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MEMORIA DESORIPTIVA

‘ 'Ba.earre¢;r1a en ug_vdhicalo tiene una ihpertaneig
capital, toda ves quo'robrolonta la aplicaoién préoctica del

sistona moter. Sucede con troenaneia, qao lll defieieneias

de la caja de un- ceeho, peor ejenplo su ononivc po.o, su

falta de.selidoz,,ete,, hnennidonnqreear,un;bnnn.listog:,ét

moter y"tranlmibionil‘rs'tﬁn”iin, puede ior incluso elemento -

peligrono para las poruen&s que trannporta. |
EX hecho de que 1:: atrroeori;n de mndoru se e@mper-.
tan mal en los aooidcnte-, puca las astillas agrnwan la mag-

nitud de la de-gracia. ha notivado que v genoralico el em-

pleo do las carrocerias n-t‘lioas,a‘teda‘clalc de vdhiculos,

ya mafohen por via r&frou}‘Ya periearrittra; np siempre los
constructores han legrldﬂ reunir en un solo aonjuuto las con-
dieionos de lcsaridaﬁ Y de liserosa, regul tande qno el peso.
de las oarroccriaa nttllieniy por ser eenltraiatc & basc do
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perfiles coheroidles, feaulte‘excelivo y éaai igual al de las
de madera, con lo cual las ventajas lagradé§ por un lado se
plerden por el otro. | - = |
El petiocionario, fijsndo su atencién exclusivamente
en la oarrocoria‘mgtdliou,‘hﬁ logrado coh'aus.;xporioncias'y
estudios prescindir de los perfiles comeroialoa, lo oual le
1llevé a obtener un tipa.ligero de cerroceria construfda de
una msnera racional y Qienflfioa, pues a ocada tipo de vqhiéu;"

lo y para oada punto de oarrocerfa corresponde un espesor de

- metal adecuado, reaﬁltanqo api la reaiatonoia éonveniente en

‘cadd luger sin quelo:de~§eup, economizando un 40 % del peso

corriente en carrocerias de vehioulos similares.
 No se realise la implantacién de una fabricacién de

esta Indole sin grandes dispendios, pnés«ia forma de trabajo

por estampaocién de lan' diatintaa”partoo, requiere grandes ma-

trices que, como es ldbidd,z-en de un coste elevado y en ni-
mero igual al do:pissaa distintas que compénen las diversas
carrocerias; porfconaiguientg, a la novedad ddl procedimiento
se ha de'aﬁagir el mérito que representa desprenderse de} dis-
pohibilidades econémices en cuaniia dé importancia, para las
inat&lacionei adecuadas a los fines que persigue la presente-
invencién. | | |

Para la mejor inteligenoia‘de esta memoria descrip-
tiva, se acompafia una lémina de dibujos, en la_quei'

la figura 1 representa la transfbrmaéién-de la sec-
cién dirculai de un tubo del 6omerqio,Aen}otra priemética
(por medio del estirado), y el marco que ao cog§truye con el
tubo as{ obtenido; B

. , : . R
la figura 2 indica, en perspectiva, una chapa y su

+ transformacién por medio del estampado;
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la'fignra 3 es una perspectiva de la erganizacién‘de
le armadura de la esrrooeriz; vy h |

la figara 4 es una perapectiva de una parte de la

'oabina de un camién.

"En la figura 1 el tube euya secoidn es -1-, se trans-
forma por estirada en fria en otro cuya uoccién es prinméti-
ca, con preferunoia reetgngnlur -2=3 Yy une vez lograde édato,
se le da forma en pronsa‘o.por"otro procedimiento, paré ohte-
ner un mareo que puede qerpﬁemalmante’corrado, como el =3,

o quedar aﬁierto‘por uno de sus lados.

En'la figﬁra 2 la chgﬁa metﬁlica<é4~, cortada a

dimensiones canvonicntps; sonla estampa sobre matriz en

prensas adqouadal;‘y Be 1§ davforma de U en au aentido tfana~

 versal y 1a‘qﬁe correspondesal perf{l de la carroceria, en el

longltadinal, obteniéndoss una forma como por ejemplo la -5-;
pudiende‘tenor la U lﬁ‘conouvidad hacia el exterior o'ihte~
rior, segin demande el tipo de vehfculo a que se apliquo.

