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MEMORIA DESCRIPTIVA

de la PATENTE DE INVEUCION, por 20 afios, solicitada a favor
de Don Gerardo V I I A Arisé, de nacionalidad Espaficla,re
gidente en Barcelona, calle de Buenaventura Mufioz numerc 58,
por " UNA MNEJORA EN EL MONTAJE DE LAS LIANTAS SECCICNADAS -
PARA RUELAS DE VEHICULOS AUTCMOVILES *,

Conocidas son las lkantas seccionadas para ruedas de vehi
culos sutombviles, constitufdas por tres piezas que van mu -~
tuamente acopladas y que, una vez montade en lags mismas un -

w—

neumdtico y puesto a presidn, quedan avtomdticamente reteni-

das entre sf.
Las llantas de e ferencia presentan, en seccidn transver—

sal, por su parte interior y junto a uno de sus bordes un sg
liente con una superficie cdnica por la que se gpoyan contra
el extremo del brazo de la rueda correspondiente al que se -~
sujetan directa o indirectamente por ura grapa de retencién

montada en el propio brazo de una manera conveniente y ade~



15

20

25

30

35

40

103 45

Los sectores constitutivos de tales llantas se han fabri-~

cuadea,

cado hasta el presente por varios procedimientos, pero par -
tiendo en todog ellos de pilezas fundides o de perfiles lami-
nedos, unos y otros caros por requerir los primerocs el meca-
nizado ulterior de las piezas obtenidas y el segundo una pre
paracidn y un utillaje altamente costosos, que soclo pueden -
Justificar producclones muy importantes.

E1l inconveniente sefislado lo subgana el recurrente dispo-
niendo el saliente troncocénico mencionado constitufdo por-

una porcidn o sector de un aro, cuyas seccidn corresponda a

la de aquel y dicho sector se fija de una manera adecuada
al sector de llanta correspondiente. De esta manera puede -~
ser dicho sector de espesor constante y uniforme, 1o que per
mite el fabricar las referidas pilezas, partiendo de plancha
de hierro o de acero y por embuticién. Obtenidas estas pie -
zas, basta fijar el sector del aro interior correspondiente-~
a la prop{a pileza en el punto conveniente de la misma y por-
un método epropiado, ya sea por remachado, por tornillos o -
por soldadura eldctrica u oxiacetilénica.

Ademds, el propio sector de siro, we vez montado al sec-
tor de llanta correspondiente, d4 lugar a una canal amuler -
que es la que luego se utiliza para el montaje de la grmapa -
de fijacién de la propis llanta a la rueda correspondiente .

Una variante de la propia construcecidn consiste en fabri-
car el sector de llenta asi mismo de plancha embutida, pero-
de manera que presente, por su parte interior, el resalto -
tronecoccédnico que la caracteriza. Ello d4 lugar a una depre =
sién por la parte exterior de/i?anta y en su fondo, corres -

pondiente el saliente de la parte interna del sector; pero -
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dicha depresidén puede salvarse, si la préctica lo aconseja,
por un medio cualquiera conveniente,

Por 1lo que se refiere al montaje de estas llantas, en
la actualidad se recurre al emplec de ruedas de brazos, lo
que no presenta inconveniente de ninguna especie cuando se
trata de ruedas de nueva fabricacidn; pero en los casos en
que se destinen tales llantas para sustituir ruedas ya -
existentes de otros tipos, ha de prescindirse igualmente -~
del buje de tales ruedas, para reemplazarlo por una rueda-
de brazos que presente un asiento troncénico contra el que
se aplique la superffcie +roncocdnica deX saliente inte -
rior de la propia llanta lo que constituye una solueidn ca
ra, que motiva el que las llantas seccionadas no hayan te
nido la aceptacidn que era de esperasr, dadas las ventajas
que presentan por su extraordinaria resistencia y por su-
facilided en el montaje y desmontaje de los neumdticos mon
tados en las mismas.

