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Comme on le sait, on s'efforce de fabriquer les roues
de voitures-jouets et miniatures sur rails en métal seulement étant
donné gque les roues mételliques opposent une résistance au roulement
notablement plus faible que les Troues en matitre électriquement
isolante, par exemple en polystyréne.

Sens compter les roues entitrement métalliques qui sont
connues, on connaft une roue métallique présentant un montage isolé

par rapport & 1'essieu pour des raisons électriques et qui présente
au centre une douille en matidre isolante dans laquelle est pressé
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On connatt, en outre, une roue métallique pour un montage
isolé par rapport & 1l'essieu qui se compose d!'une étoile de moyeu
métallique et d'une jante métallique entrelesquelles est disposée
une bague en matidre isolante.

On connatt également une roue métallique pour le montage
igolé par rapport & 1'essieu qui comporte une jante métallique portée
par une étoile de moyeu en plastique réalisée par injection. On con-
natt enfin une roue métalli@ue pour le montage isolé par rapport a
1'essieu qui se compose de deux bagues métalliques s'adaptant 1'une
dens 1'sutre et dont l'une au moins est en gluminium ayant subi une
oxydation électrolytique en vue de 1l'isolement par rapport aux sur-
feces de contact de 1'autre bague.

De la bridve description de réalisation des roues métal-
liques connues permettant un montage isolé par rapport aux essieux
reassort déji 1la dépense économique relativement élevée en liaison
avec des technologies plus ou moins compliquées qui sont nécessaires .-
pour la fabrication de ces roues, ces dernitres présentant tout au
moins en partie l'inconvénient de devoir &tre réaligées fréquemment
plus grandes que les Toues classiques, qui sont déja plus grandes
qu'une réalisation 2 1téchelle 1l'exigerait pour des causes connues,
en raison des technologies compliquées. Les surfaces de contact entre
le métal et la matidre isolante sont, en outre, si petites que la
résistance au point de liaison est faible et que la ailetation
thermique différente des deux matidres diminue cette résistance encore
davantage. Toutea les Toues métalliques connues pour le montage sur
des emsieux avec- liaison électrique ou avec isoljement présentent; en
outre, 1'inconvénient que chaque roue agit comme un contact lors
dtun passage d'un rail de couplage qui se compose d'un contact disposé
4 1'intérieur, paralldlement au rail de roulement servant en méme
temps comme rail conducteur de courant et se présentant par exemple
gsous la forme d'un rail conducteur relativement court. Ceci provient
du fait que ces roues métalliques présentent dans tous les cas une
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jante métallique annulaire, de sorte que le c8té intérieur de la
roue est en fin de compte également en partie ou totalement métal-
lique.

L'invention vise & créer une roue métallique et un procédé
pour sa fabrication pour des voitures-jouets et miniatures sur rails,
de préférence pour un montage des essieux avec liaison électrique
ou avec isolement, pouvant &tre fabriquée avec une dépense écono-
migue raisonnable et des procédés de fabrication modernes non com-
pliqués, dont le point de liaison entre le métal et la matidre iso-~
lante présente une résistance relativement grande malgré une dile-
tation thermique différente des deux matiéres, en raison d'une plus
grande surface sur les points de liaison et dont le c8té antérieur
de la roue n'est pas métallique.

Conformément & 1'invention, ce résultat est obtenu du
fait qu'une pidéce moulée en tdle en forme de roue est remplie de
telle maniére avec une matidre plastique par coulage, pressage, in-
jection, etec... , que le c8té intérieur de la roue, le disque de
1la roue ainsi que le moyeu sont en plastique et quela couronne de
roulement ainsi gue 1a surface du boudin qui s'y raccorde forment
une partie visible de la pidce moulée en t8le en forme de roue, une
partie non visible de la partie de la piéce moulée se trouvant a
1'intérieur du disque de la roue et/oun & 1'intérieur du moyeu.

Une autre forme de réalisation de 1l'objet de 1'invention
réside dans le fait oue la pidce en t8le en forme de roue est de
telle manidre remplie par une matidre plastique que le c8té intérieur
de 1la roue de méme que le moyeu -sont en plastique et que 1arcouron-
ne de roulement, la surface du boudin qui s'y raccorde et la surface
du disque de roue se raccordant & la couronne de roulement forment
une partie visible de la pidce en t8le en forme de roue, une partie
non visible de la pidce se trouvant & l'inférieur du disque de roue
et/ou & l'intérieur du moyeu.

