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Essieu 1éger pour véhicules ferroviaires et procédé pour sa fabrication.

L'invention a pour objet un essieu léger
pour véhicules ferroviaires, comportant un &lément d'essieu creux et des
zones de paliers disposées extérieurement. L'invention s'étend & un pro-
cédé pour la fabrication de cet essieu.

Le plus grand nombre des essieux utilisés
en pratique est construit de maniére & comporter deux plateaux de roues
emmanchés & force sur un essieu massif. Ce mode de construction est carac-
térisé par un poids &levé, un usinage compliqué, des dispositions com-

7p1exes pour les contrdles répétés ainsi qu'une zone de sollicitation maxi-

male située dans le domaine de 1'emmanchement.

On connait des constructions d'essieux (voir
les documents DE-PS 876 697 et DE-PS 963 158) dont 1'essieu est réalisé
sous forme de corps creux pour &conomiser du poids. Avec de telles réali-
sations d essieu creux et plateaux de roues emmanchés a force, on a cepen-
dant constatéd que la disposition n'était pas adaptée aux sollicitations
élevées qui se produisent en cours de marche. On constate notamment des
phénoménes de fatigue prématurés dans les sections d'essieu les plus solli-
citées, & 1'emplacement des assemblages emmanchés & force, de telle sorte
qu'it se produisait des fissures et des ruptures par suite de la sensibili-
té élevée aux entailles.

A la suite de ces constatations, on a pro-
posé des réalisations (voir les documents DE-PS 864 885 et DE-PS 864 408)
prévoyant, a 1'emplacement de 1'emmanchement & force, un assemblage soudé
entre 1'essieu creux et le plateau de roue. Les assemblages soudés sont
cependant trés sensibles aux sollicitations de fatigue de flexion et cette
proposition n'a donc pas pu manifestement se développer non plus.

On a donc essayé, en s'appuyant sur des .
constructions comparables (par exemp]é d'aprés le document DE-PS 544 626),
de monter par retrait des plateaux de roues sur un corps tubulaire en
s'efforcant de consolider le montage a force par un calibre intérieur en-
gagé a force dans le domaine du moyeu. On a Egalement essayé d'&liminer
les points de contraintes dans le domaine critique en renoncant cu montage
a force et en faisant appel @ la technique du collage. Ce développement,
visant notamment des éconcmies de poids, est cependant trés onéreux par
suite d'une réalisation en nombreux &léments et de tolérances d'usinage
serrées.
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L*'invention a pour but de créer un essieu
1éger pour véhicules ferroviaires, comportant un élément d'essieu creux
et des zones de paliers disposées extérieurement, permettant d'obtenir une
économie notable de matiére avec une réduction du poids non suspendu, cet
essieu convenant aux véhicules ferroviaires & ‘grande vitesse. L' invention
a également pour but de créer un procédé pour la fabrication d'un .tel:
essieu. ' 7

L'invention concerne a cet effet un essieu
du type ci-dessus, caractérisé en ce qu'il est constitué pour chaque moi-
tié par un tube d'essieu, un plateau de roue et un tourillon de palier,
les deux moitiés présentant une cavité traversante et étant assemblées par
emmanchement des tubes d'essieu.

Suivant un mode de réalisation, les extré—
mités emmanchées des tubes d'essieu sont assemblées par retrait.

L'essieu 1éger conforme & 1'invention, dont
chaque roue est réalisée en un seul élément avec le plateau de moyeu et
un demi-arbre d'essieu, comporte des bouts d'arbres extérieurs pour rece-
voir les paliers d'essieu, ces bouts d'arbres étant des éléments const{—
tuants de la construction intégrés sans soudure.

Un avantage de 1a solution conforme & 1'in-
vention est que 1'assemblage des moitiés d'essieu est effectué dans la
zone médiane non critique du tube d'essieu soumis a des sollicitations de
flexion alternées. Cet assemblage n'est pas sollicité, ou seulement faible-
ment sollicité, par une poussée axiale. o /

Cet assemb]age permet en outre la mise en
place & partir de 1'intérieur d’'éléments de construction tels que paliers
ou disques de frein sans démontage des plateaux de roues.

La zone dangereuse pour les fissures, au
raccordement du plateau de roue et de 1'essieu, est notablement réduite.

