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DESCRIPCION

Matriz particularmente para ruedas de vehiculo
para carretera.
Campo técnico

La presente invencion hace referencia a una matriz
particularmente para ruedas de vehiculo para carrete-
ra.

Estado de la técnica

En la actualidad, las ruedas de aleacién ligera pro-
ducidas mediante moldeo de matriz a baja presion es-
tan formadas mediante una matriz de tipo concha en
la que el material de relleno es alimentado desde el
centro de la matriz en el centro de la impresion que
configura la forma de la rueda.

La matriz estd fijada a una prensa hidrdulica para
las acciones de abrir y cerrar.

Debajo del lecho de soporte de la matriz un horno
presurizado estd provisto que contiene la aleacién en
estado liquido, que es introducida a baja presién en el
centro de la matriz a través de una columna ascenden-
te, y un PLC (controlador electrénico) que controla
todos los pasos de su llenado electrénicamente.

La matriz es llenada por un tiempo de ciclo de ma-
quina que varia entre 5 y 6 minutos y comprende en
sucesion los pasos de llenado, alimentacion, enfriado,
solidificacién, formado y preparacién de la matriz pa-
ra la siguiente rueda.

La alimentacién desde el centro de la rueda produ-
ce una distribucién uniforme de material, no provoca
problemas de turbulencias y ofrece una buena alimen-
tacién cuando la rueda es pequefa y tiene un disefio
muy simple.

Sin embargo, cuando el disefio de la rueda es par-
ticularmente complicado en términos de forma y gro-
sor, se pueden generar porosidades y son visibles bajo
los rayos X.

Normalmente estas porosidades se forman debi-
do a una alimentacién pobre como consecuencia de
movimientos turbulentos de la aleacién y sobrecalen-
tamientos.

Explicacion de la invencion

El objetivo de la presente invencién es proveer una
matriz particularmente para ruedas de vehiculo para
carretera que solucione o reduzca sustancialmente los
problemas de los tipos de matriz conocidos.

Dentro de este objetivo, un objeto de la presente
invencién es proveer una matriz en virtud de la cual el
paso de alimentacién es mejorado.

Otro objeto es proveer una matriz que permita for-
mar ruedas con pocos defectos de porosidad que son
visibles bajo los rayos X.

Otro objeto es proveer una matriz que permita ob-
tener una rueda que tiene una elevada uniformidad de
aleacion.

Otro objeto es proveer una matriz que permita for-
mar una rueda que tiene caracteristicas mecdnicas me-
joradas.

Otro objeto es proveer una matriz mediante la cual
el tiempo de ciclo de maquina es reducido, particular-
mente con referencia a los pasos de llenado, alimen-
tacion y solidificacion.

Otro objeto es proveer una matriz que tenga una
estructura simple y que pueda fabricarse con sistemas
y tecnologias convencionales.

Este objetivo y estos y otros objetos que resultaran
aparentes de mejor modo a continuacion se consiguen
mediante una matriz particularmente para ruedas de
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vehiculo para carretera, del tipo que comprende partes
de matriz inferiores, superiores y laterales que forman
una impresion a ser llenada con el material derretido,
caracterizada por el hecho de que comprende al me-
nos dos puntos de llenado de la matriz dispuestos en
dos aberturas del disefio de la rueda donde la parte
inferior de la matriz y la parte superior de la matriz
estan en contacto entre si cuando la matriz estd en la
configuracién cerrada.

Breve descripcion de los dibujos

Otras caracteristicas y ventajas de la presente in-
vencién resultardn aparentes de mejor modo a partir
de la siguiente descripcidn detallada de algunos ejem-
plos de realizacién suyos, ilustrados s6lo mediante
ejemplo no limitador en los dibujos que acompafian,
en los que:

Las Figuras 1 y 2 son vistas de seccidn transver-
sales de dos ejemplos de realizacién de una matriz
particularmente para formar ruedas de vehiculos para
carretera, segun la invencion;

La Figura 3 es una vista de plano de la tapa del
horno para el ejemplo de realizacién mostrado en la
Figura 2;

Las Figuras 4 y 5 son respectivamente una vista
de plano y una vista de seccién transversal de la parte
inferior de una matriz que tiene la estructura segin la
invencion;

Las Figuras 6 y 7 son vistas de plano de los dos
componentes que constituyen la parte superior de la
matriz.

