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DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un conjunto de bloque de soporte de rail elastico

[0001] La presente invencion se refiere al campo de railes de soporte de una via férrea, tal como para los
trenes, metro, tranvias, etc.

[0002] En el campo del ferrocarril se han desarrollado sistemas de tecnologia de via férrea para reducir los
perjuicios, en particular, el ruido y la vibracion.

[0003] En una disposicion conocida, un rail de una via férrea esta soportado sobre bloques de soporte de
railes dispuestos a intervalos bajo el rail. Estos bloques estan integrados en una losa de hormigén. La losa
cominmente se vierte alrededor de los bloques, pero también es conocido colocar los bloques en cavidades
correspondientes en una losa. Para reducir el ruido y las vibraciones resultantes de los vehiculos de ferrocarril que
pasan sobre la via del ferrocarril, esta presente un elemento elastico entre cada bloque y la losa.

[0004] En un sistema conocido desarrollado por el presente solicitante, se fabrica un conjunto de bloque de
soporte de rail elastico, que esta listo para montarse en el rail a soportar. El conjunto incluye un bloque de hormigén
adaptado para sujetar el rail sobre la parte superior del bloque. Este conjunto también incluye una bandeja de
hormigén que se extiende por debajo y separada del fondo del bloque, asi como alrededor y separada de la region
inferior de la pared periférica del bloque. Un material elastico, tal como se vende bajo el nombre comercial de
Corkelast, se ha vertido durante la fabricacién del conjunto entre la bandeja de hormigén y el bloque. Tras la
polimerizaciéon (manteniendo su propiedad elastica) el material elastico se adhiere al bloque de hormigén y a la
bandeja de hormigén y, asi une dicha bandeja al bloque. Cuando se instala un rail, los conjuntos de bloque de
soporte de rail conocidos se colocan en intervalos a lo largo de los railes y se sujetan a los mismos. A continuacion,
se vierte una losa de hormigén, de manera que las bandejas de hormigdén se integran y se convierten en parte
integrante de la losa. Este procedimiento se conoce en la técnica como el “procedimiento de fijar y olvidar”.

[0005] En el documento ES1065079U, en el que se basa el preambulo de la reivindicacién 1, el presente
solicitante describe un conjunto de bloque de ferrocarril elastico mejorado. En este documento, el conjunto de bloque
de soporte de rail elastico comprende un elemento elastico prefabricado asi como un bloque. El elemento elastico
prefabricado esta adaptado para fijarse a dicho bloque para extenderse bajo el fondo del bloque asi como alrededor
de al menos una regidn inferior de la pared periférica del bloque. El elemento elastico prefabricado comprende una
bandeja externa y una bandeja interna dispuesta dentro de dicha bandeja externa, y dicho elemento elastico
prefabricado también comprende una estructura intermedia elastica que esta dispuesta entre dichas bandejas
interna y externa.

[0006] Tal como se menciona en el documento ES1065079U, la instalacion de un tramo largo de via férrea
requiere un gran namero de conjuntos de blogue de soporte de rail. Por lo tanto, la presente invencién se propone
proporcionar un procedimiento de fabricacion altamente eficiente y fiable para conjuntos de bloque de soporte de rail
gue incluyen un elemento elastico prefabricado del tipo descrito en el documento ES1065079U.

[0007] La presente invencion logra dicho propésito proporcionando un procedimiento segun la reivindicacion
1. En una realizacion practica preferida de dicho procedimiento de fabricacién el elemento elastico prefabricado se
fabrica en un primer sitio, preferentemente en una empresa especializada en estructuras intermedias elasticas para
aplicaciones ferroviarias. En un segundo sitio a distancia, preferentemente en una empresa especializada en la
fabricacion de productos de construccién de hormigon, el elemento elastico prefabricado se combina con uno o mas
elementos de molde de bloque adicionales para formar el molde de bloque. Después, el material moldeable se
introduce en el molde de bloque y se le deja endurecer. De ese modo el material del bloque se adhiere directamente
a la bandeja interna del elemento elastico prefabricado. El conjunto de bloque de soporte de ferrocarril completado
se transporta entonces al sitio de instalacion ferroviaria.

[0008] En comparacion con el procedimiento descrito en el documento ES1065079U, se incrementa la
eficiencia y se obtiene una adherencia fiable. Ademas, no tiene que introducirse adhesivo o mortero, tal como, por
ejemplo, un epoxi adecuado, en una etapa separada para fijar el bloque a la bandeja interna.

