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DESCRIZIONE

La pregente invenzione sgi riferisce alle ruote
per autoveicoli del tipo comprendente un cerchio a
cui & sgaldato un disco, e riguarda in particolare
un procedimento per la realizzazione del disco perxr
una tale ruota.

Pill specificamente l'linvenzione riguarda un
procedimento per la fabbricazione di un disco per
una ruota comprendente le operazioni di:

- predigporre una striscia di lamiera sostan-
zialmente a forma di parallelogramma allungato, con
uno spesgore egsenzialmente costante;

- incurvare tale gtriscia di lamiera e galdarne
fra loro 1 lembi di estremita in modo tale da rea-

lizzare un anello sostanzialmente cilindriceo; e



- assoggettare dettoc anelle ad operazioni di
stampaggic e sagomatura mediante deformazicne pla-
stica, in modo tale da impartirgli una forma desi-
derata.

Un preocedimente di tale tipe & descritto ad
esempic nella domanda di brevettc europec n. EP-
1867408-A.

Il procedimento desgcritto in tale documento
prevede che la striscia di lamiera di partenza ven-
ga incurvata sull'intera sua estensione, e 1 suol
lembi di estremitd, corrispondentemente arcuati,
vengance accogtatli fra loro e galdati di testa. La
saldatura di testa di tali lembi risulta invero
prckblematica: le superfici terminali accostate di
tali lembi formano un angolo, sia pur piccelo, ri-
sultando pill vicine fra loro sul lato interno del-
l'anello che sul lato esternc; la saldatura vichie-
de attrezzature sgpeciall, e risulta difficile man-
tenere stabile ed uniforme l'arcco di saldatura. Le
lavorazioni successive del cordone di saldatura,
per 1l'asportazione del metallo in eccesso, risulta-
no pit complicate. Nel complesso, lloperazione di
saldatura risulta poco Yrobusta¥®, e pluttoste in-
fluenzata dalle variazioni deil parametri di proces-

so. Le caratteristiche meccaniche delle saldature



realizzate possono presentare un'eccessiva variabi-
lica.

Uno scopo della presente invenzione € dungue
di proporre un procedimento del tipo sopra specifi-
cato, atto a consentire il superamento degli incon-
venienti sopra delineati.

Questi ed altri scopl wvengono realizzatl se-
condo l'invenzicne con un procedimento del tipo so-
pra definito, caratterizzato dal fatto che:

- la suddetta striscia di lamiera viene incurva-
ta in modo tale per cui 1 suci lembi di estremita
rigultano piani;

- detti lembi di estremitd vengono accostati fra
lore e saldati di testa in condizione di sestanzia-
le complanaritd, in modo tale da ottenere un anello
che presenta una porzione cordale di parete appiat-
tita; e dal fatto che

- prima di essere gottoposto alle suddette ope-
razioni di stampaggio e sagomatura, detto anello
viene assoggettate ad un'operazione preliminare di
arrotondatura mediante esgpansione radiale.

Secondo unfulteriore caratteristica, in detta
operazione di arrctondatura l'espansione dell'anel-
lo & preferibilmente di entitd maggilore in una sua

prima porzione assiale, in modo tale per cuil la ri-



manente porzicne assiale dello stesso assuma una
cenformazione sostanzialmente conicizzata. Grazie a
tale caratteristica si riducono 1 rischi di insta-
bilita dell'anello guando viene sottoposto a cari-
chi di deformazione plastica aventi una forte com-
ponente nella direzione assiale.

Ulterioril caratteristiche e vantaggil dell‘iin-
venzicone appariranno dalla descrizione dettagliata
che segue, effettuata a puroc titolo di esempioc non
limitativo con riferimento ai disegni allegati, nei
quali:

la figura 1 €& una vista in pianta di un foglio
di lamiera utilizzato per la realizzazione di un
disco di ruota secondo l'invenzicne;

la figura 2 & una wvista prospettica di un a-
nello ottenutce incurvando e saldando 1 lembi termi-
nali, lasciati planari, del foglio di lamiera della
figura 1;

la figura 3 & una vista laterale parziale del-

‘anello mostrato nella figura 2;

la figura 4 & una vista prospettica di un a-
neilo ottenuto a partire da quellc della figura 2,
mediante un'‘cperazione di arrotondatura per espan-
sione radiale effettuata su una porzione assiale di

tale anello;



la figura % & una vista prospettica di un ele-
mento a guscio anulare ottenibile a partire dall'a-
nello della figura 4 attraverso un'operazione di
stampaggio;

le figure 6 e 7 sgcno viste prospettiche, in
parte sezionate, che mostrance le attrezzature per
due successive operazioni di stampaggio;

la figura 8 & una vista prospettica di un ele-
mentc a guscio anulare ottenuto attraversc opera-
zioni di flucformatura: e

la figura 9 €& una vista prospettica di un di-
sco di ruota ottenuto a partire dalllelemento a gu-
scic della figura 8, mediante operazioni di tran-
ciatura finale di aperture o finestre.

