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a favor de

THE FIRESTONE STEEL PRODUCTS COMPANY, - domiciliada en AKRON
(Ohio, E.U.)

por
“Perfeccionamientos en la fabricacidn de llantas para neumé-

ticos”,

Memoria descriptiva.

BEsta invencidén se refiere al laminado de un hierro
perfilado de seccidn especial Yy a la fabricacidn con este hiew-
rro perfilado de llantas de ruedas destinadas al montaje de
neuméticos.

5 Usualmente en la fabricacidén de llantas para neumd-
ticos, la barra o lingote de acero se calienta ¥y luego se la-
ming en caliente para darle un perfil acanalado que se aproxi-

ma todo lo posible al perfil o seccidén transversal que ha de
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tener la llanta termingda. Sin embargo en esta operacidn de
laminado en caliente, es imposible moldear los bordes latera-
les de la canal de manera gue formen con el eje de los rodi-
llos laminadores un dngulo mayor de unos 80 grados. Por efec-
to de ello, en la fabricacién de llantas que presentan en uno
de sus lados una parte saliente con una canal o ranura, es new
cesario moldear durante la operacidn de laminado en caliente
el borde de esta ranura formando un dngulo de aproximadamente
70 grados con el eje de los rodillos laminadores., E1 hierro
perfilado obteniio de este modo se corta luego en trozos de
la longitud deseada, se curva para darle una forma circular
¥y se sueldan sus extremos. Después de ello, es necesario por
medio de una serie de laminados en frfo, inclinar o doblar la
parte de la ranura de manera que su borde forme un dngulo de
902 con la parte central de la llanta y luego, hasta que for-~
me aproximadamente un angulo de 70¢ con la base, lo cual viene
a representar aproximadamente un dngulo de 1109 con el eje de
los rodillos laminadores.

La pestafia o reborde lateral gque forma una sola pie-
za con la base o parte central de la llanta, en el borde o-
puesto a la ranura, tambien ha de ser en parte perpendicular
& la base de la llanta cuando la llanta estd terminada y por
lo tanto ha de mcldearse de una manera similar a la antes des-
crita con relacién al borde que lleva la ranurs. Si se trata
de una llanta que presenta la combinacién de una ranura y de
una pestafia se necesita para fabricarla un hierro perfilado
laminado en caliente en el cual, tantc la pestafia lateral como
la parte que lleva la ranura forman con el eje de los rodillos
dngulos que no exceden de aproximadamente 80¢ y esto exige por
lo tanto después una serie de pases de laminado en frio para

poner en posicién perpendicular tanto la pestafia lateral como
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40 el borde gque lleva la ranura.

v Los principales fines de esta invencidn son obtener
una barra o tira de acero perfilado en la cual se elimina
la disposicidn saliente de la ranura, quedando en substitucién
de la misma una forma o disposicidn que puede ser moldeada

45 a su forma definitiva en la operacidén de laminado en calien-
te y establecer un procedimiento o método perfeccionado para
fabricar la llanta en el cual, despuéds que la tira de acero
hga sido laminada en caliente para darle el perfil acanalado
y ha sido curvada y soldada déndole la forma circular, resul-

50 ta suficiente una sola operacidn de laminado en frfo para dar
a la llanta lg seccidén transversal definitiva en la cual las
partes de la pestafia lateral quedan perpendiculares a la ba=-
se de la llanta.

Otras finalidades U objetos se comprenderdn por la

55 descripcidn que sigue.

En los planos adjuntos

La figura 1 es una seccién transversal del hierzro
perfilado laminado en caliente, indicdndose en lfneas de tra-
z0s los rodillos laminadores.

60 La figura 2 es una seccidén transversal de este mismo
hierro perfilado después que sus extremos han sido soldados
para darle la forma circular, y de los rodillos laminadores
en frio antes de gue estos Yltimos hayan alterado la seccidn
del hierro perfilado,

65 La figura %3 es una seccidn transversal del hierro
perfilado y de los rodillos laminadores en frfo durante la ope~
racidén de laminado en frio, y

La figura 4 es una seccidén transversal de la llanta
ye terminada y provista de un anillo de retencidn o pestafia

