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MEMORTIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 13 de noviembfie de 1,962, con el Nm.282406°
en
EsSPANA
pox VEINTE afios
g nombre de DUNIOP RUEBBER COMPANY LIMITED, entidadibritdni-‘
ca, establecida en 1, Albany Street, Londres, Inglatierys,
‘poX:
“UN METODO DE FABRICAR UNA RUEDA®

Le presente invencidén se refiere & perfeccilonamientos
en métodos y aparatos para la manufactura de ruedas de oarre-
tera. |

Les ruedas de dos o ties plezae para vehlioculos comer-

5 ciales de carge o de pasajeros comprenden una base de llentr
donde asiente una cubierte de neumdtico, y un disco gnuler
fijado a un borde de la base de llanta, por ejemplo, por s0l-
dadura, remaches u otros medios, La llante se conetruye a
base de un trozo de pletina de acero leminado en calients,

10 ds una seccidén recta que comprende una pestafia fija de re-
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tencidn de la ocubierta en un extremo de la misme, y canal
por el otro extremo. Cuando el trozo se ﬁuelve en forma de
aro y se unen sug extremos para obtener la llanta, la canal
se extiende circunferencialmente en torno & ésta, Jjunto a
un borde, y se halla entonces adaptado para contener bien
una pestafia de retencién partide para una culilerts de neu-
mético, en el caso de una llanta de dos piiezas, 0 bien un
aro de retencién partido para una pestaila, en el caso de una
llentia de tres piezas. El disco, que usuaslmente estd abomba-
do, se une al borde de la llanta junto a la canal,

Cuando un trozo de pletina de esta seccidn recta se
ve forzado a tomar une forma circular con sus extremos a to-
pe, la porcién comprendida entre la pestafia de la cublierts
¥y la canal, adopte en general forma cénica en lugar de cilin-
drioca, Bsto es un inconweniente, y para restablecer los did-
metros a los valores adecuados para las distintas partes de
la llanta hay que someter la llenta a otras operaciones,

Las dificultades de deformacidn debidas: a soldadura de

"~ los extremos a tope de la llanta, después de formado el cir-

culo o ero, y debidas a soldadura del disco a la llanta, ha-
cen precisas nuevas operacibnes de correccidn para asegurar-
se de que la rueda terminads y em particular la canal se
adeptan & las toleranciss comerciales existentes.

Es objeto de la presentte invencién un método y aparato
perfeccionado pare la menufacture de ruedas de carretera.

Conforme a la invencidn, un método manufactura de una
rueda que tiene una poreién en forma de disco que soporta la
carga, y al menos parie de‘una porcién de llantm, hachas con-
Juntemente en forma de estractura unitaria sin uniones a base

de una sola pieza elemental metdlica, comprende lias etapas de
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montar la pieza elemental en asoclacidn con dos o més hor-
mes conformadas que definen entre ellas un canal enular de

ung configuracién determinade, y aplicer presién a un borde

| de la pieza elemental haolendo gue el metal de ésta se de~

forme y fluya al interior de dicho canal anual,

De preferencia, el metal de la pieza elemental es
caldeado antes de la deformacién, para facilitar le fluen-
cie gasﬂa;elnihxyrinr;géidichoﬁcanalranﬁlnm; Las hormas som
de preferencia giratoria, y 1la aplicacidn de presidn al Hor-
de de la pleza elemental se efectua preﬂeriblemente por ﬁedio
de un rodillo o cllindro de un contorno determinado que de~
forma el metal del borde de la pieza elementsl mientras se
hace girar ésta, Como alternativa, las hormas no ser girato-
rias, y aplicarse la préaidn 2l bBonde de la pleza elemental
por medio de un punzdén relativemente mévil, ”

La rueds puede hacerse de une pieza elemental en forma
de disco, deformando el borde radialmente mds externo; como
alternativa, la pieza elemental comprende una pleza metdli-

. ca en forme de copa, ¥y las hormas estén ocolocadas y confiom

madas de manera que se forma el canal anular en la unién o
junture de las paredes gue &e extiéndan en pentido radial y
en senﬁidb@axilﬁhmiendgral metal de les paredes deformado
por la presidén axil aplicada al borde axilmente externo,
Puede utilizerse un mimero de hormas que constituye un jue-
go, en algin determinado proceso de deformacidn, y se pue-
den utilizar varios juegos sucesivamente hastz dar a la rue-
de su forma finel deseada,’ |

