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La p re sen ta  invanoLón qua se daha a loa Lrahajos 
de loa asñoraa Rogar LUCAS y üaequss AURERCFR, se r e f i e r e  a 
un procedimiento  da f a b r i c a c ió n  por matrixado da ruedas  mono- 
bloque para  veh ícu lo s  de gran ca rga ,  de s t in a d o s  a s e r  equipa­
dos de neumáticos con -  o, p re fe ren tem ente  s i n  cámara de 
a i r e .

Fundamentalmente una ruada para  c u b i e r t a  de 
neumático comprende un di3co y una l l a n t a .  El d i sco  forma cuer  
po con la  l l a n t a  y s i r v a  de órgano de f i j a c i ó n  a l  cubo de l  
v e h íc u lo .  Habitualmante  t i e n e  la  forma de una cubeta  cuya 
ca ra  cóncava e s t á  v u e l t a  hac ia  e l  cubo, e s  d e c i r  ax ia lmapte  
(con re sp ec to  a l  e je  de ro ta c ió n )  hac ia  e l  i n t e r i o r  d e l  v e h í ­
culo a f í n  da a genc ia r  un a lo jam iento  para  loa órganos de 
f renado.  E l disco comprende v a r io s  o r i f i c i o s  para  a l -paso  da 
pernos de f i j a c i ó n  de la  ruada a l  cubo, y una cavidad c e n t r a l .

La l l a n t a  pueda se r  de base plana o hueca. La 
ruada da basa hueca aa una ruada menobloqua, que no comprende 
ningún elemento amovible,  y que conviene an p a r t i c u l a r  para  
r e c i b i r  neumáticos s in  cámara da a i r e ,  ya que as f á c i l  de 
h a c e r l a  e s ta n c a  a l  a i r e  a p re s ió n .  Cada pared de la  gargan ta  
ae prolonga por una porción cónica  (s iendo generalmente e l  
ángulo de conic idad da 15" con re spec to  a l  a ja  da la rueda) 
denominada a s i e n t o ,  y d e s t in a d a  a r e c i b i r  uno de los ta lonea  
d a l  neumático. Un co r to  reborda ,  en forma de gancho, forma 
la  porc ión  t e rm in a l  de eada "ño de loé a s i e n t o s .  Se denomina 
generalmente a l a  menor da la  l l a n t a  la  p á r ta  que e s t á  d i r i g i ­
da axia imente  hac ia  e l  e x t e r i o r  de l  vehícu lo  y a la  mayor la  
p a r t e  que e s t á  v u e l t a  axialmente  h a c ia  e l  i n t e r i o r  d e l  v e h í ­
cu lo ,  procediendo la  d i f e r e n c i a  da dimenaión de la  pos ic ión  
d i s i m é t r i c a  da la  zona de acoplamiento e n t r e  e l  d isco y la  }
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l l a n t a .
Las ruedas para  vehícu los  de gran carga  e s tán  

fab r ica da s  habi tua lmente  de chapas de acero embutida y s o l ­
dada. Esta  forma de f a b r i c a c ió n  es conveniente  para la pro­
ducción en s e r i e  y es r e l a t ivam en te  poco onerosa .

Numerosos i n t e n to s  han sido hechos para  produci r  
ruadas monobloque y en p a r t i c u l a r ,  de a lnac ionos  l i g a r a s  a 
haae de a lumin io .  Un conjunto rodado posee fracuentemante  da 
12 a 16 ruedas más una o dos ruadas de a u x i l io  o de repues ­
to cuyo paso t o t a l  puede a l c a n z a r ,  en lo que r e sp ec ta  a las  
ruedas so lo ,  de 700 a 900 kg. La u t i l i z a c i ó n  de ruedas mono- 
bloque en a leac ion es  de a l t a  r e s i s t e n c i a  y, con mayor motivoi, 
de a le ac io n es  l i g e r a s ,  p e r m i t i r í a  un a l ige ram ien to  s e n s i b l e .

