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DESCRIPCIÓN 

Grupo de soldadura para soldar dos carriles de una vía férrea y procedimiento. 

La invención concierne a un grupo de soldadura según las características indicadas en el preámbulo de la 
reivindicación 1, así como a un procedimiento según las características indicadas en el preámbulo de la 
reivindicación 9. 5 

Se han dado ya a conocer grupos de soldadura para esta clase para la llamada soldadura a tope por chispa móvil en 
versiones diferentes en un gran número de publicaciones, tal como, por ejemplo, en los documentos US 3,349,216, 
EP 0 132 227 B1 o GB 2 185 703 A. 

Según un artículo en la revista técnica “Rail Engineering Internacional”, Edición 2002, 3, páginas 11 a 16, es 
conocido también el recurso de enfriar por aportación de aire la junta soldada en carriles de cabeza templada. A este 10 
fin, después de retirar el grupo de soldadura se coloca una campana de refrigeración especial provista de aberturas 
de refrigeración sobre la junta soldada incandescente y se alimenta aire comprimido. La desventaja de una 
refrigeración de esta clase reside en que diversos procesos esenciales, como la retirada del grupo de soldadura, la 
cantidad de aire comprimido alimentada o la duración de la refrigeración, dependen de la pericia y la fiabilidad del 
operador. 15 

El documento GB-A-2299044 revela todas las características del preámbulo de las reivindicaciones 1 y 9 y describe 
la fabricación de carriles soldados largos mediante soldadura a tope por chispa. La junta soldada es sometida a un 
tratamiento adicional después de la soldadura, concretamente, entre otras cosas, por alimentación de aire 
comprimido que se sopla desde todos los lados sobre el sitio de soldadura por medio de una campana de 
refrigeración. 20 

El problema de la presente invención se basa ahora en la creación de un grupo de soldadura de la clase genérica 
expuesta con el cual se pueda realizar una soldadura óptima de carriles de cabeza templada. 

Según la invención, este problema se resuelve con un grupo de soldadura y con un procedimiento de la clase citada 
al principio mediante las características indicadas en la parte caracterizadora de la reivindicación 1 y la reivindicación 
9, respectivamente. 25 

Una construcción de esta clase hace posible, inmediatamente después de la retirada del grupo de soldadura, un 
enfriamiento controlado y cualitativamente reproducible en todo momento de la junta soldada. Gracias a la fijación de 
la tobera de aire de manera ventajosa directamente en la cuchilla de cizalladura se posiciona esta tobera 
automáticamente en posición exacta sobre la junta soldada. En combinación con la sonda de temperatura se puede 
realizar la refrigeración exactamente en el intervalo de temperatura más favorable, siendo posible mediante el 30 
dispositivo de control una regulación de la alimentación de aire para lograr un enfriamiento uniforme con un 
sobretemple óptimo de la cabeza del carril.  

Otras ventajas y ejecuciones de la invención se desprenden de las demás reivindicaciones y del dibujo. 

A continuación, se describe la invención con más detalle ayudándose de un ejemplo de realización representado en 
el dibujo. 35 

Muestran: 

La figura 1, un alzado lateral de un grupo de soldadura con una máquina de soldadura parcialmente representada, 

La figura 2, un alzado lateral ampliado de una tobera de aire del grupo de soldadura y 

La figura 3, una vista ampliada de la tobera de aire en la dirección longitudinal del carril. 

En la figura 1 puede verse un grupo de soldadora móvil 1 que está concebido para realizar soldaduras por 40 
resistencia eléctrica de carriles 2 de una vía férrea 3. El grupo de soldadura 1, que puede ser abastecido de energía 
por una máquina de soldadura 23, consta de dos mitades de grupo 4 y un dispositivo de control 5. Las dos mitades 4 
del grupo están unidas una con otra y son desplazables una con relación a otra con ayuda de cilindros de recalcado 
hidráulicos 7 que discurren en una dirección longitudinal 6 de los carriles. 

Cada mitad 4 del grupo presenta un par de mordazas de apriete 8 – enfrentadas una a otra en sentido perpendicular 45 
a la dirección longitudinal de los carriles – que pueden ser apretadas contra los carriles 2 para la realización de la 
soldadura. Entre las dos mitades 4 del grupo está prevista una cuchilla de cizalladura 9 que puede ser desplazada 
en la dirección longitudinal de los carriles – con relación a ambas mitades 4 del grupo – por un accionamiento 10 a 
fin de cizallar una rebaba de soldadura 11 para retirarla de una junta soldada 12 (figura 2). 

Como puede apreciarse también más exactamente en las figuras 2 y 3, en la cuchilla de cizalladura 9 está fijada 50 
directamente una tobera de aire 13 con una sonda de temperatura 14. El dispositivo de control 5 está concebido 
para realizar una alimentación de aire comprimido a la tobera de aire 13 dentro de un intervalo de temperatura 
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seleccionable que hace referencia a la temperatura de la junta soldada 12. La tobera de aire 13 lleva asociadas dos 
aberturas de aire comprimido 16 y dos aberturas de aspiración 17 que están dispuestas cada una de ellas en una 
dirección transversal que discurre perpendicularmente a la dirección longitudinal 6 de los carriles, a una distancia 
idéntica a con respecto a un plano de simetría 15 de los carriles. La abertura de aire comprimido 16 está dispuesta 
en cada caso por debajo de la abertura de aspiración 17, siendo una sección transversal de la abertura de 5 
aspiración 17 mayor en al menos en un factor 3 que una sección transversal de la abertura de aire comprimido 16. 

