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MEIORIA DESCRIPIIVA
para solicitar
PATENDTE DE INVEYXCIODN
en
ESPADA

por YVEINTE afos
a nomitre de LEMMERZ WERKE GmbH, entidad slemana, establecida
en K?nigswinter am Rhein, Repdblica Federal Alemana, por:
#» PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LILANTAS PARTIDAS LON-

GITUDINALMENTE Y ABIERTAS POR IA PARTE DEL ARO LATERAL,
PARTIENDO DE FLEJE DE ACERO, PARA RUEDAS CON NEUMATICOS »

Es sufiecientemente conocido el procedimiento de pren-
sado para fabrisar llantas planas o bien de taldn inelinado,
partiendo de fleje que se suelda formando un anillo sin fin,
De este forms pusde fabrioarse una llsnta, de wmomento redu=-
clda en su ancho, cuyo espesor dentro de la zona de la gexr-
ganta de la llanta es disminuido en virtud del adelgazado
en direccidn axisl que se realiza mediante rodillos, dédndo=-

sele a la llenta simulténeamente el ancho definitivo.
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El sdelgazado de le garganta de la llenta sélo puede
realizarse é cierta distancia de la pestafia fija de la llan=
ta en direoeidén hacla la renura de alojemiento del arillo
de cierre, o viceversa. En ambos cas0os se produce al final
del eadelgazado un canto vivo o bien un abultamiento de ma-
terial, oconduociendo este ocanto vivo a un efecto de emtalla=-
dura, es decir, que se produce una seccién peligrose.

Medlante ensayos se ha llegado & demostrar que unx
llanta de este olase no es lo suficlientemente resistente
sino que en este punto existe un peligro de rotura, El proce=
dimiento segdn la invencidn evita este peligro, Segdn este
procedimiento se elimina mediante una nueva operacién, os
decir, en combinaoidn con el canoecido procedimiento de pren-
sado y adelgazado y mediante perfilado, este canto vivo en
la garganta de la llenta, as{ como el abultemiento de ma-
terial, desapareciendo con sllo el efecto de entalladura,
déndosele a la llenta um configuracidn resistente y defini-
tive para su utilizaoién, es decir, que la llanta adelgaza~
da no puede emplearse en ls prédctica més que después de la
operacién combinada de prensado,- adelgazado y perfilado,
objeto de la invenocidn,

Los dibujos reflejan las secoiones det

Flgura 1 la ya conocide llanba adelgazada.

Flgura 2 esta misms llante colocada entre los scorres-
pondientes rodillos superior e inferior, es
decir, al prineipio de la operacién de per-
filado,

Figurs 3 la llanta colocada enbre los rodillos supe-
rior e inferior, una vez perfilada.

Figurs 4 la llanta acabada, ez deocir, adelgazada y
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perfilada, extraida de los rodillos,

No se ha reflejado gréficamente y desorito el pro-
sedimiento conooido de prensado y adelgazado de esta llan-
ta,

La llenta 10 reflejada én la figura 1 se ha fabrioa-
do mediante el procedimiento de prensado partiendo de una
tira de fleje, El adelgazado en la gargante de la llenta
se ha practiocado mediante el empleo de rodillos partien-
do desde la renurs de alojamiento del arillo de oierre (1l)
de la llanta, en direcoidn a la pestafia f1ja (12), Como
omsecuencia de ello se produce ol sbultemiento de mate«
rial o bien el eanto vivo (13) con su efesto de entalla~
dura en el lado de.la pestafia fija de la llanta, as{ como
el abultemiento de material (14) en el lado del arillo
de oierre, Si se adelgaza la llanta partiendo del lado de
la pestafia fije en direccidn al lado del arillo de cierre,
se dd la misma tendencia pero en sentido contrario. Con
el fin de obtener una llenta resistente, es decir, que
realmente pueda emplearse en la préctica, deberdn desspa-
recer estos defectos de entelladura o abultemiento del ma-
terial. Segdn la inveneidn ello se realiza medisnte un pro-
cedimiento de perfilado, de por si oconoeido, emplesndo un
rodillo superior (15) y uwn rodillo inferior (16). En el
lado de la pestafia fija el rodillo inferior (16) comprime
el material de la llanta (17) en direccién al rodillo sa~-
perior (15), Con ello se alimina el eanto vivo, desapare-
ciendo la entalladura peligrosa de la llanta, Ademéds, al
perfilar se puede conseguir une garganta semihondas refor-