Numerosos i n t e n to s  han s ido hechos igualmente  
para  p roduc i r  ruedas de a le a c io n e s  l i g e r a s  O ruedas mixtas 
a ce ro -a le a c ió n  l i g e r a ,  ya aea por colada o bien por t r a b a ja d o ,  
mntrixado y/o f luo to rneado .  Ya han sido d e s c r i t o s  en p a r t i ­
c u l a r ,  en las p a te n te s  americanas 2. 073.294 (Kalaey-Hayaa) 
2.170.617 (Hamil l ) ,  en las  p a t e n ta s  o s o l i c i t u d e s  de p a te n ­
te alemana 1.297.370 (Otto Fuchs),  1.908.465 (Otto f u c h s ) ,  
en las  p a te n te s  f rancesas  1.18*.248 (K ro n p r in z ,1.491.895 
(Otto Fuchs),  1.570.620 ( l '^ lum in ium  F r a n g a i s ) ,  unos p roce­
d imientos .  Pero ninguno de e l l o s  ha p e rm i t ido ,  h a s ta  e l  p re ­
s e n t e ,  p roduci r  ru iedas  monobloque en cond ic iones  t é c n ic a s  
y/o económicas s a t i s f a c t o r i a s ,  ya saa porque no se p re s ta n  
a una f a b r i c a c ió n  a gran e s c a la ,  a un p rec io  de costo  a t r a e  
t i v o  o bien porque la s  ruadas ob ten idas  no t re sen tan  las  
c a r a c t e r í s t i c a s  e x ig ida s  por los u t i l i x a d o r e a :  r e s i s t e n c i a  
mecánica,  r e s i s t e n c i a  a ios choques,  r e s i s t e n c i a  q la c o r r o ­
s ión  en p a r t i c u l a r  en las reg iones  donde 8B u t i l i z a n  s a l e s
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para  a c e l e r a r  la  fus ión  da la  n i ev a ,  f a c i l i d a d  da montaje (no )!empañadura, mantenimiento duradero del aspecto  nuevo),  f a c i ­
l idad  de e q u i l ib ra d o  y de cen t rado ,  es tanquidad para  e l  em­
pleo de neumáticos s in  cámara de a i r e ,  p r e c i s i ó n  da las  co­
ta s  dimensionales  qua permiten e l  montaje con toda Seguridad, 
de neumáticos de todo t ipo  s i n  r i e sg o  de d e s l l a n t a d o .

La p re sen te  invención se r e f i e r e  a un p roced i ­
miento de f a b r i c a c ió n  da ruedas monobloque para  veh ícu los  
de gran carga  que se p rea tan  pa r t i c u la rm e n te  bien para  la 
producción a gran e s c a la  y que proporciona ruadas que respon­
dan a la s  e x igenc ia s  de loe u t i l i z a d o r a s  t a l a s  como se acaban ¡ 
de enumerar más a r r i b a .  i

El procedimiento aa c a r a c t e r i z a  por la  f a b r i c a ­
c ión de la rueda en dos p a r ta s  seguida  da un montajepor so ld a ­
dura .

La rueda a s í  ob ten ida  no n e c e s i t a  ya más qua 
a lgunas operac iones  de acabado conocidas de por s í . .

La pr imera p a r te  de la  ruada comprende e l  d isco  } 
y e l  a l a  menor y aa o b t iene  por operac iones  de matrizado en t
nómero v a r i a b l e .  En e l  caso p a r t i c u l a r  en que se p a r t a  de '
una a l e ac ió n  l i g e r a  a basa de a lumin io ,  son pre fe ren tem ente  ¡ 
en nómero de dos que sa enumerarán como Mi y f!2.

En la  pr imara operación Mi, se hace aparecer  j 
en e l  oontorno d e l  esbozo un ta ló n  espeso en una d i re c c ió n  
sensib lemente  p a r a l e l a  a l  e ja  da la  rueda hac ia  a l  i n t e r i o r  
de la  rueda, t a l  como ha sido an te r io rm ente  def in ido. ,

En la  segunda operac ión M2, se l l e v a  e l  d isco 
y a l  a l a  menor a una forma muy próxima de la  forma d e f i n i t i v a .

El t a ló n  se a l a rg a  en l a  d i r e c c ió n  p a r a l e l a  a l  
e j a  da la  rueda de modo a formar a l  Cebado de l  fondo de la
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l l a n t a  sobra la quo vendrá a f i j a r s e  por anldadura  la o t r a  ¡ 
aami-parte  da la l l a n t a .

t.a saqunda aem i-pa r te  da la ruada comprenda a l  
.ila mayor da la l l a n t a .  Para o b to n a r la  aa p a r ta  da " i  wlamanh) 
c i l i n d r i c o  tu bu la r  ohtanido por ax t rus ionado  o por rodadura-  
aoldadura .

