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por diez afios,a favor de

Don Manuel Gomez Zorrilla,espefiol,industrial,

residente en Madrid,calle de Sebastism Elcano ni 34.

‘Por "UN_PROCEDIMIENTO DE FABRIZACION DE DE RUEDAS ,CON LONAS,
«CANAMO O SUELA PARA USO EN 10S AUTOMOVILES BEECTRICOS
"DE CHOQUE EN PISTAS", ” T
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La patente que se solicita se refiere a la fabricacion
de 1as pequeiias ruedas que se emplean en los asutomoviles
eléctricos éue se utilizan en pistas,en ferias y verbenas,
para choque de unos con otros.

k1 procedimiento objeto de esta patenie,se ha divulgado
ye en el extranjero,pero mno se ha practicado ni es conoci-
do en kspifigdonde el gran numero de ruedas gue se utilizan
de esta clase procedian,hasta shora en su totalidad del ex
tranjero,espascialuente de los kstados Unidos de America
del Horte. |

El procedimiento,en resumen, consiste el colocar agru-

pades en forma radisl slrededor de um mucleo metalico,un

gran numero de trozos relstivamente pequefios,del material
con Que se fabrique la llante,que puede ser lons,cafiamo o
suela,en determinadas condiciones,y tras de hacer intima
la union de todos los trozos entre si,y con el nucleo,su~
jetarlos por medio de dos platillos ¢ sunchos metalicos,
gimetricos,cuyos bordes de su circunferencia exterior,do-
blados hacia fuera O mejor dicho hacia su cara interna,pe-
netran en muescas apropisdes de los trozos del material
empleado,para formar la llanta,muy forzadamente,uniendo
despues amboz platillos entre si,a través del micleo,por
wedio de pernos debidamente remachados. _

lise nicleo al cual Queda toda la rueda unida,sirve des-
pues,bien &1 mismo de buje a la rueda,0 para fijar a el
el verdadero buje que une la rueda & su eje.

Pare mejor inteligencis del procedimiento objeto de es-
ta patente,se presenta,en los planos adjuntos,un ejemplo
de como puede llevarse a la practica dicho procedimienfoe.

kn ellos se presenta:
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que se explicarsn las distintes fases de ls ejecucion del
procedimiento.

Y en los figuras 5 y 6,un ejemplo de como puede ser una
prensa necesaria para la ejecucion del procedimiento.

El procedimiento,objeto de la patente,es como sigue:

Se prepara un nlcleo metélico,representado en 1,en las
figs, 1 y 3,y dos platillos tambien metélicos, representa~
dos en 2 en las figs.l ¥ 2.

Se cortan segun plantilla pequefios trozos del material
que vé & constituir ls llante,de la forma representada en
la fig.4,teniendo en cuenta,si son de loms U otro tejido,
de cafiamo por ejemplo,éue,como indica el reyado de la fig.
4,1a direccion del corte ha de ser tal due la direccion de
los hilos del tejido forme un éngulo de 45 grados con los
bordes de la pieza cortada,pars éue esos hilos,en sus dos
direcciones,trabajen apoysdos por sus puntas en el micleo
y en el suelo,con lo que la dureza y la durscionm,por tan-
to,son mucho meyores. '

Preparados estos elementos,disponiendo de uns prensa co-
mo la representads en las figs.5 (alzadgp) y 6 (corte hori-
zontgl) y abierte la prensa,se ag}upa un cierto numero de
trozos de los representedos en la fig,4,en el semicirculo
inferior 5,del hueco de la prensa,rebassndo bastante la
altura del dismetro horizental de ese hueco,apoyando las
plezas,en roma de pila,sobre las canales de las caras in-
ternas de los pilares de la prensa,y,dando presion se hé-
ce intima y fuertemente apretada la union de unas piezas
a otrag de las Que estan sobre la prensa.3e coloca enton-

