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MEMORIA DESCITPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENRNCION
en
ESPAINA
por VE INTE afios
a nombre de ZRXELCEY-HAYERS WHEEYL COMP.LNY, constituide en
los Estados Unidos de imérica y establecida en 3600 Mili-
tary Avenue, Detroit, Wayne, Michigan, Estados Unidos de
imérica, por

"UN M=STODO PARA LA FABAIICACION DE IUTDAST.
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Este invento se refiere a fabricacién de rue-
das de plancha metélica, con radios embutidos, para vehicu-
los, y se re’aciona mas especialmente con 'a fabricacién
del tipo de ruedas provistas de radios gue, en sus extre-

mos radialmente -interiores, se reunen para formar un cu-
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bo de didmetro relativomente grande.

Uno de los objetos de este invento eu.obtener
un método para construir la rueda partiendo de una plan-
cha met4lica, para reducir asf la pérdida de material.
Otros objetos son fabricar la ruede por medio de operacio=-
nes de prensado en frio y de modo tal que su espesor au-
mente radiaimente hacia su periferia intsrior y construir

los radios de tal modo gque resulten huecos. Otro objeto

es simprificar las operaciones necesarias para terminar
5 la rueda.

Estos y otros objetos de este invento se evi-
denciarfn por la descripcién siguiente, considerada en
combinacién con los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es un alzado parcial de una rueda

20 que constituye el producto del método a gue este inven-
to se refiere;

Las figuras 2 y 3 son secciones transversales
por .as ._fneas 2-2 y 3-3 de ia figura 1, respectivamen-
te;

25 La figura 4 es un alzado lateral de la pieza
primitiva de plancha metd.ica;

La figura S es una vista en planta de la misma;

Las figuras 6 a 8 son alzados laterales de la
pieza despues de etgpas sucesivas;

20 La figura 9 es un corte por la lfnea 9-9 de
la figura 8;

Les figuras 10 y 11 son vistas anfdlogas a las
figuras 8 y 9, respectivemente, y representen la pieza
despues de pasar por otras etapas de construccidn;

35 Los figuras 12 a 19 son vistas gue representan
etapas sucesivas del método; vy

Los figuras 20 o 24 son vistas gue representan
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a 18, respectivamente.

Munque este invento es aplicable a varias cons-
trucciones modificadas de ruedas para vehfculos, va a
describirse su aplicacibn a la fabricucibén de la rueda re-
presentada en las figuras 1 a 3, que es de la construccién
siguiente:

1l es 1la parte exterior del cubo de la rueda gque
comprende la pestaiia 2 de sujeciln radialmente prolongada,
lc pestuiia 3 dirigida axialmente hacia el exterior, y que
se prolonga desde la periferia exterior de la pest.da de
sujecidn, y la purte 4 del cubo, curvuda en sentido con-
trario, gue se prolonga desde el extremo axialmente ex-
terior de la pestailia 3. Con prefercencia, la pestaila de
sujecién estd provista de les depresiones 5 dirigidas
hacia el exterior en sentido axial, gue tienen los orifi-
cios centrales 6 para recibir los pernos empiesdos para
sujetar la rueda al cubo interior. ©La pestafla de suje-
cién, con preferencia, termina tumbién, por su periferda
interior, en le pestafia 7 gue se prolonga axia'mente ha-
cia el exterior. 8, son los radios gu2 se reunen en sus
extremos radialmente interiores en la parte 4 del cubo.
Bstos radios son huecos y, mas especiaimente, son de sec-
cién transversal en forma de C con las partes céncavas

abiertas axia’mente hacia el interior de la rueda. Ade-

- mas, 2stos radios est4n separados unos de otros en sus

extremos radia’mente exteriores y cadu uno de ellos tie-
ne, formando cuerpo con e’ mismo, la pestailia transvarsal
9 que cierra e. extremo radiaimentz exterior y constitu-
ye un apoyo para el anillo porta-cdmara 10, E1 anillo

se fija adecuadamente a los radios por ejemplo por medio

de las depresiones 1] prolongadas radialmente hacia el
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70 interior en el anillo, que se entrelazan con las partes
embutidas 12 preparadsas en lac pestaflas 9, a las cuales
2std soldado.
Pura obtener una rueda tal como la antes des-
r crita, por medio de una plancha metdlica, se purte pri-
75 mitivamente de la tira plana de plancha metfiica 13, re-
presentada en las figuras 4 y 5, que es de _ongitud in-
determinada. Esta tira se corta luego como se represen-
ta en la figura 6, para obtener la tira plana 14 de
longitud predeterminada, despues de lo cual se curva di-
cha tira 14 hasta comunicarle forma tubular y, mis espe=-
cialmente, forma c¢ilindrica, como se indica en la figura
7. La ctapa siguiente consiste en soidar entre s{ los

