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IahiORTA  LaSCRIPUIVA
para sclicitar
PA?SHNTE DEd TNV 0N
en
A5 P AL A
por VLIlilE allos
a nombre de JULES LOUTS CHARLAS ANORIANNE, de nacilonalidad bel-
ga, residente en 33, Rue B. Gossart Uccle, Bruselas, ﬁulfica,
por:
PPR0CELIMILVIIO U8 FABRICACION LI ATES HUECOS DU LATIRIAL RODANTE

UE FLURROGCARRILY.

La presente ilnve neidn ze refiere a lo fabricacidn de ajes
huecus para material rodante da ferrocarril, de minas, de trans-
porte, otc., aspucialnente para locomotoras, vagones y otros.

Se hon realizado ya ajes huecos para naterisl rolante for-
jdndolos con un didmetro conveniente y luego talndréndolos inte-
riorncnte. Sus extremos son sometidos después a las operacionas
normalzs Jde acabado para realizar las superficles sobre las cua-
les se ancajan las ruedas y las superficies guu ge apoyan sobre
los cojinstes de los vehiculos.

La figure 1 represente tal eje conocido forjado v teladrado.

-3 -




250959

cobre ol cual estdn encajsdas les ruedas, ¥ lg fig. & un semi-

corte de une de las mWiaguilles. S¢ ve que aste eje hueco pre-

sonta un o iduetpo interior constante, de manera que =l arosor
del cuerno as natamente mayor que 2l grosor de las partes esca-
. cuarpo as i ! I

lonades de la mufieguilla. JTste ele es por consiguiente relativa-

4]

mente pasado.

Se han realizado tamoidn ejes huecos partiendo de une pie-
za =1 bruto forjede v taladrade sometlda lusgo a un laninado en
toda su loncitud. In el emplazaniento de las muidequillas, este

10 laminado estrecha el cuerpo hueco rsduciendo gl didmetro inte~

rior do las muileguillas. Zste eje es mds. lizero yue el preceden-

ta, por que el grosor del cuerpo dificre pocé dol mreosor de las
mufiegquillas. 3in embargo, la fabricacidn por forjadn, taladrado

y laninado sigus slendo costosa.

15 La presente invencidn tiene especialmente por objeto reme-
diar estos inconvenientes. So refiere a este afecto & un proce-
dimisnto para la fabricacidn de cjes huecos de materiasl rodante,
carascterizado por gus se realiza sen primer luser un tubo sin sol-

dadura y luezo se trabajan los nxtremos de sste tube opara reali-

D3
o

zor las mullequillas del eja.

dsta procedimiento permite realizar sjes hu=scos ligeros pues_
to que se¢ pusde dar al tubo el grosor de pared winimo compatible
con una buens resistencia mecdnica.

Japaclalments, sa ovlita as{ tener sn el cuerpo del eje so-

o
[¢:4

bregruesos superfluos, 1o jus produce mayor ligereza y una eco-

nomia de wetal. Adends, este procediuiento evita la operacidn me-
’ N N N

canica de taladrado, 10 que motiva un precio do coste mds venta-

Joso.

Segin un modo de realizacidn de la invencidn se realiza el

0 tubo sin soldadura que forma la piezZa 2n bruto del ejes, por ex-
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trusidn o egtirado en caliente del motal.

La obtencion de tuvos por =l procedimiznto de extrusidn o

£

. . - rd . ~ -
de estirado dol wetal es en si conocida. 5in ewborzo, este pro-
5 . P . . N P 4 . . . o
cadiul nto no ha sido aplicado Jamas para la realizacidn de sjes

hueccs. Zn este ceso, la aplicacidn de este preceedimiente de es-

&

tirado o da oxtrusidn orossenta la ventajs particular my interc-
gonte de colocar las fibras del wuetal en el sentido longitudinal
del ejs sin producir ningin efecto de entollsdura que forme prin-
cipio de rotura. Sv puede,por consigulents, por la aplicacidn de
10 asta procedimiwnto,Air nas lejos en el sentido del aligerasniento
conservando a le vexz una resistencia mecénica suficiente para la
sasuridad.
Bemin otre caracterfstica de la invencidn, se forman por la-
minado los extremcs del tubo para roalizar las mufiequillas. fste
18 nedio s igualmente congeldo en si, Da8ro coopera aqui con ¢l pro-
cedimiento de realizecidn de 1z pleza on bruto por extrusidn, en
el saentideo de qus conserva en 21 motal del tubo la continuidad
da sus fibras lonzitudinalssg. Adamﬁs, el laminado produecs un apre-
tawdlento de las fibras en el sentido radial ¢use auments lea resis-
20 tencia.

