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(67) Resumo: PROCESSO DE MONTAGEM DE UM VAGAO DE
VEICULO FERROVIARIO, E, VAGAO DE VEICULO FERROVIARIO.
Esse processo permite a montagem de um vagao de veiculo ferroviario
(1) gue compreende uma pluralidade de equipamentos do dito veiculo
e compreende as etapas de unides de duas faces longitudinais (4) com
um chassi (2) e um teto (6). Previamente a fixacdo das mesmas ao
chassi (2), as faces longitudinais (4) integram uma parte estrutural (16)
do teto (6) disposta para permitir que as faces longitudinais (4)
suportem os esforgos induzidos pela montagem dos equipamentos
dispostos no teto (6).
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“PROCESSO DE MONTAGEM DE UM VAGAO DE VEICULO
FERROVIARIO, E, VAGAO DE VEICULO FERROVIARIO”

A presente invengdo se refere a um processo de montagem de
um vagdo de veiculo ferroviario que compreende uma pluralidade de
equipamentos do dito veiculo, do tipo que compreende as etapas de unides de
duas faces longitudinais com um chassi e um teto.

A invengdo se refere também a um vagdo de veiculo
ferroviario obtido por um tal processo de montagem.

As carcagas de veiculos ferroviarios, por exemplo do tipo
carcagas de bondes, podem ser montadas ‘de modo modular pela unido dos
elementos de face do veiculo ao chassi e a um teto. Uma tal montagem
permite pré-equipar os elementos de face com equipamentos do veiculo
ferroviario como a instalag@o elétrica dos mecanismos de porta, os circuitos
elétricos e as assentos fixados nos elementos de face.

Em tais veiculos ferrovidrios um grande numero de
equipamentos ¢ disposto no teto para assegurar a alimentagdo elétrica do
veiculo. Esses equipamentos apresentam um peso grande e a fixagdo do teto
nos elementos de face deve ser reforcada a fim de permitir a sustentagéo
desses equipamentos uma vez que o veiculo foi montado.

O reforco dessa fixacdo impde a montagem de certos
equipamentos internos uma vez que o teto foi unido aos elementos de face
pois esses equipamentos séo dispostos nos meios de reforgo.

Assim, o equipamento completo prévio dos elementos de face
¢ impossivel, o processo de montagem € tornado mais complexo e um grande
nimero de etapas de montagem ¢ necessario. A instalacdo dos circuitos
elétricos ndo é por outro lado otimizada pois uma parte dos circuitos se
encontra nos elementos de face e uma outra nos tetos, e as conexdes s6 podem
ser feitas uma vez que o teto estd montado sobre a carcaga, o que impede

testar os equipamentos antes da montagem completa do veiculo ferroviario.
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Uma outra parte proveniente do teto passa ao longo da face e deve ser fixada
sobre as faces transversais ou anéis de extremidade, e as conexdes s6 podem
ser feitas uma vez que o teto foi montado sobre a carcaga.

Além disso, a estanqueidade ao nivel da ligagdo entre o teto e
os elementos de face deve ser assegurada, o que complica a realizagdo do
veiculo, visto o local onde os meios de estanqueidade sdo posicionados.

Um dos objetivos da invengéo é corrigir esses inconvenientes
propondo para isso um processo de montagem no qual as faces longitudinais
podem ser completamente pré-equipadas e que simplifica a montagem do
veiculo ferroviario.

Com essa finalidade, a invencdo se refere a um processo de
montagem de um vagéo de veiculo ferroviario do tipo descrito acima, no qual,
previamente a fixagdo das mesmas ao chassi, as faces longitudinais integram
uma parte estrutural do teto disposta para permitir que as faces longitudinais
suportem os esforcos induzidos pela montagem dos equipamentos dispostos
no teto.

A parte de teto que serve de refor¢o de sustentagdo € integrada
a face longitudinal, € possivel integrar mais completamente os equipamentos
internos nessa face longitudinal antes de sua montagem e facilitar a
montagem ulterior do teto.

