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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se describe un método mejorado para la Ffabricacién
de uvna vnidad de muiidn y eje de direccién para vehiculos
pesados, tales como camiones, que consiste en formar el eje,
formar por separado el mufion, y finalmente soldar el mufion
y el eje conjuntamente para constituir una unidad de wna
sola pieza. El eje es un tubo metilico hueco y de forma
alargada, preferentemente formado en frio. El mufion se hace
mediante operacifn de forjado y se realiza o perfora un agw
jero en el muflon de modo que esté alineado con la porcidn

hueca del eje, A continuvacibén sesieldan conjuntamente el mu-

fion y el eje por ejemplo mediante soldadura por frotamiento

o inercia o con un haz electrénico para Formar una unidad de
wna sola pieza. : ‘

ANTECEDENTES DEL INVENTO

El invento gse refiere a la .construccidn de una
unidad de mufion y eje por medio de las operaciones que con~-
sisten en formar separadamente un eje tubular alargado, en

forjar un mufion de direccién y, a continmacién, en soldar el

eje y el mufion conjuntament para que constituyan una unidad

de una sola pieza.

En el pasado, las unidades de mufion y eje de di-
rgccién para conjuntos de direccibén destinados a vehiculos
automéviles se hacian en una sola pieza forjada o fundida.
Ya que las piezas de forja o las piezas fundidas no son di-
mensionalmente precisasf era necesario realizar un trabajo
de mecanizacién considerable para darles las dimensiones ade
cuadas. A continuwacién, se realizaban varias operaciones de
mecanizacifn suplementarias para realizar los orificios y

alojamientos adecuados en el mufion para recibir el pivote de
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direccibén y las piezas del freno.

Por consiguiente, el presente invento se refiere
a un procedimiento simplificado para formar una unidad de
mufion y eje de direccién de una scla pieza mediante la for
macién por separado de cada parte y a continuwacién mediante |
la unién de estés partes por soldadura. El hecho de formar
separadamente el eje permite que este sea formado en frio
bajo la forma de vn tubo hueco que presenta sustancialmente
el tamatio deseado y qué es més resistente que un eje forjado}
Igualmente, la utilizacién de un ejehueco proporciona un '
conducto que esté destinado a recibir los alambres de los
frenos de disco anti-derrape, de la transmisidén de las rue-
das délanteras y pafa asegurar un enfriamiento mis eficaz.
El hecho de forjar el mufion bajo la forma de una pieza sepa-
rada permite obtener uvna mayor Elexibilidad en la eleccibén
de las técnicas de forjado y Facilita igualmente una pieza
mas pequefia para las operaciones de mecanizacibén y de tala-
drado. De este modo, el presente invento facilita una uvnidad
de mufion-eje de direccién de una sola pieza de fabricacién
considerablemente menos costosa, més répida y més precisa.

RESUMEN DEL INVENTO

El invento prevé la formacién en frio de uvn eje

tubular v la formacién independiente, por ejemplo mediante

una operacién de foxpdo, de un mufion, A continuacibn, el mu-
flon se mecaniza para formar los agujeros destinados a reci-

bir el pivote de direccién e igualmente destinados a alinear

- se con el centro hueco del eje. A continuvacibn, se sueldan

conjuntamente el eje y el mufion para formar una unidad de una
sola pieza. Se prefiere utilizar técnicas de soldadura por

frotamiento o inercia, es decir técnicas en las cuales se ha
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cen girar y se désplazan el eje y ei mufion el uno respecto
al otro, aunque pueda utilizarse iguaimente una técnica de
soldadura por haz electrénico. .
- En la soldadura por frotamiento, uwna pieza tal co-
mo el eje se hace girar mientras esté en contacto a friccibn
con el muiion, hasta que la suwperficie de contacto se calien-
te extremadamente. La fverza de rotacibén se interrumpe y a

continuacién se comprimen conjuntamente el mufion y el eje co-

‘mo en la soldadura a tope.

En la soldadura por inercia se hace girar el eje a
una velocidad més elevada que en la soldadura por frotamien-
to. Se aplican bajo presién el muiion y el eje el uno contra
el otro y estos se funden y se sueldan conjuntameﬁte.‘ La s0l-~-
dadura sﬁpera la inerqia del eje y detiene la rotacibén del
mismo. ’

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los varios objetos y verzjas del invento podran
verse claramente leyendo la siguiente descripcibén detallada
tomada conjuntamente con los dibujos.

En los dibujos, en'los cuales 1OS'nﬁmeros'de re~
ferencia idénticos se refieren a piezas similares:

La figura 1 es una vista en perspectiva de la wnie
dad de mufion y eje de direccién de wna sola pieza terminada;

; la Pigura 2 es una vistaen alzado lateral del mu-
ﬁon;'ﬁomada en el plano de las flechas 2-2 de la figura 1;

la figura 3 es una vista en alzado frontaly en

-seccibén transversal dd eje segfn el invento;

la figura 4 es una representacién de despiece de
la rotacibn y del desplazamiento del eje y del mufion el uvno

respecto al otro para soldar estas piezas conjuntamente;
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la figura 5 es una Vista lateral fragmentaria, par
cialmente en seccidbn transversal, que ilustra una técnica pa-
ra soldar el mufion y el eje conjuntamente mediante soldadura
de costura; '

la figura 6 es una vista en seccibn transversal to
mada en el plano de las flechas 6~6 de la figura 5;

la figura 7 es una vista lateral fragmentaria, pa;y
cialmente en seccibébn transversal, que ilustra otra técnica
de soldadura dd.mufion y del eje conjuntamente utilizando el
procedimiehto de soldadura por haz electrénico; y

la figura 8 es una vista en alzado y en seccibn
transversal, tomada en el plano de las flechas 8-8 de la fi-
gura 7. ‘

-DESCRIPCION DETALLADA DEL INVEﬁTO

Como se representa en los dibujos, uvna unidad 10
de mufion y eje de direccién de una sola pieza, qu se llama
corrientemente mufion de direccién, incluye la porcibén de mu~-
fion 11 v una porcibn de eje 12. El eje es un tubo metalico
alargado de seccién transversal circular que estd ahusada co
mo en 13 desde una primera exfremidad 14 de mayor diametro
hasta una seguhda extremidad 15 de menor didmetro. La segun-
da extremidad 15 puede estar dotada de roscas externas 16
en las éuales estl montada una wnidad de rueda. BL agujero
17°del eje puede tener un mayor difmetro en la primera extre~
midad 14 y puede de la migsma manera'presentar una forma ahusa
da como en 18 de modo qﬁe la segunda extremidad 15 del eje pre
sente un agujero de menor diémetro.

En un modo de-realizacién preferido, el eje pue-

de formarse por un proceso de formacibén en frio tal como el

que se describe en la patente de los Estados Unidos de América
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ntmero 3.739.620 del 19 de Junio de 1973 a nombre del mismo
solicitante y gque lleva por titub ¥Procedimiento para forma-
cién de uvna pieza metdlica tubular con extremidad abocardada®.

Mas precisamente, la porcién de eje 12 esté forma-
da en frio a partir ﬁe una pileza huweca sin costur.a adecuada.
La pieza inicial se sitfia en uvna matriz que tiene una extre-
midad svperior abocardada y una estrecha porcidén central que'
forma un resalto entre estos elementos y una porcidén inferior
recta de Porma cilindrica de dismetro inferior al de la por-
cién central y de la extremida& superior. Se utilizan un
troquel y un vastago de prensa hidréulica para desplazar la
pieza a lo largo de la matriz, como en un proceso de extrusibn,
con el objeto de formar parcialmente el eje en la matriz.

A continuacibn, la pieza parcialmente formada se
sitha en una segunda matriz y se utiliza un troquel de confi-
guracién diferente que corresponde al agujero mas ancho 17
en la primera extremidad 14 del eje y que tienme una parta
alusada para formar.la pprcién interna ahusada 18 del eje.

De nuevo se empuja a presibén el troquel en la pieza ya parcial
mente formada para onstituir ia primera extremidad ensanchada
y ahusada 14, - )

El mufion 11, segGn se.ilustra més detalladamente
en las figuras 1, 2 y 4, incluye una porciém de base 20 y
unas porciones salientes superior e inferior 21, 22 respecti-
vamente. E1 muiion 11 puede realizarse utilizando un proceso
de forjado en caliente convencional. Despues de terminar la
operacibén de Fforjado de la porcidn de muiion 11, se perforawm

agujero 23 en la protuberancia 21 y un agnjero 24 en la pro-

tuberancia 22. Estos dos agujeros estan’ alineados verticalmen

te segfin se ilustra en las Piguras 1 y 2 para recibir el pi-
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vote de direccién convencional. Un agujero horizontal 25 se
perfora en la base 20 del mufion y se extiende desde la cara
frontal 26 hasta la cara posterior 27 de la base 20, Bste
agujero esté dispuesto de modo que estl alineado con el agu
jero 17 del eje.

En este momento, se observard que si las por-
ciones de mufion y .eje hubiesen sido formadas inicialmente to
talmente mediante forjado o fundicibn, hubiese sido necesa-
rio perforar uh agujero en toda la lorngitud del eje para ob-
tener la configuracidén deseada del eje hueco. De manera sirii-
lar, se observard que ya que el espesor de la base 20 de la

porcidn de mufion 11 desde la cara frontal 26 hasta laara

'posterior 27 es tan inferior a la 1ongitud'de1 eje, se ob-

tiene una importante economia de tiempo de acuerdo con los
principios del invento, Ademas, el util de corte particular
que se utiliza-para realizar el agujero puede, naturalmente,
ser utilizado en un mayor nimero & unidades de mufion, ya que
no es necesario perforar toda la longitwd del eje, Por consi-
guiente, cuando se realizan las unidades por separado, se re-
duce el tiempo y el gasto de ﬁecanizacién del eje hueco., Ade~
mas, un eje hueco Ebrmado en frio es mas resistéﬁte y se en-
fria mas favorablemente gue un ejp.macizo obtenido mediante
forjado. Finalmente, el eje hueco constituye un conducto ade-
cvado para los alambres de frenos anti-derrape.

- La figura 4 ilustra, esquembticamente, la unién
conjunta de la porcibn de eje 12 y de la porcibén de mufion 11.
En un modo de realizaciédn preferido, la porcién de mufion 11
se mantiene fija y se sitfia el eje en un torno, haciendolo

girar con relacibn a su ej.longitudinal de la manera ilustra-

,Vdé por la flecha 30, Al mismo tiempo que se hace girar el eje,

‘¢
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se desplaza este como se ilustra pcr la flecha 31 hasta que
la primera extromidad 14 de 1a porcibn del eje entre en con-
tacto con la cara posterior 27 de la porcibén de mufion y se .
sueldan las dos porciones conjvntamente mediante soldadura
por frotémiento o'por inercia.

Ademas de la soldadura por friccibédn y por inercia,
puede utilizarse la soldadura de costura o la soldadura con
haz electrénico con una ligera modificaci6n del mufion y del
eje. Las figuras 5 y 6 ilustran una primera técnica de scl~
dadura de costuras. En particular, en el caso del modo de
realizacibn de las figuras 5 y 6, la base 20 del mufion est&’

provista de una pestafia 32 que se extiasnde hacia atrés a par

- tir de la cara posterior 27. Igualmente, el agujero 25a del

mufion 11 presehta un mayor diametro con relacién al agujero
25 del mufion de las figuras 1, 2 y 4 , de modo que el aguje
ro del mufion mantenga a friccién el eje, es decir mediante
ajuste a presién. Ademas, la extremidad de mayor diémetro 14a
del eje 12 ha sido alargada en sentido axiél en comparacién
con la extremidad de mayor dibmetro del eje de las figuras

1, 3y 4. "‘

La extremidad abocardada o més ancha l4a del eje
se monta a presidn en el aéujero 25a del mufion v las piezas
se sueldan con una soldadura de costura conjuntamente alredg
dor de la circunferencia de la extremidad abocardada l4a del
eje con el objeto de soldar el eje en la pestafia 32 del mufion
por ejemplo en la soldadura 33, '

Como se describe a titulo de ejemplo en las f£i-
guras 7 v 8, la pestafia 32.se omite y se forma una soldadura
con haz electrbédnico entre el agujero ensanchade 25a del muiion

y alrededor de la circunferencia del eje. Esta operacién se
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realiza estando el eje mas largé adaptado a presidn en el
agujero de mayor didmetro del muiion como cn las Figuras %

y 6. El ajuste a presibn puede obtenerse calentando el mu-
fion para que se dilaté, introduciendo ¢l e¢je en el nuilon, y
a continuacién enfriando el mufion para que se contraiga al-
rededor del eje de la manera convencional.

En lo que antecede se ha descrito completamente
el modo de realizacidn precferido del invento., Por ejemplo,
puede utilizarse cualquier técnica de soldadura adecuada.
Por consiguiente el invento estéd limitado solamente por el
alcance de las siguientes reivindicaciones,

L

En resunen, la presente patente de invencidn que

- se solicita deber& rmecaer en las siguientes

e

REIVINDICACIONES .

1. Método mejorado para fabricar una unidad de mu-

flon y eje de direccibn de una sola pieza destinada a un vehi
culo tal como un camién, que consiste en: _
formar en frio una porcibn de eje metllico alarga-
do y hueco que tiene unas primera y segundas extremidades;
forjar una porcibén de mufion que tiene una base y
dos protuberancias separadas en las extremidades opuestas de
dicha base; .
mecanizar un agujero alineado en cada protuberan-
cia para recibir un pivote de direccibn;
' mecanizar un agujero a través de la base de dicha

porcién de mufion de modo-que esté alineado con la porcibn

“hueca de dicho eje; y

soldar dicha base de la porcién de mufion y dicha
primera extremidad de la porcibén de eje las unas con las otra

para formar una unidad de una sola pieza, estando el agujero

33

ved
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. de dicha base del mudon alineado con la porcibén hueca de

dicho eje. -

' . 2, Método segfin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque dicha porcién de mufion y dicha porcién de eje se
sueldan conjuntamente mediante soldadura por frotamiento re
tativo. ‘

. 3. Método segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque dicha porcifn de eje y dicha porcibén de mufion se
sueldan conjuntamente mediante soldadura por fricciédn.

4, Método seglin la reivindicacién 1, caracteriza
do porque dicha porcibén de eje y dicha porcibébn de mufion se
sueldan conjuntamente mediante soldadura por inercia.

A 5. Método segln-la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque dicha primera extremidadiﬁel eje hueco formado en
£rio tiene didmetros interior y exterior supericres a los de
dicha segunda extremidad del eje hueco.

6. Método segln la feivihdicéciép 1, ééracteriza—
do porque dicho eje se forma en frio mediante las operaciones
que consisten en formar en fric una pieza inicial dandole la
forma de un eje hueco alargadq dotado de un didmetro externo
situade en dicha primera extremidad superior al .de dicha se~-
gunda extremidad,'y a continuacién formar en frio dicha pri-
mera extremidad para ensanchar el diémetro interior con rela
cibn al didmetro interior de dicha segunda extremidad.

7. Método segln la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque dicha porcibn qe eje y dicha porcién de mufion se
sueldan conjuntamente mediante soldadura por haz electrénico.

| 8. Mé&todo segfin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque el agujero formado en la base de dicha porcidn de

mufion se perfora con un tamafio tal gque pueda recibir a fric-
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11

cién dicha primera extremidad del eje, Yy porque incluye la
operagién que consiste en introducir dicha primera extremidad
del ejé en dicho agujero formado en la base del muilon, y en
soldér con haz electrbnico la porcidn de nuifon y la porcibn
de eje la una Eon la otra.

9. Método seghn la reivindicacién 1, caracterizado
porqué dicha base -del mufion tiene una pestafia circular que
sobresale haci?natrés, dicha primera extremidad del eje se
introduce en la pestafia y en el agujero de la base del muiion,
y dicho mufion y dicho eje se sueldan conjuntamente a 1o largo

de la circunferencia exterior de dicho eje en el borde de di-~

10. Método segln la reivindicacibén 1, caracterizado

porque dicha primera extremidad del eje se introduce en el

-agujero formado en la -base del mufion, y el mufion y el eje se

sueldan conjuntamente externamente a dicho eje en sntido cir

cunferencial a lo largo del agujero formado en dicho mufion.
11. 8e reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita:
METODO MEJORADO PARA FABRICAR UNA UNIDAD DE MURON Y EJE DE
DIRECCION DE UNA SOLA PIEZA DESTINADA A UN VEHICULO TAL GOMO
UN CAMION®.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva, que consta de once piginas me-

cenografiadas y dibujos adjuntos.

i
Madrid,
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