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llantas para ruedas”,

Bsta invencién se relaciona con el arte

de la fabricacidén de llantas de ruedas y mds parti-
cularmente con un método y un aparato para el aceba~

do en frio de piezas en bruto metdlicas preformadas
circulares y soldades en la produccidén en serie de
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Tleantas para newmdticos de vehiculos, dotadas de per-
feccionada calidad, desviacidén y tolerancia en el tama-
fio, para un mejor rendimiento en su uso en el vehiculo,

Se han empleado hasta shora muchas y diferen-
tes métodos en la fabricacidén de llantas metédlicas pa-
ra neumdticos de vehiculos. Uno de los mds cominmente
empleados de estos métodos ha incluido la preformacidn
de una bands metdlica de longitud adecuada medante lami-
nacidén de una barra de seccién para la aceria a un per—
£il o forma en seccidén transverssl aproximada y prede-
terminada, la aplicacidn de una forme circular basta a
la benda preformade ¥ la unidén de los extremos de la
mismpa mediante soldadura para formar un aro. Luego se ex=-

‘tiende éste en una operacidn de prensado en expansidén,

a2 un contorno y didmetro sustancialmente acabado y se
somete a una adicional operacidn de leminacidn a través
de rodillos contorneados para obtener un contorno méds
preciso y las deseadas dimensiones de la llanta. Subsi-~
guiengamente, el aro recibe el didmetro adecuado median-
te una serie de operaciones de dilatacidn y contraccidn,
hadta completar la llanta,

Sin embargo, tal método no ha resultado ente-
ramente satisfactoria, en el sentido de que las llantas
fabricadas por este método presentan en general ungs
variaciones de contorno indeseablenmente grandes,_asi co~
MO en Su espesor y concentricidad. Ademds, tales produc=
tosmo ofrecen el alto grado de dureza y resistencia
tensgil deseados para obtener una llanta de larga dura-
cién. Asimismo, las variaciones de contorno, grosor y
concentricidad de las llentas producidas por este método
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afectan rerjudicialmente a las cualidades de rodamien-
to al emplearse en un vehiculo, Tal método requiere
también un ndmero indebidamente grande de fases u ope-

raciones para completar cada llanta, aumentando asi

en un grado notable y el costo de fabricacidn de aqué-

1lla,

Para vencer las desventajas del arte ante-
rior, es un objeto de la presente invencidn proporcio- j
nar un perfeccionado método y aparato de fabricacién ’
de una llanta, en los que una pieza en bruto de llan-
ta, de contorno y didmetro sustancialmente acabados,

es sometida a una sola operacidén de formacidén a tro-
quel que configura en frio la pieza en bruto en forma
de producto con acabado de precisién, de contorno y
didmetro predeterminadas.

Otro objeto de la invencién es la provisién
de tales método y aparato para fabricar llantas, que
producen éstas con unas caracteristicas permenentes
en cuanto & contorno y concentricidad, presentando
ademés mayor solidez y dureza que las llantas produci-
das por los métodos convencionales anteriores.

Otro objeto es la provisién de un método y
un aparato perfeccionados para la fabricacién de llan-
tas, que reducen notablemente el mimero de operaciones
de fabricacién necesarias para producir un drticulo
acabado, permitiendo as{ una linea de produccién mds
compacta y econdmica.

Otro objeto de la invencidn es proporcionar
tales métodos y aparato de fabricecidn de llantas, en

los que éstas son formadas en frio con unas caracte-
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risticas predeterminadas, en cuanto & contorno y did-
metro, de acabado de precisidn, en una sola operacidn,
mediante la simultdnea aplicacidn de presidn a todas
las partes de la pieza en bruto de llanta.

0tro objeto es la provisidén de un método
y un aparato perfeccionados pars la fabricacién de llan~
tas, que producen éstas dotadas de perfeccionadas cua-
lidades de desviacién y tolerancia de tamafio para un me-
jorado rendimiento en la industria de equipos para vehi-
culos

Otro objeto es el de proporcionar un perfec-
cionado aparato para la fabricacidén de llantas, que em-
plea troqueles de formacidn extensibles y divididos.

Otro objeto es la provisidén de un perfeccio=-
nago aparato para fabricar llantas, que emplea una se-
rie de troqueles de formacidn extensibles, segmentados,
de ledos rectos y divididos.

Otro objeto es el de proporcionar un perfeccio
nado aparato para la fabricacidn de llentas, que emplea
una serie de irogueles de formacidén extensibles inter-
conectados y divididos.

Otro objeto es la provisién de un perfecciona-
do aparato para la fabricacién de llantas, que emplea
wm troquel de prensa capaz de aplicar una sustancial
presién simultdneamehte a todas las partes de una llan-
ta, de manera que el producto obtenido presente unas
caracteristicas predeterminadas, en cuanto a contormo
¥y didmetro, con acabado de precisién.

Otro objeto es el de proporcionar tal perfec-

cionado aparato, que emples troqueles dotedos de inser-
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"ciones y espaciadores para acomodar piezas en bruto

para llantas de diferentes contorno y dimensiones.

