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3 OEME 1948 ÊRECRla. DESCRIPTIVA

para s o lic i ta r

P A T E N T E  DE  I  NW B N C I  O N
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de FUKB&aN-STANDARD CAR MANUFACTURING- CCMPANY, 

entidad norteamericana, establecida en Chicago, I l l in o is ,  

Estados Unidos de América, por:

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAR UNA PORCION DE 

UN COSTADA DE VEHICULO".
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Debido a la s  velocidades extraordinaria­

mente a lta s  qae alcanzan hoy los trenes de v ia je ro s , es 

de considerable importancia redncir a un mínimo la  resis ­

tencia del tren  a l viento, lo s  entrantes, salien tes y es­

quinas bruscas que se extienden hacia fuera en la  super­

f ic ie  de le s  costados del vagón suscitan grandes reparos; 

y , como resultado de considerables ensayos de túneles de
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viento realiza3cs en 1932 y 1933 y antes le esta época en 

trenes aerodinámicos, se llego a la  conclusión definitiva  

de que incluso la  presencia de cabezas de remaches en el 

lado de un vagón produce un importante efecto de remora, 
debido a la  presencia de aire  turbulento.

irregularidades a lo  largo de lo s  costados del vagón, y 

en un esfuerzo por producir en los mismos un contorno l is o ,  

para sa tisfacer la  demanda pública oada día mayor de un 

material de aspecto moderno, el presente invento es de es­

pecial valor porque se re f ie re  a la  industria de vagones 

ferroviarios de v ia jero s .

casi exclusivamente en la  construcción de vagones de acero  

para v ia jero s , pero hoy e l uso de la  soldadura va siendo 

cada día más común, y en el material moderno la  presencia 

de cabezas de remaches en los costados de los coches va 

pasando rápidamente a la  h is to ria , Aunque la  soldadura 

lleva usándose cierto  número de años, los costados del va­

gón están aún afeados por arrugas y asperezas en e l forro 

de los costados y por la s  huellas de soldadura que quedan 

después de terminada la  operación de esta últim a, Muchas 

ten tativas se han hecho para ocultar estas desfiguracio­
nes por pintura y otros medios pero su presencia se puede 
aún descubrir.

Uno de lo s  objetos principales del invento, 
es por tanto eliminar la s  arrugas y marcas de soldadura 

en la  superficie exterio r del costado del vagón mejorando

Por la conveniencia de reducir todas las

Haoe algunos años, lo s  remaches se empleaban
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con ello  en gran manera el aspecto ex terio r y haciende 

posible la  producción de un mayor efecto aerodinámico.

Sn una construcción de tipo de vigas del 
bastidor la te ra l  de un vagón, el forro representa una 

parte importante en el sostenimiento de la s  tensiones.
Por esta razón es en extremo d if íc i l  eliminar la s  arru­

gas y asperezas que aparecen en el forro del costado gra­

cias a la  presencia de dichas tensiones. El presente in ­
vento elimina con éxito astas arrugas, conservando al 

propio tiempo el aspecto aerodinámico l is o  del vagó#..

Hasta ahora, a l rea lizar la  operación de 

soldadura en el exterior del costado del vagón, a l suje­

ta r  el forro a los miembros de bastidor, era necesario 

emplear para cada diseño de coche individual un gálibo 

especial destinado a colocar los miembros del bastidor 

para la  soldadura. Se han empleado ojos e léctrico s  y otro 

equipo equivalente para este objeto y esto necesitaba 

construir un nuevo gálibo cada vez que se construía un 

vagón de nuevo diseño. El presente invento elimina este  

inconveniente y es un paso decisivo hacia la  sim plifica­

ción y reducción de los gastos de construcción.

En les  procedimientos anteriores da cons­

tru ir  costados de vagón, la  dilatación y contracción que 

sobrevienen en el forro durante la operación de soldadu­

ra han sido resistid as  por el bastidor, dando por resul­

tado el-establecim iento de tensiones internas en la s  
planchas de costado, que producían arrugas.

