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El presente invento se refiere a un método perfec-
cionado de fabriéacién de una llanta de rueda o de wmna Tue-
da, 2 un aparato para la puesta en prictica del método y =2
wna llanta o ruveda fabricada por el método o por medio del
aparato.

Entre los objetos del invento estdn proporcionar

-wna llanta de rueda ligera, perfeccionada, por medio de una

, instalacidén relativamente econdmica en cuanto a montaje y

funcionamiento. )

De acuerdo'con el presénte invento, se ha previsto.
m método de fabriéacién de wa llants de rveda perfilzda
que comprende enrollar espiras supermuestas de wne tire alar
gada de chapa metdlica con un adhesivo interpuesto entre las
espiras.

El término "perfilada" esté destinado a indicar
que se comuwica una forma especifica a la llanta en una ope
racién no subsigniente al enrollamiento de la tira pare
adaptar la llania para su finalidad de montaje de wn aeliuéb—
tico, de modo que no tenga lugar fécilmente el desplauamien
to del neumético fuera de la llanta. Este perfilado de la
llanta la diferencia de los articulos anulares de foruc ci~
1{ndrica que se han hecho hasta el presente por técnicas de
enrollamiento de chapa metdlica, tales como tuvbos o tuberias,
rigides, 4 ‘

In la.técnica anterior son cohocidas dos técnicas
para fabricar tubos o tuberias rigidas enrollendo para ello

tira metdlica plana sobre un mendril., En une de éstas, se

cenrolla la tira helicoidalmente sobre un mendril de modo

gue las espiras sucesives estén en contacto de borde con

borde y los bordes que apoyan a tove se fijan juntos, powr
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ejenplo por soldadura eléctrica o por soldadura fuerte, pa-
ra formar la tuberia. In la otra, se enrolla la tira metdli-
ca helicoidalmente con las espiras solapdndose, y las partes
que se solapan de espiras sucesivas se sujefan juntas medien
te un adhesivo,

Se ha propuesto también producir articulos anulares
de configuracién no perfectamente cilindrica por enrollamicn
to sobre un mandril de cordones o material filamentoso, tal
como de fibra de vidrio. Para producir irregularidades tales
como ondulaciones, es cuestibén sencilla detener o invertir
el desplazamiento del material enrollado axialmente a lo 1a§
go del mandril, pero cuando se usa tira de chapa metélica
ello no es factible puesto que al hacerlo asf se produciria
doblado o retorcimiento de la tira.

De acuerdo con el presente invento, se utilizan
las propiedades de ductilidad de la tira metédlica para per-
mitir que la tira se deforme alrededor de las irregularida-
des del contorno del formador o conformador usado como mar-
dril, de modo que se pueda producir un articulo de forma no
perfectamente cilindrica sin retorcimiento ni doblado de la
tira.

En realizaciones preferidas del invento, se enrolla
la tira sobre el conformador no helicoidelmente sino en es-
piral, y por esta Ultima forma de enrollamiento se entiende
que no hay sustancialmente desplazamiento axial a lo largo
del conformador entre espiras sucesivas, aunque no se exclu-
ye la posibilidad de que la anchura de la tira que es enro-
1lada sobre el conformador pueda variar de modo gue una es-
pira se extienda lateralmente més 2lld de otra. Un ejenplo

de un modo en el que se puede utilizar esta caracteristica
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i
%es que la primera espira puede ser mds ancha gque las espires
isubsiguientes Yy en una overacidn subsiguiente a la del enro-
llamiento se pueden doblar los hordes labterales de la esﬁira
radizluente més interior de la llanta enrollada sobre las

ieSPiras superpuestas, con lo que se protege a éstas contra

exfoliacién o contra la entrada de impurezas entre las vuel-
) .
‘tes enrolladas.,

H
i

Alternativamente, los bordes extremos axiales de la
llanta enrollade pueden ser protegidos mediante arog forma-
dos por separado, los cuales son deformados para darles forma
de canal para encerrar lo§ bordes extremos de la llanta enro-

.

llada, In cualguier caso, el canal que encierra cada horde el
? A -]

agarre las vueltas enrolladas en una posicidn axialmente haci
dentro del borde extremo, y ésto tendrd el_efecto-de desplege
las vueltas enrolladas dentro del canal de modo gue guede fiy
memente bloqueado sobre las vueltas enrolladas. Se apreciard
que el adhesivo estd presente no solo entre las vuelias enro-
lladas desplegadas sino en todo el interior del canal.