En el método preferido de manufaotura de una rueda, la
parte de la porcidén de llanta ﬂbrmina en una pogicién en la
cual puede unirsele por soldsdura uns segunde parte de la
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llenta. El método puede aplicarse pare hacer la segunda par-

- te de la llanta a base de una pieza elemeital cilindrica,

montdndole en asociacidén con una o més homas conformades que
definan entre ellas uno o varios canales anulares de confi-
guravién determinada y aplicando presidn a uno -0 ambos bor-
des de la pieza elemental hasta hacer que el meteal se de~.
forme y' fluya al interior del canal anular, y separando o
dividiendo a continuacién la pieza elementsl pars formar la
segunda parte de la llanta. De preferencia, no obstante, la
pleza elemental se convierte en un anillo de seccidn recta
en U dotado de alas o pestafias que se extienden radialmente
hacia fuere, aplicéndose entonces dicha presidn a los bordes

periféricos exterﬁos de las alas, yvsigndo‘divido el anillo
a lo: largo de un linea circunferencial intermedia entre

les alas para obtener del mismo dicha segunda parte de llan-
ta, y tembién una pestaila thlé adecuada para su empleo

como pestafia desmontable de retencidn de cubiertas de neu-
mdtico para dicha rueda.

El método puede ser aplicado en la menufacturs de una
rueda cuando se necesite formar une pestafia de retensién de
cubiertas de una pieza con el disco, en forma de estructura
unitaria sin uniones.

El método incluye asimismo la deformacidén de la pieza
elemental de menera que se forme una canal circunferencial
en la regidén contigua al lygar en que la porcidén de disco
se confunde con la porcidén de llanta, siendo el metal de di-
cha regidn engruesado por la accidén de aplicar presién & un
borde de le pieza eiemehtal. '

Asimismo conforme a la presente'invencidn, un aparato

pars uso en la manufactura de une ruedz dotada de uns porcidn
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en forma de disco que soporta la carga y al menos parte de
une poreidn de llanta hechas conjuntamente en forma de ep-
tructurs uniteries sin uniones a base de una sola pleza ele-
mental metdlica, comprende uns pluralided de hormas que defi- l
nen entre ellas un cansl snular de una configuracidn deter-
mineda, y medios de deformecidn del metal para aplicar pre-
aién a un borde de uns pieza elementel asociada a dicha
horme, deformsndo el metal de la pieza elemental y hacléndo-
le fluir al interior de dicho canel anular.

De preferencia, los medios de deformacidn del metal
no ,s6lo hacen que el metal fluya al interior de dicho canal,
8ino que también le dan un: perfil de configuracidén determi-
nada & la periferis externa del metal por ellos deformado,
Les hormes puedén estar montadas a rotacidén, comprendiendo
los medios de deformacién del metal un rodillo para cooperarm
en contacto con un borde giratorio de la pieza eiemental, o
bien, como alternativa, las hormas pueden no ser giratofias,
¥ aplicarse la presién & un borde de la pieza elemental por
medio de un punzén relativemente movible, ILos medioé de de-
formacién del metal comprenden de preferencia un rodillo do-
tado de una forme deyerminada,.para dar el perfil desesado.

Asimismo de preferencia, el aparato incluye medios
para caldear el metal que se va a deformer, Los mediod¥ de
caldeo puedan comprender unos calentadores induccién eldc—
trica a frecuencia elevada.

A continuacién se describirén varias formes de Trea-
lizacién del nétodo de fabricar una rueda conforme a este
invento, con referencie a los dibujos adjuntos, en los cua»
les:

- las figures lg a 1d inclusive ilustran les etapas
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de fabricacidn de un disco enterizo con una parte de la
llanta, a base de una pieza elemental circular;

- las figuras 2a a 2g inclusive llustren las etapas
de construccidén de un disco enterizo con una llsnita comple-
te, partiendo de una piezs elemental circular;

- las figuras 3a a 3¢ llustran las etapas de construc-
cién de un disco enterizo con una llanta oomplets, partiendo
de una pieza elemental sbambada o forma de copa;

- las figuras 42 a 4f ilustran les etapas de construc-
cidn de parte de una llanta y une pestafia desmontable de
reténcidn de cubierta de neumdtico, partiendo de una pieza
elementel cilfndricas

