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PATENTE DE INVENCION

CEmESSoaTmmsascus SESSR SonEoNSTNsuKESOTEoD
a favor de
ACIERIES DE PARIS & D?OUTREAU, de nacionalidad fran-
cesa, domiciliade en 5 rue Jacques Bingen, PARIS (1Teme)
Prancis, '
por:
AProcedimiento de fabricacién de una cabeza de enganche
automético para vagones y cebeza de enganche automético
para vagones obtenida mediante este procedimiento”.

Memoria descriptiva.

El enganche automdtico de los vagones implice la
realizacién de cabezas de enganche que aseguren gimul 6~
neamente diferentes funciones, como la funcibén de engan~

che de los vagones y la funcibn de acoplamiento de las
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diversas canalizaciones que conducen los flfiidos y la
corriente eléctrica a lo largo del convoy.

El acoplamiento de las canalizaciones precisa un
centrado de las cabezas de enganche adyacentes, cualgquiera
que 58a la carga de los vagones y su posicién reciproca
gobre la via. Ademés, las cabezas deben resistir cargas
muy importantes. )

Todas esas necesidades imponen realizar las cabe~-
zas de enganche de grandes dimensiones, pesadas y de un
perfil extremadamente complejo. L& ejecucibn monoblogue
de tales cabezas necesita unos moldes voluminosos y las
dificultades para que la fundicién alcance las zonas vi-
tales de la pieza hacen précticamente imposible la reali-
zacibn de una pieza buena. Ademés, el volfimen de una pie-
z& monobloque presenta problemas de menutencién durante
las operaciones de descarbado, tratamientos térmicos, me-~
canizado y acabado.

Para solucionar dichos inconvenientes, la presente
invencidn tiene por objeto un procedimiento de fabricacibn
de una cabeza de enganche automédtico caracterizado porque
los diferentes 6rganos que aseguran las distintas funcio-
nes se reallzan separadamente y después se acoplan traes
las operaciones de mecanizado y acabado.

Ouando una cabeza de enganche debe reunir finice~
mente las dos funciones de enganche de los vagones y de
ac0plamiento‘de les diferentes canaligzaciones, l& cabeza
propiamente dicha y el brazo, por una parte, que aseguran
la funcién de enganche, y el acoplador por oira parte, que
agsegura la funcidén de acoplamiento, se ®ealizan separada-

mente.
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Dicho procedimiento permite, por consiguiente;
utilizar'para la fabricaclén de cada 6rgano el material

més conveniente & su funcifn. La cabeza de enganche pro-

piamente dicha y su brazo, gque proporcionan la funcién de

enganche de los vagones, se podrén asi construir con un
acero noble, resistente a los chogques y a las tracciones,
cuya utilizacién para el 6rgano que asegura la funcidn de
acoplamiento, por ejemplo, seria indtil y gravaria sin
ningfin beneficio el coste de fabricacién del engenches

Segtn otra caracterfstica de la invencidn, la ca~
beza propiamenhte dicha y el acoplador tienen en la zona
de acoplamiento un perfil exterior en forma de cajén sen~
siblemente cilindrico y los dos cilindros después de su
superposicién y centrado, se unen mediante soldadura au-
tomdtica o por cualquier otro procedimiento, conocido o
n6, preferiblemente sin solucién de continuidad.

Ciertes partes de la periferia de la zona de unién,
se eliminan luego para obtener el perfi; apropiado pare
las funciones de enganche y de acoplamiento.

La invencién se refiere igualﬁente & las cabezas
de enganche automédtico realizadas seglin este procedimiento.

La forma de cajén presenta las ventajas siguien~
tes; meyor resistencia & la compresién y a la traccifn,
facilidad de ejecucibn y coste de fabricacibén menos ele-
vado, peso mAs ligero.

& unién por um procedimiento automético con mé-
quina especilizada es muy répido, de una gran regularidead
e independiente del obrexo.

