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NUMuRO 20.503

MENCRIA DESCRIPTIVA
pere  solicitar
YPalsg¥ils DB INVENCI ONXY
en
23 AN a
por VEINTE ehos
& nombre de VEREINIGIE STAHLWARKE AKTIENGESELLSCHAFY,
constituida en Alemanie y establecida en Breitestr,
67/69, DUSSELDCRF, Alemania, por
" UN PROCEDIMIENTO PARA FARICAR RUEZDAS iE
PLATO DE UNia SOLA PISZ2A, CUY4 PARTE DIS-
COIDAL, COLPRENDIDA ENTRZ EL CUBO Y La
LLANTA, Ho ONDULADA O DE FCORMA SIMILAR
BN SENLIDO aXIaL"
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Heste ahora las ruedas de plato cuys

berve comprenaiaa entre el cubo y la llante es ondu-

lada, esto es, saliente alternativamente por loa dos



10

15

30

ledos, partiendo del centro y er d;reccién axieal, se
heeian en gererel de acero fundido, es decir, que se
fundiap enr su forma definitiva, Como en general en
estas piezas el material de forja, gracies a su me-
jor eleboracidn, es superior al material fundido, se
pasd a hzcer de acero esta clase de ruedas de piato,
dsndo & las piezes desbestades par laminacidn su for-
mz def initiva por medio de le prensa o de la forja.
fste procedimiento se puede aplicar
sir. dificultad en aguellos casos en que unicamente
lz parte aiscoiuasl comprendida entre el cudo y la
llenta se estanpes aliernativamente a uno y oiro lado
en sentido sxisl en la prensa o en la forja, al paso
que el taldn que toga con la llanta o cou €l cubo per-
manece aproximedamente en su forma y posicisn pri-
meras de desbaste,

B1 invento se refiere & la fabricacidn
de ruedas de plato con el disco ondulado &alternativa-
mente & ambos lados en sentido axial, con inclusidn
de los telones del cubo y de la llanta, cuando en
diches ruedes no solo es preciso evitsr una rigidez
grande, sino que se necesita obtener un méximo de
efecto eléstico de resorte, Al ondular lzs ruedas
deve dérseles tal forms gue los platos actuen, por
decirlo «si, como muelles plenos, y el cubo y la
llanta como muelles circulesres,

Ademés consiste el invento en gue el
radio del taldn sufre siempre en la estaupacidn el
meyor sdelgeszamiento por el lado al cusl esta des~-
plazada esta parte del taldn, al paso que por el otro

lado el rzdio de diche parte del tzldn solo necesita
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edelgezerse en cantidad insignificante,

Con el fin de reducir todo 10 posible
les fuerzes que actian sobre el taldn del plato du-
rante la estarpacidn, es conveniente dar e les pie-
zas desbasiedas por leminacidn una forma tal que
el taldn gue en grandes radios pasa & la llenta no
sea tauge.ciazl & €sta, 5ino gue forme éngulo con
ella.

Al ondular los platos por estazmpscidon
se manifiestan fuerzas radizles relativamente gran-
des, que tienden a provocer le deformacidn de la llan-
te hecia wfuere. Para evitar_esta.deformagién,.las
mitades de la estampa, se hacen, seygin el invento,
cerradas sobre la llanta, esto es, gue en la estampa~
cidn abarcan la superficie exterior cilindrica de la
misma cada una con una superficie troncocdnica, con
las bases ern la junta de las mitades de ls estampa.
De este modo puede comprender cimodamente incluso el
material adicional,

Las piezuas prensadas y terminades pue-
den sacarse de lau €sSlamps por cuulguiera de los pro-
cedimientos de extraccidn conociaons, mLsia extrac-
cidn puede facilitarse laminaando, 21 desbastar el

pleto, un rebvorde anulsr en la superficie exterior

[¢]

ilindrica de la llanta, re-orde que ol hacer la es-
tempacidn quede. savre la junte de la estempa, de ma-
nera que una palancea u otrs herramienta andloga se
puede introducir fécilmente =ntre dicho reborde y

el borde super:ior de la estampa inferior,

Bl nuevo procedimiento es singularmen-

te adecusdo pare fabricar ruedas destinadas a vehicu-

los que vur solre carriles, & automdviles y otros
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pero puede wplicarse con igual ventaja en todos 108
casos er: gue ern los cuerposs giratorios ae Iormé simis
lar se guiere obtemer un desplezamienio xisal alter-
nativo del taldn de le parie uiscoidal gue toea con
el cubo o0 con une par;e semejante & una llanta,

Ademds, el nusvo procedimiento no se
refiere s»slo a la fabricacién de cusrpns giretorios,
disccidales como 1los citados, sino también 2 otros
cuerpos giratorios de formez andloga, gue s310 tienen
radios ewtre el cubo y 1« lleanta, y en los cueles
el talén de los rzdios con la llanta o con €l cubo es-~
té desplazado de su posicidn media alternativamente
a uno u otro lado,

Pura explicar el nuevo procedimiento
se representan en el ditujo dos ejemplos de reeliza-
cidn del invento.