En general, la invencidn se relaciona con
un método de fabricacidén de una llanta, que compren=
de la formsecién de un aro a pertir de una banda metd-
lica, la extensidn wniforme y radial y el aplanamien-
$0 lateral de este aro para formar una pileza en bru~
to de llanta de dimensiones sustancielmente acabadas
¥, subsiguientemente, la formecién en £rié a troquel
de dicha pieza con unas dimensgiones acebadas conpre=-
cisién en une sola operacién, medisnte la aplicacién
de presidén a todas las partes de la mencionada pieza
en bruto.

Is invencién se relaciona también con un apa
reto para fabricar una llanta, que comprende en gene-
ral medios para sustentar una pieza en bruto de llan
ta en posicidn de trabajo, una serie de troqueles ra-
dialmente desplazables y normalmente colocados en sen
tido radial hacia el exterior de dicha posicidén de tra
bajo, medios para desplazar los citados troqueles ra-
dialmente hacia el interior, hasta un contacto activo
con el exterior de la pieza en bruto en dicha posicién
de trabajo, une anilla de fijacidén de los troqueles y
un punzén normalmente situado por encima de tal posi-
cidén de trabajo, y medios para mover la citada anilla
¥y ulteriormente el referido punzdén hacla abajo en di- -
receidn de la posicidn de trabajo, en coordinacidén con
el movimiento radialmente entrante de los troqueles,
en virtud de lo cual aquella anilla circunda y estable
ce contacto con las caras exteriores de los troqueles

fijéndolos en posicidén y manteniéndolos en contacto om
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el exterior de 1la pieza en bruto,estableciendo contac
to el referido punzdn con el interior de la citada pie
ze para aplicar presidn axial y radial a todas las par
tes de la misma, al objeto de formarla en frio con una
dimensidén predeterminada, con acabado de precisién, en
una sola operacién.

La invencidén considera tembién un aparato des
tinado a extender radialmente y aplanar lateralmente
una pieza en bruto metdlica y cilindrica, que comprende
en general un troquel inferior provisto de una serie de
segmentos desplazables radialmente hgeia el exterior,
que se encuentran normalmente en posicién sustancialmen
te cerrada hacia el interior, para formar un soporte
destinado a la pieza en bruto, un troguel superior nor—
malmente situado directamente encima del trogquel infe-
rior y provisto de una serie de segmentos radialmente
desplazables hacia el exterior, cuyos segmentos se en-
cuentran normalmente en posicidn sustancialmente cerra-
da hacia el interior; un punzdén normelmente situado en~
cima del troquel inferior, centralmente respecto a los
citados segmentos del troguel superior, cuyo punzén pue
de desplazarse libremente respecto al troquel superior;
y medios para mover simulténeamente el troquel superior
¥y el punzdén axialmente hacia abajo, en virtud de lo
cual dicho troquel superior entra en contacto con el
inferior confinando los bordes de la pieza en bruto en~
tre los correspondientes a ambos trogueles y el referi-
do punzdén desciende a través del centro de los dos tro-
queles, forzando & los citados segmentos de éstos a ex—

tenderse radlalmente hacia el exterior, extendiendo y
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aplanando uniformemente los bordes de la pieza en brutoi
con unas dimensiones predeterminadas,

Une vez descrita en lineas generales la inven-
cién, se expondrén seguldamente con detalle un método
especifico y una versién de la misma, as{ como un apa-
rato para la puesta en prdctice de tal método, con refe
rencia a los adjuntos dibujos, en los cuales:

Le figura 1, que incorpors las vistas a y i,
representa un diagrema esquemdtico de la secuencia de
etapas u operaciones implicadas en el método de fabri-
cacién de uns llan®s. de la presente invencidn,

Le figura 2 es una vista en semi-seccidn ver-
tical con partes en alzado, que muestra un aparato a
extender y afanar wniformemente una pieze en brutome—
tdlica y cilindrica de acuerdo con la presente inven-
cidn, mostrédndose los troqueles espaciados entre si
en posicidn inactiva o de no trabajo.

Ta figura 3 es una vista similar a la figu-
ra 2 del mismo aparato ilustrado en ésta dltima, pero
que muestra a los troqueles en posicién de trabajo ce-
rrada,

La figura 4 es una vista en planta del tro-
quel seccional inferior del aparato de la figura 2,
que muestra una pieza en bruto de llanta en seccidn
¥y los segmentos del troquel en su posicidn sustancial=-
mente cerrada hacia el interior.

La figura 5 es una vista en planta del tro-
quel seccional inferior del aparato de la figura 3,
que muestra una pieze en bruto de llanta en seccidn
con los segmentos del troquel inferior radialmente ex~

tendidos & su posicidn de trabajo.
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La figura 6 es una vista en semi-seccidén ver-

tical de un aparato para el acabado de precisidn de
una pieza en bruto para llanta en un contorno y did-
metro predeterminados de acuerdo con la presente in-
vencién, mostréndose los troqueles del aparato en posi-
cién inactiva,

Ia figura 7 e¢s wna vista similar a la figu-
ra 6 del mismo aparato mostrado en ésta, pero que ilus-
tra & los troqueles en posicidn de trabajo cerrada.

La figura 8 es une vista similar a la figu-
ra 3, que muestra una modificacidén de la misma.

La figure 9 es una vista similar a la figu-
ra 7, que muestra una modificacidén de la misma.

