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Procédé de fabrication d'au moins une locomotive et ensemble d'au moins deux locomotives

correspondant.

@ Procédé de fabrication d'au moins une locomotive et
ensemble d’au moins deux locomotives correspondant

Un procédé de fabrication d'au moins une locomotive
(10), dans lequel la locomotive comprend un premier en-
semble d’éléments (12) comprenant une armoire haute-ten-
sion (20); un deuxieme ensemble déléments (14)
comprenant un pantographe (16) ; un troisieme ensemble
d’éléments (15) comprenant des équipements électriques
haute-tension. La locomotive est propre a avoir une pre-
miere configuration de fabrication ou une seconde configu-
ration de fabrication. Dans la premiere configuration, le
troisieme ensemble d’éléments (15) est disposé sur le toit
(36) de la locomotive. Dans la seconde configuration, le troi-
siéme ensemble d’éléments (15) est disposé dans I'armoire
haute-tension (20). Le premier ensemble d’éléments (12)
étant identique dans la premiére configuration et dans la se-
conde configuration. La hauteur totale de la locomotive se-
lon la premiere configuration est supérieure a celle de la
locomotive selon la seconde configuration.

Figure pour l'abrégé: Figure 1
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Description

Titre de I'invention : Procédé de fabrication d'au moins une lo-

comotive et ensemble d’au moins deux locomotives correspondant

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

[0005]

[0006]

[0007]

[0008]
[0009]

La présente invention concerne un procédé de fabrication d'au moins une locomotive,
en particulier de locomotive de manceuvre, dans laquelle la locomotive comprend un
premier ensemble d’éléments comprenant une armoire haute-tension située en dessous
du niveau d’un toit de la locomotive, un deuxieme ensemble d’éléments configurable
lié au premier ensemble d’éléments et comprenant un pantographe et un troisieme
ensemble d’éléments li¢ au premier ensemble d’éléments et comprenant des
équipements électriques haute-tension, notamment un disjoncteur et un transformateur
de palpage.

Le gabarit mécanique d’infrastructure définit la section transversale d’un véhicule
ferroviaire. Chaque réseau ferroviaire définit son propre gabarit mécanique
d’infrastructure. Les dimensions, notamment la hauteur, d’un véhicule ferroviaire sont
contraints par les dimensions du gabarit mécanique d’infrastructure du réseau fer-
roviaire sur lequel il opere.

Il est connu de concevoir et fabriquer des locomotives spécifiques a un seul gabarit
mécanique d’infrastructure.

Cependant, cela présente 1’inconvénient que la locomotive ne peut pas opérer sur des
réseaux ferroviaires avec un gabarit mécanique d’infrastructure plus contraint.

Par exemple, une locomotive congue et fabriquée pour un premier gabarit mécanique
d’infrastructure ne pourra pas opérer sur un réseau avec un deuxieme gabarit
mécanique d’infrastructure ayant une hauteur moins élevée.

Une locomotive adaptée uniquement a un seul gabarit mécanique d’infrastructure
peut donc opérer uniquement sur un nombre limité de réseaux ferroviaire, ce qui est
peu rentable.

La conception et le procédé de fabrication du véhicule ferroviaire est lui aussi
spécifique a un seul gabarit mécanique d’infrastructure. Les différents éléments de la
locomotive ont été congus en prenant en compte les contraintes d’un seul gabarit
mécanique d’infrastructure. Il est donc difficile et onéreux de modifier la locomotive
adaptée a un premier gabarit mécanique d’infrastructure pour I’adapter a un second
gabarit mécanique d’infrastructure.

Un but de I’invention est de rendre la fabrication de locomotives plus économique.

En particulier, un but est de fabriquer une locomotive compatible avec un premier
gabarit mécanique d’infrastructure qui soit capable d’étre modifiée facilement et ra-

pidement pour étre compatible avec un second gabarit mécanique d’infrastructure
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notamment plus contraint en hauteur.

