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@Resumen:

Se pone a disposicion un dispositivo de fabricacion de
llantas de metal ligero de vehiculo de motor a partir de
un dispositivo de conformacion por estirado rotativo,
con un husillo principal (1) con un dispositivo de
sujecién (15) para una pieza en bruto de llanta (2) en
forma de recipiente y al menos un rodillo prensor
exterior (4; 5) rotativo que puede colocarse
radialmente desde el exterior hacia el interior sobre
ésta y desplazable en paralelo con respecto al eje de
husillo (3), para producir un contorno exterior de la
llanta de metal ligero (11), el cual no precisa
herramientas interiores macizas y reduce debido a
ello notablemente el esfuerzo de fabricacién y mejora
claramente la efectividad de la produccién de llantas,
lo cual se logra debido a que el dispositivo de
conformacion por estirado rotativo presenta al menos
dos rodillos prensores interiores (6; 7) para la
produccién de un contorno interior tipo cilindro hueco
de la llanta de metal ligero (11), los cuales estan
dispuestos en la zona de los lados interiores de la
pieza en bruto de llanta (2) dispuesta en el lado
opuesto a los rodillos prensores exteriores (4; 5) y que
pueden desplazarse en paralelo con respecto al eje
de husillo (3), alojados de manera que pueden
aproximarse de manera giratoria y radial desde el
interior hacia el exterior hacia la pieza en bruto de
llanta (2).
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DESCRIPCION
Dispositivo de fabricacion de llantas de vehiculo de motor de metal ligero

La invencion se refiere a un dispositivo de fabricacion de llantas de metal ligero de vehiculo
de motor a partir de un dispositivo de conformacion por estirado rotativo para laminacion por
presion, con un husillo principal con un dispositivo de sujecion para una pieza en bruto de
llanta en forma de recipiente y al menos un rodillo prensor exterior rotativo que puede
colocarse radialmente desde el exterior hacia el interior sobre ésta y desplazable en paralelo

con respecto al eje de husillo, para producir un contorno exterior de la llanta de metal ligero.

Se conoce un dispositivo de forjado por rotacion, documento EP 0 652 061 A1, que presenta
ademas de un rodillo de presion exterior, también una herramienta de presion interior, la
cual no mecaniza sin embargo directamente una pieza en bruto de llanta, sino que sirve

como dispositivo de sujecidn contrario de una herramienta hueca interiormente.

Es desventajoso en este dispositivo de forjado por rotacion conocido previamente que la
herramienta, tal como también en el caso de dispositivos de forjado por rotacion con
herramienta maciza convencionales, ha de presentar una forma interior preformada de un
disco de rueda de una llanta de metal ligero, de manera que ha de mantenerse a disposicion
para cada variante de una llanta de metal ligero una herramienta separada. Esto es muy
laborioso e intensivo en costes y requiere la puesta a disposicion de capacidades de

almacenamiento grandes para las diferentes herramientas.

Ademas de ello, el contorno general de la herramienta ha de estar fabricado de tal manera
que la llanta de metal ligero fabricada pueda desmoldarse de la herramienta, lo cual limita

notablemente la libertad de configuracion de un fabricante de llantas.

Se conoce ademas de ello una maquina prensora de estirado por proyeccién para la
fabricacion de cuerpos huecos con simetria de rotacion, documento DE 1 900 354 A,
mediante la cual pueden fabricarse a partir de discos de chapa de grosor reducido redondos
y en angulo recto con respecto a un eje de husillo del dispositivo, cuerpos huecos
deformados con base cénica o cénicos. Para la fabricacion de llantas de metal ligero con
una forma de recipiente tipo cilindro hueco este procedimiento de presionado del metal sin

embargo no es adecuado.

Es tarea de la invencién poner a disposicion un dispositivo de fabricacion de llantas de metal

ligero de vehiculo de motor, el cual no precise herramientas interiores macizas y reduzca
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debido a ello notablemente el esfuerzo de fabricacion y mejore claramente la efectividad de

la produccién de llantas.

La solucion a esta tarea se produce en unién con las caracteristicas del preambulo segun la
invencion debido a que el dispositivo de conformacion por estirado rotativo presenta al
menos dos rodillos prensores interiores para la generacién de un contorno interior tipo
cilindro hueco de la llanta de metal ligero, que estan dispuestos en la zona de los lados
interiores de la pieza en bruto de llanta dispuesta en el lado opuesto a los al menos dos
rodillos prensores exteriores y que pueden desplazarse en paralelo con respecto al eje de
husillo, alojados de forma que pueden aproximarse de manera giratoria y radial desde el

interior hacia el exterior hacia la pieza en bruto de llanta.

