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ES 2341921 T5

DESCRIPCION
Cuerpo de eje

La presente invencion se refiere a un cuerpo de eje, a un sistema de chasis, a un procedimiento para la fabricacion
de un cuerpo de eje, asi como a un procedimiento para la fabricacién de un sistema de chasis, que estan previstos,
de manera especial, para un vehiculo utilitario industrial.

Se conocen cuerpos de eje del tipo genérico por la publicacién US 1 823 158 A. Entre el estado de la técnica son
empleados cuerpos de eje, que estan constituidos por un tubo de eje, por un mufién izquierdo de eje y un mufiédn
derecho de eje asi como por dos envolturas o bien forros. El tubo de eje asi como el mufién de eje se unen entre si,
de manera esencialmente concéntrica o bien coaxial, por medio de un procedimiento de soldadura por friccion. Con
objeto de proporcionar una unioén entre el tubo de eje y una barra estabilizadora, se fijan las envolturas con el tubo
de eje por medio de un procedimiento de soldadura bajo gas protector. Con esta finalidad puede soldarse la barra
estabilizadora periféricamente con la envoltura, que esta unida, a su vez, con el tubo de eje por medio de dos
soldaduras de tapon, que estan dispuestas lateralmente. Por consiguiente, se consigue que la costura periférica de
la soldadura, con la que se fija la barra estabilizadora, no tenga que ser realizada directamente sobre el tubo de eje
puesto que una costura de soldadura periférica, de este tipo, podria conducir un debilitamiento del tubo de eje como
consecuencia del efecto de entalla y como consecuencia de los efectos térmicos de tal manera, que se produciria el
peligro de una rotura del tubo de eje.

Por consiguiente, la tarea de la presente invencion consiste en prever un cuerpo de eje, un sistema de chasis, un
procedimiento para la fabricaciéon de un cuerpo de eje asi como un procedimiento para la fabricacion de un sistema
de chasis, especialmente para un vehiculo utilitario industrial, por medio de los cuales se garantice que el cuerpo de
eje sea fabricado de una manera sencilla y econémica y que, al mismo tiempo, presente un elevado momento de
resistencia axial y polar y que, por consiguiente, pueda absorber elevadas solicitaciones.

Esta tarea se resuelve por medio de un cuerpo de eje, con las caracteristicas de conformidad con la reivindicacion 1
y 6, por medio de un sistema de chasis con las caracteristicas de conformidad con la reivindicacion 10 y 13, por
medio de un procedimiento para la fabricacién de un cuerpo de eje o bien por medio de un sistema de chasis con las
caracteristicas de las reivindicaciones 11, 12, 14 y 15. Las formas de realizacion preferentes se desprenden de las
reivindicaciones dependientes.

De conformidad con la invencién, se ha previsto un cuerpo de eje, especialmente para un vehiculo utilitario
industrial, que esta constituido esencialmente como un tubo de eje, que comprende una seccién central y, al menos,
una seccion de recepcion, que se prolonga desde la anterior, para llevar a cabo la recepcion de una barra
estabilizadora, presentando el cuerpo de eje en la seccién central un espesor de pared esencialmente constante, y
presentando el cuerpo de eje en la seccidon de recepcion, al menos por zonas, un espesor de pared que es mayor
que el espesor de pared de la seccion central. El cuerpo de eje esta configurado como tubo de eje, sin que la
configuracion en seccion transversal tenga que ser obligatoriamente circular, sino que el cuerpo de eje puede
presentar una configuracion arbitraria en seccién transversal. De este modo, el cuerpo de eje puede tener, de
manera especial, una configuracién en seccion transversal oval o poligonal. De manera preferente, el cuerpo de eje
esta configurado, sin embargo, como tubo de eje con una superficie circular en seccion transversal. El cuerpo de eje,
de conformidad con la invencién, esta configurado de tal manera que el cuerpo de eje presenta en la seccion de
recepcion, al menos por zonas, un espesor de pared que es mayor que el espesor de pared de la seccion central,
como consecuencia de una conformacién. La conformacion puede llevarse a cabo, de manera ventajosa, por medio
de un procedimiento de conformacion en caliente, por ejemplo por medio de un recalcado o de un forjado. De
manera adicional o alternativa, la conformacion puede llevarse a cabo, asi mismo, por medio de un procedimiento de
conformacion en frio, tal como, por ejemplo, un procedimiento de hidroconformacion o de conformacion bajo elevada
presion interna. Se entiende que el aumento del espesor de la pared de la seccion central puede llevarse a cabo, asi
mismo, por medio de un procedimiento alternativo de conformacion. En contra de lo que ocurre en el caso de los
cuerpos de eje, que son conocidos por el estado de la técnica, que son fabricados por medio de un procedimiento de
conformacién, tal como por un procedimiento de colada, en el caso del cuerpo de eje preferente, de conformidad con
la invencién, que es fabricado por medio de un procedimiento de conformacién, se consigue una resistencia
claramente mayor con menores costes de fabricacion.