El perfil de una llanta de ruede usval requiere
que la misma tenga al menos la caracteristica de poseer pes-
tafias que se extiendan radialmente hacia fuera en sué xtre-
mos axiales para impedir el desplazamiento axial del neumd-
tico fuera de la llanta. En el caso de una llanta pare mon-
tar un neunético que tenga formaciones de taldén en las peri-
feries radialmente interiores de sus cestados, la llanta es-
t4 provista de asientos de taldén en el lado axialmente in-
terior de esas pestafias de retencidn de taldn. Una llanta
de rueds de una pieza para montar un nevmdtico que tenga
formaciones de taldn radialmentie inextensivles, deve tener

también una gergenta hundicda entre los asientos de talén den

tremo axial de la llanta enrollada puede ser deformado para qif

TS
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tro de la cual pueda ser llevado uno de los talones para
permitir el montaje o el desmontaje del neumdtico,

In realizaciones preferidas del invento, una tira
metdlica dictil es enrollada en espiral sobre un conforme-
dor al tiempo que es sometida a fuerzas tales que el metal
se deforme alrededor de 105 resaltos o esquinas entre las
pestafias de retencidén de taldn y los asientos de taldén y
entre estos Wltimos y el fondo de la garganta. Para evitar
un adelgazamiento no deseable del material, en particulor
en la regidn de la garganta, se da originalmente a la tira
plana una forﬁa preferiblemente de canal o de wna seccidén
transversal en V de poca altura, antes de la aplicacidn al
conformador. Esto permite que no se produzca sustancialuien
te eéﬁiramiento alguno y, por consiguiente, adelgazamierto
del metal en la gargenta, y tal estirauiento y adelgezamien
to como el que tiene lugar estd localizado en los resaltos
0 esquines y es admisible'si se tiene presente la naturcle~
za, compuesta del producto acshado.

Uno de los problemas en la fabricacidn de ruzdas
para vehiculos de acuerdo con las téenicas usuales es el
de garantizar una sujecidn adecuada de la parte de disco de
la rueda a la llanta. Una ventaja de la fabricacidn de rue-~
das de acuerdo con el presente invento es que el disco-de la
rueda, 0 al menos un aro que se exbtiende radialmente hacis
dentro sobre el cual puede ser sujetado un disco por ejeri-
plo mediante ftornilloes, puede ser incorporadc en la llanta

durante el procedimiento de enrollamiento, de tal modo que

" presente una firme resistencia al desplazamiento axial del

disco o aro fuera de la llanta. Esto puede conseguirse por

deformacién de las espiras de la llanta en lados ovuestos
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%del disco o aro incorporado, de modo gue este Wliimo quede
!atrapado dentro de wn canal anvlar en la lianta.

La, forma .de una llanta de rveda como la descrita en
;lo que antecede se presta de por si al uso como mendril para
’el procedimniento de enrollamiento de un conformgdor gue es-
té compugsto de dos o0 mas partes que puedan ser separadaes
§axialmente para éacarlas de dentro de la llanta enrollada.
Esto se debe a que la llanta comprende partes que disminuyen
gradualmente de didmetro hasta el fondo de la garganta. Cuan:
do se usa un conformador en dos partes, una pestaiia que se
proyecta axialmente desde el disco o aro de montaje del dis-
co puede superponerse convenientemente a wna de las partes
del conformador, estando situado el disco o aro entre las
dos vartes del conformador durante el procedimiento de en-
roliamiento, y de este modo la pestafia puede constituir una
proyeccidn radial desde el conformador, sobre la cual se¢ do-
blan las espiras para atrapar la pestaiia dentro de la llanta
acabada.

o obstante, la aplicacién del método del inveuto
no estd limitada a la produccién de llantas que disminuyan
gradualrzente de didmebtro hacia la base de la garganta, ni
estd limitada a la produccidén de ruedas con un solo disco o
aro de fijacién de disco. Si se desea producir uwna ruveds con
discos, o ards de montaje de discos, espacizados entre si |
axialmente, o con proyecciones radialmente hacia dentro de
la propia llanta, se puede usar un conformador o parte cen-
tral de conformador plegable. Los conformadores plegables
son bien conocidos de por si en la tecnologfa de fabrica-
cidn de neundticos, ¥y proporcionan una superficie en gene-

ral cilindrica la cual puede ser reducida para permitir la
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extraccién del conformador desde la llanta enréllada o des-
de la rueda,

A continuacién se describirdn realizaciones prefe-
ridas del presente invento, con referencia a los dibujos es-
gquendticos éue se acompaflan, en.los cuales:

Las Figs. 1 y 2 son, respectivamente, una vista en
perspectiva y une vista lateral de una realizacidn de apara-
to para llevar a la préctica el método del invento;

La Tig. 3 es una vista en corte de wna llanta enro-
llada sobre un conformador en'dés partes;

La Pig. 4 es wna vistz sinilar a la de la Fig. 3,
que ilustra la fabricacidén de una rueda por medio de ung
modificacidén del aparato ilustrado en las Figs. 1 ¥y 2;

La Pig. 5 ilustra unos medios para recalcar un ca-
nal sobre un borde extremo de Tllantz; ¥y

Las Tigs. 6 a 1l ilustran ruedas altermativas cons-
truidas de acuerdo con el presente invento.

In las Figs. 1 y 2 se ilustra un aparaté mediante
el cual se puede fabricar la llanta de rueda 10 de la ¥ig.
3. Bl aparato comprende un conformador giratorio 11 el cual
comprende dos partes similares 12 y 13 que son giratorias coy
juntamente sobre un eje coaxial 14 y que son desplazables
axialmente sobre el mismo de modo que sean separables para
extraerlas desde dentro de rla llanta 10 acabada. Las dos par
tes del conformador 11l tienen una.periferia conjunta que es
de configuracién similar a la de la llanta 10 gue ha de ser
producida.

In la realizacién ilusﬁiada, el conformador 11 esté
provisto de wne ranurs dentro de lea cual puede ser introdu-

cido el exbremo delantero doblado de una lenglieta 15 que se
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estrecha de una tira continue de chapa metélica, para pro-
porcionar una fijacidn inicial entre la tira y el conforma-
dor. Esta lenglieta que se proyecta radialmente hacia dentro
puede ser subsiguientemente retirada del interior de la llan
ta acabada 10, Se apreciard que podria adoplarse cualquier
otro método adecuado para sujetar teméoralmente el extremo
delantero de la lengleta 15 al conformador 1l. Por ejemplo,
podria proveerse el conformador de teténes o clavijas, (no ‘
representado), que encajasen en agujeros pars los mismos en |
la lenglleta 15. ‘ ‘ _

La lenglieta 15 estd formada en el extremo delante~
ro de vna tira continua de chapa metdlica plana, convenien-
temente de aluminio o de acero, de un grueso en el margen de
0,2 a 025 mm, la cual es desenrolladas de vn rollo de suni-
nistro (no representado). En sty camino hacia el conformador
11, la tira 16 pasa sobre una mesa 17 y luego entre rodillos
18.y 19 que se estrechan con conicidad en sentidos opuestos,
los cusles comunican e la tira 16 uwne forma de canal tal que
el mismo tiene wna seccidn en V de poca altura, antes ds llg
gar a la periferia del conformador 1l. Cuando llega tangen-
cialmente a la periferia del conformador 11, la tira 16 pa-
sa entre el conformador 11 y un rodillo 20 (que se ha omiti-
do en la Fig., 1 para claridad de la ilustracidn) el cual tig‘
ne wna periferia complementaria a la del conformador 11, de
modo que la tira 16 estsd sometida a dos fuerzas que tienden
a deformarla para darle la forma de la periferia del confor-

mador a saber, la tensién longitudingl producida en la tira

hace girar a este Ultimo ¥y la presién ejercida por el rodi-

1lc 20 sobré la tira 16 contra el conformador.
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Cuando el conformador il ha completado wma revolu~
cibn, se introduce wna tira 21 de adhesivo en la separacidén
de agarre entre el conformador 1l y el_rodillo 20 ¥y se ali~
mente al conformador 11 juntamente con la tira 16, de modo
que quede iﬁterpuesta entre las espiras subsiguientes de la

tira metédlica 16, ¥l adhesivo puede ser cualquier adhesivo

- adecuado de resina epoxidica, de polimero o fenélica, y ta-

les adhesivos se encuentren en el comercio en forma de ecin-
ta, usualmente empaqﬁetados mediante tira de papel o simi~
lar, o bien el adhesivo puede ser un ligquido que puede ser
aplicado a la tira antes de enrollarla y dejar que forme
gel, o bien puede ser rociado por pulverizacidn sobre la
misma durante el enrollamiento. Se ha ilustrado un rodillo
22 sobre el cual puede introducirse la cinta o el adhesivo
haste él conformador 1l y se pueden prever otros rodillos
(no representados) alrededor de los cuales se puede -quitar
el respaldo de papel de la tira antes de introducir el adhe-
sivo entre las espiras de la tira metédlica 16, Puede elegir-
se un adhesivo de la clase gue sature o recubra un corddén
de material filamentoso o wna tira textil que, después, lle-
gue a quedar incorporada en la llanta acabada, comunicéndo-
la caracteristicas particulares de resistencia y elastici-
dad., Alternativamente, o ademds, pueden incorporarse unza o
més espiras de un material compuesto de alta resistencia,
tal como de tela o cinta de fibra de carbdn, impregnada con
un adhesivo de polimerizacidén adecuado en su estado no po-
limerizado.