extremos de la piezu en forma de tubo, como se indica

en .5 en las figuras 8 y 9. Despues de la etapa de soi-
85 dadura, se pule la costura soldada, por el interior y
por el exterior de la pieza, as{ como los bordes de &s-
ta, dejando la pieza terminada "6, como se indica en las
figuras 10 y 11.
La pieza 16 se prensa entre los troqueles 17
90 y 18, como se indica en la figura 12 para embutirla. Du-
rante esta etapa de embutido, uno de los bordes de la
pieza tubular se contrae y curva radialmente hacia el
interior en la direccién del eje de la pieza, para ob-
tener la pestafia "9. ILa contraccién produce un nuevo
95 reparto del metal y sumenta el espesor de éste hacie la
periferia interior. Lo pieza, despues de esta etapa,
presenta e’ aspecto representado en las figuras 12 y
20, M continuacién se prensa lua pieza entre los troque-
les 20 y 21 indicados en la figura 13, para dilatar y,
100 mds especialmente, abocardar ei otro borde de la pieza

y, por este medio, obtener la parte abocardada 22. Es-
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ta expansién progresiva arrastra el

cardada y reduce progresivumente su espesor hacia su bor-

de dibre. Los trogueles 20 y 21 aplanan el aspecto in-
105 dicado en las figuras 13 y 21.

La etapa siguiente consiste en moldear la pie-
za 23 por medio de los troqueles 24 y 25, como se indi-
ca en la figura 14. PEstos trogueles aplancn la parte
abocardada 22 de la pieza 23 de modo que se proionga en

o)
"10 ‘3el sentido radial del eje de la pieza 26 obtenida en es-

e

) . . . . .

3 ta etapa, o perpendicularmente al mismo. A continuzcidén

ARES o
3 I

se ajusta la pieza 26 por medio de los troqueles 27, 271
y 28 indicados en la figura 15. Estos troqueles separan
ia parte del borde exterior libre o periferia interior
115 de la pestafia 19, para conformar éste con las prolonga-
ciones 29 arqueadas y periféricamente separadas, y sepa-
ran también pedazos de metal de la parte aplanada 22, pa=-
ra obtener los salientes 30 periféricamente separados.
Después de esta etapa, la pieza presenta el aspecto re-
120 presentado en las figuras 15 y 22. La piezu ajustada se
prensa luego entre los troque'es 31 vy 3i', representados
en la figura .6, para reducir la pieza a sus dimensiones
adecuadas.
Despues de esta etapa, los salientes 20 se
125 transforman en radios huecos por cc-mpresifn entre 1o0s
troqueles 32 y 33, representados en la figura 17, que cur-
van axisimente la periferia de la pieza para disponerla
con una pestafia axial continua y, como resultado, trgns-
forman los salientes en radios de seccibén transversal en
130 ¢ provistos, en sus extremos radialmente exteriores, de
pestafias transversales ques cierran los radios., Los tro-
queles uctuan también para formar en la pestaiia 19 las

abolladuras 34 que coinciden con las pro.ongaciones 29 vy,
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libre de la pestaila 19; la pieza en este momento, presen-
ta el aspecto representado en las figuras 17 y 23.

La etapa siguiente consiste en taladrar y es-
tampar las abolladuras 34; se consigue esto por los tro-
queles 36 y 37, indicados en la figura 18, que funcionan
en combinacidn para obtener en las abolladuras los orifi-
caios cénicos para los pernos. En este momento la pieza
presenta el aspecto de las figuras 18 y 24. A continua-
cifn se somete la pieza a la accifn de los trogueles 38
y 39, representados en la figura 19, que funcionan en
combinacién para obtener orificios en la pestafia situa-
dos entre los destinados al paso de 10s pernos, y que
sirven para recibir los roblones empleados para sujetar
en posicién las abrézaderas del tapa-cubos.

