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LIBMCRIA DESCRIPIIVA
PaTre  solicitar
N U 5 INVENCION
en
ESPAN 4
por VIINTE &fios
a nombre de VEREINIGTE JSTAHLWERKE AKT TENGESELLSCEAFT,
constituide en Alemsnia y estetlecide en Ereitestr,
87/69, DUSSELDORF, Alemania, por
" Ul PROCEDILISNYO PaRa FaRICAR DISCOS
D3 RUBDA, ESIKRHLLAS ¥ RUEDA O PIEZAS SIMILARLS DES -
Badiavhd ¥ ISVAMPADAS, EY Lad CUAL4S LA PARTE DIS-
COIDAL COLPRENUIDA ENIRS EL CUBO Y La LLANTA, CON
T"CLUSION DEL TATLON DX LA MISMA CON Lai LLANTA, ESTA
CXOULADA BY DIRECCION AXTIALY
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von conocidos los discos de ruedas en
los_ cuzles la purte discoidal situadse entre el cubo
y iz llanta, =zdemss ae uua ondulucidn rwuisl en for-
e ae o, vienen otre ondulacidn axisl o sea que so-

tresale alternativamente e uno Yy oiro lado,
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Bn lons discos de ruedas fundidos esta

- dotle ondulacidn en sentido radial y axiasl, si bien
huzce gue los woldes sean sigmpre de dificil fabrice-
cidn, por otra psrte no ofrece ningun geénero de difi-

10 cultades, Traténdose de ferjodos o estumpados con
este clase de ondulacidn, haste zhore le ondulacidn
en sentido axisl soclo podiz extenderse & 1l prrte cen-
trel del disco comprendides ertre el cubo y la llante
v &l taldn de la parte discoidal con el cubo, ;5 en

15 cambio la profundidaa de la ondulacidn nacia la llen-
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(ESPECIAL MOVL} te Geerecie cazaa vez mas, hosta paser gl taldn de
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le. parte discoidal con la llante, porgue, & consecuen-
ciz de lz escasa seccidn transverssl ael taldn, no

- era posible, un desplazamiento del meterial en dicho

20

punto durante el proceso de c°sirmpacidn, Hsto ocu-
rre sobre todo cuando la llarta, y en su caso el cubo,
tierer forma de anillos elastiicos, pues pars facili-
tar la zccidn ae resorte lea seccidn transversal de
los talones de la perte discoidal c¢on el cubo y con
le llante tiene que hacerse 1o més pequefiz posible y
peser a ambos c¢on redondecmientos de€l menor diéhetrc
positle, A consecuercin de estss pequerics sec-
ciones traisversales y redondesiiientos, huste ahora
no ere posible en lu estadpacidn us aesplezamiento
50 relativo ael taldn ael plaio con la llante,

segun el invento se consiguen, 1oy
en los aiscos de ruedss, estrellas de ruzdas o pie-
zes simileres, de material forjable, cuyse parte dis-

¢nidal se destasta er plano y luego se esvempa er la
36

)

forme ceseada, dar a oiches perte discoidal, compren-

diendo el taldn con lz llanta, uns ondulacidn axial
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mediente la estampacidn, ondulando también en sg*ti—
. do =xiel, ls Llanta desbastada de meyor enc'mre, o
nsciéndola sobresalir alier—ativamente a uno y otro
40 ledo, pere guiterse despues el miterial sobrante por
embos louos, por ejemplo lLorneéirdols.

Por el nuevo procedimieanto es posible
necer la ondulacidn axial de la llanta con la misma
prbfundidad de onda que la picrte discoidal de 1rs

45 rusdes en el mismo sentido exisel. La venteja del
| nuevo procedimiento consiste en que el taldn de le
parte discoidal con lec llanta no experimente en nir-

gun punto un daesplazamiento reletivo con esta dltima,

de mcnera que las fikras del materizl no se desple-
50 ¢n en sentido exisl, y el materisl e este direc-
cidn no sufre ninguna clase de esfuerzos,

Pern tembién es posible hrcer la ondu-
lecidn exisd de 1~ llrutz gor onda menos profundz que
le de la perte disceidal, de munera que el taldn de

66 este perte con la llanta se aespluce tambien con
respecio & la misme., Pero el desplezzamiencvo de es-
ts perte puede, no obstante, ser escaso, por cuaunto
no soirevienen esfuerzos inadmisibles sobre el mate-
riel en sentidn axisl y las f_bras ano experimenten

60 desplezemienta excesivo,

Ademés se extiende el invento & una
estempe aplicable & la realizacidon del procedimiento
deserito, ks conveniente der forma onduleda & las
peries de le estampa que atarcan les superficies fron-

65 teras de la llante, y cezds semiestampa esté provista

de un teldn circulsr ednico hueco, que atercs la

superficie exterior cilindrica de 1¢ llante y forra
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de este modo una estempa cerrade,

La junta de lcs semiestompas puedg he-
cerse o btien de superficie plana » bien ondulzds, co-
rrespendiendo a la forma nndulada que se ha de produ-
cir,

El nuevo procedimiento es singularmen-
te apropiado para la fabricacidn de discos de ruedas
destinadas & vehiculos que van sokre csrriles, a au-
tomgviles o a otros y ademfs se pusde emplesr en to-
dos los casos en gue se trata de hacer cuerpns gira-
torios de material forjatrle, cuya parie discoidal,
comprendide entre €l cubo y uue p«rie d moas de llun-
ta, con inclusidn del teldn de dieha parte con la par-
te en forma de llenta, tiene gue hacerse ondulads en
direccidn sxisl,