Ia figura 10 eg una vista similar a las fi=-
guras 7 ¥ 9, que muestra otra modificacidén de ellas.

La figura 1l es un alzado lateral fragmen-
tario que muestra segmentos de troguel de la prensa
de las figuras 2 a 5, en las que tales segmentos son
de lados rectos; y

Ia figura 12 es una vista similar a la figu-
ra 11, que muestra una modificacidén en la que los seg~
mentos de troquel estan provistos de lados interconec
tables.

En la figura 1 de los dibujos se ilusira
un diagrama esquemdtico que muestra la secuencia de
operaciones implicadas en la fabricacidén de una llan-
ta de acuerdo con la presente invencidn., Inicialmente,
se preforma una tira de metal, que puede ser una ba-
rra de seccidn de aceria, con un contorno en seccién

trangversal y'una longitud predeterminados y aproxi-
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mados, como ge muestra en las vistas a y b de la fi-
gura l. Preferiblemente, esta preformacién se rea~
liza medisnte laminacidn en caliente de una barra de
seccién de aceria al objeto de formar une tira metd-
lica 11 con el deseado contorno predetermingdo, apro=
ximadamente. Luego se dd a la tira metdlica 11 una
forma circular aproximede como se muestra en la vis-
ta ¢, tras lo cual se unen los extremos de la tira
por cualquier medio adecuado, tal oomo la soldadura
12, como se muestra en la vista d de la figura 1,pa-
ra formar una banda o aro 13. Luego se separa el ex—
ceso de material de soldadura por medio adecuado,tal
como corte de rebabas, y seguidamente puede acuiiarse
la junta como se muestra en la vigta e de la figura
1, para former una junta suave y continua,

Después de haberse dado a la tira metdlica
la forma de un aro, éste es radialmente extendido
¥y lateralmente aplanado pare formar una pieza en bru-
t0 de llanta de contorno y didmetro sustencialmente
acabados, como se muestra en la vista £ de la figu~
ra 1., La extensién radial puede efectuarse mediante
cualquier aparato adecuado., En las figuras 2a 5y
8 se muestra una forme de aparato para realizar tal
expansidén radial, como se explicard luego mds deta-
lladamente. En la operacidén ilustrada en la vista £,
se observard que la pieza en bruto de llanta pasa de
un contorno, didmetro y enchure aproximadamente pre—
determinados a un contorno y didmetro sustancialmente
acabados, mediante el aparato que extiende radial-

mente y aplana lateralmente el 8ro,



: Ia operacidén mds destacads del método de la
presente invencidn se ilustra en la vista g de la fi-
gura 1, en la que la pieza en bruto sustancialmente
acabada antes descrite es acabada con precisién con
5e unas predeterminadas caracteristicas en cuanto a con-
torno, grosor y didmetro, en uma sola operacién, me-
diente la aplicacidén de presidén a todas las partes
de la pieza en bruto, como se muestira por las flechas
en la vista g; La ilustrada operacidn de acabado de
10, precisidn puede efectuarse mediante un adecuado apara-
to de formacidn & troguel, tal como el mostrado en
las figuras 6, 7, 9 ¥y 10 y t2l como se explicard luego
con mayor detalle. Es de destacar que la operacidn de
acabado de precisidn considera la aplicacidén de pre-
15, sidn tanto radial como axial, como se ilustra por las
flechas, & todas las partes de la pieza en bruto de
llanta, incluyendo su exterior e interior.
Expuesta en lineas generales, la operacidn
de acabado de precisidn mostrada en la vista g de 1s
20. figura 1, puede realizarse mediante el uso de un pun=-
zén que extiende uniformemente la pieza en bruto hacis
el interior de un molde comtorneado, exterior y sdélido,
que presenta el dseado contorno predeterminado. Este
procedimiento de fabricacidn a presién de la llanta
25,  produce articulos dotados de unas caracteristicas mds
estables en cuanto & contorno, grosor y concentricidad,
asi como de una perfeccionada resistencia a la fatiga
¥y una dureza y resistencia tensil mayores. Las resul-
tantes tolerancias de desviacidn laterales y radiales

30. mds estrechas, contribuyen a la obtencidn de unas perfec
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cionadas cualidades de rodamiento cuando la llanta

se usa en un vehiculo,

Es mbién de destacar que la aplicacidn
de una presidn sustancial a todas las partes de la
pieza en bruto de llanta en la operacidn de acabado
de precigidn brufie sus superficies mientras se tra-
baja en frio el metal de le llanta, formando un pro=-
ducto acabado que presenta los deseados contornos
y dimensiones predeterminados. La operacién de aca-
bado de precisién en une sola fase es particularmen-
te importente, en el sentido de que reduce sustane
cialmente el nimero de operaciones de fabricacién an-
tes necesarias para producir une llanta y por consSi-
guiente permite una linea de produccidn mas compacta
y econdmica. Esto naturalmente tiene por resultado
una mayor eficiencia y economia de produccidn.

Después de que la pieza en bruto de llanta
he sido acabada con precisidn, como se muestra en
la vista g de la figura 1, se somete a una opera-
cidén de taladro y lanceado, como se ilusira en la
vista h, inspecciondndose seguidamente para su uso
final, como se muestra en la vista i de la figura
1.

