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por: "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LLANTAS
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B60b)
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La invencién se refiere & un procedimiento para .
1a fabricacidén de llantes de camibn para ruedas de vehicur
los provigtas de neumdticos, mediante la conformacién del
perf11 de los aros de fleje de acero con variacidén del espe
:sor de pared, cuyas zonas de pestafia y zonas de ranura pre.
ésentan espesores de pared superiores a la zona de las bases

;de las llantas sometida a esfuerzos menos acusados.

E Es de todos conocido el procedimiento de fabriog
‘cién de llantas con un aro unido por soldadura, mediante u@
:proceso de embuticién. Estas llantas acusan en toda su seg
icién transversel casi el mismo espesor de material, ,
' Se conoce otro procedimiento que adelgaza en su ;
espesor un reducido perfil de llanta de espesor constante ;
‘con zona de pestafia y ranura definitivemente configursadas,
mediants un repulsado o estirado, ya conocido, en la base’
de las llentas, consiguiendo al mismo tiempo el ancho de la
llanta prescrito. :
: Ensayos realizados en el interin han dado como re
:suitado que no se puede fabricar ninguna llants utilizable
iempleando el procedimiento de repulsado mediante rodillos.
Otro procedimiento conocido parte de um aro de

‘chapa expansionado en uno de sus lados, al aro se le estam
épa en primer lugar una ranura en un proceso de repulsado y
‘perfilado con copiador, y a continuacién se reduce en su es
fpesor en la zona de lo que luego seri la base de la llanta,
lo cual conduce a un ensanchamiento del aro de chepa, origi
nalmente mds estrecho. EL acabado definitivo de la zona de
la pestafia y de la zona de la ranura se efectfia entonces a
renglén seguido en un procedimiento de embuticién. A tal

respecto, no se estd siempre seguro de gue se puedan mante
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ner las medidas necesarias y las secciones transversales al

.enrollar la zona de la ranurs.

Ademdés, se conoce otro procedimiento en el que se
agranda en su anchura, con disminueién del espesor de pa-
red, un aro de chapa angulado en uno de sus lados, median-
te repulsado-copiador, y a continuacién se le estampa en
la misma méquina la zona de ranura mediante enrollado y em
buticién combinados. En este procedimiento se originan, en
contra de la descripeién del procedimiento, y debido al re
pulsado, acumulaciones de materigl en la parte angulada del
aro de fleje, de tal forma que no se puede fabricar una llan
ta lista para su uso sin tomar otras medidas.

El fin de la invencién es, evitando las desventa

Ajas que se acaben de describir de los métodos de trabajo co

nocidos, la fabricacién de una llanta relativamente ligera,
pero, a pesar de ello, muy consistente, con pequefias tole-
rencias de fabricacién, de un aro de fleje de espesor cong
tante en el que la seccién transversal de la llanta fabrica
da esté dimensionada de acuerdo con las exigencias que se
presenten.

Esto se consigue, de ascuerdo con la invencién,
con uno de los procedimientos explicados al principio, en
el que la primera fase del procedimiento se da forma a una
llanta preperfilada en una operacibén de embuticidén con una
ranura terminade o medio fterminada de un aro de fleje de la
correspondiente anchursa.

Esta llants preperfilada recibe a continuacidn,
en una operacién de perfiledo por extrusién, un reforzamien
to de la pared local en la zona que luego constituird el ra

dio de pestafla de la llanta, después, la zona que luego for
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mard parte de la base de la llanta se disminuye en su espe
sor de pared mediante un procedimiento de repulsado ya co-
nocido, en direccibn axial, y en una cuarta fase del proce

dimiento se modifica la forma de esta llanta preperfilada

.y se le da el perfil definitivo mediante una operacién de
perfilado por extrusidn.

Por tanto, de acuerdo con la invencién, se debe

‘de efectuar el nuevo procedimiento mediante una combinacién

de las operaciones de perfilado por extrusién, repulsado y
embuticién, en cuatro fases esenciales.

