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3 0ENE. 1948 MBLORI« DSSCRIPTIVA
yara solicitar
PATBHNTS DE INNVBEECION
e :
B8rafa

por VEINTE ajlog
a nombre de PULIMaN-STANDARD CAR MaNUFACTURING COMPANY,
entidad norteamericana, establecida en Chicago, Illinois,

Estados Unidos de Amédrica, ypor:

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAR UNa PORCION DB
UN COSTADG DE VEHICULO"™,

~0=-0=0=0=-0-0-0=0=0=0~0=0=0=0=

Debido & lam velocldades sxtraordinaria-
mente altas que aloanzan hoy los trenes de visjeroas, es
de considerable importanocia reducir & un minimo la resis-
tenola del tren al viento, Ios entrantes, salientss y es-
quinas bruscas que se extlenden hacia fuera en la enper-
ficie de los costados del vagén sugcitan grandes reparos;

y, comc resultado ds considerables ensayos de thneles de
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viento realizados 3n 1932 y 1933 y antes de esta época en
trenes aerodinsmicos, se llegd a la conclusidn definitiva
de cus incluso la presencla ds oszhezas de remaches en el
lade de un vagdn produce .un importante sfscto de rémors,
debldo 8 la presencia de aire turbulento;

Por la conveniencia de reducir todas las
irregularidades a lo largo de los costados del vagén, ¥
en un esfuerzo por producir en loes mismos un contorne liso,
rera satisfacer la demanda publica cads dfa mayor de un
meterial de aspecto moderno, el yressnte invento es de ea~-
pecial valor porgue 8¢ refliere s Jla industria de vagones
ferroviarios de viajercs, |

Hace algunos afios, ios.remachea ge empleaban
casi exclusivamente en la construccidn de vagones de & cero
para viajeros, pero hoy el uso de la soldadura va siendo
cada dfa mds comin, y en el materizl moderno la presencia
de cabezaa de remaches en los costados de log coches va
pasando r&plidamente a la historia. Auncue la soldadura
lleva usdndose cierto ndmero de afios, les costadcs del va-
gén estdn ain afeados por arrugas y asperezas en el forro
de los costados y por las huellas de soldadura que quedan
después de terminade la operacidn ds esta ﬁltima;'Muchae
tentativas se han hecho para ocultar estas desfiguracio-
nes per pintura y otros medios pero su presencia se puede
ain descubrir;

Uno de los cbjetos principsales del invento,
o8 por tanio eliminar las srrugas ¥y marcas de soldadura

en la superficie exterior del costado del vagdn mejorando
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con ello en gran manera sl asgpscto exterior y haciendo
posible la pioduceidn ds un mayor sfecto aerodindmico.

Brn una oonstruecidn de tipo de vigas del
bastidor Isteral de un vagdn, el forro revresenta una
parte importante en el sostenimiento ds las tensiones,
Por esta razdn es en extremo dificil eliminar las arru-
848 y aspsrezas gue Sparecen en ol forro del cestade gra-
oias & la presencia de dichas temsiones. El presente in-
vento elimina con éxitc astas arrugas, conservando &l
proplo tiempo el aspecto aerodindmico liso del vagdp.

Hasta ahora, al reslizar la operacidn de
soldsdura en el extsrior dsl costado dwl vagén, al suje~
tar el forro a& los miembros de bastidor, era neceszrio:
emplear para cada dlsefio de coche individual un gdlibo
especial destinado a colocar los miembros del bastidor
para 1la goldsdura, Se han empla#do ojos eldctricos y otro
eguipo equivsalente pars este objeto ¥y esto necesitaba
construir un nusvo gdlibo cada vez que se construfa un
vagén de nmevo aiseﬁo; £l presents invemto elimina este
inconveniente y es un psso decisivo hacia la simplifica-
cién y rednceidn de los gmstos de construccidn,