Este dispositivo de conformacion por estirado rotativo segun la invencién posibilita la
fabricacion de una llanta de metal ligero por completo sin la presencia de una herramienta
maciza predeterminada, dado que la forma interior del disco de rueda puede ser conformada
por los rodillos prensores interiores, que pueden moverse desde el exterior hacia el interior
contra la pared interior de una pieza en bruto de llanta y desplazarse en direccién paralela
con respecto al eje de husillo, de manera que pueden fabricarse también formas interiores
de discos de rueda, a partir de los cuales no podria haber conformado una herramienta

convencional.

Esta laminacién mediante presién lleva a la deformacion completa del metal ligero a
diferencia de los presionados de metal conocidos, de manera que a partir de un recipiente
con paredes gruesas corto de una pieza en bruto de llanta puede producirse un perfil de

llanta de pared delgada alto.

Otra ventaja esencial del dispositivo de conformacion por estirado rotativo segun la
invencion es que también se suprime por completo el requerimiento de un reequipamiento
de herramientas, dado que ya no existen herramientas tales, de manera que éstas tampoco
han de almacenarse ni mantenerse a disposicion, debido a lo cual se elimina por completo

un factor de costes esencial en la fabricacién de llantas de metal ligero.

Otras configuraciones ventajosas del objeto de la invencién resultan con y en combinacién a

partir de las reivindicaciones secundarias subsiguientes.

En correspondencia con una forma de realizacion preferente de la invencion el rodillo
prensor interior esta provisto de un eje de giro dispuesto en angulo en contra del eje de

husillo, que en una variante adicional puede estar alojado también por la longitud del



10

15

20

25

30

ES 2729706 Al

recorrido de desplazamiento paralelo al eje de husillo de manera modificable en su angulo
de ataque, de manera que puede mecanizar también por ejemplo zonas interiores del disco
de rueda, debido a lo cual puede producirse en general una deformacion 6ptima de la pieza

en bruto de llanta dando lugar a una llanta de metal ligero.

Una forma de realizacion muy particularmente preferente del dispositivo de fabricacion
segun la invencion esta equipada con rodillos prensores interiores, los cuales estan
dispuestos en el lado opuesto al husillo principal del dispositivo de conformacion por estirado
rotativo, en una unidad de avance comun, en la cual estan alojados de manera desplazable
transversalmente de forma independiente entre si radialmente con respecto al eje de husillo,
estando configurada en si misma la unidad de avance junto con los rodillos prensores de
manera desplazable longitudinalmente de forma axial en direccién del eje de husillo. Una
disposicion de este tipo es extremadamente estable y duradera, dado que las fuerzas de
deformacion radiales opuestas se apoyan en la unidad de avance y en este caso se anulan

mutuamente.

Segun otra forma de realizacién ventajosa de la invencion hay dispuesto un par formado por
un rodillo prensor exterior y un rodillo prensor interior de funcionamiento contrario por el
interior, en un componente de estribo comun, el cual esta configurado de manera maévil en
paralelo con respecto al eje de husillo, de manera que las fuerzas dirigidas hacia el interior y
hacia el exterior del rodillo prensor interior y del rodillo prensor exterior se anulan

mutuamente y el sistema se mantiene libre de fuerzas hacia el exterior.

Es ventajosa también una configuracién del objeto de la invencion que presenta varios
rodillos prensores exteriores y uno o varios rodillos prensores interiores, que en particular en
caso de presencia de dos o tres rodillos prensores exteriores presenta una cantidad de
rodillos prensores interiores, la cual se corresponde con la cantidad de rodillos prensores
exteriores, estando dispuestos los rodillos prensores interiores y exteriores respectivamente
opuestos los unos a los otros, para lograr también aqui hacia el exterior una amplia o incluso

completa ausencia de fuerzas.

En una configuracion particularmente preferente de la invencién hay dispuestos dos pares
de rodillos prensores exteriores e interiores desplazados unos frente a otros en el rango de
180° alrededor del eje de husillo, de manera que las fuerzas aplicadas lateralmente desde el
exterior se anulan mutuamente o al menos se compensan parcialmente. Un tercer par de un

rodillo prensor exterior y de uno interior puede estar dispuesto aqui adicionalmente en el
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rango de 90° alrededor del eje de husillo desplazado entre los primeros pares, para poder

continuar aumentado el rendimiento de deformacién requerido.

Otra version ventajosa del objeto de la invencién presenta por el contrario tres pares de
rodillos prensores exteriores e interiores, los cuales estan dispuestos desplazados entre si
en el rango de 120° alrededor del eje de husillo, para de esta manera anular mutuamente las

fuerzas introducidas lateralmente o compensarlas en la mayor medida posible.