Suivant un développement de 1'invention, la partie non vi-
sible de la pidce en forme de roue, qui se trouve & l'intérieur du
disque de roue et/ou & l'intérieur du moyeu, présente pour le mon-
tage avec liaison électrique de l'essieu une ouverture qui est égale
ou inférieure au diamdtre de 1l'essieu et pour le montage avec isole-
ment de 1l'essieu une ouverture supérieure au diamétre de 1'essieu.

I1 est en outre avantageux que la t61e'pour pikce
en forme de roue, la pidce en t8le en forme de roue ou la partie
visible de la pidce en t8le en forme de roue soient scumises & un
traitement superficiel. 7 -

Comme matidre plastique, il est préférable d'utiliser une:
matidre thermoplastique. ' '
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Afin de pouvoir distinguer les roues métalliques fabri-
quées en ce qui concerne le type de montage des essieux, soit avec
liaison électrique, soit avec igolement, il est recommandé d'utili-
ser des marques distinctives sur ou & 1'intérieur de 1sa matiére
plastique, de préférence sur le c8té intérieur de la roue.

Le procédé de fabrication de la roue métallique se carac-
térise par le fait que la piéce en t8le en forme de Toue est formée
par étirage, par pressage ou par un autre procédé & partir d'une
matidre en bandes au moyen de dispositifs connus, est ensuite per-
forée individuellement et est ensuite remplie de matidre plastique,
goit individuellement, soit en étant encore disposée dans la bande
sur des dispositifs également comnus. ;

I1 est avantageux que la partie devant former ultérieure-
ment le c8té intérieur de ls roue de la piéce en t6le en forme de
roue, remplie de matidre plastique, soit disposée plus bas
aprés le moulage que le plan de la matidre métallique en forme de
bandes et que le diamdtre du boudin de 1la piéce en t8le en forme de
roue soit moulé. plus grand que le diamdtre définitif.

I1 est en outre essentiel pour ce Procédé que la pidce
en forme de roue découpée ou non découpée, aprés son remplissage
avec la matiére plastique, soit coupée au diamdtre définitif du
boudin ou soit séparde de 1z matidre métallique en bande de la
néme fagon, cette coupe déterminant le diamdtre définitif du boudin
se trouvant en méme temps dans la zone marginale du c8té intérieur
en matidre plastique de 1la roue.

Des formes de réalisation de 1'objet de 1'invention sont
représentées, & titre d'exemples non limitatifs, aux dessihs annexés.

La fige 1 est la coupe A-A d'une roue métallique per-
mettant un montage avec liaison €électrique de 1l'egsieu,

La fige 2 est la vue postérieure du dispositif suivant
la fig. 1. ,

Ls fig. 3 est la coupe A-A d'une roue métallique
permettant un montage avec isolement sur 1'essieu.

La fig. 4 est la vue postérieure du dispositif suivant
la fig. 3. ’

La fig. 5 est la coupe A-A d'une autre roue métallique
permettant un montage avec isolement sur 1'essieu. 7

La fig. 6 est la vue postérieure du dispositif suivant
la fig. 5. ’ 7

La fig. 7 illustre les phases essentielles du procédé
de fabrication d'une roue métallique suivant 1'invention.

dux fig. 1 et 2 1la pidce en t8le 1 en forme de roue est
remplie de matiére plastique, par exemple de polystyréne, de sorte
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que le cété intérieur de 1s roue 2, le disque de roue 3 et le
moyeu 4 sont en matidre plastique sl bien que la couronne de rou-
lement 1b et la suface du boudin 1la qui s'y raccorde, restent
seulement visibles de la'piéce en t8le 1 en forme de roue. La
partie 1c¢ de la pidce formée est entourde par la matidre plasti-
que, de sorte qu'elle n'est plus du tout visible et que les arédtes
1f de 1l'ouverture 14 sont encore tout Juste visibles dans 1'alé-
sage du moyeu. Le montage sur l'essieu avec liaison électrique est
obtenu par ces ar8tes 1f de l'ouverture 1d se trouvant dans la
piéce en téle en forme de roue.

La roue métallique illustrée aux fig:. 3 et 4 ge dis-
tingue seulement de la roue précédente par le fait que 1'ouverture
non représentée dans la pidce formée 1 est sl grande que son ar8te
se trouvant sur la partie I¢ qui est entidrement entourde par la
matiére plastique, ne peut en aucun cas venir en contact avec 1'es-
sieu, assurant ainsi un montage avec isolement sur 1'essieu.

