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por: " UN METODO PARA LA FABRICACION DE UN CONJUNTO DE
CUBIERTA DE NEUMATICO Y RUEDA "
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Esta invencidén se refiere a ruedas y a conjuntos
de oubiertas de noumético y ruedas, y representa una mejora
en, o una modificacién de la invencidn reivindicada en la
solicitud de patente briténica del mismo solicitante, ndme-
ro 13746/70.,

Un objeto de 1a presente invencidn es proporeio-
nar un método para la fabricacidn de una rueda que incorpo-
ra una llanta que tiene una cublerta de neumdtico permanen-
temente montada sn ella, teniendo la llanta, en seccidn
transversal, una parte de base sustancialmente plena o sin
canal o de presidn.

De meuerdo con un aspecto de la invencién, un mé-
todo para la fabricacidn de un conjunto de cubierta de neu-
mético y rueda comprende soldar una llanta que tisne una
parte de ocanal circunferencial a una parte de ouerpo de
rueda, en una posicidn sobre la llanta o junto a un flanco
de 1a parte de canal, montar una cubierta neumdtica en la
llanta mediante un método que utiliza la parte de canal pa-
re hacer posible qpstlos talones de la cubierta pasen sobre
una pestafia de la llants, y subsiguientemente someter al
menos 1a parte de canal de la llanta a compresidn axisl, de
manera que se reduzoa la anchura axial de la parte de oa-
nal,

La parte radislmente externa del cuerpo des la

rueds puede ser encajada o montada junto al flanco interno
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de la parte de canal (refiriéndose la expresidn "interno"
& 1a orientacidn de la rueda segiin eatéd montada en su po-
sicidn normal en un vehiculo). En este caso, la llanta
puede estar, convenientemente, soldada s una pestafia vuel-
ta axialmente de la parte de cuerpo mediante uns serie de
puntos de soldadura formados en la base de le llanta, en
posicidn adyacente a la regidn central de la llanta con-
siderada en su estado acebado,

En un método slternativo, 1a parte radialmente
exterior de la porcidén de cuerpo puede estar situada jun-
t0 &1 flanco externo de la parte de canal, y, con el fin
de eviter la deformacidn de 1la regidn de asiento adyscente
al taldn, de la llanta, por la subsiguiente operscidn de
soldadura, le soldadura por puntos se puede hacer a través
del flanco adyacente de la parte de canal.

La invencién proporciona tambien un conjunto de
rueda y cubierts neumétioca febricado mediante un método
como ol definido enteriormente,

A continuacién serdn descritas dos realizaciones
de la invencidn a modo de ejemplo, con referencia & los
dibujos que se acompafian, en los cuales:

La figura 1 es una vista en seccidn transversal
de una ruede que comstituye una primera realizacidn de la
invencidn en dos etapas de fabricacidn;

La figura 2 es una vista en seccién transversal
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de una llanta de rueda que muestra una rueda que consti-
tuye una segunda realizacidn de la inveneidn en dos etapas
de fabricacidn.,

En una reslizacidn preferida, mostreda en la fi-
gura 1, una llanta 1 de rueda tiene formadas un par de pes-
taflas 2 y 3 de retencion de los talones de la cubierta, de
forma usual, y es de perfil cilindrico o de base plena, 2
parte de una porcidn de canal 4 cirecunferencial (mostrada
en 1ineas de trazos), que estd formada en un lado de la
linea central de la llanta y que es de perfil generalmente
semi-circular, terminando por su lado externo junto a8l pie
de la parte 5 de asiento de talén,