- la figura 5 es un dibujo similar a la figs 4¢c, que
ilustra una etapa en la produccidén de parte de une llanta
¥y una pestafia desmonteble de retiencién de cubierte, partien-
do un perfil normel en U laminado en celiente, que: ha sido
vuelto en forma circular soldando entre si los extremos a
tope; ¥

- la figura 6 es un dibujo similaer a la fig. 4c que
ilustra una etapa en la produccidn de parte de uns llanta
¥y une pestaiia desmontiable de retencidn de oublerts, partien-
do de un perfil especizl laminado en caliente, de dimensio-
nes adecuadas, que ha sido wuelto en circulo y owyos extre-
mos hen sldo soldados entre sl a tope..

En algunas de las figuras citadas se nepresents la
silueta de las hormas. Son éstas las hormes necesarias pars
obtener la forma indicada en le figura siguiente, conflorme
2l presente método de fabricar una rueda.

A continuacidn se hace referencia a la serie de figs.

le a 1d. Una rueda de vehiculo comercial se hace tiomando
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A »
una pieza elemental ciroulanr 10 de espesor uniforme, y
practicando a punzén un agujero circular 10z que la atira- |
viesa por el centrc, En le misma operacidn u otrae sucesiva
se pueden practican a punzén unos agujeros 1lOb de ventila-
cidn de\los frenos, Laipleze elemental 10 es luego abombig--
da por prensado entre unes Hormes 11 y 12 ¥y a la perifieria
extierna de la piieza elemental se le impide que tome arrugas
u ondulaciones, de manera ya conocida en la técnica.

La plezae elemential liombieada se monta Iumego a rotrcidén
en torno a su centro (figs 1b). La partte abombade, que aven-
tualmente constituird el disco 13 de la ruede, es cogida
entire dos hormas 14, l4a dottadas de superficies complemen-
tarias respecto a las cares del disco 13. La parie 15 de la
pleza elemental, situada radialmente hacia fuera del disco
13, queda gin soportar, La perte sin sOportaf 15 de la
piezg elemental es entoneces caldeada, haciéndola girar por
entre dos bobinas de caldeo por induceién (que no se re-
presentan).

Las hormas 14 se extienden radialmentie haolia fluera de
la posicién mds externa, en la cual cogen el dlsco 13, ¥
forman entre ellas un canal 16 que se extiende en sentido
circunferenclal.,

Estendo aun caliente el borde exiierno de la pleza
elemental, éste me somete a presidén por medio de un rodillo
perfilado 17 que lamina o deflorms ls parte no soportmda 15
de la pleza elemanﬁal, metiéndola en el canal 16 entre las
hormas 14, lLa pleza elemential tiene entonces la forma de un

:8co. abombado 13, rodeado en su perifieria por un talén o
reborde perfiilado 18 de metal, que se extiende oircunfieren-
cialmente y en general es mds grueso que el disco 13
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(véase la figura 1c).. ‘2 8 2 @ @@

A continuacidén, la pieza elemental puede ser retira-
da de entre sus hormas 14 y situada entwe las hormas de un
segundo par 19, 192, como se indice en la fig. lo, Estas
dltimas agarran el disco fuerttemente como enties, pero las
superficies de las hormes 19, 198 pueden ser distintas, de
modo que el canal 20 formado entre ellas se alargue en sen-
tido axil., Contre el taldn 18 de metal se hace presién con
un segundo rodillo perfilado 21, al girar la pleza elemen-
#al, el cual extiende el metal del taldén metiéndolo en el
canal 20 de modo que se forma un canal 22 en sentido cir-
cunferencial (véase la fig, 1d), en unidn de uma porcién
23 que se extiende en sentido axil, Ei.canal tiene por ob-
Jjeto situsr y alojaf un aro de retencidén o la pestafia de
retencién del talén de una ocublerta de neumético (no repre-
sentada)., La porcién axil 23 comprende parts de la llanta,
¥y estéd hécha de una pieza con el disco 13, en forma de es-

tructurs unitaria sin juntes ni uniones. La forma de canal

_completie puede obtenerse combinando las operaclones anties

citadas en una sola médquina. La terminecidén de la llaenta
gse describird en una etapa ulteriors