En la fabricacién de ciertos tivos de ruedas, por
ejemplo, de ruedas para aeronaves, puede ser deseable propor

cionar una cantidad sustancial de material compuesto de alta




1

15

20

30

10 20057

Hajs name

resistehcia entre los enrollamientos metédlicos,

Cuando se han enrollado sobre el conformador 11 ei
nimero deseado de espiras de la tira 16, la tira enrollada
puede ser cortada del suministro usando uno o mis Utiles que
actien hacia abajo sobre la mesa 17. Preferiblemente sc ra-

ya y/o se perfora trensversalmente la tira 16, de tal modo

i gue el extremo trasero de la tira cortada quede biselado o

estrechado de modo que no exista ningin saliente agudo so-
bre la superficie radialmente exterior de la llanta acabada.
Se puede usar exceso de adhesivo para.suavizar cuelguiera de
tales salientes, o bien, si fuese necesario, puede someler-
se le llanta acabada a una operacidén de rectificado o puli-
mentado nara suavizar el extremo trasero de la tira. La ac-
c¢ién de corte puede ser llevada a cabo continuando el giro
del mandril mientras que se'aplica mds tensidén a la tira de
alimentacién por medic de une mordaza de friccidn ajustable
adecuada garantizéndose asi un apriete del enrollamiento i
nal.

Alternativamente, o ademds, puede fijarse el extre-
mo trasero de la tira a la espira que estd debajo mediante
puntos de soldadura de léser.

La llanta acabada 10, como se ha ilustrado en la
Pig. 3, comprende pestafias 23 y 24 de retencidn de taldn en
sus extremos axiales, una garganta 25 de montaje de neumdti-
co central y asientos 26 y 27 de taldén entre las pestefias
de retencién de talén y la garganta. Esta configuracidn es
tal que el didmetro de la 1llanta 10 disminuye en una serie
de escalones desde sus exbtremos axizles hacia el centro, ¥

v

esto hace posible retirar el conformador 11 de la llante aca

bada simplemente separando las dos partes 12 y 13 del con-
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|formador a lo largo del eje geométrico del eje 14. Si se
usa un adhesivo, al cual debe dejarse que endurezca, o0 que
cure por calor, a continuacién de las operacicnes de enro-

llamiento y corte puede asegurerse la llanta enrollada con-

tra desenrollamiento mientras es retirada del mandril y, por

ejemplo, colocada en un horno de curado; colocando para ello

temporalmente alrededor de la llanta uvna faja textil de al-
ta resistencia tensada con wn Wil de tensar,

In la Fig._4 se iluétrg w conformador 28 de wa
construceién bésicamente similar pero mds complicada, para
la produccidn-de una rueda de vehfculo que comprende una
parte de disco 29 y una llanta 30. El conformador 28, gira-
torio alrededor del eje de un tubo de montaje 31, comprende
placas circulares 32 y 33 las cuales soporten bloques anula-
res segmentados 34 y 35 sobre resaltos anulares 36 y 37. Una
pestefia 35 que se extiende axialmente en la periferia radial
mente exterior del disco 29 se superpone al bloque 34 de tal
modo que forma wn saliente anular sobre la cual se doblan
las vueltas enrolladas de la llania 30. EL efecto de esia
disposicibn es que la pestafia 38 queda atrapada dentro dc
las vueltas enrolladas, de modo que el disco 29 es incapaz
de desplazamiento axial con relacién a la llanta 30. Se pue-
de impedir la rotacidén relativa entre el disco 29 y la llan~
ta 30 mediante la aplicacién de adhesivo a la superficie ra-
dialmente exterior de la pegtefia 38 (por ejemplo, puede in-
“Yerponerse entre la pestafia 38 y la primera espira de la llan
ta una-cinta mds delgada que la interpuesta entre las vuel-
tas.enrolladas de la llanta) y/o dando aspereza a.la citada
superficie o bien proporcionando salienies en ella, sobre