Usté tubo a con t inuac ión  as formado con prensa 
para ob tener  a l  a la  mayor de la  l l a n t a  bajo una forma próxima 
da la  forma d e f i n i t i v a .

Las dos sam i-par tea  son a con t inuac ión  ensam­
bladas por so ldadura .

la  f i n a l i z a  mediante un t r aba jad o  que i n t e r e s a  
toda la p a r ta  ex te rna  de la l l a n t a  -  a que l la  que sopor ta  a l  < 
neumático y, ovantuolmanta ,  la  cámara da a i r e  -  (ganchos, 
rebordas ,  gargan ta)  aa f  como la  p a r t a  i n t e r n a  de l  a l a  mayor 
-  aque l la  que e a t á  d i r i g i d a  hac ia  a l  eje.  de la  rueda

El.acabado comprenda una a e r i e  de operac ionea  
conocidas de por a i ,  y que no son p a r t i c u l a r e s  d e l  p ro c e d i ­
miento que acaba de d e s c r i b i r s e .  Consistan an e s e n c i a l : 1-  en a l  dasentaponamiento de la  cavidad can t ra i ¡

-  an a l  enderezamiento da la s  dos c a ra s  d a l  I 
d isco }

-  en la pe r fo rac ión  da los o r i f i c i o s  da f i j a c i ó b1
da la  rueda sobra e l  e je  da l  vehículo

-  en la  p e r fo ra c ió n  d e l  o r i f i c i o  da paso de la 
vá lvu la  y d a l  o r i f i c i o  de acceso a la  v á lvu la  de la  rueda 
emparejada.

Además, t r a t a m ie n to s  té rm icos ,  conocidos de por 
s í ,  pueden e fe c tu a r s e  ya aea en e s t a d io s  in te rm ed ios  o bien 
an a l  e s tad io  f i n a l ,  con v i s t a s  a c o n f e r i r  a l  metal sus p ro -  '

tt
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piedadsa  óptimas (propiedades  mecánicas,  r a s i a t e n o i a . a  la  co­
r r o s i ó n ) .

Las f ig u r a s  1 a 6 y a i  ejemplo da r e a l i z a c i ó n  
que siguen p e rm i t i r á n  comprender mejor la  pues ta  en p r á c t i c a  
de la  invención .

Las f ig u r a s  1 y 2 muestran lae  dos f a se s  de ma- 
t r i z a d o  Mi y M2.

Laa f i g u r a s  3 y 4 Muestran la  formación con 
prensa  d e l  a l e  mayor da ía  l l a n t a .

La f ig u ra  5 muestra e l  montaje por so ldadura  
dé laa  dos p a r t a s  da la rueda. -

La f i q u r a  6 muestre la  lo c a l i z a c ió n  de l  t r e b e ­
jado f i n a l  y da io s  acabados.

En la  f i g u t a  i ,  la  l i n e a  con t razo  punteado 
abe esquemat iza e l  esbozo eh forma de d isco  c i l i n d r i c o .  El 
matrizado Mi hace aparecer  e l  d isco  da rueda 1, y, en su con­
torno un t a ló n  2 o r ie n ta d o  en d i r e c c ió n  d e l  i n t e r i o r  de l a  

. rueda. -
El matrizado es e fec tuado  en c a l i e n t e .  Une tem­

p e r a tu r a  d e l  orden da 4739C es conveniente  para  a leac ion es  
de aluminio día la  f a m i l i a  de loe a lu m in io - s i l id io -m a g n e a io ,  
t a l  como KU61 cuya composición media as:  basa a l u m i n i o - s i l i c i s :  
0,60% -magnesio: 1% -  cobre: 0,30% -  cromo: 0,25% -  h i e r r o  (
0,50% -  c i n c h o , 25% -  n íq u e l  ^0,05%. El  u t i l l a j e  de m a t r i za ­
do a s t á  aproximadamente a 400SC.

En la  f i g u r a  2, se va que a l  matrizado M2 ha 
a la rgado e l  t a ló n  2 qua ha tomado la  forma 3, mientraa  que
aparece  e l  esbozo 4 d e l  a l a  mBnor da la  l l a n t a .