Una parte 6 ded cuerpo de la rueda, formada a
partir de chapa metdlica y de perfil en general usual, tie-
ne formada, en su zona radialmente exterior, una pestaiia
7 dirigida axialmente, que estéd encejada apretadamente
dentro de la parte de base plana 8 de la llanta 1 de la
rueda y la cual incorpora una parte exterlior generalmente
trénco-cénica para apoyarse en el flanco interno de la
cangl en el estado finel de la llanta, como se representa
en 1ineas llenas, La llanta 1 y la parte de cuerpo 6 son
entonces aseguradas entre si de maners permanente por una
serie de 8 puntos de soldadura 9 uniformemente separados,
situados en torno & la regidn central de la base de la

llanta.
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Después que la llanta 1 de la rueda ha sido ase-
gurada a la parte de cuerpo 5 de la rueda, se monta una
cubierta de neumdtico en la llanta de la manera hsbitual
utilizando la parte de canal 8 para hacer posible que los
talones 10 y 11 de la cubierta sean hechos pasar sobre la
pestafia 8 externa de la llanta, El conjunto de rueda y
cubierta se sitla entonces en una prense (no mostrada),
entre dos estampas o matrices que se encajan dentro de las
partes 5 de asiento de teldn de la llanta y se aplican a
los flancos de la parte 4 de canal, Las matrices estén for-
medas de manera que cuando se clerran al juntarse compri-
men las partes radialmente externas 12 y 13 de los flan-
cos de la canal 4 a contacto mutuo, siendo as{ convertida
la parte radialmente interior 14 de la canal en un talén
de seccidn transversal aproximasdamente circular, siendo
el flanco interno 13 de la parte de canel aplanado contra
la parte externa tronco-cdénica 15 del cuerpo de la rueda.
Los talomes 10 y 11 de la cubierta sstén provistos de
alambres de refuerzo 16 y 17 que se extienden circunferen-
cialmente y partes de labio 18 y 19 que se extienden cir-
cunferencialmente, que formen extensiones para los pies de
log talones, La parte de labic 18 estéd dispuesta para ser
acufieda entre las partes radialmente externas 12 y 13 de

los flancos de la canal 4,

Al moverse las matrices en el sentido de juntarse,
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como se ha descrito enteriormente, la parte de canal 4

de la llanta es comprimida axialmente y desaparece vir-
tualmente, siendo movidas simulténeamente las partes de
asisnto de teldn una hacia otra de manera que después de
la operacidn de prensedo la llanta 1 serd de menor anchu-
ra y de perfil generalmente plano, como se muestra en 1i-
neas llenas en la figura 1.

Se dispone de acceso para una valvula de hincha-
do (no mostrada) situada en la base plana de la llants, a
través de una abertura de la parte de cuérpo de la rueda,
teniendo la vélvula preferiblemente un vastago en forma
de L que sobresale a través de la abertura,

El conjunto de llanta y cubierta producido por
el método deserito anteriormente tiene varias caracteris-
ticas partioulafmente ventajosas: puede ger fabricado y
vendido como una unidad a un costo relativamente bajo, y
estd previsto para ser sustituido como una unidad, elimi-
nando la necesidad de realizar las operaciones de desmontar
y monter una cubierta en una llanta cuando ss cambian las
cubiertas., Una ventaja, en lo que respecta al disefio del
vehiculo, es que la llanta es de base plana, y la ausen-
cia de la parte de canal normel hace posible de este modo

alojar un freno relativamente grande dentro de los 1{mites
de la llanta.

Una ventaja mis del método descrito en lo que an~
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tecede es que, mediante el uso de matrices exactamente
mecanizadas, que se aplican a la superficie radialmente
interior de las partes de asiento de talones de la llanta
de la rueda, asi como a los flancos de la parte de canal,
es posible "central o alinear" la llanta simulténeamente
con la compresidn axisl de la llanta, reduciendo de este
modo cualquier excentricidad que pueda originarse durante
lags operaciones previas de formacién de la llanta,

La disposicién de wn perfil de base plana en la
llanta acabada tiene la ventaja de que el desplazamiento
axial de los talones de la cubierta bajo las fuerzas de
viraje es resistido mds eficazmente. Esto reduce el regimen
de pérdida de aire entre la llanta y la cubierta, gque pue-
de ocurrir en el caso de un pinchazo con una llanta de ba-
se en canal, debido al desplazamiento axial de los talones
de la cubierta, La registencia que se ofrece al desplaza-
miento axial de los talones de la cubierta ayuda tambien
sustencialmente a la cublerta a rodar centrade cuando esté
en estado desinflado,

