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ESPala

por VIINVE afioes

. ' & nombre de PULLIAN ~ STAIDARD CAR HMANUFACTURING COMPANY, en-
il tidad norteamericana, estsblecida en Chicago, Illinoie, Esta-
o ; v |
k dos Uridos de américs, por:

WIEJIORAS ILiTHUDUCIDAS EN LAS ESTRUCTURAS DE COosTaA-
DO PARA VEHICULOS". '
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Debido 2 1as Qelocidades en extremo altas que al-
canza hoy los trense de pasajeros, es de considerable impor-
tancia reducir s un mfnimo la resistenciz de un'tren al vien-
to. Los entrsntes, salientes, prominiencia y esquinsas bris-.

coe que se extienden haedia fusrs en la superficie de los cos-

T

tados Ge los vagones merecen serios reparos y, como resulta-
g do de extensos ensayos de tinsl de viento reslizados en 1932

B L4 s
v 19%3 y antes de dicha fecha en trenes serodinamicoe, s con-

cluy5 en definitiva gue aun le »dresencia de cabezas de Irema-

10 chee en el costado de un vsgdn podrfa producir un efecto.de
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remor: importante ¢=bido & la rscsigtencies de aire turbulento.

o

. . ' 4
Ademde de 1la ventsja de ciertss liness de corrvien-

b id

= . M rd .
) 'z {ecde 21 nunto de viets ds la serolinemica, hay hoy consi-
derable demanda de vaconas de ferrocarril de assecto exterior
5 1150 y seneillo. Ecto se debe vnrobablemente = le gran publi-

cidad que ge ds a los trense serodinémicos ¥y a la demanda del
» . - ’ -

pPublico cadsn vez mayor de velocidsdegs mas zrundes y de egul-

Poe de transiorte més modernos.

Para conssgulr este zspvecto ¥y las ceracterfeticas

=

]
o

’ 2 : el ) [ - A
aerodinimicags perfeccionsdsc, un costalo de vason Cebe se%o

libre &e cabezae de remcche »roainencia y entrasnter innscecse-

-

= rioes en 21 forroc del costzd0, ¥, suncue logs remaches ¢2 hap
2liminado hace slzin tiempo en la industris de coretruccidn
: de vagones nor 21 uco e la soldwdursa, no hszn deeansrecido
1t sor completo lesalrrsguleridedes tales como COmbés y hoyos

» : P - 1
oufs de la operwcion ¢de2 soldsdure. Se heohe-

o

gue guedan decg
cho tentativas perua ocultzr ectas taclize empleondo piﬁtura
de varias slenerss, Dero su preegencia sizue Aeccubridndoes.
Bl presenté invento elimins nor comdleto sctag indeseables
20 irreguleridzades, de manerz que pueden obtenerce buenas Dpro-
piedades gseroiinfmicas v el sepecto exterior de un vagén gue
incornors erste invento es 1lis0, regulsr y cencillo.
En uns construccidn de tipo de vizes de un basti-
dor de costado ds vagén, el forro dessmpaiis un nanel impor-
25 tente 2l eoportw tenciones., & causs de épto, ee en extremo

diffcil eliminar las arrugas y combss que spsrecer en sl fo-
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la fizura 3% ecs uns vicgta en corts longitudinal zme-

pliado dedo por unsa porcidn del costado del vazdn representa-
do en la figure 2 y muestra lag relacioneg del forro latersl,
los refemdores, y clertos miembros de bastidor lsteralss;

la figura 4 ec una viegta en alzsdo fragmentaria
ampliade de una pegueila porcidn del costado del vazdn de 1la

figura 2;'

La figura 5 es una vista en corte vertical trens-
versael del costado del vegdn, y muestre las relaciones entre
el forro, los reforzadores y los miembros de bastidor late-
ralesllongitudinales; v

La figura 6 ee una vista en detalle de loes seg-
mantoe de chapa lateral individuales antes de solderlogs =n-

tre ¢f y muestra loe reforzadores colocados.

Un cosgtado de vagdn completo gue constituye el

objeto del presente invento visto desde el exterior del co-
che, puede ger perfectamente liss, como =e ve en l& figura

1y es sencillo y précticamente carece de irreguleridades

superficieles., En genersl, el costsdo tiene un forro de una
pieza 15 reforzado por reforzedores 16 (figurs 2) gue se ex-
tienden virtuslmente en toda la cara interna del forro. ZEs-
tos reforzadores ge colocan en el forro de modo Gue dejen

espacio pare micembrog de bestidor lateralss, gque comprende

miembros longitudinales (figuras 2 y 5) incluyendo un umbrsl
loterel 17, un carril de cintura 18, un cabecero de ventans

19, una plsca de coectado 20 y postes 21 y 22 (figura 2 3 3)y
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ura pluralidad de postes laterales verticsles 23.