4 continuucién se reune la pieza con el ani-
1lo 10 y la base de &ste y las pestafias transversales de
los extremos radialmente exteriores de los radios, se
deprimen radialmente hacia el interior paru obtener las
depresiones entrelazadas 11 y las partes embutidas 12,
despues de lo cual el anillo se suelda a la rueda, soi-
dando por puntos las depresiones a las pestaﬁas y se ro-
blonan las abrazederas eli&sticas del tapa-cubos a la pes-
tafia de sujeciéﬁ, entre los orificios para los pernos, en
cuyo momentb la rueda estf terminada y es de la construc-
ciéfn representada en las figuras 1 y 2.

Esta so'icitud, que corresponde a la presenta-
da en los Estados Unidos de América, el 22 de julio de

1935, bajo el ndmero 32.655, se acoge a los beneficios
del artfculo 51 del vigente Estatuto de Propiedad Indus-

trial,
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Los puntos de invencidén propia y nuev: que se
presentan para que sean objeto de esta Patente de VEINTE
afos, son 1os siguientes:

"¢ - Un método para la fabricacibn de ruedas
de plancha metd’ica con radios embutidos, que camprende
el moldear una pieza de piancha metf4lica d4ndole forma
"acopada™, el recortar el borde exterior de la pieza, y
el conformar las partes recortadas y sa’lientes transfor-~
m4ndolas en radios.

29 - Un método pura la fabricacibn de ruedas
de piancha met4lica con radios embutidos, que comprende
el curvar una tira de plancha metdlica hasta darle forma
tubular, ei unir los extremos por so-daduru, el embutir
la pieza tubular, el recortar la parte del borde exterior
de la pieza embutida y el conformur los salientes para ob-
tener radios por este medio.

3¢ « Un método para la fabricacién de ruedas
de plancha metdlica con radios embutidos, gue comprende
el embutir una pieza de plancha metd’ica de forma tubu-
lar, ei recortar la parte del borde exterior de la pie-
za embutida, y el conformar los salientes obteniendo ra-
dios por este medio.

49 - Un mé&todo para la fuabricacién de ruedas
de planchu metdlioa con radios embutidos, que comprende

el prensar una pieza tubular de pianchu metflica para
embutirla, el recortar la parte del borde exterior de la

pieza embutida, y el prensar 1los salientes para transfor-
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marlos en radios por este medio.

52 - Un método paru l.. fabricaciin de ruedas
de planchu metdlica con radios embutidos, que comprende
el obfiener una pieza de plancha metdlica de forma "uco-
pada™ y el curvar y conformar la parte del borde exterior
de la pieza embutida paru obtener par este medio partes
de radios que se prolongan en sentido transversal al eje
de la pieza embutida.

6° - Un mé&todo para la fabricucibén de ruedas
de plancha met# ica con radios embutidos, ‘que comprende
el curvar una tira de planchu metdlica para darle forma
tubular, el reunir los extremos por soldadura, el curvar
y conformar una parte extrema de la pieza para obtener
usi purtes de radios que se proiongan €n sentido trans-
versal al eje de la pieza.

7¢ - Un nétodo para la fabricacién de ruedas
de pluncha metflica con radios embutidos, que comprende
el prensar una pieza tubular de plancha metédlics para
embutirla, el curvar la purte extrema exterior de la pie-
za embutida para que se prolongue en sentido transversal
al eje de la pieza, y el prensar el borde exterior curva-
do para obtener asf partes de radios.

8¢ - Un médtodo para la fabricacién de ruedeas
de plancha metflice con radios embutidos, que comprende
el curvar una tira de plancha met4lica para dorle forma
tubular, el reunir los extremos por soldadura, el contraer
una parte extrema de la pieza tubular y, por este medio,
repartir el metal y aumentar su eSpesoT hacia la perife-
ria interior, el dilatar la otra p.rte extrema de la
pieza para arrastrar el metal ¥ reducir su espesor hacia

la periferia exterior, el recortar la parte dilatada, ¥
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por este medio.

99 - Un mé&todo para la fabricacién de ruedas
de plancha metflica con radios embutidos, que comprende
el curvar una tira de plancha metflica para darle forma
tubular, el reunir los extremos por soldadura, el anbutir
la pieza tubular contrayendo un borde de la misma para
repartir de otro modo el meta', e" abocardar el otro bor-
de de la pieza y, por este medio, reducir el espesor del
metal, y el conformar la parte dilatada para obtener por
este medio partes de radios.

102 - Un m&todo para la fabricacién de ruedas,
que comprende el obtener una pieza fubular, el recortar
un borde de la misma y el conformar 1los sailentes para
obtener radios por este medio.

