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MEMORIA  DESCRIPTIVA

de la Patents de Invencidn, por 20 afios, solicitada a favor de
MANUFACTURAS AKRONT, S. A., de nacionalidad Espaffola, residen =~
te en HOSPITALET DE LLOBREGAT ( Barcelona ), Riera dsls Frares
3 al 7, por " UN PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE DISCOS

Y LLANTAS PARA RUEDAS DE VEHICULOS "o -

La presente Patente de Invencidn, tiene por objeto garanti = '
zar el derecho a la fabricacidn y explotacidn en exclusiva de un
procedimiento pare la fabricacion de discos y llantas para ruedes
de vehiculos, caracterizado sspecialmente porqué en este proce -
dimiento las piezas componentes se obtienen por embuticion y su
encaje se efectla a presién, no interviniendo soldadura alguna &

En los procedimientos conocidos , la llanta completa es una
pieza independiente que se obtiene partiendo de una tira de cha-
pa o fleje que se va transformando en perfil por sus sucesivos
pasos a traves de los cilindros laminadores. Una vez formado &l
perfil de la seccion que ha de tener la llanta, se procede a do -
blarla en forma de aro y al soldado de sus extremoss .

€l disco &8s la otra pilsza independients que sea encéjé en el
orificio cenbral des la llanta, procediéndose a su soldado al
cuerpo cilindrico de la llanta.

En el casoc normal no @s realizable el encaje a prasién del
disco con relacidn a la llanta, puss ésta estd soldada por una

arista y al exagerar la presidn podria abrirse la llanta por
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En zambio, en la rueda obtenida seglin el procedimiento de la

rotura de la soldadura.

presente Patente, el montaje del conjunto de las dos piezas se
efectla a presidn, y ademas cada pisza comprends distintos ele-
mentos de la rueda, ya que una semillanta forma un solo cuerpo
con el disco. Las piezas, segin este procedimiento, se obtienen
por embuticion.

Es esvidente que con este procedimiento se consigue una no -
table disminucidn en el coste de fabricacidn a causa del aho =
rro de operaciones, y ademas el sistema garantiza un calibrado
y centrado perfecto de la ruede, condicionss que précticamente
son irrealizables con las ruedas conocidas,

El procedimiento consta de una primera fase de embuticion
de la semillanta, efectuado con las matrices adecuadas, a par =
tir de la correspondiente chapa plana. En una saegunda fase se
procede al cortado de la parts circular central plana correspone—
dients a la parte de la plancha hori?ontal fque se dasecha para
dejar la simisnta sola.

En la sequnda fase se procede a le embuticidn con las matri =
ces adecuadas de la segunda semillanta que forma una sola pie =
za con el disco de la rusda, con lo que el disco y lea semillan-
ta se obtisnse también de un solo golpe de prensa. En la tercera
fess se procede también al taladrado, en la parte del disco de
la pieza Unica disco = semillanta de los orificios correspon =
dientes al sje y elementos de sujecidn y ventanas de refrigera =
cidn. En una cuarta fase se procede al encaje a fuerte presidn
de las dos piezas a base de que la parte plana de menor diams -
tro de la ssmillanta se ajusta como envolvents de la parta pla -
na de menor diametro de la pieza semillenta~disco, inmediata a
la iniciacion del disco. El encaje a presidn entre las dos pie =
zas obtenidas por embuticién determina que las dos piezas formen

un solo cuerpo. Esta union puede asegurarse mediante remaches.
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En una quinta fase se procede a los tratamientos térmicos ade -
cuados, rscocido o similar, de las dos piszas.

En la hoja grafica adjunta y a titulo de ejemplo, se repre =

senta un caso de realizacion practica del procedimiento de fa
bricacion de discos y llantas para ruedas de veh{culos.

La fig. 1y muestra la vista en corte de la pisza corres -
pondiente a la semillanta obtenida por embuticidn en una pren =
sa de matrices adecuadas. La fige 2 musstra el corte ds las
matrices con la pieza comprendida que sirve para efectuar la
pieza que comprende la segunda semillanta y el disco. Las figs.
3y 4, muestran la vista en semicorte y plante de ssta semillan-
ta, después de haberse cortado la parte circular plana. Las
figs 5 y 6, son vistas en planta y semicorte de la pieza cons =
titui{da por una semililenta y el disco. En la fige 7, se advierts
la vista en semicorte de las dos piezas constitutivas de la
rueda, una vez encajada a presion la pisza.

Siguiendo los dibujos, se advierte la pieza semillanta de
zona media plana -l—- y que presenta los tramos de seccidn in -
clinada =2=- y =3- y 8l reborde o pestafia perimetral =4-,

Las matrices macho y hembra «8- y -6- de la prensa de embu-—
tir determinan la formacion de ests perfil, produciéndose des -
pués el corte de la parte plana =7- para que quede la semillan =
ta terminada. Asimismo por embuticidn se realiza con las matri -
ces adecuadas =3'=4'=2'e y =1'w, correspondientes con los de
la otra semillanta, continuando a2 partir de la zona cilindrica
~l'= por medio del casquete de tramo inicial convexo anular «10-
y que continua segin el refundido circular central -ll- en sl
gque por taladros posteriores se efectlan el orificjo central
=12~ y los orificios ~13-. En la parte convexa se practican,

posteriorments al embutido, las aberturas =~l4- de rafrigeracion
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La medida interior del tramo ~l- de la semillanta se ajusta a pre-

sidon envolviendo al tramg -l'= ds la pieza conjunto semillanta -
disco. Despuésde este encaje a presidn, las dos piezas forman un
solo cuerpo aungque para mayor seguridad se establecen unos rema -
ches =15~ en la zona solapada de unidn.

Pars el procedimiento reivindicado se emplearan los materia =
les apropiados, especialmente duraluminio, empleando maquinas he-
rramientas, utilajes propios de la industria y variando cuantos

detalles no alteren cambien o modifiqusn su esencialidad.

Se reivindica 3

12.~ Un procedimiento para la fabricacion de discos y llantas pa -
ra ruedas de vehiculos, caracterizado por una primera fase de
smbuticidn de la semillanta efectuado con las matrices adeduadas

y a partir de la correspondiente chapa plana. En una segunda fase
se proceds al cortado de la parte circular central plana corres =
pondients a la parte de la plancha horizéntal que se desscha para
dejar la sesmillanta. En la segunda fase se procede a la smbu -
ticion con las matrices adecuadas de ka segunda samillanta, que
forma una sola pieza con sl disco de la rueda, con lo que el dis-
co y la semillanta se cbtiens también de un solo golpe de prensa.
En la tercera fase se procede al taladrado, en la parte del disco
de la pisza dnica disco~semillanta, de orificios correspondbentes
al eje y slementos de sujecidn y ventanas de refrigeracion. En
una cuarta fase se proceds al encaje a fuertas presidn de las dos
piezas a base de que le parte plana de menar dia@metro de la semi =
llanta se ajusta como envolvente de la parte plana des menor diame=
tro de la pisza semillanta = disco inmediata a la iniciacidn del
discoe El encaje a presion entre las dos piezas obtenidas por em =

buticién determina que las dos piezas formen un solo cusrpo . Esta
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unidn puede asegurarse mediante remaches. En una quinta fase
se procede a los tratamisntos térmicos adecuadas del conjunto
do las dos piezas.
28,~ Un procedimiento para la fabricacion de discos y llantas
para ruedas de veh{culos.
Consta la presente memoria descriptiva de cinco hojas foliadas
gscritas de una sola cara.

Barcelona, 18 de Febrero de 1,966,

P. A.
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