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MEMORIA DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencién, por 20 afios, solicitade a faver de
Don Jaime A Y M A R Civil, de nacionalidad Espafiola, calle -
de Laurie numero 21, por " UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE LLANTAS CONTINUAS PARA RUEDAS DE VEHICULOS #,

Le presente Patente de Invencidn, tiene por objete geran - :
tizar el derecho a la explotacidén exolusive de un procedimien- ;
t0 para la fabricacién de llantas contfinuss para ruedes de =
vehiculos.

Este procedimiento tiene la ventaja de que con é1 pueden -
obtenerse llantas continuas, sin unién ni soldedura de ningu -
na clase, a partir de planchas de sluminio de 5 a 6 mm. de es-
pesor, sumasmente ligeras y resistentes .

Con el fin de facilitar su desoripcién, en los dibujos de ;
le hoja adjunta se representan las distintas fases del proceso. :

Siguiendo los disefios vemos en la figura 1, una chapa plans |

cortads en forma ocircular, la cuasl, en una primers fase es em_
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butida por su parte central mediente une prensa de unas 200
tn., en forms de tronce de cono invertido -1-, dejando alre
dedor de le base mayor una valona o pestafis en la que se -~
troquela un bordén saliiente —2-, tal oomo se aprecia en la
figure 2.

A continuecidn sigue un recocide en el gque la pieza ob~
tenida es calentada en un horno a le temperatura de 400 @
450 ¢ C., durente unas 6 horas. La pieza recocida es sometl
da ;, una segunda fase de prensado y embutido que transfor
me el tronco de cono central -l- en un cilindro =3-, por el
provid teladro de su base menor, tal como se indice en la -
figura 3. Sigue un nueve recocido a 400/450% C durante 6 he
ras parz dar maleabilidad & la pieza ¥ iuogé una tercera fa
se de prensado en la qtﬁ;cé afigura. 4 ) la perte extrema del-
¢ilindre «3- es dobleda/afuera en forma de valons troncocé-
nice —~4=; luego se recuece nuevamente y se somete a una -~
cuarta fase de prensade en la que la valona —4~ es doblada-

y embutide formando el bordén =5~ tal como se vé en la figurs

5 e

Se recuece nuevamente la llanta en brute ya formada y se
somete lg zone cilindrioca -3- a la accién de unas rulines ,
que en uns quinta fase, que comprenda dos tiempos, forman -
en el primero uns canal de medie cafia —6- ( figura T ) que,
en el segundo tiempo es transformada, también por medie de
rulines, en una canal 0 hendidura =7= de seccién veriable ,
que facilita la adaptacién de la cémara de aire y de los -~

bordes de la oubierte, ademés de dar mayor rigidesz el conjunto.

Pinslmente, le llante ya constitui{da pase & una sexta fa-
se de endurecimiento, calentédndols en un horno a unos 5502 C

dursnte 4 hores y enfriéndols luego brusceamente por immersién

en agus a 252 C.

Le formscién de los bordonss —2- Yy =5= tiene por objete -
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reforzar la llanta y asegurar el acoplamiento de la cublerta
e la misma.

Como puede apreciarse con este procedimiento, totalmente-
nuevo, es factible obtener una llanta sin solucién de contie
nuided, sumemente ligera y muy resistente , a un precio mini
mo, ye qus la meno ds obra queda extraordineariamente reduci
da.

Veriardn en le reelizacién de este procedimiento el tipo
de prensa y hornos de recocido y endurecimiento empleados ,
asl como el tipo, dimension y temefic de las llantes obteni -
das y en general, cuantos detalles ho alteren, cambien o mo-
difiquen su esencialidad.

Trrmzrmemwes N 0 T A

Se reivindice como objetoc de esta Patentes-
12.- Un procedimiento para le fabricacién de llsntass conti-
nuae para ruedes de vebhiculos, que emsencialmente consiste en
someter une plancha de sluminie o de unz =leacién ligera ¥y
resistente, prevismente troquelsde em forma de areo, 2 uns -
primere fese de embutido en la que le pleza resultante efec
te la forme de un tronce de cono, cuys base menor se quede~—
dobleda hecla afuers, & modo de velona y en ella queds es -
tampedo un bordén saliente ciroculer, de seccidén de media ce_
fla. A continusecién la pieze obtenida se recuece calenténdola
en un horno durante unas seis horss a una temperatura de 400
e 450 £ C. Sigue una segunde fase en la gue la pared central
o troﬁco de cono de la pieza recocida se transforme en un
cilindre y luego se scmete & un segundo recocido pares recupe
rar la maleebilided. Poasa luego & une tercera fase en la =
cual se forma en el extremo del cilindro central de la pieza
une velons troncocénice, pasendo inmediatamente s un tercer—
recocido después del cual y en una cusrte fase, esta Valoim-

troncocénice es aplensda convenientemente y embutido en ella,
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un bordén seliente, circular, de seccliéy de medis cafia, pa—
relelo y opuestoa al obtenido en la primera fase. A continug
cién y después de un cuarto recocido, pese la pieza & uns -~
gquints fese dividide a su vez en dos tiempos, en el primero-
de los cpales el cilindro central de la llanta en bruto es -
sometido & le accién de unss rulinas que forman en é1 un suxr
co central de seccidén de medle cafla que, en el segundo tiem-
PO, se transforma en un surco de seccién verieble, sdaptado-
al tipo de llante. Finslmente sigue una sexta fase de trate~
miento térmico pars endurecimiento de le llante formade, ca~
lenténdole en un horno durente cuatro horas, a una tempera -
ture de 5502 C y enfriéndola luego bruscamente en agua, cuyas
temperatura”nn debe ser inferior a 2520, para evitar egrieta
mientcse. )

2%2.~ Un procedimiento pera le fabricacién de llantas conti -

nues pare ruedas de vehicﬁlce .

Barcelonsa, 2 de Noviembre de 1.955.
Pe Ao

M. LLORY
e

/4&A&““,,__,

g St i g






	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