El dispositivo de conformacién por estirado rotativo presenta de manera preferente un husillo
principal con un dispositivo de sujecion, sobre el cual se mantiene sujeto el posterior lado
frontal exterior de un disco de rueda de una llanta de metal ligero, presentando de manera
preferente un dispositivo de sujecion interior, con el cual una pieza en bruto de llanta se
mantiene desde su posterior lado frontal interior del disco de rueda en direcciéon hacia el
husillo principal a través de aberturas en la pieza en bruto de llanta presionada sobre éste.
El uso de un macho de sujecion separado con fuerza de sujecion axial en direccion hacia el

dispositivo de sujecion es en este caso igualmente posible de manera ventajosa.

Es muy particularmente preferente una realizacion de la invencion, en la cual hay dispuestas
en el husillo principal y/o en el o los rodillos prensores y/o interiormente y/o exteriormente en
una disposicion libre de contacto con respecto a la superficie tipo cilindro del disco de rueda
de la pieza en bruto de llanta o de la llanta de metal ligero, zapatas de calefaccion, las
cuales estan equipadas con calefactores por induccion, de manera que el metal ligero a
deformar puede mantenerse a una temperatura requerida para ello, para lo cual se adecua

de manera excelente este sistema de calefaccion libre de contacto.

A continuacién se describe con mayor detalle un ejemplo de realizaciéon de la invencion

mediante un esbozo de principio. Muestra:

La Fig. 1 un dispositivo de sujecion de un dispositivo de conformaciéon por estirado rotativo
con una unidad de avance comun de los rodillos prensores interiores y con una pieza en

bruto de llanta sujetada o una llanta de metal ligero sujetada;

La Fig. 2 un dispositivo de sujecion de un dispositivo de conformacion por estirado rotativo
con un elemento de estribo comun de un rodillo prensor exterior y de uno interior y con pieza

en bruto de llanta sujetada o llanta de metal ligero sujetada.

El dispositivo de conformacion por estirado rotativo presenta un husillo principal 1 con un

dispositivo de sujecion 15, sobre el cual se mantiene sujeta una pieza en bruto de llanta 2
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con forma de recipiente y que se transforma alli dando lugar a una llanta de metal ligero 11,
para lo cual se gira el husillo principal 1 del dispositivo de conformacién por estirado rotativo
alrededor del eje de husillo 3 y desde el exterior se presionan los rodillos prensores
exteriores 4; 5 y desde el interior los rodillos prensores interiores 6; 7 contra la pieza en
bruto de llanta 2 y se desplazan de tal manera en direccién longitudinal del eje de husillo 3,
que se produce una llanta de metal ligero 11 con contornos exteriores e interiores

esencialmente tipo cilindro hueco del disco de rueda deseados.

Los ejes de giro 12’; 13 de los rodillos prensores exteriores 4; 5 estan alineados
normalmente en paralelo con respecto al eje de husillo 3, estando dispuestos por el contrario
los ejes de giro 12; 13 de los rodillos prensores interiores 5; 6 a razén de un angulo con
respecto al eje de husillo 3, pudiendo estar configurado este angulo de manera modificable,
de manera que puede producirse aun por ejemplo también en la zona del disco de rueda
una deformacion parcial, pudiendo adoptar por el contrario los rodillos prensores interiores 6;
7 en la zona de extremo de la llanta de metal ligero 11 opuesta al disco de rueda, también

una posicidn paralela o mas pivotada aun con respecto al eje de husillo 3.

Los rodillos prensores interiores 4; 5 de una primera version del dispositivo de fabricacion,
como se muestra en la Fig. 1, estan dispuestos en una unidad de avance 19 comun, en la
cual estan alojados de manera desplazable transversalmente de forma independiente entre
si radialmente con respecto al eje de husillo (3), estando configurada la unidad de avance 19

de manera desplazable longitudinalmente de forma axial en direccion del eje de husillo 3.

Un par de un rodillo prensor exterior 4; 5 y un rodillo prensor interior 6; 7 de funcionamiento
contrario desde el interior estd dispuesto en una segunda versién del dispositivo de
fabricacion, como se representa en la Fig. 2, en un elemento de estribo 14 comun, el cual

esta configurado de manera movil en paralelo con respecto al eje de husillo 3.

El dispositivo de fabricacion presenta ademas de ello un dispositivo de sujecién 15, con el
cual una pieza en bruto de llanta 2 se sujeta desde su posterior lado frontal interior 10 en
direccion hacia el husillo principal 1 a través de aberturas en la pieza en bruto de llanta 2

presionada sobre éste.

