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WMETODO DE FABRICACION DE UNA RUEDA PARA VEHICULOS Y APARATO
PARA SU REALIZACION".

Esta invencién se refiere a las ruedas para vehicu
los, en particular, aungue no exclusivamente, para vehiculos
comerciales pesados y vehiculos para marchar por fuera de la
carretera. Tales ruedas comprenden al menos una porcidn de -
llanta y un disco o anillo dentro de la llanta y que, en su
utilizacién, estd fijado con un cubo de rueda del modo con-
vencional.,

Existen muchas ruedas de esta clase y en una forma
vara la que la invencidn es particularmente dfil, la llanta
tiene un centro rebajado y un reborde cilindrico adyacente,
estando soldado el disco o anillo con el interior de la llan
ta en esta posicidn del reborde. Se han hecho muchas propusg
tas para producir ruedas de esta clase particular puesto que
ge ha comprobado gue tiene buenas caracteristicas de resis—
tencia a la vez que proporciona una holgura adecuada para -
montar un tambor de freno dentro de la cavidad definida en -
el interior de la rueda. Una rueda particular de esta clase -
tiene una porcidn periférica cilindrica sobre el disco que ~
estd soldada por al menos una soldadura en éngulo, con la su
perficie interior correspondientemente cilindrica del rebor-
de sobre la llanta. La pogicién de la soldédura.o las soldadu
ras debe serrprecisa con el fin de lograr la precisidn tanto
axial como radial de la rueda. f¥erminada. Particularmente --—
en los tamafios de llantas més pequefios, el acceso para la sol
dadura es igualmente algo. restringido. Es un primer objeto de
la invencidn proporcionar un método para producir ruedas pa-
ra vehfculos que tengan buenas caracteristicas de resisten--

cia y que puedan ser producidas con precisién en grandes. can
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tidades. De acuerdo con este aspecto de la invencidn, se pro=
pone un método de producoidn de una rueda para vehfculos cons
trufda con por lo menos dos componentes & soldar por friceidn
entre sf, consistiendo el método en formar dichos componentes
de la rueda por separado, colocarlos en relacidn ensamblada -
con sus respectivas superficies a soldar por friceidén juntes
una en proximided de la otra,provocar la rotecidn relativa en
tre d;chés componentes alrededor de un eje coincidente con el
eje de la rueda terminada, crear ol movimiento radial relati-
vo de las superficies una en direccidén de la otra para poner-
las en contacto con vistas a generar calor en estas superfi-—-
cieg e interrumpir después la rotacidén relativa de los compo-
nentes pars proauoir una soldadura por friceidn entre las ci-
tadas superficies.

Otro objeto més es proporcionar una rueds de vehiqg
1lo bajo una forma precisa y robusta. De acuerdo con este aspeg
to0,8e produce una rueda para vehfculo por el nétodo defiﬁido
en ol parrafo anterior. De acuerdo con un aspecto adicional de
lg invencidn, se proporciona wn aparato para producir ruedas
para vehfculos por el método definido en el parrafo anterior.
Ia invencidn serd descrita shora a t{tulo de ejemplo con refe
rencia a los dibujos que se acompafla, en los que: Ia figura 1
es unz vista en seccidén trensversal de una rueda para vehicu-
1o contrufda de acuerdo con 12 invencién. La figura 2 es una
viste en seceidn transversal, a escals mds reducida,del apars
to pare fabricar ruedas para vehiculos,de acuerdo con la in--
vencidn. Le figura 3 es una vista en seccidn transversal de un
aparato alternativo para fabricar ruedas para vehiculosg, de =~
acuerdo con la invencién. )

La figure 4 es una viste gimilar a la figurs 1, cong-
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traida de una manera diferente, '

La figure 5 es una vista similer a la figurs 1 construl
da de otra manera,

La figurs 6 es una vista similar a la figura 1 que mues
tra una rueda diferente, y

Ta figura 7 es una vista similar a la figura 6 que mues
tra la misma rueda construlda de una manera diferente,

TLas ruedss mostradas en todas las figuras estén desting
daes a los vehliculos comercigles y son de la clase conocidas como -
ruedas con base de cavidad profunda ssimétrica de 159 o ruedas del
tipo con centro rebajado. En cada figura la llanta esté identifiog
da en 10, y el disco soldado a la misma estéd referenciado por 11,