Conforme a la serie de figs. 2z a 2g, se hace una
rueda tomando uns pieza elemental ciroular 30 de espesor
uniforme y punzondéndolas haste practicar un sgujero circular
que la atraviesa por el centro, También pueden practiicarse
a punzdn, durante esta miesma operacidén u otra sucesiva, los
agujeros de ventilacidén para los frenos del vehiculo. A
continuacién, se abomba la pieza elemental 30 por prensado,
toméndose las precaucilones usuales pars impedirvque la pe~

riferia se arrugue u ondule,
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La parte abombada que se indice en la fig. 2a, ¥y
que en su momento conshituiréd el disco 31 de la rueda, es
cogida entre dos hormas 32, 328 cooperativas, que tienen
superficies complementarias respecto a las caras del disco
13. La parte 33 de la pieza elemental, radialmentie hacia
fuera del disco 31, queda ain soportar, Las hormas 32, 32a
definen un canal 34 que se extiende circunfierencialmente, y
al ser caldeada la parte 33, un fo&illo, cuye forma contie-
ne y soporta la regién‘externa de la parte 33 de la pieza
elemental, es movido hacia el eje de rotacidén de la pieza
elemental pars aplicar presién radial al borde periférico
externo de la pieza elemenfal. El resto de la parte 33 de
deforma asl y se hace fluir al interior del canal 34 pars
producir una poreidén engruesada 36 (fig. 2b), que se ex-
tiende en sentido circunferencial,

Una opergcidn de prensado en frio de la pieza ele-
mental indicada en la fig. 2b da la forma representada en
la fig. 2gc.

Un segundo proceso de deformacién en caliente como
antes se¢ he dicho, utilizando hormas 37, 37a y el rodillo
conformado 38, da luger & un nuevo engruésamiento de le por-
cién 36 a costa del metal de la parte 33, para producir le
forma ilustrada en la fig. 2d.

Lo pieze elemental 30, que ahora tiene la forma
indicade en la fig,2d se monta Juego en la horma 39, ¥y mie-
ve un rofiillo 40 en sentido axil para deformar la parte 33
poniéndola en relacién de contigtiided con la horma 39 por
leminacidén en frio, El metal de la parte 33 se atenda 0
adelgaze durante este proceso, formando una porcidn 41 gue
se extlende en sentido axil terminando en una poreidn 42
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troncocénica que se extlende en sentido axil y redialmen-
te hacia fuera del mismo como se indica en la fig. 29.

Un tercer proceso de deformacidén, o de laminado en
frio, utilizando las hormas 43, 432 ¥y el rodillo conforma-
do 44, produce en la parte engruesade 36 (fig. 28 y 2f£)
une canal 45. Finalmente, la porcidén 42 e= prensada entre
unas hormas 46, 46g y recibe la forma de une pestafla. de -
retencidn de cubierta, ilustréndose en la fig, 2g la rueda
completa, menos la pestafia desmontablle y el aro de retens
cién,

En: el método sltternatiwo que se ilustira en las figs.
3a - 3¢, se toma une pieza elemental de florma de copa 50
(fig. 3a), producida por métodos usuales, y se coloca del
modo indicado en relacién con las hormaé 51, 5la ¥y 51b,
siendo la pared 52 deformada por la presidn ejercida por wun
punzén anular 53 sobre ou borde. El metael situado en ol

cenal 54 entre las hormas es caldeado antes de colocar ls

_ horma 51 en posicidn, y el metal calienté se deforme lle-

"nando el cenal %4, estando la pared 52 soportada contra

movimiento radial donde el metal no ha sido caldeado. Asi,
como se ilustra en la fig. 3b, la pieza elementazl comprende
entonces un disco 55, una parte engruesada 56 y una pérte
52 que se extiende en sentido axil. La pestafia 57 de reten-
cidén de la cubierta de neumético es primero presionedn des-
de la pared 52 hasta tomar forme troncocénice (véase la
fig., 3¢) ¥ luego redondeada por prensado (fig. 34). A con-
tinuacidn se emplean una horma 58 y un rodillo perfilado
59, como se ha dicho con referencia a la fig. l¢, pars for-
mar le cenal 56a en la parte engruesada 56, como se ilustra

en la fig. 3e.
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Si bien el método ilustrado en las fige. 3a a 3e se
ubiliza para producir una ruedas dotada de une poreidn o pesw |
tafia y formada en su totalidad con la porcidn de disco como
estructurs unitaria ein junturas o uniones, la etapa ilus-
trada en la fig. 3a bodria emplearse como alternativa cuando
sélo se quisiera obtener parte de la llanta enﬁeriza, a: en
estructurs unitaria sin uniones, con la parte del disco,
como se ilustra en la fig. ld.