én e la realizacidn de ejes

La invsncidn sc extlends teambdi
huocos de didustre diferents an le parts central.
L procadimimto 4= fabricacidn expuesto mds arriba, es su-
ficisnte cuando ol cuerpo Jde¢ =js, es decir, la parte situada en-
e tre las nmuiequillas, os de Jdidaetro sensiblemente constante en
todes partes. 3in embargo, no @8 suficiente cuando, como por ejen~

es dz las Tiguras 1, 2 4 3, sa hen de eje~

e

plo &n ol casy de los @
cutar ejes cuvo diduetrc varia en la parte central, es decir, en-

tee los apoyos de calade, ve ses simdtrice, ya sea asimdtricamente,

5
(et}

Hi se utiliza puras v simplewcnte el procedimionto snterior,
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ge obticne noecegariansnta un eje inutilacnte demasliedo pesado
- K4 4

o demagiado care puesto gus se deberia gultor ung contided de

materia demasiado grande con las mAquinas-horranitntes.

4 . a2 .
Lo presante inveneldn tiena, pues, por objeto, perfeccio-

nar 2i procedinlonts axpussto anterlomente pare disminuir to-

davia sl pase ¥ obtaner un oje de pesc minimo manteniendo a la
vez un pracio de coste acaptable.

La prasonte invencidn se refiere a este efecto a un proce-
dimiento pars la fabricacidn de sjes huecos de uaterial rodante,
va sean sindtricos, va asimdtricos y caractsrizado porgua se

resliza en primer luzar un tubo sin soldadura y luezo se forma,
va saa simulténaa, va sucesivamsnte, el cuerpo del e¢jlo, as decir,
la purte comprendida cntre los apovos de calado as{ como los sx-
tremos do aste tuho-muileguilla, permitiende sste procediniento
obtmer ejes hucess de peso minimo menteniendo a la vez un pre-
cio ds costo ventajoso.

La invencidn se refiers iguslmente a tftulo de productos in-
dustrisles nuszvos a los &j=33 huecos conforms a los obtenidos por
8l procedimis=nto precedants o procedinmiento similsr.

Lo invencidn se refiers todavia a un aje para materisl ro-
dante, caractarizado porque ostd constitufdo de alsacidn ligers
a base de aluminio, sstandoc vrovistos los aﬁoyos e este aje de
anillos da acero, tenisndo este sje la ventaja de presenter una
cran lizereza.

La invencidn se extisnde tambidn o las ceracteristicas des-
critas desnuds y @ sus diversas couhinacionqs posiblas.

La fabricacidn de ajes conforme s la invencidn se ilustra a
t{tulo de sjomple no limitativeo en los dibujos adjuntos, en los
cunles.

- las fisuras 3 y 4 represcntan, en alzado-corte de un eXx-
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tramo de aje, dos fases sucesivas de la fabricacidn,

L3

~ las firmurus 5 y 6 representan de la misma mapsra dos Ta-

. .. . . ’
ses de otro wodo de ejacucidn del procedimi=nte de la 1lnvencion,
las figuras 7 y 8 prepresentan en alzado y de perfil la
. 7 ~ . .
ejacuclon de las muiequillas por laminado;

- las fip

uras 9 y 10 represoaten, on alzado-corte, otros
dcs ajes de aleacidn lirara con enillo de acero postiso,

~ las Tiguras 11 y 12 peprasentan ejes cuyo didnetro cen-
tral varis simdtricamente entre los apoyos de calado,

- la figura 12 repressnta otre cje asindtrico,

- los figuras 14, 18, 16 y 17 representan an alzado-corte
de un 2je, las Fases sucesivas de fabricacidn;

- los Tipuras 18,19, 20, 21 represcntan de la misma mancra
las fases de otro modo de sjecucidn del procedimisnto de la in-
veneidn,

- los fimuraes 88, 23, 84, 85 representan de la misua mane-

ra las fases de un procedimicnto de la invencidn sobre un eje cu-

yo Aidnetre varie asimdtricamsnte entre apoyos de calsdo.

