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MEMORTA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a uwn procedi~
P

miento para- fabricar una rueda de aleacién ligera,

En un procedimiento conocido, la rueda con su
llanta, sus radios y su cubo se funde a presifn en una sola
pieza, Luego se mecanizan la llante y el cubo para supri-
mir las mazarotas y los canales de colada, asf como para
realizar ei acabadc del cubs. Este procedimiento presente nue
merosos inconvenientes, En efecto, por una parte, es necesa=-
rio mecanizar una pieza de gran tamafio, lo quéw;foduce Qi
flcultades debido a que la llanta y el cubo tlehen dimenw
siones muy diferentes, Ello hace necesario, por ejemplu,
modificar la velocidad angular de rotacién del torns'duran-
te el mecanizado, segfin el radio que se mecaniza, . .-

En gbro procedimiento conocido, la llants y
los radios se funden en una sola pieza en un molde cpquilla,
efectuéndoée la alimentacidn por diversos puntos delia’
llanté, luego se ‘inserta el cubo. Las operaciones de eli-
minacidn de mazarotas son en tal caso extraordinariamente
conmplejas., .

El presente invento se propone resolver estdé

inconvenientes, Con dicho fin, el procedimiento de fabriw

cacidn que tiene por objeto comprende las siguientes otg-

past fundir a presidén una primera parte de la rueda que

comprende la llanta,, los radios y los medios para £ijar
esta primera parte a un cubo, efectufindose la alimentacidn
por el centro de la ruedaj cortar con la prensa el canal .
de alimentéciﬁn, los respiraderos y las mazarotas, y fijar
a esta primera. parte una segunda parte que constituye el
cubo de la rueda,. _

Dado que la alimentacidn se realiza por el cen-

tro de la rueda, se puede evitar, disponieado convenien.
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temente los respiraderos y las mazarotas, la reslizacién
de cualquier operacién de mecahizadc sobre la primera parte
de la rueda, por lo que la finica operacidn que hay que
realizar sobre esta primera parte después de su desmoldeo
es la de su corte con la premsa,

Otra ventaja de este procedimiento es que
para realizar la primera parte de la rueda se puede elegir
una aleacidn que convenga particularmente bien al moldeo
a presibn, incluso si es dificil de mecanizar, Ademis,
el mismo cubo se puede adaptar a diferentes tipos de
rueda, lo que puede constituir un interés econdmico suplew
mentario del invento,

En wuna modalidad de realizacidn preferida, lcs
respiraderos se disponen sensiblemente en el plan de simew
tria de la primera parte de la rueda, Pueden disponerse en
particular entre al menos algunos pares de radios en el
lado radialmente interior de estos radios.

Asf{mismo, segin una modalidad de realizacidn
preferida del invento, los canales de alimentacién de las
mazarotas estén previstos también en el plano de simedria
de la primera parte de la rueda, Estos canales de alimenw
tacidn pueden desembocar en particular en el lado radiale
mente interior de la llanta entre al menos algunos peres
de radios. 4
) Con ventaja, los radios de la rueda estin agru-
pados por pares y entre los dos radios de cada par se forma
un velo metSIico, que luego se corta con la prensa,

v En efecto, al desdoblar los radios se asegura
una mejor girculacién del metal en el molde y se acercan
a la abertura del canal de alimentacidn los puntos de 1a

llanta mis alejados de wa interseccidn de la llanta con



un radio, disminuyendo asi el trayecto por el que debe
circular el metal, Por su parte, el velorﬁetﬁlico permite
asegurar el equilibrio térmico entre los radios de un mise
mo para ¥y evitar asf los esfuerzos diferenciales que podrian
Se producirse durante el enfriamiento de la pieza§

De preferencia, el velo metilico se prevé tame—
bién sensiblemente en el plano de simetrfa de la primera
parte de la rueda y se corta durante la misma operacidn

que el canal de alimentaciénm, los respiraderos y las maza-

N it -~
i

10, rotas,
También de preferencia, la primerz ;Lrte de
‘1a rueda se extrae del molde por medio de eyectoresr~a1
menos algunos de los cuales actfian sobre cartelas pré&is~
tas en la inberseccién de la llanta y los radios, gﬁi cotio
15,  sobre los velos metilicos situados entre los radios;q
Estas cartelas, que permiten uvna mejor éﬁf%ﬁ—
lacidén del metal al evitar 4ngulos demasiado agud&éieh 1las
.14neas de corriente, forman efectivamente superffcies pla=
nas en ellplano de simetria de la rueda que es particular-’