[0009] El documento DE4439816 describe un procedimiento para fabricar un conjunto de bloque de soporte

de rail elastico, en el que una estera elastica prefabricada se pone en un molde de bloque para cubrir el fondo y los
lados longitudinales opuestos del molde. El hormigén se vierte dentro de molde para formar un bloque que esta
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adaptado para soportar railes. El hormigén se adhiere directamente a la estera elastica.

[0010] El bloque podria materializarse como una traviesa monolitica con sujeciones de rail para soportar dos
railes paralelos, un cambio ferroviario o similar.
[0011] Tal como se conoce en el campo de las vias férreas, dos bloques pueden interconectarse por uno o

mas tirantes transversales, ya sea permanente o temporalmente, preferentemente antes de la instalacion. En una
posible realizacion del procedimiento inventivo se prevé que al menos se cologue un elemento de sujecion de tirante
transversal para que se extienda al menos parcialmente dentro del molde de bloque antes de la introduccion del
material moldeable, de modo que dicho elemento de sujecidén de tirante transversal se integre directamente en el
bloque. Esto permite interconectar pares de tales conjuntos de bloque de rail elasticos mediante la provisién de uno
0 mas tirantes transversales, que después se aseguran a dichos elementos de sujecion, preferentemente antes del
envio al sitio de instalacion.

[0012] En una realizacion alternativa del procedimiento inventivo, dos moldes de bloque se colocan uno junto
a otro a una separacion adecuada, y — antes de la introduccion del material moldeable en los moldes de bloque — se
colocan uno o mas tirantes transversales para que se extiendan con sus extremos dentro de cada uno de los moldes
de bloque, de modo que tras la introduccion del material moldeable dichos extremos de tirantes transversales estan
integrados directamente en los bloques.

[0013] Preferentemente, las bandejas interna y externa son mas rigidas que la estructura intermedia elastica.
[0014] Preferentemente, cada una de las bandejas interna y externa tienen un fondo y una pared periférica
elevada.

[0015] Preferentemente, las bandejas interna y externa estan separadas entre si para no tener puntos de
contacto.

[0016] Preferentemente, la estructura intermedia elastica comprende, preferentemente estd compuesta
esencialmente de, un material elastomérico, por ejemplo, un material elastomérico de poliuretano.

[0017] Preferentemente, la bandeja externa tiene una superficie exterior provista de formaciones de anclaje
para mejorar el acoplamiento de la bandeja externa con una losa de hormigén.

[0018] Preferentemente, las bandejas externa e interna estan hechas de un material plastico.
[0019] La invencion se describira en mas detalle a continuacién con referencia a los dibujos. En los dibujos:

la Fig. 1 muestra un conjunto de bloque de soporte de ferrocarril fabricado segun el procedimiento de la presente
invencion;

la Fig. 2 muestra esquematica en seccion transversal un ejemplo de un procedimiento de fabricacion segun la
presente invencion;

la Fig. 3 muestra un ejemplo de una bandeja interna;

la Fig. 4 muestra un ejemplo de una bandeja externa..

[0020] En la figura 1 se muestra un ejemplo de un conjunto de bloque de soporte de rail elastico 1 realizado
de acuerdo con el procedimiento de la presente invencion.

[0021] El conjunto 1 incluye un elemento elastico prefabricado 10 que tiene una bandeja externa 12 y una
bandeja interna 13 dispuesta dentro de dicha bandeja externa 12. Una estructura intermedia elastica 15 esta
dispuesta entre dichas bandejas externa e interna 12, 13.

[0022] El conjunto 1 incluye ademas un bloque de soporte de ferrocarril 20. Este bloque 20 aqui esta hecho
de un material moldeable, preferentemente que se puede verter. Preferentemente, el bloque 20 esta hecho de
hormigén. Se prevé que dicho hormigdn pueda ser un hormigén polimérico. Otras realizaciones del bloque que
contienen hormigén, por ejemplo, que incluyen materiales de refuerzo, también estan previstas.

