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en
E S P A Ñ A

por VEINTE años

a nombra da THE T3HKEN ROLLER BEARING COMBAHY, entidad 
norteamericana, establecida en 1.835 Dueber Ave., cantón, 
Ohio, Estados Unidos de América, por:

"UNA CAJA DB E JE  O SIMILAR PARA FERROCARRIL".

- O - O - O - O - O - O - O - O - O - O - O - O - O - O -

La práctica usual hasta ahora en la s  cajas 
de eje para ferrocarril, ha sido el hacerlas en forma de 
una pieza de acero colado manobloque o en la  de medias 
secciones de acero forjado, superior e inferior, asegn- 

5 radas entre s i por dos soldaduras situadas una a cada
lado de la  caja. Los inconvenientes* de la  oaja de eje de
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acero colada de ana, sola pieza scr^ue la  misma propende a 
tener grietas de contracción y  regiones porosas que h a n  de 
vaciarse oon el contrafríos y soldarse, requiere ana lim­
pieza excesiva para quitar la  película de óxido, la  arena,

5 alambres de machos, clavos y rebabas, y necesita una exce­
siva mecanización para eliminar el material sobrante y dis­
minuye considerablemente la  vida de lo s ú tiles usados a l 
cortar en la  arena, película de óxido, grietas de contrac­
ción y cavidades. Con la  caja forjada en secciones, se re- 

10 quieren dos soldaduras y la s  secciones forjadas han de ter­
minarse en estampas de impresión cerradas, desbarbadas mien­
tras están calientes y acuñadas luego en una prensa hidráu­
lica .* la  adaptación mutua de la s  secciones forjadas debe 
mantenerse muy exacta para la  soldadura, ya que la s piezas 

15 forjadas mal adaptadas deben igualarse después de soldar, 
y se requiere la  soldadura a tope por resistencia para 
realizar soldaduras aceptables sin preparación especial de 
los bordes forjados de la s  secciones por mecanizado o rec­
tificación a muela.

20 El presente invento crea una caja de eje o
similar de una sola pieza, oon extremos abiertos, que com­
prende una sola pieza de acero forjado, oon sus fibras dis­
puestas circunferencialmente ¡Esencialmente paralelas a l 
contorno superficial de dicha oaja.

25 EL presente invento crea también el método
de hacer una oaja de eje o similar monopieza, de una sola 
soldadura, de acero forjado, oon extremos abiertos, que
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consiste en forjar una pieza de barra da acero a una forma 
cayo espesor y contorno superficial se conforma en esencia 
al espesor y contorno superficial de dicha caja de e je , 
doblar dos porciones marginales opuestas de dicha forma 

5 forjada a relación de ocntacto esencialmente por los bor­
des a lo largo de una línea que se extiende longitudinal­
mente a la  oaja, y soldar dichos bordes entre s í ,

EL objeto principal del presente invente es 
el de orear una caja de eje de una sola pieza, con una sola 

10 soldadura, de acero forjado, que venza los inconvenientes 
que antes se han señalado. Otro objetot es el de crear un 
flujo plástico- del metal que se conforme a l contorno super­
f ic ia l  de la  caja de aje y d irigir la s  líneas de flujo del 
metal a la s regiones de máxime choque y esfuerzo para au- 

18 mentar a s í  considerablemente la  resistencia de la caja.
Otro objeto es el de situar la  línea de soldadura de la  
caja de eje donde se requiera la  minina resistencia. Otro 
objeto es el de crear medios para soldar la caja de eje sin 
preparación especial de sus bordes forjados y sin el uso de 

20 dispositivos costosos para mantener dichos.bordes en rela­
ción adaptada mutuamente. Otros objetos son el de reducir 
el número de operaciones requeridas para formar la  caja, 
crear rígidas tolerancias en las dimensiones y reducir el 
desperdicio, el desbarbado y la  mecanización a un mínimo.

28 EL invento consiste en la  creación de una
caja de eje forjada, de una sola pieza, con una soldadura, 
cuyas fibras están dispuestas transversalmente a dicho
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alojamiento y esencialmente paralelas a l contorno superf i- 
cia^'interíor y exterior del mismo. invento consiste tam­
bién en aí método que luego se describe y reivindica, de 
formar ta l caja de aje mono-pieza, forjada y con una sola 

5 soldadura.