Bn los procedimientos anteriores de cons=-
truir costados de vagdn, 1l dilatacidn y contracoidn que
sobrevienen en el forro durante ls operacidn de soldadu-
ra han sido resistida=s por el bastidor, dandoe pbr resul-
tado el establscimiento de tensiones internas en las
tlanchas de¢ costado, que producifan arrugas,

Se propons el presente invento impedir
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tue 8o establezean dichas tensiones iniciales eliminando
as{ por completo las arrugas.

| Lo anterior constituye algunos de los prin—
eipales objetos y ventajes del pressnte invento: otros ob-
jetos resaltardn de 1la deseripcicn sigviente y de los di-
bnjos, sn los cpnales:

Ia figura 1 es ur alzadc que muestra dos ho-T
qusiloa paneles de chapa lsterales para gv usc en la fabri-
cacién del forro del costado, con el hneco de la ventani-
1lla cortado en el pénel del letrero;

la figura 2 es vna vista en planta del pansl
rerresentado en la fignra 1 y muestra los reforzadores apli-
cados a ls cara interns de cada panel;

la figurals es la viata en planta del pansl
de las figuras 1 y 2 soldados entre s{ por una costura ho-
rizontal, y una linea de yuntos gue muestra una segunda
unidad de panel contiguo seldsda s la primers por una cos-
tura vertical;

la figura 4 e8 una vista en corte transver-
sal vertical dado por sl bastidor lateral y el gdlibe ver-
tical, mostrando la rslacidn de los Giversos elementos que
componen el bastidor lateral montados en el gdlibo vertiocal;

la figura 5 es uns vista totsl de conjunto
del forro ds tode el costado del vagdn, soldado para for-
mar una plancha de una pleza que muestra los refuerzos en
la cara interna. Una porcidén del forro estd rota en el
centre;

la figura 6 es una vista en alzado latersl
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de los miembros de bastidor del costado del vagdn solda~
dos entre s{ para formar todo sl costado habiéndose roto
una parte dg} basgtidor en el centro;

la figura 7 es urna vista en alzadec lateral
fragmentario en mayor escals del costado del vagdn, mos-
trando las posiciones relativas de los &iembros del basti-
dor reforzadores y Juntas soldsdas en el costado terminzde;

la figuba 8 es una vista en alzado lateral del
forro del costadc visto por fuers; A

la figura 9 es una vistas en alzado lateral
del costado del vagén complsto, visto desde Gontro del
vagon;

la figurs 10 es una vista en corte vertical
dado por el costado del vagdn completo, mostrando las posi-
clones relativas del forro, los mismbros del bastidor y los
roeforzadores; |

la figura 11 es una vista en corte horizon~
tal de una poreidn del costado del coehe, habiéndoss dado
el ccrte por la lfinea 11-11 de la figura 9,

la figura 12 es una vista en plenta fragmen-
taria de un pequefio segmento de chapa lateral colocads en
el gdlibo de soldaiura de puntos;

la fizura 1% es un corte longitudinal frag-
mentarie ampliade, dsdc por la supserficle de trabajo dsl
gdlivo y el 8egmento ds ohapa latersl, mostrandoc esta cha-
pa con un reforzador en su sitio, y las pomiciones de los
electrodos antes de la aplicacidn ds presidn electrddica;

y



1o

15

181043

la figura 14 es una vista en corte amplia-
da correspondiente a la figurs 13 pero gque muestra el
electrodo supsrior haclenio fuerza sobre el reforzador ¥y
la chapa en posicibn de soldadura, ¥l arqueamisnto de la
chapa hacia abajo se ha exagerado para expliosr mfs cla~-
ramente @l procsdimiento,

Cuando se construye el costado del vagédnm,
el forro y el bastidor lateral se fabrican por separads
¥ 8e montan cusndo ambos se hsn enfriedoc a la temperatu~
ra d¢ la atmdsfera y enderezads debidaments,