[0023] El blogue 20 tiene una parte superior 21, un fondo y una pared periférica 23. Aqui, el bloque 20 esta
adaptado como un monobloque para soportar un solo rail de una via férrea, pero el bloque también podria disefiarse
como un bloque doble que soporta dos o incluso mas railes (tal como una traviesa de ferrocarril). El bloque 20 aqui
tiene una altura significativa.
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[0024] Con objeto de sujetar el rail a la parte superior 21 del bloque 20, en el bloque 20 se proporcionan uno
0 mas elementos de sujecion de rail 30. También una placa elastica 31 se coloca aqui en la parte superior del
bloque 20, que estara situada por debajo del rail.

[0025] Las bandejas 12, 13 aqui generalmente tienen un fondo, aqui un fondo rectangular, y una pared
periférica elevada y estan abiertas desde arriba.

[0026] El experto apreciard que son posibles otras formas generales de las bandejas, por ejemplo,
dependiendo de la forma del bloque, tal como un contorno externo ovalado, un contorno externo en forma de
trapecio, un blogue hexagonal, etc.

[0027] La bandeja interna 13 tiene dimensiones aqui de manera que puede mantenerse separada de la
bandeja externa 12 en todas las direcciones. En términos practicos, dicha distancia entre las caras principales de las
bandejas interna y externa 12, 13 en general es preferentemente de al menos 5 milimetros y preferentemente como
maximo 20, mas preferentemente como maximo 15 milimetros.

[0028] La estructura intermedia elastica 15 se coloca entre dichas bandejas externa e interna 12, 13 y aqui
también interconecta entre si dichas bandejas 12, 13, para formar un conjunto unitario con dichas bandejas,
preferentemente ya que dicha estructura 15 esta unida a las caras de cada una de las bandejas 12, 13.

[0029] Aqui, en una realizacion preferida, la estructura elastica 15 se ha obtenido mediante la colocacion de
las bandejas 12, 13 separadas entre si y a continuacién vertiendo (o similar) un material elastomérico adecuado
entre las bandejas interna y externa 12, 13. Como el material ha sido vertido (o similar) entre las bandejas 12, 13, el
material une esencialmente la totalidad de las caras principales de las bandejas interna y externa 12, 13,
preferentemente de modo que no existe ninguna interfaz que permita la entrada de agua o similares.

[0030] La estructura intermedia elastica 15, por lo tanto, sirve para interconectar las bandejas 12, 13 para
formar un elemento elastico prefabricado unitario 10 y también para proporcionar un soporte de atenuacién de
sonido y/o vibraciones del bloque de soporte de rail 20 cuando el conjunto se integra en una losa 0 se monta en otra
subestructura.

[0031] Las bandejas interna y externa 12, 13 estan separadas entre si para no tener puntos de contacto y la
capa intermedia elastica 15 permite el movimiento elastico de la bandeja interna (que recibira el bloque) en todas las
direcciones.

[0032] Aqui, tal como se prefiere, las bandejas interna y externa 12, 13 son mas rigidas que la estructura
intermedia elastica 15.

[0033] En la practica, las bandejas 12, 13 pueden ser de materiales tales como plastico, plastico reforzado
(con fibra), material plastico compuesto, metal o incluso madera. Se prefiere material plastico y las bandejas 12, 13
por ejemplo, pueden ser moldeadas por inyeccién o formadas a partir de material laminar plastico. EI material
plastico, por ejemplo, podria ser un polimero de poliuretano o un polimero ABS.

[0034] El material elastomérico de la estructura 15 y las bandejas 12, 13 estan preferentemente disefiados y
seleccionados de tal manera que se obtiene una fuerte adherencia o unidn entre las caras internas de las bandejas y
el material elastomérico. Por ejemplo, el material elastomérico puede ser un elastomero de poliuretano, tal como por
ejemplo Corkelast realizado por el solicitante.

[0035] En general, la figura 1 se muestra un elemento elastico prefabricado de tipo sandwich, en el que una
capa del material elastomérico 15 se intercala entre las bandejas 12, 13.

[0036] La estructura intermedia elastica 15, aqui la capa de material elastomérico 15, estd adaptada para
mantener su elasticidad durante su vida util. Por ejemplo, dicha estructura 15 (y el conjunto elastico en el que esta
integrada) debe ser capaz de servir en las lineas de ferrocarril tal como se especifica en el cédigo UIC 700,
“Clasificacion de lineas y limites de carga resultantes para vagones”, un cédigo relevante de la Unién Internacional
de Ferrocarriles.

