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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce alle ruote
per autovelicoli del tipo comprendente un cerchio a
culi & saldato un disco e riguarda in particolare un
procedimento per la realizzazicne del disco per una
tale ruocta.

Attualmente 1 dischi per le ructe di veicoli
commerciall vengono prevalentemente realizzatl me-
diante processi di stampaggic e/c di fluoformatura,
a partire da un elemento guadro o tondo di lamiera
pliana.

Uno scopo della presente invenzicne & di pro-
porre un procedimento per la fabbricazione di di-
schi per ruote che consgenta una drastica riduzione

degli sfridi di lavorazione ed un ottenimento di




dischi presentanti ottime caratteristiche meccani-
che.

Questo ed altri scopi vengono vealizzati se-
condo l'invenzione con un procedimento comprendente
le operazioni di:

- predisporre una strigcia di lamiera sostan-
zialmente a forma di parallelogramma allungato pre-
sentente unoc spessore essenzialmente costante;

- incurvare tale striscia di lamiera e saldarne
fra loro i lembi di estremitad, in modo tale da rea-
lizzare un anello c¢ilindrico avente un diametro
prefissato;

- assoggettare detto anelloc ad una prima opera-
zione di stampaggio in modo da reallizzare, mediante
deformazione plastica, un primo elemento a guscio
anulare avente una forma sostanzialmente a guisa di
tronco di cono o di segmento anulare di sfera, pre-
sentante alle estremitd un'apertura minore e ri-
spettivamente un'apertura maggiore, separate fra
loro da una distanza o altezza prefissata;

- assoggettare detto primo elemento a guscio ad
almeno una seconda operazione di stampaggio, in mo-
dc tale da realizzare mediante deformazione plasti-
ca un secondo elemento a guscio anulare, ancora so-

stanzialmente a forma di tronco di conce, presentan-




te una parte anulare centrale appiattita ed avente
un‘altezza ridotta ed un'apertura maggiore ingran-
dita rispetto a quelle del primo elemento a guscio;
e

- assoggettare detto secondo elemente a guscio
anulare ad un'operazione di sagomatura finale pex
conferirgli la forma desiderata del disco ructa.

L'operazione di sagomatura finale pud essere
un‘operazione di fluoformatura {(flow-forming) a
freddo, oppure un'cperazione di stampaggio in sagoe-
ma .

Ulteriori carvratteristiche e vantaggi dell'iin-
venzione appaxiranno dalla descrizione dettagliata
che segque, effettuata a puro titolo di esempic non
limitativo, con riferimente ai disegni allegati,
nei quali:

la figura 1 & una vista 1in prospettiva di un
foglio di lamiera utilizzatoc per la realizzazione
di un disco di ruota secondo llinvenzione;

ia figura 2 & una vista prospettica d4i un a-
nello cilindrico ottenuto incurvato e saldando i
lembi terminali del foglic di lamiera della figura
1;

le figure 3 e 4 sono viste prospettiche di e-

lementi a guscio anulari ottenibili attraverso due




successive operazioni di stampaggic a partire dal-
l'anello cilindrico della figura 2;

la figura 5 & una vista prospettica di un ele-
mento a guscio anulare ottenuto attraversoc un'ope-
razione di fluoformatura dall'elemento a guscio
della figura 4;

la figura 6 & una vista in prospettiva dell'e-
lemento anulare a guscioc della figura 5 dopo un'o-
perazione di tranciatura (opzionale) per la defini-
zione precisa della sua apertura minore; e

la figura 7 & una vista prospettica del disco
di ruocta ottenuto a partire dall'elementoc a guscio
della figura 6, mediante operazioni di tranciatura
finale di aperture o finestre.

Facende ora xiferimente ail disegni, con il
procedimento secondoe l'invenzicne la realizzazione
di un disco di una ruota per autoveicolo inizia con
la predisposizione di una striscia di lamiera, in-
dicata con 1 nella figura 1, avente una forma gene-
rale a guisa di parallelogramma allungato, preferi-
bilmente a forma di rettangolo, e presentante uno
spessore essenzialmente costante.

Nel caso d4i una ruota per un avtocarro od al-
tri veicoli commerciali/industriali, tale spessore

pud essere ad esempioc di circa 8-16 mm.




La striscia di lamiera 1 viene guindi incurva-
ta ed 1 suol lembi terminali la ed 1b vengono sal-
dati fra loro in modo tale da realizzare un anello
cilindrice, indicate con 2 nella figura 2. In tale
figura la saldatura del lati o lembi di estremita
della striécia 1 di partenza & indicata con 2a.