In ol ejemplo de ejecucidn ilustrado en las figuras 3 v 4,
el =je hueco sa obtlene realizamdo on primer lugar un tubo sin
soldgiura 1 cuvo didmotre exterior 1 es irmuel o ligeramente su-
parior al didmatro exterior finsl ¥ cuyo didmetro interior 2 es
moyor que el didratro interior de los ajes huocos conocidos del
primer tipo ¥ ssnsiblemonte isual al didmetro interior de los
¢jes hueces conocidos del 2° tipo. Bste tubo sin scldedura os
reslizado, de prefersncia, por extrusidn o por estirado del me-
tal, lo que permite obtoner las ventalos seflaladas méz arriba,
orirntacidn de las fibras del metal en el sentido lonsitudinal
gin efecto de =ntalladura sn aste caso, &g posgible dar al aidme~

tro interior 2 un valor mayor sin perjudicar las caracteristicas
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pocdnicas exigidas del eje hueco. Ademds, se ovita as{ la ope-
racidn meccdnica de taladrado, lo gue permite rebajar sl precio
de coste. e pucde realizar por este procedimiento un tubo de
gran lonzitud =1 el cual ge cortan varios trozos capaces d¢ pro-
porclonar cada unc un sjle.

aste tubo I as recalentado por sus dos extremos para la
formacidn de les muiiequillas. Zsta formacidn se obtiene por la-
minado de los extremos en un laainedor de tres cilindros esca-
lonados 10 (figuras 7 y 8). Sste laainado provoca un estrecha-
misnto qua produce las partes oscalonadaes 2 y 3 de las muilequi-
1las. La porte interior de las muisgulllas toma una forma esca-
lonada corresponliente, perncnecicrdo el grosor del tubo sensi-
blements el mismo (figurs 3). 3in cwbarsmo, este laminado tiene
por «fecto apretar las flbras sn ol sentido radial y sumentar asi
lo calidad v la resistoncis del metal.

il eje obtenldo es sometido finalmanfe a las ocperaclones ha-
nituales de acabado que consisten sn realizar mecdnicammnte los
apoyos 4=B-6 do 1o mafiequille 7 de la unidn 7. La figura 4 repre-
sentn la forma dofinitiva de la muliequilla con rolacidn o la for-
ma de la pleza an bruto de la figure S dibujada en trazos finos.
i1 trazo doblae mixto 3 racuerda la forwma extarlior de los e©jes hue-
cos conocidos forjsdos y taladrades, y pernite comprobar ls eco-
nomfa de uetal y el éligaramiento realizados por el procedimiento
de la presente invencidn.

in la varionte del proced imiento ilustrado en las figuras
5 v 6, se parte ipualmente de un tubo sin soldadura 1 extruide o
estirado pero, sn este caso, los extrumos recaluntados del tubo
son laminades por wmedio de rodillos cdnicos para dar a estos ox-
tremos un estrechaniente cdnico como el ilustrade en la figura 5.

Ssta pleza en bruto 2s sometida luepo al acebado Tinal que
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produce log appyos e=scolonados 445-6 v lo unidn 7 (fMiure 6). I1
trazo doble mixto 8 que recuerda la forus interior de los ajes
conocidos, muestra todavia la importancia del aligeramiento rea-
lizado gracias & la invencidn.

Las Tiguras 9 y 10 representsn olros ejes recolizados confor-
ms a la invencidn, de alsacidn ligera a base de sluminio. Batos
¢jes convicnen particulsrasnte para los materisles rodentes li-
serog utilivades para los trenes rdpidos. 7 conjunto del eje
realized o de alsacidn ligera estd guarnecido con anillos de ace-
ro en ol supleazamiento de los apoyos de le muileguilla.

in el caso de la fisurs 10, el ejs recibe por csda lado un-
snillo o manguito 11 fijado por encaje a la prensa o térmico. La
rueda 12 ésté montada de la misme mancra gobre sl manguito 1l. De
preferencia, este nenguito ze une de una manera muy progresiva
al cunrpo de alaagcidn ligsre gracias e extremos cdnicos, lo que
peralte transmitir las fatigas y lag torsiones al cuorpo dsl eje.

®n el caso de ia Tisura 10, el cuerpo del sjec de aleacidn
ligera esté realizado con extramos ¢dnicos y el anillo de acero
11 ostd fijado por encajs cdnico. Tl anillo 11 presentas a su vez
los apoyos escalonadoe de la muideguilla.

58 concibe gus teles ejes gozan de una gran ligereza, sungue

posible conferirles una resistencis mecdnica suficiente para

-

0
7]
]

aplicaciones considerades. Las aleaciones lizsras que convie-

[
&
&

nen para estos sjes se pusden olegir entre las numerosas aleaclo-
nes convcidas. Particularments, conviene la aleacién noruslizada
AGeBe

Gn o1 caso de los sjes de las figuras 14 a 25 la realizacidn
sa efectia como siszue:

1) Obtencidn de la pleza en bruto hueca por extrusidn y en-

4 ) .
derazamiento de osta plesza en bruto en la maguina de enderozar,
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lo que =ze hace pars cualquier pisza obtenida por extrusidn. Se
obtiene as{ un tubo sin soldadure (fisuras 14, 18 vy 282).