A continuacién se describirdn con mayor detalle,
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otras caracteristicas del presente procedimiento de fa-
bricacibn, a titulo indicativo y en ningfn modo limita-
tivo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La flgura 1 es una vista lateral de la cabeza de
enganche terminada, indicéndose con la linea A~B el plano
de unibén de sus dos partes.

Le figura 2 es una vista en seccidn de la cabeza
propiemente dicha, efectusda por la lfnea II-IT de la
figura L.

Ia figura 3 es una vista en seccidn del acoplador
realizade por la lines ITI-III de la figura L.

Una cabeze de enganche automético pars vagones
weté constitufde esencielmente por la cabeza propiamente
dicha ~l- y su brazo -2-, que proporciona la funcidn de
enganche de los vagones entre si, y por el acoplador -3-,
que proporciona la funcién de acoplar las diversas cena-
lizaciones de flfiido y de corriente eléctrice.

Segfin 1a invencidn, la cabeza propiamente dicha
~l- por una parie, y el acoplador -3~ por otra, se cons-
truyen por separado y luego se unen, después de las ope-
raciones de mecanizado y de acabados

La cabeza propiamente dicha ~l- y el acoplador
-3- presentan, en la zona de wnibn, wn perfil exterior
-4~ sensiblemente cilindrico para permitir sy fijacién
rec{proca por un procedimiento de unidn automético me~
diante una médquina especialigzada.

Las partes -4a- de la zona de wnibn representa-
das en el dibujo con lineas de trazos, son luego elimi-
nadas para obtener el perfil -5~ aproplado a las funcio-

nes de enganche y acoplamiento.



Debe entenderse que se pueden aportar numerosas
modificiones &l modo de realizscibn que ha sido descrito
con referencia a los dibujos adjuntos, sin apartarse por

ello del marco de la presente invencidn.
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Se reivindica como objeto de esta patente;
l.~ Procedimiento de fabricacién de una cabeza de
enganche auvtomético pars vagones, caracterizado porque
los diferentes 6rganos que proporcionan las distintas fun
10 clones se construyen por separado y se unen entre si des—
puée de las operaciones de mecanizado y de acabado.
2.~ Procedimiento de fabricacifn de una cabeza de
enganche automético para vagones segfin la reivindicacién
1, caracterizadoforqite le cabeza propiamente dicha y su
15 brazo, por una psrte, que proporcionan la funcién de en-
genche de los vagones entre s{, y el acoplador, por otra
parte, que cumple la funeibn de acoplar las diversas oca-
calizaciones de flfiidos y de corriente eléctrica, se cons-
truyen separadamente y se unen entre si después de las
20 operaciones de mecanizado y de acabhado.
3e— Procedimiento de febricaciln de una cabeza
de enganche automético para vagones, segfin la reivindica-
cibn 1, caracterizado porque la cabeze& propiamente dichs
y el acoplador presentan, en la zona de unifn, wn pgrfil
25 exterior en forma de cajén sensiblemente cilindrico, y
los dos cilindros, después de su superposicién y centrado
se unen mediante soldadura automética o por cualquier otro
procedimiento, conocido o né, preferiblemente sin solucibn

de continuidad.
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4.- Procedimiento de fabricacifn de una cabeza
de enganche automético para vagones segln la'reivindica-
cién 3, caracterizsdo: porgie algunas partes de la perife-
ria de ls zona de unién se eliminan luego para obtener el
perfil spropiado a las funciones de enganche y de acopla-
miento.

5.- Cabeza de enganche automética para vagones,
obtenida mediante el procedimiento de lag reivindiceciones
anteriores, caracterizeda porque los diferentes 6rganos
que cumplen las distintas funciones, estén construidos
separadamente y unidos entre si después de las operaciones
de mecanizado y de acebadoe

6+~ Procedimiento de fabricacibn de una cabeza de
enganche automdtico para vagones, y caébeza de enganche
automdtico para vagones obtenida mediante este procedi-

mientoe

Esta memorig consta de sels péginas escritas por

ung sole cars.

BARCELONA, 6 de Junio de 1972.
P. Ao
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