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E S P A Ñ A  
p or VEINTE años

a nombre de LEMMERZ YÆRKE GmbH, entidad alemana, estab lecida 
en KRnigswinter am Rhein, República Federal Alemana, por:
" PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LLANTAS PARTIDAS LON- 

GITUDINAIMBNTE Y ABIERTAS POR LA PARTE DEL ARO LATERAL, 
PARTIENDO DE FLEJE DE ACERO, PARA RCEDAS CON NEUMATICOS w

Es suficientemente conocido e l  prooedimiaito de pren­
sado para fab rica r l la n ta s  planas o bien de ta ló n  inclinado, 
partiendo de f le je  que se suelda formando un an illo  sin  f in . 
De esta forma puede fabrioarse una l la n ta , de momento redu­
cida en su anoho, cuyo espesor dentro de l a  zona de la  gar­
ganta de la  l la n ta  es disminuido en v irtud  del adelgazado 
en dirección axiaL que se re a liz a  mediante ro d illo s , dándo­
se le  a la  l la n ta  simultáneamente e l  ancho d efin itiv o .
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El adelgazado de la garganta de la  llanta sólo puede 
realizarse a cierta distanoia de la  pestaña f ija  de la  llan­
ta en direooión hacia la  ranura de alojamiento del a rillo  
de oierre, o vioeversa. En ambos casos se produce al final 
del adelgazado un canto vivo o bien un abultamiento de ma­
te ria l, conduciendo este canto vivo a un efecto de entalla­
dura, es decir, que se produce una seoción peligrosa.

Mediante ensayos se ha llegado a demostrar que una 
llan ta  de esta olase no es lo suficientemente resistente 
sino que en este punto existe un peligro de rotura. EL proce­
dimiento según la  invención evita este peligro. Según este 
procedimiento se elimina mediante una nueva operación, es 
deoir, en combinación con el conocido prooedimiaito de pren­
sado y adelgazado y mediante perfilado, este oanto vivo en 
la  garganta de la  llanta, así como el abultamiento de ma­
te ria l, desapareciendo con ello e l efeoto de entalladura, 
dándosele a la  llan ta  una oonfiguraoión resistente y defini­
tiva para su utilización, es decir, que la  llan ta  adelgaza­
da no puede emplearse en la práctica más que despuás de la 
operación oombinada de prensado,\adelgazado y perfilado, 
objeto de la  invenolón.

Los dibujos reflejan las secciones de:
Figura 1 la  ya conocida llan ta  adelgazada.
Figura 2 esta misma llan ta  oolocada entre los corres­

pondientes rodillos superior e inferior, es 
decir, a l prinoipio de la  operación de per­
filado.

Figura 3 la  llan ta  oolocada entre los rodillos supe­
r io r  e inferior, una vez perfilada.

Figura 4 la  llan ta  acabada, es deoir, adelgazada y
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perfilada, extraída de los rodillos.
No se ha reflejado gráficamente y descrito el pro­

cedimiento conocido de prensado y adelgazado de esta llan­
ta .

La llanta 10 reflejada en la figura 1 se ha fabrica­
do mediante el procedimiento de prensado partiendo de una 
tira  de f le je . El adelgazado en la garganta de la llanta 
se ha practloado mediante el empleo de rodillos partien­
do desde la ranura de alojamiento del a rillo  de cierre (11) 
de la llanta, en direooión a la  pestaña f i ja  (12). Como 
consecuencia de ello se produce el abultemiento de mate­
r ia l o bien el canto vivo (13) con su efecto de entalla­
dura en e l lado de la pestaña f i ja  de la  llanta, así como 
el abultamiento de material (14) en el lado del a rillo  
de cierre. Si se adelgaza la  llan ta  partiendo del lado de 
la  pestaña f i ja  en dirección al lado del a rillo  de cierre, 
se dá la  misma tendencia pero en sentido contrario. Con 
el Ün de obtener una llanta resistente, es decir, que 
realmente pueda emplearse en la práctica, deberán desapa­
recer estos defectos de entalladura o abultamiento del ma­
te ria l. Segán la  invención ello se realiza mediante un pro­
cedimiento de perfilado, de por s i conocido, empleando un 
rodillo superior (1S) y un rodillo inferior (16). En el 
lado de la pestaña f i ja  el rodillo inferior (16) comprime 
el material de la  llan ta  (17) en dirección al rodillo su­
perior (15). Con ello se alimina el canto vivo, desapare­
ciendo la  entalladura peligrosa de la llan ta . Además, al 
perfilar se puede oonseguir una garganta semihonda refor­
zada (10) con cantos redondeados (19) con lo oual se aumen­
ta  adn más la  resistencia de la  llan ta .