A cet effet, I'invention a pour objet le procédé précité de fabrication d'au moins une
locomotive, caractérisé en ce que la locomotive est propre a avoir une premiere confi-
guration de fabrication ou une seconde configuration de fabrication,

en ce que dans la premicre configuration de fabrication, le troisi¢eme ensemble
d’éléments est disposé sur le toit de la locomotive,

en ce que dans la seconde configuration de fabrication, le troisicme ensemble
d’éléments est disposé dans 1’armoire haute-tension,

en ce que le procédé comprend une étape de sélection de configuration parmi la
premicre et la seconde configuration de fabrication,

en ce que le premier ensemble d’éléments est identique dans la premicre confi-
guration de fabrication et dans la seconde configuration de fabrication, et

en ce que la hauteur totale de la locomotive selon la premiere configuration de fa-
brication est supérieure a celle de la locomotive selon la seconde configuration de fa-
brication.

Le procédé selon l'invention peut comprendre 1'une ou plusieurs des caractéristiques
suivantes, prise(s) isolément ou suivant toute combinaison techniquement possible :

- le premier ensemble d’éléments comprend un ou plusieurs éléments sélectionnés
parmi le groupe comprenant : un bogie, un chassis, un ensemble de modules
électriques et mécaniques et une cabine de conduite définissant le toit de la lo-
comotive ;

- la hauteur du pantographe de la premicre configuration de fabrication est supéricure
a la hauteur du pantographe de la seconde configuration de fabrication ;

- dans la premiere configuration de fabrication, I’armoire haute-tension comprend du
céblage électrique mais ne comprend pas le troisicme ensemble d’éléments et dans la
seconde configuration de fabrication, I’armoire haute-tension comprend du cablage
électrique et le troisicme ensemble d’éléments ;

- la locomotive comprend un espace de configuration adapté pour recevoir I’armoire
haute-tension ;

- ’espace de configuration est monté sur le chéssis adjacent a la cabine de conduite.

- ’espace de configuration contient I’armoire haute-tension ;

- la locomotive fabriquée selon la premicre configuration est compatible avec un
premier gabarit mécanique d’infrastructure, la locomotive fabriquée selon la seconde
configuration est compatible avec un second gabarit mécanique d’infrastructure, le
second gabarit mécanique d’infrastructure ayant une hauteur moins élevée que le
premier gabarit mécanique d’infrastructure ;

- le procédé de fabrication comprend les étapes supplémentaires suivantes :

fourniture d’une locomotive fabriquée selon la premiere configuration ; substitution du
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pantographe installé par un pantographe ayant une hauteur inférieure a la hauteur du
pantographe installé et déplacement du troisieme ensemble d’éléments installé sur le
toit dans I’armoire haute-tension a I'intérieur de 1’espace de configuration, obtenant
ainsi une locomotive selon la seconde configuration de fabrication.

L'invention a également pour objet un ensemble d’au moins deux locomotives,
notamment de locomotives de manceuvre, en particulier bimode diesel-électrique, ca-
ractérisé en ce que les locomotives sont fabriquées selon le procédé de fabrication
précité.

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre, donnée
uniquement a titre d'exemple, et faite en se référant aux dessins annexés, sur lesquels :
- [Fig.1] 1a [Fig.1] est une vue schématique en perspective d’une locomotive selon
I’invention en une premicre configuration adaptée a un premier gabarit mécanique

d’infrastructure ;

- [Fig.2] la [Fig.2] est une vue de face de la locomotive de la [Fig.1] et du premier
gabarit mécanique d’infrastructure;

- [Fig.3] 1a [Fig.3] est une vue de face des deux gabarits mécaniques
d’infrastructures;

- [Fig.4] la [Fig.4] est une vue de face de la locomotive de la [Fig.1] en une seconde
configuration adaptée a un second gabarit mécanique d’infrastructure ;

- [Fig.5] la [Fig.5] est une vue de c6té d’une partie de la locomotive de la [Fig.1] ; et

- [Fig.6] la [Fig.6] est une vue de c6té d’une partie de la locomotive de la [Fig.4].