Brn lu figure 1 las 1ineas de trazos
muestran la forme de le pieza desbusSticda en superfi-
cie plana 1. El taldn de la par.e discoidal lle-
ga a la llanta en granaes radios Ry y Rs, con lo cuel
sSu uniép con la llanta en los puntos 2 y 3 no es tan-
gencial, sino angular,

) Por la 2ccidn de la estemps superior
4 y de la iaferior 5, gque tienen la forua adecuada,
el plato desbastado por laminacidn 1 resulia ondula-
do en direccidn axial, de tal modo que une seccidn
concéntrica de la parte discoidael tiene la forma que
se ve en la figure 2. Asi dicha parte discoidal
se desplaza de su posicidn primitive alternativamen-
te heacis arriba y hecia avajo, comd se ve en las sec;

cicues 6 y 7 de le figura 1.
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Ademéas de este desplazaniento slter-
netivo de lz perte discoidal, el taldn de lz misma
con la llanta y con el cubo se desplaza alternavi-
vemente & uno y otro lado con relecidn & la llanta
0 alcubo respectivamente, Asi los grandes radios
Ry ¥y Rg de la pieza primitiva laminade en plano se
convierten en los pequefios redios -ri- y -r2- o -r3-
-rg- respectivamente, En el dibujo se ve cleramente
que la meyor reduccidn de los radios scurre siempre
en el ledo hacia el cual se ha desplazado el taldn
(-rg- v -r3+).

L& estampa superior 4 y la ianferior B
constituyen con sus talones circul«res 8 y 9 una e€s-
tampa cerrada, de manfra gue no es posible una des-

vizeidr exiel y redial de ls llenta durante la es-

o+
v

™

mpacién. Los talones 8y 9 tienmforma cdéni-
ca, con objeto de que el materisl pueda entrar nés
fécilmente a la esviampa y pera gque 10s platos es-
tampados se puedan retirar 'mds facilmente de ella.
Para fuciliter le extrsccidn de los
platos prensados de la estampa se deja asdemds en la
pieze primitive laminada en plarno un reborde circu-
lar 10,
El invento nolse limita solo a2l des-
Plazamiento relutivo del 1aldn del plets con le llan-
ve, 31100 Jue €8 lalblc. aplicable al desplezanicuto
ael veldn del plato con €l cuko.
ista so;icitud, que corresponde s le
presentadsa en Alemarie, el 1C de marzo de 1932, bajo
el numero V. 27.926 1/49i., sc scoge & 1lo0s benefi-

cios del erticulo 51 del vigente Estatuto de Propie-
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Los puntos de invencidn propis y nue-
Ve gUEe Se presentual para gue sean objeto de esta Pea~
tente Jde VAIFTL «hios, sou io0s siguientes:

12 - Ui, procecimicnto pure hacer rue-
des de plato de una sole pieza, cuye parte discoidal
comprendida entre el cuko y la llanta, incluso su
taldn con esta Wltims, estd ondulazda slternstivse-
mente ¢ ambos lados en‘direcci'n exial desde la po-
sicidn media plana; ceracterizado por que en esis
ondulacidn alternulive & ambos ludos, efectunda pPOT
le esiamp: cidn, se realiza un desplezesmiento rela-
tivo del taldwm con la llanta en el sentido ae la ou-
dulecidn respective, afiadiendo al efecto & la pieze
desbkesteda el meterial adicioneal necesario.

22 - Un procedimienten, seglr se rei-
vindica en el punto 19, carscierizado por que el ma-
terial edicional neceswrio par: el desplazanienio
relativo el taldn del plato con le llanla se apli-
ce vajo 1o0s radios del Taldn de la pieza primitiva,

32 - Un procedimiento segin se rei-
vindica er los puntos 19 y £9, ceracterizZado por
que el radio del teldn experimenta siempre en la es-
tampacién un fuerte adelgazamiento por el ledo hscis
el cual se desplaza esta parte del taldn, al paso
que el rodio de esta prrie del taidn puede también
tdelgezurse por el otro lado en el cursoc de le es-
teampacidr.

4¢ - Un procedimienco segin se rei-

vindice en los puntos 1° a 39, ceracterizado por gque



160 pars le folricacidn ue las Tuedus de plalo se em-

» pleéez une pieza desbesiads en plano con iw que el ta-
18n, que pess en grandes redios & la llenta, se
une ¢ ella rno tangencislmente, sino formendo éngulo.
g2 - Un procedimiento segin se rei-
168 vindice en los puntos asnteriores, cerscterizado por

que l& llarta ei. les superficies exteriores se lami-
na en forme de doble cono.

69 - Un procedimiento, segun se rei-
vindica er los puntos 1?9 & 8¢, caracterizzdo por que

170 N pera ondular rued.s de plato se euplea una estampa
(a) g

FSPEC
Y cant

; cuyes semiestamprs abercan la superficie exterior

cilindrica de la llanta con sendss superficies tron-

cocdnicas, cuyc base esté situasda en la junta de las
gseumiesieaunpas,

178 79 - Un proceuimiente para fabricar
ruedes ue plato, de unsa sola pieza, cuya perie dis-
ceidal, compre.dids entre el cuko y le llenta, es
ondulada o de forme similar exn sentido axisal.

Tal y como se hs descrito enula e~
1€0 moris que e tecede, reyresentzdo en el dibujo que

se ccompafia y con los fines que se han especifi-

o,

caco,
Istu Memoria consta de siete hojro

escrivas por una sola cara,

lladrid, 21 de Julio de 1932,
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