Con riferimento ai disegni, nel procedimento
secondo l'invenzione la realizzazione di un disco
di una ruota per un autoveicole inizia con la pre-
disposizione di una striscia di lamiera, indicata
con 1 nella figura 1, avente una forma generale a
gulsa di parallelogramma allungato, preferibilmente
a forma di rettangolc, e presentante uno spessore
essenzialmente costante.

Nel caso di una ruota per un autocarro od al-
tri wveiccell commerciali/industriali, tale spessore

pud essere ad egsemplo di circa 8-16 mm.



La striscia di lamiera 1 viene guindi sagoma-
ta: essa viene per lo pil incurvata, lasciando tut-
tavia che i suci lembi terminali, indicati con la e
1h nelle figure 1 e 2, rimangano piani. Le facce
terminali dei lembi la e 1b della striscia 1 vengo-
no fra lorc accestati, e guindi saldati, in condi-
zione di sostanziale complanarita, in modo tale da
realizzare un anellc 2 sostanzialmente cilindrico,
che presenta una porzione cordale di parete appiat-
tita, formata dal due lembi la e 1b accostati e
saldati.

Con riferimento alla figura 3, indicato con O
l'asse centrale dell‘'anello 2, i1 lembi appilattitil
la e 1b risultano convenientemente sottesi da un
angolo a avente unfestensione compresa fra 5° e
15°, e preferibilmente pari a circa 10°.

La realilzzazione dell'accostamentc, e poi del-
la saldatura di testa, dei lembi terminali la e 1b
rigulta egtremamente agevole, e non richiede at-
trezzature speciali. In effetti, llaccostamento in
condizicne di sostanziale complanarita di detti
lembi migliora e rende uniforme 1l'avvicinamento
delle superfieci o facce terminali di detti lembi.
Anche le successive lavorazioni di esportazione del

metallo in eccesso in corrispondenza della saldatu-



ra risultano pild ageveli, come pure le successive
operazioni di finitura della zona saldata.

Le caratteristiche meccaniche delle saldature
cosl realizzate presentano un pill ristretto campo
di wariabilitad, con un sgostanziale miglioramento
della gualitd generale,

Dopo la saldatura e le sguccessive lavorazioni
accessorie, ma prima delle susseguenti operazioni
di stampaggic e sagomatura, l'anello 2 della figura
2 wviene assocggettato ad un'operazicne preliminare
di arrotondatura mediante espansicone radiale con
attrezzature di tipo per sé& noto.

Preferibilmente, sebbenes non necessariamente,
in tale operazione di arrotondatura l'espansione &
di entitad maggiore in una prima porzione assiale
delltanelle 2, in modo tale per cul la rimanente
porzione assiale di tale anello assume una confor-
mazione sostanzialmente conicizzata. La figura 4
mostra l'anello 2 dopo tale coperazione: la porzicne
inferiore 2a assoggettata ad espansione radiale &
gostanzialmente «c¢ilindrica, mentre la rimanente
porzione assiale 2b si1 presenta con una conforma-
zlone esegenzialmente & guisa di tronce di cono.
Lialtezza h., della porzione esgpansa 2a €& preferi-

bilmente maggicore di quella della rimanente porzio-



ne 2b. Convenientemente, lialtezza h, pud essere
pari a circa tre volte lfaltezza hy.

L'entitd della conicizzazione della porzione
2b, espressa come differenza di raggio Ar fra le
sue estremitd (figura 4) pud assumere wvalori di
circa 1-5 mm.

Dopo 1l'operazicone preliminare di arrotondatura
sopra descritta, 1'anello 2 viene convenientemente
assoggettato ad una lavorazione con asportazione di
materiale, in particolare una lavorazione di torni-
tura, per portarne lfaltezza o lunghezza assiale ad
un valeore nominale prefissato, e per rendere plana-
ri e paralleli fra lore i suci bordl circolari di
estremitd. Tale operazicne € egtremamente importan-
te, in quanto consente di eliminare eventuali im-
perfezioni di accostamento e saldatura deil due lem-
bi di estremitad la e 1b della striscia 1 iniziale
evitandc nelle successlive gperazioni di deformazio-
ne plastica dell'anello scllecitazioni ancmale a
carico dello stessc e viducendo gli effetti di usu-
ra a carico delle attrezzature di stampaggic.