Dans ce qui suit, les orientations sont les orientations habituelles d’un véhicule fer-
roviaire. Ainsi, les termes « avant », « arriére », « gauche », « droit » s’entendent géné-
ralement par rapport au sens normal de circulation d’un véhicule ferroviaire.

La [Fig.1] illustre une locomotive 10 selon un mode de réalisation de 1’invention, en
particulier une locomotive de manceuvre bimode diesel-électrique.

La locomotive 10 comporte un premier ensemble 12 d’éléments, un deuxieme
ensemble 14 d’éléments et un troisieme ensemble 15 d’€léments.

Le deuxiéme ensemble 14 d’éléments et le troisieme ensemble 15 d’éléments sont
liés au premier ensemble 12 d’éléments.

Le deuxieme ensemble 14 d’éléments comprend un pantographe 16, 18.

Le troisieme ensemble 15 d’éléments comprend des équipements €électriques haute-
tension, notamment un disjoncteur 56 et/ou un transformateur de palpage 58.

La locomotive 10 peut avoir une premiere configuration de fabrication, représentée
sur les figures 1, 2 et 5, ou une seconde configuration de fabrication, représentée sur
les figures 4 et 6.

Le premier ensemble 12 d’éléments est identique dans la premiere configuration de

fabrication et dans la seconde configuration de fabrication.
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Le premier ensemble 12 d’éléments comprend dans le cas présent un bogie 22, un
chassis 24, un ensemble de modules électriques et mécaniques 26, 28, 30, 32 et une
cabine de conduite 34 définissant le toit 36 de la locomotive. En variante, le premier
ensemble d’éléments comprend un ou plusieurs parmi ces éléments dans toute com-
binaison techniquement possible.

Le chassis 24 comprend une structure a plateau 38 supérieur, un attelage et deux
tampons 40 installés a une extrémité avant 42 du chassis 24, et un attelage et deux
tampons 40 supplémentaires installés a une extrémité arriere 44 du chéssis 24.

La cabine de conduite 34 est montée sur le plateau 38. Une partie des modules
électriques et mécaniques 26, 28, 30 est installée sur le plateau 38 entre la cabine de
conduite 34 et I’extrémité arriere 44 du chassis 24. L’autre module électrique et
mécanique 32 est installé sur le plateau 38 entre la cabine de conduite 34 et I’extrémité
avant 42 du chassis 24.

Comme cela est représenté sur la [Fig.1], les modules €lectriques et mécaniques 26,
28, 30, 32 sont installés de sorte a laisser un couloir d’évacuation 46 de la cabine de
conduite 34 vers I’extrémité avant 42 et un couloir d’évacuation 48 de la cabine de
conduite 34 vers I’extrémité arriere 44.

Avantageusement, les couloirs d’évacuation 46, 48 sont sécurisés par des barrieres de
sécurité 50.

La cabine de conduite 34 comprend des cloisons latérales 54 et définit un toit 36 de
la locomotive 10.

Le premier ensemble d’éléments 12 comprend une armoire haute-tension 20 située en
dessous du niveau du toit 36 de la locomotive

L’armoire haute-tension 20 comprend des liaisons €lectriques haute-tension par
céablage pour alimenter en énergie électrique haute-tension les équipements de la lo-
comotive 10, notamment les moteurs électriques de traction.

Par exemple, dans un réseau ferroviaire avec un systeme d’électrification de tension
nominale 25 kV en courant alternatif, 1a plus haute tension permanente délivrée est de
27,5 kV et la plus haute tension non-permanente délivrée est de 29 kV.

La locomotive 10 comprend également un espace de configuration 52, notamment
adapté pour recevoir I’armoire haute-tension 20.

Cet espace de configuration 52 est disposé€ sur le chassis 24 adjacent a la cabine de
conduite 34, et plus particulicrement entre la cabine de conduite 34 et le module
électrique et mécanique 32 situé a I’extrémité avant 42 du chassis 24.

Dans la premiere configuration de fabrication de la locomotive 10 représentée sur les
figures 1, 2 et 5, le troisieme ensemble 15 d’éléments est disposé sur le toit 36 de la lo-
comotive 10.