20, mente cémodo de wtilizar para los eyectores, -

El presente invento se refiere también a un

molde configurado para aplicar el procedimiento que se ha

descrito mis arriba, ol

LA

El presente invento se refiere también a una
25, rueda de aleacidn ligera obtenida por este procedimientos
Para facilitar la comprensidn del invento se

 describe a continuacién una modalidad de realizaciédn

del mismo a titulo de ejemplo no limitativo, En los dibue
" jos esquemAticos anexost ,
30, - La figura 1 es una vista axial de la primera
parte de la rueda bruta de fundicidn,
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- la figura 2 es una vista on corte segln la
1fnea IT-II de la figura 1,

= la figura 3 es una vista axial de la primera
parte de la rueda terminada, |

= la figura 4 es un corte segln la 1lfnea IV-IV
de 1a figura 3, en la que tambidn se ha representado el
cubo, ¥

- la figura 5 es wn corte segln 1la linea V-V
de la figura 3.

Como se nmuestra en particular en las figuras
1y 2, la primera parte de la rueda, fundida en aleacién
ligera a presidn, comprende la llanta 1, los radios 2y
una parte central 3 que comprende Sﬁperficies de apoyo. 4
para un cubo y orificios 5 para la fijacibén de ese cubo.

El molde, que no se representa pues consiste
solo en el equivalente en hueco de la pleza que se muestra
en las figuras L y 2, comprende un canal de alimentacién
6 situado en el centroc de la pieza, Este canal se divide
en cierto nfimero de canales 7 de menores dimensiones, orienw
tados en direccién de los radios 2,

Los radios 2 estén aqui agrupados por pares,
pues este desdoblamiento permite alimentar mejor con metal
la llanta 1 y mis en particular las regiones 8 de 1a llanta
que se encuenbran mAs alejadas de los radios, Con esa misma
finalidad se han previsto Eartelas 9 que permiten mejorar
ia circulacién del metal, '

Se prevén respiraderos 10 entre cada grupo de
dos radios, en el lado radialmente interno de dichos radios,
Estos respiraderos esténbsituados cn el plano de simetria
de la ruedé,val igual que los canales de alimenbacién 11
de las mazarotas 12, Estas mazarotas estfn dispuestas tame

bién entre cada grupo de dos radios, en la periferia radigle
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mente interior de la llanta 1. Estén pues dispuestas como
es deseable en el punto de la pieza mfs alejado del canal
de allmentacmén.

los dos radmos de un mismo par estén unidos por
w velo mebilico 13 que permite, bor una parte,  aumentar
la seccién de alimentacién del metal, y por otia parte,
asegurar el equilibrio térmico entre los dos radios durante

el enfrlamlento.

La pieza que se representa en las figuras 1 y
2 se extrae del molde deSpués de enfriamiento ﬁé&lante
eyectores que se apoyan en las superficies 4, e& las car-
telas 9 y en otras superfifcies de apoyo 14 previstas esSpe=
cialmente sobre las mazarotas con dicho fin, - S

Una vez sacada del molde, la pieza fundtda

. se coloca sobre una prensa para cortar en la que se sepa~

ran los canales de alimentacidn 6 y los canales 7 de modo
que se forme wn orifiéiq circular en el centro de lé bfeza§
los respiraderos 10, las mazarotas 12 con sus canales”de
alimentacién 1l y los velos metélicos 13. Se obtiene ast
ia primera parte de la rueda que se representa en la figu-
ra 3. ' .,“-

A fin de permitir ol paso dc una herramiemta
de corte, se prevé, en la periferia radialmente intérior
de la llanta en su plano de simetria, una nervadura 14,
sobre la que desembocan los canales de alimentacién 11 de
las mazarotas.