Se propone el presente invento impedir



que se establezcan diohas tensiones in ic ia les  eliminando 

así por completo la s  arrogas.

Lo anterior oonstitoye algunos de los prin­

cipales objeto8 y ventajas del presente invento: otros ob- 

5 jetos resaltarán  de la  descripción siguiente y de los di­

bujos, en los cuales:

La figura 1 es un alzado que muestra dos pe­

queños paneles de chapa la te ra le s  para su uso en la fabri­

cación del forro del costado, con el hueco de la  ventani- 

10 l i a  cortado en el panel del le tre ro ;

la  figura 2 es una v is ta  en planta del panel 
representado en la  figura 1 y muestra lo s  reforzadores ap li­
cados a la  cara interna de cada panel;

la  figura 3 es la  v is ta  en planta del panel 

15 de la s  figuras 1 y 2 soldados entre s i  por una costura ho­

rizo n ta l, y una linea de puntos que muestra una segunda 

unidad de panel contiguo aaldáda^ a la  primera per una cos­
tura v e r tic a l ;

la  figura 4 es una v ista  en corte transvar- 

20 sal v e rtica l dado por el bastidor la te ra l y e l gálibo ver­

t i c a l ,  mostrando la  relación  de los diversos elementos que 

componen el bastidor la te ra l  montados en el gálibo v e r tic a l ;

la  figura 5 es una v is ta  to ta l de conjunto 

del forro de todo el costado del vagón, soldado para for- 

25 mar una plancha de una pieza que muestra los refuerzos en 

la  cara interna. Una porción del forro está  rota en e l  
centro;

la  figura 6 es una v is ta  en alzado la te ra l

-  4  -



Í 8 1 8 4 í,

de los miembros de bastidor del costado del vagón solda­

dos entre sí para formar todo el costado habiéndose roto  

ana parte dej). bastidor en el centro;

la  figura 7 es ana v ista  en alzado la te ra l  

6 fragmentario en mayor escala del costado del vagón, mos­

trando la s  posiciones re la tiv as  de lo s  miembros del b asti­

dor reforzadores y juntas soldadas en el costado terminado;

la  figura 6 es ana v ista  en alzado la te ra l del 
forro del coetaóo visto por fuera;

10 la  figura 9 es una v is ta  en alzado la te r a l

del costado del vagón completo, v isto  desde contro del 
vagón;

la  figura 10 es una v is ta  en corte v e rtica l  
dado por el costado del vagón completo, mostrando la s  posi- 

15 cienes re la tiv as  del fo rro , los miembros del bastidor y los  
reforzadores;

la  figura 11 es una v is ta  en corte horizon­

ta l  de una porción del costado del ccehe, habiéndose dado 
el corte por la  línea 11-11 de la  figura 9.

20 la  figura 12 es una v is ta  en planta fragmen­
ta ria  de un pequeño segmento de chapa la te ra l  colocado en 

el gálibo de soldadura de puntos;

la  figura 13 es un corte longitudinal frag­
mentario ampliado, dado por la  superficie de trabajo del 

25 gálibo y el segmento da chapa la te r a l ,  mostrando esta cha­

pa con un reforzador en su s i t i o ,  y la s  posiciones de los  

electrodos antes de la  aplicación 3e presión electród ica;
y

-  5 -



1 81 34 8

6

10

15

20

25

la  figura 14 es una v ísta  en corte amplía­

la correspondiente a la  figura 13 pero que muestra e l  

electrodo superior haciendo fuerza sobre áL reforzador y 

la  chapa en posición de soldadura, El arqueamiento de la  

chapa hacia abajo se ha exagerado para exp licar más cla­

ramente e l procedimiento.

Suando se construye e l  costado del vagón, 

el forro y el bastidor la te r a l  se fabrican por separado 

y se montan cuando ambos se han enfriado a la  temperatu­

ra de la  atmósfera y enderezado debidamente.

