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DESCRIPCION

Rueda de vehiculo automévil que comprende una llanta de aluminio y un disco de acero ensamblados por pernos
soldados

La presente invencién concierne a una rueda de vehiculo automoévil que comprende una llanta de aluminio y un disco
de acero, la misma concierne también a un procedimiento de fabricacion de esta rueda, asi como a un vehiculo
equipado con tales ruedas.

Un tipo de rueda conocido para vehiculo automovil comprende un disco formado de una chapa estampada, que recibe
en su periferia una llanta que forma un perfil circular de seccion constante. La rueda ensamblada se somete después
a un tratamiento final, como un recubrimiento de proteccién, y finalmente recibe un neumatico sobre su llanta con el
fin de formar una rueda completa lista para ser instalada en el vehiculo.

En el caso de un disco y de una llanta, realizados de chapa de acero, es conocido ensamblar estos dos elementos por
un centrado y después por una soldadura. Este tipo de fabricacién que utiliza una tecnologia ampliamente expandida
y bien dominada, permite realizar una rueda que presenta un coste limitado, pero que comprende una masa bastante
importante, que se desea reducir para disminuir el consumo del vehiculo y las emisiones de gases contaminantes.

En el caso de una rueda realizada de chapa de aleacién de aluminio, denominada en lo que sigue chapa de aluminio,
se fabrica un disco y una llanta que presenten formas equivalentes a las de la rueda de acero, los cuales son
ensamblados después por una soldadura del tipo «MIG» (abreviatura de los términos en inglés «Metal Inert Gas»,
metal bajo gas inerte). La rueda de chapa de aluminio presenta una masa reducida en aproximadamente 2 kg con
respecto a la rueda de chapa de acero.

Sin embargo, este tipo de rueda realizada de chapas de aluminio ensambladas por una soldadura, presenta un precio
de coste relativamente elevado.

Otro tipo de rueda conocido, presentado en particular por el documento FR-A1-2994668, comprende un disco
realizado de chapa de acero y una llanta de chapa de aluminio los cuales se ensamblan en primer lugar por sinterizado
para realizar un posicionamiento, y después se fijan rigidamente entre si por un corddn de soldadura de tipo
«MIG/CMT» (abreviatura de los términos en inglés "Cold Metal Transfer", transferencia de metal en frio).

Esta soldadura realiza una fusion simultanea de un material de aporte de aluminio con el material base de aluminio,
para humedecer el acero que esta recubierto de zinc con el fin de garantizar la resistencia de la soldadura fuerte. En
particular, el recubrimiento de zinc se puede obtener por depdsito electrolitico o por galvanizado en caliente.

Se obtiene una rueda que presenta un peso reducido en aproximadamente 1,3 kg con respecto a una rueda
completamente de chapa de acero. Sin embargo, la soldadura fuerte de la llanta de aluminio sobre el disco de acero
requiere una preparacion de estos componentes, lo que conduce a costes relativamente elevados.

Otro tipo de rueda conocido, presentado en particular por el documento GB 1316954, comprende un ensamblaje de
la llanta de chapa de aluminio sobre el disco de chapa de acero por pernos soldados en la llanta.

Por otra parte, otro tipo de rueda conocido, presentado en particular por el documento EP-B1-1415737, comprende
un ensamblaje de la llanta de chapa de aluminio sobre el disco de chapa de acero por un sistema de clinchado que
une estas dos chapas, superpuestas.

El clinchado comprende la aplicacion de un punzén que desciende hacia las dos chapas, superpuestas, deformandolas
sin perforarlas. Un resalte de la chapa superior penetra en un hueco de la chapa inferior adoptando una forma en
contrasalida, con el fin de incrustarse en este hueco para formar un bloqueo axial.

Se obtiene un ensamblaje mecanico de las dos piezas entre si, el cual sin embargo es delicado de realizar asegurando
un nivel de garantia elevado para ruedas que son elementos de seguridad en el vehiculo.

La presente invencidn tiene especialmente por objetivo evitar estos inconvenientes de la técnica anterior.