El cuerpo de eje presenta una seccion central y, al menos, una seccion de recepcién, que se prolonga desde la
anterior, prolongandose la seccion de recepcion desde la seccidn central, en la direccion axial. De manera especial,
la seccién de recepcion representa un extremo del lado frontal o bien un extremo distal del cuerpo de eje. El cuerpo
de eje presenta una seccion central, sobre cuyos dos lados frontales, opuestos, se ha dispuesto, respectivamente,
una seccion de recepcion de tal manera que, las secciones de recepcion constituyen los extremos del cuerpo de eje.
La seccion de recepcion sirve para llevar a cabo la recepcion de una barra estabilizadora, que puede estar
configurada, de manera preferente, en brazo oscilante longitudinal o bien en forma de brazo oscilante transversal o
bien en forma de brazo oscilante funcional. La barra estabilizadora sirve, de manera especial, para la articulacién del
eje del vehiculo o bien del cuerpo de eje en un bastidor de vehiculo. Con esta finalidad, la barra estabilizadora esta
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dispuesta o bien esta alojada o bien esta fijada en la seccidn de recepcion, pudiéndose llevar a cabo la fijacion de
manera indirecta o de manera directa. El cuerpo de eje presenta en su seccién central un espesor de pared
esencialmente constante. En otras palabras, el espesor de pared, que esta definido por la diferencia entre el radio
externo y el radio interno (o bien entre el diametro externo y el diametro interno), esta configurado de forma
esencialmente constante o igual en la seccion central del cuerpo de eje en la direccién axial o bien en la direccién
longitudinal o bien a lo largo. Se entiende que no se toman en consideracion las posibles tolerancias de fabricacion
del tubo de eje par la constancia del espesor de pared. De manera correspondiente, el cuerpo de eje presenta en la
seccioén de recepcion, asi mismo, un espesor de pared, que se define, de manera correspondiente, también por la
diferencia entre el radio externo y el radio interno (o bien entre el didmetro externo y el diametro interno) del tubo de
eje. Sin embargo este espesor de pared es mayor que el espesor de pared de la seccién central del cuerpo de eje.
Como consecuencia de la suposicion tedrica de que resulta una pérdida de resistencia de un 50 %
aproximadamente como consecuencia de una costura de soldadura periférica, realizada directamente sobre el eje,
es posible, por consiguiente, llevar a cabo la compensacion de esta pérdida de resistencia por medio de la forma
geomeétrica del eje. Por lo tanto, es posible ahorrar elementos de construccion adicionales, tales como envolturas
(forros), sobre los cuales se suelda, por regla general, la barra estabilizadora, por medio de un espesamiento parcial
del espesor de la pared del tubo de eje en la zona de la costura de soldadura entre la barra estabilizadora y el
cuerpo de eje, puesto que la barra estabilizadora puede ser soldada directamente sobre el cuerpo de eje. Esto
conduce, de manera especial, a ventajas desde el punto de vista de los costes y del peso de tal manera, que puede
simplificarse considerablemente el proceso de produccién. El cuerpo de eje presenta, de manera especial, en la
zona de la seccion de recepcion y de la seccion central un espesor de pared, que es esencialmente constante en la
direccion radial o bien en la direccién periférica. De este modo, el cuerpo de eje presenta, en otras palabras, un
espesor de pared en la direccion radial o bien en la direccion periférica con un espesor que permanece
esencialmente constante, siendo despreciables las posibles tolerancias de fabricacion o las desviaciones en
pequefias zonas (por ejemplo en las zonas de los vértices o en las zonas de los cantos de una configuracion
poligonal en seccidn transversal).

El diametro externo del cuerpo de eje es, en la seccién de recepcion, mayor que en la seccion central. Por
consiguiente, se consigue un cuerpo de eje, que se abomba hacia el exterior en la zona de la seccién de recepcion.
En este caso, el diametro interno del cuerpo de eje puede configurarse esencialmente constante a través de toda su
longitud de tal manera, que el diametro interno del cuerpo de eje corresponda en la zona de la seccién de recepcion
al del cuerpo de eje en la seccion central. Se entiende que, sin embargo, también puede variar el diametro interno,
tal como se explica mas adelante.

De manera preferente, el diametro interno del cuerpo de eje se ha configurado en la seccién de recepcién con una
dimensién menor que en la seccidon central. De manera correspondiente, el diametro externo puede estar
configurado de forma esencialmente constante a través de toda la extension longitudinal del cuerpo de eje 0, como
se ha indicado precedentemente, puede estar configurado de forma variable, especialmente mayor en la zona de la
seccion de recepcion que en la seccién central.

Por consiguiente puede estar previsto un cuerpo de eje que presente un didmetro externo, que sea mayor en la
seccion de recepcion que en la seccion central, y un didmetro interno, que sea menor en la seccion de recepcion
gue en la seccion central de tal manera, que en la seccidn de recepcion se produzca en conjunto un espesamiento o
bien un aumento del espesor de la pared previsto en ambos sentidos (hacia el interior y hacia el exterior).

