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DESCRIPCIÓN 

Procedimiento y dispositivo para la construcción de una llanta de neumático 

El invento se refiere a un procedimiento para la construcción de una llanta de neumático según el preámbulo de la 
reivindicación 1 así como a un dispositivo para realizar el procedimiento. 

Por múltiples razones la construcción de una llanta de neumático a partir de una chapa de una sola pieza, particularmente 5 
un disco, es ventajosa. En comparación a una llanta de neumático de dos piezas, en la cual el fondo de llanta y la 
garganta de llanta son fabricadas como piezas separadas y son unidas una con otra por ejemplo por soldadura o 
atornillado, la configuración de una sola pieza representa una esencial ventaja económica, puesto que el desarrollo de la 
fabricación debe ser configurado más racional. 

Además de esto las llantas de neumático de una sola pieza presentan pocos desequilibrios motivados por la fabricación, 10 
por lo que no son necesarias las correspondientes medidas para eliminar estos desequilibrios, y por otra parte las llantas 
de neumático de alta calidad están optimizadas en su comportamiento de giro. 

Sin embargo estas ventajas teóricas en la práctica hasta ahora no han llegado a ser eficientes, puesto que los 
procedimientos conocidos no son apropiados para construir una llanta de neumático adecuada, por lo menos no como 
pieza de serie, en la cual es indispensable un tiempo de fabricación muy corto. 15 

En el documento DE 80 28 246 U1 lo mismo que en el DE 32 39 675 A1 está descrito respectivamente un procedimiento 
para la construcción de una llanta de neumático correspondiente al término genérico. Para la construcción de la garganta 
de llanta se propone allí hendir radialmente la brida que se extiende en dirección radial, de manera que se producen dos 
alas abiertas una con respecto a otra, que a continuación son conformadas formando la garganta de llanta. Esta idea la ha 
vuelto a recoger también el documento DE 196 02 298 C2 representativo del género.  20 

El hendido de la brida por medio de una roldana de hendir, como la que se emplea en un procedimiento semejante, no es 
apropiado sin embargo para la construcción de una llanta de neumático con los dimensionados usuales, puesto que el 
espesor de pared del disco metálico empleado usualmente está situado en 3,8 - 4 mm, lo que lleva a que por una parte el 
punto en que la roldana de hendir debe atacar en el borde del disco no se alcanza fiablemente, y por otra parte no puede 
ser mantenida una necesaria exactitud de medidas del espesor de las dos alas que se forman, puesto que la brida 25 
sobresale libre sobre un útil de sujeción, que retiene el fondo de llanta previamente conformado. 

Además de esto resultan problemas muy grandes en el guiado de la roldana de hendir, como se ha demostrado en 
ensayos. 

Precisamente en el empleo de un disco de acero se presentan fuerzas tan grandes al hendir que está excluido un empleo 
práctico de los procedimientos conocidos.  30 

Sirve por eso de base al invento el problema de perfeccionar un procedimiento de la especie representativa del género de 
manera que se realice con pequeño coste de construcción y se haga posible una fabricación en serie de llantas de 
neumático, especialmente incluso de acero, reproducible en cuanto a la exactitud de medidas.  

Este problema es solucionado por un procedimiento con las características indicadas de la reivindicación 1 así como con 
un dispositivo para realizar el procedimiento según la reivindicación 6.  35 

Como sorprendentemente se ha demostrado, mediante el nuevo procedimiento es posible la construcción de una llanta de 
neumático que no sólo es realizable fácilmente y de manera sumamente económica, sino que además de esto permite 
una reproducibilidad óptima para una fabricación en serie, con una calidad de fabricación extraordinariamente alta. 

En ello el procedimiento se aprovecha de las ventajas conocidas por la construcción de piezas de engranaje simétricas en 
rotación por medio del procedimiento de compresión en cuanto a la exactitud de medidas de las paredes a construir, en 40 
este caso de la brida por una parte y de la corona por otra parte, que en desarrollo posterior son conformadas formando la 
garganta de llanta. 

Partiendo del espesor del disco, que en esencia determina el espesor de pared del fondo de llanta, puede construirse 
mediante el procedimiento una llanta de neumático optimizada en peso, en la cual los diferentes espesores de pared 
dentro del fondo de llanta pueden ser tenidos en cuenta y construidos sin problemas. 45 

En particular existe la posibilidad no sólo de construir un espesor de pared de la brida y de la corona diferente con 
respecto al fondo de llanta, sino también diferentes espesores de estas dos partes de la garganta de llanta y precisamente 
según se desee exclusivamente mediante el adecuado empleo del rodillo de compresión. 

