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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente Modelo de Utilidad se refiere a una 

rueda, del tipo de las que habitualmente se utilizan en ma­

nutención, acoplándose a elementos de transporte tales como 

carros, portacontainers y similares que necesitan un mate­

rial de cierta robustez, debido al peso que han de sostener 

y a las superficies sobre las que deben rodar, unido a un 

precio bajo.
........ ....

Las ventajas que aportan las ruedas objeto d^p.La. *
presente memoria, se derivan del hecho de que su fabricación 

resulta sumamente sencilla, tanto en lo referente al buje.

como a la llanta, al realizarse a partir de elementos semi-

elaborados de mercado, lo que permite su construcción a pre 

cios muy ventajosos.
*.* .Asi, por ejemplo, el buje central, portador de-co

*  *  *  *
* w *

jinetes, se obtiene a partir de tubo laminado o soldadera
* - *tipo standard, con lo cual para su fabricación basta simple 

mente con la compra de este tubo, no especial, y el cortado 

a una longitud predeterminada, siendo en consecuencia su eos 

te mucho mas bajo que el de un buje tradicional, debido por 

una parte al menor peso de material y por otra a la ausencia 

prácticamente total de mecanizado. A partir de este tubo, 

lleva realizadas el buje una serie de pequeñas mecanizacio­

nes, variables según cual sea el tipo de cojinete que se uti 

lice o en el caso de que el lado exterior se realice con go 

ma que facilite su introducción, una vez la llanta totalmen 

te construida.

Para facilitar la explicación se acompaña a la
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presente memoria sendas hojas de dibujos en las que se han 

representado, a título de ejemplo ilustrativo y no limitatJL 

vo, unos casos de realización de ruedas para manutención, 

según los principios de las reivindicaciones.

En los dibujos:

En la figura 1 aparece una vista en perspectiva

del despiece de una rueda, realizada según los principios de

la invención, de las provistas de llanta doble, siendo de ver

en la figura 2 una vista en alzado parcialmente seccionada,
* * *

de dicha rueda, montada con cojinetes de bolas o rodillos** 

cónicos y en la figura 3 una vista de perfil. * *
En la figura 't aparece una sección en alzado* d*e

la citada rueda montada con cojinetes de agujas o rodillos

y en la figura 5 una vista de perfil de la misma. ....
. *

En la figura 6 aparece otra sección, asimism&Aen
*  *  *  *

alzado, de una rueda fabricada de acuerdo con los princitRúós 

de la invención, cuando en ella es posible introducir él/aro, 

sin desmontar la llanta, siendo de ver en la figura 7 una 

vista de perfil de la misma.

Por último, en la figura 8 aparece una sección 

en alzado de la forma de fijación del tornillo de retención 

de la rueda a la horquilla.

Para seguir 1 descripción nos valdremos de los 

números que acompañan a cada uno de los dibujos, en orden a 

facilitar un mejor entendimiento de los mismos.

Cuando la rueda llega a montarse mediante la in­

troducción en un buje -1 - de unos cojinetes de bolas o de ro 

di líos cónicos -1 5 - presentará unos topes interiores -2 - que
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permitirán que.dichos cojinetes entren a presión hasta di­

cho tope, tal como recomienda una buena construcción mecáni 

ca. La novedad fundamental que ofrece la presente invención 

en este punto deriva del hecho de que estos topes se obten- 

5 . drán mediante unas pestañas -2- del propio tubo, dobladas 

hacia el interior en la medida necesaria para efectuar un 

buen tope con el aro exterior de los cojinetes.

La sujeción del tubo a la llanta, que normalmen­

te lleva este tipo de ruedas, se obtiene mediante una c,opo,
******

, * * * *1 0. na de soldadura interior -3- que, aunque lógicamente produ

eirá una deformación debido al recalentamiento del material,
**.* * *no afectará para nada al buen funcionamiento de la rueda,*

toda vez que dicha deformación se produce en la zona inte-

ñ o r  -4- dei tuDo en la cual no trabajan los cojinetes, pues
:1 5 . se hallan colocados en la periferia, pudiendo preverse úh*

*  *  -  *
i  * * .pequeño alojamiento -5- en los platos que constituyen 1*3***

* *  w *
llanta, en la zona donde se realiza la soldadura para asé * 

gurar la perfecta planeidad en la unión de ambos.

