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RUEDAS Y RJES

PARA FERROCARRILES Y TRANVIAS

——

SOCIETE DELGE GRITIILN

——————

Ligera resefia acerca de la fabricacidn,

En el mundo industrial, nuestros productos se conocen con el nom-
hre de metal trempé, v llamamos la atencion de nuestros lectores acer-
ca de la impropiedad de esta denominacién, pues lo que se denomina
temple en las herramientas y utiles de acero, por ejemplo, se hace 4
ana temperatura muy inferior 4 la de nuestra fabricacién; no es mas
que una modificacién molecular del metal, y hay muy poca diferencia
en la composicién quimica de la parte templada y del cuerpo del me-
tal, mientras que con nuestros procedimientos hay una verdadera crig-
talizacion del metal, junto 4 las partes metalicas del molde, oristali-
#acién cuyo resultado es formar en esos puntos una costra de metal
oxtremadamente duro, y apto, por lo tanto, para resistir al desgaste.

Esta diferencia entre nuestros productos y el temple ordinario debe
ser conocida; en efecto, el caracter esencial de un metal templado es el
do perder sus propiedades de dureza al sufrir la elevacién de tempe-
ratura correspondiente al rojo 0scuro; no ocurre lo mismo con nuestro
metal, puesto que cuando se sacan de los moldes las ruedas que se han
construido estan al rojo vivo, y 4 pesar de ello, después del enfria-
miento, tienen condiciones de dureza superiores 4 las de oualquier
acero templado, propiamente dicho.

Condicién muy importante, pues ocurre 4 menudo, en 108 ferro-
carriles y tranvias, que los frenos, actuando demasiado enérgicamente,
impiden rodar & las ruadas; entonces es tacil que se calienten éstas y
pierdan su dureza, de no haber tenido mas que el temple ordinario; lo
que no hay que temer en las fabricadas con arreglo 4 nuestros procedi-
mientos.

Vemos, pues, que la denominacién no es exacta, aunque ha sido
aceptada por la costumbre. Bs dificil dar con el nombre apropiado; mas
Dara los clientes aficionados &4 depurar el lenguaje, nos permitiremos
designar nuestra fabricacién con el nombre de productos obtenidos mol-
deando la aleacidn Griffin en matrices miztas; lo que si no es breve,
tiene la ventaja de dar una idea acabada de nuestros procedimientos.

Fabricacidn.

No haremos aqui una descripei6n completa de ella; queremos solo
dar una idea que permita 4 nuestros lectores hacerse cargo de la ga-
rantia que puede merecerles los cuidados minuciosos con que la hace-
mos. Tenemos en nuestras f&bricas del Canadd Hornos Altos especia~-
les para producir el hierro que empleamos; estos hornos estin alimen-
tados con carbén de madera, y los minerales emp’eados, de los que te-
emos el monopolio, provienen de los Yacimientos lacustres del pais,
¥ contienen titanio y vanadio. Gracias al empleo de estos minerales, y
4 la clase de combustible, obtenemos un hierro fundido, completa-
mente puro y libre de azufre. Este es el material base de nuestra fa-
bricacién, porque fundido de nuevo, y mezclado con cantidades bien
definidas de otros metales destinados & aumentar sy tenacidad, se
obtiene el metal especial que constituye las ruedas Griffin.

Nuestro metal se coloca en goas en ol cubilote; se le puede mezclar
ina parte de la metralla procedente de ruedas Griffin, desechadas ya
para el servicio. Cuando el metal ha llegado al grado de fusion reque-
rido, se le hace pasar 4 10s moldes preparados previamente con el ma-
yor cuidado. El objeto que se persigue es obtener rnedas cuya superfi-
ol de rodadura tenga una gran resistencia al desgaste, y al mismo
tiempo una resistencia suficiente al choque, es decir, & lag percusio-
Bes. Conviens, por lo tanto, que la superficie de rodadura sea muy
dura, mientras que en el cuerpo de la rueda el metal debe tener una
gran tenacidad.

A este resultado se llega por el moldeo en matrices mixtas.