Las figuras 2 a 5 muestran un aparato pa=-
ra extender radislmente y aplanar lateralmente una
pieza en bruto metdlice y cilindrica, como una llen-
ta 13, de la manera considerada.por la operacidén mos-

trada en la vista £ de la flgura 1. La prensa de
lag figuras 2 a 5, indicada en su conjunto por el

ndmero 21, comprende un troquel inferior 22 con el
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deseado contorno exterior para la llanta a producir,
presentando tal troguel une serie de segmentos 23
radialmente desplazables. Estos segmentos 23 estdn
provistos de lados rectos 23a, como se muestra en la
figura 11, o de porciones interconectables 23b, como
se muestra en la fizura 12, El troquel 22 va montado
sobre un adecuado miembro bdsico 26 para que los seg-
mentos 23 sean radialmente desplazables sobre tel miem
bro. Los segmentos 23 del iroquel se encuentran normale
mente en posicién sustencialmente cerrada hacisa el
interior, formando un soporte para la pieza en bruto
de llanta 13, como se muestra en las figuras 2 y 4.
Los segmentos 23 pueden ger desviados normslmente g
une posicidn cerrada hacia el interior mediante cual-
guier digpositivoe desviador adecuado, tal como unos
muelles conectores (no mostrados)., Los segmentos 23.
definen colectivamente una abertura 24 en sus bordes
internos, adaptada para recibir un punzén 25, La aber-
tura 24 estd ahusada hacia el exterior desde el fondo
del troquel 22 hacils la parte superior del mismo, co-
mo se muestra en la figura 2, y el troguel presenta
en su contorno exterior un borde 27 destinado a sus
tentar el fondo de la pieza en brubo de llanta 13,
Ademds, el troquel 22 tiene una parte superior plana
28 destinada & acoplarse y a sustentar al fondo 32
de un troquel superior 31 cuando éste es descendido
& la posicidn de trabajo.

Ia porcidén superior de la prensa 21 incluye
wna place 33 verticalmente desplazable, provista de

unza serie de manguitos huecos 34 montados junto a
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‘sus bordes exteriores. Puede emplearse cualquier me-~

dio adecuado, tal como un dispositivo accionado & pre
sién fluida, para desplazar positivamente la placa 33
en sentido vertical, hacia arriba o hacia abajo. Un
punzén 25 va fijado en el centro de la placa 33 para
disponerse directamente encima de la abertura 24
formada por los segmentos 23 del troguel inferior 22,
El punzén 25 estd constituido por una seceidn supe-
rior cilindrica en general 29 y por una seccidén infe-
rior 30 ahusada hacia el interior, como se muestra en
le figura 2,

El troquel superior 31 estd suspendido de
una placa circular 35, que a su vez estd vertical
y desplazablemente conectada & la placa de prensa 33

7por cualgquier medio adecuado (no mostrado). Ia placa

35 estd provista de una abertura cilindrica 36 en
su centro para recibir al punzdén 25, Ia placa 35

y el troquel superior 31 estdn suspendidos de maners
que sean verticalmente desplazables respecto a la
place 33, 8l objeto de que la placa 35 y el troquel
31 puedan moverse con relacidn al punzén 25 y a la
placa 33 al desplazarse el conjunto superior hacie
abajo, hasta el punto en que el troquel superior 31
egstablece contacto con el troquel inferior 22,

El troquel superior 31 queda situado direc-
tamente encima del troquel inferior 22 y estd cons-
tituido por una serie de segmentos radislmente despla
zables 37. Los segmentos 37 del troquel superior pue-
den estar dotados de lados rectos o interconectables,
gimilares a los segmentos 23 del troquel inferior, co-
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mo se muestra en las figuras 1l y 12, respectivamen-
te. Los gegmentos 37 son normeglmente desviados a una
posicidn sustancialmente cerrada hacia el interior,
como ge muestra en la figura 2, mediante cualquier
dispositivo desviador adecuado (no mostrado). La pla -
ca 35 estéd adecuadamente provista de ranuras alarga-
das en su superficie inferior pars montar los segmen—
tos 37 y permitir su desplazamiento radial respecto

a la placa 35.

Los segmentos 37 del troquel superior 31 de-
finen por sus bordes internos una abertura ahusada cen
tral 38 para recibir al punzdn 25. Esta abertura 38
estd shusada hacia el exterior desde el fondo del tro-
quel 31 hasta la parte superior del mismo, como se mueg
tra en la figura 2. El contorno exterior del troquel
31 estd provisto de un borde 39 destinado a estable-—
cer contacto con la parte superior de la llanta 13
cuando se desplaza el troquel 31 hacia abajo a la po-
sicidn de trabajo.

La placa inferior 26 de la prensa 21 presenta
Junto & sus bordes exkeriores una serie de postres 41
exbendidos hacia arriba, como ge muestra en la figura
2, que son deslizablemente recibidos dentro de los man=
guitos 34 eue penden de la placa 33 del troquel, al
desplazarse hacia abajo la parte superior de éste dlti-
mo. Los troqueles 22 y 31 serdn preferiblemente desmon=
tables con facilidad de manera que puedan cambiarse
fédcilmente para acomodar la formacidn de piezss en bru-

to de llanta de diferentes contormos.

En el funcionamiento de la prensa 21, &l aro
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de llantal3 se coloca sobre el troquel inferior 22.