70 de quita y pon, encajado en la ranura.
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Refiriéndonos a la figura 1, por -10- y -ll- se in-
dican un par de rodillos laminadores que actdan en combina-
cién y que sirven para laminar en caliente un hierro =12« pa-
ra darle la seccidn transversal representada que comprende
un reborde o pestafia dirigido hacia arriba -13- a lo largo
de uno de los bordes del hierro perfilado y un segundo rebor-
de de mayocr espesor -l4~ en el otro lado, el cual presenta
una canal o rasnura -15-. Se observard que la base o porcidn
central del hierro perfilado forma un 4ngulo, diedro =16-
practicamente segin la lfnea media longitudinal del mismo,
siendo dicho dngulo de aproximadamente 1602 en la capa del
hierro perfilado gue ha de formar la pefiferiz interna de la
llanta para neumdtico. Como puede verse claramente en la fi-
gura 1 la porcidn del perfil que comprende el reborde acanala-
do -14-, se lamina practicamente en paralelismo con los ejes
de los rodillos -10- -1l1l- y puede considerarse como el plano
normal del hierro perfilado de modo que el dngulo =16~ se
forma unicamerte porque la porcidén del hierro perfilado que
comprende el reborde -13- se desplaza oblicuamente hacia sba-
jo del plano normal del hierro perfilado. Se observard que
en la estructura descrita el reborde -13- puede presentar una
porcidén practicamente perpendicular a la porcidén adyacente del
hierro perfilado aiun cuando dicha porcidn del reborde queda
dispuesta formando un 4ngulo de 70¢ o menos con relacidn al
eje del cilindro -10-,
La canal o ranura -15- constituye una ranura longitu-

dinal de perfil irregular con una superficie posterior de sec-

; cién arqueada -15a- que se prolonga desde su parte superior a

su parte inferior, una pared anterior recta -15b-~ de poca al-
tura y dispuesta perpendicularmente al eje del cilindro -10~

¥y un nervio =15c- que se prolonga desde el fondo de la canal
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a la parte inferior de la pared anterior ~15b-~ estando las
uniones de dicho nervio con dichas paredes laterales debida-
mente redondeadas. El reborde <l4- en el cual se encuentra la
canal -15- es practicamente mas grueso que cualquier otra por-
cidén del hierro perfilado y su porcidén marginal presenta un
perfil practicamente semicircular ~l4a- uniéndose dicha su-
perficie semicircular en el lado inferior del reborde con una
superficie inclinada o a bisel -14b- que se dirige hacia arri-
ba hacia la porcidn central -12-.

Como gue la canal -15-~ no presenta superficies salien-
tes ni cortadas y como que la cara perpendicular -15b- de lsg
canal es relativamente de poca altura es posible laminar en
caliente el lado del hierro perfilado que forma la canal dén-
dole su forma definitiva sin inclinarla en dngulo con relacidn
al eje de los rodillos -10- y -1l-, Después de enfriado el hiew
rro perfilado -12- se corta en pequefias tiras de la longitud
deseada, las cuales se curvan luego en forma circular y sus

extremos se sueldan entre si del modo ya conocido. Los hierrocs

perfilados se cortan y sueldan de manera que los anillos re-

sultantes presenten su porcidn central que comprende el rebor— i
de ~l4- paralela al eje del anillo, estando la porcidn central
que comprende el reborde -13— en dngulo con el mismo y cons-—
tituyendo un conjunto tronco cénico como se vé clgramente en
lg figura 2.

Este anillo de hierro perfilado se somete luego a una
sola operacidén de laminado en frio para darle su forma defini-

tiva en seccidn transversal. Como aparece mas claramente en la

figura 3 el laminado en frfo se efectda por medio de los rodi-
llos laminadores =17~ -18- gue aplanan la porcidn central esti-—
rando o empujando la porcidém tronco cénica de la wisma hacia

fuera y alineandola con la porcidn cilindrica normalmente dis-—
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puesta de la misma, con 1o gue las porciones del reborde late-
ral -13- guedan perpendiculares a la base o porcidédn central.
En la figura 4 se representa la llanta para neumdticos ter-
minada, con un gnillowde retencién de gquita y pon -20- mon-
tada en el reborde acanalsdo -14-,

Por medio del procedimiento descrito puede obtenerse
en una sola operacidn de laminado en frfo una llanta para neu-
mdticos con un reborde lgteral parcialmente perpendicular. Es-
te procedimiento presenta ademés la ventaja de que la deforma-
c¢idén de la llanta en eﬂlaminado en frfo de la misma se produce
unicamente en porciones de la llanta en las cuales el metgl
es de menos peso o espesor con lo cual la operacidén resulta
mas fdcil y se eliminan esfuerzos excesivos del metal., Como
es natural los diferentes dngulos mencionados pueden variar
s1 es necesario,

Comc que en la forma de ejecucidn descrita pueden
introducirse varias modificaciones, ella debe considerarse
unicamente como un ejemplo y no como limitacidn de esta inven-—
cidn y por tanto la invencidn unicamente debe considerarse 1li-
mitada en los términos de la nota adjunta.