En una forma de realizacion de conformidad con la invencién el cuerpo de eje esta ensanchado al menos por zonas
en la seccion de recepcion de tal manera, que la seccién transversal del tubo de eje esta agrandada. De manera
especial se lleva a cabo el ensanchamiento del cuerpo de eje en la seccion de recepcién de tal manera, que su
diametro estd ensanchado. Este ensanchamiento puede ser conseguido por medio de los procedimientos de
conformacion o de los procedimientos de ensanchamiento mas diversos, por ejemplo con ayuda de procedimientos
de conformacién por medio de una elevada presion interna, de procedimientos de modelado o con ayuda de otros
medios de actuacién mecéanicos. Como consecuencia puede proporcionarse, por consiguiente, un cuerpo de eje,
cuya seccion de recepcion tenga un espesor de pared mayor que el de la seccién central, siendo el diametro externo
asi como el diametro interno del cuerpo de eje mayor en la zona de la seccién de recepcién que el correspondiente a
la zona de la seccidn central. Sin embargo, en este caso el aumento del diametro externo es mayor que el aumento
del diametro interno, con objeto de garantizar un espesor de pared mas elevado.

De manera conveniente, el espesor de pared de la seccién de recepcion es esencialmente constante. En otras
palabras, el espesor de pared de la seccién de recepcién esta configurado de manera esencialmente constante a lo
largo de la direccion longitudinal o bien de la direccion axial - prescindiendo de las posibles tolerancias de
fabricacion -. En este caso, se ha configurado, de forma especialmente ventajosa, en particular el diametro externo
del cuerpo de eje esencialmente igual o bien constante en la zona de la seccién de recepcion a lo largo de la
direccién longitudinal.

En una forma de realizacion adicional de conformidad con la invencion, la seccion de recepcién presenta una
primera zona de unién y una segunda zona de unidn con respecto a la disposicién de las zonas de la barra
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estabilizadora, sobre las cuales esta configurada la costura de soldadura entre la barra estabilizadora y el cuerpo de
eje (tales como por ejemplo los tabiques laterales de la barra estabilizadora) asi como una zona central, situada
entre las anteriores, siendo el espesor de pared de la primera zona de unién y de la segunda zona de unién mayor
que el espesor de pared de la seccion central y de la zona central. De manera conveniente, el cuerpo de eje
presenta una seccién de recepcion sobre cada extremo de la seccién central de tal manera, que puede disponerse
respectivamente una barra estabilizadora sobre las dos zonas extremas: por regla general, la barra estabilizadora
esta configurada de tal manera, que ésta esta conformada a modo de caja y, por lo tanto, presenta dos paredes
laterales o bien dos tabiques laterales, distanciados entre si, con un orificio de paso, a través del cual se extiende el
cuerpo de eje o hien la seccion de recepcion del cuerpo de eje. El cuerpo de eje se suelda periféricamente con los
tabiques laterales de la barra estabilizadora. Como consecuencia, la primera zona de unién y la segunda zona de
unién estan distanciadas entre si de tal manera, que éstas estan alineadas con los tabiques laterales de la barra
estabilizadora. Se entiende que la barra estabilizadora no tiene que presentar necesariamente tabiques laterales de
tal modo, que la unién ventajosa de la barra estabilizadora sobre el cuerpo de eje corresponde, en general, a
aquellas zonas de union, sobre las cuales se ha previsto la costura de soldadura entre la barra estabilizadora y el
cuerpo de eje. De manera ventajosa, el espesor de pared de la primera zona de union y de la segunda zona de
unién es mayor que el espesor de pared de la zona central de la seccién de recepcién y/o que el de la seccion
central. De este modo, la zona central de la seccién de recepcidn puede presentar, esencialmente, el mismo espesor
de pared que la seccién central del cuerpo de eje. Sin embargo, se entiende también que la zona central puede
presentar un espesor de pared diferente, de manera preferente puede presentar un espesor de pared algo mayor
gue el espesor de pared de la seccidn central. Con ayuda de una configuracion de este tipo se consigue, de manera
ventajosa, un ahorro de peso asi como una simplificacién del proceso de conformaciéon, como consecuencia del
menor grado de conformacion.

De manera preferente, el espesor de pared de la seccion central y el de la zona central tienen esencialmente la
misma magnitud. Esto se produce debido a que el cuerpo de eje se fabrica por medio de un procedimiento de
recalcado, segun el cual se recalca simplemente el cuerpo de eje en la primera zona de unién y en la segunda zona
de unién de la seccion de recepcion de tal manera, que la zona central de la seccién de recepcién mantiene o bien
presenta el espesor de pared original, que corresponde, esencialmente, al espesor de pared de la seccion central
del cuerpo de eje.

El espesor de pared de la primera zona de unién es mayor que el de la segunda zona de unién, estando dirigida la
primera zona de unién, de manera preferente, hacia el centro del eje. De manera especial, el cuerpo de eje puede
estar configurado de tal manera, que el diametro externo o bien que el radio externo de la primera zona de unién sea
mayor que el de la segunda zona de union. De manera ventajosa, la primera zona de unién esta dirigida hacia el
centro del eje o bien hacia la seccion central o bien se encuentra préxima a la misma, mientras que, por el contrario,
la segunda zona de unién estd mas distanciada, consecuentemente, de la seccion central o bien del centro del eje.
Esto es especialmente ventajoso puesto que se consigue una trayectoria optima de las fuerzas entre la barra
estabilizadora y el cuerpo de eje, puesto que las elevadas fuerzas, que se presentan sobre el lado, que esta dirigido
hacia el centro del eje, siguen un trazado optimizado del contorno. Por lo demas, se posibilita de este modo un
seguro contra una permutacion y contra la torsibn de una barra estabilizadora, modelada de manera
correspondiente.

