-

tas,
Tal ¥y comd sSe h& descrito en la ile=
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moria quie anfecede y con los fines gie <Se han expeci-
~ficado.
3sta demoria consta de seis nojuas es-

critas por ina so0la cara,

.,

Madrid 9 de Noviembre de 1926,
P. A,

Alberto Ge Klzaburu
Por Poder
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