La llanta comprende un par de superficies de asiendo del
talén del neumédtico 12, 13 que se extienden a 152 con relacidén al
eje de la rueda. Unidos con las porciones de asiendo de los talo-~
nes se encuentran los respectivos labios genersalmente en forma de
U 14, 15 de los que un brazo de la U estd unido con la poreién de
asiento de los talones, y el otro brazo esté curvado hacia el cen
tro de la rueda. El asiento del talén 12 est4 unido con un reborde
16 que es cilindrico., La unidén del reborde cilindrico y el asiento
del taldn inclinado 12, esté identificada por 17

Entre el reborde 16 y el otro asiento del talén 13, hay
una poreién en forme de cavidaed del centro rebejado 18, Esta tiene
una base cilindrica y dos paredes laterales 19, 20. Todas las por-
ciones Ge la ilanta estén unidas con sas porciones adyacentes porx
sus respectivas secciones redondeadas.

La llanta es construlda g partir de material de acero -
de espesor sustancialmente uniforme, inicialmente plano, que es = ‘

arrollado para formar una banda generalmente cilindrica., Los ex—-
tremos son soldados entre si y luego se lamina en frdo al perfil
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requerido, como se ha representado.

Bl disco 11 estd profundasmente abombado como se ha mos-
trado y tiene una seccidén transversal que se reduce desde la por-
cién del cubo central plano 22, hacia su periferia. En otros ejem
plos el disco puede tener un espesor uniforme en toda su exten—
gién., La zona centfal 22 est4 provista de un agujero circular cen
trgl 23, Existe ademés un determinado némero de agujeros 24 sobre
un cireculo primitivo cuyo centro coincide con el centro del aguje
ro 23. Cada agnjero 24 estéd achaflanado en ambos lados, como se -
ha, mostrado., El disco puede includr tembién agujeros de aligera—-—
miento 25 mostrados tnicamente en la construccidén ilustrada en ——
las figuras 1, 2 y 3. En otros ejemplos, los agujeros 24 pueden -
ser planos, cilindricos o achaflanados dnicamente en an lado.

Haciendo referencia especificamente a la construccién de
las figuras 1 y 2, se verd que la llanta 10 se forma inicislmente
con el perfil de mayor difdmetro que el que presenta en la rueds -
termingda. Este gran temafio inicial es indicado por las lineas de
trazos interrumpidos 21. El exceso de tamafio es del orden de 12,7
mm,

La periferia del disco 11 se extiende axiglmente para -~
proporcionar una porcidén 26, Segln se ha representado en la figuras
1, la mismg puede fijarse dentro de la porcidn cilindrica 16 de la
llanta, en la condicién agrandada de la llanta.

La figurs 2 muestra el gparato para producir la rueda -
de la figura 1. Este aparato comprende un miembro interior 27 co-
nectado a un 4rbol de arrastre 28, En el lado opuesto del &rbol -
de arrastre, el miembro 27 tiene una espiga cilindricsa, enterizas
29 sobre le que puede montarse el disco de la rueda. La espiga tle
ne una superficie cilindrica externa que se ajusta de manera per-

fecta con el agujero central 23 del disco 1l de la rueda. La cara



5.

10.

15.

20.

25.

30.

rior del disco 11. Rodeando a la espiga centrgl 29 hay un clerto

niimero de tetones 30 que pueden introducirse en suas respectivos
agujeros 24 del disco. Segln se ha mostrado en la figura 2, los
mismos estin representados acoplados de este modo y sirven para
impedir la rotacién relativa entre el miembro 27 y el disco 1l.
Rodeando =zl miembro 27 hay una parte estacionarig 31 -~
dentro de la cual estd montado un dispositivo de contraccidn. El
dispositivo de contraccidén incluye una pluralidad de blogues 32
que unsg vez colocados unos junto a otros forman un anillo conti-
nuo. Cada bloque estd formado en su cara interns con un perfil -
coincidente con el perfil externo de la llanta 10. Las superfi--
cies externas de los bloques 32 son parclalmente cilindricas., Aco
Plado con tales superficies externas de los blogues 32 hay un ani
1llo de cufias 33 que tienen superficies internss parcialmente ci--
lindricas y superficies externas parcialmente cénicas. Rodeando g
las cufias hay un anillo continuo 34. Este tiene una superficie in
terna parcialmente cénica para cooperar con las cufias y sustancial
mente de la misma conicidad mientres que la superficie externa es
cilindrica. Tal superficie externa se acopla con una superficie ci
lindrica complementaria de la parte 31l. Se ha previsto que el ani-
llo 34 pueda ser movido axialmente con el fin de mover las cufias -
33 hacia dentro en una direccién y para permitirles desplazarse ha
cia fuera en la otra direccidn, El moviniiento hacia dentro de las
coffas 33 hace a su vez que el anillo de bloque 32 se desplace hg-
cig dentro y ello es utilizado para contraer la llanta 10. E1 gra
do de contraccidén estéd indicado en 1la figurai entre las lineas -~
de trazos interrumpidos 21 y el perfil de linea llena. Se ha pre-
visto medios de fuerza tales como medios mecénicos, hidriulicos,