Hi forro se hace de una pluralidad de pa­

neles de chapa relativamente pequeño 15 y 16 (figura 1) 

reforzados y soldados entre s i  para formar una chapa uni­

ta ria  que se extiende en toda la  longitud y a ltu ra  del 

bastidor la te r a l  del vagón. El panel 15 puede llamarse 

un segmento del panel del le trero  y la  chapa 10 un segmen­
te da la  chapa de viga habitual.

La primera operación si construir e l forro  

de costado es cortar huecos de ventanilla 17 en el panel 

del le tre ro , aspa ciándolos para adaptarse a l diseño espe­

cia l del va&ón que se construye.

Sa&a costado del coche puede tra ta rse  por 

separado, y se preparará un numero suficiente de chapas 

de paneles de le tre ro  15 y chapas de viga 18 para com­

p letar e l  forro de un costado de vagón.
Después de cortar los huecos de la  ven­

ta n illa  de la s  chapas individuales, una pluralidad de 

unidades reforzadoras 18 (figura 2) se sueldan a la  oa-

-  6 -
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ra interna de la s  chapas de panel del le tre ro  y a los  

pequeños segmentos de la s  chapas de viga. Estos reforza­

dores comprenden una serie  de ondulaciones 19 prensadas 
en una chapa, y se cortan a l  tamaño requerido antes de 

5 soldarlos a la  chapa,

En la  figura 12 , se representa un gálibo 

da soldadura de puntos 5o, que tiene la  parta superior de 

banco dividida en dos segmentos separados 51 y 52 , distan­

ciados para ofrecer una brecha 53. A loa afectos de la  

10 ilu stració n , se representa una chapa de viga 16 sobre e l  

área da trabajo con la  cara interna hacia arrib a , y una 

chapa de reforzador ondulada 16 se coloca sobre la  cara 

interna de la  chapa da costado, con la s  ondulaciones sal­

vando en puente la  brecha 53. Debajo de la  chapa y en la  

15 brecha hay un brazo 54 que se extienden hacia adelante

desde la  espalda 55 da la  máquina soldadora y este brazo 

sostiene un electrodo de fondo 56.

En la  figura 13 puede observarse que este 

electrodo de fondo es ligeramente más bajo que la s  super- 

20 fic io s  superiores de la s  áreas del banco de trabajo 51 y

52 ; y cuando las  chapas de costado 16 y la  chapa reforza­

dora ondulada 16 cabalgan sobre l a  abertura 53 antes de 

ap licar la  presión electrón ica , son virtualmente re c ta s  

y están espaciadas del electrodo in ferio r 56 con e l eleo- 

25 trodo superior 57 directamente encima del in fe rio r.

Como se representa en la figura 14 el elec­

trodo superior 57 se mueve hacia abajo en la  superficie  

in terior de la  chapa reforzadora 18 y luego se ejerce pre-

-  7 -
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sión que fuerza a l  reforzador y a la  chapa da costado ha­

cia abajo contra e l electrodo in ferio r 56 para poner los 

electrodos de soldadera en posición de re a liz a r  la  opera­

ción de soldadura y arquear la  chapa 16 hacia abajo para 

5 poner su superficie ex terio r en tensión. Con la s  partes 

en asta  posición la  corriente de soldadura se hace pasar 

y se hace una soldadura de puntos entre e l  reforzador y 

la  chapa de costado, y luego, a l  levantar el electrodo 57 

la  elasticid ad  inherente de los reforzadores arrugados 18 

10 ayuda a devolver la  chapa de costado 16 a su posición pla­

na normal.

Si durante la  operación de soldadura l a  cha­

pa de costado y los reforzadores se mantuvieran planos, a l  

terminarse la  operación habría tendencia e  que los refor- 

15 zadores se arquearan, siendo cóncavas sus caras que hacen 

contacto con la s  chapas de costado. gsto se debe a l  mayor 

calor en esta cara de contacto de los reforzadores por la. 