Ie placa superior 33, el punzdén 25, el troquel 31 y

los manguitos 34 son luego positivaﬁente desplazados
hacia abajo para iniciar la operacién de formacién

a prense. Al desplazarse hacia abajo toda la porcidn
superior de la prensa; la cara inferior 32 del iroquel E
superior 31 entra en contacto con la cara superior 28
del troquel inferior 22 y el borde 39 del troquel su~
perior 31 entra en contacto con la parte superior de

la llanta 13, Al continuar la placa superior 33 su mo-
vimiento descendente, el punzén 25 se desliza al inte-
rior de la abertura 24 del troquel inferior 22, deter-
minando la expansidén de los segmentos 23 radialmente,
mediante una accidén de cufia. Iuego, al continuar el
punzén 25 su movimiento descendente, actia endlogamen-
te forzando a los segmentos 37 del troquel superior 31
radialmente hacia el exterior contra la llanta 13.

La placae superior 33 continda su movimiento descenden=~
te haste que entra en contacto con la eara superior de
la placa 35, tras lo cual se ejerce una sustancial pre~
sidén radial y axailmente descendente sobre la pieza

en bruto de llanta 13, como gse muestra en la figura 3;
Es de destacar que al descender la placa 33, los pos-
tes 41 son deslizablemente recibidos dentro de los
manguitos 34 para guiar y mantener en posicién la par-
‘te superior de la prensa 21 durante su movimiento deg=
cendente, Al completarse la operacién de expensidn y - |

aplanamiento lateral, la parte superior de la prensa 21

es desplezada hecia arriba y se retira la pieze en bru-
0 de llanta formada 13. Es también digno de destacarse
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que el punzén 25 es ascendente y descendentemente ajus-
table en el retén 33 mediante la rosca 42, para variar
la expensién de la pieza en bruto de 1llanta, al objeto
de mentener su tamafio dentro de las precisas toleran-
cias en la medida requerida,

En lag figuras 6 y 7 de los dibujos se mues—
tra vn aparato de prensa, indicado en su conjunto por
el ndmero 51, que es adecuado para efectuar la opera-
cidn de acabado de precisidén descrita con referencia
a la vista g de la figura 1. Ia prensa 51 incluye una
base 52 provista de una abertura central 53 para reci-
bir adecuados medios realizadores de la presidn, tales
como un ¢ilindro hidrdulico o de aire 54, Conectada a
la biela accionadora 55 del cilindro 54, hay una plata-
forme. 56 axialmente desplagable, gque presenta una pla-
ca colocadora 68 eldsticamente montada, para sustentar
¥y colocar une pieza en bruto de llanta preformada 13
en le posicidn de trabajo.

Como sé muestra en la figura 6, una serie
de miembros de troquel 57 radialmente desplazables
gse encuentran normelmente colocados, radialmente es~
paciedos hacia el exterior de la plataforma 56, Cada
miembro de troquel 57 comprende un segmento de cireulo, -
de manera que, colectivamente, ostos miembros encierran
g la pieza en bruto de llanta 13 cuando se desplazan
& la posicidén de trabajo mostrada en la figura 7;

Unos adecuados medios accionadores a presidn fldida,
tales como cilindros hidrdulicos 5B montados sobre la
base 52, estdn adaptados para mover a los miembros

de troquel 57 radialmente hacia el interior y el exte-~
rior,
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Cada wno de los miembros de troquel 57 estéd
constitufdo por una poreién exterior 59 y una porcidn
interior desmontable 60. La porcidén interna 60 estd
provista en su cara interna de un contorno correspon—
diente al deseado contorno exterior acabado de la pieza
en bruto de llanta 13 sobre la que se trabaje., Las
porciones internas 60 de'los miembros de troquel 57
pueden ser ficilmente retiradas y sustitui{das para aco-
modar piezas en bruto de llanta de diferentes contor-
nos y tamafios diametrales., La cara externa de la por-
cidn exterior 59 de cada miembro de troguel 57 estd
inclineda hacia el interior desde la base 52.

El aparato de prensa 51 estd provisto de ume
placa de troquel superior verticalmente desplazable
62, situada por encima de los miembros de troquel in-
feriores 57. Puede emplearse cualquier medio adecus-
do, tal omo wn dispositivo acciongdor movido por pre-
sién fliidae, para desplazar a la placa 62 vertical-
mente hacia arriba y abajo. Asegurado el centro de la
placa de troquel superior 62, por encima de la pieza
en bruto de llanta 13 y de la plataforma 56, hay un
troquel formador macho o punzdén 63 que presenta un con
torno exterior correspondiente al deseado contorno in-
terno de la pieza en bruto de-llanta a terminar. El
troguel 63 puede ser retirado y sustituido para acomo~
dar la produccidén de piezas en bruto de llanta de fi-
ferentes contornos,