En‘, efecto; cuando el metal liguido llena el molde, contiene carbo-
Bo combinado y carbono disuelto; es facil de ver que la solidificacién
Se produce primero en 1a supurficie en contacto con las pai'tes metali -
%as del molde, pero como esta vonsolidacién se opera en una época en
la que ain queda en el molde bastante metal liquido, para retener
todo al carbono en disolucion, e' metal que se deposita sobre las su-

perficies duras del molde, no tendré més que carbono sombinado; sona-
tituird, pues, un metal comparable al acero niqueloso, con 1la propie-
dad de una resistencia extraordinaria al desgaste; este metal se forma
en un espesor de 5 4 30 milimetros, 6 mas, segun el servicio que se
exige 4 la rueda fabricada. Por el contrario, en el cuerpo de la rueda,
el carbono disuelto se deposita durante la consolidacién en el estado
de grafito, y se tendra un metal menos duro, pero reuniendo todas las
condiciones de tenacidad que sou de desear; la diferencia del centro 4
la periferia, se hace ingensiblemente, sin solucién de continuidad, y
con gran homogeneidad en toda la masa. Nuestro metal ¥y nuestros
procedimientos, nos permiten, pues, hacer de una sola pieza, ruedas,
en las que cada una de sus partes tienen las condiciones neoesarias
para resistir al trabajo 4 que ha de estar sometida.

Epfriamiento.

Las ruedas, después de moldeadas, estan sometidas & ciertas opera-
ciones, que tiemen por objeto evitar la accién de un enfriamiento
brusco. Porque, efectivamente, cuando se nsaron en Europa las prime-
ras ruedas de hierro fandido en moldes mixtos, se produjeron roturas
que se achacaron & la fragilidad del material empleado; seguramente
la mala calidad de ese material tuvo su parte de influencia en el
hecho. Pero hay otra causa, de la que van 4 darse cuenta nuestros
clientes. El metal liquido que se vierte en los moldes no se solidifica,
por igual: lo hace primero en la periferia, y después, al consolidarse el
centro, el cuerpo de la rueda sufre una contraceién; y cuando el en-
friamiento es completo, esa contraccién se traduce por la presencia de
algunos esfuerzos, que alteran el equilibrio molecular; si el metal es
de buena calidad, su elasticidad compensara la presencia de estas fuer-
zas; si, por el contrario, el metal es malo, se formaran coqueras inte-
riores, que comprometeran la solidez de la rueda. Por lo menos es un
defecto grave de fabricacion, el de las ruedas que, en estado de reposo,
tienen algunos puntos, en los cuales, ademas de los esfuerzos natura-
les de la cohesion, se presentan otros, de compresién 6 de traceién, se-
gun los sitios, yde los cuales de se puede apreciar la importancia. Con
los procedimientos Griffin este defecto se evita por completo. En efec-
to, al sacar de los moldes las ruedas, al rojo viva todavia, son llevadas
& las fosas de enfriar, en las cuales su temparatura desciende muy len-
samente'y de una manera regular en toda la rueda; en estas condicio-
nes los esfuerzos debidos 4 la contraceién no persisten, desaparecen,
se ahogan en la masa, 4 la manera y con la lentitud de un empuje en
un macizo de arcilla; cnando al cabo de un cierto niumero de diasg, va-
riable con las dimensiones de las ruedas, se sacan éstas de las fosas,
sus moléculas estan en un perfecto estado de equilibrio, y su resis-
tencia es perfectamente conocida y constante, para todas las ruedas
del mismo modelo,

Terminacién.

Algunos clientes emplean las ruedas tal como salen de Ias fosas de
enfriar, es decir, con las asperezas inevitables en el cuerpo de la rue-
da, pues de esta manera se evitan los derechos de Aduana exagerados,
en aquellos paises en los cuales las tarifas son muy fuertes.

En cuanto 4 la superficie de rodadura, tal como salen las ruedas de
los moldes basta en la mayor parte de los casos; sin embargo, para el
servicio de los ferrocarriles de via normal y para la traccion eléctrica
aconsejamos que se regularice la superficie de rodadura, lo que se con-
sigue con las mAquinas de pulimentar, pues la corteza cristalina que
constituye aquella superficie es tan dura, que los tornos ordinarios no
logran atacarla.

Con objeto de evitar que las ruedas que no ofrezcan garantia abso-
luta de calidad salgan de nuestros talleres, empleamos un sistema de
comprobacion muy esmerado. Cada vez que se toma metal en el cubi-
lote, se moldean varias probetas, que se.someten 4 ensayos, cuyos re -
sultados se consignan en registros & propésito; si se presenta cualquier
anomalia, las ruedas de la serie 4 que corresponden las probetas ensa-
yadas se someten & ensayos especiales, independientes de los genera-
les, que se aplican & todas las ruedas fabricadas.

Volviendo 4 las maquinas de pulimentar, no hay para qué decir
que existen muchos modelos; pero recomendamos & nuestros clientes
el Griffin, que es muy resistente y sencillo, y que podemos vender 4
los que lo deseen. Gomo habra muchos que no tengan sn su explota-
cién un nimero de ruedas tal que justifique la necesidad de comprar
una méquina para pulimentar, podemos procurarles, & precios muy
aceptables, los iutiles para el pulimento, que pueden ser adaptados &
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las méquinas de tornear, pudiendo asi, con muy pocos gastos, tornear
llantas, 6 rectificar el perfil de las ruedas de nuestro sistema.