concentración de calor de soldadura entre lo s  mismos y la  

chapa de costado. Por causa del mayor grueso del material 

20 en los reforzadores en comparación con la  chapa la te r a l ,  

este alabeo de los reforzadores hace que la  arruga en la  

chapa la te r a l ,  deje en la  superficie exterio r concavida­

des indeseables. Para vencer esta indeseable arqueamiento, 

la s  chapas y lo s  reforzadores se arquean inicialmente para 

26 poner en tensión la  superficie exterior de la  chapa, como 

antes se ha d escrito , de manera que, al enfriarse estos 

miembros quedaran virtualmente planos o solo ligeramente 

convexos en la  cara exterior de la  chapa. La cantidad de

-  6 -
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arqueamiento que se requiere durante la  operación de solda­

dura de puntos depende del material usado asi como de su 

grueso. Es importante que la  chapa la te r a l  se sujete en el  

gálibo de soldadura de ta l  manera que durante la  operación 

soldadora y en al enfriamiento subsiguiente, la  chapa y los  

reforzadores estén lo mas planos que sea posible; y , para 

asegurarse contra la  presencia de concavidades en la  super­
f ic ie  exterio r de la  hoja, puede ser deseable ser un tanto 

lib era l al determinar el arco in ic ia l .

Las pequeñas chapas reforzadas se colocan 

luego con una chapa de panal de le trero  15 ene jupa y un seg­

mento de chapa" de viga 16 debajo, como s,e ve en la  figura 3 , 

en un gálibo soldador, y se sueldan a topa entre s í ,  como 

se indica en 23. Esta operación se realiza  por soldadura de 

arco y se continúa hasta que todas la s  unidades iguales de 

chapas de panel de le tre ro  y segmentos de chapa de viga 15 

y 16 respectivamente para un costado entero de vagón estén  

soldados completamente entre s í .

Dichas unidades se colooan luego en un gálibo 

grande destinado a acomodar e l forro de todo un costado de 

vagón, y se colocan lado a lado unidades complementarias que 

se sueldan entre s í  por una soldadura a tope v e rtic a l 24, 

que también se realiza  por arco. &sí todo el forro para el 

costado del vagón queda soldado en una sola pieza formando 

una sola chapa reforzada que se extiende en toda la  longitud 

y anchura del coatado del vagón.

Luego esta hoja se llev a  a un gálibo v e rtica l  
indicado en general en 25 en la  figura 4 .
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Mientras se fabrica el forro la te ra l  como 

se ha d escrito , el bastidor de costado indicado en general 

en 26 en la  figura 6 , se monta en un gálibo de bastidor. 

Este bastidor comprende la  placa la te r a l  habitual 27, el 

8 cabecero de ventanilla 26 el c a r r i l  da cintura 29 y el um­

bral la te ra l  30, con una pluralidad da postes v e rtica le s  

31 espaciados adecuadamente en toda la  longitud del b asti­

dor. gatos diversos miembros se sueldan entre s í ,  con pre­
ferencia por soldadura da arco, como se indica en 32 , y s i  

2-0 se quiere pueden emplearse tiran tes  horizontales y v e rtica ­

le s  adicionales (no representados). Cuando el bastidor se 

ha soldado completamente y enfriado, se endereza en una 

p la n tilla  enderezadora, y se coloca para re c ib ir  el forro  

la te r a l .

2-8 ¿.ntea de montar en el gálibo 26 (figura 4)

el forro indicado en 33 en las figuras 4 y S, e l saliente  

de soldadura formado al unir la s  pepue&ae chapas la te ra ­

le s  como antea se ha dicho, se esmerila a los haces con 

la s  hojas de la  superficie interna del fo rro , y luego se 

20 coloca en el gálibo v e rtica l 25 con su cara externa a los  

haces contra una placa da cobre plana 34 que forma parte  

del gálibo v e r t ic a l . Mientras el forro se sostiene en su 

s i t io  centra esta placa de cobra, el bastidor de costado 

26 se coloca debidamente contra la  cara interna del forro , 

25 con los miembros de bastidor encajados entre loa reforza­

dores en la  forma debida, y una pluralidad de grapas su­

periores e in feriores 35 y 35* respectivamente, se aprie­

tan para sujetar seguramente el forro y e l bastidor en el

10
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gálibo. Estas grapas pueden ser de cualquier diseño o cons­

trucción. adecuados, pero a los efectos de la  ilu stración , 

se emplea un miembro engrapsdor en forma de U, 36, con 

una pata 37 descansando en una placa de respaldo 38 del 

5 gálibo, y la  otra pata 39 descansando en alguna parte del. 

bastidor del costado, por ejemplo en el umbral 30, como 

ocurre con la  grapa in ferio r representada en la figura 4. 