neumiticos o eléetricos para mover el anillo 34 sxislmente. El ==
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bien puede usarse otros dispositivos de contraccién que creen

el mismo efecto de contraceidén uniforme. No obstante, es esen-
cigl que sea mantenida la concentricidad de la llanta 10 con -
respecto al centro de rotacién del miembro 27 y pox consiguien
te del disco 1l con el fin de gque las ruedas terminadas sean -
concéntricas. Igualmente, el medio de contraccidn estd previs-
to para asegurar que no tenga lugar Jqovimiento axial relativo
alguno entre la llants 10 y el disco 11.

El método de produccidén de ruedas con este aparato -
congiste en former primeramente los dos componentes, la llanta
10 y el disco 1l por separado. La llante es formada como se ha
mencionado anteriormente con el perfil correcto pero del orden
de 12,7 mm,, mayor que la forme requerida de la rueda termina-
da. El disco es formado por prensado a otro medio conveniente
y el agujero central 23 es mecanizado de manera precisa de ma-
ners que su centro coincida con el centro de la poreién cilin-
drica externa 26 del disco. Ambas superficies planas de la por
cidn centrel 22 del disco son mecanizadas exéctamente en senti
do perpendicular a2l eje y son formados también los agujeros 24
con sus chaflanes, Egtas operaciones reslizadas sobre el disco
son llevadas a czbo antes de ensamblar el disco con la llanta
y ello constituye una ventaja sobre la fabricacién de ruedas -
conocida en la que es uasual llevar a cabo tal mecanizado deg—-
pués de ensamblar el disco con la llanta.

El disco es montado ghora sobre el miembro 27. Se 1i
bera el dispositivo de contraccién de manera que los bloques -
32 puedan desplazarse suficlentemente hacia fuera pare recibir
la 1llanta 10. Seguidamente se dispone la llanta y el disco uno

en proximidad del otro en la posicién mostrada en la figure 2.
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cidad permaneciendo la llanta estacionaria. Dado que la superfi

cie interior del reborde 16 estéd en conbtacto con la superficie
cilindrica externa de la porcidén 26 de la llanta, se produce el
calentamiento de estas dos superficies. El calentamiento es con
finasdo sustancislmente a las &reas de contacto y al incrementar
la velocidad de rotacién del miembro interior 27 l1as superficies
glcanzan pronto una temperatura muy alta.

41 aumentar la temperatura, el dispositivo de contrac
cién se vuelve operativo para contraer la llanta hacia dentro,
produciendo fuerzas de friccidén sustanciales en las respectivas
superficies de la llanta y el disco. Se genera suficiente calor
para crear una soldadura por friccidén en las superficies y cuan
do la llenta hg sido contralda gl perfil requerido, segin se ha
indicado por lineas llenas en la figura 1, se interrumpe la ro-
tacidén del miembro interior, Puede crearse una soldadurg por —=—
friceidn que sea uniforme glrededor de la rueda. Cuando se ha -
endurecido el metal, se retira ls rueda del gparato y no se pre
cisaré normalmente m&s mecanizado o formado.

El agparato permite la produccidén de ruedas muy preci-
sas puesto que los componentes son mantenidos en su relacién co
rrecta durante el proceso de soldadura. Se consigue asl un ele-
vado grado de precisién tanto radisl como aJd.almente;

En la disposicién alternativa mostrada en la figura 4,
la 1lanta 10 es formada iniciglmente con el perfil final correc—
to en un lado pero con un perfil agrandado en la regién donde ha
de tener lugar la soldadura por friceidén., La posicidn en la que -
tiene lugar Ael agrandamiento es desde la base de la cavidad de -
centro rebajado 18, El perfil agrandado estid indicado por la re-

ferencia 35, E1 dispositivo de contragccidn estd dispuesto para -
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efectuar la contraccidn Unicamente en ls regidén indicada d ma-
nera que la llante adopte el perfil mostredo por linegs llenas
en la figura 4.

