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ES 2441418 T3

DESCRIPCION

Dispositivo y procedimiento para la alineacion superficial y la restauracién del perfil de dos partes de rail soldadas
juntas.

La presente invencion se refiere a un procedimiento y a un vagon ferroviario para la alineacion superficial de dos
partes de rail soldadas juntas.

Como es muy conocido por los expertos en la materia, los railes utilizados en las lineas de ferrocarril conocidas han
sido soldados juntos. Las operaciones de soldadura comunes son llevadas a cabo utilizando un vagon ferroviario
que presenta por lo menos un par de pinzas para sujetar las dos partes de rail que van a ser soldadas juntas y
presionarlas de forma forzada una contra la otra. Una soldadura a presién por tope se realiza entonces en la zona de
contacto entre las dos partes para fundir parcialmente el metal constituyente de los railes. El resultado obtenido por
este proceso es un rail individual que presenta una cuspide en la parte soldada.

Esta cuspide necesariamente debe ser eliminada y la superficie del rail se debe nivelar y alinear. Dicha cuspide
actualmente se quita rectificando el rail. Las operaciones de rectificado implican el movimiento de una muela portatil
desde la parte superior de la cabeza del rail hasta su lado interno, para obtener una superficie en la zona de
soldadura la cual corresponda a la forma del rail normal. Las operaciones de mecanizado criticas son aquellas en la
parte superior de la cabeza del rail y en su parte interna, en las cuales descansan las ruedas de los trenes.

El mecanizado de estas partes mediante una muela es un procedimiento largo con una precision de mecanizado
s6lo aproximada.

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un procedimiento y un vagon ferroviario que permitan que la
zona de soldadura de dos railes sea mecanizada con precision, velocidad y fiabilidad.

Caracteristicas y ventajas adicionales de la invencién se pondran de manifiesto a partir de la descripcién de una
forma de realizacion preferida, pero no exclusiva del procedimiento y del vagén ferroviario para la alineacion
superficial de dos partes de rail soldadas juntas en una zona de soldadura segun la invencién, ilustrada a titulo de
ejemplo no limitativo en los dibujos adjuntos en los cuales:

la figura 1 es una seccion a través de un rail que va ser mecanizado mediante un dispositivo de la presente
invencion;

la figura 2 es una vista de la fresa de un dispositivo para la alineacién superficial de dos partes de rail soldadas
juntas en una zona de soldadura;

la figura 3 es una vista de una forma de realizacion alternativa de la fresa de la figura 2;

la figura 4 es una vista lateral esquematica de un dispositivo para la alineacién superficial de dos partes de rail
soldadas juntas, mientras se mecanizan dos railes soldados juntos;

la figura 5 es una seccion simplificada tomada por la linea A - A de la figura 4;
la figura 6 es una vista en planta de un detalle del dispositivo de la figura 4;
la figura 7 es una vista lateral del detalle de la figura 6; y

la figura 8 es una vista frontal del detalle de la figura 6.

Con referencia a dichas figuras, éstas muestran un dispositivo, indicado globalmente mediante el niumero de
referencia 1, para la alineacién superficial de dos partes de rail soldadas juntas en una zona de soldadura.

El dispositivo 1 comprende un par de montantes 2 entre los cuales esta provista una viga de doble T 3 que sostiene
una guia 4 compuesta por un par de elementos cilindricos 4A, 4B. Una placa 5 esta montada de forma deslizante en
dicha guia 4. A la placa 5 estan soldados los elementos 6 para su acoplamiento con la guia 4 y un elemento 7 con un
agujero pasante roscado en el cual se acopla un tornillo 8, fijado de forma giratoria entre los dos montantes 2 y
girado mediante un motor respectivo 9. El tornillo 8 pasa sin contacto a través de taladros adecuados 10 provistos en
los elementos acoplamiento 6.

En la cara opuesta a aquella en la cual estan fijados los elementos acoplamiento 6, la placa 5 presenta cuatro
elementos de guia 11 para acoplarse en pares con una guia formada por un par de elementos tubulares 13A,B. En la
misma carta también esta provisto, soldado en una posicion central, un elemento 12 con un agujero pasante roscado
acoplado mediante un tornillo (no representado) girado por un segundo motor 15 y fijado giratoriamente a un
bastidor 21 rigido con el cabezal de fresado y que sostiene el motor 15. Los elementos tubulares 13A, 13B, también
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estan fijados a dicho bastidor 21. El cabezal de fresado 16 comprende una fresa 18 que gira alrededor de su eje A
mediante un motor adecuado 20, preferiblemente eléctrico.