21 forro ds una pieza 15 comprends una plurali-
dad de segmenfes o chapag ds= rorrd relativamente pequetios
24 y 25 (figura 6) los primeros de los cuales pueden llamar-
se chapas de panel de letrero y los.segundos segmentos de
chapés de vigss. Ai fabricar el forro lateral, los huecos
de ventenillas 26 se cortan de una pluralidad 4e paneles de
letrsro 24, y luego los reforzadores 16 se sueldan de pun-
tos a la cara interna de todos los paneles de letrero y ssg-
mentos de chapasg de vigas, componliendo el forro lstersl.
Beta oneracidn de s=oldadura se resliza de tal manera que ca-
da chapa individual gueda perfectamente recta dﬁniriarse.

Una vez gue ce han aplicado log reforzadorss a
las csras internes de todas las chapas laterales individua-
les, ce colocén paneles complementarios de¢ letrero y ceg-
mantos ds chapés de viga 24 y 25 con sus bordes contiguos
27 a tope, y luego se sueldan de arco entrs ed para compo-
ner unidades de paneles ée letrero y segmentos de chapas ds
vigue 24 y 25 respectivamente. Luego, une pluralidad de es=-
tas unidades, el nimero suficiente para componer todo el
forro lateral del coche se coloean con sus bordes vertica-

les complementarios a tope y se sueldsn de arco para for-

mar el forro de una pieza 15 reforzado por los reforzadorss

i€,

El forro asf construfdo y reforzedo es recto, y

'su cara exterior es lisa y gctd virtualmente libre de arru-




gasv ¥y otrae combas. ‘ o

Esto es especialmente clerto cuando los reforzesdo-
res se susldsn de puntos & las chepas individusles eplicando
los electrodos a la cera intefna de los reforzadores de mane-
ra que las caevidades caussdas por presidn electrddica aparez-
cén en los reforzadores més bien gue en el extefior de las
chapas. El presente invento se base en que la soldadura se
hagas de esta manera.

El bastidor de costado de vagdn se suelda totel-
mente en un gélibo  separado aparte del forro lateral de cual-
quier manera bien conocida y luego, una vez que se ha ende-
rezedo, se coloca contra la cera interna del forro luteral
completo, después de esmerilar & los haces loe prominencias
de soidadura en el fomo, con sus diversos miembros de basti-
dor encejados en sus espaclos éqrrespondiéntes entre los re-

forzadorss 16, Luege sl bastidor se suelda al forro aplican-

do electrodos a las caras internas & los miembros de bastidor,
con lo cual se conserva le lisuras ds la superficie exterior

¢el forro.

Como s¢ vemshr en la figura 5, los reforzadores
16 cOmprenderaha plurslidad de ondulaciones»longitudinales
28 prensadus en une chapa. Tiene un propdsito definido el
extender las ondulaciones & lo largo del cochs, porqﬁe la
concentrecidn scumulativa en la longitud de un costado de

vagSn una vez que s na terminado la operaciSn de goldmdura

¢g mucho mayor que la contraccidn de 1z &ltura del coche, ¥y
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g veces puede llegar a ser hueta de 15 mm. Colocando lss a-

1 4 .
rrugas en sentido longitudinal, serd mayor sosten en esta di-
reccidn, de manera que se dar? un refuerzo adidonal al forro

para cuidar de esta mayor contraccidn.

1 )

5 En la figura 6, el hueco ds 1l& ventanilla sé infi-

. ca como formado totalmente en las chapas de punel de letre-
Tro pero evidentemente puasdec dividiree enfre las chapas de pa-

nel de tablero contiguas y los segmentos de chepas de vigas.

La soldadura de puntos de los reforzedares a las

10 hojas se’realiza poniendo los puntos &l tresbolillo como se
indica en 29 en le figuras 4, estando cada punto lo més lejos

- posible de la lfnea central longitudinel del drea del refor-

. zador Que encaja la chapa, y haciendo asf 1a junta soldada
1o mhe fuerte posibls,

15 Soldando los reforzasdores a l& cara interna de ca-
da peguefigbegmento de chapa lateral antes de soldar entre éi.‘
estas chapas, se a4 mayor refuerzo al forro pare resistir
tensiones groducidas el enfriarse el metal despuds de haber
soldado de srco las chupas. £Hsto es muy importante, porgue

20 es précticamente imposible impedir lus arrugus en las hojas
reletivemente delgades cuando se sueldun entre s sin refuer-
zos. Bs posible entonces obtener un miembro de forro laterzl
de una pileza virtualmente'iiso gue se extiende en toda la lon-

gitud y altura del coche antes de aprilicarse a los miembros

25 de basgtidor laterales y disponiendo estos miembros reforzado-

res en la cara trasera de este miemdbro grande y relativamente
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flexible antes de soldarlo al bastidor lateral, las tensiones
internas que se forman en sl forro como resultadé de la sol-
dedura del bastidor al forro pueden ser sostenidas por los

micsmoe reforzadaes sin combarse, Lo importante es que cads
hoja reforzada 24 y 25 debe ser recta antes de soldasr el fo-

rro entero, y este carficter recto dsbe permanecer "congelado"

en la hojla.