ces el nicjeo 1,y,dejando sbatir las piezss que apoyan en
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los pilares de la prensa, hasta que rodeen completanente

el nficleojse vuelve a presionar con la prensa que como se
vé en las figuras 5 y 6, tiene su hueco circular,repitien;
do esta presion, (que os de entre 50 y 500 Kgs cuidando

de que el conjunto de nuocleo y piezas,que ocupa la pren-
sa,ocupe distintes posiciones alrededor de su eje,para ha-
cer mas uniforme el apriete entre las distintes piezﬁs.Fi—
nalmente,se colocan,tembien @& prosion los platillos 2,por
eubas ceras de la prensa,introduciendo sus bordes doblados
en las muescas de que ven provistas les piezas (fig;4)que
puestas unas junto 8 otras forman una canal ciroular con-
tinua.Una vez logrado esto,con fuette presiom,pera sacar
ls rueda esi formeda de la prensa,tras de haber pssado per
nos por los ocho orificios (pueden ser en cualéuier NULETO)
coincidentes de los platillos 2 y nficleo 1,y heberlos re-
méchado convenientemente,se separa de la prensa la pieza

6,que forma la cara externs de la canal inferior de ella,

qudténdo les muletillas 7,y con ello queda libre la rueds

pars sacarla de la prensa.Solo queds ya,tornear convenien-
temente la periferia de la rueda.
N O T 4

‘Se reivindican,no como propies ni nuevos,pero si como

no practicedos en Espafia,ni comocidos,pera que sean obje-
to de patente de introduccion,por diez afios,los puntos si-
guientes: _ A

1,-Procedimiento de fabricacion de ruedas con lonas,cé-
fiamo o suela,carscterizado por el uso de una parte métali-
cg,compuesta de un nucleo central en forma de anillo y
dos platillos estempados o fundidod que son simétricos y

formen sunchos exteriores de fijacion,uniendose los tres,
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entre si por medio de pernmos que los staraviesan conve-
nientemente remachados.

2.-Procedimiento de fabricacion de ruedss,segun lg rei-
vindicacion 1,caracterizado por el uso de trozos cortados
en plantilla de forma rectangular,con muescas en dos lados
opuestos ,colocadas simétricamente.

3.~Procedimiento de fabricacion de ruedas,segun las rei-
vindicaciones 1 y 2,caracterizado por agruparse las pie-
zas,colocadas en sentido radial,unas contra otras medisn-
-~te gran presion,que hace que su union sea tan intima
que casi llegen & formar cuerpo unas con otras.

4,-Procediniento de fabricacion de ruedas,segun las rei-
vindicaciones 1,2 y 3,caracterizado,por la colocacion for-
z ada,tanbien mediante gran presion,de los platillos 0 sun-
chos extgriores,intmoduciendo los bordes exteriores de el-
los,que van doblados en éngulo recto con su plano general,
en las ranuras de que van provistas las piezas que forman
le llanta.

5.-Procedimiento de fabrizecion de ruedas,segun les rei-
vindicaciones 1,2,3 ¥y 4,caracterizado por el torneadovfi—
nal de la llante para alisar y hacer mas perflecta la for-
ma cilindrica circular de la seccoion de la rueds por los

planos perpendiculares a suf eje.

6.-UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS,CON LONAS,
CANAMO 0 SUELA,PARA USO EN LOS AUTOMOVILES ELECTRICOS DE
CHOQUE EN PISTAS. S h

Todo conforme se describe en la pemoria que antecede se
represents con ejemplo de ejecucion en los planocs unidos
a elle y se reivindica en su nota.

Esta memoria constas decinco hojss escritas g mequina por



Madrid a dos de Diciembre de 1940.

s .
lienuel Gomez Zorrills.
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MANUEL 6OMEZ ZORRILLA
EN 2 HOJAS. HOJVA.N2 1




EN 2 HOJAS

MANUVEL GOMEZ ZORR/LLA.
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