El invenlio no se limite Unicemente a
le fabricacidn de 1los discos de rueda enteros sndula-
dos en la forme descrita, sino que tembién se extien-
de a la fabkricacidn de ruedss da radios, en las cua-
les éstos, con inclusidén de su t&ldn con la llanta,
estan desplszados de la posicidn central alternsati-
vemente a uno y otro lado,

En ®1 dibujo se represents un ejemplo
de ejecucidn de une estampa aplica™l~ 2 este pro-
cedimiento,

La figurz 1 es una seccidn parcial de
le. estoape, y

La figure £ es una sececildil concéntrica
de la pieza estempada segun lz lines ITI-II de la fi-
gure 1, en escala reducida y dessarrollade en un pla-

no,
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El disco ae la rueda se desbasta pri-
mero en forma plans, como se indica por 1las lineas
de trazos 3. AGemizs de la ondulsacidn en 3 en sen-
tlido rediel, las semiestampas 1 y 2 den a la parte
discoidal una ondulacidn en sentido axisl.
Como el t&ldn de esta parte discoidal con la llanta
tiene también oadulacidn en sentido exisl, para evi-
ter un aesplozamiento de este taldn con respecto a la
llanta, segun el invento, la llanta Ha tiene también
forma ondulads en sentido axial gracizs & la ondula-
eién de las superficies 6 y 7 de la estampa. Las
mismas estampas abarcan ls superficie exterior de la
llants, desbzsiada en forme cilindries, con unos ta-
lones 8 y 9 cdnicos y huecos, con 10 cual la junta
10 tierne también la correspondiente forme ondulada,
La forme ednica hueca de 1los talones circuleres 8 Y
9 facilita la colocacidn de las piezas en lz estampa
¥y la extraccidh de las mismes después de la operacidn.
Claro es que para exiracr les piezes pueden disponer-
se mecanismos extractores de la clase conocida,

Ademés, para fucilitar la extraceidn
ce las piezus estwmpadas, al leminer 1o0s uiseoS qaes-
bastezaos en plano se les puede dejar un reborde en
le superficie exterior de la llante (como se indiea
en 11), reborde gue durante lz estempzeidn, corres-
pondiendo a la forma (plana u ondulada) de las su-
perficies de 1s estgmpa permanece rectilineo o resul-
ts ondulado tembidn, vy rajo el cual puede introducir-
se une herramienta parz faecilitar la extraccidi.

Zsta solicitud que corresponde a la

presentade en slemenia, el 10 de marzo de 1932, bajo

-5 -
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el nimero V. 27927 I1/49i, se .coge 2 los beneficios
del :riiculo 51 del vigente Eststuto de Propiedesd

Industrial,
-0~ W OT A -0-

Los puntos de invencidn propia y nue-
Ve GUS S€ presenia. pils gue sean okjeto de esl. ra-
teute de VIINUL wfios, son los Siguientes;

i¢ - Un procedimienio pare fetricar
discos de rueda; estrellas ce rueda o piezes simi-
leres destrstedas y estempi das, en las cuzles le
prrte discoidel comprendids ertre el cubo ¥ 1a llan-
ta, incluso el teldr de est: p.rte cor 1a llartea, es-
té¢ onduleda en direccidn ~xial o solressle alterua-
Tivamente & uuo y otro lado; czracierizado porque 1la
llanta desbusteda del ancho correspondiente (-5a-)
resulta también ondulado o saliente en serncido sxiel
Por la estamprcidn, despuds de la cual se gquita el
meterial sobrante de la llsnta por amtos lrdos,

22 - Un procedimiento de rcuerdo con
el punio 19, caracterizecdo pOr el Leclo de gue pira
lz fabricucidn de lus uiscos ae rueds se emples une
€Siampa en la que sus purtes (1,2) que aburcan los
superficies fronterses de 1z llents, tieunen forme on-
du}adg ¥y estan provistss de tazlones cénicos nuecos
(8,9), con los cw.les a™ reen 1- superficie exte-
rior cilindrica de 1: 1lantz (-5a-),

39- Ur procecimierto de zcuerdo con lo
reivindicado en el purto 2, caracterizado por que
le junte (10) de lus semiesiempas (1,2) es dae super-

ficie plana.
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160 49 - Un procedimiento sezun se rei-
vindica en el punto £9, carsclerizado por gue la
Juata (lO) de las semiestempes (1,2) esté ondulada
corréspondiendo & la forma ondulada gue se nx de
producir,

165 » ¢ - Un procedimiento pera fabricar
discos de rueda, estrellss de rueds o piezes simi-
lcres desbestsdas y estampedas, en las cuales 1ls par-
te discoidel comprendida entre el cubo y la 11antg,

~con inclusidén del teldn de lz mismz con la llenta,

Mo estd oudulade en direccidn sxial.

Teal y como se ha descrito en la Me-
moris que antecede, representzdo en el dibujo gue
8¢ zcompafia y con los fines que se han especifi-
cado,

75 Esta Memoria consta de siete hojas

€Scrites por una sola cera.

lMadrid, 14 d& Julio de 1932,

AN

[P OR EI
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