La sonda de temperatura 14 está realizada como un pirómetro de infrarrojos para una medición de temperatura sin 
contacto en un punto de medida 21 de la junta soldada 12 posicionado sobre una cabeza de carril 20. Con la 
abertura de aire comprimido 16 está unida una tubería de aire comprimido 22 que está conectada a una instalación 
de compresor de aire 24 situada en la máquina de soldadura 23. En esta instalación se encuentra una válvula 25 10 
que puede ser solicitada por el dispositivo de control 5 y que sirve para controlar la alimentación de aire comprimido. 

El dispositivo de control 5 está concebido para ingresar una temperatura de arranque y una temperatura de parada a 
las que se inicia y se para automáticamente la alimentación de aire a través de las tuberías de aire comprimido 22. A 
este fin, la sonda de temperatura 14 está unida con el dispositivo de control 5 a través de una línea 26. Además, 
este dispositivo está equipado con un medio de memoria 19 para registrar y guardar los parámetros temperatura de 15 
arranque y de enfriamiento, duración de la alimentación de aire comprimido y evolución de la temperatura durante la 
fase de enfriamiento. 

En lo que sigue se describe con más detalle el funcionamiento del grupo de soldadura. 

Para soldar, se baja el grupo de soldadura 1 desde la máquina de soldadura 23 hasta los dos carriles 2 a unir uno 
con otro y se le pone en contacto con éstos por medio de las mordazas de apriete 8. Bajo alimentación de corriente 20 
eléctrica se efectúa de manera conocida la formación de una junta soldada incandescente 12 y una rebaba de 
soldadura 11. Ésta es cizallada y retirada inmediatamente de la junta soldada 12, a cuyo fin la cuchilla de cizalladura 
9 es movida por el accionamiento 10 en la dirección longitudinal 6 de los carriles con relación a las dos mitades 4 del 
grupo, que siguen haciendo contacto con los carriles. La rebaba de soldadura cizallada 11 es distanciada entonces 
de la junta soldada incandescente 12 (véase la figura 2) y la tobera de aire 13 fijada al lado trasero de la cuchilla de 25 
cizalladura 9 es posicionada automáticamente con su abertura de refrigeración 18 en una posición exacta sobre la 
junta soldada 12. 

Después de registrar la temperatura de arranque ideal para la fase de refrigeración por medio de la sonda de 
temperatura 14 se efectúa con ayuda del dispositivo de control 5 una apertura de la válvula 25, con lo que se 
alimenta a la tobera de aire 13, de manera controlada, aire comprimido secado (6 bares de presión, 1400 30 
litros/minuto) a través de las tuberías de aire comprimido 22. Se aspira así aire ambiente hacia las dos aberturas de 
aspiración 17 (25000 litros/minuto) y se alimenta este aire, a través de la abertura de refrigeración 18, a la junta 
soldada 12 en la zona de la cabeza 20 de los carriles para su enfriamiento. Tan pronto como se registre por la sonda 
de temperatura 14 una temperatura de enfriamiento crítica en el punto de medida 21, se efectúa una interrupción de 
la alimentación de aire comprimido y se concluye la fase de enfriamiento. Se ha conseguido así un sobretemple de 35 
la junta soldada 12 en la zona de la cabeza 20 de los carriles hasta una profundidad de 15 mm. A continuación, se 
hace que las mordazas de apriete 8 y la cuchilla de cizalladura 9 se suelten del carril 2 y se eleva el grupo de 
soldadura 1 para transportarlo al sitio de soldadura siguiente. 

La temperatura de arranque para el comienzo del enfriamiento controlado deberá estar en un intervalo de 800ºC a 
850ºC. La temperatura crítica para la terminación de la fase de enfriamiento deberá estar en 500ºC. Hay que tener 40 
en cuenta a este respecto que el momento más tardío para el comienzo del enfriamiento de la junta soldada 12 esté 
treinta segundos después de la conclusión de la soldadura. Dado que este parámetro de enfriamiento depende, 
naturalmente, de la clase de carriles soldados o de los valores de consigna del fabricante de los carriles, es 
especialmente ventajoso que estén almacenados en el dispositivo de control 5 diferentes parámetros de 
enfriamiento óptimamente adaptados a cada tipo de carril determinado y que éstos se puedan recuperar mediante la 45 
pulsación de un botón. 