Nella suddetta lavorazione con asportazione di
materiale convenientemente si provvede anche alla

smussatura e/o stondatura degli spilgoli del bordi



delltanello 2 che devono strisciare contro stampil o
sagome nelle operazioni successive.

Ltanello 2 wviene guindi assoggettato ad opera-
zioni di stampaggio.

In una prima operazicne di stampaggico il bordo
di diametro maggiore dell'anello 2 viene portato
assialmente in battuta contro una superficie d4i ar-
reasto, in modo tale per cui il materiale delltanel-
lc viene pol fatte fluire radialmente verso il cen-
tro, in corrispondenza del suo borde di diametro
rinore.

La figura 5 deli disegni allegabl mostra un e-
lemento a guscio anulare 3 ottenuto per effetto di
tale prima operazione di stampaggico, realizzata ad
esempic con l'attrezzatura {pexr sé nota) schemati-
camente e parzialmente illustrata nella figura 6.
Tale attrezzatura comprende unoc stampo supericre 10
ed un controstampo inferiore 11, ove questiultimo
presenta una guperficie di battuta od arresto anu-
lare lia per il borde di diametro maggiore dellfa-
nello,

Dal confronto fra le figure 4 e 5 si evince
prontamente come per effetto della prima operazione
di stampaggioc 11 guscio anulare 3 presenti un dia-

metro minore ridotto rispetto al corrispondente



diametro dellianellco 2 di partenza, ed un diametro
maggiore nettamente pit importante del corrispon-
dente diametro dell'anello di partenza. Incltre,
l1'altezza o lunghezza assiale del guscic anulare 3
risulta ridotta rispetto all’'altezza dell'lanello 2
di partenza.

Alla prima operazione di stampagglc ne segue
convenientemente una seconda, nella guale il mate-
riale dell'anellc wviene fatto fluire radialmente
verso il centro, in corrispondenza del suo bordo di
diametro minore, mentre 1l materiale in corrispon-
denza del suo bordo di diametro maggiore viene fat-
to fluire radialmente verso l'esternc e longitudi-
nalmente. Cid pud essere realizzato ad esempio con
liattrezzatura schematicamente e parzialmente illu-
strata nella figura 7, ove lo stampo superiore 13,
in aggiunta a guanto gii descritto, presenta infe-
riormente un risalto cilindrico centrale 13a, fun-
gente da Ycentratore’ destinato a definire il dia-
metro dell'apertura pll pilccola 4a del guscio anu-
lare 4 ottenuto a seguito di detta seconda opera-
zione di stampaggio {si veda in particolare la fi-
gura 8).

L'elemento semilavorato 4 pud pol essere as-

soggettato ad coperazione di formatura al tornio per



raggiungere la desiderata distribuzione di spesso-
ri, e di tranciatura, per praticare in tale semila-
vorate una pluralita di aperture o finestre, desti-
nate ad esempio a consentire il passaggio di ele-
menti di fissaggio del disco-ructa al corrisponden-
te mozzo di ruota, a fungere di aperture di venti-
lazione, ¢ semplicemente realizzate per motivi e-
stetici, come & mostrato ad esempic nella figurda 9.

Convenientemente, la striscia di lamiera 1
(figura 1) di partenza & realizzata con accialo, in
particolare un accialce a bassc tenore di elementi
leganti, ad esempilo un acciaio avente un contenuto
di manganese sostanzialmente compreso fra lo 0,15%
e lo 0,80% del pesc totale, e presentante un allun-
gamento percentuale magglore del 25%.

Naturalmente, fermo restando il principio del
trovato, le forme di attuazione ed 1 particolari di
realizzazlicne potranno essere ampiamente variati
rigpetto a quanto & stato descritto ed illustrato a
puroc titole di esempic non limitativoe, senza per
queste uscire dall'ambito dell'invenzicne come de-

finito nelle annesse rivendicazioni.



RIVENDICAZIONT

1. Procedimento per la fabbricazione di un disco
(4) per una ructa di un autovelcolo, comprendente
le operazioni 4di

- predisporre una striscia di lamiera ({1} so-
stanzialmente a forma di parallelogramma allungato
con unc spessore essenzlialmente costante;

- incurvare tale strigcia di lamiera (1) e sal-
darne fra leoro i lembi di estremitid {(1a, 1b!) in mo-
do tale da realizzare un anello sostanzialmente ci-
lindrico; e

- asgoggettare detto anello (2} ad operazioni di
gtampagglic e sgagomatura mediante deformazione pla-
gstica in medo tale da impartirgli una forma deside-
rata;

il procedimento essendo caratterizzato dal

- la striscia di lamiera {1} viene incurvata in
modo tale per cui 1 suci lembi di estremita (1a,
1b} risultano piani;

- detti lembi di estremitd (la, 1b} vengonc ac-
costatl fra loro e saldati di testa in condizione
di sostanziale complanarita, in modo tale da otte-
nere un anellc (2} che presenta una porzione corda-

le di parete appiattita {la, 1bh); e dal fatto che

i
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prima di essere gobtoposto alle suddette ope-
razioni di stampaggic e sagomatura, detto anello
{2} wviene assoggettato ad un‘cperazione preliminare
di arrotondatura mediante espansione radiale.