Cualquier medio adecuado, tal como un perno 40 con una 

tuerca 40' se usa para apretar la  grapa contra el gálibo 

10 y el bastidor del vagón.

gl gálibo en s i  comprende una pluralidad de 

vigas enH 41, ancladas a t ie rra  como se indica en 42, y 

a las  cuales se sujeta rígidamente una placa de respaldo 

de acaro 38. La placa de cobre 34 antes d escrita  se suje- 

15 ta  por pernos o de otra manera a la  placa de respaldo 38, 

y sirve como un conductor para la  corriente de soldadura.

El forro y el bastidor de costado se montan 

ahora en el gálibo v e r tic a l  y están prontos para l a  ap li­

cación de los electrodos para la  soldadura de puntos del 

20 bastidor al forro . Bn la  figura 7 dichos puntos se apli­

can a los postes la te ra le s  v e r tic a le s , como se indica en 

43, y están debidamente espaciados para alcanzar la  fuerza 

y rigidez requeridas en la  sujeción, la s  soldaduras de 

puntos se aplican también a los miembros de bastidor h cri-  

25 zontales, y su espaciamiento es también el adecuado para 

obtener la  fuerza requerida.

El producto acabado da un aspecto l is o  y 

llano a l exterior del vagón, como se ve en la  figura 8

-  11 -
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con al coatado enteramente lib re  de arrogas o e r a l e s  da 

electrodo cansadas durante la  operación de soldadora. 

heoho de que la  presión electródioa se aplique desde el in­

te rio r  a los miembros de bastidor de ooches en la  opera- 

5 clón de soldadora da puntos y de que la  superficie exte­

rio r  este  a los haces contra la  plancha de cobre re la tiv a ­

mente l i s a  34 (figura 4) hace posible eliminar totalmente 

la s  huellas de soldadura en la  superficie exterior del fo­

rró del costado. .

10 Soldando lo s  reforzadores a la  espalda de
-  los pequeños paneles la te ra le s  es posible obtener una chapa 

' reforzada muy plana altamente resístan te  a la  formación de 

arrugas antes de dejar que sobrevenga dilatación  o contrac­

ción en la  misma chapa, da manera que, cuando la s  chapas 

16 se sueldan entre s í en la  forma d escrita , los reforzadores 

resistan  toda tendencia que pueda haber a la  formación de 

arrugas. También a l fabricar separadamente e l  forro y e l  

bastidor la te ra le s  y soldarlos luego entre s í después de 

haberse enfriado a la  temperatura atmosférica y de haber- 

20 los enderezado debidamente, se elimina una de la s  mayores 

causas de la  formación de arrugas en el forro la te r a l .

anteriormente era p ráctica soldar las chapas 

la te ra le s  individuales directamente con el bastidor, y mien­

tra s  se enfriaban éstas después de completar la  soldadura,
25 la  construcción resultante e ta  re s is tid a  por los miembros 

del bastidor estableciendo as i tensiones internas y deter­
minando l a  formación da asperezas y arrugas.

Como se ve en la  figura 6 la s  costuras hori-

12
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zontales y v ertica les  en el forro del costado están situ a- 

das lo más cerca que sea posible de los dos miembros de 

bastidor del costado del vagón. Esta es la  colocacián pre­

ferib le  para estas costuras aunque evidentemente, ai ae 

considera deseable, la s  chapas individuales puedan cortar­

se a tamaños diferentes da lo s  representados, de manera 

que la s  costuras caigan en otro lugar del costado del vagón.