La f i g u r a  3 muestra ,  a la  misma e s c a l a ,  al tubo 
c i l i n d r i c o  5 qua s i r v a  da esbozo para  a l  a l a  mayor dé la  l i a n -
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ha
La ' i  ,ura 4 muestra la  forma 6 ob ten ida  por 

formación con pranaa que aa muy próxima da la  forma d e f i n i t i v  
da l  a la  mayor.

a
¡
¡

dura ,  en 7, de 
a laa  f ig u ra s

La f i n u r a  5 muestra la  forma ob ten ida  por aoloa 
laa dos p a r t e s  de la  rueda que correspondan 

2 y 4.
La f ig u r a  6 muestra ,  en t r a i o  espeso, la  loca ­

l i z a c ió n  d e l  t raba jado  f i n a l  d e l  a l a  mayor "B y d e l  a l a  menor 
9, a s i  como l a a  d iv e r sa s  operac iones  de acabado, que compren­
den:

-  a l  dasentaponamionto da la cavidad contra).  10
-  la p e r fo ra c ió n  d a l  o r i f i c i o  11 de paso da la

vá lvu la
-  la  p e r fo ra c ió n  da l  o r i f i c i o  da acceso 10 a la  

vá lvu la  de rueda emparejada
-  los pasos de los pernos 13 de f i j a c i ó n  de la  

rueda sobre e l  e je  d a l  vehículo
-  e l  enderezamiento da las  dos ca ras  de l  disco

14-15
-  e l  r e s a l t e  16 puede igualmente s e r  formado 

durante  e s t e  t r a b a j a d o .  Generalmente es  designado por los 
e a p e c i a i i s t a s  por a i  término i n g l e s  "Hump" y t i e n e  como f i ­
na l idad  e v i t a r  un d a a l lan tado  brusco cuando a i  vehícu lo  rueda 
con un neumático poco in f l a d o  o de s in f lad o  como consecuencia  
de un reventón o en condicionea d e s fav o rab le s .

EOEMPLO
Un disco plano de a leac ión  4-SG/6061 (cuya com­

pos ic ión  es:  base aluminio -  S i:  0,60% -  Mg: L,0% -  f e (  0,30%
-  ? n (0 ,25%  -  tlu-0,30% Cr: 0,23% -  Mi <(0,05%) de 300 mm de di 'á-



- 8 -

metro y da 160 mm da e sp e so r ,  ha aido transformado según la 
suces ión  da laa operac iones  que correaponden a la pr imará ' 
v a r i a n t e ,  aa d e c i r :

-  matrizado ftl,  con prensa  da capacidad máxima 
da 20.000 to n e l a d a s ,  según la  f i g u r a  1, a 47SBC aproximadaman 
t e .

-matr izado  M2, en l a s  mismas cond ic iones ,  según
la  f i g u r a  2

-  abocardamianto con p re n sa ,  según f i g u r a  4,  de 
la  p a r t e  que comprende e l  a la  mayor

-  so ldadura  da l a s  dos sem i-pa r te s  según la  f i ­
gura S.

El  t raba jad o  f i n a l  ha s ido  conforme s í  de la  f i ­
gura 6. La rueda ob ten ida ,  a la s  dimensiones de 2 2 ,S -7 ,5  
(expresadas  en pulgadas da 25,4 mm como ea de uso para  e s t e  
t i p o  da m a t e r i a l ,  es d e c i r :  57-19cm), ora p r e v i s t a  para  e l  
montaje de neumáticos de dimensión normalizada 11-226. Su 
peso a ra  dé 23kg, as d e c i r  sensib lemente  la  mitad d e l  paso da 
uria rueda da acero d a l  t ipo  c l á s i c o  (embutida y so lda da ) .