las cuales se doblen las vueltas enrolladas de la llanta 3C.
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Antes de la operacién de enrollamiento se sitden en
los bloques 34 y 35 aros 39 y 40 de chapa metélica de sec-
cién en L, de modo que los bordes de las vuelias enroiladas
se superpongen a log mismos. A continuecién de la operacién
de enrollamiento se mueven axialmente hacia dentro troqueles
anulares convenientemente conformados 4L y 42 para doblar
las pesfaﬁas verticales de los aros 39 y 40 sobre los bor-
des de la llanta acabada. Esto da por }esultado el encerra~ -
miento de los bordes extremos axiales de la llanta enrolla-
da en canales proporcionados por los aros 39 y 40 que sir-
ven para una serie de fines. Se mejora el aspecto de la llan
ta8 acabada y se protégen los bordes de las vueltas enrolla-
das, que en otro caso quedarian expuestos, contra la entrada
de materias extrafias y contra exfoliacidén., Ademds, el agarrec
de los aros 39 y 40 serviré para evitar cualquier tendencia
de la llenta a desenrollarse antes de que el adhesivo inter
puesto entre las espiras haya endurecido o curado, de wuwodo
que puede no ser necesario el enfajamiento temporal anterior
mente descrito. ' |

Se veré que a diferencia de la llanta 10 de ié'éig.
3, 1la 1llanta 30 de la Fig. 4 no se reduce de diémetrd'ér;—
dualnmente desde sus extremos axiales hasta su centro, sino
gue sus extremos axiales son doblados ¥y que estd provista de
gargantas 43 y 44 entre los asientos de talén y la gargenta.
Ta finalidad de estas gargantas 43 y 44 es la de aplicar la
punta del taldn del neumético en el asiento de talén adya-
cente en caso de desinflado del neumdtico, impidiendo as{
la entrada del talén en la garganta y el desmontaje inadver-
tido del neumédtico. Ia rueda as{ obtenida es por tento wna

"rueda de seguridad" de una clase conocida de por si, y la
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llanta 30 es construida sobre un conformador, consistente en

las placas 32 y 33 y los blogues 34 y 35, el cual es plegable
en el sentido de que después de la separacidén de las placas
32 ¥y 33 a lo large del eje del tubo 31, para liberar los blp
’ques 34 y 35 de los resaltos 36 y 37, los sectores que cons-
tituyen los bloques 34 y 35 pueden ser desplazados hacia den
5tro, hacia el tubo 31, lo suficiente como para permitir su
extraccidn desde dentro de la llanta acabada.

En la Fig. 6 se ilustra un método alternativo me-
diante el cuasl pueden ser protegidos los bordes de la llan-~
ta, que %iene la ventaja adicional de producir una llanta de
mejor aspecto, JIn la realizacién de la Pig, 6, el enrolla-
miento aplicado primeramente al conformador (no representa-
do) es de mayor anchura que las vueltas enrolladas 46 apli-
cadas subsiguientemente, de modo que los bordes 47 y 48 del
primer enrollamiento se extienden mds alléd de las vueltas en
rolladas superpuestas 46, Preferiblemente, la primera espi-

ra 45 es de un metal més resistente a la corrosibn y de me-

ejemplo, la primera vuelta enrollada 45 puede ser de hierro
cromaedo., Como en la realizacidn de . la Fié. 4, un disco 49 de
rveda estd situado entre las dos partes del conformador de
modo que una pestafia 50 del disco estd aﬁfapada dentro de la
llanta acabada. A continuacidén de la operacién de enrolla-
miento, se doblan los bordes 47 y 48 de la primera espira 45
sobre las vueltas enrolladas superpuestas 46. Cuando se mon-
ta un neumético sobre la ilanta acabada, las vueltas enrolla
das 46 estardn oculﬁas_dentro del mismo.

Ya se use el método de la Fig. 4 o el de la Fig, 6

para proteger los bordes de la llanta, los cenales que encie-

r
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rren a 108 bordes pueden ser recelcados en una operacidn-
ilustrada en la Fig. 5. In ésta, un rodillo 51 que gira al-
rededor de un eje oblicuo con resvecto al eje del conforma-
dor, hace presiém sobre la pared radialmente exterior del

canal proporcionado por wn aro 39, de tal modo que las pa-

t redes del canal convergen hacia su exbtremo abierto. Bsto

produce el efecto de recalcar las vueltas enrolladas hacia
dentro del bhorde extremo axial de la llanta 30, de modo que
las mismas se despliegan separfndose dentro del canal y blo
guean el canal 39 firmemente-sobre el bordé de la llanta,
Se apreciard que el adhesivo presente entre las vueltas en-
rolladas es suficiente para impedir la formacidén de cuales~
quiera espacios libres dentro del canal.