zada (18) ocon ocantos redondeados (19) con lo ouel se aumen=

ta adn mds la resistencia de la llants,
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En el lado del arilo de ocierre se elimina, de momen=-
to, el abultamiento de maberial (14) y al propio tiempo se
pusde perfilar una parte del talén inelinado (20) en la gar-
ganta de la llanta, en los supuestos en que deba fabricarse
ura llanta de talén inclinado, tel como suele ootrrir en
la aotuslidad en la meyorie de los casos. Esto ltimo tiene
la ventaja de que puede reducirse el ancho del aro obnico,
siendo a pesar de todo sdn faeil el montaje del neumétioco
en la garganta semi-honda, Tembién en este oaso puede aumen-
tarse 1la resistencias de la llanta si el perfilar se redon-
dean simulteneamente los cantos vivos (ai).

81 la llanta se adelgaze partiendo de lé pestafia
f£1ja, el canto vivo en la garganta de la llanta se produce
en el lado del erillo de ocierre originandose el abultamiento
de material en la lado opuesto. Fundamentalmente tienen apli=-
caoién las mismas consideraciones expuestas anteriormente,
solo que en sentido sontrario,

La figura & muestra la llanta ocolooada entre en ro-
dillo superior e inferior (15 y 16) despuds de la operacién
de perfilado. La figura 4 reflejs la llanta extraida de los
rodillos acabada y fabricada por el procedimiento combins~
do de prensado, adelgazado y perfilado,

Con el procedimiento de perfilado que se realiza a
continuaoelén del de prensado y adelgazeado, se obtiene una
llanta ligera y barata para su empleo, Esta llanta se fabri-
oa partiendo de una tira simple o banda, siendo equivaw
lentie por lo que respecta & su resistencia y seguridad,

& una llanta febricada por el procedimiento convenecional
partlendo de un perfil caro, Son evidentes las ventajas

referentes el ahorro de material y peso,
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Ia presente solieitud gue corresponde a la presentada
en la Hepublice Federal Alemena, el 13 de 2gosto de 1.964,
con el ndmero i 48,537 Ib/7f, se acoge a los benmeficios del

artioulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

oY A

Los puntos de invencidn propia y nuevs que se presen=-
tan para queAsean objeto de este solicitud de Patente de
Invencidn, en Espafia por VEINTE afios, son los siguientes:

19,~ Procedmiento para la fabricacidn de llantas
partidas longitudinalmente y abiertas por la parte del axo
latersl, nertiendo de fleje de acero, para ruedas con neu-
mdticos, en las gue el fleje de acero es soldado formando
un anillo sin fin, en el que mediante prensado se forma un
perfil de llanta que se repulsa o adelgaza formando un eni-
1llo de llanta de ancho indefinido, y que se caracteriza por
que & continuacidn del adelgazado se realiza en una dnica
operaoidn, la transformacidn del enillo de llenta mediente
perfilado en la llanta definitiva, produciendose pearte del
taldn inelinado as{ como de la base semihonda, eliminandose
mediante la flueneia del material los talones de entalladu-
ra y abultamiento del material originados en la operaciédn
de adelgazado.

28,~ Procedimiento para la fabriczeidn de llantas par-
tidas 1oﬁgitudinalmente y abiertas por la parte del gro la=
teral, partiendo de fleje de acero, para ruedas con neuma-

ticos,.
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Tal y ocomo se ha desoerito en la Kemoria que anteocede
representado en los dibujos que se acompatian y para los fi-
nes que se han espeoifiocado,

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a méqui-

na por una sola cara,

Hadxid, 2 AU 1967
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