El forro se hace de una pluralidad de pa-
neles de chapa relativamente ve¢uefioc 15 y 16 (figura 1)
reforzadcs y soldados entre sf para formar urna chapa uni-
tarfa que se extiende en toaalla longitud y altura del
bastidor lateral del vagdn, 1 panel 15 pueds llamarse
un egegmento del panel 3del letrero y la chapa 10 ur.segmen-
to ds la chapa de viga habitual,

La primera operacidn &l ccnstruir el forre
de costado es cortar huecos de ventanilla 17 en el pansl
dsl letrero, espaciéndolos nara adaptarse al disefio espe-
cial del vagén gue se conétruya. |

Gada costado del coche puede tratarse por
gsgparado, ¥ &e }repararé un mimero suficiente de chapas
de pansles de¢ letrerc 15 y chapas de vige 16 para oom-
pletar el forro de un costado ds vagdm,

Dospnds de cortar los huecos de la ven~
tanilla de las chapas individuales, uns pluralidad de

unidades reforzadoras 18 (figura 2) se suneldan a la oa~
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ra interna de las chapas de panel del letrsro y a los
pequeiios segmentos de 1as chapas de viga. Estos reforza-
dores comprencen una seris de ondulaciones 19 prensadas
en ung chapa, y se cortan al tamafioc reguerido antés de
soldarlos a la chapa,

&n la figura 12, se representa un galibo
de soldadura de puntos 50, yue tieme la parte smperior de
banco dividida en dos segmentos separados 51 y 652, distan-
cia&oé para ofrecer una brechas 53, 4o loa efectos de la
ilustraocidn, se representa una chapa de viga 16 sobre el
drea de trabajo con la cara interna haola arriba, y una
chapa de reforzador ondnleda 16 se coloca sobre la caré
interna de la chapa ds costado, con las ondulacionss sal-
vando en puente l& brecha 53; Debrjo de la chapa y en la
brecha hay un brazo 54 gque se extienden hacla adelante
desde la espalda 55 ds la mdquina soldadora y este brazo
gostiene un electrodo de fondo 56,

En le figura 13 puede observarse que este
slectrodo ﬁa fondo es ligeramente mds bajo que las super-
ficies superiores de lag dreas del banco de trabajo 51 y
52; ¥ cuando les chapaes ds costado 16 y la chapa reio rza-
dora ondulada 168 cabalgan sobre la abertura 53 antes de
aylicar la presion eleotrédica, son virtualmente rectas
y ostdn espacisdas del slectrodo inferior 56 con el sleo-
trodo snperior 67 directamente encims del inferior.

Como se revressnta en la figura 14 el elsc~
trodo superior 57 se musve hacla abajo en 12 supsrficle

interior de la chape reforzadora 18 y luego se ejeroe pre=-
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gidn que fuerza sl reforzzdor y a la chapa ds costado ha=
cia abajo contra el elec¢trodo infsrior 56 para poner los
electrodos de scldadura en posicién de realizar la opera-
cidn de soldadura y arguear la chapa 16 haciza abajo para
poner su superficle exterior en tensidn. Con las partes
en esta pesicidn la corriente de soldadura se hace pasar
¥V 8¢ hace una soldadura de puntcs antre el reforzador y
la chapa de costado, y luego, al levantar el electrodo 57

ls elasticidad inherente de 1los reforzadores arrugados 18

ayuda a devolver la chapa ds costado 16 a au poaicidén pluw

na normal,

8L durante la oreracidn de soldadura la cha-

pa de costado y los reforzadores se mantuvieran planocs, &l

terminarse la operacidn habria tendenciz a ¢ue los refor=-
zadoreg'se arquearan, silendo cdncavaa sus caras gue hacen
contacto con las chapas de costado. Estoc se debs al mayor
calor en esta cara ds contacto de log reforzadores por la
concentracidn de calor de soldaduras entre los mismos y la
chapa de costado., Por causa dsl mayor grueso del msterial
en los reforzadores en comparscidn con la chapa lateral,
este alabeo de les reforzsdores ﬁace que la arruga en la
chapa lateral, deje en lu superficie exterior concavida-

