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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para, s o l i c i t a r

P ^  x E N i  e  D I S V i  li C I O B

en

E S P A N a  

por VEINTE años

a nombre de VERE INI GTE 6TAHLWERKE AKTIEN GE SELL 3 CKAFT , 

c ons t i tu ida  en Alemania y e s ta b lec id a  en B r e i te s t r .  

67 /69 ,  DUSSELDORF , Alemania, por

" UN PROCEDIMIENTO PARA EaíRICAR DISCOS 

DE RUEDa , ESTRELLAS DE RUEDa 0 PIEZAS SIMILARES DES- 

BaSTADaS Y ESTaMPaDaS , EN LaS CUALES LA PARTS DIS­

COIDAL COMPRENDIDA ENTRE EL CUBO Y LA LLANTA, CCN 

OCLUSION DEL TAI.CN DE LA MISMA CON LA LLANTA, ESTA 

ONDULADA EN DIRECCION AXIAL"

Son conoc idos  l o s  d i s c o s  de ruedas en 

l o s . c u a l e s  l a  pcrte  d i s c o id a l  s ituada entre e l  cubo 

y l a  l la n ta ,  además ae una ondulación ra d ia l  en f o r ­

ma de o , t ienen  otra  ondulación a x ia l  o sea que so­

bresale  alternativamente a. uno y otro  lado.
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ün l o s  d iscos  de ruedas fundidos esta  

doble ondulación en sentido  ra d ia l  y a x i a l ,  s i  bien 

hace que l o s  moldes sean siempre de d i f i c i l  f a b r i c a ­

c ió n ,  por otra parte no o frece  ningún género de d i f i ­

cu ltades .  Tratándose de f o r ja d o s  o estampados con 

esta c la se  de ondulación,  hasta ahora la. ondulación 

en sent ido  ax ia l  s o lo  podía extenderse e. la parte cen­

t r a l  del  d isco  comprendida er.tre e l  cubo y la  l l a n t a  

y al ta ló n  de l a  parte d i s c o i d a l  con e l  cubo, y en 

cambio l a  profundidad de la  ondulación hacia  l a  l l a n ­

ta  d ecrec ía  caaa vez mas, hasta pasar a l  ta lón  ue 

l a  parte d i s c o id a l  con l a  l l a n t a ,  porque, a consecuen­

cia de la  escasa secc ió n  t ra nsversa l  ae l  t a ló n ,  no 

era p o s ib l e ,  un desplazamiento del  material  en dicho 

punto durante e l  proceso  de estampación. Esto  ocu­

rre  sobre todo cuando la l l a n t a ,  y en su caso e l  cubo, 

t ienen forma de a n i l l o s  e l á s t i c o s ,  pues para f a c i l i ­

tar  l a  acc ión  ae r e so r te  l a  s e cc ión  transversa l  de 

l o s  ta lones  de l a  parte d i s c o id a l  con e l  cubo y con 

la  l l a n t a  t iene que hacerse l o  más pequeña p o s ib le  y 

pasar a ambos con redondeamientos déL menor diámetro 

p o s ib l e .  a consecuencia de estas pequeñas sec ­

c iones t ransversa les  y redondeamientos, hasta ahora 

no era p o s ib le  en la  estampación un desplazamiento 

r e l a t i v o  ael  ta lón  del  p la to  con l a  l l a n t a .

degún el invento se consiguen, hoy 

en l o s  d i s co s  de ruedas, e s t r e l l a s  de ruedas o p i e ­

zas s im i lo r e s ,  de material  f o r j a b l e ,  cuya parte  d i s ­

c o id a l  se desbasto er plano y luego  se estompa er l a  

forma deseada, dar a diche parte d i s c o i d a l ,  compren­

diendo e l  ta ló n  con l a  l l a n t a ,  una ondulación a x ia l
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mediante l a  estampación, ondulando también en s e n t i ­

do a x i a l ,  la  l l a n t a  desbastada, de mayor anchura, o 

haciéndola  s o b r e s a l i r  alternativamente a uno y o tro  

la d o ,  para quitarse después e l  material  sobrante por 

ambos la dos ,  por ejemplo torneándola.