Bn lo s dibujos, que representan realizacio­
nes del invento,

La figura 1 es una vista en perspectiva de un 
trozo de barra de acero a partir del cual se ha ce la  caja 

10 de eje,
La figura 2 es una vista en perspectiva que 

muestra la  barra de acero después de que ha sido aplanada 
por una operación de forjado en caliente a la  forma de una 
placa de longitud, anchura y grueso requeridos para produ- 

15 cir desde e lla  la caja de eje,
La figura 3 es uña vista extrema de la seo- 

ción a canalada de peca altura, con sus oontornes inicia­
le s ,  forjada^,en caliente, formada de la placa forjada re­
presentada en la figura 2,

20 La figura 4 es una vista en alzado de extre­
mo, mostrando la sección acanalada mas profunda, de con­
tornos finales, forjada en calienta, formada desde la sec­
ción acanalada de poce altura de contornos parciales, re­
presentada en la figura 3,

25 La figura 5 es una vista en alzado de extremo,
que muestra la  sección acanalada más profunda, acabada de 
forjar, con sus porciones laterales opuestas parcialmente
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dobladas una hacia otra, hacia dentro*

la  figura 6 es una vista similar a la figura 
5, que muestra la s  porciones laterales parcialmente curva­
das, dobladas hacia dentro a su posición final y asegura- 

S das entre s í  por una soldadura longitudinal; y
La figura 7 es una v ista  similar a la  figu­

ra 6, que ilustra diametralmente la  disposioion de las f i ­
bras del metal en la caja de eje terminada.

Los dibujos anejos muestran al método apii- 
10 cade a la  producción de una caja de eje de cojinete de ro­

dillos para ferrocarril, da una sola pieza y con una sol­
dadura, o de otro alojamiento para soportar fuertes cargas. 
La caja de eje tiene una abertura 1 esencialmente cilindri­
ca que se extiende a su travás desde uno a otro extramo de 

15 e lla , una porción superior 2 de cara superior plana, rela­
tivamente gruesa y estrecha, y paredes relativamente del­
gadas 3 de espesor y contorno superficial irregulares que 
se extienden hacia abajo en lados opuestos de la caja y 
hacia dentro en el fende de la misma a lo largo de sus bcr- 

20 3es adyacentes por medio de una soldadura longitudinal cen­
tra l 4. Como se ha representado diagramaticamente en la figu­
ra 7 de los dibujos, la s  fibras del metal de la caja termi­
nada se extienden en esencia circcnferancialmente a ella y 
esencialmente siguen el contorno irregular de las superfi- 

25 cíes interior y  exterior de dicha caja.
Como se ha representado en la  figura 1, el 

proceso de formar la  citada caja de eje  comienza con un tro-
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zo de barra de ace20 -A de sección cuadrada cuyo tamaño es 
determinado de antemano por la  cantidad de material reque­
rida para la caja acabada, la  barra de acero es de compo­
sición uniforme y se selecciona para satisfacer los requi- 

S sitos deseados de servicio. SI trozo de barra de acero A 
se caliente a temperatura de forja y se aplana mediante  ̂
une. operación de forjado en caliente a la  forma de una 
placa B (véase figura 2) de una longitud, anchura y espe­
sor adecuados para la s operaciones de forjado ulteriores.

10 la  placa plana forjada B se forja luego al martinete oon 
la  misma temperatura a la  forma de una sección acanalada de 
poca altura G (véase figura 3) con una gruesa porción media 
2a levantada oon contornos parciales y . por c i one s  laterales 
3a opuestas más delgadas curvadas hacia fuera y hacia abajo 

15 que se conforman aproximadamente a la s  porciones 2 y 3, res­
pectivamente, de la caja de eje acabada representada en la  
figura 6. la  sección acanalada forjada C de poca altura de 
la  figura 3 ae calienta de nuevo y sé vuelve a forjar a la  
forma de una seooión acanalada B más profunda (téase figu- 

20 ra 4) cuya porción media gruesa 2b y porciones laterales
opuestas delgadas 3b tienen sustaneialmenta la  misma anchu­
ra, longitud, grueso y contorno superficial que la s  porcio­
nes 2 y 3, respectivamente, de la oaja de eje acabada de 
la  figura 6. la  pieza de forja es luego repasada de la  sec- 

25 ción acanalada forjada D mientras dicha sección está toda-
v ia cal lente .