des indesesebles. Fara vencer esis lndsseable arqueamliento,

las chapas y los reforzadores se arquean inicialmente para

ponsr en tensidn la superiicie exterior de la chapa, como
antes 8e ha descrito, de menera cgue, 8l enfriarse estos
miembros guedardn virtualmente planos o solo ligeramente

convexos en la cara exterior de la chapa, La cantidad de
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arcueamiento que se requiere durante la operacidn de solda-
dura de puantos depende del materisl usado as{ como de su
gruesc, Bs Importante que la chapa lateral se sujete an el
gelibo ds soldadura de tal msnera que Aurante la operacidn
soldadora y en el enfrismiento subsigvriente, la chapa y los
reforzadores estén lo mds yrlanos que sea posible; y, para |
aségurarse contra la presencia deé concavidadss en la super-
ficie exterior de la hoja, puede ser deseable ser un tanto
liberal al determinar el arco inicisal.

7 Lag pequefias chapas reforzadas se colocan
luego con une chapa de panel ds letrero 15 encipa y un seg-
mento de chapa™ de viga 16 debajo, como sSe Ve en la figura 3,
en un gdlibo soldador, y 8e sueldan a tope entre sf, como
sé indica en 23, Esta operscidn se realiza por soldadura de
arco y sé continda hastz gne todss las unidades ignales de
chapas de panel ds letrero y segmentos de chapa de viga 15
¥y 16 respectivaments pars un costado sntero de vagdn estén
soldaios comrletamente entre of.

Dichas unidades ss coloocan luego en un galibo
grande destinado a scomodar el forro de todo un cestado de
vagon, y Se colccan lado a lado unidades complementarias yue
se sweldan entre 8i{ vor una scldadura a tope vertical 24,
gue también se realiza yor arce. asi todo sl forro para el
costado del vegln yueda s0ldado en una sola pleza formando
una sola chapa reforzada cue se extiende en toda 1la longitud
y anchura del costado del vagén.

Luego ssta hoja se¢ lleva a un gdlibo vertical

indicado en general en 25 en la figura 4.
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Mientras se fsbrica el forro lateral como
se ha descrito, el bastidor de costado indicado en gemeral
en 26 en la figura 6, se monta en un gdlibo de bastidor,
Este bastidor comprende la placa lateral habitnal 27, el
cabecero de ventanilla 28 el carril de cintura 29 y el um~
bral lateral 30, con una pluralidad de postes verticales
3l espmclados adecuadamsnte en toda la longitud del basti-
dor, @atos diversos miembros se sueldan entre a{, con pre-~
ferencia por soldadura ds arco, como se indioca en 32, y s8i
80 guiere pueden em;learse tirantes horizontalss y vertica-
les zdicionnles (no rerressntados). Cuando el bastidor se
ha soldado completamente y snfriado, se endereza en uns
plantilla enderezadora, y se coloca para rascibir el forro
lateral, o .

antes de montar en el gdlibo 85 (figurs 4)
el forro indicado en 33 en las figuras 4 y 5, el salignte
ds soldadura formedo al unir las pecuefias chapas latera-
les como antes se ha dicho, se esmerila = los haces con
las hojas de la superficle interna del forre, y luego se
coloeca en el gdlibo vertical 25 con su cara externs a los
haces contra una placa ds cobre plauna 34 que forma parte
del gdlibo vertical, Mientras el forro se sostiene en su
éitio'cont;a esta placa de cobrs, el bastidor de costado
26 se coloca debidamante contra la cara interna desl forro,
con los mienbros de bastidor encajados entre los reforza~=
dores en la forma debiga, y una pluralidad de grapss su-
periores e inferiores 35 y 356" respectivamente, se aprie-

tan para sujetar seguramentse el forro y el bastidor en &l
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gélibo, ¥stas grapss pueden ser ds cualonier disefio 0 cons-
truccidn adscuados, pero & los eféctos de la 1lustraeidn,
ge emplea un miembro engrapsdor en forma de U, 36, con
una pata 37 descansando en una placa de respalde 38 dsl
gdlibe, y la otrs pata 39 descansando en zlguns parte del
bagtidor del costado, por ejemplo en el umbral 30, como
ocurre con la grava inferior represantada en la figura 4,
Cualcuier. .medio adecuado, tal como un.p;rno 40 con una
tuerca 40' se usa para apretar la grapa contra el gélibo
y el bastidor del vagéﬁ.