En la construccidn representada en la figura 5, se —- -
nuestra ana llanta y disco simllares pero la llanta es formada
inicialmente con un perfil egrandado dnicamente a partir del pun
to de unién entre la pared 19 de la cavidad 18 y el reborde 16,
El sgrandamiento de esta porecidn de 1la llanta hg sido mostrado -
még bien mayor que el de las otras construcciones, E1 dispositi-
vo de contraccidn estd dispuesto para permitir ls contraceidn -
de egta porcidén de la llanta dnicamente.

En la figara 6, se ha mostrado una forma diferente del
disco il. Este tiene su borde externo vuelto hacia fuera para —-
formar una superficie de borde externo cilindrica o casi cilin-—~
drica 37 Esta se acopla con el interior del reborde cilindrico
16. En los ejemplos mostrados en la figura 6, el reborde 10 tie-
ne un perfil iniclial indicado por las lineas de irazos interrum—
pidos 38 inecluyendo un agrandamiento desde la base de la cavidad
de un modo similar e la construccidén mostrada en la figura 4. AL
ser ggrandado el perfil de esta regidn, la superficie interior -
del reborde 16 no tiene inicizlmente una forma cilindrice. En --
consecuencia, el borde del disco 11 tiene su superficie 37 forma
da a un pequefio dngulo con el eje de la rueda con el fin de pro-
porcionar el contacto superfieisgl para la soldadura por friceidn.

La figura 7 nuestra ung disposicidén similar en la que,
no obstante, el agrandamiento de la llanta, segin es indicado =--
por las lineas interrumpidas 39, va desde la unién de la pared -
19 de lg cavidad y el reborde 16 de un modo similar a la cons—-

truceidn mostrada en la figura 5.

No obstante, es posible con la forma de disco mostrada
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en relacidén con las figures 1 y 2.

En otra disposicidn alternativa se ha previsto reali-
zar la expansién del interior del disco sbombado de manersg que -
st superficie externs se acople con la superficie interior del =
reborde 16 para producir fricecidén y en consecuencia una soldadu-—
ra por friccidn en este posicidén. El aparato para reglizar esta
operacidén estd representado en la figura 3. Tal disposiclidén es -
particqlamien’ce apliceble a la congtruceidn del disco mostrado =
en las figuras 1, 2, 3 y 4 en las que tefmina en su periferia ex
terna en una prolongacién generalmente cilindrica.

Incluye un conjunto rotativo interior que comprende un
collarin 40, dentro del cual hay una parte troncocénica 41 fija-
da con un véstago 42. En contacto con el extremo del collarin 40
¥y también con la superficie shusada de la parte 41 hsy un deter-
minado ndmero de bloques 43. Cada bloque tiene un perfil corres-
pondiente a la forma del interior del disco 11 de la rueda. Los
bloques 43 definen igualmente unz espiga compuesta 44 que puede
introducirse en el agujero centrsl del disco. Las formas inter-
nas de los bloques 43 son parcielmente cénicas para cooperar con
l1a superficie similsrmente ghusads de la parte 4l. La totalidad
del conjunto que comprende el collarin 40, la parte 41, los blo-
ques 43 y el disco de lg ruede 1l es rotativa. Igualmente, el —-
véstago 42 es movible axiglmente para mover los bloques 43 hacia
dentro o hacig fuera con el fin de expandirse o contraerse en el
interior del disco 11l. Los bloques 43 estén perfilados para in-
troducirse dentro del disco hacia la porcidn periférica cilindri
ca y pueden provocsr el movimiento radiel particularmente de es-
ta porcidn. Se han previsto medios para impedir la rotacidn del

disco 11 con respecto a los bloques y los mismos pueden tomar la



forma de miembros (no representados) que se extienden dentro —l
de los agujeros de aligeramiento 25.
La llanta 10 estéd soportada por una parte estaciona
ria 45 que contiene blogues 46 perfilados para casar con la -
5. forma de la llanta y mantenida por piezas en forma de cufia 47
y on anillo shusado 48. Adngue es similar al dispositivo de con
traccién de la figure 2, éste no realiza la funcién de contraccién
sino que actda simplemente como un pleto para retener a 13 llanta
en su posicién correcta.