- Bn la figura 3 se qprecia la unién de los marcos -3-
oon las pieszas ~6- parg formar la caja del coche..

 En la figura 4 cnti‘reprepentadg esta unién formando
una parte de la csbina de un camién, en la que se ve quslloa
marcos fermadoa por laa picsna tubulares -8- estén abiertos
por su parto inferiar.v B

El procedimiento de'faﬁripaoién‘és come sigue:

Se organiza el armasén & base de una serie de marcos
transversaica -3-, colocados con la conveniente separacién,
segin la longiﬁud del eodhe;‘eﬂtasfmaroet se nujetan.por‘lab '
piezas de unién que se fijen a ellot,par‘ejcmplé, con solda-
dura eléctrios, formando asf{ un eonjunt§ que es una jeula o

armazén sobre la gue se c@loénn las chapas del recubrimiento
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Pér lo oxpﬁsato, se deduce qué es precisa une prep@ra—
cién previa de los materiales para obtener de ellos los mar-

cos y piezas de unién estsmpadas, siendo ésta la base funda-

mental del proqedimiento..Lol«marcos tubﬁlarea se preparan

partiendo de un tubo redondo, cuya-pracodénoig'pnade ser de

los corrientes del comorcio.b bien tubos usadoa sin aprove-

6hamion$o, como son los viejos de las calderas de vapor, etc.,

& ‘todos eilﬁa se les somete a un oatirﬁde en médquinsas especia-

leé, quc‘lgs transforma suxaeccidﬁ de ciroular en poiigonal,
proterentemsnte rqctangnlar,‘logréndese'al propic tiempo una
mejora en las caracteristices mecédnicas del tubo, pues esta

operacidén de estirado trae como cenaeonsa$in una ligera re-

‘duocién en el ospeaor de las paredes del tuho primitivo Y

~ por conaiguiente, adquiore el metal un cierto grado de acri-

tud quqlnejora\au‘rosistdnoia.sin perjudicar las demés cuali-
dades. Con estos tubos estirados se procede a former los
marcos, ya‘cerradon ya abiertos, hgcien&e 1a7operaéién de

darlei forma en’prensd y oen-ﬁrregla a las plantillas eorres-

‘pondientes al dibujo de la‘cqrrecorij, pudiende quedar comple-

tamente cerrados (camé~on‘-3-),‘cn cuyo easo se sueldan los
extremos, 0 bien abiertal\aégﬁn.los casos de cnplto;

Entre marco y mareo, van los pertiles estampados que
se obtienen partiendo db una chapa mstélica que se ocorta a

dimensiones adecusdas y se estampa en matriz distinta para

. cada tipo de pieza, y éor la presién de la eontranatriz se

obtiene un perf{l del que pusde dar idea el dibujo en la

figura 2 (pieza ~5-). Como se ve, la elecoién de chapa es a

voluntad, no teniendo que estar sometidos a la wnificacién de
1 X L ’

fabricacidén comercial, como sucede en los perriles oerdinarios,
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8iné que;se escoge la chapa del espesor conveniente para
cada'tipo_de carrocerfa y para que resista con seguridad los
esfuerzos a éne ha de estar iomntida, roiultando por consi-
guiente un peso ninimo dontro de la mayor reaiatcnoia.
Obtenidal eltta parte., ge unen por seldarua u otros
medios, formande las jaulas o armazones que indican las figu-
ras 3 ¥ 4, oba;rvéndelo en esta ﬁltinnvéuq la unién de los
marcos -8- se resliza también por tubos trensverasales -7-,
por rcquerirlo‘aii la resistencia de la cabina; en cémbio,

el techo sovarmi ocon perfiles de forma completa -5-, a diferen

' ciﬂjde los que presenta el armazén de la figura 3, en que los

perfiles laterales ;6- 8o0lo tiongn'por objeto la unién de los
marcos. | '

Se logra, pues, con este prooedimiénto-de tabricacién
de’carroceriai objbta de esta patente de invencién, hacer de
uns manera fdeil yjrépida la construceién de carrocerias metd-
licas quedando dotadas de gran solidez y_ligerezi, economi zén-

dose un 40 £ del pese de las earrocerias corrientes, aprove-

- chdndose chapas y tubol de. cudlquior procedencia, con tal que
_Teunan las caraoteri-tican mcoénioal converientes, y en aqué-

| llas, los olpelorol #e escogen para que sean proporcionados al

lervicio a que no va a someter el perfil resultantc, conei-

'guiéndoao asi un peso mfnimoe en la carroceria,qao pusao ser

sometida a toda clase de pruebas de resistencia.