¿1 soldar los reforzadores a la s  chapas, el 

electrodo soldador se aplica a l reforzador mismo, de mane­

ra que cualesquiera señales debidas a la  presión del elec­

trodo que puedan sobrevenir, estarán en la  cara interna de 

los reforzadores an vez de estar en la  cara exterio r del 

forro . Estos puntos se sitúan lo  más cerca posible de los  

bordas doblados de le s  reforzadores para reducir a l míni­

mo cualquier tendencia que puedan tener lo s  reforzadores 

al desprenderse de la s  chapas.
lo s  reforzadores se colocan con la s  ondu­

laciones extendidas a lo largo del vagón por causa de la  

fuerza adicional que se necesita en este sentido, debida- 

a la  contracción acumulativa causada por el calor de sol­

dadura. Esta contracción puede ser de tanto como de 10 a 

15 mm.
la  gran placa 34 del gálibo de soldadura 

sirve como conductor e le c tr ic e  detrás del forro para conducir 

la  corriente de soldadura. La gran superficie de contacto 

con el fo rro , extiende en una gran área la  presión debida 

a la  del. electrodo de soldadura. Esta distribución de fuer­

za impide que aparezcan depresiones en la  cara e x te rio r,
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conservando as í el contorno liso  del forro .

nn l a  construcción de coches, ea costumbre 
disponer una comba in iaial en al bastidor in ferior y a l  

avanzar la  construcción y cargarse peso en dicho bastidor 

5 in fe rio r, la  comba se endereza, ¿ntes de soldar el b asti-  

. dor de costado a l forro en el presante procedimiento, as

dispone una comba in ic ia l en el forro y en el bastidor 

la te ra l  que también se endereza cuando se carga la  caaiisa 

del vagón. Esto puede hacerse limando los bordes opuestos 

10 de la s  unidades compuestas de chapas de panel de le trero  

y segmentos de chapas de viga 15 y 16 transversalmente al 

, costada del vagón, para adelgazar estas unidades ligeramen­

te  hacia sus bordes in ferio res, de manera que, cuando se 

sueldan unidades entre s í lado a lado la  comba in ic ia l  

15 esté presente.

Esta so licitu d , que corresponda a la  presen­

tada en los Estados Unidos de ¿jaérica el le  de Diciembre 

de 1939, bajo el ns 307.143, se acoge a los beneficios del 
artícu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus- 

20 t r i a l ,  y a los derivados del Decreto de Moratoria del 7 

de febrero de 1947.

- 0  -  N 0 T *- -  0 -

Loa puntos da invención propia y nueva 

que se presentan para que sean objeto de eata Patente de
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Invención en España, por VEINTE años, son los siguientes;

IR. -  Un procedimiento de fab ricar una por­

ción de un costado de vehículo que comprende: oolooar una 

chapa plana en una superficie de trabajo plana con la  chapa

5 cabalgando en una abertura entre dos porciones de la  super­

f ic ie  de trab ajo , colocar electrodos de soldadura encima 

y debajo de la  chapa en la  abertura entre la s  doa,poroiones 

espaciadas de la  superficie de trab ajo , con el electrodo 

in ferio r espaciado ligeramente debajo del plano da la  su- 

10 p e rfic ie  de trabajo , colocar un reforzador en la  cara su­

perior de la  chapa, de manera que e l  reforzador se extien­

da a l travás de la  abertura de la superficie de trab ajo , 

bajar e l  electrodo superior contra el reforzador y ap licar  

una fuerza para arquear la  chapa y el reforzador hacia aba- 

15 jo dentro de sus lím ites e lástico s hasta hacer contacto con 

el electrodo in fe rio r, soldar el reforzador a la  chapa mien­

tra s  están en esta  posición arqueada, y dejar luego que e l  

panel y loa  reforzadores vuelvan a un estado virtualmente 
plaap.

20 &R. -  Un procedimiento de fab ricar una por­

ción de un costado de vehículo.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 

anteceda, representado en los dibujos que s e  acompañan y 

ccn los fines que se han especificado.

25 Esta Memoria consta de quince hojas e scrita s
por una sola cara .

Madrn, 3 0ENE. 1948
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