Le deuxieme ensemble 14 d’éléments comprend un pantographe 16 de la premiere
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configuration de fabrication installé sur le toit 36 de la locomotive.

La hauteur Hp1 du pantographe 16 de la premiere configuration de fabrication est
définie comme la hauteur entre le toit 36 et une ligne horizontale passant par le point le
plus haut du pantographe 16.

Dans la premiere configuration de fabrication de la locomotive, les équipements
électriques haute-tension, comme par exemple le disjoncteur 56 et le transformateur de
palpage 58, sont disposés sur le toit 36 de la locomotive.

Dans la premiere configuration de fabrication de la locomotive, I’armoire haute-
tension 20 comprend le cablage électrique mais ne comprend pas le troisiéme ensemble
15 d’éléments.

Avantageusement, I’armoire haute-tension 20 comprend alors uniquement le cablage
électrique.

Par la suite sera décrit une seconde configuration de fabrication de la locomotive 10,
qui est représentée sur les figures 4 et 6. Les éléments analogues portent les mémes ré-
férences.

Dans cette seconde configuration, le deuxieme ensemble 14 d’éléments comprend un
pantographe 18 installé sur le toit 36.

La hauteur Hp2 du pantographe 18 de la seconde configuration de fabrication est
définie comme la hauteur entre le toit 36 et une ligne horizontale passant par le point le
plus haut du pantographe 18.

La hauteur Hp2 du pantographe 18 de la seconde configuration de fabrication est in-
férieure a la hauteur Hp1 du pantographe 16 de la premiere configuration de fa-
brication.

Dans la seconde configuration de fabrication de la locomotive 10, le troisicme
ensemble 15 d’éléments n’est pas disposé sur le toit 36 comme dans la premiere confi-
guration de fabrication, mais est disposé en-dessous du niveau du toit 36 de la lo-
comotive 10, et plus particulierement dans 1’armoire haute-tension 20.

Dans la seconde configuration de fabrication de la locomotive, I’armoire haute-
tension 20 comprend le cablage électrique et le troisieme ensemble 15 d’éléments.

Comme cela est représenté sur la [Fig.6], ’armoire haute-tension 20 est installée
dans I’espace de configuration 52, situé a ’avant de la cabine de conduite 34.

L’espace de configuration 52 contient donc les équipements €électriques haute-
tension, notamment le disjoncteur 56 et le transformateur de palpage 58, dans I’armoire
haute-tension 20 dans la seconde configuration de fabrication de la locomotive 10,
mais ne contient pas les équipements électriques haute-tension dans la premicre confi-
guration de fabrication de la locomotive 10.

La [Fig.3] illustre un premier gabarit mécanique 60 d’infrastructure et un second

gabarit mécanique 62 d’infrastructure.
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Le premier gabarit mécanique 60 d’infrastructure définit une hauteur maximale
Hmax1 de véhicule ferroviaire et le second gabarit mécanique 62 d’infrastructure
définit une hauteur maximale Hmax2 de véhicule ferroviaire.

Comme illustré sur la [Fig.3], la hauteur maximale Hmax1 autorisée par le premier
gabarit mécanique 60 est supérieure a la hauteur maximale Hmax2 autorisée par le
second gabarit mécanique 62.

Par exemple, 1I’écart EC entre la hauteur maximale Hmax1 autorisée par le premier
gabarit mécanique 60 et la hauteur maximale Hmax?2 autorisée par le second gabarit
mécanique 62 est d’environ 375 millimetres.

Comme cela est représenté sur la [Fig.2], la locomotive 10 fabriquée selon la
premiére configuration est compatible avec le premier gabarit mécanique 60.

Comme cela est représenté sur la [Fig.4], la locomotive 10 fabriquée selon la seconde
configuration est compatible avec le second gabarit mécanique 62.

La hauteur totale de la locomotive selon la premicre configuration de fabrication est
donc supérieure a celle de la locomotive selon la seconde configuration de fabrication.

Un procédé de fabrication d’une locomotive 10 va maintenant €tre décrit.