Mientras que el hendido conocido descrito en el estado de la técnica, como se ha demostrado en ensayos de estructura, 
tiene por consecuencia en el sentido más amplio una separación y con ello una rotura de las fibras del material, la 50 
compresión del material debe verse exclusivamente en el sentido de una fluencia del material, en la cual no tiene lugar 
ningún daño de la estructura del material. En contraposición a una roldana de hendir, la zona del rodillo de compresión 
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que se emplea en la compresión no tiene aristas vivas, sino redondeadas, y precisamente con un radio preferentemente > 
1,5 mm. 

Naturalmente resulta por lo tanto una mejora de la resistencia de la llanta de neumático bastante notable, de manera que 
el procedimiento según el invento puede ser empleado también para la construcción de llantas de metal ligero de alta 
calidad, que sobre todo se emplean en vehículos con altas velocidades punta. 5 

Pero también para la construcción de llantas de neumático de acero el nuevo procedimiento ofrece considerables 
ventajas, en particular en cuanto a una fabricación optimizada. 

Mientras que hasta ahora usualmente las llantas de neumático están configuradas de dos piezas, es decir, se componen 
del fondo de llanta y de la garganta de llanta conformada a partir de una sección tubular, que están unidas ambas una con 
otra por soldadura, ahora también es posible en este campo una construcción económica de la llanta de neumático de una 10 
sola pieza. Ventajas especiales resultan naturalmente en ello de la sencilla construcción, puesto que puede prescindirse 
de la fase de fabricación "Soldar".    

Según un perfeccionamiento ventajoso del invento está previsto acodar la brida a 45º con respecto a la orientación radial y 
presionar la corona a 90º con respecto a la brida, de manera que la brida por una parte y la corona por otra parte se 
extienden en el mismo ángulo con respecto al fondo de llanta, antes de que ambas mediante las roldanas de conformado 15 
sean perfiladas formando la garganta de llanta. 

Un dispositivo para realizar el procedimiento está configurado de manera que para el acodado de la brida está previsto un 
mandril interior provisto de una oblicuidad circular, estando la oblicuidad limitada por un borde sobresaliente. 

En ello el mandril interior puede ser parte integrante de un útil de sujeción, con el cual se sujeta la zona del disco que debe 
formar el fondo de llanta o un fondo de llanta ya preconformado. 20 

En este caso el mandril interior representa una parte inferior del útil de sujeción, sobre la cual se apoya el fondo de llanta. 

Para el conformado de la corona por medio de una roldana de compresión aproximable puede estar previsto un 
prensachapas, preferentemente en forma de un anillo, que tras el acodado de la brida es aproximado y presenta una 
superficie de apoyo a lo largo de la cual se configura la corona, siendo la longitud de la corona limitada por un borde de 
tope del prensachapas. 25 

Otras configuraciones ventajosas del invento están caracterizadas en las reivindicaciones subordinadas. 

El procedimiento según el invento se describe a continuación con ayuda de los dibujos adjuntos, que entre otras cosas 
muestran un ejemplo de realización de un dispositivo para realizar el procedimiento. 

Muestran: 

La Figura 1 un sector parcial de un dispositivo según el invento en una vista lateral seccionada;  30 

la Figura 2 un sector parcial de una llanta de neumático construida según el invento, asimismo en una vista lateral 
seccionada.  

En la Figura 1 está representado un mandril interior 6, que forma una parte inferior de un dispositivo de sujeción, cuya 
parte superior está representada por un mandril de sujeción 7, entre las cuales está sujeto un fondo de llanta 1 
preconformado. 35 

El fondo de llanta 1 es parte integrante de una llanta de neumático, que además presenta una garganta de llanta 2 (Figura 
2), que se une en una sola pieza al fondo de llanta 1. 