Bl gdlibo en s{ comprende una pluralidad de
vigas en H 41, ancladas a tlerre como se indica en 42, y
& 1l8s cuales g8 sujete rfgidamente una placm de raspaldo
de acaro 38, La placa de cobre 34 gntes descrita ss suje-
ta por nernos ¢ de otra msnera a 1la placa 4de respaldo 38,
¥y sirve como un conductor para la oorrienté de soldgadura,

Bl forro y el bastidor de costado se montan
ahora en el gdlibo vertical y estfn prontos para la apli;
cacidn de los electrodss pars l2 scldadura de puntos del
bastidor al forro. Ba la figura 7 dichos puntos se apli-
can a los poates laterales verticalss, como se indica en
43, y estdn debidamente espaclados para alcanzar la fuersza
¥y rigidez requeridas en la sujecidn., Las scldaduras de
puntos se aplican también a los miembros de bastidor hori-
zontales, y su espaciamiento @s tambidn el adecuado para
obtensr la fuerza requerida;

%51 prbduoto acabade dé un aspecto liso ¥y

1llzno al exterior del vagén, comc se ve en la figura 8

- 11 - . %
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con el costado enterasmente libre de arrugas o eejisles ds
sle etrodo cansadas durante la oreracibén de soldadura, 81
hecho de qus 1la nresidn electrddica &e spligue desde sl in-
terior a los miembros de bastidor de coches en 1la opera-
c1én de¢ soldadura de puntos y de que 1a sﬁperficie exte~
rior esté a los haces contra 1a plancha de cobre relativa=
mente lisa 34 (figura 4) hace posible eliminar totalmente
las huellas de soldadura en la superficis exterior del fo-

rro del costado,

. Soldando los regforzadores a la espalda de
los pecnefios paneles latéraleé.es rosible obtenar una chara
raforzada muy plana altamente resiétante a la formagidn de
arruges anteé de dejar que scbrevenga dilatacidn o contrsc—
cién en la misma chapa, do manera gme, cusndc las chapas
8s suecldan entre s{ en la forma descrita, los reforzadores
resisten toda tendencis que pueda hsber a la formaocidn de
arrugas, También al fabricar separademente sl forro y el
bagtidor laterales y soldarlos luego entre sf despuds de
haberse enfriado a la temperatura atmosférica y de haber-
los enderezado debidaments, se elimina una de las mayores
causas de la formacidén de arrugas en el forro lateral,
anteriormente era préctica soldar las chapas
laterzles individvales directamsnte con el bastidor, y mien-
tras se enfriaban édstas despuds de completar la soldaduras,
la constrnocidn resvltante era resistida por los mierbros
del bastidor estableclendo asi tsnsiones internas y deter-

minando la formacién de asperezas y arruges,

Como se ve s9n 1a filgura 6 las costuras hori-

-
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zontales y verticales en el forro del costado estdn sitna-
das lo méds cerca que ses posible ds los dos miembros de
bastidor dsl costado del vagén, Esta es la colocacidn Pr @~
forible para estas costuras auasque evidentemsnte, si se
considera deseable, l&s chapes 1ndividuales puedsn cortar-
se & tamarics diferentes ds los repressntadog, de mansra
cue las costuras caigan en otro lugar dsl costadec del vagdn.
4l soldal los rgfbizadores a lag chapas, el
electrodo soldador se aplica &l reforzador mismc, de mane~
ra que cualesguliera seiiales debldas a la presidn del elec~
trode que puedan sobrevenir, estardn en la care interna de
los reforzadores gn vez de estar en la cars exterior dek
forro. Estos puntos se sitdan lo mds cerca posible de lcs
bordes doblados de los reforzadores para reducir al mini-
mo ounalguier tendencia que ypuedan tener lus reforzadores