Gomo ejemplo especifico de un vagdn que emples

acero Corten, ol forro exterior puede tener un grueso de unos

. 2 mm. Bsta chapa relativamente delgade, proviste de reforza-

dores de aproximadamente de 1/2 mm. de grueso, fabricado como
anteé»sé ha descrito se coloca contra una gren rencha s co=-
bre en el gdlibo de soldadura., El bvastidor lateral, compues-
to de miembros de aproximademente de 3 mm. de grueso, se colo-

ca en el gélibo contra el forro, y luego se realizs la opera-

cidn d4e soldsdura aplicandoc le presidn electrddica & los miéﬁirﬁy

bros d4e bastidor, con uns plzca de cobre relativamente grande
que respalda el forro y sirve pare condueclr la corrienfe de
soldadura entre electrodos espaciados. 4 causa de la gran
frea de la plancha de cobre que hace contacto con lgbuperfi-
cie exterior del forro, y adsmfs por la presidn concgntfada

de los electrodos relativamente pequefios aplicada coﬁtra los
mienbros de bastidor, la soldadura se completa gin estropear
en modo alguno la care exterior del forro., ZXHg importante gue
la plancha de cobre sea relativemente grande, pars distribuir

la presidn en la cara exterior del forro dslgado en una frea
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Esta solieitud,  que corresponde =z la presenteada

relativemente grande.

an los Estados Unidos de Américs, el 2 de Octubre de 1939,

bajo el Nlmero 297.559, se acoge a los beneficios del articu-
lo 51 del vigente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial, ¥
a los derivados de los Decretos de iloratoria del 7 de Febrero

¥ 4 de Julio de 1947.

== N OT & —--—-

Los puntos de invencidn propies y nueva que se pre-
sentan pura que sean objeto de esta Patente de Invenciln en

Bepafia, son los siguientes:

| 12, Un costado para un vehficulo que tiene un bas-
tidor de costado qﬁe comprende miembros de bastidor o sopor-
tadores de cargé cue so cortan entre si, un forro de costado
plano para sujetarlo al bastidor que comprende une hoja pla-
na de uné pleza de material rélativamante delgado gque se ex-
tiende en toda la longitud y altura del vehiculo, ¥y reforzs-
dorss sujetos a la cara interna de la hoja en les dreas com-
prendidas entre los miembros de bastidor, cesando los refor-
zadores poco antes de estos 4os (ltimos miembros y estando
conectados con ellos sblo por el forro.

»

I . .
2¢, Un costado de vagdn segin se relvindica en el
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purto 12,, en el cual los miembros de bastidor que ‘se cortan
antre sf~estén solduados juntos ¥y tienen lae caras exteriores
soldadas a la czra interné del forro, y los reforzadores es-
t4n soldados & la carsa interna del forro entre elementos de
bagtidor contiguos. |

32, Un costado de vagdn seglin se reivindica en
el punto 298., en el cual las huellaes de la soldedura solo apa-
recen en lag caras internses de los miembros de bastidor.

42, Un costado de vagdn segln se reivindica en el
punto 28., en el cual todas las huellas de soldadura aparecen
solo en las caras internss de los reforzadorss.

58, Un cosgtado ds vagdn se reivindica en loc pun-
tos 1%, 0 2%., con una pluralidad de chapas plesnas soldadas
a tope para formar la chapa de una pieza.

62. Un costado de vagbn que comPrende una plura-
lidsd de chapas planas que tiene reforzudorss éoldadOS a sus
caras internas, y estén soldadss a tope pafa formar una chaps
de una plezs de longitud.y altura que corrssponde virtuslmen-
te & las del vagén, un bagtidor yue tiene miembros que se cor-
tén’soldados entre s y & ls cera interna de la chapa de uns
pieza, estdndo los reforzsdores aspaciados lo bastante pars
que los miembros de bastidor pusdasn llegar a la chapa de una.

pieza,

792, Uns pered de costado de vagdn que comprende
dos subconjuntos, uno gues comprends un bastidor de costedo

prefesbricado virtualmente de la altura del VagSn, formado por
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miembros portadores de cargs que se corten, y otro gue 2s un
forro Prefabricado por separado virtuelmen%e de dicha longil-
- tud, compuesto por chapas de metal planas soldades entre e
en uns chapa de una sola piezs, soldéndose entre si el besti-
5 dor de costado y el forro después de la prefabricaciﬁn separa-
t da de cada uno.
88. Un cogtado de vagéh para un vehiculo por ejem~
plo un vagdn ferroviario, construfdo virtualuente como sgui
se describe con referencia a los dibujos =2djuntos.
10 98, Illsejoras introducidas en lae estructuras de
costado para vehlculos.
. : Tal y como se ha descrito en la iemoris que ante-
. céde, ilustrado en los dibujos que ge acompaiian y paia loe Ti-
nes gne ge han especificado.
15 Estz Memoria consta de ones hojas escritas e mé-
quina por un&e so0la cars. |

Madrid =

p. 2 OENE.1943

Alberto de Elzaburu

u/L/Le
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