[0037] Las caras internas de las bandejas 12, 13 estan hechas preferentemente con una superficie de mejora
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de la adhesion, por ejemplo, rugosa y/o provista de formaciones de mejora de la adhesién, tales como nervios,
salientes, etc.

[0038] Las caras internas de las bandejas 12, 13 pueden ser sometidas a un pretratamiento de mejora de la
adhesion, por ejemplo, un tratamiento mecanico o un tratamiento quimico.

[0039] Las bandejas 12, 13 se pueden hacer del mismo o de diferentes materiales. Por ejemplo, la bandeja
interna podria hacerse de plastico y la bandeja externa de metal. Una bandeja metélica externa se traduciria en una
alta resistencia a dafios y/o la penetracion de la bandeja externa que posiblemente afectaria al funcionamiento del
material elastico. También podria elegirse una bandeja metalica externa, por ejemplo de acero, ya que podria
permitir el montaje o la integracion de la bandeja en una estructura de acero, por ejemplo, sobre una placa de acero
0 en un elemento de acero de un puente de ferrocarril o similares. La bandeja externa de acero podria esta provista,
por ejemplo, de un reborde que puede sujetarse a dicha estructura de acero adicional.

[0040] También el espesor de la pared de las bandejas 12, 13 podria ser igual o diferente, por ejemplo en
funcién del material seleccionado y/o de la aplicacion.

[0041] La bandeja interna puede, en su canto superior, estar provista de un laberinto para mejorar la
adherencia al bloque a lo largo de dicho canto superior y para evitar la suelta de dicho canto superior del bloque 20 y
evitar asi la entrada de agua.

[0042] Las bandejas 12, 13 o una de ellas podrian estar hechas de un material de aislamiento eléctrico. La
estructura elastica intermedia 5 también podria tener propiedades de aislamiento eléctrico.

[0043] También se puede prever que uno o mas de los elementos elasticos preformados, por ejemplo, una
estera 0 placa elastica (por ejemplo, de una espuma adecuada), se coloquen entre las bandejas 12, 13 vy,
posiblemente, se adhieran a las dos bandejas usando un adhesivo adecuado.

[0044] El uso de uno o0 mas elementos de espuma flexible preformados entre los fondos de las bandejas esta
previsto, por ejemplo, para obtener un soporte mas suave de los railes.

[0045] Cuando se utilizan uno o0 mas elementos elasticos preformados entre las bandejas, cualquier espacio
gue queda entre las bandejas 12, 13 se llena con un material elastomérico que se puede verter, tal como se explica
en lo que respecta a la estructura 15.

[0046] Aqui se muestra que la parte superior 21 del bloque 20 esta separada verticalmente del borde superior
de las bandejas 12, 13.

[0047] Para mejorar la integracion de la bandeja externa 12 dentro de una losa de ferrocarril o similar, la
bandeja externa 12 puede tener un exterior rugoso y/o formaciones de anclaje (por ejemplo, nervio(s), saliente(s),
tornillos o pernos, etc. que sobresalen hacia el exterior desde la bandeja 12).

[0048] En una realizacién practica, la bandeja externa en el exterior y/o la bandeja interna en el interior
pueden hacerse rugosas mediante la provision de una capa de mineral en bruto, por ejemplo, guijarros triturados,
roca, grava, etc. Este material triturado se puede fijar con un adhesivo, por ejemplo, epoxi, a la cara respectiva de la
bandeja.

[0049] En otra realizacién préctica, a la bandeja externa (por ejemplo en el exterior) y/o a la bandeja interna
(por ejemplo en el interior) se les puede proporcionar, preferentemente durante la produccion del elemento elastico
prefabricado, una lamina (o laminas) de una estructura abierta tridimensional, que tiene aberturas/intersticios en la
misma de modo que pueda entrar hormigbn u otro material que se pueda verter dentro de dichas
aberturas/intersticios y mejorar asi el anclaje de la cara de bandeja a dicho material. Por ejemplo, la lamina esta
provista de bucles en su superficie (por ejemplo, de filamento plastico o metalico), protuberancias en forma de hongo
u otras formas o ganchos o elementos de anclaje (por ejemplo, como en elementos de sujecion de gancho y bucle).
[0050] También se prevé que la bandeja externa 12 tenga la pared periférica o partes de la misma inclinadas
hacia el interior, de modo que no pueda tirarse de la bandeja externa integrada hacia arriba fuera de la losa.