Una anilla 64 de fijacidén del troquel se
encuentra normalmente situadg por encima de los mienm-
bros de troquel inferiores 57 y de la pataforma 5‘3
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Lz anille 64 estd provista junto a sus bordes exte-
riores de una serie de barras de sustentacidn 65 que
se extienden a través de una aberturas existentes en
la placa 62, dentro de las cuales son recibidas desli-
zablemente, de manera que la anilla 64 puede despla-
garse libre y veriticalmente respecto a la placa 62, Ia
anilla 64 puede moverse verticalmente hacia arriba o
abajo por medios adecuados, tales como un dispositivo
accionador movido por presidn fliida. La cara interna
66 de la anilla 64 estd ahusada o inclinada hacia el
exterior desde la placa de troguel 62 para una coope~-
racidn en cufia con las caras exteriores inclinadas de
las porciones 59 de los miembros de troquel 57. Una
anilla de apoyo 67 va montade sobre la cara interna
66 de la anilla 64 formando contacto con la cara ex-
terior de los miehbros de troquel 57,

En su funcionamiento, el aparato de prensa
51 ¥ la plataforms 56 que sostiene al colocador 68,
son inicialmente elevados a una posigién superior,
como se muestra en la figura 6, para sustentar y co-
locar una piezae en bruto de llanta 13, ya preformada
en la prensa de las figuras 2 a 5. la plataforma
56 es luego descendida por el cilindro 54 a una posi-
cidén de trabajo para dispomer la pieza 13 dentro de
los miembros de troquel 57. Estos miembros son luego
desplazados hacis el interior por los cilindros 58 a
la posieidn ra.dielmente interna que se muestra en la
figura T, Erdrando en contacto y encerrando por com=
pleto & la pieza en bruto de llanta 13. luego se mue-
ven hacia abajo la placa superior 62, que sostiene
al miembro de troquel macho 63 y la anilla 64. Se

observard que la cara interna de la anilla de apoyo
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67 sobre la anilla 64 forma contacto con las caras
externas de las porciones 59 de log miembros de tro=
gquel 57 a la manera de cufia y las fija contra todo
movimiento radial hacia el exterior antes de que el pin
zén o troquel macho 63 sea activamente recibido dentro
de la pieza en bruto de llanta 13.

El miembro de troquel macho 63 continda su
movimiento deséendente hasta que se encuentra en con-
tacto a presién con el interior de la pleza en bruto
13, como se muestra en la figura 7. Al continuar la
poreidn inferior del miembro de trogquel macho 63 su
movimiento descendente, entra en contacto con el colo-
cador 68 y lo oprime contra unos resortes en un entran-
te de la plataforma 56, hasta que el miembro de troguel
macho 63 alcanza el fondo de su carrera intermedia des-
cendente,

Luego la placa 62 ( y el punzén 63) continua
descendiendo para bajar el miembro de troquel 57 y
presionar a la placa de retencidén 69 hacia abajo con=
tra una serie de pasadores 70, que a su vez se acoplan
a una placa amortiguadora inferior 71 sustentada so-
bre un dispositivo de resistencia, tal como el cilindi*o
hidrdulico T2, Cuando el hueco 73 entre la placa de
retencidn 69 y los bloques espaciadores situados sobre .
la base 52 se ha cerrado, y con una continuada presidn
descendente de la placa 62, el punzén 63, la anilla
64 y los miembros de troquel 57, el borde inferior
de la pieza en bruto de llanta 13 es aplanado lateral-
mente contra la parte superior del pie 56 de la plata-

forma en proporcidn a la presién aplicade sobre el pun
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zén 63.

Cuando el miembro de troquel macho 63 ha si-
do totalmente recibido dentro de la pieza en bruto de
llente 13 y se mantiene continuvamente la presién, es
de destacar que se aplica simultdneamente presién ra-
dialmente hacia dentro y fuera y axialmente a todas
las partes de la pieza 13, como se ilustra por las
flechas en la vista g de la figura l. La realizacién
de esta elevada presidn sobre todas las-paftes de la
pieza 13 actia efectuando un acabado de precisidn de
dicha pieza segin unas predeterminadas caracteristicas
en cuanto g dimensiones, contorno y grosor.

La figura 8 muestra una prensa modificada 2la
gimilar & la prensa 21 de las figuras 2 y 3, en la que
lostroqueles inferior y superior 22a y 3la, respecti-
vamente, estdn provistos de las aberiuras inversamen-
te ahusadas 24a y 38a, respectivamente. Cooperando con
las aberturas 24a y 38a para esteblecer una expansidn
radial en los trogueles 22a y 3la, se disponen los
punzones inversamente shusados y coaxialmente alinea=-
dos 25a y 25b, respectivamente. Cada punzén 25a y 25b
es axialmente ajustable para variar la expansidn de
los troqueles inferior y superior 22a y 3la, respecti-
vamente, para formar la llanta con tolerancias de pre-
cisidn. o

Ia figura 9 ilustra una prenss modificada 5la
similar a la prensa 51, para el acabado de precisidn
de la llanta 13. Una anilla 64a de fijacidn del tro=-

quel se encuentra situada sobre la porcién inferior

de la prensa 5la y permanece en contacto con la perife



Se

10,

15

20,

25,

30.

‘ria exterior de los miembros de troquel inferiores

57a. BEgtos miembros son extendidos y contraidos por
los cilindros 58a, gue elevan o descienden & la ani-
lla de fijacidn 64 a estableciendo la necesaria ac-
cidn de leva de las superficies emparejadas e incli-
nedas que se indican en 80, Encima de le anilla 64a
se dispone una placa de encaje 82 para centrar justa-
mente y guiar al punzdén 63a durante la carrera de
trabajo. Se dispone una porcidn de anills separedora
84 para retirar la llanta 13 del punzdn 63a en el
caso en que aquélla se adhiers al mismo.