En la serie de figuras 4g a 4f se ilustra un proce-
dimiento de flabricacidn de una llanta parcial a fijar sol-

- dadura a la parte 23 del disco y parte de llantita entlerizos

representeda en la fig. 1d, asi como une pestafie suelia de
retencién de cubierte., Se forma una pieza elemental 60 vol-

viendo en forma circular o de aro una banda de pletina de

espesor uniforme laminade en caliente, y uniendo los extre-

mos por soldadura eléctrica a tope. Los exiremos de la pie-
za elemental se abren o sbocardan por métodos usuales y se

prensan en dos etapas del modo ilustrado en las figs. 48 y

4b para formar las pestefias 0 alas 61 de un tramo de perfil

en U, La base 62 y el exterior de las alas estdn sostenidos
por unas hormas 63 y 63a (fig. 4c), y con la pieza elemental
se pone en contacto un rodillo 64 paera aplicar presidn & los
bordes periféricos externos de las alass 61 engruessndo asi
las uniones de las alas 61 con la base 62, y redondeendo los
bordes de las ales o pestafias, E1l rodillo 64 produce asimis-

mo un surco 65 que ge extiende en sentido circunferencial

(fig. 4d), adecuadamente situado en powmicidén pars la ulterior

divigidén o separacidén de la pieza elemental en una parte de
llenta 67, con una pestaﬁafde‘retenoidn de ecubieta de neumd-

tico enteriza con ella, y une pestafia 68 suelta. Las hormas

~lle
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63 pueden moverse en sen;gzégiégllguﬁgg“% ls operacién de
deformacidn con el rodillo, Ia operacidn de dividir o sepa;
rar puede realizerse con unos punszones 66; como se indlca
en la figura 4d., La formas finales de las pestailas se ob-
tienen prensando les partes separadas 67 y 68; como se indi~
ca en la fig. 4e, entre hormas 69, 69a, representédndose en
la fig. 4f la forma final de las partes 67, 68,

Como alternative, se toma ﬁn‘tﬂozo de perfil normsl
en U laminado en caliente, ée vuelve en forma de aro y se
sueldan los extremos a tope péra.formar la pieza elemental
70 ilustrada en la fig. 5. A continuacién se ejecutan en la
pieza elemental la serie de operaciones indicadas con refe-
rencia a las figs, 4c a 4f, obteniéndose una llantm dotnda.
de una pestarie enteriza de retencidén de cubierta, y une pes-
tafia de retencidén suelta.

Cuando el-trozo de perfil noemal en U no sea adecua-
do, se puede necesitar un trozo de perfil especial lamina-

do en caliente 80 como el indicado en la fig. 6. Este,

dotado ya de forma de pestaiia o ale, sélo necesitaria ser

vuelto en forme de arc, soldando los extremos a tope. El
surco circunferencial habrie de ser practicedo en el Hrozo
de perfil especial, y una vez dividido el anillo de sec-
cién en U se obtendries una parte de llanta y una'pestaﬁa
desmonteble de retencidn de cubierta.

La invencidn no se limite a la manufactura de una
rueda en la cuel el disco estéd siruado en posicidn préxine
a un borde, Puede emplearse para una rueda que tenga el dis-
co situado en el piano medio de la llanta, En esté caso el
disco puede recibir una forme. de doble cope, esto es, con

una parte que se extiende en porcidén sensiblemente axil

oy
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en un sentido, antes de volver y extenderse en el sentido
opuesto pare formar la llanta., Como alternativa, en el bor-
de de la pieza elemental pueden formarse dos talones que 8e
extienden circunferencialmente y sobre cada uno de los cua-
les puede operarse conforme al presente método para obtener
parte de una llanta, de modo que las doe partes juntas for-
man una llenba completa dotada de un disco que se extidende
en un plano que pasa por le llanta en posieién intermedia
entre sus bordes.