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, in
cul in detta operazione di arrotondatura l'espan-
sione & di entita maggiore in una prima porzicne
agsiale {(2a) dell'anello {2}, in modo tale per cui
la rimanente porzicne assiale (2b) dell‘lanelloc (2)
asgume una conformazione sostanzialmente conicizza-
ta.

3. Procedimento secondo la rivendicazicone 1 o 2,
in cui detto anello (2) viene assoggettato ad un'o-
perazione con asportazione di materiale, in parti-
colare un'operazione di tornitura, per portarne
ltaltezza o lunghezza assiale ad un valore nominale
prefissato, e per rendere i suoi bordi di estremita
planari e paralleli fra lorc.

4, Procedimento secondo la rivendicazione 3, in
cui detta operazione con asportazione di materiale,
in particclare tornitura, & eseguita dopo la sud-
detta operazione preliminare di arrotondatura.

5. Frocedimento secondo la rivendicazions 3 o 4,
in cui in detta operazione con asportazione di ma-

teriale si provvede alla smussatura e/o stondatura



degli spigoli dei bordi delltanellce (2) che devono
strisciare contro stampl o sagome nelle operazioni
guccessive.

6. Procedimento seconde una gualsiasi delle ri-
vendicazioni precedenti, in cuil 1 suddetti lembi
piani di estremitd (la, 1b)} presentano un‘estensioco-
ne tale per cui in pezione trasversale eggsl risul-
tanc sottesi ciascunce da un angolo {a) compreso fra
5 @ 15°, e preferibilmente di circa 10°, detto an-
golo {a) avende 11 vertice sull‘'asse (0) dell‘*anel-
o {23.

7. Procedimento secondoe una gualsiasi delle ri-
vendicazioni precedenti, in cui la suddetta rima-
nente porzione assiale {(2b) delltanello (2} che
presenta una conformazione sostanzialmente coniciz-
zata si estende su civca i1l 25% dell'altezza o lun-

hezza assiale dell'anello (2).

8. Procedimento secondo una gualgiasi delle ri-
vendicazioni precedenti, in cul dette operazioni di
stampaggio comprendono una prima operazicone di
stampaggic nella guale il bordo di diametro maggio-
re dellfanellc (2} wviene portato assialmente in
battuta contro una superficie di arresto (lla}, in
modo tale per cui il materiale dell'anello (2} vie-

ne poi fatteo fluire radialmente wverso 11 centro in



corrispondenza del bordo di diametro minore di det-
to anello {2}.

9. Procedimento secondo una qualsiasi delle ri-
vendicazionl precedenti, in cul dette operazioni di
stampaggic comprendono una seconda operazione di
stampaggic, nella quale il bordo di diametro minore
delltanello {3} viene portatec radialmente in battu-
ta contro un elemento di centraggio {i3a), in modo
tale per cui il materiale dell‘'anello (3} wviene poi
fatto fluire radialmente verso liesterno e longitu-
dinalmente versc il borde di diametro maggiore di
detto anello (3).

10. Procedimento seconde una delle rivendicazioni
precedenti, in cul dette operarioni di stampaggio
comprendeno un'operazione di stampaggio nella gquale
il materiale dell'anello (3} viene fatto fluire ra-
dialmente verso il centro in corrispondenza del suo
borde di diametro minore, mentre 1l materiale in
corrispondenza del suc bordo di diametroe maggiore
viene fatto fluire radialmente versc l'esterno e
longitudinalmente.

11. Procedimento secondo una qualsiasl delle ri-
vendicazioni precedenti, in cui detta striscia di
lamiera (1} & realizzata con acciaio, in particela-

re accialo a basso tencre di elementi leganti.



12, rocedimento secondo la rivendicazione 11, in
cuil la striscia di lamiera {1} & realizzata con un
acciaio avente un contenuto di manganese sostan-
zialmente compreso fra lo 0,15% e lo 0,80% del peso
totale.

13. Procedimento per la fabbricazione di un disco
per una ruota di un autcovelicolo, sostanzialmente
secondo guanto descritto ed illustrato, e per gli

scopl specificati.
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