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DESCRIPCION
Procedimiento para soldar dos carriles de una via

La invencion se refiere a un procedimiento para soldar dos carriles de una via segun las caracteristicas indicadas en
el preambulo de la reivindicacion 1.

Se conoce a partir de los documentos US 5 099 097, US 5 136 140, US 4 929 816, respectivamente, un equipo de
soldadura, que esta equipado para la aplicacion de fuerzas de traccion elevadas en los carriles a soldar con una
instalacion de traccion de los carriles. De esta manera se pueden soldar también carriles soldados longitudinalmente
a la temperatura neutral en el marco de una llamada soldadura definitiva.

A través de un Articulo ‘Mobile flash-butt rail welding: three decades of experience’ publicado en la Revista ‘Rail
Engineering International’, Edicion 2002/3, paginas 11 a 16, se conoce también utilizar para la realizaciéon de
soldaduras definitivas una instalacion de traccién de los carriles que rodea al equipo de soldadura.

El cometido de la presente invencién reside ahora en la creacién de un procedimiento del tipo indicado al principio,
con el que es posible una soldadura de los carriles también por encima de la temperatura neutra.

De acuerdo con la invencién, este cometido se soluciona con un procedimiento del tipo mencionado al principio a
través de las caracteristicas indicadas en la parte de caracterizacion de la reivindicacion 1.

Con un procedimiento de este tipo se pueden realizar los trabajos de soldadura por primera vez de manera
independiente de la temperatura actual. Esto conduce, adicionalmente a las ventajas econdmicas, también a una
seguridad elevada, puesto que ahora no deben utilizarse conectores de pestafia de emergencia, hasta que la
temperatura actual esta en la zona neutra.

Otras ventajas y configuraciones de la invencion se deducen a partir de las ofras reivindicaciones y del dibujo.

A continuacion se describe en detalle la invencion con la ayuda de ejemplos de realizacion representados en el
dibujo. En este caso:

Las figuras 1 y 2 muestran una vista de un equipo de soldadura, y
Las figuras 3 a 7 muestran representaciones esquematicas del proceso de soldadura.

Un equipo de soldadura 1 representado en las figuras 1 y 2 se compone esencialmente de dos mitades de equipo 2
distanciadas una de la otra, que estan unidas entre si de forma desplazable en su direccién longitudinal por medio
de cilindros de recalcar 3 dispuestos en un plano comun y que se extienden paralelos entre si. Cada una de las dos
mitades del equipo 2 esta constituida por dos palancas de equipo 4 pivotables en forma de pinzas entre si -alrededor
de un eje que se extiende en la direccion longitudinal de los carriles- con mordazas de sujecion 5, que actian como
electrodos, de dos parejas de mordazas de sujecién 6. Estas estan previstas, respectivamente, para el apoyo en un
extremo delantero 7 de un primer carril 8 y en un extremo trasero 7 de un segundo carril 10.

Las dos palancas del equipo 4,5 opuestas entre si en la direcciéon transversal de la via estan unidas entre si en su
zona extrema superior por medio de un cilindro de fijacion 12 para apretar las mordazas de sujecion 5 en los carriles
8,10. El equipo de soldadura 1 esta suspendido en una grua telescopica fijada en una maquina de soldar 20. La
alimentacion de energia se realiza a través de un generador dispuesto en la maquina de soldar 20 y una bomba
hidraulica. Para la realizacion del proceso de soldadura y el registro de diferentes parametros de soldar esta prevista
una instalacion de control 13.

En el caso de una via que debe soldarse sin huecos, se producen tensiones de presion, tan pronto como la
temperatura actual de los carriles se eleva por encima de una temperatura neutra. Si baja la temperatura de los
carriles por debajo de la temperatura neutra, entonces aparecen tensiones de traccion. La soldadura se realiza de
acuerdo con el procedimiento de soldadura a tope por chispa. Los carriles son soldados a una temperatura de los
carriles que se encuentra por encima de la temperatura neutra en secciones parciales de aproximadamente 360 m
de longitud. Las secciones parciales designadas aqui por simplicidad como primero, segundo y tercer carril se unen
finalmente a través de las llamadas soldaduras definitivas.