Doncrito el objeto y aleance de la invaneiéh, se

sobreentiende gque lea protéccién que se’rgcaba no ha de circuns

cribirse al case preseniado comeo ejemplo de ejecucidén préc-
tica, pues como es natural, se extenderé a todos aguellos
otros casos de e jecucién prdctica en los que ig msntenga el

espiritu de la inveneidn.
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Hecha la doacripe;én del pralchfe invento, se decla-

ran como nuevas y de prepia invencién,,ias siguientes reivin-

,dicacionca:

1, Un precedimiento de fabricacién de carrocerias
netdlicas pars vehicﬁloi, a base de perfiles eotaﬁpadop vy
estirados, que onéneialasnte consiste en organizar el armazdn
de la carroceria a base de marcos tubulares unides entre s{
por dos piezas estampadas oltubulares’;stirgdan, formando asi

eltarﬁazén‘nobrc‘ol que se eoiocan las chapas del recubrimien-

to exterior.

2. Un procedimiento de Iapricaéiéh de carrocerias

‘metdlicas, tal:éago se describe en la riivindicaoién'antefiqr,

en el cual los marcos que forman la arma&nru estdn constituf-
dos por un tubo que se ébticnan tomande éomoquomsnte de ori-
gen ya el tubo redondo comeroisl, ya tubos usados y sin apli-
caeﬁén, como por e jemplo: loi-viojoa de calderal;de vaper
(niempio que sus caracteriaticas mecdnicas sean las adecua~
das), sometiendo & uwnos y otfoo a la opefacién del eatira&o."

en frio‘eh‘méquinnu ¢specisles~pafa eambiarlo pu.ferma eirQ

‘oular por eotra prianﬁtida,,ppoferontomnnte la réefangular,

produciendo al propie tiempo una ligera diaminuoién @o espe-

sor en sus paredes, lo cual da lugar a que el metal adquiera
cierto grado de acritud que le mejora sus caracteristicas,
formando después el marco cerrado o abierto, sbgﬁn‘loa casos.

3. Un procedimiento de fabricacién de carrocerias
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“ir metdlicas, sog&n‘ie dclcfibc on.las anteriores reivindica-
| cienou, en el que lan piesas que unen eantre ai los marcos
descritos en la yrecodcnto reivinéicaoién, se obtionon par-
tiende de una ehapu uct(licq ouyo espesor se oueogq acgﬁn ol ,

1651~ a ‘tipo de pleza que e écloo losrnr, cortindola de fornu ¢con-

: voniente y Iomctiéndals al tr&bajo de a-talyacién entre matriz
fy coutranatris, dol quo nalun con la forna de un perfil en U
proforontonento, ¥ euy; t@rma 1angitudinal en 1a que conviene
q 1al’p1anti11al,&q tornacién de la eaercoriu, pudiqnﬁo pre-
170. | Aupﬁtar‘la cencttiéqd‘ﬁy,iayﬂ haeia;cl'§xtqrior o interior,
segin lo requiera la fabricacién. |
4, Un prooedinionto de fabricaoién de carrocerias

metélicas, en el que la unién de les merces se realiza bien

\ ‘ por laa plezas cstampaﬁaq doueritao en la antorior roivinﬁica—
l75. 'eién, © bien per pitlut tubularol oltiradas uniéndose en cual-
‘quiera de los dos casos de una maners rigida a 1ol narcos,
| por ejmplo, nediante la aoldadurl cl‘striea. e
\ \ | 5. Un preoogggignto:da tabrieacién‘dc cirreeefias
% metélicaa»parq_vqhiaﬁléi,'a baio de perfiieé'OGtamyadoa y
iso. odtixndec. 4“ | '  ‘ | | |
| Segtin lo dqnuribo ¥ roivindica en la presente memoria
descriptivu, que ooautn do uioto heJan foliadas x‘escritaa Y
‘ méquina por una -ola cara, aqompaﬁadas de una.ﬁobic hoja
de dibujos. | | |
| lhérid, Y &@ de nevimbre de 1940....
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