De la forma descrita, el buje se halla soldado 

2 0. a uno de los platos mientras que el otro plato tiene la

misma silueta, pero con un diámetro del agujero central li 

geramente superior al buje, para que este pueda entrar sin 

una excesiva resistencia mecánica.

El diámetro interior de la llanta constituida por 

25. los platos metálicos y el buje descrito, dispone de un alo­

jamiento -6- para el aro de goma -1 9-, ligeramente superior 

al diámetro interior del mismo, con lo cual el aro de go­

ma quedara perfectamente sujeto a la llanta metálica por
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la propia presión de la goma, gracias a que al aproximar los 

dos platos en el montaje de la rueda se producirá forzosamen 

te una dilatación de dicho aro de goma.

En el caso de que se prevea la colocación en el 

interior del buje de cojinetes del tipo de agujas o rodillos 

-10-, son importantes las posibles deformaciones que pudie­

ran producirse en la zona central del tubo, en cuyo caso la 

rueda presentará una forma distinta de sujeción del buje a

los platos de la llanta, para lo cual presenta el buje -i.-.
* * *

una deformación circular -7- a una altura tal que permite*su

unión con uno de los laterales -8- de la llanta, permit¡,ien-

do esta disposición la existencia de un tope interior tfeí**

buje respecto a un lateral, presentando además dicho buje

unas entallas -9- en el lateral, realizadas mediante pre-**
* . **

sión, por ejemplo de una prensa, que facilitan una uniórf***
*  +  *  ** + *

perfecta y suficiente entre el tubo del buje y el lateral* 

mencionado. .. I

De esta manera el tubo constitutivo del buje -1- 

no sufre ninguna deformación interior y permite la introduc 

2 0. cion del cojinete de agujas o rodillos -1 0-, para trabajar 

sobre la superficie interior sin ninguna clase de mecaniza­

do previo, viniendo luego colocado el cojinete y a continua 

ción dos tapetas -1 1 - en la parte externa del buje, refirien 

do a dicho cojinete - 10-.

25. En el caso de que se deseen utilizar aros de go­

ma que debido a sus características de diámetro y clase ma­

terial permitan ser Reentrados por dilatación en el alojamien
f

de la llanta, la rueda será de las mismas caracte-to -13
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nsticas, presentando dos laterales metálicos que se unen por 

un cordon de soldadura circular exterior *14*, precediéndo­

se a continuación a colocar el buje, construido de forma si 

milar a como ocurre en los casos anteriores, aunque fijando 

5 . lo mediante el sistema convencional de punto de soldadura

-16-, para a continuación introducir el aro de goma -1 9 - por 

dilatación.

En el caso de que se quieran utilizar cojinetes 

de rodillos, los puntos de soldadura no molestan porque q,q.e 

1 0 . dan fuera del alcance de la pista de rodadura de los rodil'los 

cilindricos, mientras que en el caso de utilizarse cojinetes 

de bolas o rodillos cónicos convencionales, la rueda débéfá 

ir provista del sistema de topes producido por una simple 

entalla metálica, que se ha descrito anteriormente.
- *

1 5 . La rueda presenta además unas embuticiones meta-
* * w *

licas -18- que separarán ligeramente los dos platos de -La-*
* * * a* w *llanta, quedando interrumpida la soldadura en ellas, facilá 

tando de esta manera la salida del líquido que se introduz­

ca entre ambas, durante los procesos de galvanotecnia a los 

20. que se someten dichas ruedas en las operaciones de acabado.

El aro de goma -19-, es conveniente, en este ti­

po de ruedas, que posea una superficie de fricción con el 

suelo relativamente elástico para evitar vibraciones y ha­

cer mas agradable su funcionamiento, con menos ruidos para 

25. determinados usos.

Ahora bien, si el mencionado aro de goma fuera 

elástico en toda su sección y de una calidad comercial que 

permita conseguir un precio bajo, para no encarecer este



tipo de ruedas.debido al uso al que van destinadas, se produ 

oiría entonces un fenómeno de dilatación que en muy poco tiem 

po traería como consecuencia que el aumento del diámetro del 

aro de goma le obligue a girar sobre la llanta metálica, pro­

duciéndose un rápido deterioro del conjunto de la rueda que 

la haría inservible.

Desde tiempo inmemorial el procedimiento conocido 

para la fabricación de estos aros de goma ha sido la coloca­

ción de un alma interior dura, realizada en una pieza t^e..
.  * *

otro material o en goma de mayor dureza, pero este sistema

traería como consecuencia la rotura del aro por cizalleduya,
-*- :entre las distintas zonas de goma o de distintos materiales

de diferente dureza, aunque estuvieran debidamente pegadas

o unidas. ***
* * * .