Ademas de ello el husillo principal 1 y/o los rodillos prensores 4; 5; 6; 7 y/o interiormente y/o
exteriormente en una disposicion libre de contacto con respecto a la superficie tipo cilindro
de la pieza en bruto de llanta 2 o de la llanta de metal ligero 11 esta o estan equipados con

zapatas de calefaccion 16; 17; 18 de una calefaccion de induccion.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de fabricacion de llantas de metal ligero de vehiculo de motor a partir de un
dispositivo de conformacion por estirado rotativo, con un husillo principal (1) con un
dispositivo de sujecion (15) para una pieza en bruto de llanta (2) en forma de recipiente y al
menos un rodillo prensor exterior (4; 5) rotativo que puede colocarse radialmente desde el
exterior hacia el interior sobre ésta y desplazable en paralelo con respecto al eje de husillo
(3), para producir un contorno exterior de la llanta de metal ligero (11), caracterizado por que
el dispositivo de conformacion por estirado rotativo presenta al menos dos rodillos prensores
interiores (6; 7) para la produccion de un contorno interior tipo cilindro hueco de la llanta de
metal ligero (11), los cuales estan dispuestos en la zona de los lados interiores de la pieza
en bruto de llanta (2) dispuestos en el lado opuesto de los al menos dos rodillos prensores
exteriores (4; 5) y que pueden desplazarse en paralelo con respecto al eje de husillo (3),
alojados de manera que pueden aproximarse de manera giratoria y radial desde el interior

hacia el exterior hacia la pieza en bruto de llanta (2).

2. Dispositivo de fabricacion segun la reivindicacion 1, caracterizado por que los rodillos
prensores interiores (6; 7) presentan respectivamente ejes de giro (12; 13) dispuestos o que

pueden disponerse en angulo con respecto al eje de husillo (3).

3. Dispositivo de fabricacion segun la reivindicacion 2, caracterizado por que los ejes de giro
(12; 13) de los rodillos prensores interiores (6; 7) estan alojados por la longitud del recorrido
de desplazamiento paralelo con respecto al eje de husillo (3), de manera modificable en el

angulo de ataque (8).

4. Dispositivo de fabricacion segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que los rodillos prensores interiores (4; 5) estan dispuestos en una unidad de avance (19)
comun, en la cual estan alojados de manera desplazable transversalmente de forma
independiente entre si radialmente con respecto al eje de husillo (3) y que la unidad de
avance (19) junto con los rodillos prensores (4; 5) esta configurada de manera desplazable

longitudinalmente de forma axial en direccion del eje de husillo (3).

5. Dispositivo de fabricacion segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que hay dispuesto un par formado por un rodillo prensor exterior (4; 5) y un rodillo prensor
interior (6; 7) de funcionamiento contrario por el interior, en un componente de estribo (14)

comun, el cual esta configurado de manera mavil en paralelo con respecto al eje de husillo

(3).
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6. Dispositivo de fabricacion segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que presenta mas de dos rodillos prensores exteriores (4; 5) y mas de dos rodillos prensores

interiores (6; 7).

7. Dispositivo de fabricacion segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que presenta dos o tres rodillos prensores exteriores (4; 5) y en correspondencia con la
cantidad de los rodillos prensores exteriores (4; 5), dos o tres rodillos prensores interiores (6;

7), los cuales estan dispuestos respectivamente opuestos los unos a los otros.

8. Dispositivo de fabricacién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que hay dispuestos dos pares de rodillos prensores exteriores (4; 5) y rodillos prensores
interiores (6; 7) desplazados unos con respecto a otros en el rango de 180° alrededor del eje
de husillo (3).

9. Dispositivo de fabricacion segun la reivindicacion 8, caracterizado por que hay dispuesto
un tercer par de un rodillo prensor exterior (4; 5) y de un rodillo prensor interior (6; 7),

desplazado entre los dos primeros pares en el rango de 90° alrededor del eje de husillo (3).

10. Dispositivo de fabricacion segun la reivindicaciéon 6, caracterizado por que hay
dispuestos tres pares de rodillos prensores exteriores (4; 5) y rodillos prensores interiores (6;

7) desplazados unos con respecto a otros en el rango de 120° alrededor del eje de husillo

(3).

11. Dispositivo de fabricacién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
por que el husillo principal (1) presenta un dispositivo de sujecion (15), sobre el cual se

mantiene sujeto el posterior lado frontal exterior (9) de una llanta de metal ligero (11).

12. Dispositivo de fabricacién segun la reivindicacién 11, caracterizado por que presenta un
dispositivo de sujecion (15) con el cual se sujeta una pieza en bruto de llanta (2) desde su
posterior lado frontal interior (10) en direccidon hacia el husillo principal (1) a través de

aberturas en la pieza en bruto de llanta (2) presionada sobre éste.

13. Dispositivo de fabricacién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
por que el husillo principal (1) y/o los rodillos prensores (4; 5; 6; 7) y/o interiormente y/o
exteriormente en una disposicion libre de contacto con respecto a la superficie tipo cilindro
de la pieza en bruto de llanta (2) o de la llanta de metal ligero (11) éste o éstos esta o estan

equipados con zapatas de calefaccion (16; 17; 18) de una calefaccién de induccion.
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