Convenientemente tale saldatura dei lembi 1la
ed 1b della striscia di lamiera 1 & yealizzata di
testa e senza l'aggiunta di materiale di apporto.

Dopo essere stata eseguita la saldatura viene
ripulita e assoggettata a tondatura, ed anche 1l'in-
tero anello 2 viene assoggettatce a tondatura me-
diante espansicone.

Ltanello cilindrico 2 presenta un diametro d
ed una lunghezza od altezza h aventi rispettivi va-
lori predeterminati.

L'anello cilindrico 2 viene quindi assoggetta-
to ad una prima operazione di stampaggio, in modo
tale da realizzare mediante deformazione plastica
un prime elemento a guscio anulare, indicato con 3
nella figura 3, avente una forma sostanzialmente a
gulisa di tronco di cono o di segmento anulare di
sfera. Tale elemento a guecic 3 presenta alle e-
stremitd un'apertura minore 3a avente un diametro

dm1 ed un'apertura magglore 3b avente un diametro




dui. I diametri dn, & &y sono minore e rispettiva-
mente maggiore del diametro d dell'anello cilindri-
cCo 2.

L'elemento a gquscio 3 della figura 3 presenta
un'altezza o distanza fra le sue aperture 3a e 3b
avente un valore h, minore dell'altezza h delltla-~
nello cilindrico 2 della figura 2.

L'operazione di stampaggio con cuil l'anello
cilindrico viene trasformato nell‘eleﬁento a guscio
3 & realizzata a mezzo di un apposito stampo inclu-
dente due semistampili, uno dei guali prevede un ar-
resto che limita 1l'espansione di un'estremitd del-
1l'anelle cilindrico 2, costringendo ltaltra estre-
mitd di tale anello cilindrico a deformarsi in modo
centripeto provocando uno scorrimento del materiale
metallico versoc l'asse, cosicché lilapertura minore
3a dell'elementc a guscio 3 risulta considerevol-
mente pil piccola della corrispondente apertura di
partenza dell'anello cilindrico 2.

Lielemento a guscic anulare 3 viene quindi as-
soggettato ad un'ulteriore operazione di stampaggio
in modo tale da realizzare per deformazione plasti-
ca un seconde elemento a guscio anulare, indicato
con 4 nella figura 4.

L'elementoc a guscio anulare 4 presenta ancora




sostanzialmente una forma a guisa di tronco di co-
no, ma convenientemente presenta una porzione anu-
lare centrale 4c¢ appiattita ed ha un'‘altezza h, ap-
prezzabilmente inferiore all'altezza h, dell'iele-
mento a guscio 3 da cui deriva. L'elemento a guscio
4 presenta un'apertura maggiore 4b il cui Jdiametro
duz & apprezzablilmente maggiore del corrispondente
diametro dy, dell'elemento a guscio anulare 3.

L'apertura mincre 4a dell'elemento a guscio 4
presenta un diametro dp; che & preferibilmente mi-
nore del corrispondente diametro dy; dell'elemento
a guscio 3, ma potrebbe anche esserxe sostanzialmen-
te uguale a tale diametro.

Per la realizzazione dell'elemento a guscio
4, che & quasli appiattito a guisa di discco, viene
convenientemente utilizzate uno stampo realizzato
con due gemistampl accoppiati, tukttavia privo di
battute dfarresto che limitino lo scorrimento del
materiale in allontanamento od in avvicinamento al-
lrasse.

Lfelemento a guscio 4 pud essere opzionalmente
gottoposte ad un'ulteriore operazione di stampag-
gio, per ottenere un elemento semilavorato presen-
tante una fascia anulare centrale pressoché perfet-

tamente planare intorno alllapertura minore. In ta-




le terza fase di stampaggic opzionale pud egsere
variato il grado di imbutitura delltelemento semi-
lavorato, ed i diametri dellfapertura minore e del-
l'apertura maggiore possonc rimanere invariati o
egssere leggermente modificati rispetto a quelli
dell'elemento a guscic anulare di partenza.

Gli stampi utilizzati nella prima e, in parti-
colare, nella seconda operazione di stampaggio (ed
eventualmente anche gquellil utilizzati nella terza
fase opzionale di stampaggio) possono essere conve-
nientemente centinati in medo tale da indurre nei
pezzi sovradeformazioni atfte a compensare i ritorni
elastici degli stessi.

Successivamente 1l'elemento \a guscic 4 viene
agsoggettato ad una operazione di sagomatura fina-
le, che pud essere un'operazione di flucformatura
{(flow-forming} a freddo oppure un'coperazione di
stampaggio in sagoma, per conferirgli la forma f£i-
nale degiderata. Si ottiene cosi 1l'elemento semi-
lavorato 5 della figura 5, che presenta un'apertura
minore Sa, un'apertura magglore 5b, e una fascia
anulare centrale sostanzialmente piana 5¢.