El aro de goma que, de acuerdo con los principios
* * * w

de la invención, se colocara en la rueda reivindicada, *s*é* 

halla realizado mediante la colocación en la máquina en*<¡u*e 

se van a realizar dichos aros de una serie de bandas de go­

ma cuya dureza disminuye de grado de la parte interior hasta 

la exterior, es decir con la parte interior del aro -20- 

muy dura, con una dureza entre 95 y 98 shore, mientras que 

de forma gradual y sin solución de continuidad se va reba­

jando esta dureza hasta llegar a la zona exterior de rodadu 

ra -2 1 - con la dureza baja y con mejores características de 

elasticidad, necesarias para su finalidad.

Mediante dicho procedimiento, realizado superpo­

niendo capas de goma de dureza decreciente, se consigue la 

ventaja de que la parte interna sea dura y entre la presión
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en la llanta metálica, tal como se ha descrito anteriormente, 

manteniéndose esta presión durante todo el tiempo y aseguran 

do una perfecta sujeción del lado de goma contra la llanta.

Por otro lado, el aro de goma presentará en la zo­

na de rodadura la elasticidad necesaria para evitar ruidos, 

vibraciones, etc., lo que hará agradable su funcionamiento, 

pero con la vantaja de que al ser la variación de durezas 

Progresiva, no hay ninguna zona de unión o cambio brusco de

la misma y por tanto no se producen las roturas que en los..
. *

sistemas actualmente empleados se presentan a menudo. ****

En el caso de que se utilicen cojinetes de ro^i-

líos cuyo diámetro acostumbra a ser importante y, en genera*!,

siempre que el buje -1 - sea de notable diámetro, el eje del

tornillo -23- debe ser de grandes dimensiones o de fabrica-*
 ̂ *ciones especiales, para evitar lo cual y seguir utilizando**

* w + *
tubo laminado del que se considera standard, se han previs^t<ó 

unas piezas -24- realizadas en plástico, poliamida o resana! 

o, en general, cualquier otro material con cierta elastici­

dad, que serán entrados a presión en el interior del buje 

-1 -, permitiendo de esta maiem reducir su diámetro interior 

de forma que facilite el paso del tornillo eje, sin posibi­

lidad de movimiento lateral del mismo, lo que permite utili 

zar tornillos de dimensiones pequeñas, cuya resistencia sea 

suficiente y a la vez fabricar los bujes con piezas proceden­

tes de tubo laminado.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique 

la esencia de la rueda descrita, será variable a los efectos 

del actual Modelo.
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N O T A .

Se reivindica como objeto del presente Modelo de

Utilidad:

1. - Rueda para manutención, caracterizada porque 

5. el buje se ha realizado a partir de tubos de tipo standard

de mercado, cortados a medida y refrentados, provistos de

unos entrantes, realizados por deformación de la propia cha

pa, que sirven de tope a los cojinetes y hallándose fijado

el buje al plato de la llanta, mediante un cordón de sol&^du
* * * ̂

1 0 . ra periférico por la parte interna de aquel. **..*

2. - Rueda para manutención, según la reivindica-
* +* ** *cion 1 , caracterizada porque los platos se hallan unidos *nus

diante un cordón de soldadura periférico en la zona de unión

de ambos, mientras que el buje so une a dichos platos m^dáhn
#  *  *15. te soldadura. *. 1

*  *  +

3. - Rueda para manutención, según la reivind-ioa** 

ción 1 , caracterizada porque el aro de goma se halla reáí¿^*** W
zade mediante tiras de goma de diferente dureza, de mayor a 

menor de dentro a fuera, que se vulcanizan juntas, determi­

no. nando un mayor poder de retención de la misma contra la lian 

ta y en cambio una importante elasticidad en la zona de roda 

dura.

Sean cuales fueren las circunstancias que c ocu­

rran en la esencialidad del Modelo de Utilidad, definido en 

25. las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

4. - "RUEDA PARA MANUTENCION".
Consta la presente memoria de diez hojas folia­

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos uni-
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dos a la misma.

Barcelona, 18 febrero 1983.

P.A. de Comercial Sirvex, S.A.,

LUtS DURAN QUcVAS

* * 
*  *

* **. * * _

*..
+ . 

.  * *
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