Tout d’abord, le procédé comprend une étape de sélection de configuration parmi la
premiere et la seconde configuration de fabrication. La premiere configuration de fa-
brication est par exemple sélectionnée.

Une locomotive 10 comprenant le premier ensemble 12 d’éléments, le deuxieme
ensemble 14 d’éléments et le troisieme ensemble 15 d’éléments est donc fabriquée
selon la premiere configuration.

Le deuxieme ensemble 14 d’éléments comprenant le pantographe 16 de hauteur Hp1
et le troisieme ensemble 15 d’€léments comprenant les équipements électriques haute-
tension, notamment le disjoncteur 56 et le transformateur de palpage 58, sont disposés
sur le toit 36 de la locomotive 10.

La locomotive 10 selon la premiére configuration ainsi obtenue est compatible avec
le premier gabarit mécanique 60 d’infrastructure.

Le procédé comprend ensuite une autre étape de sélection de configuration parmi la
premiere et la seconde configuration de fabrication. La seconde configuration de fa-
brication est cette fois sélectionnée.

Au lieu de fabriquer une nouvelle locomotive 10 selon la seconde configuration, la
locomotive 10 fabriquée selon la premiere configuration est fournie pour ensuite &tre
modifi€e afin d’€tre compatible avec le second gabarit mécanique 62.

Tout d’abord, le pantographe 16 de hauteur Hp1 installé est remplacé par un pan-
tographe 18 de hauteur Hp2 inférieure a Hp1.

Le troisieme ensemble 15 d’éléments, comprenant les équipements €lectriques haute-

tension, notamment le disjoncteur 56 et le transformateur de palpage 58, disposé sur le
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toit 36 est ensuite déplacé et cablé a I’intérieur de 1’armoire haute-tension 20 disposée
dans I’espace de configuration 52.

Une locomotive selon la seconde configuration de fabrication est ainsi obtenue et est
compatible avec le second gabarit mécanique 62.

Un procédé de fabrication avec une premiére sé€lection de la seconde configuration
puis une modification vers la premicre configuration peut également étre réalisé en
suivant le méme principe a I'inverse.

Le procédé de fabrication selon I’invention permet donc de fabriquer une locomotive
compatible avec un premier gabarit mécanique d’infrastructure qui soit capable d’€tre
modifiée pour €tre compatible avec un second gabarit mécanique d’infrastructure
notamment plus contraint en hauteur.

La modification de la locomotive est facile et rapide, car uniquement un nombre
restreint de composants nécessitent d’étre déplacés ou remplacés pour passer d’une
configuration a une autre.

De plus, une telle locomotive présente également 1’avantage de pouvoir opérer sur
plusieurs réseaux ferroviaires au cours de sa période d’utilisation avec la configuration
juste nécessaire et la plus économique.

Selon I’invention est €galement fourni un ensemble d’au moins deux locomotives,
notamment de locomotives de manceuvre, en particulier bimode diesel-électriques. Ces
locomotives sont fabriquées selon un procédé tel que décrit ci-dessus et les lo-
comotives ont chacune les caractéristiques de la locomotive précédemment décrite.

Selon un autre mode de réalisation non représenté, le troisieme ensemble 15
d’éléments comprenant les équipements électriques haute-tension, notamment le dis-
joncteur 56 et le transformateur de palpage 58, est disposée a I’intérieur de 1’armoire
haute-tension 20 dans 1’espace de configuration 52 a la fois dans la premiere confi-
guration et dans la seconde configuration. Une locomotive selon la premiere confi-
guration de fabrication et une locomotive selon la seconde configuration de fabrication
se différencient entre elles uniquement par le pantographe installé, qui est soit de
hauteur Hp1 dans la premiere configuration de fabrication, soit de hauteur Hp2 dans la

seconde configuration de fabrication.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

Revendications

Procédé de fabrication d'au moins une locomotive (10), en particulier de
locomotive de manceuvre, dans lequel la locomotive (10) comprend :

- un premier ensemble d’éléments (12) comprenant une armoire haute-
tension (20) située en dessous du niveau d’un toit (36) de la locomotive
(10) ;