De manera conveniente, el cuerpo de eje presenta, asi mismo, al menos, una seccién para la recepcién de la rueda,
que esta dispuesta sobre la seccién de recepcidn. La seccion para la recepcion de la rueda puede estar configurada,
de manera especial, a modo de mufién de eje, estando previsto, respectivamente, un mufién de eje, de manera
ventajosa, junta a cada lado o bien sobre cada lado frontal o bien sobre cada zona frontal, que esta esencialmente
dispuesto de forma concéntrica o bien de forma coaxial con respecto al cuerpo de eje.

De manera preferente, el cuerpo de eje esta constituido de forma enteriza, es decir que esta modelado de una pieza.
De igual modo, con esta finalidad el cuerpo de eje puede estar modelado en forma de bloque o bien de forma
integral.

Por lo tanto, es posible modelar directamente sobre el cuerpo de eje la seccion para la recepcion de la rueda de tal
manera, que pueden ahorrarse las dos piezas individuales de la seccion para la recepcion de la rueda (derecha,
izquierda) y un proceso de soldadura por friccién, eventualmente necesario, para llevar a cabo la unién de las
secciones para la recepcién de la rueda con el cuerpo de eje.

Por otra parte se ha previsto, de conformidad con la invencion, un sistema de chasis, especialmente para un
vehiculo utilitario industrial, que comprende un cuerpo de eje, que esta configurado en forma de tubo de eje y, al
menos, una barra estabilizadora, presentando el cuerpo de eje una seccién central y, al menos, una seccién de
recepcion, que se prolonga desde la anterior, para llevar a cabo la recepcién de la barra estabilizadora, teniendo el
cuerpo de eje en la seccion central un espesor de pared esencialmente constante y teniendo el cuerpo de eje en la
seccion de recepcion, al menos por zonas, un espesor de pared que es mayor que el espesor de pared de la seccién
central. Por consiguiente, se proporciona, de manera ventajosa, un sistema de chasis, en el que la barra
estabilizadora puede ser dispuesta o bien puede ser fijada, de manera especialmente ventajosa, sobre la seccion de
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recepcion. De manera especial, esta fijacion puede llevarse a cabo de manera contigua o bien directamente o bien
sin un elemento intermedio (tal como un forro), sin que una costura de soldadura periférica entre la barra
estabilizadora y la seccion de recepcion debilite al cuerpo de eje, como consecuencia del mayor espesor de pared
en esta zona.

Se entiende que las otras caracteristicas y ventajas del cuerpo de eje de conformidad con la invencion, que han sido
citadas al principio, pueden encontrar aplicacion, de la misma manera, en el sistema de chasis de conformidad con
la invencion.

Por otra parte se ha previsto, de conformidad con la invencién, un procedimiento para la fabricacion de un cuerpo de
eje, de manera especial para un vehiculo utilitario industrial, que comprende las etapas correspondientes a: la
preparacion de un tubo de eje con una seccion transversal del tubo esencialmente constante, que comprende una
seccion central y, al menos, una seccién de recepcion, que se prolonga desde la anterior, para llevar a la cabo la
recepcion de una barra estabilizadora, y el recalcado y/o el forjado de la seccién de recepcién de tal manera, que se
consiga, al menos por zonas, un aumento del espesor de pared de la seccién de recepcion.

Por ultimo se ha previsto, de conformidad con la invencién, asi mismo un procedimiento para la fabricacion de un
sistema de chasis, de manera especial para un vehiculo utilitario industrial, que comprende las etapas de: la
preparacion de, al menos, una barra estabilizadora, la preparacion de un tubo de eje con una seccion transversal del
tubo esencialmente constante, que comprende una seccion central y, al menos, una seccion de recepcion, que se
prolonga desde la anterior, para llevar a cabo la disposicién de la barra estabilizadora, el recalcado y/o el forjado de
la seccidn de recepcion de tal manera, que se consiga, al menos por zonas, un aumento del espesor de pared de la
seccion de recepcion y la fijacion directa de la barra estabilizadora sobre la seccién de recepcion.

Se entiende que las ventajas y caracteristicas del cuerpo de eje de conformidad con la invencion, asi como del
sistema de chasis, de conformidad con la invencién, pueden encontrar aplicacion de la misma manera en el
procedimiento destinado a la fabricacion de un cuerpo de eje asi como de un sistema de chasis.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencion se deducen de la descripcion que sigue de formas preferentes de
realizacién, con referencia a las figuras adjuntas, pudiéndose combinar entre si formas individuales de realizacién
para proporcionar nuevas formas de realizacion. Se muestra:

en la figura 1 una vista en seccion transversal de un cuerpo de eje, de conformidad con una forma de realizacion de
la invencion,

en la figura 2 vistas en seccidn transversal de las secciones de recepcion, de conformidad con una forma de
realizacién de la invencion (figura 2d) y del estado de la técnica (figuras 2a-2c),

en la figura 3 vistas en seccién transversal de las secciones de recepcion, de conformidad con diversas formas de
realizacién de la invencion a modo de ejemplo (figura 3a y figura 3b) asi como una forma de realizaciéon de
conformidad con la invencion (figura 3c),

en la figura 4 una vista en seccion transversal de un cuerpo de eje, de conformidad con una forma de realizacion de
la invencion,

en la figura 5 vistas laterales de cuerpos de eje, de conformidad con otras formas de realizacion de la invencion.