Las Figs. T a 11l ilustran la versatilidad del mé-
todo del invento pera pro&ucif ruedss de wna diversidad de
clases,

Ta Tig. 7 es wna vista en corte a través de una
parte de una ruveda fabricada por el méiodo del invento, de
la clase destinada para partes de disco intercambigbles. Se
usan ruedas con partes de disco intercambiables principal-
mente para tractores y vehiculos paras trabajos pesadog.éi-
milares, més bien que para automéviles y en vez de con un ‘
disco completo la rueda estd hecha con un aro 52 de seccidn
en T sobre el cuél puedé fijarse un disco elegido, por ejem-
plo atornilldndolo. in la construccién de la Tig, T, el aro
52 de seccidn en T estd situado entre las dos partes del con

Tormador (no representado) de modo que el travesafio del aro

-de seccién en T se proyecta radialmente desde el confornador

¥ las vueltas enrolladas 53 de la llanta son dobladas sobre

ambos lados del travesafio del aro 52 de seccidén en T, de ro-
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do que gqueda abrapado dentro de la llanta acabada.

Ta Fig. 8 ilustra la aplicacidn del método del in-

vento a la fabricacién de una rveda de radios. In este caso

{ los aros 54 ¥y 55 han sido situados entre partes separables

axialmente del conformador (no representado) de modo que que

: den abrapados dentro de la llanta acabada 56. Para soportar

la garganta 57 hundida radialmente hacia dentro de la llan-
ta entre los aros 54 y'55, el conformador puede tener una
parte central plegable (no representada) o bien se puede omi
tir una parte centfal del conformador entre los aros 54 y 55
y deformarse simplemente el metal de las vueltas enrolladas
hacia dentro entre los aros 54 y 55 mediante un rodillo co-
rrespondiente al rodillo 20 de la Fig. 2.

' les pestafias de los aros 54 y 55 que se proyectan
radialmente hacia dentro de la llanta acabada 56 estén piro-
vistas de agujeros espaciados circunferencialmente pars los
manguitos roscadbs de los radios 58, 59 que se exticnden en
tre la llanta’56 ¥y un cubo}60 de la rueda.

La Fig. 9 ilusira una rueda gque tiene un discor6l
andlogo a los discos 49 § 29 de las Figs. 6 ¥y 4, que tiene
una pestafia 62 atrapada dentro de la llanta enrollada 63 y
que se extiende entre la 1}énté 63y ﬁn cubo 64. Radios.65
se extienden entreila pestafia 62 y el cubo 64 en el lado ex-
terior del disco 61 y sirven para una finalidad no estructu
ral sino puramente esfética.

Las Figs. 10 y 11 ilustran ruedas con partes de
disco reforzadas. En la Fig. 10, un disco doble 66 compren-
de dos placas las cuales se separan hacia la llanta 67, ¥
la llante 67 es enrollada sobre pestafias 68 y 69 espacizdas

entre sl avialmente en la periferia del disco 66. ElL confor-
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:mador usado (no representado) no ocupa el espacio entre las

pestailas 68 y 69 sino oue las vueltas enrolladas de la llan-

ta 67 son deformadas hacia dentro de ese espacio mediante

un rodillo andlogo al rodillo 20 de la Fig. 2 para bloguear

la llanta 67 al disco 66.

; La Fig. 11 ilustra una rueda que tiene dos discos
70 y 71 espaciados axialmente entre sf y que tienen en sus
periferias pestafias axisles divergonteé 72 ¥ 713 sobre las
cuales se enrolla la llanta T4.

Serd evidente que la téenica de deformar la tira
metdlica a medida que es enrollada sobre bordes axiales
opuestos de un componente del producto acabado, de modo que
se atrape al mismo, tiene aplicaciones més amplias que la fa
bricacién de ruedas para vehiculos. Esta técnica de atrapar
uwn conponente que se extiende radialmente hacia dentro de
un producto anular es aplicable, por ejemplo, a la fabrica-
cidn de berriles o recipientes similares donde la pared pe-
riférica enrollada del barril o recipiente es deformada so-
bre wn disco que proporcionard un extremo del barril.