10. Este aparato puede ser modificado para expandir dnica-
mente una porcidn locel del disco y puede ser modificado también
para adaptar discos de la clase mostradas en las figuras 6y 7 ~-
con una llanta.

Los métodos descritos son aplicables a ruedas de for-

15, me diferente de la mostrada., E1l disco puede ser sustituido por -
un anillo que es conectado a su vez por medios convencionales tal
como ung hilera de pernos con un componente interior que es coneg
tado por su parte con el cubo del vehiculo. Es igualmente posible
soldar por friceién, por el método descrito, dos componentes de -

20. la rueda diferentes de la llanta y el disco. En una construccién
que incluye un anillo para reemplazar al disco, este anillo pue-
de ser soldado por friceidn por el método con el componente inte
rior. Dos componentes concéntricos cuslesquiera de una rueda pue
den ser soldados por friceidén por este método.

25. Adngue es aplicable a las ruedas para vehiculos comer-
ciales pesados de carretera, el método puede ser usado también -
para fabricar ruedas para grandes vehiculos que marchan por fue-
ra de la carretera tales como ruedas parée vehiculos de explana—-
cidén, De un modo similar, puede ser eplicable a las ruedas para

30, vehfculos més pequefios.
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Ia construccidn de la llanta y del disco son btam~-
bién variables. En la construccién ilustrada, se forma las -
llantas a partir de bandas planas. No obstante, las llantas
producidas a partir de perfiles laminados en caliente pueden

5, ser conectadas también con los discos del modo descrito. ILas
llantas y los discos pueden ser formados por otros medios ~~
tal como por prensado.

La periferia externa del disco puede ser formada,
igualmente; por una Serie de porciones espacladas por cavida

10, des o agujeros y en este caso la soldadura es discontinua.

En el proceso de contraccidn, la contraceidn puede
Yener lugar de manera relativamente lenta para disponer la =~
llanta o porcidén de la misma casi en su posicidn requerida -
despues de lo cual se permite que tenga lugsr la contraccién

15. méAs répidamente y es en este punto cuando se interrumpe la
rotacidn relativa. El proceso puede ser aplicado a componentes
de ruedas construidos a partir de materisles distintos del -
acero como se ha descrito. Por este método puede soldarse -—
entre sf materiales diferentes.

20. N O T A

La Patente de Invencidn que se solicita por veinte
aflios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de~
berd recaer sobre; "METODO DE FABRICACION DE UA RUEDA PARA
VEHICULOS Y APARATO PARA SU REALIZACION", con Prioridad de ~

25. las demandas de Patentes en Gran Bretafia n? 14041 de fecha 7
de Abril de 1.976, n® 20178 de fecha 15 de Mayo de 1.976, ¥
ne 22670 de fecha 1 de Junio de 1.976, segin las caracteris-—

ticas esenciales de las siguientes:

30. veefeen
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RETIVINDICACIONES

18 .- Método de fabricacidén de una rueda para vehi-
culos y aparato para su realizacién, cuya rueda esté consti-
tuida con por lo menos dos componentes a soldar por fricecién
entre si, comprendiendo el método la formacidn de dichos com
ponentes de la rueda por separado, la colocacién de los mis-
mos en relacidn ensamblada con sus respectivas superficies a
soldar por friccidn entre si una eh préximidad de la otra, la
produceidn de la rotacidn relativa entre dichos componentes
alrededor de un eje coincidente con el eje de la rueda ter--
minada, la creacidén de un movimiento radial relativo de las
superficies una haecia la otra para ponerlas en contacto con
vistas a generar calor en estas superficies e interrumpiendo
después la rotacidn relativa de los componentes para produ--
cir una soldadura por friccidn entre las citadas superficies.

28,~ Método segln la reivindicacidén 1, en el que -
las dos superficies a soldar por friceidn entre si son super
ficies cilindricas sustancialmente concéntricas de los dos‘cqg
ponentes respectivamente. '

38,- Método segin una cualquiera de las reivin&icg
ciones precedentes, en el que Be crea el movimiento rad%éIA—
relativo por contraccidn del componente exterior. '

42 .~ Método segin la reivindicacidn 3, en el que se
contrae Unicamente la porcidn del componente exterior en el
que se ha previsto la superficie.