On obtient d'autres avantages en ce qui
concerne les frais de fabrication, 1'entretien (notamment lors des contrd-
les répétés) et le montage. '

En outre, les moitiés d'essieu  fabriquées
suivant le procédé conforme & 1'invention présentent des fibres dont le
tracé est presque ininterrompu. '
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L'invention sera mieux comprise en regard
de 1a description ci-aprés et des dessins annexés représentant des exem-
ples de réalisation de 1'invention, dessins dans lesquels :

- les Fig. 1, 2 et 3 représentent les diffé-
rentes étapes du procédé pour fdgonner Te bloc de départ en une &bauche;
" - la Fig. 4 représente le laminage de la
partie de voile;
- la Fig. 5 représente un essieu compiet
constitué par deux moitiés;
- la Fig. 6 représente un essieu muni d'un

Les dessins représentent schématiquement des
essieux conformes a 1'invention ainsi querl'outil1age nécessaire bour Te
procédé de fabrication de ces essieux. . h ) :

o Comme représenté sur les Fig. 1 & 3, un bloc
cylindrique 1 chauffé & la température de forgeage et décalaminé est dis-
posé dans les matrices de faconnage 2 et 3 représentées sur la Fig. 1. Ce
bloc est ensuite comprimé. La saillie de matrice 4 provoque alors une
répartition de la matiére en direction axiale avec formation d'une saillie
cylindrique 5 ainsi que d'un bout d'arbre 6 dirigé en sens inverse et 7
d'une partie de voile cylindriqué 7. ‘

Au cours de 1'étape de travail suivante,
représertée sur la Fig. 2, se produit une répartition suppliémentzirz de
la masse en ce que la partie de voile 7, d'abord moulée sous pression en
forme de cylindre par les matrices de compression 8 et 9, est &largie en
forme de cdne. Avec un certain décalage dans le temps, 1'outil d'extru- -
sion 10 est introduit au cours de cette étape de fabrication dans 1'ori-
fice 11 de la matrice et i1 moule sous pression la matiére de la saillie
5 et du bout d'arbre 6 en formant le tube d'essieu 12 et le bout d'arbre
d'essieu 13.

La F{g. 3 représente 1'étape de faconnage
suivante avec deux autres opérations. Le couple de matrices 14 et 15 pro-
voque un fagonnage en direction radiale de Ta partie de voile 7. Avec un
décalage dans le temps, i1 se produit &galement une rétraction de 1'ex-
trémizé libre 16.au moyen de la matrice de réduction 17.
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La Fig. 4 représente la derniére é&tape de
faconnage au cours de laquelle le galet de refoulement 19 est, au cours
d'une opération de Taminage, appliqué par roulement contre la matrice de
calibrage 18 suivant un procédé de laminage et de refoulement connu en
utitisant un appui 20. Le voile est alors laminé pour former- un pTateau
de roue.

La Fig. 5 représente en coupe 1'essieu en
deux parties avec montage terminé et muni de ses bandages. A 1'exception
des éléments de 1'assemblage & force 23, disposés au milieu, les &léments
de construction 21 et 22 sont identiques. : '

La Fig. 6 représente la rea11sat1on d'un
ess1eu avec paliers intérieurs dans les zones de paliers 24 24', On voit
également la d1sposxt10n d'un disque de frein 25. _

Des &jecteurs 26, 27, 28, 29 sont disposés
dans Tes diverses matrices. '
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REVENDICATIONS

1°) - Essieu léger construit en deux gl1éments,
pour véhicules ferroviaires, caractérisé en ce qu'il est constitué pour
chaque moitié par un tube d'essieu (12), un plateau de roue (7) et un
tourillon de palier (24, 24'), les deux moitiés présentant une caviteé
traversante et étant assembl&es par emmanchement des tubes d'essieu.

2°) - Essieu 1&ger selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les extrémités emmanchées des tubes d'essieu (12)

sont assemblées par retrait.

3°) - Procédé pour fabriquer, a partir d'un bloc
plein, un essieu léger selon 1'une quelconque des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que :

a) - au cours d'une premiére gtape de faconnage,
on moule sous pression, & partir du bloc plein (1), un tourillon (5)
avec bout d'arbre conigue (6) et une partie de voile 1'entourant;

B) - au cours d'une seconde étape de.fagonnage,
on élargit radialement la partie de voile (7) et on moule sous pression
en creux, le tourillon (5) et le bout d'arbre conique (6) en direction

axiale de manidre & former un corps tubuldire & section variable;

c) - au cours d'une troisiéme &tape de faconnage,
on moule sous pression la partie de vorle (7) presquead la verticale et on
réduit une extrémité (16) du corps creux cylindrique;

d) —Iau cours d'une quatriéme &tape de fagonnage,
on étire la partie de voile (7) en direction radiale contre un appui (18),
notamment par laminage.
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