A tal efecto, la misma propone una rueda prevista para un vehiculo automovil, que comprende una llanta realizada de
aleacion de aluminio, fijada sobre el contorno de un disco realizado de chapa de acero, por ensamblajes que unen la
chapa de aluminio de la llanta y la chapa de acero del disco, las cuales se superponen, estando caracterizada esta
rueda por que los ensamblajes comprenden pernos de unién que presentan una punta que pasa a través de una
perforacion de la chapa de aluminio de la llanta, cuyo extremo delantero se suelda a la chapa de acero del disco, y
quedando apoyada una cabeza trasera sobre la chapa de aluminio alrededor de esta perforacién.

Una ventaja de esta rueda es que los pernos de union pueden ser instalados de manera simple y rapida en una Unica
operacion que comprende una rotacion del perno, con una presion sobre la chapa de aluminio que permite que la
punta perfore la aleacion de aluminio, y realizando después con una friccion de esta punta sobre la chapa de acero un
calentamiento y una soldadura de la punta sobre la chapa.
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Apoyandose la cabeza trasera del perno sobre un reborde formado alrededor de la perforacion de la chapa de aluminio
por un retorno de material, se obtiene un perno que aprieta de manera eficaz la chapa de aluminio sobre la de acero.

Se realiza de esta manera una rueda que comprende una masa notablemente reducida con respecto a una rueda
formada Unicamente por chapas de acero, y un precio de coste ligeramente aumentado.

La rueda segun la invencion puede comprender ademas una o varias de las caracteristicas siguientes, que pueden
combinarse entre si.

Ventajosamente, la cabeza de los pernos comprende muescas en su contorno que permiten su accionamiento en
rotacion.

En este caso, las muescas comprenden ventajosamente formas que permiten un accionamiento por una herramienta
en un solo sentido de rotacién.

Ventajosamente, el extremo de las puntas de los pernos es arqueado.

Ventajosamente, la chapa de aluminio forma alrededor de la punta del perno un reborde circular que sobresale por
encima de esta chapa.

En este caso, la cabeza del perno puede comprender por debajo un hueco anular en el que se ajusta el reborde circular.

En particular, la rueda puede comprender conjuntos formados cada uno por un par de pernos préximos uno al otro,
estando estos conjuntos distribuidos de manera regular sobre el contorno de la rueda.

La chapa de aluminio de la llanta que recibe al disco puede formar un fondo de llanta cilindrico que presenta el diametro
mas pequeno de la llanta.

La invencion tiene también por objeto un procedimiento de fabricacion de una rueda para un vehiculo automovil, que
comprende una llanta realizada de una chapa de aleacién de aluminio, fijada al contorno de un disco realizado de una
chapa de acero, por ensamblajes que unen las dos chapas, que se superponen, presentando este procedimiento un
ciclo que comprende diferentes presiones y velocidades de rotacién de un perno de acero, que comprende en una
primera etapa el prensado de una punta delantera de este perno sobre la chapa de aluminio para perforar esta chapa,
en una etapa siguiente el prensado de la punta delantera sobre la chapa de acero del disco para realizar una
deformacién plastica de esta chapa que se adapta a la forma del extremo de esta punta, y en una etapa siguiente la
soldadura por friccién de la punta del perno sobre la chapa de acero del disco.

La invencion tiene también por objeto un vehiculo automévil que comprenda ruedas que presenten cualquiera de las
caracteristicas anteriores.

La invencion se comprendera mejor y otras caracteristicas y ventajas apareceran mas claramente con la lectura de la
descripcion que se da a continuacién a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

- la figura 1 presenta sucesivamente una rueda ensamblada segun la invencion, y el detalle de la llanta y del
disco de esta rueda;

- las figuras 2 y 3 presentan esta rueda vista respectivamente de lado y de frente;
- la figura 4 presenta esta rueda segun el plano de corte IV-IV;

- la figura 5 presenta un perno del ensamblaje de esta rueda; y

- la figura 6 es una vista de detalle del ensamblaje segun el plano de corte VI-VI.

