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PATENTE D& INTRODUCCTION
que#ﬁif diez afioz se solicita como introduccion en Espailia
a {avor de CYCLO LLANTA, Sociedad Anonima, con domicilio
en San Sebastian, calle Padre Laroca 14 y que ha de recaer
sobre »UN PROCIDILIENTO PARA LA FABRICACION D LLANTAS
METALICAS PARA CICLOS DE TODAS CLASES, CON OOBL: CUSLLO
SOLDADO BLIUCTRICAENTE.

Memoria descriptive

&1 Procedimiento para la fabricacipn de llantas metsa
licas a que se refiere csta memoria y cuyo registro se
solicita como patente de introduccion se utiliza ya en
Prancia y cn Inglaterra, pero no ha sido practicado en Es-
pafia hasta la fech=z.

Las 1llantas metalicas para ciclocs, en las que se han
de utilizsr neuhdticos sin talon, estan constituidas por
tres partes bien ditferenciadas entre si, de las que dos
son iguales llamadas pestajlas o bordones Yy limitan lsate-
ralmente la llanta, y otra tercera central situadae cntre
dos anteriores y designadas corrientemente con el nombre
de cuello de¢ le llanta.

DESCRIPCION
Fig. A) Perfil sin soléar.
Fig. B) Perfil soldsdo a tope

Fig. C) Perfil 3oldado dlectrico

©«?



20

25

40

45

50

(des) 1357463
Fig. D) Peffil de doble espesor, objeto de la patente
soldado electricamente,
¥ Los procedimientos principales que vienen siendo utili-
zados en Lkspafia para la fabricacion de estas llantas, pueden
condenarse en los tres que citamos seguidamente;

12 -~ Yabricar las llantas sin e plear soldsdura en 1los ex-
tremos laterales: en el adjunto dibujo y marcado con la letrs
A, pnuede verse un corte transversal de ésta clase de llandas.

29 ~ Soldar los extremos laterales en el sitio en que es-
tos una vez formados los bhordones, entran en contacto con el
cuello o parte central de la llanta, para lo que sc¢ utiliza
goldadura metdlica bien con soplete o electricamente interpo-
niendo hilo getdlico. %n el adjunto dibujo y marcado con isa
letra B, pucde apreciarse un corte transversal de l=s llankas
obtenidas por este procedimiento.

3¢ - lias moderno que los anberiores y que utiliza la sol-
dadura electrica lateral directa para lo que extiende ios
extremos laterales de la llanta mds alld del punto donde en-
tre en contacto con el cuello de la misma, es el que aparece
con la letra C, en ¢l que puede apreciarse un corte transver-
sal de las llan.as obtenidas por cste procedimiento.

Puede observearse fecilitente en los cortes transversales
que quedan citados, (A, B, y ¢) que el cuello o parte central
de las llantas esta’constituido en toda o on casi toda su ex-
tensidn, por un solo espesor del material emplecado en su fa-~
bricacion, observacion que ha dado lugar a la creacion de un
nu vo procedimiento, no empleado hasts ahora en Bspafia y que
se viene empleando en otros paises, especialmente en “rancisa
e Ing aterra y que ofrece, entre otras ventajas, las muy im-
rortantes de producir llantas de gran riégidez, precticamente
indeformables a la torsioﬁ, de permitir la supresiond sin ries-

go, de las arandelas que se emplean corrientemente en el mon-

taje de 10sg radiog ¥ @&e prolongar la duracion de las cams.
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ras y neumaticos sl evitar ¢l calentamiento excesivo de la
llenta en los frenajes prolongados, causa del deterioro rd-
pido de aquellos, merced a ls mayor cémara de aire de que

~

quedan provistas estas liantas al faebricarlas por el nuevo
procedimiento.

Para proceder & la fabricacion de las llantas, este nue-
vo procedimiento requiere utilizar fleje de anchura suficien=
te, mayor por lo tanto que el empleado corrientemente hasta
ahora en los otros procedimientos, para gue al proceder alss
operaciones de moldeado de la llanta, los extremos laterales,
que en los demés procedimientos empleados hasts ahora guedan
,Separados el uno del otro, vengan a reunirse en el cuello o
fondo de la llsnte, cubriendolo en toda su extensiod, quedan-
do dicho cuello, fando o parte central constituido totalmen-
te por dos esmpesores del materiel empleado en la fabricacion
de la llanta como vuede apreciarse en la figura D. del ad jun-
to dibujo.

Una vez moldeada la llanta en la forma descripta, pro-
cddese a soldar electricamente el uno al otro los dos espeso-
res que constituyen en cuello de la llants utilizando para
ello mdguina o artefacto apropiado. Pucde utilizarse igualmen-
te para vroceder al moldeado de la llanta, fkeje o tubo, sien-
do igualmente las demds operaciones.

Las llantas obtenidas por este procedimiento pucden ser
fabricadas con diversos materiales, presentando formas y ta-
mafios difercntes y terminarse en cualesquiera manera que se
desee. L1 hecho de que en la figura D de-1 adjunto dibujo el
corte transversal de lallanta objeto.de esta patente aparez-
ca con una forma determinada, no quiere decir que no se puede
fabricar de forma distinta, pues 1la patente que se solicits

no es para la forms sino para el procedimiento.
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Se reivindica por la introduccion en lispatia a favor
de Ciclo Llanta Sdad. Annma. residente en San Sebastian por
¥0s exXbtremos siguicntes:

PRIMIRO: Un procedimiento de fabricacion de llantas para
ciclos en que utilizendo como materia prima fleje o tubo de
metal, se realiza n en ella las opera~iones de moldeado con
ducente a dar un doble espesor en toda su extensiond a la
parte central, fondo, o cuelio de la llanta, y a soldar
electricamente €l uno gl otro, estos dos espesires.

SEGUNDO: For unn»Procedimient o para la fabricacion de llan-

tas metslicas para ciblos de todas clases, con doble cuello

soldado electricamented®

Tal y como queda descrito en la memoria precedente pa-~
ra los fines que se dejan especificados.

La presente memeoria conste de cuatro hojas mecznogra-
fiadas por una sole cara y a las que se unen otrss de di-
bujos en forna reglamentaria pesra la mejor comprension del
invento.

liadrid a veintiseis de Septiembre de 1934,

P. A.
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