De acordo com outras caracteristicas do processo:

- as ditas partes de teto e as ditas faces longitudinais sdo pré-
equipadas com pelo menos uma parte dos equipamentos internos do veiculo
ferroviario antes da montagem das mesmas no chassi;

- a parte de teto integra um suporte longitudinal, esse suporte
permitindo o alojamento dos mecanismos de porta, a fixagdo de equipamento
e dos circuitos elétricos ao longo do teto no saldo e transmitindo os esforgos
para a face longitudinal & qual a dita parte é unida;

- as faces longitudinais sdo por outro lado pré-equipadas com
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elementos de articulagdo que permitem articular dois veiculos ferrovidrios
sucessivos entre si;

- uma travessa de extremidade € fixada a cada parte extrema de
uma das faces longitudinais previamente a sua fixagdo ao chassi, as ditas
travessas sendo fixadas na outra face longitudinal depois da fixag@o das faces
ao chassi de modo a assegurar a retencdo das faces entre si;

- a unifio do teto é feita pela fixagdo de uma pluralidade de
travessas fixadas nas partes de teto e pela fixagdo de uma chapa de
recobrimento sobre as ditas travessas;

- depois da unido do teto, a pluralidade de equipamentos ¢
fixada no teto; e

- o processo de montagem compreende por outro lado a
integracdo das faces transversais as partes extremas das faces longitudinais.

A invengdo também se refere a um vagdo de veiculo
ferroviério do tipo que compreende duas faces longitudinais com um chassi e
um teto, no qual, previamente & fixacdo das mesmas ao chassi, as faces
longitudinais integram uma parte estrutural de teto disposta para permitir que
as faces longitudinais suportem os esforcos induzidos pela montagem dos
equipamentos dispostos no teto.

De acordo com outras caracteristicas do veiculo ferroviario:

- uma face transversal ¢ integrada a cada parte extrema das
faces longitudinais, as ditas faces transversais unindo as ditas faces
longitudinais uma com a outra;

- 0 vagdo de veiculo ferroviério € obtido por um processo tal
como definido acima.

Outros aspectos e vantagens da invengdo aparecerdo com a
leitura da descrigdo que se segue, dada a titulo de exemplo e feita em
referéncia aos desenhos anexos, nos quais:

- a Figura 1 é uma representagdo esquematica em corte de um
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4

veiculo ferrovidrio unido de acordo com o processo de montagem da
invenc3o.

- a Figura 2 ¢ uma representacdo esquematica em perspectiva
explodida de uma parte do veiculo ferrovidrio de acordo com a inveng&o.

Na descri¢do, os termos “longitudinal”, “transversal”, “acima”,
“émbaixo”, etc. sdo definidos em relagdo as dire¢cdes usuais de um veiculo
ferroviario montado.

Em referéncia a figura 1, é descrito um veiculo ferroviario 1
que compreende um chassi 2, duas faces longitudinais 4 fixadas de um lado e
de outro do chassi 2 e um teto 6 fixado nas faces longitudinais 4, de modo a
formar um veiculo 1 substancialmente paralelepipédico.

O veiculo descrito € por exemplo uma carcaga de bonde ou
uma locomotiva ou qualquer outro veiculo ferrovidrio que leva um grande
nimero de equipamentos dispostos no teto.

De acordo com o modo de realizagéo representado na figura 2,
cada face longitudinal 4 compreende uma pluralidade de montantes verticais 8
fixados a uma longarina inferior (ndo representada) e que integram uma
longarina superior 10, ou “batente”, e espacados uns dos outros de modo a
definir aberturas 12 entre os montantes 8. As aberturas podem ser fechadas
por portas ou por um painel inferior e uma vidraga para definir as janelas do
veiculo.

As faces longitudinais sdo equipadas com uma pluralidade de
equipamentos internos do veiculo ferrovidrio, tais como assentos, mecanismos
de porta, circuitos elétricos, painéis de guarnecimento, etc. (ndo
representados). O teto 6 é também equipado com uma pluralidade de
equipamentos internos do veiculo ferrovidrio, tais como o sistema de
climatizagdo, as iluminagGes de teto, os mecanismos de acionamento de porta,
etc. (ndo representados). Uma pluralidade de equipamentos também ¢é

disposta no teto 6, esses equipamentos compreendendo meios de alimentacdo
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em eletricidade do veiculo ferroviario.

O processo de montagem do veiculo ferroviario vai agora ser
descrito.