por e l  nuevo procedimiento es p o s ib le  

hacer la  ondulación a x ia l  de l a  l l a n t a  con l a  misma 

profundidad de onda que l a  prrte  d i s c o id a l  de la s  

ruedas en e l  mismo sen t id o  a x ia l .  La venta ja  del  

nuevo procedimiento c o n s is te  en que e l  ta ló n  de la, 

parte d i s c o id a l  con la, l l a n t a  no experimenta en n in ­

gún punto un desplazamiento r e l a t i v o  con esta  última., 

de manera que la s  f i b r a s  del  material  no se desp la ­

zan en sent ido  e.xial ,  y e l  material en esta  d i r e c ­

c ión  no sufre  ninguna c la se  de es fuerzos .

p^ro también es p o s ib le  hacer la  ondu­

la c i ó n  a x ia l  de la  l l a n t a  con onda menos profunda que 

la  de l a  pa.rte d i s c o i d a l ,  de manera que e l  t a ló n  de 

esta. parte con la  l l a n t a  se desplace 'también con 

r e sp e c to  a. l a  misma... p ero  e l  desplazamiento de e s ­

ta parte  puede, no obstante,  ser esca so ,  por cuanto 

no sobrevienen es fuerzos  inadmisib les  sobre e l  mate­

r i a l  en sentido ax ia l  y la s  f i b r a s  no experimentan 

desplazamiento exces ivo .

Ademé,s se extiende e l  invento a una 

estampa a p l i c a b le  a la  r e a l i z a c i ó n  de l  procedimiento 

d e s c r i t o .  Es conveniente dar forma ondulada a la s  

partes  de l a  estampa que abarcan la s  s u p e r f i c i e s  f r o n ­

teras  de l a  l l a n t a ,  y cada semiestampa está  provista, 

de un ta lón  c i r c u la r  c ó n ico  hueco, que abarca l a  

s u p e r f i c i e  a n ter ior  c i l i n d r i c a  de Ir  l la n ta  y forma
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de este modo una estampa cerrada.

La junta de las semiestampas puede ha­

cerse o "bien de superficie plana o "bien ondulada, co­

rrespondiendo a la  forma ondulada que se ha de produ­

cir.
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El nuevo procedimiento es singularmen­

te  apropiado para l a  f a b r i c a c i ó n  de d iscos  de ruedas 

destinadas a veh ícu los  que van sobre c a r r i l e s ,  a au­

tomóviles  o a otros  y además se puede emplear en t o ­

dos l o s  casos en que se trata  de hacer cuerpos g i r a ­

t o r i o s  de material  f o r j a b l e ,  cuya parte d i s c o i d a l ,  

comprendida entre e l  cubo y una p n e  d modo de l l a n ­

ta ,  con in c lu s ió n  del  t a ló n  de dicha parte con l a  par­

te  en forma de l l a n t a ,  t ien e  que hacerse ondulada en 

d i re c c ió n  a x ia l .
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El invento no se l i m i t a  únicamente a 

la  f a b r i c a c i ó n  de l o s  d iscos  de rueda enteros ondula­

dos en la  forma d e s c r i t a ,  sino que también se e x t ie n ­

de a l a  fa b r i c a c i ó n  de ruedas da. r a d i o s ,  en la s  cua­

le s  é s t o s ,  con in c lu s ió n  de su t a ló n  con l a  l l a n t a ,  

están desplazados de l a  p o s i c i ó n  cen tra l  a l t e r n a t i ­

vamente a uno y o t ro  lado .

En a l  d ib u jo  se representa un ejemplo 

de e je c u c ió n  de un? estampa a p l i c a ' ' l ' '  a este  pro-  

eedimient o.

La figura 1 es una sección parcial de

l a  escampa, y

La figura 2 es una sección concéntrica 

de la  pieza estampada según la  línea I I - I I  de la  f i ­

gura 1, en escala reducida y desarrollada en un pla­
no.
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El d i s c o  ae l a  rueda se desbasta p r i ­

mero en forma plana, como se indica  por la s  l ín e a s  

de t ra zos  3. Ademas de l a  ondulación en 3 en sen­

t i d o  r a d i a l ,  la s  semiestampas 1 y 2 dan a l a  parte 

d i s c o i d a l  una ondulación en sent ido  a x i s l .

Gomo e l  ta lón  de es ta  parte d i s c o i d a l  con l a  l l a n t a  

t ien e  también ondulación en sentiao  social, para e v i ­

tar  un desplazamiento de este  ta ló n  con re sp e c to  a l a  

l l a n t a ,  según el invento ,  l a  l l a n t a  5a t ien e  también 

forma ondulada en sentido  a x ia l  grac ias  a l a  ondula­

c ión  de la s  s u p e r f i c i e s  6 y 7 de l a  estampa. Las 

mismas estampas abarcan la  s u p e r f i c i e  e x t e r i o r  de l a  

l l a n t a ,  desbastada en forma, c i l i n d r i c a ,  con unos t a ­

lones  8 y 9 cón icos  y huecos, con l o  cual l a  junta 

10 t iene  también l a  correspondiente  forma ondulada.