La roue métallique illustrée aux fig. 5 et 6 se dis-
tingue des roues précédentes par le fait que 1la pidce en t8le 1
en forme de roue est remplie de matidre Plastique de sorte que le
c8té intérieur de la roue 2 et le moyeu 4 sonten matidre plag-
tique, si bien que la surface du boudin la qui s'y raccorde ainsi
que la surface du disque de roue se raccordant & la couronne de
roulement '1b restent visibles. La partie 1c de la pidce en t8le
1 est, dans ce cas, entourée de nouveau par la matiére plastique, de
sorte qu'ellen 'est pas visible, 1'ouverture non représentde &tant
dans ce cas également si grande que la roue métalliﬁue reut &tre
utilisée pour un montage avec isolement sur 1l'essieu. I1 est alors
facile de voir gu'une roue métallique est destinde & tel type de
montage sur l'essieu & 1'aide des caractéristiques distincsives 5,
4 savoir quatre rayons pour un montage avec liaison électrique sur
l'essieu suivant les fige 1 et 2 et trois Trayons pour un montage
avec isolement sur 1'essieu suivant les fig. 3 a 6.

La fig. 7 montre un morceau de bande métalliique 10
dans laguelle on pratique tout d'abord des coupes 1l1l. On effectue
ensuite 1'étirage d'qne calotte 12 présentant une ouverture 13,
La calotte 12 ginsi prépafée forme la base pour 1'estampage de 1la
Pitce en t8le 14 en forme de Toue qui est remplie de matidre plag-
tique, de sorte que la roue métallique compldte 15 se trouve &
présent dans la bande métallique 10. La dernidre opération des
coupes donne la roue métallique compléte 16,

RESUNE

L'invention a pour objet :

“—
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I - Une roue métallique pour voitureé—jouets et minia-
tures sur rails, de préférence pour un montage avec liaison élec-

trique ou avec isolement sur 1l'essieu, remarquable notamment par les

caractéristiques suivantes, considérées séparément ou en combi-
naisons :

1 - Une pidce moulée en t6le en forme de roue est remplie
de telle manidre avec une matidre plastique par coulage, pressage,
injection, etc..., que le c8té intérieur de la roue, le disque de
la roue ainsi que le moyeu sont en plastique et la couronne de rou-
lement aingi que la surface du boudin qui s'y raccorde forment une
partie visible de la pidce moulée en t6le en forme de roue. Le
cBté intérieur de la roue de méme que le moyeu sont en plastique
et la couronne de roulement, la surface duiboudin qui s'y raccorde
et la surface du disque de roue se raccordant & la couronne de
roulement forment une partie visible de la pidce en t8le en forme
de rous, une partie non visible de la pikce se trouvant & ltintérieur
du disque de roue et/ou & l'intérieur du moyeu.

2 - Lg partie non visible de la pikéce en forme de roue, gqui se
trouve & l'intérieur du disque de roue et/ouré 1'intérieur du mo~
yeu, présente pour le montage avec liaison électrique de 1l'essieu
une ouverture qui est égale ou inférieure au diamdtre de 1l'essieu
et pour le montage avec isolement de 1l'essieu une ouverture supé-
rieure gu diamdtre de 1l'essieu.

3 — La t8le pour pidce en forme de roue, la pidce en t8le en
forme de roue ou la partie visible de la pidce en t8le en forme
de roue sont soumises & un traitement superficiel.

4 -~ Lia matidre plastique est de préférence une matidre
thermoplastique.

5 - Des caractéristiques distinctives sont disposées sur ou
dans la matidre plastique, de préférence sur le cdté intérieur
de la roue. - : '
II - Un procédé de fabrication de la roue métallique
suivant le paragraphe I, caractérisé par les points suivants pris
isolément ou ensemble :

6 - La pidce en t8le en forme de roue est formée par étirage,
par pressage ou.par un autre procédé & partir d'une matidre en ban-
de au moyen de dispositifs connus, est ensuite perforée indivi-
duellement et est ensuite remplie de matiere plastique, soit indi-
viduellement, soit en étant encore disposée dans la bande sur des
dispositifs également connus.

7 - La partie devant former ultérieurement le c8té intérieur
de 1la roue de la pidce en t6le en forme de roue, remplie de matitre
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plastique, est disposée plus bas aprés le moulage gque le plan

de la matidre métallique en forme de bande et le diamdtre du boudin
de la pidce en t8le en forme de roue est moulé plus grand que le
diamétre définitif.

5 8 - La pitce en forme de roue découpée ou non découpée,abrés
son remplissage avec la matitre plastique, est coupée an diamétre
définitif du boudin ou est séparée de la matitre métallique en
bande de la méme fagon, cette coupe déterminant le diamdtre défi-
nitif du boudin se trouvant en méme temps dans la zone marginale

10 du c6%é intérieur en matiére plastique de la roue.
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