Cuando ahora, por ejemplo, la temperatura actual de los carriles medida antes de la realizacion de la soldadura
definitiva es 30° y la temperatura neutra es 20°, resulta la siguiente tension de presion tedrica: cson = E - o - At

E = médulo de elasticidad el acero de los carriles [215000 N/mmz]

At = modificacién de la temperatura [°C]
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o = coeficiente de dilatacion técnica del material de los carriles [0,0000115]
osoil = 215000 - 0,0000115 - 10 = 24,73 N/mm?
De ello resulta en un carril UIC 60 con un area de 7686 mm? la siguiente fuerza de presion tedrica Fso:
Fson = 24,73 - 7686 = 190 074 N o bien 190 kN (Kilonewton).

La fuerza de presion tedrica se calcula después de la entrada de la temperatura neutra, de la temperatura actual de
los carriles asi como del tipo de carriles en la instalacién de control 13 a través de un microprocesador.

A continuacién se describe en detalle ahora la realizacion del procedimiento de acuerdo con la invencion:

Para la soldadura del primero con el segundo carril 8,10 — vistos en la direccion de trabajo 11 de una maquina de
soldar 20- por encima de la temperatura neutra, debe formarse en primer lugar a través de la tensién de una seccién
de un tercer carril 14, adyacente al segundo carril 10, con traviesas 15 asociadas un anclaje de carriles 16 (ver las
figuras 3 y 4). De esta manera se excluye un movimiento longitudinal del tercer carril 14 con relacion a las traviesa
15 asociadas. Un dispositivo hidraulico de presién de los carriles 19 se pone en contacto por aplicacion de fuerza
con los extremos 7 adyacentes del segundo y del tercer carril 10,14, mientras que sobre los extremos 7 adyacentes
del primero y del segundo carril 8,10 se coloca el equipo de soldar 1 y se unen a través de las mordazas de sujecion
5 por aplicaciéon de fuerza con los dos extremos de los carriles 7.

El proceso de soldadura se inicia moviendo los dos extremos de los carriles 7, agarrados por las mordazas de
sujecion 5, bajo impulsion de los cilindros de recalcar 3 entre si hasta que superficies frontales 9 adyacentes entre si
de los dos extremos de los carriles 7 forman un intersticio de soldadura ws de 3 milimetros. En este caso, a través de
la presion en los cilindros de recalcar 3 se realiza permanentemente una medicion de la fuerza y a través de la
distancia de las dos parejas de mordazas de sujecion 6 entre si se realiza también una medicién del recorrido.
Después de la formacion del intersticio de soldadura ws se inicia la soldadura propiamente dicha bajo alimentacion
de corriente y se invierte el movimiento de separacion de las dos parejas de mordazas de sujecidon 6 en un
movimiento de aproximacion (ver la figura 7) y de esta manera se inicia la fase de chispa con el impacto de
recalcado siguiente. Este movimiento de aproximacion se realiza por programa manteniendo un distanciamiento
insignificante de los extremos de los carriles 7 entre si y finalmente se termina con una fuerza de recalcado de 30
N/mm? con el impacto de recalcado. En esta fase se produce un acortamiento de cada extremo del carril 7 de
aproximadamente 17,5 mm. Esto conduce naturalmente a una caida de la tension real de los carriles por debajo de
la tensién de presion tedrica.