En todas las formas de realizecién arriba descritas,
ge obtiene una importante ventaja pof el hecho de eliminar-
se la operacidén usval de soldadura del disco a la llanta
en la regidén, reletivamente gruesa, del canal., Este opera-
cidn tiende a origingr inexactitudes o deformaciénes de la
llanta, que no puedén corregirse mediante sucesivo trata-
mientos con el rodillo, debido a la considerable rigidez
de la regidén del canal; en tanto que incluso en la forma
de realizacién de este inwento en la cual se hace una jun-
ta 8o0ldada entre dos partes de la llanta, existe menos di-
ficultad para eliminan las deformaciones, ya que la solda-
dura estd ahora en una parte mds delgada de la llanta, ¥y
relativamente alejada de la regidn, rigidamente soportada,
contigua al disco. '

As{ pueden reducirse las tolerancias de fabricacién,
¥ le rueda tendrd unas dimensiones que se adaptardn conse-.
cuente y homogéneamente a gquellas. Por ejemplo, cuando se
hace girar en tono & su eje una rueda de 50 cm de didmetro,
las normas aceptadas para un méximo de "elevacidén" y
"bambo;eo" es de unos 3 mm, Elevacidon es la diferencia en-

tre los radios mfnimos y mdximo de llanta, registrados
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cuando se hace girar la ruedes en una revolucidn compléta.
Los fabricantes tienden a mantener estos limites de toleran-
cia en alrededor de 1,8 mﬁ, con los métodos usuales de fa-
bricacién, Mediante el presente método es ptobable reducir
el limite & menos de 0,8 mm, sin tenenr gque recurrir a ope-
raciones especiales,

La rueda hecha conforme al presente invento resultarsd
equilibrada con mayor exactitud que las ruedas usueles.

lLas desventajas de las ruedas hechas por los métodos
existentes consisten en que las tolersncias admisibles exiss-
tentes son tales que permiten la localizacidn en puntos
aislados de pestafias eldsticas 0 aros de retencidén en las
pertes de canal, 1o que da origen a regiohes de gran fatiga,
que provoca fallos en servicio. "

Le ventaja derivada de las mds estrechas tolerancias se
reflejardn en las dimensiones de canal, donde el aro de re-
tencidén encejard cerrando mds uniformemente en torno a la
circunferencia, en lugaf de en unos pocos puntos altos o
sallentes aislados, lo que favorece una mayor seguridad de
trabajo y mentenimiento de la rueda.

Dog desventajes, debidas tinicamente al proceso de sol-
dadure de las ruedas usuales, se superan con la forme de rea-
lizacidén del presente invento séegdn la cuel le rueds entera
ge hace de una sola pieza elemental. Taleg son la necesgidad
de gquitar rebabims de soldadura por medio de un repaso & ma-
no, necesidad que se pfesenta a veces para que la rueda re-—

sulte redonda y de circunferencia correcta después de sol-

- dar; ¥ la necesidad de soldar la parte de disco a la llanta

en un lugar de la rueda muy fatigado.

Lae ruedas hechas conforme a esta invencidn resultan

14w
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adecuadag para cubliertas de neumdtico con cdmera o ain ella.
'‘Eh el caso de una cubierta sin cémara se puede practicer en
la llanta un canal de retencidn del'cierre, al hacer el cuers-
po de la rueda, ‘

La fluencia de greno de una ruede hecha por cualquiera
de los métodos que mds arriba se describen resulta ininte-
rrumpide en toda la regidén del cansl, daando as! en esta re-
gidén uvne mayor robustez y resistencia a la fatige que las
que se obtienen cuando hey una junta soldsda, y obiteniéndose
con ello una rueda mds fuerte.

Ademds de lag ventajas precedentes, se eliminan, median-
te el uso de los métodos ¥y el aparato arriba descritos, una
gerie de operaciones adicionales que consumen un tiempo a-
preciable, tales como los cambios de herramientas pafa dar
acomodo a variaciones de dimensiones del material de pleti-
na laminads en caliente, suministrada por los trenes de la-
minacién, _

Otra desventaja de ciertas ruedass, en particular aque~
llas en que la parte de disco va remachada a la llanta, res
side en que los remaches u otras partes de su estructuné
usurpan un egpacio necesario para dar acomodo el tembor de
freno, en el caso de que éste se disponge junto & la rueda.
Esta desventaja se hace cada vez més critica con la tendencia
de los vehicnlos a llevar ruedas méds pequefias, y queds eli-
minada en una rueda construida por el presente método.