En primer lugar se configura una llanta preperfi
lade en una operacién de embuticién de un aro de fleje uni

do con soldadura de la anchura correspondiente. Esto se rea

‘liza ventajosamente segin el procedimiento descrito bajo el

DBP 939 205, en el que, sin embargo, se ahorra la segunda
operacibén de este procedimiento de embuticién.
Ia ranurs del anillo de cierre se puede embutir

de una vez, 0 medio embutir, mientras que solo se expansio

‘na la parte del aro de fleje embutido de la que surge la

pestafla fija de la llanta en la fase cuarte. En la segunda
fase del procedimiento se consigue un reforzamiento de mate
rial en la zona gue luege constituird el radio de la pesta
fia mediante una operacidén de perfilado por extrusién. Con
esto se empuja el material de la zona que més tarde forma-
réd la base de la llanta inferior (zons de taldén inclinado)
a donde sea necesario. En la tercera fase del procedimiento
se adelgazard el espesor inicial de esta llenta preperfilg
da en la zona que luego formard la base del lado del neumd
tico, mediante un repulsado en si conoecido con rodillos en

wna miquina de repulsar en direccién axial. Mediante esto
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se eumenta consecuentemente el ancho de la llante preperfi
lada. En la cuarta fase del procedimiento se ejecuta la for
ma definitiva de la llanta en la zona de la pestafia y zona
de la ranura y el taldn obnico de 592 mediante perfilado por

_extrusién. (Correspondiente p.e. al registro de patentes de
jEE.UU. 3 381 353 y 3 347 302). ' ‘

El dibujo adjunto muestra en la figura 1 la llan
ta preperfilada embutida 1 partiendo de un aro de fleje de

‘acero del mismo espesor en la primera fase del procedimien

to con ranura 2 medio terminada (a trazos), o con ranura 3

terminads (embutida) y la parte expansionada 4 de la llanta

preperfilada. Ie figura 2 muestra la llanta preperfilads
después de la operacién de perfilado por extrusién de la se

gunda fase del procedimiento, en el que se ha alcanzado un

.reforzamiento de material 5 en la zona que luego constitui
lré el radio de la pestafia de la llanta, Le figura 3 repre-
genta la llenta preperfilads disminuide en el espesor de pa

red, después de la tercera fase del procedimiento en la zo
na que luego formard la base de la llanta 6 con el congi-
guiente aumento del ancho de la llanta. La figura 4 muestra
la llanta con el perfil terminado, después de la operacién
de perfilado por extrusién de la cuarte fase del procedi-
miento en la que se da la forma definitiva de la llanta, me
diante perfilado por extrusidén en la zona de la pestafia 7
y en la zona de la ranura 8, asi como el talén cénico 9 de
52, sirviendo el engrosamiento de material 5 de las figuras
2 y 3 para el reforzamiento de los elevados esfuerzos que
tienen luger en el radio de la pestafia.

Esta solieitud que corresponde a la presentads en
la Repliblica Federal Alemana, el 28 de Noviembre de 1.969,
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bajo el N® P 19 59 661.3, se acoge a los beneficios del ar
ticulo 51 del vigente Bstatuto sobre Propiedad Industrial.

5 N o T oa

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
10 Invencibn, en Espafia, por VEINTE afios son los siguientes:

‘ l.- Un procedimiento pera la fabricacién de llan
tas de camibén de fleje de acero para ruedas de vehfculos
provistas de neumdticos, mediante la conformacién del per-
£il del aro de fleje de acero con variacién del espesor de

15 'pared, cuyas zonas de pestalis y de ranurs presentan espeso
res de pared superiores a la zona de la base de la llanta
;sometida a esfuerzos menos scusados, caracterizada porgque
.en la primera fase del procedimiento, se conforma una llan
_ta preperfilada en una operacién de embuticién con una ra-

20 ‘nurs terminada o medio terminada de un aro de fleje de la
correspondiente anchura. Esta llanta preperfilada recibe a
continuacibén, en una operacidén de perfilado por extrusién,
‘un reforzamiento local de la pared en la zona que luego cons
tituird el radio de la pestafia de la llanta, después, la zo

25 <na que deberd formar la base de la llanta se disminuye en

'su espesor, mediante un procedimiento de repulsado en si ya

conocido en direccidén axial, y en la cuarta fase del procé

dimiento, se modifica la forma de esta llants perfilada y

se le da el perfil definitivo mediante una operacién de per

380119

filado por extrusién.




2.~ Un procedimiento para la fabricacién de 1llan
tas de camién de fleje de acero. :
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
cede representado en el dibujo que se acompafia y con losf

flnes que se han especificado.

?

|
1
!
'
l
l

Esta Memoria consta de siete hojas escrltas a méz

quina por una sola cara.

];adrid’ 2 THAY. 1570

380115



FIFV/IPA V762857

7%,

///mm’///lflﬂlllllﬂllllllll/,,”,” //////
7 R 9
2

. esyy ;
/

JTAIA LT LTSS VI T IO OIILSY /////@
/ ’

€

S T Al

VOINN VICOH Q L L
0 8 g hegsele D pvTr e LT

b SI9 b d




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