Durante cada enfriamiento de una junta soldada 12 se registran y guardan los parámetros temperatura de arranque 
y enfriamiento, duración de la alimentación de aire y evolución de la temperatura. La cantidad de aire comprimido 
alimentada a la abertura de refrigeración 18 a través de la tobera de aire 13 se regula automáticamente de tal 
manera que se consiga una velocidad de enfriamiento uniforme (por ejemplo, 4º Celsius/segundo) de la junta 50 
soldada 12. El dispositivo de control 5 libera el arranque del proceso de soldadura únicamente cuando está presente 
una cantidad suficiente de aire comprimido en la instalación de compresor de aire 24. 
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REIVINDICACIONES 

1. Grupo de soldadura (1) para soldar dos carriles (2) de una vía férrea (3), que consta de dos mitades de grupo (4) 
que pueden ser movidas en la dirección longitudinal (6) de los carriles por unos cilindros de recalcado (7) y que 
presentan unas respectivas mordazas de apriete (8) previstas para aplicarse a los carriles (2), y una cuchilla de 
cizalladura (9) dispuesta entre dichas mitades y destinada a cizallar una rebaba de soldadura (11) para retirarla de 5 
una junta soldada (12), caracterizado porque en una mitad (4) del grupo está previsto un dispositivo de control (5) 
para una alimentación de aire comprimido a una tobera de aire (13), estando esta tobera de aire (13) fijada a la 
cuchilla de cizalladura (9) con una sonda de temperatura (14). 

2. Grupo de soldadura según la reivindicación 1, caracterizado porque el dispositivo de control (5) está concebido 
para ingresar una temperatura de arranque para un arranque automático de la alimentación de aire en función de 10 
una temperatura de la junta soldada (12) registrable por la sonda de temperatura (14). 

3. Grupo de soldadura según la reivindicación 1 ó 2, caracterizado porque el dispositivo de control (5) está 
concebido para ingresar una temperatura de parada para producir una terminación automática de la alimentación de 
aire en función de una temperatura de la junta soldada (12) registrable por la sonda de temperatura (14). 

4. Grupo de soldadura según cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 ó 3, caracterizado porque la alimentación del 15 
aire comprimido a la tobera de aire (13) puede ser controlada por el dispositivo de control (5) en función de la 
temperatura de la junta soldada (12) registrable por la sonda de temperatura (14). 

5. Grupo de soldadura según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la tobera de aire (13) 
presenta una abertura de refrigeración (18) que puede ser posicionada directamente sobre una cabeza de carril (20) 
de la junta soldada (12), una abertura de aire comprimido (16) que está unida con una tubería de aire comprimido 20 
(22), y una abertura de aspiración (17) para recibir aire ambiente. 

6. Grupo de soldadura según la reivindicación 5, caracterizado porque la tobera de aire (13) lleva asociadas dos 
aberturas de aire comprimido (16) y dos aberturas de aspiración (17), las cuales están dispuestas cada una de ellas 
en una dirección transversal que discurre perpendicularmente a la dirección perpendicular (6) de los carriles, a una 
misma distancia a con respecto a un plano de simetría (15) de los carriles. 25 

7. Grupo de soldadura según la reivindicación 5 ó 6, caracterizado porque la abertura de aire comprimido (16) está 
dispuesta por debajo de la abertura de aspiración (17), siendo una sección transversal de la abertura de aspiración 
(17) mayor en al menos un factor 3 que una sección transversal de la abertura de aire comprimido (16). 

8. Grupo de soldadura según la reivindicación 1, caracterizado porque la sonda de temperatura (14) está 
configurada en forma de un pirómetro de infrarrojos para realizar una medición de temperatura sin contacto en un 30 
punto de medida (21) de la junta soldada (12) posicionado en la cabeza (20) de los carriles. 

9. Procedimiento para soldar carriles de una vía férrea, en el que se calientan dos carriles (2) bajo alimentación 
regulada de corriente eléctrica y a continuación se presionan estos carriles uno contra otro con alta presión 
formando una junta soldada (12) y una rebaba de soldadura (11), caracterizado por las particularidades siguientes: 

a) inmediatamente después de la separación de la rebaba de soldadura (11) de la junta soldada (12), una tobera de 35 
aire (13) viene a quedar situada con una abertura de refrigeración (18) sobre la junta soldada incandescente (12), 

b) se mide la temperatura de la junta soldada (12), 

c) después de alcanzar una temperatura de arranque crítica de la junta soldada (12), se alimentan automáticamente 
a la tobera de aire (13) aire comprimido y aire ambiente aspirado por la entrada del mismo en la tobera de aire (13), 

d) se para automáticamente la alimentación de aire comprimido después de que se alcance una temperatura de 40 
enfriamiento crítica de la junta soldada (12), 

e) se eleva el grupo de soldadura (1) separándolo de los carriles soldados (2). 

10. Procedimiento según la reivindicación 9, caracterizado porque se registran y guardan los parámetros 
temperatura de arranque y de enfriamiento, duración de la alimentación de aire comprimido y evolución de la 
temperatura durante la fase de enfriamiento. 45 

11. Procedimiento según la reivindicación 9 ó 10, caracterizado porque se controla la cantidad de aire comprimido 
alimentada a la abertura de refrigeración (18) a través de la tobera de aire (13) de tal manera que se consiga una 
velocidad de enfriamiento uniforme (ºCelsius/segundo) de la junta soldada (12). 
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