Entrega de 1as ruedas.

Podemos, & voluntad de los clientes, entregar las ruedas sueltas, 6
hien acuiiadas en su eje, constituyendo los trains montés é rodados; en-
tregamos ejos de acero de muy buena clase y de todos los modelos, Ade-
mias, en vista del desarrollo que han tenido los tranvias eléctricos en
estos tltimos aflos, y por estar los ejes en esta clase de tranvias some-
tidos 4 un trabajo muy duro, pues tienen que sustener motores de un
peso considerable, v reciben con frecuencia golpes muy violentos, re-
sultantes de las variaciones de transmisién de la fuerza motriz, fabri-
camos ejoes espociales para estos casos, ejes que son la consecwencia de
un estudio detenido del problema v de experiencias numerosas. Son de
nn acero especial, laminado en frio, y del cual tenemos el privilegio;
hemos construido muy cerca de 4(.000 en estos ltimos afios, y no te-
nemos noticia de la rotura de unn siquiera.

Ensayos y pruebas.4 que se someten las ruedas,

Son de dos clases: la primera alecta inicamente al metal que cons-
tituye las ruedas; la segunda se refiere & las rusdas después de mol-
deadas,

Para las relativas al metal, se moldean probetas antes y al mismo
tiempo que las ruedas; estas probetas se someten 4 las operaciones si-
guientes:

1.° Andlisis quimico.

2.° ZEnsayo de la corteza cristaline y determinacién de su dureza.
3. Examen de la textura del metal.

4. Pruebas de flexién.

5.° Pruebas de torsién,

6.° Detorminacién de la contraccién.

Una parte de estos ensayos se hace antes del moldeo, y permite co-
nocer &i el motal esti & punto; la otra parte se hace despuds, y sirve
para corroborar los resultados de las pruebas & que se someten las
ruedas,

Ademas, cada una de éstas se examina y reconoce minuciosamente

con percusiones, efectuadas por los contramaestres de los talleres, pro-

vistos de martillos; su larga practica les permite conocer en seguida el
defecto mas pequeilo que pueda tener la rueda, El resultado de todos
estos experimentos se consigna en registros & propésito, y como cada
rueda lleva el niimero del taller, la fecha y el numero de la operacién
de moldeo, resulta que en cuslquier momento se puede tener las indi-
caciones m4s precisas acerca de ella.

Cuando las ruedas se entregan sueltas, ss mide cuidadosamente su
circunferencia, y se acoplan, con marcas especiales de pintura, las pa-
rejas que deben acufiarse en el mismo eje,

Producciones diversas con arreglo 4 los procedimientos Griffin,

Ademés de las ruedas y rodados para ferrocarriles, tranvias, explo-
taciones mineras, etc., de las que venimos hablando en esta parte, fa-
bricamos con el metal Griffin y con arreglo 4 nuestros procedimientos:

Cilindros laminadores para toda clase de industrias, y muy espe-
cialmente las siderturgicas.

Cilindros quebrantadores.

Mandibulas de trituradoras y placas-guias para las mlsmas.

Placas trituradoras para molinos de cemento.

Corazones de aparatos para cambios y cruzamientos de vias, de
grande y pequefia seccion,

Mazas y matrices para martinetes.

Poleas para funiculares, ete., ete.

Y en general todos aquellos mecanismos que deban sufrir esfuerzos
considerables, 6 estar sujetos & un desgaste muy rapido.

Los cilindros para laminadores que fabricamos, han adgnirido un
crédito extraordinario, lo mismo en Bélgica que en los demas paises
& los que exportamos nuestros productos; son de calidad igual, por lo
menos, & los de las mejores marcas inglesas, y la preferencia muy se-
fialada que han tenido, esta basada en la unidad de la capa cristalina,
en su resistencia al desgaste y & la rotura, y scbre todo, en la buena
terminacidn y aspecto que dan & los ohjetos laminados.

Como la produceién mas generalizada y corriente es la de las rue-
das y rodados, & ella nos referimos en cuanto va 4 seguir, pues se pres-
tan mejor al estudio de datos comparativos y estadisticos, con sus si-
- ‘milares las ruedas provistas de llanta de acero; pero no hemos querido
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terminar esta parte de nuestro trabajo sin llamar la atencién de nues-
trosclientes acerca de las otras diversas producciones que podemos
gervirles con ventaja.

Resultados practicos del empleo de las ruedas Griffin.