En la figura 1 se ha representado una vista en seccion transversal de una primera forma de realizacion del cuerpo de
eje. El cuerpo de eje comprende, al menos, una seccion de recepcion 2 asi como una seccion central 4. En la forma
de realizacion representada, el cuerpo de eje presenta dos secciones de recepcion 2, entre las cuales esta dispuesta
la seccién central 4. Las secciones de recepcién 2 forman, por consiguiente, las zonas de los lados frontales o bien
los extremos distales del cuerpo de eje. La seccion de recepcion 2 y la seccion central 4 estan dispuestas
esencialmente de manera concéntrica o bien de manera coaxial con respecto a un eje longitudinal X del cuerpo de
eje.

La seccion de recepcion 2 sirve para la recepcion o bien para la fijacion o bien para la disposiciéon de una barra
estabilizadora. La barra estabilizadora puede estar configurada, de manera especial, como brazo oscilante
longitudinal, como brazo oscilante transversal, como brazo oscilante funcional, etc. y sirve para la articulacion del eje
en un bastidor del vehiculo. De manera ventajosa, se lleva a cabo la fijaciéon de la barra estabilizadora sobre el
cuerpo de eje o bien sobre su seccion de recepcion 2 de forma directa o bien de forma contigua. En otras palabras,
la barra estabilizadora esta fijada sin elemento intermedio, tal como un forro, sobre la seccién de recepcion 2 (por
ejemplo por medio de soldadura). De este modo, se obtiene una ventaja desde el punto de vista de los costes y del
peso como consecuencia de una considerable simplificacion del proceso de produccion de la unidad para la
suspension de las ruedas o bien del sistema de chasis.
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En la figura 2 se han representado vistas en seccién transversal de diversas formas de realizacién de la seccion de
recepcion 2. De este modo, la figura 2a muestra una seccién de recepcion, en la que el diametro externo d2 del
cuerpo de eje es mayor en la seccion de recepcion 2 que el diametro externo d1 de la seccion central 4. De manera
ventajosa, el diametro interno d3 en la seccién de recepcion 2 y en la seccién central 4 esta configurado igual o bien
constante. Como consecuencia, en la zona de la seccién de recepcion 2 se produce un espesor de pared s2, que es
mayor que el espesor de pared sl en la zona de la seccién central 4.

En la forma de realizacion, que esta representada en la figura 2b, el cuerpo de eje esta configurado de tal manera,
que el diametro interno d4 del cuerpo de eje es menor en la zona de la seccién de recepcién 2 que el diametro
interno d3 del cuerpo de eje en la zona de la seccién central 4. El diametro externo d1 del cuerpo de eje se ha
configurado, en esta forma de realizacion, igual o bien constante a lo largo del eje longitudinal X en la zona de la
seccion de recepcion 2 y en la seccion central 4. Por lo tanto, en la zona de la seccion de recepcion 2 se produce un
espesor de pared s2, que es mayor que el espesor de pared sl en la zona de la seccidén central 4.

Se entiende que en las formas de realizacion, que estan representadas en las figuras 2a y 2b, el diametro interno o
bien el diametro externo no tiene que configurarse constante sino que, también, puede aumentar o bien puede
disminuir en la zona de la seccion de recepcién 2. De este modo, se produce la forma de realizacién, que esta
representada en la figura 2c, en la que el diametro externo d2 del cuerpo de eje es mayor en la zona de la seccion
de recepcion 2 que el diametro externo d1 en la seccién central 4, asi como que el didmetro interno d4 del cuerpo de
eje es menor en la zona de la seccion de recepcion 2 que el didmetro interno d3 en la zona de la seccién central 4.
Como consecuencia, se produce en la zona de la seccién de recepcién 2 un espesor de pared s2, que es mayor que
el espesor de pared sl en la zona de la seccién central 4.

En la forma de realizacién especialmente ventajosa, que esta representada en la figura 2d, el cuerpo de eje esta
ensanchado en la zona de la seccién de recepcion 2 de tal manera, que esta acrecentada la seccion transversal del
tubo de eje. Esto se consigue debido a que, tanto el diametro interno asi como, también, el didmetro externo del
cuerpo de eje, son mayores en la zona de la seccién de recepcion 2 que en la zona de la seccion central 4. Sin
embargo, con el fin de conseguir un aumento del espesor de pared s2 en la zona de la seccion de recepcion 2, el
aumento del didmetro externo es mayor que el del diametro interno. Se produce en la zona de la seccion de
recepcion 2 un espesor de pared s2, que es mayor que el espesor de pared sl en la zona de la seccion central 4.
Por medio de esta forma de realizacién se proporciona un cuerpo de eje especialmente ventajoso, que presenta un
momento de resistencia axial asi como polar especialmente elevado y que, por consiguiente, puede absorber
fuerzas elevadas.