al degprenderse de las chapas,

Ios reforzadores se colocan con las ondue

~ lacliones extendidas a lo largo del vagdn por causa de la

fuerza sdicional que se nesesita en este sesntido, deblda~
a la contraccidn scumulativa caunsada vor sl calor de sole~
dadura, Bsta contracoidn puede sar de tanto como de 10 a
15 an -

La gran placa 34 del galibo de soldadura
sirve como conductor sléctrice detrds del forro para condmoir
la oorriente de soldadura, La‘gran superficle de contacto
ocon el forre, extiends en una gran drea la rresidn debidas
a la del elsotrodo de soldedura, Bsta distribucidn de fuere

za impide gue apzrezcan depresiones en la cara exterior,

- 13 =
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conservando as{ el contorno lisoc dsl forro.

En la construccidn de coches, es costumbre
disponer una comba inicial en el bastidor inferior y al
avanzar la construccion y gargarse peso en dicho bastidor
inferior, la comba se cndsreza, antes de soldasr ¢l bagti-
dor de ccstado al forro en el presente procedimiento, &e
dispons una comba inicial en el forro y en el bastidor
lateral gue tombi8l se endereza ouando se oarga la camisa
del vagén., Esto puede hacerse limando los bordes opnestos
de lag urldades compuestas de chapas de panel §e letrero
¥ segmentos de chapas de vigae 15 y 16 transversalmente al
costade del vagdn, para adslgazar estas unidades ligeramen-
te hacla sus bordes inferiores, de meners gque, cuando s6
sueldan unidades entre s{ lado a lado la comba inicial
este presente,

Bsta sollcitud, gus corresponde a la presen-
tada en los Bstados Unidos de américa el 12 de Diciembre
de 1939, balo el n® 307,143, se acoge & los beunsficlos del
artfcvlo 51 4el vigente Estatuto sobre Propiedad Inius~

'trial, y 8 los derivados dsl Decreto de Moratoris del 7

de februro de 1947,

-0~ NOTa -0~

Los puntos de invencidn propia y nneva

qus se presentan para gue sean objeto de esta Patenie de

- 14 =
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Inveneidn en Bspaiiz, por VWINTE afios, son los signientes;

19. - Un procedimiento de fabricar uwna ror-
cién de un costado de vehfculo que comprende; colocar una
ohepa plana en una superficie ds trabajo plana con la chapa
cabalgando en unﬁ abertura entre dos porciones de la super=
ficie de trabajo, colocar electrodoe de soldasdura encima
y debajo de la chapa sn la abertura entre las dos,porcicnes
espacladas de la supsrficle de trabajo, con el eleotrodo
inferior espaciado ligeramente debajo del plano de la su-
yerficie de trabajo, colocar on reforzador en la cara su~
periecr de la chapa, de manera gue el reforzador se extien-
da al través de la aberturé de la superficie de trsbajo,
bajar el electrodo surericr conira el reforzador y apliocar
una fuerza para arcuesr la chapa y el reforzador hacia aba=-
Jo dentro de¢ sus l{mites eldeticos hasta hacer contacto con
el electrodo inferior, soldar el reforzador a la chapa mien-
tres estdn en esta posicidn arqueadé, y dejar luego gue el
panel y lqa reforzadores vuelvan & un estado virtualmente
rlans, |

£2, =~ Un procedimiento de fabricar uns por-
cién de un costado de vehfoculo.

pal y como se ha desorito en la Memoria que
anxeqede, representado en los dibujos gue s e acompafian y
con log fines que se han especificado,

EBata Memoria coneta. de quinbe_hojas esoritas

por una sola ocara,

waarta, 3 OENE.1948
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