N o T A
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1) En la fabricacidn de llantas para neumdticos el
perfeccionamiento consistente en obtener un hierro perfilado
cuya porcidn central o base forma un gdngulo diedro aproximada-—
mente en su linea media y tiene uno de sus bordes formando una
pestafia dirigida hacia arriba y que en uns parte de su altura
forma sensiblemente dngulo recto con la parte adyacente de la
porcién central, mientras gue el otro borde de dicha porcidn

central estd perfilaedo formando ung pestafia dirigida hacia aba-
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jo o hacia atrds que presenta en su cara superior una ranura

o canal, cuya seccidén no es paralela al perfil de dichsa pesta-
fla, siendo ademds esta pestafia preferiblemente mas gruesa y re-
sistente que otras partes del hierro perfilado.

2) En la fabricacidn de llantas para neumdticos segin
la reivindiczeidn 1, la disposicién de la pestaila dirigida
hacia abajo ¢ hacia la cara posterior del hierro perfilado de
manerea gue su perfil externo comprenda una parte semi-circulsr
que sobresale por la cara inferior de este reborde Yy una parte
oblicua dirigida hacia la cara inferior de la porcidn central
del hierro perfilado, mientras que el perfil de la parte supe-
rior de este reborde, forma una ranura o canal que tiene una
pared anterior vertical y um nervio o resalto intermedio en-—
tre las partes superior e infexior de dicha ranura.

3) En la fabricacién de llantas para neumdticos segién
las reivindicaciones 1 o 2, el laminado en caliente de una ba-
rra o tira de acero para obtener un hierro perfilado cuyas di-
Mensiones son sensiblemente las definitivas con una parte de 1la
porcién central gue v4 aproximadamsnte desde la 1fnea media
hasta uno de los bordes doblada hacia abajo formando un dngulo
por debajo de su plero normal pare venir a formar en conjunto
una seccidn aproximsdamente de V con lo cual este hierro per-
filado puede luego trabajarse por un laminado er frfo para de-
jar la parte central en un solo plano y obtener asf la seccidn
final.

4) En la fabricacidn de llantas para neumdticos segun
las reivindicaciones 1 § 2, el haminado exn caliente de uns ba-
rra de acero para formar un hierro perfilado con la parte cen-
tral de seccidn transversal anguler, curvar este hierro perfi-

lado longitudiralmente y unir sus extremos para formar un ani-

1lo gue tiene unaz parte cilfndrica ¥ una parte troncdcdnica con—

]




-8 - 140.‘:‘,‘3_&

tigua a la misma y luego laminar en frfo la llanta para apla-
nar su parte central, desplazando hacia fuera la parte tron«
cocénica hasta ponerla en alineacidn con la parte cilindrica.

5) En la fabricacidn de llantas para neumdticos se-
gin las reivindicaciones anteriores, el laminado en caliente
de la barra para formar un hierro perfilado que es relativa-
mente grueso y pesado en uno de sus bordes siendo esta parte
que comprende el borde pesado sensiblemente de forma cilin-
drica mientras que la otra parte del hierro perfilado viene
a formar una superficie troncocénica.

6) En la fabricacidn de llantas para neumdticos se—
gln las reivindicaciones anteriores, el moldeado final de la
llanta desplaéando radialmente y hacia fuera de su plano nor-
mal la parte dcblada hacia abajo de la porcién central del per-
fil.

7) En la fabricacidn de llantas para neuméticos se-
gin las reivindicaciones anteriores, la curvatura y soldado
del hierro perfilado antes de darle en frfo la forma final,
doblando la porcidn central para darle la seccidn recta.

8) Perfecciongmientos en la fabricacidn de llantas
para neumdticos,

Barcelona, 9 de noviembre de 1935,

MZ;/

~




e 33y

The Firestone Steel Products (e, 2 kojas Huja N@, 1,




/Hs 3y

The Firestone Steel Products C®., 2 hojas Hoja N2, 2. »n
B i3

'}

/8 //Zf"-J

7

7
N

7




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