Para completar la descripcion de dicho dispositivo se debe observar que una pinza de bloqueo estéa fijada a cada
uno de los montantes 2, para sujetar una parte de rail. Esta pinza de bloqueo también presenta una rueda para que
descanse y se mueva sobre dicho rail.

Esta estructura descrita esta fijada a un vagoén ferroviario convencional, de modo que la estructura puede ser
elevada o descendida sobre los railes, para permitir que las pinzas de bloqueo los sujeten firmemente. La accion de
sujecion de las pinzas también permite que el dispositivo sea mantenido estable durante la operacién de fresado.

La fresa 18 montada en el cabezal de fresado 16 es del tipo que comprende dientes en espina de pescado 19 y es
muy visible en la figura 3. Presenta una primera superficie de fresado 30 para mecanizar la parte superior de dicho
rail. Esta primera superficie 30 es de una forma que corresponde a la forma de la parte superior de la cabeza de
dicho rail. Esencialmente reproduce perfectamente la forma de la parte superior de la cabeza del rail en aquella
parte en la cual no esta presente soldadura, por lo tanto donde la forma de la cabeza del rail es normal. La fresa
también presenta una segunda superficie 31, adyacente a la primera, para mecanizar la parte lateral interna del rail y
una tercera superficie 32, también adyacente a la primera, para mecanizar la parte externa.

Estas superficies segunda y tercera también tienen una forma que corresponde a la forma lateral de la cabeza de
dicho rail en donde no comprende la soldadura y presenta su forma original.

La invencion funciona de la siguiente manera.

Después de soldar juntos dos railes, el vagén ferroviario es dirigido sobre la zona de soldadura. Las ruedas de las
pinzas de bloqueo descansan entonces sobre el rail, colocandose a ambos lados de la zona que comprende la
soldadura. La guia 4 esta entonces sustancialmente paralela al rail 40. Las pinzas se sujetan y el motor de la fresa
18 se arranca. El motor 15 es accionado para descender la fresa 18 sobre el rail. La posicion de la fresa 18 esta
controlada por sensores y actuadores adecuados. Cuando la herramienta alcanza la posicion de trabajo deseada,
esto es aquella de la figura 3, el motor 9 es accionado para mover el cabezal de fresado longitudinalmente a lo largo
de la guia 4 y por lo tanto a lo largo de la longitud del rail 40.

La fresa procede para aplanar el rail pero sin mecanizarlo. A este respecto el perfil de la herramienta coincide con
aquél del rail y la herramienta gira sin tocarlo. Cuando la herramienta ha sido avanzada por el motor 9 hasta la zona
de soldadura deformada, la herramienta extrae el material excesivo para el perfil de rail ideal. Al terminar la
operacion, la zona de unién ha sido mecanizada perfectamente y su perfil corresponde a aquél del rail en cualquier
posicién en la cual no haya sido realizada una soldadura. Por consiguiente las superficies de los dos railes soldados
estan perfectamente alineadas.

En una forma de realizacion alternativa, se proporciona una fresa de forma sustancialmente similar a aquella
representada en la figura 2. Esta herramienta comprende Unicamente la primera superficie de mecanizacién 30 y la
segunda superficie de mecanizacién 31 (las cuales son idénticas a aquellas ya citadas en este documento), de modo
que mecaniza el rail Gnicamente en aquellas superficies las cuales son esenciales para un descanso correcto de la
rueda del vagén ferroviario sobre el mismo. En esta forma de realizacion, deben estar provistos medios para la
alineacion de esta fresa con el lado del interior del rail. En otras palabras, guias y medios de guia adicionales deben
estar provistos para permitir que el cabezal se mueva a lo largo de un eje paralelo al eje de la herramienta A.

Estos medios también pueden estar adecuadamente provistos en la primera forma de realizacion o mas en particular
para hacer la utilizacion del dispositivo mas flexible.

En una forma de realizacién adicional, también puede estar provistos medios para ajustar el eje de inclinacion de la
herramienta de corte, otra vez para obtener una flexibilidad mejorada.

El vagon ferroviario descrito también puede comprender un dispositivo (por ejemplo laser) para determinar el perfil
geomeétrico del rail después del fresado o un dispositivo de prueba, utilizando ultrasonidos, radiografia, liquidos que
penetran, resonancia magnética, etc. para la zona soldada. De esta manera al terminar el mecanizado, se puede
obtener un informe geométrico y siderurgico de la parte soldada y mecanizada, para comprobar sus caracteristicas y
tolerancias. El informe geométrico contendra un grafico que represente diferencias en décimas de milimetros entre la
superficie interna de la cabeza del rail y una linea perfectamente recta de una longitud de un metro y entre la
superficie del rail (plano de rodadura) y dicha linea.