La llanta de neumático en conjunto está formada a partir de un disco metálico, en el cual a continuación del fondo de llanta 
1 se extiende radialmente hacia fuera una brida 3 y primero sobresale libre sobre el dispositivo de sujeción. Esto está 
representado en la Figura 1 mediante la línea llena. 40 

Para la construcción de la garganta de llanta 2 la brida 3 es acodada (menos de 90º con respecto a las radiales; 
preferentemente menos de 75º con respecto a las radiales de la garganta de llanta 2 o de la posición inicial de la brida en 
la Figura 1) en una posición que en la Figura 1 está mostrada en trazos y puntos, viniendo la brida 3 a quedar apoyada en 
una oblicuidad circular 12 del mandril interior 6. La oblicuidad 12 en el lado que mira hacia el lado opuesto del 
prensachapas 8 está limitada por un borde 10, en el cual la brida 3 viene a apoyarse con su borde libre. 45 

En otro paso del procedimiento por medio de una roldana giratoria de compresión 11 es presionado material de la brida 3 
desde fuera hacia dentro hacia un prensachapas anular 8, presentando el prensachapas 8 una superficie de apoyo 13 que 
se desarrolla en un ángulo recto con respecto a la oblicuidad 12 y en la cual a partir del material presionado de la brida 3 
se conforma una corona 4 hasta un tope 9, que limita la superficie de apoyo 13 y que determina la longitud o altura de la 
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corona 4. En ello no tiene lugar un hendido de la brida, más bien la zona de la brida se hace más delgada, puesto que es 
conformado material en la corona 4. 

El volumen del material presionado desde la brida 3 determina junto con su longitud el espesor de la corona 4, que puede 
ser diferente con respecto al espesor de la brida 3. 

En un siguiente paso del procedimiento la brida 3 y la corona 4 son conformadas formando la garganta de llanta 2, siendo 5 
configuradas en ambos bordes pestañas de llanta 5. El conformado de la garganta de llanta 2 se efectúa de manera en sí 
conocida por medio de roldanas de conformar no representadas. 
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Lista de signos de referencia 

 1  Fondo de llanta  

 2  Garganta de llanta  

 3  Brida  

 4  Corona  5 

 5  Pestaña de llanta   

 6  Mandril interior  

 7  Mandril de sujeción  

 8  Prensachapas   

 9  Tope  10 

 10      Borde  

 11   Roldana de compresión  

 12   Oblicuidad  

 13 Superficie de apoyo  
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REIVINDICACIONES 

1. Procedimiento para la construcción de una llanta de neumático, en el cual a partir de un disco metálico es formado 
por deformación en frío un fondo de llanta (1) y una garganta de llanta circular (2) unida a él, caracterizado 
porque para formar la garganta de llanta (2) una brida exterior (3) del disco que llega hasta el fondo de llanta, y 
que primero se extiende radialmente, es acodada, después de esto por compresión por medio de al menos una 5 
roldana de compresión (11) con reducción del espesor de pared de la brida (3) es conformada a partir de su 
material una corona (4) angular a ella y después de esto la brida (3) y la corona (4) mediante por lo menos una 
roldana de conformado, con formación de pestañas de llanta (5) en los lados exteriores, son conformadas 
formando la garganta de llanta (2). 

2. Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque para  formar la corona (4) una parte del material 10 
de la brida (3) es presionado contra una superficie de apoyo (13) de un prensachapas (8). 

 3. Procedimiento según la reivindicación 1 o 2, caracterizado porque la brida (3) y la corona (4) son presionadas 
desarrollándose en un ángulo recto una con otra. 

4. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la corona (4) es presionada 
con un espesor de pared diferente con respecto a la brida (3).  15 

5. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la brida (3) es acodada a 
45º con respecto a las radiales.  

6. Dispositivo para realizar el procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque para acodar la brida (3) 
está previsto un mandril interior (6) provisto de una oblicuidad circular (12), estando la oblicuidad (12)  limitada por 
un borde (10).  20 

7. Dispositivo según la reivindicación 6, caracterizado porque el mandril interior (6) forma la parte inferior de un 
dispositivo de sujeción, mediante el cual está sujeto el disco o fondo de llanta (1), presentando el dispositivo de 
sujeción un mandril de sujeción (7), con el cual el disco o fondo de llanta (1) puede ser presionado contra el mandril 
interior (6).   

8. Dispositivo según la reivindicación 6 o 7, caracterizado porque para el conformado de la corona (4) está previsto 25 
un prensachapas (8), que presenta una superficie de apoyo (13) en la cual puede ser conformada la corona (4). 

9. Dispositivo según una de las reivindicaciones 6-8, caracterizado porque la superficie de apoyo (13) está limitada 
por un tope circular (9). 

10. Dispositivo según una de las reivindicaciones 6-9, caracterizado porque el prensachapas (8) está realizado como 
anillo concéntrico alrededor del mandril de sujeción (7).  30 

11. Dispositivo según una de las reivindicaciones 6-10, caracterizado porque está prevista al menos una roldana de 
compresión (11), que  partiendo del borde libre de la brida (12) es aproximable en dirección del fondo de llanta (1).   
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