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DESCRIPCION
Disposicion con un fuelle y un portico articulado de una caja de vagén
La invencion se refiere a una disposicion conforme al preambulo de la reivindicacion 1.

Como se muestra en la figura 1, en los vehiculos sobre railes con cajas de vagén acopladas de forma articulada es
en general habitual unir el fuelle respectivo mediante remaches 4, a través de su bastidor 3, a las correspondientes
superficies de portico articulado 2 de la caja de vagén 1. Las cargas de torsion que se producen en el vehiculo
articulado provocan en las cajas de vagén unos movimientos correspondientes, que tienen un efecto negativo en las
uniones remachadas, en especial a causa de un aflojamiento de las uniones remachadas, con la consecuencia de
faltas de estanqueidad en la regién del bastidor de fuelle 3 con relaciéon a las respectivas superficies de portico
articulado 2.

Se describen ademas cajas de vagon con fuelles fijados a las mismas por ejemplo en los documentos DE 200 15
479 U1, DE 196 34 219 Al y US 2 408 473 A.

La invencion se ha impuesto la tarea de configurar la fijacion de un fuelle del modo mas sencillo y econémico
posible, de tal modo que se eviten con seguridad las faltas de estanqueidad.

Esta tarea es resuelta conforme a la invencion mediante las particularidades caracteristicas de la reivindicacion 1,
respectivamente mediante los pasos caracteristicos de la reivindicacién 2.

Las ventajas que pueden conseguirse mediante la invencién consisten en especial en que se obtiene una obturacion
fiable con respecto a la caja de vagoén, ya que todos los movimientos de torsién del vehiculo sobre railes son
absorbidos sin dificultad por el bastidor de fuelle soldado al mismo. Por medio de esto se hace posible ademas, de
forma favorable, una conexiéon mas efectiva del bastidor de fuelle en el margen de unos radios de curvatura de
esquina muy pequefios. Por lo demas existe una ventaja de costes con respecto a las uniones remachadas
habituales hasta ahora, ya que puede prescindirse de complicados trabajos de taladrado y de una obturacion
especifica de cada remache aislado.

En la figura 2 se ha representado un ejemplo de ejecucién de la invencién. Aqui el bastidor 3 del fuelle esta
conectado mediante soldadura paso a paso a las superficies de pértico articulado 2 de la caja de vagén 1. Mediante
la soldadura paso a paso soélo se introduce un calor reducido en el bastidor 3, de tal manera que éste conserva su
forma sin ningln retraso. Las costuras de soldadura dotadas del simbolo de referencia 5 estan ejecutadas en cada
caso como costura de garganta. Con respecto a la ejecucion actual mostrada en la figura 1, el bastidor de fuelle 3
esta configurado a partir de ahora de tal modo que, por un lado, se dispone de suficiente seccion transversal para la
soldadura antes citada mediante una costura de garganta y, por otro lado, se garantiza la accesibilidad a la
herramienta de soldadura.

La estanqueidad del bastidor 3 con respecto a las superficies de pértico articulado2 de la caja de vagon 1 se
consigue mediante sellado a través de una masa de obturacion elastica. Esta obturacion puede ejecutarse de forma
mas sencilla y segura a causa de la mayor seccion transversal del perfil de bastidor, que es necesario para la
soldadura. La soldadura impide en especial que los puntos de obturacion estén expuestos a cargas y movimientos
mecanicos, que el curso del tiempo conducirian a faltas de estanqueidad.
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REIVINDICACIONES
1. Disposicién, que presenta:
- unfuelley
- una caja de vagon (1) de un vehiculo sobre railes,
- en donde un bastidor (3) del fuelle esta unido a superficies de pdrtico articulado (2) de la caja de vagon (1),

caracterizada porque el bastidor (3) del fuelle esta conectado mediante soldadura paso a paso a las superficies de
portico articulado (2) de la caja de vagon (1), en donde las costuras de soldadura (5) entre el bastidor (3) y las
superficies de portico articulado (2) estan ejecutadas en cada caso como costura de garganta.

2. Procedimiento para fijar un bastidor de un fuelle a superficies de pértico articulado (2) de una caja de vagon (1) de
un vehiculo sobre railes, caracterizado porque el bastidor (3) del fuelle estd conectado mediante soldadura paso a
paso a las superficies de portico articulado (2) de la caja de vagon (1), en donde las costuras de soldadura estan
ejecutadas en cada caso como costuras de garganta.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque un estanqueidad del bastidor (3) con respecto a las
superficies de poértico articulado (2) de la caja de vagon (1) se lleva a cabo mediante un sellado a través de una
masa de obturacion elastica.
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FIG 1

(Técnica anterior)

FIG 2
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