172 - Un m&todo para la fabricacibén de ruedas
de plancha metdlica, que comprende el curvar una pizza
anular de plancha met4iica y, por este medio, obtener una
pieza con una parte de forma tubular y una parte perpen-
dicular, y luego conformar la pieza puara obtener partes

de radios par este medio.
12¢ - Un m&todo para la fabricacibén de ruedas
de plancha metélica con radios embutidos, que comprende

el curvar una tira de plancha met4lica para darle forma

{

tubular, el reunir los extremos por soldadura, el confor
mar la pieza tubular y, por este medio, obtener en sus
bordes purtes que se prolonguen perpendicularmente a su
eje, y 21 conformar una de las partes para obtener par-
tes de radios por este medio.
139 - Un método para la fabricacidén de ruedas
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el curvar una tira plana de plancha metélica para darle

forma cilindrica, el reunir los extremos por soldadura,

el contraer un borde de la pieza ciifndrica para repar-
tir el metal de otro modo, el dilatar el otro borde de

la pieza ci'fndrica y, por este medio, arrastrar el metal,
el recortar la parte dilatada, y el conformar los salien-
tes para obtener radios por este medio.

142 - Un método para la fabricacién de ruedas
de plancha metdlica con radios embutidos, que comprende
el curvar una tira plana de plancha metélica para darle
forma cilindrica, el reunir los extremos por soldadura,
e’ prensar un borde de la pieza cilindrica, y, por
este medio contraerlo y repartir e:. metal de otro modo,
el prensar el otro borde de la pieza cilindrica y, por
este medio, dilatarlo y arrastrar el metal, e recortar
la parte dilatada y el prensar los salientes, y el obte-
ner radios huecos por este medio.

152 - Un método para la fubricacién de ruedas
de planche metélica con radios embutidos, que comprende
el obtener una pieza anular abocardada, el recortar el
borde exterior de la misma y el conformar los salientes
para obtener radios por este medio.

62 - UM método para la fabricacidn de ruedas
de planchz metdlica con radios embutidos, que comprende
el obtener una pieza de forma tubular, el embutirla y,
por este medio, variar el espesor del metal para gque se
reduzeca hacia la periferia exterior, y el conformar el
borde exterior para obtener radios par este medio.

172 - Un método pura la fabricacién de ruedas
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el obtener una pieza de plancha met4lica de forma "acopa-

da", durante diferentes etapas de! método, el curvar y
recortar el borde exterior de la pieza acopada y el con-
formar 1os salientes para obtener radios por este medio.
82 - Un m&todo para la fabricacién de ruedas
de piunche metdlica con radios embutidos, que comprende
el prensar una pieza de plancha metélica de forma tubu-
lar pura embutirla, el curvar el borde exterior de la
pieza embutida para extenderlo perpendicularmente al eje
de la pieza, el recortar el borde exterior curvado y el
prensar 1os salientes para obtener partes de radios por

este medio,

192 « Un m&todo para la fabricacién de ruedas
de plancha met#.ica con radios embutidos, gque comprende
¢’ obtener una pieza tubular, el conformar.a y obtener,

por este medio, partes interior y exterior pro.ongadas,

en generul, radia mente, y una parte prolongada en gene-

ral axialmente que une las partes interior y exterior ci
tadas, y el conformar la parte exterior para obtener ra-
dios por este medio.

20¢ - Un m&todo para la fabricacién de rusdas
de piancha metdica con radios embutidos, que comprende
el disponer unapieza tubular, e’ conformarla y obtener,
por este medio partes interior y exterior prolonguadas en
genera: en direccién radial y unaparte prolongada en ge-
neral en sentido axial que une las purtes interior y ex-
terior citadas, el recortar la parte exterior y e. ob-
tener rudios po- este medio.

212 - Un método pura lu fabricacibén de ruelas

-
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de plancha metdlica con radios embutidos,‘aie comprende
el disponer una pieza tubular, el prensarla y el obte-
ner por este medio una parte cénica en la misma, el cur-
var en sentido contrario la parte cénica, el recortar
luego el borde periférico de la parte cébnica, y el con-
formar la parte recortada para transformaria en radios.
222 - Un m&todo para la fabricacién de ruedas.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos gque se acompailan
v con los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de doce hojus escritas por

una sS0La 24ara.

Idrid, 1 de Lgosto de 1936,

PC .Aa..

Alberio de Elzaburu
Por Poder
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