Cuando se haya de adoptar la técnica de las TFigs.
4, 5y 6 de proteccibén de los bordes extremos axiales dol
producto enrollado mediante aros 6 similares que estén pre-
sentes en el conformadorrdurante la operacién de enrollemien
to y que son doblados sobre los bordes de las vueltas enro-
lladas antes de la retirada del conformador, es preferible

que cvando se corte la tira,'por ejemplo, sobre la mesa 17

i de la Fig. 1, sean quitadas partes laterales de la tira en

su extremd trasero de modo que no tropiecen con los aros, ni
con los bordes de la primera vuelta enrollada, cusndo se do-

blen éstos. Esto puede hacerse mediante una operacidn de es-
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tampacibén en la cual se forme, de preferencia simultdneanen
’ P i

te, una lenglleta 15 en el extremo delantero de la tira gque

queda en el rollo de suministro para iniciar el enrollamien

to del siguiente articulo.

REIVINDICACIONE

Tos puntos de invencidn propia y nueva gque se pre-
sentan para que sean objebo de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

12.- Un método de fabricar una llanta de ruedu pexr
filada, caracterizado porgue se enrcllan espiras superpues-—
tas de una {tira alargada de chapa metélica con un adhesivo
interpuesto entre las espiras.

28,~ Un método segin la reivindicacibén 12, carsc-
terizado porque se deforma la tira de modo que sec prodﬁzcan
esquinas entre partes de la longitud axial de la llanta de
diferentes didmetros.

%.-'ﬁn-métodc;fegﬁn ua u otra de las reivindice-
ciones precedentes, caracterizado porque la tira metdlica vsg
es de aluminio o de acero de un grueso comprendido en el
margen de 0,2 mm a 0,5 mm,

42.~ Un método segiin cualquiera de las reivindica-

es un adkesivo de polimero.

8,~- Un método segin la reivindicacién 42, carac-

da




10

15

20

25

30

| to estd subordinada a la reivindicacién 92, caracterizado

 tire adaptindola a la forma del canal, de $al modo que al

Hoja ning 118 20057 RN

terizado porque.el adhesivo usado es una resina epoxfidica.
62.- Un método segin la reivindicacidén 42, carac-
terizado porque el adhesivo usado es una resina fendlica.
72.- Un método segin la reivindicacidn 42, carac-
terizado porque el adhesivo usado es un adhesivo acrilico
modificado. : !

2, Un método segin cualquiera de las reivindica-
ciones 48-72, caracterizado porque se introduce entre las
espiras vna tira textil o un cordén de material filamentoso
impregnado o recublerto con el adhesivo.

2,- Un método segin cualquiefa de las reivindica-
ciones precedentes, caracterizado porque se enrolla la tira
en espiral, de modo que no haya sustencialmente desplaza-
miento alguno entre espiras sucesivas.

102.~ Un método segin cualquiera de las reivindica~
ciones precedentes, caracterizado porque se enpolla la ti-
ra sobre un formador o conformedor, cuya periferia tiene una
forma igual o la forma internma de la llanta acabada y por-
que se aplican fuerzas a la tira durante el enrollamiento
para hacer que la tira se deforme adaptdndose al contorno
del conformador.

1l2,- Un método segin la reivindicacién 102, en cuen
porgue antes de la gplicacién al conformador se defoxrma la

efectuarse la aplicacidén al conformador las paredes del ca-
nal estén verticales con relacién al conformador.

122,- Un método segin la reivindicacién 102 o la 112,
caracterizado porque el conformador tiene partes de su peri-

fe;ia de diferentes didmetros unidas por un escaldn o resal-—
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;to y en el que la tira es deformada sobre el escalén o re-
salto.

138,- Un método segin éualquiera de las reivindica-~

eiones 108-122, caracterizado.porque se aplica una fuerza de

treccidn en sentido longitudinal de la tira durante el en-
:rollamiento. .
| 148,~ Un método segin cudiquiera de las reivindica-
ciones 102-138, caracterizado porque la tira pasa sobre el
conformador entre este Ultimo y un rodillo que tiene una
configuracién complémentaria a la del conformador, presio-
nando el rodillo a la tira a contacto con el conformador.
152,~ Un método segin cualguiera de las reivindica-
ciones 102-14%, caracterizado porque el conformador compren-
de al menos dos partes que son mutuvamente separables para
retirarlas axialmente de la 1lanta enrollada.

163,- Un método segin cualquiera de las reivindica~
ciones'precedentes, caraotgriéado porque las espiras son en
rolladas sobre un componente de la ruveda, el cval se exben-
derd radialmente hacia dentro de la llanta acabada.