En une segunda realizacidn del invento, mostrada
en la figura 2, el conjunto de llanta 20 y cubierta es pro-
ducido de una manera aproximadamente similar a la descrita
con referencia a la primera realizacidn descrita en 1o que
antecede, excepto en que la parte radialmente externa 22

de la parte de cuerpo 21 estd situada contra el flanco ex-
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terno 23 de la canal 24, en vez de contra el flanco inter-
no 25, Al montar la llanta 20 en la parte de cuerpo 21, se
disponen soldadura por puntos 26 en el flanco externo 23
de la canal 24 para asegurar le llanta 20 a la parte de
5 cuerpo 21, ¥ el borde radialmente externo 22 de la parte
de cuerpo 21 estd dirigido axialmente hacia fuera para si-
tuarse dentro de la ﬁérte externa 27 de asiento de taléq
de la llanta 20 de la rueda, A
Subsiguientemente, se monta la cubierta y se so-
10 mete a2 la parte de llanta 20 a compresidn axial como en la
primera realizacidn deserita, y la parte de canal 24 se re-
duce a un talén que se sitda junto &l lado interno de la
parte externa de la poreidn de cuerpo 21 de la rueda,
'La presente golieitud que corresponde a la presen=~
13 tada en Gran Breétafia el 15 de Julio de 1,971 con el nimero
33164/71, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-
gente Estatuto sobre Propledad Industrial.

2o ¥N 0O T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta soliecitud de Paten-

TZ// te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios son los siguien-
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tes:

12,~ Un método para la fabricacidn de un conjunto
de cubierta de neumdtico y rueda, caracterizedo por soldar
una llanta que tiene una parte de canal circunferencial a
una parte de cuerpo de rueda em una posicidén en la llanta
0 junto a un flanco de la parte de canal, montar una cubier-
ta de neumdtico en la llanta por medioc de un método que uti-
liza la parte de canal para hacer posible gue los talones
de la cubierta pasen gobre una pestafia de la llanta, y so-
neter a continuacién,_al menos la parte de cangl de la
llsnta, a compresidén axial para reducir la anchura axial
de la parte de canal,

2¢,- Un método segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque la parte radialmente externa del cuerpo
de la rueda es encgajada junto al flanco interno de la par-
te de cenal,

32,- Un método segin la reivindicacidn 2, que
comprende proveer al cuerpo de la rueda de una pestafia
dirigida axielmente y caracterizado porque la pestaiia se
une a la llanta por medio de una serie de soldaduras de
puntos formadas en la base de la llanta.

42,- Un método segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque la parte radialmente externa de la parte de
cuerpo de la rueda estd situada junto al flanco externo de

la parte de canal,
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5¢,~ Un método segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizado porque con el f£in de someter

a la parte de canal de la llanta a compresidn exisl, se si-

tua el conjunto de cubierta y llanta en una prensa, entre

dos matrices o estampas, encajando dichas matrices dentro
de las partes de asiento de talomes de la llenta y aplicén-
dose a los flancos de la parte de canal, y siendo movidas

& continuacidn las matrices en el sentido de juntarse, con
1o cual comprimen las partes radialmente externas de los
flaneos de la canal llevéandolas a contacto mituo.

62,- Un método segin la reivindicaecidén 5, earac-
terizado porque la parte radialmente interna de la canal
original se transforma en un taldn de seccidn transversal
aproximadamente‘circular.

7¢2.~ Un método segun la reivindicacidn 1, carac-
terizado por proveer a los talones de la cubierta de par-
tes de labio que se extienden circunferencialmente, que
forman extensiones para los pies de los talones,

82,- Un método para la fabricacidén de un conjun-~
to de cubierta de neumdtico y rueda,

Tal y como se ha descrito en la Mgaoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para

los fines que ge han especificado,

- 10 =



Egsta Memoria consta de once hojas escritas a

maquina por una sola cara,

iearsa, 28 JUL, 1872

P, A,

Albertg 18 Elzgavre
Por Feode

20~7¢72 - 11 -
MTR/.



DUNLOP LINITED

1/t

J
Pl / VAnd :
Por Pndir@ Mf/cﬁtzu




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