Este inconveniente lo subsana el recurrente fabricando-
unas piezas o céronas en las més variadas formas de reali
zacién constructiva que por une parte cuentan con medios -
para recibir v retener las mencionadas llantas, en tanto-~
que por su parte central presentan un " atague " normal cQ
rrespondiente & una cualquiera de las ruedas de disco més~
corrientes que fisuren en el mercado. De esta manera el bu
je de orf{gen se aprovecha en todos los casos Yy basta fi
Jar al nismo la corona intermedia de referencia para gque-~
guede formada una rueda eun condiciones de recibir y rete -
ner lg llanta de sectores antes mencionados. Facilmente se

comprenderd el shorro que ello significa y la rapidez como
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puede conseguirse la trans formacidn del rodaje de un vehicu-

lo automévil habida cuenta que el mimerc de " ataques " co -

rrientes que figuran en el mercado es relativamente linditado,
tendiendo cada dia més a normalizarse, para grupos determina~
dos de vehiculos, tanto el agujero central de los mencionados
discos,.como el méimero de agujeros por gue se montan y el dig
metro y distribucidédn de los tornillos o espdrragos con gque se
fijan a los primeros .

Ias coronas mgncionadas pueden Tfabricarse indistintamente
de fundiecidén o de plancha metdlica, las primeras por lo gene
ral formando brazos o radios y las segundas, afectando la
forme de discos con agujéros o aberburas que disminuyen su
peso, faciliten su rmnejo y permitan la refrigeracidn del -
tambor y en general, de la parte interior de la rueda de gque
ge trate .

Bn los dibujos de la hoje adjunta se representan a titulo
de ejemplo, diversas modalidades de ejecucidn prdctica de =
las rvedas y llantas secclonadas a que se ha hecho referen-
cia en los pédrrafos anteriores.

Ia figura 1, es la seccidn tHransversal de uno de los segc
tores de llanta de que se trate, fabricado de acuerdo con -
la modallidad antes seiizlada; la figura 2, es una variante de
dicha modalidad; en lg figurs 3, se muestrs en seccibn una-
corora intermedia, fundida , para rueda simple montada en un-
buje corriente ; la figura 4, es una vista de frente de la -
propia corona; en la figura 5, se dibuja una seccién trans -
versal de dos ruedss gzemelas con 12 corong intermedias de -
plancha embutide y la figura 6, es una vista de frente de una
de tales coronas, suvelta,

De acuerdo con lo dicho anteriormente, el saliente inte -
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rior -l- que presentan los sectores de llante de referencis
¥y que formen la superficie troncoodnica —2- que los ceractg
rize, constituye una pieza independiente del propio sector-
-3-, 81 que se fija por cuslquier medio mecdnico adecusdo ’
es decir,por remachado,mediante tornillosm o simplemente por
soldadura, Con esta disposicidn el sector de llenta =3-pue-
de fabricarse de plancha metdlica embutida como se muestreé-
en la propia figure l. Ademds, en el borde del propio sec -
tor en que figura la pieza ~l- se determine una depresidén -
~4—,que puede utilizarse para el alojemiento del extremo =y
rerior -5- de las grapas -6- por las gue el propio sector—
e fija & 1la correspondiente rueda en la forme y& hebitual
y conocida,

En la variante de la figura 2,el sector -7-,también de plan
cha embutida,presenta el saliente interior -8-,determinedo -
por une superficie troncocénica.En este caso,el referido s6-
liente interior dd lugar & uns depresidén-9- en el fondo de 18
llanta y por su parte exteriar,que en caso conveniente puede
suplementarse en una formé& cualquiera conveniente.

Por lo gue respecta 21 montaje de lam coronse o llentes -
formadas por tres sectores y a fin de conseguir el aprove -
chemiento de los bujes que ya figuran para ungs ruedss y& en
uso,se adopta,de acuerdo oon la mejora objeto de esta Paten~
te, la disposicidén de un elemento intermedio que veys monta-
do al buje ya existente de la rueda que se sustituye y en el
que pueda montarse la nueva llente de que se trata, Ia solu-
cidén mecénica que para ello se adopte, serd sumamente varia-
ble, ya que en cada caso dependerd del tipo de buje que se-
aproveche y de la posicién relativa de la llanta o llantes -
que constituyen la nueva rueda en relacidén con equel.