178,- Un método segin la reivindicacién 163, cerac-
terizado porgue se interpone el.adhesivé entre dicho compo~
nente y las espiras radialmente mds interiores de la 1lanta.

182,~ Un método segin la reivindicacién 162.0 la rei
vindicacidén 173,-caracterizadb porque las espiras son dé—
formadas sobre el componente durante el enrollamiento, de
tal modo que ¢l componente es atrapado contra desplozamien-
Yo axial fuera de la llanta acabada.

. 198,~ Un método segin cvalquiera de las reivindica-
ciones 162-162, en cuento esté subordinada & cuslquiere de

las reivindicaciones 102-15& caracterizado porque se hace
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[que una pestaila de dicho componente se superponga al confor-

mador de modo que constituya un saliente en la periferia del
mismo. '

i 202,~ Un nétodo segin cualquiera de las reivindice-
ciones 162-192, en cuento esté subordinada a la reivindica-
tcidn 152, caracterizado porque dicho componente estd situa-
:do entre las dos partes del conformador.

218, Un método seglin la reivindicacidén 202, en cuen
to esté subordinada a la reivindicacién 19§; caracterizado
porgue el componente estd situado entre las dos partes del
conformador, de modo que la pestafia se superpone a uns par-
te solamente del conformador.

222,~ Un método sesfin cualquiera de las reiyindica»
ciohes precedentes, caracterizado porque la espira o cape
radialmente mds interior de la llanﬁa enrollada se extiende
axialmente més allé_ﬁe'ia espira, eépifas, capa 0 capas su~
perpuestas sobre la misma ¥ porgue a continuazcidén de la ope-
racién de enrollamiénéo se doblan los bordes de dicha espira
o capa més interiﬁf-sobre los bordes de la espira, las eSpi—
ras, la cépa 0 las éapas superpuestas para encerrar las mi§~
nas. .

232,~ Un método segin la reivindicacidén 222, carac-

terizado porque la espira o capa radialmente mds interior es

de chapa metdlica diferente a la de & espira, las espiras,
la capa, o las capas superpuestas sobre ella.

248,~ Un método segln cuclouiera de las reivindice-
ciones 1l8-212, caracterizado porque a continuacidén de la ope~-
racién de enrollamiento se haten avanzar sros, cada uno de
seccidn sustancialmente de forma de I, a contacto con los

respectivos extremos de la llanta enrollada ¥y luego se defor-
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men déndoles sustancialmente forms de C para encerrar la mis
ma, ‘

2528 .= Un método segin cualquiera de les reivindica-
ciones 228-24%, caracterizado porque a continuacién del en-
cerramiento del resbectivo borde exiremo de la llanta enro-
llada se deforma el canal definido por la espiras o capa o
aro deformado para que disminuya en anchura hacia su extre- :
mo abierto, de modo que las vueltas de enrollamiento atrapa-
das en el mismo se desplicgan denbro del canal para bloquear
el canal sobre las vueltes de enrollamiento.

' 268,- Un mélodo segfin la reivindicacién 9% o cual-
quiera de las reivindicaciones 108-25%2, en cuanto esté su-
bordinada a la reivindicacidén 98, carzcterizado porgue se
corta vna longitud predeterminada de la +tira de wn suminis-
tro de la misma, rayando o perforaﬁdo transvcrsalménte la
tira y sometiendo a continunacidén la tira a una tension lon-
gitudinal suficiente como -para romper dicha longitud pars
que tenga un borde extremo trasero biselado.

27%.~ Un método segin la reivindicacién 262, carac-

-

terizado porque se quiten partes de borde de la tira aguas
arriba del rayado o las perforaciones péra proporcionar un
extremo delantero del suministro de tira que tenga waa len~
glleta estrechada o en bisel.

282.~ Un método segin la reivindicacidn 278, en cuan
to esté subordinada a cualquiera de las reivindicaciones 228}
~268, caracterizado porque se quitean partes de borde de la
tira aguas abajo del rayado o las perforaciones y se efec-
tda el encerramiento de los bordes extremos de la llante en-
rollada antes de coriar dicha longitud del suministro cde ti-

ra'
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29&,- Un método segln cualquiera de las reivindica-
ciones 108-282, caracterizado porque se encajan agujeros ex
un extremo delantero de la tira sobre clavijas que se pro-
yectan desde el conformador, ¥y se gira luego el conformador
para enrollar la tira.

30&8,~ Un método de fabricar una llanta de rueda
perfilada.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue anteced
de, representado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidos hojas escritas a

midquina por una sola cara.

Madrid, g7 1978

Alberto de Elzabury
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