Formas de realizar la invencién

Con referencia a la Figura 1, una matriz particular-
mente para ruedas de vehiculo para carretera teniendo
la estructura segtn la invencién, en un primer ejemplo
de realizacidn, estd generalmente designada por el nu-
mero de referencia 10.

La matriz 10 comprende una parte inferior de la
matriz (parte inferior) 11, que estd dispuesta encima
de un horno presurizado generalmente designado por
el nimero de referencia 12, una parte superior de la
matriz (enchufe macho) 13, y partes laterales de la
matriz 14 que tienen una forma anular global, cuando
estdn en la configuracién cerrada, una impresion en la
que la aleacién en estado liquido ha de ser inyectada
para formar la rueda, generalmente designada por el
ndmero de referencia 15.

La parte superior de la matriz 13 comprende un
cuerpo central 13a a ser fijado en un cuerpo anular
13b; los cuerpos estdn formados en una regién infe-
rior para formar la forma posterior de la rueda 15.

La parte inferior de la matriz 11 en su lugar estd
constituida por un dnico cuerpo que estd formado en
una region superior para dar forma a la forma frontal
de la rueda 15.

La matriz 10 comprende dos puntos de llenado,
descritos en mayor detalle a continuacion, que estdn
dispuestos en dos aberturas 17 del disefio de la rueda
15, donde la parte inferior de la matriz 11y la parte
superior de la matriz 13 estdn en contacto cuando la
matriz 10 estd en la configuracién cerrada.

En la practica, los puntos de llenado estan forma-
dos por pasadizos para el material de relleno que llega
desde el horno 12, que estdn constituidos por orificios
de paso 16 de la parte inferior de la matriz 11, que
estan dispuestos en dos aberturas espaciadas 17a del
disefio de la rueda 15 y en los que conductos, descri-
tos en mayor detalle a continuaciéon y conectados al
horno 12, terminan.
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Los conductos estdn constituidos por canales 19,
que estdn dispuestos debajo de la parte inferior de la
matriz 11, uno para cada orificio de paso 16, y estdn
conectados a una columna ascendente comun 20, que
a su vez estd conectada al horno 12.

Los canales 19 transcurren radialmente desde el
extremo superior de la columna ascendente 20, que
estd dispuesta en una region central debajo de la ma-
triz 10, con una porcion final sustancialmente vertical
19a que termina en los orificios de paso 16.

La parte superior de la matriz 13 tiene, en los ori-
ficios de paso 16 de la parte inferior de la matriz 11,
cavidades 21 que estdn sustancialmente radiales res-
pecto de la rueda 15 y forman entradas para el mate-
rial de relleno en el centro y en el borde exterior de la
rueda 15.

En las cavidades 21, la parte superior de la matriz
13 estd provista ademds de elementos fijos de redirec-
cién 22 para el material derretido entrante.

La Figura 2 ilustra una matriz para ruedas de vehi-
culo para carretera segtin la invencién en un segundo
ejemplo de realizacién, generalmente designado por
el numero de referencia 110.

La matriz 110 tiene una parte inferior de matriz
111, y una parte superior de matriz 113, y partes late-
rales de matriz 114 que son sustancialmente idénticas
a las de la matriz 10.

La diferencia se encuentra en el hecho de que la
matriz 110 comprende dos columnas ascendentes 120
que estdn conectadas al horno presurizado 112, uno
para cada orificio de paso 116 de la parte inferior de
la matriz 111.

Las columnas ascendentes 120 de este modo es-
tdn por ejemplo alimentadas directamente por el hor-
no presurizado 112.

En cuanto a la operacién, la matriz 10/110 es uti-
lizada para formar una rueda 15 mediante un ciclo de
procesamiento que comprende los pasos de llenado,
alimentacion, enfriamiento, solidificacion, formacién
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y finalmente preparacion de la matriz para la siguiente
rueda.

La presencia de entradas para el material de relle-
no en las aberturas 17 del disefio de la rueda permite
dosificar el material simultdneamente en el centro de
la rueda y en el borde exterior.

De modo acorde, el material es distribuido muy
uniformemente, evitando problemas de turbulencia y
consiguiendo una buena distribucién suya.

Si hay una columna ascendente central desde la
cual canales radiales conectados a los orificios de pa-
so de la parte inferior de la matriz se ramifican, se ob-
tiene una buena alimentacion del material de relleno,
pocos defectos de porosidad de rayos X, uniformidad
en la aleacion y buenas caracteristicas mecénicas del
producto final.