El informe siderurgico, obtenido mediante procedimientos no destructivos, (liquidos que penetran, radiografia o
similares), esta pensado para verificar la calidad de la soldadura, esto es si el material es integral y exactamente
idéntico a aquél de otra zona del rail.
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Esencialmente, el objetivo global de la invencidn es restablecer la zona del rail (con relacién a su cabeza) en los
alrededores de la soldadura a la calidad normal como se suministra y demostrar este hecho.

La invencién se refiere a un procedimiento para la alineacion superficial de dos partes de rail soldadas juntas dentro
de la zona de soldadura, que consiste en el fresado de la parte superior y por lo menos el lado interno de dichos
railes en una Unica pasada. En una forma de realizacién alternativa, el procedimiento también comprende el fresado
de la parte del lado externo del rail.
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REIVINDICACIONES

1. Vagon ferroviario que puede ser conducido a lo largo de una via ferroviaria, que comprende una estructura de
soporte (21) de un cabezal de fresado (16) para la alineacion superficial de dos partes del rail colocadas debajo del
vagon ferroviario y soldadas juntas en una zona de soldadura, estando dicha estructura de soporte fijada a dicho
vagon ferroviario, unos medios (13A, 13B, 15) para posicionar dicho cabezal de fresado (16) con respecto a por lo
menos una de dichas partes del rail y unos medios (8, 9, 10) para mover longitudinalmente dicho cabezal de fresado
(16) a lo largo de dicha zona de soldadura, comprendiendo dicho cabezal de fresado (16) por lo menos una fresa
(18) con una primera superficie de fresado (30) para mecanizar la parte superior de dicho rail, presentando dicha
primera superficie una forma correspondiente a la forma superior de dicho rail en por lo menos una parte no
afectada por dicha soldadura, caracterizado porque dichos medios de posicionamiento comprenden por lo menos un
par de pinzas de bloqueo destinadas a descansar sobre el rail y a sujetar el mismo, comprendiendo dichos medios
de movimiento longitudinal por lo menos una guia longitudinal (4A, 4B) para ser llevada por dichos medios de
posicionamiento a una posicién sustancialmente paralela a dicho rail y un segundo actuador (9) para accionar dicho
cabezal de fresado (16) a lo largo de dicha guia longitudinal, comprendiendo dicha fresa (18) una segunda superficie
de fresado (31) para mecanizar la parte lateral interna de dicho rail simultdneamente con la parte superior,
presentando dicha segunda superficie una forma correspondiente a la forma lateral interna de dicho rail en por lo
menos una parte no afectada por dicha soldadura.

2. Vagén ferroviario segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha fresa (18) comprende una tercera
superficie de fresado (32) para mecanizar una parte lateral externa de dicho rail, presentando dicha tercera
superficie una forma correspondiente a la forma lateral externa de dicho rail en por lo menos una parte no afectada
por dicha soldadura.

3. Vagén ferroviario segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dichas pinzas de bloqueo comprenden por lo
menos una rueda.

4. Vagén ferroviario segun la reivindicacion 3, caracterizado porque dichos medios de posicionamiento comprenden
por lo menos una guia transversal (13A, 13B) a dicho rail y un primer actuador (15) para accionar dicho cabezal de
fresado a lo largo de dicha guia transversal (13A, 13B), de tal modo que se regule la altura de dicha fresa (18) sobre
dicho rail.

5. Vagén ferroviario segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dicho primer y
segundo actuadores (9, 15) comprenden por lo menos un motor para hacer girar por lo menos un tornillo (8).

6. Vagén ferroviario segln la reivindicacion 1, caracterizado porque comprende un dispositivo para determinar el
perfil geométrico del rail.

7. Vagén ferroviario segun la reivindicacion 1, caracterizado porque comprende un dispositivo de test ultrasonico de
dicha zona de soldadura.

8. Procedimiento para la alineacién superficial de dos partes de rail soldadas juntas dentro de una zona de
soldadura con un vagoén ferroviario segun la reivindicaciéon 1, que comprende las etapas que consisten, mediante la
conduccién del vagén ferroviario sobre la zona de soldadura, en sujetar las pinzas al rail y en fresar con la misma
fresa durante la misma pasada de la parte superior y por lo menos la parte lateral interna de dicho rail.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque comprende el fresado de la parte lateral externa
de dichos railes.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado porque comprende el fresado de la parte lateral externa
de dichos railes con la misma fresa durante la misma pasada.
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