La figura 10 muesira otra prensa modifica-
da 51b similar a lag prensas 51 y 5la para el acabado
de precisidén de la llanta 13. En este caso, se dia-
ponen unas placas en cufia ahusadas 86 para comumnicar
un movimiento radial a los miembros de troquel infe-
riores 57b. Unos cilindros 88 conectados 2 las pla-
cas 86 levantan o descienden a estas, moviendo as{

a los miembros de troguel 57b horizontalmente. Los
niembros de troquel superiores 90son extendidos o
contrafdos mediante un punzén ahusado 63b ajustable-
mente retenido mediante la rosca 92 en el porta-

punzén 94,

Es pues evidente que el aparato de prensa
51 y el 5la ofrecen medios para el acabado de preci-
sidén de una pieza en bruto de llanta previamente
acabada ya de modo sustancial, en une sola operacidn
de prensado a troguel de formscién en frid, las llan=
tas producidas mediante este aparato poseen un con-

torno, grosor y concentricidad mds consistente que
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las hasta ahora obtenibles mediente el uso de los ape-
ratos actualmente conocidos. Ademds, el aparato efec=-
tia en wna sola operacidn lo que antes requeria varias,

Aunque la presente invencidn ha sido ilus-
trada y descrita con referencia a un método y un apa-
rato especificos, se comprenderd que pueden efectuar-
se ﬁarias modificaciones por expertos en el arte, sin
apertarse del espi{ritu de la invencidn, que es Ynica-
mente definida por las adjuntas reivindicaciones,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la pricti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones ante- .
riormente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalle en cuvanto no alteren su prineipio fundamen-
tal. También se hace constar que el invento correspon-
de a una solicitud de patente presentada en Norteame-
rica, con el nimero Ser.No., 667,485 de 13 de septiem—
bre de 1967, acogiéndose por lo tanto & los benefi-
cios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo 1o gque constituye la esencia del referi-
do invento y por lo que se solicita Patente de Inven=
cidn por 20 afios en Espafia sobre: " METODO Y APARATO
PARA LA FABRICACION DE LLANTAS PARA RUEDAS", caracte~
rizéndose por lo siguiente:

1l.- Método para la fabricacidn de llantas
para ruedas, caracterizado porque comprende la forme-—
cidn de un aro a partir de una tira metdlica, la ex-
pansidn uniforme y radial del citado aro para formar

una pleze en bruto de llanta de dimensiones sustancial
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mente acebadas y subsiguientemente la formaeidén a tro- -
quel en frio de dichae pieza en bruto, en una sola ope-
racidn, mediante la aplicacidn de presién a todas las
partes de ella para formar unae llanta acabada dotada

de dimensiones predeterminadas, con acabado de preci- h
gidn.,

2,- Método segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque comprende la formaecidén de un aro a p§r~”
tir de una tira metdlica contorneads, la expansién uni~--
forme y radial de este aro para formar una pieza en bru-
to de llanta de dimensiones sustancialmente acabadas
¥y subsiguientemente la formacidn mediante troguel em
frié de dicha pieza, en una sola operacidén, por glica-
cacidén de presién a todas las partes de la mencionada
pieza en bruto para formar una llanta acabada, dotada
de dimensiones predeterminadas con acabado de precisiény:

3.~ Método segin le reivindicacién 1, carace
terizado porque comprende la formecidén de un aro a par-
tir de wna tira metdlica contorneada, la expansidn ra-
dial y formacidn axial a troquel, simultdneamente, del
citado aro para formar una pieza en bruto de llanta
de dimensiones sustancialmente acabadas y subsiguiente-
mente la formacidn a troquel de dicha pleza, en une
gola operacidn, mediante la aplicacidn de presidn a to-
das las partes de lg misme para formar una llanta aca=
bada, dotada de unas predeterminadas dimensiones con
acabado de precisidn.

4.~ Método de fabricacién de una llanta,
segin le reivindicacidén 1, caracterizado porque com-

prende la formacidn de un aro a partir de une tira metd
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lica contorneada, la expansidn radial y formacidn
axial & troquel, simultdneamente, del citado aro para
formar una pieza en bruto de llanta axialmente perfi-
lada, de dimensiones sustancialmente acabadas y sube-
giguientemente la formaeidn atroquel en frio de tal
pieza perfilada, en una sola operacidn, mediasnte la
aplicacidn de presidn radial y axial opuesta a la mis=
me, pera brufiir sus superficies y trabajar en frio
dicha pieza al objeto de formar una llanta acabada,
dotada de unas dimensiones predeterminadas con acaba=
do de precisidn,

5.~ Aparato para la aplicacidn del método
segun las reivindicaciones anteriores, caracteriza-~
do porgue comprende medios para sustentar una pieza
en bruto de llenta en una posicidén de trabajo, una
gerie de miembros de troguel radialmente desplaszables,
situados radialmente al exterior de dicha posicidn
de trabajo, medios para mover estos miembros de tro-
quel radialmente hacia el interior a un contacto acti-:
vo con la citada pieza en dicha posicidén de trabajo,
wna anilla de retencidn de troguel y wn punzén normal-
mente situados por encima de la mencionada posicidn
de trebajo, y medios para mover dicha anilla y pun-
zén hecia abajo & la posicidn de trabajo, en coordina-
cidn con el movimiento radialmente inern¢de dichos
miembros de trogquel, circundando y fijando dicha ani-
lla a los referidos miembros de troquel en contacto
con el exterior de la pieza en bruto y estableciendo
contacto el referido punzdn con la pieza para aplicar

presidn axial y radial a todas las partes de la misma,



5e

10,

15.