En la figura 3 se ha representado la unién del cuerpo de eje sobre los tabiques laterales 50, 52 de la barra
estabilizadora. Se comprende que la barra estabilizadora no tiene que presentar obligatoriamente tabiques laterales
50, 52 de tal manera, que las uniones de la barra estabilizadora, que estan representadas a continuacion, sobre el
cuerpo de eje corresponden, en general, a aquellas zonas de unién, sobre las que se ha previsto la costura de
soldadura entre la barra estabilizadora y el cuerpo de eje. El cuerpo de eje esta configurado en la figura 3a de tal
manera que el espesor de pared s2 de la seccion de recepcién 2 discurre de manera esencialmente constante a lo
largo del eje longitudinal X. Por el contrario, en la figura 3b se ha representado una forma de realizacion del cuerpo
de eje, que presenta una seccién de recepcion 2, que presenta una primera zona de union 6 y una segunda zona de
unién 8. La primera zona de union y la segunda zona de unién 6, 8 sirven para la recepcion o bien para la fijacion de
los tabiques laterales 50, 52 de la barra estabilizadora. Entre la primera zona de unién 6 y la segunda zona de union
8 yace, visto en la direccion del eje longitudinal, una zona central 10. De manera ventajosa, el espesor de pared s2
de la primera zona de union y de la segunda zona de unidn 6, 8 es mayor que el espesor de pared sl de la zona
central 10. El espesor de pared sl de la zona central 10 corresponde, de manera especialmente ventajosa, al
espesor de pared s1 de la seccion central 4.

La forma de realizacion, de conformidad con la figura 3c, se diferencia con respecto a la forma de realizacion, que
esta representada en la figura 3b, en que el espesor de pared s2 de la primera zona de unién 6 es mayor que el
espesor de pared s3 de la segunda zona de unién 8. De manera ventajosa, la primera zona de unién 6 y la segunda
zona de union 8 estan dispuestas, con relacion al cuerpo de eje, de tal manera, que la primera zona de unién 6 esta
dirigida hacia el punto central del eje o bien hacia el centro del eje mientras que, por el contrario, la segunda zona de
union 8 estéa dirigida hacia el extremo distal del cuerpo de eje o bien se encuentra préxima al mismo. Esto conduce a
una trayectoria 6ptima de las fuerzas entre la barra estabilizadora y el cuerpo de eje, puesto que las fuerzas mas
elevadas, que se presentan sobre el lado, que esta dirigido hacia el punto central del eje, pueden seguir un trazado
optimo de contorno. Por otra parte, por medio de la configuracién de la primera zona de union y de la segunda zona
de union 6, 8, con espesores de pared diferentes s2, s3, puede realizarse un seguro contra la permutacién y contra
la rotacion en relacion a la barra estabilizadora.

En la figura 4 se ha representado una vista en seccion transversal de una forma preferente de realizacion del
cuerpo de eje. El cuerpo de eje presenta, en la forma de realizacion representada, sobre cada lado frontal una
seccién para la recepcion de la rueda 12, que esta configurada en forma de mufién de eje. La seccion para la
recepcion de la rueda 12 esta dispuesta o bien esta fijada de manera esencialmente concéntrica o bien coaxial con
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respecto al eje longitudinal X de la seccién de recepcion 2. En el caso de una configuracion enteriza del cuerpo de
eje, es ventajoso que la seccién para la recepcion de la rueda 12 esté configurada directamente sobre el cuerpo de
eje por medio de un procedimiento de recalcado y de forjado. Se comprende que es posible la formacion de la
seccion para la recepcion de la rueda 12 sobre el cuerpo de eje en combinacién con, o en la misma la etapa de
fabricacion del refuerzo de la zona del espesor de pared de la secciéon de recepcién 2. Sin embargo, esto puede
llevarse a cabo también en un proceso independiente. De este modo, pueden ahorrarse ademas costes de
produccién, puesto que se elimina el proceso de soldadura necesario (por ejemplo proceso de soldadura por
friccion) para llevar a cabo la unién de la seccién para la recepcién de la rueda 12 con el cuerpo de eje.

El procedimiento de conformacién, que es empleado para llevar a cabo el aumento del espesor de pared en la zona
de la seccion de recepcion 2 (tal como, por ejemplo, un procedimiento de recalcado y de forjado) puede ser
empleado, asi mismo, para llevar a cabo la mecanizacién de todo el cuerpo de eje, como se ha representado en la
figura 5. De este modo, es posible fabricar un cuerpo de eje, cuya zona central o bien cuya seccién central 4 esta
desplazada, al menos por zonas, preferentemente tan solo en un plano (de la misma forma es posible un
desplazamiento en dos planos) de tal manera, que resulte en este caso un denominado eje de centro caido (drop-
center). Esta conformacion es posible en un cuerpo de eje individual, en el caso de un cuerpo de eje con secciones
para la recepcion de la rueda 12 directamente forjadas, asi como en un cuerpo de eje, de conformidad con la
invencioén, con engrosado parcial (es decir con aumento del espesor de pared) y con secciones para la recepcion de
la rueda sobreforjadas. Un cuerpo de eje, estructurado de esta forma, ofrece la posibilidad de proporcionar sistemas
de chasis especialmente optimizados en cuanto al espacio necesario para su montaje.