8,~ Método segln la reivindicacidén 3, en el que se
c frae la totalidad del componente exterior.

68 .~ Método segln la reivindicacidén 1 ¢ la reivindi

cacibn 2, en el que se crea el movimiento radial relativo --

por expansidn del borde externo del componente interior.
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78.- Método seglin una cualquiera de las reivindica
ciones precedentes, en el que se produce la fotacién relati-
va por rotacidn del componente interior de ambos componentes,
mientras que el componente exterior es mantenido para evitar
su rotacién.

88,~ Método segin la reivindicacidn 7, en el que se
monta el componente inte:ior sobre un miembro giratorio y es
t4 provisto de formaciones para impedir la rotacién del miem
bro giratorio en relacidén con dicho componente interior,

92,~ Método segln una cuaslquiera de las reivindica
ciqnes-precedentes, en el que se ha previsto medios para impe
dir el movimiento axiagl relativo entre las porciones de los
componentes donde se ha formado dichas superficies.

108,~ Método segln una cualguiera de las reivindica
ciones precedentes, para soldar por friccidn una llanta con
un disco o anillo de la rueda, en el que el interior de la -
llanta y el exterior del disco o anillo estdn provistos de -
dichas superficies respectivamente, soldéndose por friceidn
el disco v anillo con la llanta. ’

118, ~ Hétodo segln la reivindicacién 10, en ei gue
lg llanta y el disco o anillo esténvformados con sus respec-
tivas porciones cilindricas en las que se forma dichas super
ficies, que son también cilindricas.

128.- Wétodo segin la reivindicacién 10, en el gque
se forma la superficie interior de la llanta con dicha prime
ra superficie y la otra superficie es formada en el borde pe
:iférico del disco o anillo.

138.~ Método seglin una cualguiera de las reivindi-
caciones 10, 11 y 12, en el que el disco o anillo tiene un -

agujero central mecanizado en concentricidad con dicha super
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ficie sobre el mismo antes de ser colocado en relacién ensam
blada con dicha llanta.

148 ,~ Aparato para la realizacidn del método de fa
bricacién de una rueda para vehiculos segln reivindicacio==-
nes anteriores en cuyo aparato hay medios para mantener el -~
componente éxierior evitando su rotacidn y medios para hacer
girar.a dicho componente interior.

158.~ Aparato segfin la reivindicacidén 14, que in--
cluye medios para impedir la rotacidn entre dicho componente
interior y un miembro que forma parte de dicho aparato, para
impartir rotacidn a dicho miembro interior.

168,~ Aparato tal como ha sido reivindicado en ~ -
cualguiera de las reivindicaciones 14 y 15, que incluye un -
dispositivo de confraccidén para contraer el componente exte-
rior de dichos componentes.

178.~ Aparato segin la reivindicacidn 16, en el que
el dispositivo de contraccidn estd dispuesto para contraer -
Unicamenie parte de dicho componente exterior.

182.~ Aparato segln la reivindicacién 16, en el que
dicho dispositivo de contraccidn estd dispuesto para contruer
la totalidad de dicho componente exterior.

198.~ Aparato segin una cualquiera de las reivindi
caclones 16 a 18, en el que el dispositivo de contraccidn in
cluye una pluralidad de bloques que tienen medios en forma -
de cuffa cooperantes con ellos, para desplazarlos hacia el in
terior con el fin de contraer al componente exterior a la =-

ez que se mantiene su concentricidad con respecio al eje al
rededor del cual tiene lugar la rotacidn relativa de los com

ponentes.

208.~ Aparato segin una cualquiera de las reivindi
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caciones 14 a 15, gue incluye medios para expandir el borde
periférico del componente interior.

212.~ Aparato segln la reivindicacidn 20 en el que
el medio para la expansifén es un miembro ahusado que actia -
sobre blogues que se vonen en contacto con el interior de di
cho miembro interior y empujan su borde periférico externo -
hacia fuera en contacto con el interior del componente exte-
rior.

228 .~ "METODO DE FABRICACION DE UNA RUEDA PARA VEHL
CULOS Y APARATO PARA SU REALIZACIONY.

Segiin queda sustancialmente descrito en la presen-
te memoria que consta de quince hojas escritas a méquina por
una sola cara y acompafiada de dibujos.
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