20,

254

30,

$
s
4|

it

- 05

- 25 ~ QQN‘

ALY g
{-f%wa

en virtud de lo cual se forma en frio aquella con
unag dimensiones predeierminadas, con acabado de pre-~
cisién, en una sola operacidn.

6.~ Aparato segin la reivindicacidn 5, ca-~
racterizado porque dicho medio de sustentacién de
la pieza en bruto comprende una pletaforms axislmen—
te desplazable hacia y desde dicha posicidn de tra-
bajo.

7.- Aparato segin la reivindicacidén 5, ca-
racterizado porque ceda uno de los citados miembros
de troguel tiene un contorno interior radial desmon-
table, que permite su intercambio para acomodar la
produceidn de diferentes piezas en bruto de llantas.

8.= Aparato segin la reivindicacidén 5, ca-
racterizado porque comprende una plafaforma pars suse
tentar una pieze en bruto de llanta en una posieidén
de trabajo, cuya plataforma es axialmente desplaza-
ble hacia y desde dicha posicidn, una serie de miem~
bros #e troquel cooperantes y radialmente desplaza-
bles, normalmente situados radialmente fuera de dicha
posicibén de trabajo, presentando cada uno de los ,
miembros de troquel un cpntorno interno radial y
desmontable que permite un intercambio para acomodar -
la produccién de diferentes piezas en bruto de llan-
ta, medios para mover dichos miembros de troquel ra=—
dialmente hacia el interior a un contacto activo con’
la pieza en bruto en dicha posicién de trabajo, una
anilla de fijacidn de troquel y un punzdn normalmen~—
te situados encima de la posicidn de trabajo, estan—
do situada dichea anilla normalmente debajo del pun—
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zzn; y medios para mover sucesivamente la anilla ha-
cia abajo a un contacto de fijacidn con el exterior

de dichos miembros de troquel después de su movimien=-
to radial interno circundando a la pieza citada; y pa-
ra mover al punzdén & su contacto con las superficies
interiores y marginales de la pieza mencionada, al
objeto de aplicar presidn axial y radial a todas las
partes de aquélla para formala en frié con unas di-
mensiones predeterminadas, con acabado de precisidn

en una sola operacidn.

9.~ Aparato segin lareivindicacidn 8, carac-—
terizado porgque la cara interna de la citada anilla
de fijacidén del troquel se ahusa hacia arriba y pre-
senta sobre ella una anilla de apoyo para su contacto
con las caras exteriores, ahusadas hacig arriba, de
los citados miembros de troquel.

10.= Aparato sezin la reivindicacidn 8, ca~
racterizado porque dicho medio desplazador del troquel
comprende un dispositivo accionador movido por pre-—
sién fldida.

11l.- Aparato segin la reivindicacién 8, ce-
racterizado porque las caras exteriores de dichos
miembros de troguel estdn inclinadas hacia el exterior
de arriba a abajo y la cara interna de la anilla de
fijacidn del troquel estd inclinada haecia el interior
de abajo a arriba, en virtud de lo cual dicha anilla
funciona impulsendo a manera de cuiia, a los referidos
miembros de troguel radialmente hacia dentro, al esta-
blecer contacto la anilla con tales miembros,

12,- Aparato segin la reivindicacidn 5, ca=
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racterizado porque comprende un troquel inferior pro-
visgto de una serie de segmentos radialmente desplaza-
bles hacia fuera, cuyos segmentos se encuentran nore
malmente en posicidn sustancialmente cerrada hacia
dentro formando un soporte para el aro, un troquel
superior normalmente gituado directemente encima del
troquel inferior y provisto de una serie de segmentos
radialmente desplazables hacia el exterior, cuyos seg-
mentos se encuentran normalmente en posicién sustan—
cialmente cerrada hacia deniro, un punzén normalmen-
te situado encima del troguel inferior, centralmente
a dichos segmentos del troquel superior, pudiendo
realizar el punzdn un libre movimiento relativo res-
pecto al troquel superior, medios para mover simulté-
neamente ol trogquel superior y el punzén axialmente
hacia gbajo, en virtud de lo cual el troquel superior
establece contacto con el troquel inferior y el pun-
26n se desplaze hacia gbajo a travdas del centro de
los troqueles superior e inferior, y medios en dicho
punzdn para forzar a los citados segmentos de 1los tro-
queles a extenderse radialmente hacia fuers mientras
el punzén desciende a través de ellos para extender
wniformemente el aro a una dimensién predeterminads,
13.~ Método y aparato para la fabricacidén
de llantas para ruedas, tal y como queda sustanciale
mente descrito en la presente Memoria, y en los

dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de veintisiete ho-
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