Gracins & su gran resistencia al desgaste, nuestras ruedas pueden
prestar un servicio mucho mas largo que las provistas de llanta de
acero. Para un mismo modelo los resultados son variables, pues de-
penden del estado de la via, del peso de los vehiculos, del bueno 6 malo
funeionamiento del freno, etc, Sin embargo, podemos indicar algunas
cifras que daran idea del servicio que pueden prestar.

Una rueda Griffin para ferrocarril de via novrmal puede efectuar,
sin necesidad de rectificacién de perfil, un recorrido de 120 & 150.000
kilémetros; ya sabemos que puede rectificarse su perfil hasta dos ve-
ces, efectuando, despuss de cada vez, un recorrido anilogo. En Aus-
tria-Hungria, en los Estados Unidos y en el Canad4, donde no es cos-
tumbre rectificar su pertil, la media del recorrido es de 200.000 kils:
metros, y algunas veces se llega & 800.000.

La experiencia ha demostrade ya que las ruedas de los tranvias
eléctricos sufren en la superficie de rodadura y en la pestafia un des-
gaste que llega 4 ser superior al de las ruedas de los vehiculos en los
ferrocarriles de via normal; pues bien, las ruedas para tranvias eléc-
tricos de nuestra fabricacién pueden hacer un recorrido de 40 & 50.000
kilémetros, sin necesidad de rectificar su perfil; y las ruedas para tran-
vias de sangre pueden elevar su recorrido hasta 150.000 kilémetros en
las mismas condiciones. Es claro que todas estas cifras dependen ade-
mis de las condiciones mencionadas antes, del dismetro de la raeda.

Por el contrario, las llantas de acero necesxtan tornearse, después
de un recorrido de 10 4 18,000 kllémehros, en los tranvias de traceién
animal 6 eléctrica; y como un juego de llantas puede tornearse tres
veces & lo sumo, resulta que nuestras ruedas aupenas necesitan una rec-
tificacion de perfil, cuando en las provistas de llantas deben reempla-
zarse éstas. Se ve, pues, -una notable ventaja econémica 4 favor de las
nuestras, bajo el punto de vista de su duracién; pero hay otras varias
que se deducen de lo mismo, como son el no exigir una vigilancia tan
asidua del material, y el no neceswar inmovilizarle con tanta frecuen-
cia, como en las provxsta.s de llanta de acero, inmovilizacién que puede
ocasionar trastornos en el servicio, 4 menos de no disponer de una gran
cantidad de material de reserva, lo que no es frecuente,

Creemos de oportunidad recordar aqui la leysada, pues no merece
otro nombre, que sostienen algunos, al suponer que el cuerpo de las
ruedas provistas de llanta de acero es inalterable; esto no es exacto,
pues no hay rueda, por esmerada que haya sido sa fabricacion, en lu
que sl cuerpo pueda resistir las operaciones de calzar la llanta varias
veces, sin necesidad de tornear con mucho esmero la superficie que hia
de estar en contacto con la llanta propiamente dicha, esto sin contar
los desgastes naturales de las mufioneras, inconveniente comun #
todas.

Comparacién, bajo el punto de vista econdémico, entre las ruedas
Griffin y las provistas de llantas de acero. . .

El dato més importante, para darse cuenta de la economia resul-
tante, del empleo de un tipo determinado de rueda, es el precio 4 que
resulta el kildmetro de recorrido efectuado por la misma.

Un ejemplo, basado en la estadistica muy reciente hecha en un
ferrocarril suizo, en el cnal; y & pesar de las pendientes muy fuertes,
nuestras ruedas han dade un resultado excelente, hars ver todo el al-
cance de la comparacién.

Lo rueda sobre la cual se baso la experiencia, estaba provista do-
una llanta cuyo presio era de 30 fraticos; esta llanta hizo un recorrido
de 55.000 kilémetros. Se habla torneado tres veces y cada vez costo la
operacién 10 francos, después hubo necesidad de cambiar la llanta,
vieja se tasé en 3 francos. Por lo tanto, estos 55.000 kilémetros costa-
ron 57 francos, lo que da un precio de 0, 9% francos pa.ro. los 1.000,kil¢-
metros.

Veamos la rueda Griffin, La de dxmensmnes an&logas & la citads
antes costé 60 francos, é hizo un racorrido de 150 000 kxlémetros con
una rectificacién de perfil (tomamos el minimo de recorrido entre las
de su clase para ponernos en el caso mas desfavorable), La rueda, des-
pués de usada, tiene un valor, omo mercancta, de 10 francos (el peso
era de 150 Lllogramos)

( Cq:ztihgiarki.)