En e l lado del ariBo de cierre se elimina, de momen­
to, e l abultamiento de material (14) y al propio tiempo se 
puede perfilar parte del talán inclinado (20) en la  gar­
ganta de la  llanta, en los supuestos en que deba fabricarse 
una llan ta  de talán inclinado, ta l como suele ocurrir en 
la  aotualidad en la mayoría de los casos. Esto lÍLtimo tiene 
la  ventaja de que puede reducirse el ancho del aro cánioo, 
siendo a pesar de todo adn faoil el montaje del neumático 
en la  garganta semi-honda. Tembián en este caso puede aumen­
tarse la  resistencia de la llan ta  si al perfila r se redon­
dean simultanéamete los cantos vivos (21).

Si la  llan ta  se adelgaza partiendo de la  pestaña 
f ija , el oanto vivo en la  garganta de la  llan ta  se produce 
en e l lado del a r illo  de cierre originándose el abultamiento 
de material en la  lado opuesto. Fundamentalmente tienen apli- 
oaoián las mismas consideraciones expuestas anteriormente, 
solo que en sentido contrario.

La figura 3 muestra la  llan ta  colocada entre en ro­
dillo  superior e inferior (15 y 16) despuás de la  operaoián 
de perfilado. La figura 4 refle ja  la llan ta  extraída de los 
rodillos acabada y fabricada por el procedimiento combina­
do de prensado, adelgazado y perfilado.

Con el procedimiento de perfilado que se realiza a 
continuadán del de prensado y adelgazado, se obtiene una 
llan ta ligera y barata para su empleo. Esta llan ta  se fabri­
ca partiendo de una t i r a  simple o banda, siendo equival 
lente por lo que respecta a su resistencia y seguridad, 
a una llan ta  fabricada por el procedimiento convencional 
partiendo de un perfil oaro. Son evidentes las ventajas 
referentes el ahorro de material y peso.



5

^  ay
0̂ 3

La presente so lic itad  que corresponde a l a  presentada 
en la República Federal Alemana, e l 13 de Agosto de 1.964, 
con áL número ¿ 48.537 Ib /7f, se acoge a lo s  beneficios del 
a r tic u lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In d u s tria l.

N 0 <í' A

Los puntos de invención propia y nueva que se présen­
lo  tan  para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Patente de 

Invención, ai España por VEINTE años, son los sigu ien tes:
IB ,- procedimiento para la  fabricación de l la n ta s  

p a rtid as  longitudinalmente y ab ie rta s  por la  parte del aro 
la te r a l ,  partiendo de f le je  de acero, para ruedas con neu- 

15 matioos, en la s  que el f l e j e  de acero es soldado formando 
un an illo  s in  f in , en e l que mediante prensado se forma un 
p e r f i l  de l la n ta  que se repulsa o adelgaza formando un an i­
l lo  de l la n ta  de ancho indefinido, y que se ca rac te riza  por 
que a continuación del adelgazado se re a liz a  en una única 

2o operaoión, la  transformación del a n illo  de l la n ta  mediante 
perfilado  en la  l la n ta  d e f in itiv a , produciéndose parte  del 
talón  inclinado a s í como de la  base semihonda, eliminándose 
mediante la  fluencia del m aterial los ta lones de en talladu­
ra  y abultamiento del m aterial originados en l a  operaoión 

25 de adelgazado.
2a.- prooedimiaito para la  fabricación  de l la n ta s  par­

tid a s  longitudinalmente y ab ie rtas  por la  parte  del aro la ­
te r a l ,  partiendo de f le je  de acero, para ruedas con neumá­
tic o s .
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Tal y oomo se ha desorito en la  Memoria que anteoede 
representado en los dibujos que se aoompañan y para los f i ­
nes que se han espeoifioado.

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a máqui- 
5 na por una sola cara.
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