La figura 1 presenta una rueda que comprende una llanta 2 formada de una chapa de aluminio, que presenta un perfil
circular que comprende dos rebordes laterales 6 previstos para enmarcar un neumatico. La llanta 2 presenta entre los
dos rebordes 6 un fondo de llanta 4, que forma la parte cilindrica que comprende el diametro mas pequefio.

Un disco 10 formado de una chapa de acero comprende una perforacién central de centrado 12, rodeada por cuatro
perforaciones 14 previstas para recibir esparragos de fijacion de la rueda al cubo del vehiculo.

El disco 10 comprende hacia el exterior una fila de perforaciones 16 que realizan un aligeramiento, y la chapa presenta
un contorno exterior 18 que forma una parte cilindrica vuelta hacia el vehiculo, prevista para ajustarse con un apriete
en el fondo de llanta 4 de la llanta 2 con el fin de realizar un centrado de esta llanta.

Las figuras 2, 3 y 4 presentan el disco 10 mantenido fijado a la llanta 2 por cuatro conjuntos de pares de pernos 20,
distribuidos regularmente alrededor de la rueda en un mismo plano transversal, comprendiendo cada uno dos pernos
dispuestos uno cerca del otro.

La figura 5 detalla un perno 20 de acero, que comprende una punta 38 que termina por debajo en una forma arqueada,
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y una cabeza 30 cuya parte superior plana presenta en su contorno un chaflan cénico 32.

El contorno de la cabeza del perno 30 comprende seis muescas 34 que forman cada una, una cara inclinada hacia
abajo, que termina en el sentido de rotacion horario en una cara perpendicular 36 dispuesta en un plano axial. De esta
manera, una herramienta que presente una forma correspondiente a las muescas 34, puede accionar el perno 20 en
rotacion en el sentido horario apoyandose en las caras perpendiculares 36.

A la inversa, una rotacién de la herramienta en sentido inverso no acciona el perno 20. De esta manera, una llegada
de la herramienta sobre la cabeza del perno 30 y un inicio de rotacidn coloca facilmente los dientes de esta herramienta
en las muescas 34.

La figura 6 presenta un par de pernos 20 que comprenden cada uno la punta 38 que atraviesa la chapa de aluminio
del fondo de llanta 4, estando su extremo ajustado y soldado en un hueco correspondiente formado en un resalte 40
del contorno del disco 18.

La cabeza del perno 30 constituye un collarin que se apoya sobre un reborde circular 42 formado por encima del fondo
de llanta 4, que rodea a la punta 38 del perno 20, y entra en un hueco anular formado por debajo de esta cabeza.

La colocacion del perno 20 se realiza de la manera siguiente. En una primera etapa con una prensa que aprieta a las
dos chapas, superpuestas, del fondo de llanta 4 y del contorno del disco 18, se aplica una presion importante sobre el
perno 2 y una rotacion por las muescas 34, para con su punta 30 perforar la chapa de aleacién de aluminio del fondo
de llanta 4. Esta perforacion provoca un retorno de material del fondo de llanta 4 hacia arriba, formando el reborde
circular 42 alrededor de la punta 38.

En una segunda etapa, una rotacion del perno 20 aplica una presion desde el extremo de su punta 38 sobre el contorno
del disco 18 de acero, con el fin de realizar una limpieza y una activacion de estas dos superficies en contacto.

En una tercera etapa, continla la rotacién del perno 20, realizando una deformacion plastica de la chapa del contorno
del disco 18, que forma un hueco correspondiente al extremo arqueado de la punta 38 de este perno, y alrededor del
resalte 40 por retorno de material.

En una cuarta etapa, se realiza una rotaciéon del perno 20 con una presién elevada de manera que se obtenga un
calentamiento importante de su extremo y de la chapa del contorno del disco 18 en contacto, y una unién de soldadura
entre estos elementos. Al mismo tiempo, el descenso final del perno 20 provoca una conformacion del reborde circular
42 del fondo de llanta 4, que penetra en el hueco anular formado por debajo de la cabeza 30 de este perno.