Lista de nimeros de referencia

2 seccion de recepcion

4 seccion central

6 primera zona de unién

8 segunda zona de unién

10 zona central

12 seccién para la recepcién de la rueda
50 tabique lateral

52 tabique lateral

sl, s2,s3 espesor de pared

di, d2, d3, d4 didmetro
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REIVINDICACIONES

1. Cuerpo de eje, de manera especial para un vehiculo utilitario industrial, que esta configurado, esencialmente, en
forma de tubo de eje, que comprende

una seccion central (4) y, al menos, una seccion de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a
cabo la recepcion de una barra estabilizadora,

presentando el cuerpo de eje en la seccién central un espesor de pared (s1) esencialmente constante,

presentando el cuerpo de eje en la seccion de recepcion (2), al menos por zonas, un espesor de pared (s2, s3), que
es mayor que el espesor de pared (sl) de la seccidon central, como consecuencia de una conformacion,
caracterizado por que el diametro externo (d2) del cuerpo de eje es mayor en la seccién de recepcion (2) que en la
seccion central (4), presentando la seccién de recepcion (2) una primera zona de unién y una segunda zona de
union (6, 8) para llevar a cabo la disposicion de tabiques laterales (50, 52) de la barra estabilizadora, asi como una
zona central (10), que esta situada entre las anteriores, y en el que el espesor de pared (s2, s3) de la primera zona
de unidén y de la segunda zona de unién es mayor que el espesor de pared (s1) de la zona central (10) y que el de la
seccion central (4), y siendo el espesor de pared (s2) de la primera zona de union (6) mayor que el de la segunda
zona de union (8).

2. Cuerpo de eje segun la reivindicacion 1, en el que el diametro interno (d4) del cuerpo de eje es menor en la
seccion de recepcion (2) que en la seccion central (4).

3. Cuerpo de eje segun la reivindicacion 1, en el que el cuerpo de eje esta ensanchado en la seccién de recepcién
(2), al menos por zonas, de tal manera, que esta acrecentada la seccion transversal del tubo de eje.

4. Cuerpo de eje segun una de las reivindicaciones precedentes, en el que el espesor de pared (s1) de la seccion
central (4) y de la zona central (10) son, esencialmente, de la misma magnitud.

5. Cuerpo de eje segun una de las reivindicaciones precedentes, en el que el espesor de pared (s2) de la primera
zona de unidn (6) es mayor que el de la segunda zona de union (8), estando dirigida la primera zona de union (6), de
manera preferente, hacia el centro del eje.

6. Cuerpo de eje, especialmente para un vehiculo utilitario industrial, que esta configurado esencialmente a modo de
tubo de eje que comprende una seccion central (4) y, al menos, una seccion de recepcion (2), que se prolonga
desde la anterior, para llevar a cabo la recepcion de una barra estabilizadora, presentando el cuerpo de eje un
espesor de pared (s1) esencialmente constante en la seccion central (4), presentando el cuerpo de eje en la seccién
de recepcion (2) un espesor de pared (s2, s3), que es mayor que el espesor de pared (s1) de la seccion central
como consecuencia de una conformacion, caracterizado por que el diametro externo (d2) del cuerpo de eje es
mayor en la seccién de recepcion (2) que en la seccién central (4), estando ensanchado el cuerpo de eje en la
seccion de recepcion (2) de tal manera, que la seccién transversal del tubo de eje estd agrandada y siendo el
diametro interno y el didmetro externo del cuerpo de eje en la zona de la seccion de recepcion (2) mayor que en la
zona de la seccién central (4).

7. Cuerpo de eje segun la reivindicacién 6, en el que es esencialmente constante el espesor de pared (s2) de la
seccion de recepcion (2),

8. Cuerpo de eje seglin una de las reivindicaciones precedentes que presenta, ademas, al menos una seccion para
la recepcion de la rueda (12), que estéa dispuesta sobre la seccion de recepcion (2).

9. Cuerpo de eje segun una de las reivindicaciones precedentes, estando configurado el cuerpo de eje de una sola
pieza.

10. Sistema de chasis, especialmente para un vehiculo utilitario industrial, que comprende un cuerpo de eje, que
esta configurado a modo de tubo de eje y, al menos, una barra estabilizadora, presentando el cuerpo de eje una
seccion central (4) y, al menos, una seccién de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a cabo
la recepcion de la barra estabilizadora, teniendo el cuerpo de eje en la seccion central (4) un espesor de pared (s1)
esencialmente constante, teniendo el cuerpo de eje en la seccion de recepcion (2), al menos por secciones un
espesor de pared (s2, s3), que es mayor que el espesor de pared (s1) de la seccién central como consecuencia de
una conformacion, caracterizado por que el diametro externo (d2) del cuerpo de eje es mayor en la seccion de
recepcion (2) que en la seccion central (4), presentando la seccion de recepcion (2) una primera zona de unién y una
segunda zona de unién (6, 8) para llevar a cabo la disposicion de tabiques laterales (50, 52) de la barra
estabilizadora, asi como una zona central (10) que esta situada entre las anteriores, y en el que el espesor de pared
(s2, s3) de la primera zona de unién y de la segunda zona de unién es mayor que el espesor de pared (sl1) de la
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zona central (10) y que el de la seccién central (4), y siendo el espesor de pared (s2) de la primera zona de union (6)
mayor que el de la segunda zona de unién (8).