No decorrer de uma primeira etapa, os elementos de batente
10, das partes 16 estruturais que levam os equipamentos e dos meio-anéis de
intercirculagdo 14 s&o unidos com os montantes 8 para constituir uma face
longitudinal equipada 4. De acordo com o modo de realizagdo representado
nas figuras, os elementos de batente 10, as partes estruturais 16 e os
montantes 8 e os meio-anéis 14 formam um conjunto tinico embutido soldado.
A parte estrutural 16, que se estende transversalmente e substancialmente
perpendicularmente em relagdo a face 4, integra um suporte longitudinal 18
que se estende sob essa ultima. Esse suporte 18 permite o alojamento dos
mecanismos de porta, a fixacdo de equipamento, e dos circuitos elétricos ao
longo do teto no saldo.

Os elementos de batente 10, as partes estruturais 16 e os
montantes 8 e os meio-anéis 14 sfo dispostos parea permitir que a face
longitudinal 4 suporte os esfor¢os induzidos pela montagem dos
equipamentos dispostos no teto. A parte estrutural 16 sustenta os elementos de
retengdo e de fixagdo dos equipamentos no telhado - acima do teto.

Os meio-anéis 14 formam um suporte para um fole de
intercirculagdo que se estende entre dois vagdes sucessivos e permitem fazer
passar a instalac8o elétrica entre esses vagdes. Os meio-anéis 14 sdo cada um
deles formados por uma placa montada verticalmente na diregéo transversal.

As faces sfo assim integralmente equipadas com os
equipamentos descritos acima e pintadas antes de sua unido ulterior no chassi
2.

Uma parte dos equipamentos, tal como circuitos elétricos e
outros, destinada a ser disposta no teto pode também ser pré-equipada na face

equipada 4, por exemplo em uma aba 21 que pertence ao batente 10 que se
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estende na continuidade da face 4 acima da parte 16. O batente 10 tem uma
funcdo de resisténcia estrutural do chassi trazendo para isso inércia ao
conjunto e permite por outro lado o caminho dos cabos no interior dessa pega.

O fato de que todos os equipamentos internos podem ser pré-
equipados na face equipada 4 (entre as quais a parte 16), integrando os meios
de reforgo, permite simplificar bastante o processo de montagem final
limitando assim as etapas e permite por outro lado testar o bom
funcionamento dos equipamentos antes do prosseguimento da montagem pois
todos os circuitos elétricos necessarios estdo presentes na face equipada 4.

No caso de uma carcaga de bonde, as faces 4 sdo por outro
lado pré-equipadas com elementos de articulagdo (ndo representados) que
permitem assegurar a articulag@o intercarcaca do bonde.

Uma travessa de extremidade 22 € por outro lado fixada em
cada parte extrema de uma das faces equipada antes de sua montagem no
chassi. Essas travessas de extremidade 22 se estendem de acordo com a
direcdo transversal e ligam os meio-anéis 14. De acordo com um modo de
realizacdo, a travessa de extremidade 22 ¢ realizada de uma s6 pe¢a com uma
dos meio-anéis.

As duas faces longitudinais equipadas 4 sdo em seguida
montadas e fixadas no chassi 2 de modo a se estenderem de um lado e de
outro desse ultimo. As travessas de extremidade 22 sdo fixadas na outra face
longitudinal 4 de modo a assegurar a reten¢do das faces 4 entre si.

O chassi pode também ser equipado com uma pluralidade de
equipamentos, tais como meios de isolamento actstico, um piso de
revestimento, assentos, etc., e pintado antes de sua unido com as faces 4.

Devido a integracdo das partes 16 nas faces 4, a estrutura do
teto 6 € bastante simplificada e ¢ formada pelas partes 16 e por uma série de
travessas 26 que se estendem transversalmente entre as partes 16 e

regularmente distribuidas entre as travessas de extremidades 22. As travessas
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26 sdo recobertas por uma chapa de recobrimento 28 que permite assegurar o
fechamento do volume interno do veiculo ferroviario e a estanqueidade do
dito veiculo. Os problemas de estanqueidade do teto s@o resolvidos, visto que
as partes 16 sdo integradas e formadas de uma sé peca com as faces 4
correspondentes, somente a estanqueidade entre as partes 16 e a chapa de
recobrimento 28 deve ser assegurada.

O subconjunto constituido pelas travessas 26 e pela chapa de
recobrimento 28 pode integrar elementos de arranjo interior como os condutos
de aeragio. E notadamente possivel fixar um conduto de climatizagio ao
longo do vagdo, ao conjunto 26, o que permite por outro lado ligar as
travessas 26 entre si. O conduto € por outro lado fixado nas travessas 22.