[0051] Una bandeja podria estar provista de una o mas perforaciones.
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[0052] En una realizacién no mostrada, el conjunto no esta integrado sino sujeto sobre una subestructura, por
ejemplo, sobre una placa de subestructura (de metal o de hormigén) o una viga.

[0053] A continuacion, se explicard en mas detalle, haciendo referencia a la figura esquematica 2, una
realizacién preferida del procedimiento para fabricar el conjunto 1.

[0054] En la figura 2 se muestra el elemento elastico prefabricado 10, que ha sido colocado en un soporte
asociado 50 de una instalacion de moldeo. El soporte 50 puede, por ejemplo, formar parte de un dispositivo de
carrusel que tiene multiples soportes 50.

[0055] Colocado contra el lado superior abierto del elemento elastico prefabricado 10 esta un elemento de
molde de bloque adicional 60, que combinado con el elemento elastico prefabricado 10 delimita el molde de bloque
para el bloque 20 formando la cavidad de bloque correspondiente 20a.

[0056] Pueden utilizarse medios de retencion liberables, indicados aqui esquematicamente en 40, 41, para
retener el elemento de molde de bloque adicional 60 en su posicion contra el elemento 10, preferentemente para
obtener una junta hermética entre dicho elemento 60 y el borde superior de la bandeja interna 13. En dicha interfaz
puede estar provisto un elemento de sellado compresible u otra disposicion de sellado.

[0057] El material moldeable que forma el bloque 20, por ejemplo hormigén, se introduce en el molde de
bloque de una manera adecuada y, de ese modo, se adhiere directamente a la bandeja interna del elemento elastico
prefabricado. Asi, el bloque 20 se realiza y fija en la bandeja interna en una sola etapa, lo que evita la etapa extra de
fijar un bloque prefabricado a la bandeja interna y sus problemas asociados.

[0058] Tal como se prefiere, el material moldeable se realiza mediante un dispositivo de preparacion
adecuado.
[0059] Tal como se prefiere, el material se introduce en el molde por una abertura de introduccién o llenado

61 provista en el elemento de molde adicional 60.

[0060] En un procedimiento alternativo el elemento elastico prefabricado 10 podria estar provisto de una
abertura de introduccién o llenado, de la que se quita el material moldeable después de llenar la cavidad de molde y,
preferentemente, se reemplaza por un tapén de material elastico (preferentemente impermeable), de modo que el
material moldeable endurecido no interfiera con la accién elastica de la estructura 15 entre las bandejas interna y
externa.

[0061] Tal como se prefiere, la abertura de introduccion o llenado 61 esta situada en una cara del molde que
forma un lado de la periferia del bloque 20. Esto permite mantener cualquier irregularidad causada por el llenado
alejada de la parte superior 21 del bloque 20, parte superior 21 que habitualmente tiene que cumplir especificaciones
estrictas.

[0062] Ademas de una o mas aberturas de introduccién 61, el molde de bloque puede estar provisto de una o
mas aberturas de escape de aire que permiten que el aire escape a medida que se llena la cavidad 20a. El soporte
50 es tal que el elemento elastico prefabricado 10 esta dispuesto sobre el mismo — al menos durante la introduccion
del material moldeable — con su abertura en orientacion lateral, por tanto con el fondo del elemento 10
sustancialmente vertical, teniendo el fondo lo mas preferentemente un angulo entre 50 y 85 grados con respecto a la
horizontal. Tal orientaciébn mas o menos vertical es ventajosa con respecto a evitar bolsas de aire y la adherencia
incompleta asociada del blogue a la bandeja interna.

[0063] Se preciara que, en realizaciones no reivindicadas, también es posible una colocacién horizontal del
elemento 10 durante la etapa de introduccién del material moldeable, incluso como una colocacién del elemento 10
encima del elemento de molde de bloque adicional 60.

[0064] Durante y/o después de la introduccion del material moldeable en la cavidad 20a el soporte 50 puede
ser sometido a vibraciones, para densificar el material y evitar bolsas de aire.
[0065] A medida que se permite que el material introducido en la cavidad de molde de bloque 20a se

endurezca, se adherira a la bandeja interna y lograra la fijacion del bloque 20 a la bandeja interna 13.