La ganancia de paso t o t a l  en un conjunto  rodado 
equipado de e s t e  t i p o  de ruadas puede a s i  a lcanza r  300 a 400 
kg. La conduct iv idad  tá rmica  elevada d e l  aluminio y de sus 
a l e a c io n e s  f a c i l i t a  considerablemente  la  evacuación y la  d i s i ­
pación de l a s  c a l o r í a s  que procedan d e l  s i s tem a de f renado,  1: 
que e v i t a  so b reca len tam ien tos  lo c a le s  que s e r i a n  muy p e r ju ­
d i c i a l e s  para  la  duración de vida de los  neumáticos y da la s  
cámaras de a i r e ,  accesor iamente ,  e l  a l ig e ram ien to  da l a s  ruad! 
mejroa algo la  comodidad d a l  vehículo eñ v i r t u d  d e l  menor pese 
no suspendido y hace e l  frenado más e f i c a z  por la  disminución 
de la  ene rg ía  c i n á t i c a  de la s  masas en r o t a c ió n  que as d i a i -
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pada en c a lo r  dorante  a l  f renado.
finada bian entendido que la pues ta  en p r á c t i c a  

da la invención no sa l im i t a  a la a leac ión  6061 tomada como 
ejemplo. Todaa laa a leac ion es  m e tá l i ca s  s u s c e p t i b l e s  da aor 
pues tas  en forma por mtrixado y de se r  so ldadas ,  que p re sen ­
tan las  c a r a c t e r í s t i c a s  mecánicas s u f i c i e n t e s  para  c o n s t i t u i r  
toadas  de veh ícu los  de gran ca rga ,  en t ran  dentro da i mareo 
da la  invención .

!D e sc r i t a  su f ic ien tem e n te  la  n a tu r a l e z a  d e l  i n ­
vento a s í  como la  manera de r e a l i z a r l o  en la  p r á c t i c a ,  debe 
hacerse  c o n s ta r  que la s  d i s p o s ic io n e s  an te r io rm en te  ind icada :  
son s u s c e p t i b l e s  de modif icaciones  da d e t a l l e ,  en cuanto no 
a l t e r e n  su p r i n c i p i a  fundamental.

REIVINDICACIONES

1 .  -Procedimiento  da f a b r i c a c ió n  de ruedas  me­
t á l i c a s  monobloqua para ve h íc u lo s ,  y más p a r t i c u la rm e n te  parí 
vehícu los  da gran carga  d es t inados  a se r  equipados de neumá­
t i c o s  y más p a r t ic u la rm e n te  de neumáticos s in  cámara da a i re ,  
que comprenden un e s t a d io  de p reparac ión  y un e s t a d io  de aca­
bado por t raba jad o  mecánico, c a r a c t e r i z a d o  porque e l  e s ta d io  
de p reparac ión  comprende la ob tenc ión ,  por matr izado ,  a p a r ­
t i r  de un esbozo que t i e n e  sensib lemente  la forma de un disco 
c i l i n d r i c o ,  d e l  d isco  de ruada y d e l  a l a  menor de la l l a n t a ,  
la obtención por formación con prensa  a p a r t i r  do un elemento 
c i l i n d r i c o  t u b u l a r ,  d e l  a la  mayor de la  l l a n t a ,  y a l  montaje,  
o so ldadura ,  d e l  d isco  da ruada y de l  a la  menor da la l l a n t a ,  
por una p a r t e  y d e l  a l a  mayor de la  l l a n t a ,  por o t r a .

2 .  -  Procedimiento aagón la  r e i v in d i c a c ió n  1, 
c a ra c t e r i z a d o  porque e l  matrizado es e fectuado en dos e s t a ­
d io s ,  haciendo aparecer  e l  primero a p a r t i r  d e l  esbozo a l

* y"
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diano da ruada y an au conto rno, un t a l á n  o r ien tado  an d i r e c ­
c ión d a l  i n t a r i o r  da la  ruada,  y provocando a l  segundo a l  
a la rgamiento  d a l  t a ló n  en e l  mismo se n t id o  que en e l  primer 
e s t a d io  y adoptando la  forma de l  a l a  menor da la  l l a n t a .

3 .  -  Procedimiento cagón la s  r e iv in d ic a c io n a e
1 ó 2,  c a r a c t e r i z a d o  porque durante  e l  acabado por t raba jado  
mecánico, sa forma a l  r e s a l t a  denominado "Hump".

4 .  -  Procedimiento de f a b r i c a c ió n  da ruedas me­
t á l i c a s  monobloqua para ve h íc u lo s ,  t a l  y como queda s u s ta n ­
c ia lmente  d e s c r i t o  en la  p re sen ta  Memoria a i l u s t r a d o  an loa„ 
ad jun tos  d i b u jo s .

Esta  Memoria cons ta  da diez  hojea e s c r i t a s  a 
máquina por una so la  c a r a .
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