11. Procedimiento para la fabricaciéon de un cuerpo de eje, de manera especial para un vehiculo utilitario industrial,
que comprende las etapas constituidas por:

- la preparacion de un tubo de eje con una seccion transversal del tubo esencialmente constante, que comprende
una seccion central (4) y, al menos, una seccion de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a
cabo la recepcion de una barra estabilizadora, y

- el recalcado y/o el forjado de la seccion de recepcién (2) de tal manera, que se consiga, al menos por zonas, un
aumento del espesor de pared (s2, s3) de la seccion de recepcién (2) y un aumento del diametro externo (d2) del
cuerpo de eje en la seccion de recepcion (2)

presentando la seccion de recepcion (2) una primera zona de unién y una segunda zona de union (6, 8) para llevar a
cabo la disposicion de tabiques laterales (50, 52) de la barra estabilizadora, asi como una zona central (10) que esta
situada entre las anteriores, y en el que el espesor de pared (s2, s3) de la primera zona de unién y de la segunda
zona de unién es mayor que el espesor de pared (sl1) de la zona central (10) y que el de la seccion central (4), y
siendo el espesor de pared (s2) de la primera zona de unién (6) mayor que el de la segunda zona de unioén (8).

12. Procedimiento para la fabricacion de un sistema de chasis, de manera especial para un vehiculo utilitario
industrial, que comprende las etapas constituidas por:

- la preparacién de, al menos, una barra estabilizadora,

- la preparacién de un tubo de eje con una seccion transversal del tubo esencialmente constante, que comprende
una seccion central (4) y, al menos, una seccion de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a
cabo la disposicion de la barra estabilizadora,

- el recalcado y/o el forjado de la seccién de recepcion (2) de tal manera, que se consiga, al menos por zonas, un
aumento del espesor de pared (s2, s3) de la seccion de recepcion (2) y un aumento del diametro externo (d2) del
cuerpo de eje en la seccion de recepcion (2),

presentando la seccién de recepcién (2) una primera zona de unién y una segunda zona de union (6, 8) para llevar a
cabo la disposicion de tabiques laterales (50, 52) de la barra estabilizadora, asi como una zona central (10) que esta
situada entre las anteriores, y en el que el espesor de pared (s2, s3) de la primera zona de union y de la segunda
zona de unién es mayor que el espesor de pared (sl1) de la zona central (10) y que el de la seccion central (4), y
siendo el espesor de pared (s2) de la primera zona de unién (6) mayor que el de la segunda zona de union (8), y

- la fijacion directa de la barra estabilizadora sobre la seccion de recepcion (2).

13. Sistema de chasis, especialmente para un vehiculo utilitario industrial, que comprende un cuerpo de eje que esta
configurado a modo de tubo de eje y al menos una barra estabilizadora, presentando el cuerpo de eje una seccién
central (4) y, al menos, una seccién de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a cabo la
recepcion de la barra estabilizadora,

presentando el cuerpo de eje un espesor de pared (sl) esencialmente constante en la seccion central (4),
presentando el cuerpo de eje en la seccion de recepcion (2) un espesor de pared (s2, s3), que es mayor que el
espesor de pared (s1) de la seccién central como consecuencia de una conformacién, caracterizado por que el
diametro externo (d2) del cuerpo de eje es mayor que en la seccién de recepcion (2) que en la seccién central (4),
estando ensanchado el cuerpo de eje en la seccion de recepcion (2) de tal manera, que la seccién transversal del
tubo de eje esta agrandada y siendo el diametro interno y el diametro externo del cuerpo de eje en la zona de la
seccion de recepcion (2) mayor que en la zona de la seccion central (4).

14. Procedimiento para la fabricaciéon de un cuerpo de eje, especialmente para un vehiculo utilitario industrial, que
comprende las etapas:

- la preparacion de un tubo de eje con una seccion transversal del tubo esencialmente constante, que comprende
una seccion central (4) y, al menos, una seccion de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a
cabo la recepcion de una barra estabilizadora, y

- el recalcado y/o el forjado de la seccién de recepcion (2) de tal manera, que se consiga un aumento del espesor de
pared (s2, s3) de la seccion de recepcion (2) y un aumento del didmetro externo (d2) del cuerpo de eje en la seccién
de recepcion (2)
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estando ensanchado el cuerpo de eje en la seccion de recepcién (2) de tal manera, que la seccion transversal del
tubo de eje esta agrandada y siendo el diametro interno y el diametro externo del cuerpo de eje en la zona de la
seccion de recepcion (2) mayor que en la zona de la seccion central (4).

15. Procedimiento para la fabricacion de un sistema de chasis, especialmente para un vehiculo utilitario industrial,
gque comprende las etapas de

- la preparacion de, al menos, una barra estabilizadora,

- la preparacién de un tubo de eje con una seccion transversal del tubo esencialmente constante, que comprende
una seccion central (4) y, al menos, una seccion de recepcion (2), que se prolonga desde la anterior, para llevar a
cabo la disposicion de la barra estabilizadora,

- el recalcado y/o el forjado de la seccién de recepcién (2) de tal manera, que se consiga un aumento del espesor de
pared (s2, s3) de la seccion de recepcion (2) y un aumento del didmetro externo (d2) del cuerpo de eje en la seccién
de recepcion (2),

estando ensanchado el cuerpo de eje en la seccién de recepcion (2) de tal manera, que la seccién transversal del
tubo de eje esta agrandada y siendo el diametro interno y el diametro externo del cuerpo de eje en la zona de la
seccion de recepcion (2) mayor que en la zona de la seccion central (4), y

- la fijacion directa de la barra estabilizadora sobre la seccién de recepcion (2).
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