2] Relaninadd de la parts central 15 del eje (parte com-
prandida entre los apoyos de caledo 18) con ayuda de un lami-
nador de tres cllindros dospuds de recelsntanmiento eventual del
eje (fizpuras 15, 19 y 23).

3) Formacidn por lminado de los extremos dal tubo pera roa-
lizar las mufiequillas 17 (fimuras 18, 20 y 24).

Istas opuraclones 2 y 3 pueden ser simultdneas o sucesivas.

4) Acabado en ias néjuines-herramisntas de los apoyos de
caledo 16 y de las miffeyuillas 17 (figuras 17, 21 ¥y 2B).

Naturalmente, lo invencidn ne cstd limitada a los ejemplos
de realizacidn descritos mfs arriba, @ partir de los cuales se
podrdn prever otras veriantes.

dsta solicitud que corrcsponie a la presentada e¢n TFram ia
el 21 de jJulioc 1958, bajo el nidm. 770.748 y en Bélzice el 6 de
octubre de 1958, bajo ol ndm. 452.540, se acoge & los beneficios

del artfculo 51 dol vigents Istatuto sobrs Propiledad Industrial.

A}
~\)N'O T A

Los puntos de invencidn propila y nueve que se presentan pa-
ra gque sean objato de esta sclicitud de Patente de Invencidn en
wspaiia, por ViINTY afios, son los sigulantes:

12,- Procedimiento de fabricecidén de ejes huecos de nate-
rial rodantes de ferrocarril, de minas, de transports, stc., ca-
racterizado porque se realiza en primer lugar un tubo sin solda-
dure ¥y se Torman luego los extremos de este tubo pare realizar
las miiequillas del eje, permitiendo este procedimisnto obtenoar

ejas huscos de dusna resistencia mecdnica aungue liseros y @ pre-
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' 59
cio de coste ventajoso. 25 @ 9 /

29,- Procediniento segdn ¢l punto 1, caracterizado porgue
se realiza el tubo sin soldadurs formando le pileza eon bruto del
eje por extrusidn o sstiradc de metal.

7%,~ Procedimiento semdn ol punto 1, caractesrizado porque
ze formen por lsminado los extremos del tubo para realizar las
mullagquillag,.

4%,- Procedimiento segdn los puntos 1 y &, caracterizado
porgue las muilequillas se realizen directamente en su forma defi-
nitive por paso 2n uh laninedor de cillindros escealonadose

59.- Procedimiento sesin uno o varios de los puntos ante-
riores, caracterizado porgue log extremos del tubo son estrechados
semin una forma ednica v lueso trabajedos pers realizar los go-
yos sscalonadeos de los muicguillas.

6%.~ Procedimiento para ls fabricacidn de cjes hueces de
material wdvil, ya sean simdtricos, ya sean asimétricos, confor-
me sl punto 1, caracterizado porque se realiza en primer lusar
un tuvo sin‘soldadura y se trabaja luego, ya sca simulténea, va
sea succsivamente, el cuerpo del eje, es declir, la parte cowmpren-
dida entre los apoyos de calzdo esi como los extremos de este tu-
bo (mufiequillas), aste procedimiento permite obtener ejes huecos
de peso minimo, conservando a la vez un precio de coste ventafo-
80,

7%.- Procedimiento sesdn el punto 6, caracterizsdo porque
el cuerpo se resliza con ayuda de un laminador de cllindros de
forma simétrica o de forma asimétrica para el eje asimdtrico con
eventualmente apoyo compensador de presidn.

8%~ Procedimiznto sesin los puntos 6 v 7, caeracterizedo
porgue las muilegquillas se¢ realizan dirsctemente en su forma defi-

nitiva excepto &l acabado en las mAquinas herrsmientas por paso
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en un laminador de cilindros escalonado.

9%,- Procedimisnto se:zdn los puntos 6 a 8, caracterizadn

pergue los extremos, incluidos los apovos de c¢slsdo, son acaba-
/7 . s
dos luezo on las maquinas herramientas.

108, - Procedimisnto de fabricacién de ejes huecos de mate-

5
rial rodante de ferrocarril.
Tal v cono se ha descrito sn le Heworla que antecede, repre-
sentado en log dibujos gue se acompailan ¥ con los fines que &6
han especificado.
10 Nsta Memoria consta de diez hojas escrites a mdquina por una
80la cara. ‘\ED‘D 1959
Madrid,
/ - 10 -
= L
" . o =
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