Este solicitud, que corresponde a la presentada en la
Gran Bretafia el 16 de Noviembre de 1961, bajo el Num,
40,985/61, se acoge & los beneficios del artfculo 51 del vi-
gente Egtatuto sobre Fropiedad Industrial,

15—
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NOTA

ILos puntos de invencidén propia y nueva que se presen-
ten para que mean objeto de esta Patente de Invencién en Es-
pafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

12, - Un método de frabricar uns rueda que tiene una
parte de disco soportadora de carge y por lo menos una parte
de llenta formadas conjuntamente como estructura unitaria
sin soldadura a partir de una sola pieza elemental metélica,
que comprende las operaciones de soportar la pieza elemen-
tal en asociacidén con dos o mds formadores configurados que,
entre ellos, definen un canal anular de configuracidn pre- |
determinada y aplicar presién a un borde de la piezae elemen-
tal para hacer que el metal de la pieza elementsal se defor-
me y pasa a dicho cenal amular, '

28, - Un método segin el punto 1, en el cual el metal

de la pieza elemental se callienta antes de aplicar dicha

pregidn,

3¢. - Un método gegun puntos 1 6 2, en el cual dichos
forma&ores ¥y la pieza elemental son hechos girer, aplicédn-
dose presidén al borde en rotacidn de la pleza elementsal
oprimiendo un rodillo contra dicho borde.

.49, - Un método segin el punto 3, en el cual la opera=~
cién de aplicar presidn a uh borde de la pieza elemental se
realiza oprimiendo un rodillo que tiene una forma predeter-
minada contra dicho borde para formaer la regidén merginal
déndoles un perfil deseado,

‘59. - Un método segin cualquiera de los puntos 1.6 2
en el cual la operacidén de aplicar presién a un borde de la

pieza elemental se realiza por medio de un troquel que es

-16-
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‘movible con relacién a dichos formadores.

62, - Un método segin cualquliera de los puntos 1 & 5,
en el cual el metal en la regidén entre la parte de disco ¥y
la parte de llanta es engruesado por dicha operscién de a-
plicar presién e un borde de la pieze elemental y en dicha
parte engruesada ge forma un canal que se éxtiende circunfe-
rencialmente. ‘

7¢, - Un método segun cualquiers de los puntos anterio=-
res en la cuael la parte de disco y parte de la porcidn de
llenta se forman Juntas como estructura unitaria sin solde-~
dura a pertir de unae sola pieza elemental metédlice, formén-
dose la otra parté de le llanta por separado y uniéndose
luego & la parte de la llanta formade como estructurse uni-
taria sin soldadura con la parte de disco.

89. - Un método segin el punto 7, en el cual dicha otra
parte de la llanta se forma por un método que compfende las
operaciones de soportar una segunda pleza elementsl metdli-
ca en asociacidn con dos o mds formadores configurados que

definen entre ellos un canal anuler de configuracién prede-

'terminada, ¥y aplicar presidén a un borde de la pleza slemen-

tal para hacer que el metal de la pieza elemental se defor-
me y pase & dicho canal enular,

92, ~ Un método segin el punto 8, en el cual dicha se-
gunda pieza elemental se lleva a la forma de anillo de sec-
cién traﬁsversal en U que tiene alas que se extienden ra-
dislmente hecia afuera, aplicandose luego dicha presién a
los bordes periféricos exteriores de las alas y dividiéndose
el anillo a2 lo largo de una linea circunferencial entre las
alas para producir a partir de é1 dicha segunda parte de

llanta y también un ala adecuada para su uso como ala sepa-

~17-
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ble de retencidn de la cublerts para dicha rueds.

102, - Un método segiin cuslquiera de los puntos 1 a.6
en el cual la parte de disco y la totealidad de la parte de
llanta se forman juntas como estructura unitaria sin solda-
dure a partir .de une sdéla pieza elemental metdlica,

11¢, - Un método segin cuslquiera de los puntos enterio-
res en el cﬁal. la pleze elemental es discoidel.

12¢, - Un método segin cuslquiera de los puntos 1 a 10

~en el cual la pieza elemental es cdncava.

132, - Un método de fabricar una rueda,

Tul y como se ha descrito en la Memoria gque antecede,
vepresentado en los dibujos qﬁe se acompafian, y ocon los fines
que se han especificado.

Esta lMemoria consta de diciocho hojas, escritas a mdqui-
ng por uns sola ocars, |

Medrid, 2'7,
P, A

. 1963

I 'C [ "'18“'
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