- un deuxieme ensemble d’éléments (14) configurable li¢ au premier
ensemble d’éléments (12) et comprenant un pantographe (16 ;18) ; et

- un troisieme ensemble d’éléments (15) li€ au premier ensemble
d’éléments (12) et comprenant des équipements électriques haute-
tension, notamment un disjoncteur (56) et un transformateur de palpage
(58);

caractéris€ en ce que la locomotive (10) est propre a avoir une premiere
configuration de fabrication ou une seconde configuration de fa-
brication,

en ce que dans la premicre configuration de fabrication, le troisicme
ensemble d’éléments (15) est disposé sur le toit (36) de la locomotive
10),

en ce que dans la seconde configuration de fabrication, le troisicme
ensemble d’éléments (15) est disposé dans 1’armoire haute-tension (20),
en ce que le procédé comprend une étape de sélection de configuration
parmi la premicre et la seconde configuration de fabrication,

en ce que le premier ensemble d’éléments (12) est identique dans la
premicre configuration de fabrication et dans la seconde configuration
de fabrication, et

en ce que la hauteur totale de la locomotive (10) selon la premiere confi-
guration de fabrication est supérieure a celle de la locomotive (10) selon
la seconde configuration de fabrication.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, dans lequel le premier
ensemble d’éléments (12) comprend un ou plusieurs éléments sé-
lectionnés parmi le groupe comprenant : un bogie (22), un chassis (24),
un ensemble de modules électriques et mécaniques (26, 28, 30, 32) et
une cabine de conduite (34) définissant le toit (36) de la locomotive
(10).

Procédé de fabrication selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la
hauteur (Hp1) du pantographe (16) de la premiere configuration de fa-
brication est supérieure a la hauteur (Hp2) du pantographe (18) de la



[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

seconde configuration de fabrication.

Procédé de fabrication selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel :

- dans la premiere configuration de fabrication, I’armoire haute-tension
(20) comprend du cablage €lectrique mais ne comprend pas le troisicme
ensemble d’éléments (15) ;

- dans la seconde configuration de fabrication, I’armoire haute-tension
(20) comprend du céblage €lectrique et le troisieme ensemble
d’éléments (15).

Procédé de fabrication selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel la locomotive (10) comprend un espace de confi-
guration (52) adapté pour recevoir I’armoire haute-tension (20).
Procédé de fabrication selon les revendications 2 et 5 prises ensemble,
dans lequel I’espace de configuration (52) est monté sur le chéssis (24)
adjacent a la cabine de conduite (34).

Procédé de fabrication selon la revendication 5 ou 6, dans lequel
I’espace de configuration (52) contient I’armoire haute-tension (20).
Procédé de fabrication selon 1’une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel la locomotive (10) fabriquée selon la premiere
configuration est compatible avec un premier gabarit mécanique
d’infrastructure (60), la locomotive (10) fabriquée selon la seconde
configuration est compatible avec un second gabarit mécanique
d’infrastructure (62), le second gabarit mécanique d’infrastructure (62)
ayant une hauteur (Hmax2) moins élevée que le premier gabarit
mécanique d’infrastructure (60).

Procédé de fabrication selon les revendications 5 et 8 prises ensemble
comprenant les étapes supplémentaires suivantes :

- fourniture d’une locomotive (10) fabriquée selon la premiere confi-
guration ;

- substitution du pantographe (16) installé par un pantographe (18) ayant
une hauteur (Hp2) inférieure a la hauteur (Hp1) du pantographe (16)
installé ; et

- déplacement du troisieme ensemble d’éléments (15) installé sur le toit
(36) dans I’armoire haute-tension (20) a I’intérieur de ’espace de confi-
guration (52), obtenant ainsi une locomotive (10) selon la seconde
configuration de fabrication.

Ensemble d’au moins deux locomotives (10), notamment de lo-

comotives de manceuvre, en particulier bimode diesel-électrique, ca-
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ractérisé en ce que les locomotives (10) sont fabriquées selon un

procédé selon 1’une des revendications précédentes.
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