Asfmismo, como se represemta mejor en la figue

ra 5, los radios 2’comprenden, a un lado, una nervadura 15
que permite cortar el velo metilico 13 y, al otro lado,
una'nervadufa 16 que permite cortar los respiraderos 104

Una vez terminada la primera parte de la rueda,
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es posible acdaptar a ella cualquier cubo conveniente 17
(Figura 4), por ejemplo por medio do pernos 18 que atraviee
san los orificios 5, El cubo 17 puede ser de cualquier tipo
conocido y comprende por ejemplp nedios de arrastre o medios
de fijacién de un disco de freno,

Se entiende que el invento no se limita a la
nmodalidad de realizacidén que se ha descrito més arriba,
sino que abarca todas las variantes de realizacidn,

———O s
KOTA

Descrito el objeto del presente invento se dew
cléran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivine
dicaciones, ’

1o~ Procedimiento de fabricacién de una rueda de
aleacidn ligera, caracterizado porque comprende las etaw
pas siguientes: fundir a presidn una primera parte de 1a
rueda que comprende la llanta, los radios y los medios
para fijar esta primera parte a un cubo, efectuindose lao
alimentacidn por el centro de 1la ruedaj cortar con la prenw
sa el canal de alimentacidn, los respiradercs y las _,
mazarotas; y fijar a esta primera parte una segunda parte
gque constituye el cubo de la rueda,

2+~ Procedimiento de conformidad con la reivine
dicacibén 1, caracterizado porque los reSpiraderos se prevén
sensiblemente en el plano de sivetria de dicha primera
parte de la rueda,

3+~ Procedimicnto de conformidad con la reivine~
dicacién 2, caracterizado porque dichos respiraderos se
prevén entre al menos algunos pares de radios, en el lado
radialmc;%e interior de estos radios,

44~ Proceccdimiento de coznformicad con una cuale

quiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porgue
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los canales de alimentacidn de las mazarosas se provén sonw
siblemente en el plano de simebris de dicha primera parte
de 1a rueda, ' -
5¢= Procedimiento de conformidad con la reivine
5 dicacién 4, caracterizado;porque=dichos'canales de alimenw
tacién de las mazarotas desembocan en el lado radialmente
interior de la llanta, entre al menos algunos pares de -
radios.
6 e~ Procedimiento de conformidad con una pual-

10, _qulera de las reivindicaciones 1 g 5s caracterizado porque

~

los radios se agrupan por pares y porque sc fo§ﬁa un velo

metdlico entre los dos radios de cada par, el cual- se'kcorta

luego con la prensa, SRR
| 7+~ Procedimiente de conformidad con la. reivine

15, dicacidn 6, caracterizado porque dicho velo netilico se
prevé sensiblemente en el plano de simetria de dlch$<pr1~
merg parte de la rveda y es cortado de la misma manérs que
el canal de alimentacién, los respiradercs y las maéﬁrotas-

‘ 8.~ Procedimiento de conformidad con una.cualw

20, quiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracberizadg_pqpque
dicha primera parte de la rueda se extrac del moldg*ﬁér
medio de eyectores, al menos algunos de los cuales ;é@h&n
sobre cartelas previstas en la interseccidn de la iihﬁta
v de los radios o su velo comprendido entre dos radios,

254 9+~ Procedimiento, de conformidad con lag reivine
dicaciones precedentes, caracterizado porque la llanta de.la
rueda- comprende, en el lado radialmente interior, uma nervas
dura anular sensiblemente en su plano de simetrin.

10,4~ Procedimiento de conformidad con la reivine

30. dicacidn 95 caracterizado porque los radios de la rueda cone

prenden al menos una nervadura radial sensiblemenfe en su

plano de simetria,



11+~ Procedimiento de conformidad con una cualquiera
de las reivindicaciones 9 y 10, caracterizado porque come
prende cartelas en las intersecciones de la llanba y los
radios,

12 = Procedimiento de fabricacién de una rueda de
alecacibén ligera,

Seglin se describe y reivindica en la presento memow

ria descriptiva que consta de 9 piginas foliadas y escritas

a miquina por unz solg cara
% 08T 17
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