Después del repasado, la s  porciones margina-
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la s  laterales relativamante delgadas y con contornos super­
fic ia le s  3b de la sección acanalada forjada acabada D son 
enrolladas o dobladas hacia abajo y hacia dentro una en di­
rección a la  otra y sus extremos libres son llevados a rela­
ción opuesta ligeramente espaciada para formar la  caja de 
eje representada en la figura 6. Este doblez se lleva a ca­
bo preferentemente en dos operaciones sucesivas, siendo do­
bladas la s porciones laterales opuestas 5b en parte una ha­
cia otra en la primera operación de doblez y luego dobladas 
a posición final por la segunda operación de doblez, como 
se representa en la  figura 6, los bordes opuestos de la s 
paredes 5 de la  caja de eje son luego soldados entre s i ,  
cono en 4, desde el interior a l exterior por medio de una 
operación de soldadura por arco sumergido, completamente 
automática. Finalmente, esta caja de eje mono-pieza forja­
da de soldadura única se termina por una operación adecua­
da de mecanizado.

la  figura 7 muestra la s  lineas fibrosas de 
flujo 5 obtenidas en la caja de eje completada. Estas l i ­
neas de flu jo , que en la  barra de ac^ro estaban longitudi­
nalmente a la misma, ae extienden cirounferencialmente a 
la  caja de eje terminada y están concentradas en e lla  en 
los puntos de máxime esfuerzo, haciendo a s i  una caja de eje 
más fuerte que una caja colada mono-pieza o una caja solda­
da hecha a partir de medias secciones forjadas. Otra impor­
tante ventaja de la  caja de aje mono-pieza forjada es que 
la  linea de soldadura está situada en el fondo de la caja.
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donde se requiere la  minina resistencia, siendo la  carga 
principal soportada por la gruesa porción superior de la  
caja, La caja de sje  de soldadura única, mono-pieza, for­
jada, elimina también la s  dificultades de una adaptación 
mutua defectuosa experimentadas con cajas que se hace de 
dos medias secciones forjadas y simplifica la  soldadura y 
también permite usar di-versos métodos de soldadura sin pre­
paración especial de les bordes a soldar y sin  usar herra­
mientas costosas, la s  tolerancias en la s  dimensiones pue­
den mantenerse también con m¿s facilidad y se requieren 
menos operaciones de forja y soldadura, reduciendo con ello 
materialmente el oosto de la  oaja de eje.

Esta solicitud, que corresponde a la  presen­
tada en los Estados Unidos de América el 15 de Agosto de 
1949, bajo el núm. 110.298, se acoge a lo s benefioios del 
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

-O  - NOT A - O -

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta Patente de Inven­
ción en España, por VEDATE anos, son los siguientes:

i s *  - Una caja de eje o sim ilar, de extremos 
abiertos, de una pieza, que comprenda una sola pieza forja-
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3a 3e acero que tiene ana fib ra  a dispue atas ciroanfeiencial- 
mente y en esencia paralela a a l  contorne sn p erfic ia l de di­
cha caja#

20. -  una caja de e je  o sim ilar según se 
reivindica en e l  ponto 1 , en la  en a l dicha pieza de acere 
forjado tiene dea margenas epaestoa soldados entre s í  lon­
gitudinalmente a dicha caja  y tiene sus f ib ra s  extendiéndo­
se transver animante y esencialmente p ara le las a l a s  super­
f ic ie s  in terior y exterior de l a s  paredes superior, in ferior 
y la te ra le s  de dicha caja#

so . -  Una oaja de eje o sim ilar según ae re i­
vindica en e l punto 2, en la  cual dichos dos margenes 
opuestos estén soldados a  lo  largo de su parte in fe r io r .

40, -  una caja de eje o sim ilar según se re i­
vindica en lo s  puntos 1, 2 o 3, en la  cual dicha pieza de 
fo r ja  tiene sus f ib ra s  extendiéndose transversalmente a  y 
conformándose en esencia a l contorno de la s  paredes superior, 
in ferior y la te ra le s  de dicha caja junto a  sus su p erfic ie s 
interior y exterior#

5R# - cna oaja de eje o s im ila r , de una p ieza, 
con extremos ab ie rto s , construida en esencia como se ha dee- 
crito  en esta  Memoria oon referencia a  la s  rea l iza  oicneó re­
presentadas en lo s  dibujos anejos.

6o. -  cha oaja de e je  e sim ilar para ferre- *

*Bal y como se  ha descrito en l a  Memoria que

c a r r i l .
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antecede, representado en loa  Albo je s  q ^ se  acompañan y
con lo s  fin es que se han especificado .

Esta Memoria consta de diez hojas e sc r ita s  
por una sola cara.

H adri& jí 6  S F r
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