Lielementc semilavorato 5 pud essere pol as-
soggettato ad operazioni di tranciatura, ad esempio

per la definizione dimensionale precisa della sua




apertura minore 5a, come & mostrato nella figura §,
e/o per praticare in tale semilavorato una plurali-
td di ulteriori aperture o finestre, destinate ad
esempio a consentire il passaggio di elementi di
fismsaggio Qdel disce ruota al corrispondente mozzo
di ruota, a fungere da aperture di ventilazione, o
semplicemente realizzate per motivi estetici, come
& mostrato ad esempio nella figura 7.

Naturalmente, fermo restando il principic del
trovato, le forme di attuazione ed i particolari di
realizzazione potrannoe essere ampiamente variati
rispetto a guanto & stato descritto ed illustrato a
puro titeolo di esemplce non limitativo, senza per
questo uscire dalltambito dell'invenzione come de-

finito nelle annesse rivendicazioni.




RIVENDICAZIONIL

1. Procedimento per la fabbricazione di un disco
(5} per una ructa di un autoveicolo, comprendente
le operazioni di:

- predisporre una striscia (1) di lamiera so-
stanzialmente a forma di parallelogramma allungato,
presentante uno spessore essenzialmente costante;

- incurvare tale striscia di lamiera {1} e sal-
darne fra loro 1 lembi di estremitd (1la, 1b}, in
modo tale da realizzare un anello cilindrico (2)
presentante un diametro {(d) prefissato;

- asgsoggettare detto anello (2} ad una prima o-
perazione di stampaggio in modo tale da realizzare,
medliante deformazione plastica, un primo elemento a
guscio anulare (3) avente una forma sostanzialmente
a guisa di tronco di cono o di segmento anulare di
sfera, presentante alle estremita un'apertura mino-
re {3a) e rispettivamente un'apertura maggiore
{3b), separate fra lorc da una distanza o altezza
{(h} prefissata;

- asgoggettare detto primo elemento a guscio (3)
ad almeno una seconda operazione di stampaggio, in
modo tale da realizzare mediante deformazione pla-
stica un secondo elemento a guscio anulare (4), an-

cora sostanzialmente a forma di tronco d4di cono,



presentante una parte anulare centrale {(4c) appiat-
tita ed avente un'altezza (h,} ridotta ed un'‘aper-
tura maggiore (4b) ingrandita rispettoc a quelle di
detto primeo elemento a guscio (3); e

- assoggettare detto secondo elemento a guscio
anulare (4} ad un'operazione di sagomatura finale
per conferirgli la forma desiderata del disco ruota
{5}).

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cui l'operazione di sagomatura finale & un'operxa-
zione di flucformatura a freddo.

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cul l'operazione d4i sagomatura finale & untopera-
zione di stampaggio in sagoma.

4. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
precedenti, in cui l'apertura minore {(3a) e 1lfaper-
tura maggiore (3b) di dettec primo elemento a guscio
anulare (3) presentanc rispettivi diametri (&wi;
dma) che sono inferiore e rispettivamente maggliore
del diametro {d) del suddetto anellc cilindrico
{2).

5. Procedimento secondo una delle yivendicazioni
precedenti, in cui l'apertura minore {4a) del sud-
detto secondo elemento a guscio anulare (4] presen-

ta un diametro {dm.) che & minore di © sostanzial-



mente uguale al corrispondente diametyro (d,) del-
ltapertura minore (3a) del suddetto prime elemento
a guscic anulare (3).

6. Procedimento secondo una delle rivendicazioni
precedenti, 1in cul detto secondc elemento a guscio
anulare (4) viene assoggettato ad un‘ulteriocre ope-
razione di stampaggio, in modo tale da realizzare
un elemento semilavorato presentante una porzione
anulare centrale essenzialmente planare.

7. Procedimento secondo una qualsiasi delle ri-
vendicazioni precedenti, in cui detto secondo ele-
mento a guscio anulare (4) o detto elemento semila-
vorato (5) viene assoggettato ad almeno un'opera-
zione di tranciatura per una definizione dimensio-
nale precisa della sua apertura minore e/o per la
realizzazione di una pluralitd di aperture o fine-
stre.

. Procedimente per la fabbricazione di dischi
per ruote, particolarmente per veicoll commerciali,
sostanzialmente secondo quanto descritto ed illu-

strato, e per gli scopi specificati.




2

-

il e

GIANETT

RUJTE




N

VANETT RUCTE




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - CLAIMS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS

