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ES 2536192 T3

DESCRIPCION
Eje semirrigido y procedimiento para su produccion

La invencion se refiere a un eje semirrigido con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1, asi como a
un procedimiento para su produccion, segun las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 3.

Los ejes semirrigidos consisten en su estructuracion basica en dos brazos longitudinales laterales, a los cuales se
unen a través de componentes externos soldados, las ruedas. Una constelacion preferida para lograr una alta rigidez
con un peso mas reducido, es la configuracién de los brazos laterales en forma de tubo, en conexién directa a una
brida de soporte de rueda. En este caso resulta el problema, de que un tubo de pared delgada, que se utiliza para el
brazo lateral, ha de soldarse con una placa de brida con una pared relativamente gruesa de la brida de soporte de
rueda. El material mas grueso de la brida de soporte de rueda quita calor al proceso de soldado, con la
consecuencia, de que al oscilar la anchura de la hendidura de soldadura, se alcanzan diferentes profundidades de
ataque. Se ha demostrado que este tipo de oscilaciones de proceso tienen grandes consecuencias sobre la vida util
de los componentes. Las lineas de soldeo no penetradas completamente, pueden rasgarse desde el interior hacia el
exterior, iniciandose la rasgadura por las zonas no soldadas de la hendidura de soldadura.

Con prototipos fabricados especialmente, ha podido demostrarse, que en el caso de soldadura completa de la
hendidura de soldadura, se cumplen los requisitos de la vida util. El aseguramiento de una penetracion de soldadura
completa no puede llevarse a cabo sin embargo, con las suficiente seguridad de proceso, dado que la hendidura de
soladura mayor requerida para ello, asi como la energia de soldadura mayor, tiene como consecuencia un quemado
y con ello un desplome de la linea de soldeo.

En relacion con el estado de la técnica ha de nombrarse el documento WO 2008/108166 A1, que divulga un eje
semirrigido con bridas de soporte de rueda sujetadas por brazos laterales en forma de tubo, las cuales estan
soldadas con los brazos laterales en forma de tubo. En las bridas de soporte de rueda hay configurada una zona
saliente dirigida hacia los lados laterales, que esta adaptada a un contorno interior del brazo lateral en forma de
tubo.

El documento JP 2000 238502 A también divulga un eje semirrigido con bridas de soporte de rueda sujetadas por
brazos laterales en forma de tubo, las cuales estan soldadas con los brazos laterales en forma de tubo. En las bridas
de soporte de rueda hay configurada una zona saliente dirigida hacia los brazos laterales, que esta adaptada a un
contorno interior del brazo lateral en forma de tubo.

Con respecto al estado de la técnica se hace referencia también al documento DE 10 2006 015672 A1, en lo que se
refiere a una forma de realizacion de un eje de vehiculo, en el que en un cuerpo de eje hay formados cabezales de
fijacion. Colocados en ellos y soldados hay semicasquillos de los brazos oscilantes longitudinales o del brazo de
soporte. Mediante la forma de los cabezales de fijacion que sobresalen del contorno de seccion transversal del
cuerpo del eje, resultan en sus flancos soportes de bafio de soldadura ventajosos para la disposicion de las lineas
de soldeo.

Partiendo de esto, la tarea de la invencion se basa en mostrar un eje semirrigido con una brida de soporte de rueda
sujetada por elementos laterales con forma de tubo, en la cual es posible una union de proceso seguro de las bridas
de soporte de rueda con los brazos laterales. Ademas, ha de mostrarse un procedimiento alternativo para la
produccion de un eje semirrigido de este tipo. La parte del objeto de esta tarea lo soluciona la reivindicacion 1.

Un correspondiente procedimiento es objeto de la reivindicacion 3.

Las correspondientes reivindicaciones secundarias se refieren a perfeccionamientos ventajosos de la idea de la
invencion.

En el caso del eje semirrigido segun la invencién, esta previsto que en las bridas de soporte de rueda haya
configurada una zona saliente dirigida en direccion hacia el brazo lateral, que esta adaptada como soporte de bafio
de soldadura a un contorno interior del brazo lateral en forma de tubo. En el proceso de corte fino se estampa de tal
manera la placa de la brida de soporte de rueda, que la zona saliente producida por estampado representa el
contorno interior del tubo del brazo lateral. De esta manera la zona saliente actia como soporte de bafio de
soldadura, en cuanto que cubre la hendidura de soldadura hacia un lado. El soldado se produce desde el exterior.
Por lo tanto, la zona saliente esta adaptada en forma de un soporte de bafio de soldadura, al contorno interior de la
pared lateral en forma de tubo. En este caso es determinante el contorno interior en la zona de contacto con
respecto al brazo lateral. De esta manera es posible penetrar por soldadura la linea de soldeo con seguridad de
proceso hasta la base de la hendidura de soldadura, con lo cual se impide un quemado y con ello un desplome de la
linea de soldeo mediante el soporte de bafio de soldadura.

Este tipo de ejes semirrigidos pueden producirse con seguridad de proceso en lo que se refiere a la conexion entre
los brazos laterales y las bridas de soporte de rueda. Mediante el estampado es posible ademas, incorporar varios
distanciadores en las bridas de soporte de rueda, que pueden producirse en un unico proceso de trabajo en
proximidad a la zona saliente configurada como soporte de bafio de soldadura. Mediante las hendiduras de
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soldaduras constantes, algo mas grandes, puede incorporarse el rendimiento de soldadura alto requerido, sin que el
corddn de soldadura fundido pueda gotear hacia el exterior de la linea de soldeo. Esto se impide mediante la zona
de exposicion configurada como soporte de bafio de soldadura. En el marco de la invencion, la profundidad de
ataque puede ajustarse con ello de manera tan alta mediante flujos de soldadura mayores y correspondientes
hendiduras de soldadura mas anchas, que es posible una penetraciéon de soldadura completa de la linea de soldeo,
con la consecuencia, de que la vida util de los componentes, en comparacién con componentes, que estan
configurados sin este tipo de soportes de bafio de soldadura, oscila esencialmente menos. El procedimiento de
produccion segun la invencion presenta seguridad de proceso.

Dado que al producir la zona saliente, se produce de todas formas un estampado de las bridas de soporte de rueda,
puede configurarse opcionalmente por estampado un bisel como preparacion para la linea en la brida de soporte de
rueda. Con un Unico paso de estampado, pueden configurarse de esta manera la zona de exposicion que sirve como
soporte de bafio de soldadura, los distanciadores para el ajuste de la anchura de la hendidura de soldadura, asi
como la preparacion de la linea.

También es posible en el marco de la invencion, configurar las bridas de soporte de rueda como pieza forjada o
incluso como pieza colada, produciéndose el soporte de bafio de soldadura mediante forjado o transformacion. El
cubo de la rueda puede estar configurado en estos componentes de una sola pieza con la brida de soporte de rueda.

La invencion se explica a continuacién con mayor detalle mediante un ejemplo de realizacion representado en los
dibujos. Muestra:

La figura 1 una vista en perspectiva de una zona parcial de un eje semirrigido en una brida de soporte de
rueda fijada a un brazo lateral en forma de tubo (estado de la técnica);

La figura 2 una representacion esquematica de la brida de soporte de rueda de la figura 1 con una seccion
final del brazo lateral en forma de tubo en seccién transversal (estado de la técnica);

La figura 3 una vista en perspectiva de un eje semirrigido con una brida de soporte de rueda segun la
invencion;

La figura 4 la brida de soporte de rueda de la figura 3 y el brazo lateral en forma de tubo en seccion
transversal;

La figura 5 la brida de soporte de rueda segun la invencion de las figuras 3 y 4 en direccién visual sobre el

lado de fijacion del brazo lateral y

La figura 6 una forma de realizacion alternativa, en la que la brida de soporte de rueda es un componente de
una pieza de un soporte de eje con un cubo de rueda configurado en él.

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de un extremo del lado de la rueda de un eje semirrigido. Puede verse
un brazo lateral 1 en forma de tubo, en cuyo extremo hay fijada una brida de soporte de rueda 2 plana mediante
técnica de soldadura.

La figura 2 muestra la disposicion de la figura 1 en seccion. Puede verse, que el grosor de la pared del brazo lateral
1 en forma de tubo es esencialmente menor que el grosor de pared de la brida de soporte de rueda 2. Ademas de
ello, el brazo lateral 1 en forma de tubo incide en un angulo relativamente agudo sobre la brida de soporte de rueda
2, con lo que se dificulta una penetracion de soldadura completa de la linea y se perjudica la seguridad de proceso.

La figura 3 muestra una brida de soporte de rueda 2 en la configuraciéon segun la invencion. Puede verse, que la
brida de soporte de rueda 2 presenta visto desde esta perspectiva, una cavidad. Esta cavidad conduce en un lado
opuesto de la brida de soporte de rueda 2 a una zona saliente 3, como puede verse en la figura 4. A partir de la
representacion en seccion de la figura 4, queda claro que la zona saliente 3 esta adaptada en forma de un soporte
de bafio de soldadura al contorno interior del brazo lateral 1 en forma de tubo. La zona saliente 3 sirve de esta
manera como soporte de bafio de soldadura, cuando el brazo lateral 1 en forma de tubo, se suelda desde el exterior
con la brida de soporte de rueda 2. Ademas, puede verse a partir de la figura 4, que el extremo superior en el plano
del dibujo, del brazo lateral 1 en forma de tubo esta en contacto con la brida de soporte de rueda 2, mientras que el
extremo inferior transcurre con una separacién de la brida de soporte de rueda 2. Esto se debe a que en el plano de
seccion elegido, hay dispuesto en el extremo superior un distanciador 4, como se representa en la figura 5. La figura
5 muestra el lado posterior de la brida de soporte de rueda representada en la figura 3. Hay dispuestos tres
distanciadores 4 distribuidos por el perimetro de la brida de soporte de rueda 2. Los distanciadores 4 son
estampaciones pequefias tipo protuberancia, que limitan directamente con la zona saliente 3 y también estan
producidas mediante estampado. Los distanciadores 4 sirven para fijar la anchura de la hendidura de soldadura, de
manera que pueden trabajarse con hendiduras de soldadura correspondientemente mayores, constantes a través
del perimetro, y flujos de soldadura mayores.
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A partir de la figura 4 puede verse finalmente también un bisel 5 en proximidad directa con los distanciadores 4 o la
zona saliente 3. El bisel 5 circundante puede producirse al mismo tiempo durante el proceso de estampado del
distanciador 4 y las zonas expuestas 3.

De esta manera puede ponerse a disposicion de manera econdémica en la zona de la zona de linea inferior de la
figura 4 de dificil procesado en cuanto a técnica de soldadura se refiere, una preparacion de linea, que favorece
adicionalmente la seguridad del proceso.

La forma de realizacion de la figura 6 se diferencia de aquella de las figuras 3 a 5, en que se proporciona un soporte
de rueda 6 producido mediante técnica de forjado, con un cubo de rueda 7 integrado.

Referencias:

1- Brazo lateral

2- Brida de soporte de rueda
3- Zona saliente

4- Distanciador

5- Bisel

6- Soporte de la rueda

7- Cubo de la rueda
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REIVINDICACIONES

1. Eje semirrigido con bridas de soporte de rueda (2) sujetadas por brazos laterales (1) en forma de tubo, que estan
soldadas con los brazos laterales (1) en forma de tubo, habiendo configurada en las bridas de soporte de rueda (2)
una zona saliente (3) dirigida hacia los brazos laterales (1), que esta adaptada como soporte de bafio de soldadura a
un contorno interior del brazo lateral (1) en forma de tubo, caracterizado por que las bridas de soporte de rueda (2)
presentan varios distanciadores (4), préximos a la zona saliente (3) configurada como soporte de bafio de soldadura.

2. Eje semirrigido segun la reivindicacion 1, caracterizado por que en las bridas de soporte de rueda (6) hay
configurado un bisel (5) como preparacion de linea.

3. Procedimiento para la produccién de un eje semirrigido, en el que una brida de soporte de rueda (2) esta soldada
con un brazo lateral (1) en forma de tubo del eje semirrigido, estando adaptada una zona saliente (3), que sirve
como soporte de bafio de soldadura, en su transcurso, a un contorno interior del brazo lateral (1) y se engancha en
la posicién de soldadura en el brazo lateral (1), que se suelda por el exterior de tal manera con las bridas de soporte
de rueda (2), que la profundidad de ataque se extiende hasta la zona saliente (3), caracterizado por que en la
proximidad de la zona saliente (3) que forma el soporte de bafio de soldadura, se configuran varios distanciadores
(4) para la fijacion de una anchura de hendidura de soldadura, estampandose la brida de soporte de rueda (2) en
direccion hacia el brazo lateral (1) para la configuracion de la zona saliente (3).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado por que se configura en las bridas de soporte de rueda (2)
un bisel (5) como preparacion de linea.
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(Estado de la técnica)

Fig. 1
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(Estado de la técnica)

Fig. 2
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