En el caso de la figura 3, se tmata de una rueda delante-
ra v la me jora mencionada se lleva a cabo mediente una coro-
na fundide -10- gque por su parte central puede acoplarse al-

buje -ll- de la rueda antigua y dicha corona por su parte -

135exterior, presenta una pluralidad de brazos -12-, cada uno -
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de ellos, provisto del correspondiente asiento -13- propio -
para recibir la superficie troncoednica -2~ que presenta la
llanta -14~ por su parte interior, contando asi mismo cada -
uno de tales brazos con el agujero -13'-~ para el mso del -~
tomillo que retiene y fija la grapa, no representada en el
dibujo, de retencidén de la propia llanta sobre la corongs -10
de referencia. En este caso, el conjunto del disco -10- y el
tuje =1l- vienen a sustituir perfectamente las ruedas de -—-
brazos que normezlmente se exigen para la ubtilizacién y monta
je de las llentas seccionadas ds que se trata.

En el caso de las figurmes 5 - 6, se trabta de una ruveds -
posterior gemela y la corona intermedia que se utiliza,estd-
constitulda por dos elementos de plancha metelica embutida a
modo de log discos de las ruedas con llanta postiza de una -
sola pleza. En el caso gque se describe, uno de los discos -
-15~ presenta en su borde una faja -16-~ de forma troncocédni-
ca, contra la que se aplica la llanta interior y el otro -
disco -17- que queda establecido en sentido opuesto al prime
ro, forma en el extremo de su pared cilindrica y por la par-
te interior de la misrma unos brazos -18- que constituyen el
soporte-gufa de las grapas de fijacidén -19~ que sujetan los-
tornillos -20-, montados en une pared transversal -21- de -
los propios brazos -18-, .

Is separacién conveniente y conastante entre les llantas-

-21- y -22-,queda asegurade por una corona -23'-,de cualquier
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tipo.

Como ya se he dicho, los discos -15- y -17- quedan opues
tos wno & otro y conjuntamente se montan en el buje -~23- en-
1a forma corriente como se montan los discos de toda rueda -
andloga.

In caso ®nveniente y si las dimensiones de las coronas -
embutidas lo permiten polrdn presentar aquellas aberturas o-
ventanas ocuyo nimero, forra, tamafio y distribueibn podrdn -
ser variables,

Debe entenderse que las coronas intermedias detalladas po

tas estampadas y llantas embutidas.

Veriardn también los procedimientos de fabricacién de los
elementos suplementarios de que se trate, que dependerdn del
material de que se fabriguen y en general, en todo cuanto no

altere, carmbie o modifique la esencialidad del objeto de la~

Patente descrita.

W 0 T A ===

Se reivindica como objeto de esta Patente:~

12,-Una mejora en el montaje de llantas seccionasdas para =
ruedas. de vehfoculos automéviles que consiste eﬁ su esencig
lidad en disponer uvna corona con medios para su montaje en
el buje de la rueds que se sustituye y dicha corona por su-
parte externa presenta los medios necesarios para recibir -
la llenta o llentas formadas por sectores, quwe se sujetan -
2 1ls propim corona mediante grapas, & cuyo fin presentan -
dichas coronap partes v elementos adecuados pare la susten-
tacidn, gula y fijacidn de las referidas grapas,.

2¢,~ Ia propla mejora en las gue la corona mencionada en la
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reivindicacidn anterior, puede ser indistintamente de. fundi-
cién, estampada o de plancha metdlica embutida.

32,- Ia propia mejora en la que la corone mencionada en las~-
reivindicaciones 18 y 28,, puedé estar prevista para el monta
je de llantas simples o llantas gemelas,

42,-Una nejora en el montaje de las_llantasrseccionadas nara
ruedas de vehiculos automdviles.

Coﬁsta la presente memoriza descriptiva de ocho hojas foliadas

egeritas por uma gola cara.

Barcelona, 29 de Septienbre de 1.950.

P, a4,
JUAN LLOKI

p.P.

/_W/a«mﬂ
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