Ademés, el tiempo de ciclo de miquina es redu-
cido considerablemente, con particular referencia a la
reduccién del tiempo de llenado de la matriz, el tiem-
po de alimentacién y el tiempo de solidificacién.

Si en su lugar la matriz comprende una pluralidad
de columnas ascendentes alimentadas directamente
por el horno presurizado, ademads de las ventajas des-
critas anteriormente, que hacen referencia al primer
ejemplo de realizacién, hay ademads una reduccién en
el tiempo de ciclo de maquina y una reduccién en el
tiempo de preparacion de la matriz.

En la prictica se ha observado que la presente in-
vencién ha conseguido el objetivo y los objetos pre-
tendidos.

La presente invencion es susceptible de numero-
sas modificaciones y variaciones, todas ellas estando
dentro del dmbito de las reivindicaciones anexadas.

Los detalles técnicos pueden ser reemplazados por
otros elementos técnicamente equivalentes.

Los materiales, con la condicién de que sean com-
patibles con el uso contingente, asi como las dimen-
siones, pueden ser cualesquiera segun los requisitos.
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REIVINDICACIONES

1. Una matriz (10; 110) particularmente para rue-
das de vehiculo para carretera, del tipo que compren-
de partes de matriz inferiores (11; 111), superiores
(13; 113) y laterales (14; 114) que forman una impre-
sién (15) a ser llenada con material derretido, carac-
terizada por el hecho de que comprende al menos dos
puntos de llenado de matriz dispuestos en dos abertu-
ras (17) del disefio de la rueda donde la parte inferior
de la matriz y la parte superior de la matriz estdn en
contacto entre si cuando la matriz estd en la configu-
racion cerrada.

2. La matriz (10; 110) segin la reivindicacién 1,
caracterizada por el hecho de que en dichos puntos
de llenado dichas partes inferiores (11; 111) y supe-
riores (13; 113) estdn formadas para formar pasadizos
(16, 21) para el rellenado de material.

3. La matriz (10; 110) segun la reivindicacién 1,
caracterizada por el hecho de que dicha parte infe-
rior de la matriz (11; 111) estd dispuesta por encima
de un horno (12; 112) y estd provista de orificios de
paso (16) en dichos puntos de llenado, para el pasaje
del material de relleno que llega desde los conductos
(20, 19; 120) conectados a dicho horno.

4. La matriz (110) segtn la reivindicacion 3, ca-
racterizada por el hecho de que dichos conductos es-
tdn constituidos por columnas ascendentes (120), una
para cada orificio de paso (16), que son alimentadas
por dicho horno (112).

5. La matriz (10) segtin la reivindicacién 3, carac-
terizada por el hecho de que dichos conductos estin

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

constituidos por canales (19), uno para cada orificio
de paso (16), que sobresalen de una columna ascen-
dente comiin (20) alimentada por dicho horno (12).

6. La matriz (10) segtn la reivindicacién 35, ca-
racterizada por el hecho de que dichos canales (19)
se encuentran radialmente empezando desde el ex-
tremo superior de dicha columna ascendente comin
(20), que esta dispuesta en una regién sustancialmen-
te central debajo de dicha matriz, con una porcién fi-
nal (19a) que es sustancialmente vertical y termina en
dichos orificios de paso (16) de la parte inferior de la
matriz (11).

7. La matriz (10; 110) segtn la reivindicacién 3,
caracterizada por el hecho de que dicha parte supe-
rior de la matriz (13; 113) tiene, encima de dichos
orificios de paso (16) de la parte inferior de la matriz
(11; 111), cavidades (21) que permiten la entrada del
material de relleno que llega desde dichos conductos
(20, 19; 120) en la impresién (15) formada entre las
dos partes de la matriz con la matriz en la configura-
cidén cerrada.

8. La matriz (10; 110) segtin la reivindicacioén 7,
caracterizada por el hecho de que dichas cavidades
(21) son sustancialmente radiales respecto de la rue-
da, formando entradas para el material de relleno en
el centro y en el borde exterior de dicha rueda.

9. La matriz (10; 110) segun la reivindicacién 8,
caracterizada por el hecho de que dicha parte supe-
rior de la matriz (13; 113) tiene elementos de redirec-
cién (22) para el material de relleno en dichas cavida-
des (21), encima de dichos orificios de paso (16) de la
parte inferior de la matriz (11; 111).
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