De acordo com um modo de realizacdo, as travessas 26 sdo
previamente fixadas ou formadas de uma s6 pega com a parte 16 de uma das
faces 4 antes da unifio das travessas 26 com a outra face 4.

O processo descrito acima permite simplificar bastante a
montagem do veiculo ferrovidrio e permite assegurar um pré-equipamento
mais completo das faces 4. Assim, os equipamentos pré-montados podem ser

testados antes da montagem final do veiculo.
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REIVINDICACOES

1. Processo de montagem de um vagio de veiculo ferroviario
(1) que compreende uma pluralidade de equipamentos do dito veiculo, do tipo
que compreende as etapas de unides de duas faces longitudinais (4) com um

chassi (2) e um teto (6), caracterizado pelo fato de que, previamente a fixacdo

das mesmas ao chassi (2), as faces longitudinais (4) integram uma parte
estrutural (16) do teto (6) disposta para permitir que as faces longitudinais (4)
suportem os esforgos induzidos pela montagem dos equipamentos dispostos
no teto (6).

2. Processo de montagem de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado pelo fato de que as ditas partes (16) de teto e as ditas faces

longitudinais (4) sf@o pré-equipadas com pelo menos uma parte dos
equipamentos internos do veiculo ferrovidrio (1) antes da montagem das
mesmas no chassi (2).

3. Processo de montagem de acordo com a reivindicagéo 1 ou

2, caracterizado pelo fato de que a parte (16) de teto (6) integra um suporte

longitudinal (18), esse suporte permitindo o alojamento dos mecanismos de
porta, a fixacdo de equipamento e dos circuitos elétricos ao longo do teto no
saldo e transmitindo os esforgos para a face longitudinal (4) & qual a dita parte
(16) € unida.

4. Processo de montagem de acordo com uma das

reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que as faces longitudinais (4)

sdo por outro lado pré-equipadas com elementos de articulacdo que permitem
articular dois veiculos ferrovidrios (1) sucessivos entre si.
5. Processo de montagem de acordo com uma das

reivindicagdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que uma travessa de

extremidade (22) é fixada a cada parte extrema (24) de uma das faces
longitudinais (4) previamente a sua fixagdo ao chassi (2), as ditas travessas

(22) sendo fixadas na outra face longitudinal (4) depois da fixacdo das faces
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(4) ao chassi (2) de modo a assegurar a retengdo das faces (4) entre si.

6. Processo de montagem de acordo com uma das
reivindicagdes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que a unido do teto (6) € feita
pela fixa¢do de uma pluralidade de travessas (26) fixadas nas partes (14) de
teto e pela fixag@o de uma chapa de recobrimento (28) sobre as ditas travessas
(26).

7. Processo de montagem de acordo com uma das
reivindicagdes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que depois da unido do teto
(6), a pluralidade de equipamentos € fixada no teto (6).

8. Processo de montagem de acordo com uma das
reivindicagdes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que ele compreende por outro
lado a integracdo das faces transversais as partes extremas das faces
longitudinais (4).

9. Processo de montagem de acordo com uma das
reivindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que as faces longitudinais (4)
sdo constituidas por um conjunto Unico embutido soldado.

10. Vagéo de veiculo ferrovidrio (1) que compreende duas
faces longitudinais (4) com um chassi (2) e um teto (6), caracterizado pelo
fato de que, previamente a fixacio das mesmas ao chassi (2), as faces
longitudinais (4) integram uma parte estrutural (16) de teto, disposta para
permitir que as faces longitudinais (4) suportem os esfor¢os induzidos pela
montagem dos equipamentos dispostos no teto, e pelo fato de que a parte (16)
de teto (6) integra um suporte longitudinal (18) para o alojamento dos
mecanismos de porta, a fixacdo de equipamento e de circuitos elétricos ao
longo do teto no saldo, e para a transmissdo de esforcos para a face
longitudinal (4) a qual a dita parte (16) € unida.

11. Vagéo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado
pelo fato de que uma face transversal (14) ¢ integrada a cada parte extrema

das faces longitudinais (4), as ditas faces transversais unindo as ditas faces



longitudinais (4) uma com a outra.
12. Vagdo de veiculo ferroviario, caracterizado pelo fato de
que ele € obtido por um processo de acordo com uma qualquer das

reivindicagdes 1 a 9.
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