De esta manera, se obtiene un apriete eficaz del fondo de llanta 4 sobre la chapa del contorno del disco 18, por el
apriete axial de la cabeza del perno 30 sobre el reborde circular 42 de esta llanta.

Se observara que este procedimiento de fijacién es sencillo y rapido de implementar, no requiriendo perforacién de
guia previa de la llanta 2, ni tratamiento previo o posterior de las chapas tras esta operacion. En la practica, cada perno
se coloca en una sola operacion, por una prensa que comprende un ciclo de presiones y velocidades de rotacién que
realiza automaticamente las distintas etapas del procedimiento. Se efectia asi de manera econémica una fijacion
segura necesaria para las ruedas.

Para una rueda de 16 pulgadas, se obtiene con la llanta de aleacion de aluminio un ahorro de aproximadamente 1,3
kg por rueda, o sea 5,2 kg para el vehiculo completo. Esta reduccion de la masa del vehiculo contribuye a la reduccién
del consumo de combustible y de las emisiones de gases contaminantes.

Con este mismo procedimiento se puede ensamblar chapas de diferentes grosores. En particular, para una rueda de
pequefio diametro, se pueden colocar un minimo de tres pernos 20 dispuestos en triangulo para asegurar la union
entre el disco y la llanta.
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REIVINDICACIONES

1. Rueda prevista para un vehiculo automovil, que comprende una llanta (2) realizada de una chapa de aleacion de
aluminio, fijada al contorno de un disco (10) realizado de una chapa de acero, uniendo por ensamblajes la chapa de
aluminio de la llanta (4 ) y la chapa de acero del disco (18), que se superponen, caracterizada por que los ensamblajes
comprenden pernos (20) de unién que presentan una punta (38) que pasa a través de una perforacion en la chapa de
aluminio (4) de la llanta (2), cuyo extremo delantero queda soldado a la chapa de acero del disco (18), y quedando
apoyada una cabeza trasera (30) contra la chapa de aluminio (4) alrededor de esta perforacién.

2. Rueda segun la reivindicacién 1, caracterizada por que la cabeza de los pernos (30) comprende en su contorno
muescas (34) que permiten su accionamiento en rotacion.

3. Rueda segun la reivindicacion 2, caracterizada por que las muescas (34) comprenden formas (36) que permiten un
accionamiento de una herramienta en un solo sentido de rotacién.

4. Rueda segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que el extremo de las puntas
de los pernos (38) es arqueado.

5. Rueda segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la chapa de aluminio (4)
forma alrededor de la punta del perno (38), un reborde circular (42) que sobresale por encima de esta chapa.

6. Rueda segun la reivindicacién 5, caracterizada por que la cabeza del perno (30) comprende por debajo una cavidad
anular, en la que se ajusta el reborde circular (42).

7. Rueda segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que comprende conjuntos
formados cada uno por un par de pernos (20) préximos uno al otro, estando estos conjuntos distribuidos de manera
regular sobre el contorno de la rueda.

8. Rueda segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la chapa de aluminio (4)
de la llanta (2) que recibe la fijacion del disco (10), forma un fondo de llanta cilindrico que presenta el diametro méas
pequenio de la llanta.

9. Procedimiento de fabricacion de una rueda para vehiculo automévil, que comprende una llanta (2) realizada de una
chapa de aleacion de aluminio, fijada al contorno de un disco (10) realizado de chapa de acero, por ensamblajes que
unen las dos chapas (4, 18), que se superponen, caracterizado por que con un ciclo que comprende diferentes
presiones y velocidades de rotacién de un perno de acero (20), en una primera etapa se presiona una punta delantera
(38) de este perno (20) sobre la chapa de aluminio (4) para perforar esta chapa, en una etapa siguiente, se presiona
la punta delantera (38) sobre la chapa de acero del disco (18) para realizar una deformacion plastica de esta chapa
que se adapta a la forma final de esta punta, y en una etapa siguiente, se suelda la punta del perno (38) por friccién
sobre la chapa de acero del disco (18).

10. Vehiculo automoévil que comprende ruedas, caracterizado por que estas ruedas son segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8.
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