Para mantener la tension de presion tedrica a pesar de este acortamiento de los carriles, se introduce paralelamente
a la fase de chispa a través del dispositivo de presion de los carriles 19una fuerza de presion P+ -registrada de la
misma manera en la instalacion de control 13- en direccion al equipo de soldadura 1 en el extremo delantero 7 del
segundo carril 10 para la generacion de una tension de presion. En virtud de la resistencia a la friccion, ésta deberia
ser de una manera mas conveniente un poco mayor que la tension de presion tedrica. De esta manera, por decirlo
asi, a través de una cadena de fuerza formada por el anclaje de los carriles 16, el cilindro hidraulico 21 del
dispositivo de presion de los carriles 19, el segundo carril 2 y el cilindro de recalzar 3 se transmitira la tension de
presion tedrica sobre el primer carril 8. La consecucion de la tensién de presion tedrica se registra a través del
cilindro de recalcar 3 y se puede regular de forma automatica incluyendo el cilindro hidraulico 21 del dispositivo de
presion de los carriles 19. Pero también es posible controlar manualmente la impulsién del cilindro hidraulico 21,
controlando la tensién de presién que aparece en la zona del equipo de soldar 1 en una pantalla.

A través de este procedimiento se asegura que después de la terminacion de la soldadura de los carriles en los
carriles 8,10 soldados entre si predomine la tensién de presion tedrica que esta correlacionada con la temperatura
actual de los carriles. Tan pronto como el primer carril 8 esta unido (o bien amarrado) a través de apriete de los
medios de fijacion de los carriles o bien a través del montaje de abrazaderas de carril reglamentariamente en
general con las traviesas 15 asociadas, se conmutan sin presion los cilindros hidraulicos 21 del dispositivo de
presion de los carriles 19. El equipo de soldadura 1 se puede soltar y retirar ya inmediatamente después de la
retirada de un cordén de soldadura desde los carriles 8, 10.

Después del posicionamiento del equipo de soldar 1 sobre los dos extremos 7 del segundo y del tercer carril 10, 14
se pueden soldar éstos entre si repitiendo las etapas del procedimiento.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para soldar dos carriles (8, 10, 14) de una via por medio de un equipo de soldadura (1) de una
magquina de soldar (20), en el que dos carriles (8, 10, 14) agarrados, respectivamente, por una pareja de mordazas
de sujecion (6) del equipo de soldar (1) se mueven bajo la impulsién de cilindros de recalcar (3) en la direccion
longitudinal de los carriles y se sueldan entre si, en el que en el marco de una llamada soldadura definitiva en una
direccioén de trabajo (11) delante de la maquina (20), a través de una union por aplicacion de fuerza de una seccion
del carril (14) con traviesas (15) se forma un anclaje de los carriles (16) y en el caso de una desviacion de una
temperatura actual de los carriles con respecto a la temperatura neutra local, se introducen tensiones en los carriles
a soldar, caracterizado porque paralelamente a la soldadura de un primer carril — con respecto a la direccion de
trabajo de la maquina (20) de soldar- con un segundo carril (8, 10) se introduce a través de un dispositivo de presion
de los carriles (19) en direccién al primer carril (8) una fuerza de presion en un extremo delantero (7) del segundo
carril (10) para la generacion de una tensiéon de presion, en el que el dispositivo de presion de los carriles (19) se
apoya en un anclaje de carriles (16) de un tercer carril (14) que se conecta en el segundo carril (10), y porque
después de la terminacioén del proceso de soldadura se tensa el primer carril (8) con las traviesas (15).

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque las parejas de mordazas de sujecion (6)
presionadas en el primero y segundo carriles (8, 10) se distancian una de la otra en una primera fase del proceso de
soldadura, hasta que superficies frontales (9) adyacentes entre si de los dos carriles (8, 10) estan distanciadas una
de la otra para la formacion de un intersticio de soldadura ws y en una segunda fase las parejas de mordazas de
sujecion (6) se aproximan entre si bajo alimentacién de corriente y en paralelo con ello se introduce la fuerza de
presion a través del dispositivo de presion de los carriles (19) en el segundo carril (10).

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque la tensién de presion generada por la
fuerza de presion del dispositivo de presion de los carriles (19) corresponde al menos a una tension de presion
tedrica que esta correlacionada con la temperatura actual de los carriles.

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el equipo de soldadura (1)
y el dispositivo de presion de los carriles (19) son controlados de forma sincronizada.
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