La forma cón ica  hueca de l o s  ta lon es  c i r c u la r e s  8 y 

9 f a c i l i t a  la  c o lo c a c ió n  de la s  p iezas  en la  estampa 

y l a  e x t ra c c ió n  de la s  mismas después de l a  operación. 

Claro es que para extraer  la s  p iezas  pueden d isponer ­

se mecanismos e x t ra c to re s  de l a  c la se  conocida .

Además, para, fa c i l i ta r  la  extracción 

ae las piezas estampadas, al laminar los uiseos des­

bastados en plano se les puede dejar un reborde en 

1° superficie exterior de la  llanta (como se indica 

en 1 1 ), reborde que durante la  estampación, corres­

pondiendo a la forma (plana u ondulada) de las su­

perficies de ls  estampa permanece rectilíneo o resul­

ta ondulado también, y bajo el cual puede introducir­

se una. herramienta para fa e i l i ta r  la  extracción.

Esta s o l i c i t u d  que corresponde a l a  

presentada en Alemania, e l  10 de marzo de 1 9 3 2 , bajo
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Los puntos de invención propia  y nue­

va que se presenta^ para que sean o b je to  de esta, pa­

tente  de VElIÑi'n años, son l o s  s ig u ie n te s :

1? -  Un procedimiento para fa b r i c a r  

d i s c o s  de rueda; e s t r e l l a s  ae rueda o p iezas  simi­

la r e s  desbastadas y estampadas, en la s  cuales la  

parte  d i s c o id a l  comprendida entre e l  cubo y l a  l l a n ­

ta ,  in c luso  e l  ta lón  de e s n  pu.rte con l a  l l a n t a ,  e s ­

ta ondulada en d i r e c c ió n  ax ia l  o sobresale  a l t e r n a ­

tivamente a uno y otro la d o ;  carac ter izad o  porque la. 

l l a n t a  descastada del  ancho correspondiente ( - 5 a - )  

r e s u l t a  cambien ondulado o s a l i e n te  en sencido a x ia l  

por l a  estampacron, después de la  cual se quita, e l  

material  sobrante de la  l l a n t a  por ambos lados.

2? - Un procedimiento de acuerdo con 

e l  punto 1?, ca racter izad o  por e l  hecho de que para 

la  í& br icae ión  de l o s  u is cos  ae rueda se emplea una 

estampa en l a  que sus partes  ( 1 , 2 )  que abarcan la s  

s u p e r f i c i e s  f r o n te ra s  de l a  l l a n t a ,  t ienen  forma, on­

dulada y están p ro v is ta s  de ta lones  cón icos  huecos 

( 8 , 9 ) ,  con l o s  cuales a h r c s n  l a  s u p e r f i c i e  e x te ­

r i o r  c i l i n d r i c a  de 1- l l a n ta  ( - 5 a - ) .

3 ? -  Un procedimiento de acuerdo con l o  

re iv in d ica d o  en e l  punto 2? ,  cara c ter iza d o  por que 

la  ¿unta (10) de las  semiestempas ( l , 2 )  es de super-
f i e  i.6 plcLllci,

*
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4? -  Un procedimiento s e ^ n  se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 2?, caracter izad o  por que l a  

junta  (10) de la s  semiestampas ( l , 2 )  está  ondulada 

correspondiendo a l a  forma ondulada que se na de 

p r o d u c i r .

5? -  Un procedimiento pera fa b r i c a r  

d iscos  de rueda, e s t r e l l e s  de rueda o p iezas  s im i­

la re s  desbastadas y estampadas, en la s  cuales la  par­

te d i s c o id a l  comprendida entre e l  cubo y l a  l l a n t a ,  

con in c lu s ió n  del ta ló n  de l a  misma con l a  l l a n t a ,  

está  ondulada en d i r e c c i ó n  ax ia l .

Tal y como se ha d e s c r i t o  en la  Me­

moria que antecede, representado en el d ibujo  que 

se acompaña y con l o s  f i n e s  que se han e s p e c i f i ­

cado.

Esta Memoria consta de s i e t e  hojas 

e s c r i t a s  por una so la  cara.

Kadrid, 14 de ju l io  de 1932.
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