[0066] Tal como se apreciara, el elemento de molde 60 define la porcién del bloque 20 que sobresale hacia
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arriba desde la bandeja interna. Si se desea, en lugar de un Unico elemento de molde en forma de clpula 60,
podrian proporcionarse varios elementos de molde que, en combinacion, delimitan la cavidad de molde 20a para la
porcién superior del bloque.

[0067] Si se desea, antes de la introduccién del material moldeable en la cavidad 20a, uno 0 mas elementos
de refuerzo, preferentemente de metal, se colocan en la cavidad de molde 20a, para obtener un bloque reforzado.
Por ejemplo, un elemento de refuerzo podria fijarse a la bandeja interna 13, por ejemplo con un encaje a presion,
antes de la introduccion del material moldeable.

[0068] Si se desea, uno 0 mas elementos de sujecion de rail se colocan al menos con una porcién de los
mismos dentro del molde de bloque antes de la introduccion del material moldeable, de modo que dichos uno o0 mas
elementos de sujecién de rail estén integrados directamente en el bloque y fijados al material del bloque. Tales
elementos de sujecion de rail podrian instalarse a través de aberturas correspondientes en el elemento de molde
adicional 60, de modo que una porcidon de un elemento de sujecidon de rail se extienda dentro de la cavidad y se
integre y fije directamente en el material del bloque 20.

[0069] Si se desea, una placa elastica que estara situada bajo el rail se coloca dentro del molde de bloque
antes de la introduccién del material moldeable, de modo que dicha placa elastica esté integrada directamente en el
bloque.

[0070] Si se desea, al menos un elemento de sujecion de tirante transversal se coloca para que se extienda
al menos parcialmente dentro del molde antes de la introduccién del material moldeable, de modo que dicho
elemento de sujecion de tirante transversal se integre directamente en el bloque. Cuando se fabrican tales conjuntos
de bloque, una etapa adicional podria ser que pares de conjuntos de bloque de rail elastico se interconecten
mediante un tirante transversal, preferentemente antes del envio al sitio de instalacion de la via férrea.

[0071] En una posible realizacion, dos moldes de bloque se colocan uno junto a otro a una separacion
adecuada, y — antes de la introduccion del material moldeable en los moldes de bloque — se colocan uno o mas
tirantes transversales para que se extiendan con sus extremos dentro de cada uno de los moldes de bloque, de
modo que tras la introducciéon del material moldeable dichos extremos de tirantes transversales se integran
directamente en los bloques.

[0072] Un equipo de fabricacion adecuado puede incluir una estacion en la que un elemento elastico
prefabricado 10 se coloca sobre un soporte mévil 50, la aplicaciéon del uno o mas elementos de molde para obtener
el molde con la cavidad 20a, mover el soporte con el molde a una estacion de llenado donde un material adecuado
se introduce en el molde, mover el soporte con el molde a una estacidon de endurecimiento (o retirar el molde del
soporte y colocar el molde en la estacidn de endurecimiento).

[0073] Se prevé que un equipo de fabricacién se realice para que sea transportable a una ubicacién cercana
al sitio de instalacién ferroviaria. Un equipo de fabricacién para fabricar un conjunto de bloque de soporte de rail
elastico como se describe en el presente documento puede comprender

- un soporte para el elemento elastico prefabricado,
- uno o mas elementos de molde adicionales que se combinaran con el elemento elastico prefabricado

para formar un molde para el bloque,
- un dispositivo de preparacion de material moldeable,
- una estacion de introducciéon, donde dicho material moldeable se introduce en el molde.
[0074] La figura 3 muestra un ejemplo de una bandeja externa 80 de un elemento elastico prefabricado que
se utilizara en el procedimiento de la invencion. Esta bandeja 80 esta moldeada por inyeccion de material plastico

adecuado. El exterior de la bandeja 80 incluye elementos de anclaje 81 que se integraran en el material endurecible
que se vertera alrededor de la bandeja 80.

[0075] La figura 4 muestra un ejemplo de bandeja interna 90 que se colocara dentro de la bandeja 80 con la
interposicion de una estructura intermedia elastica tal como se describe en el presente documento. Tal como puede
verse, el interior de la bandeja interna 90 esta provisto de elementos de anclaje 91, 92 que mejoran el anclaje al
mortero u otro adhesivo que conecta la bandeja interna 90 al bloque. Tal como puede verse en este ejemplo, los
elementos de anclaje estdn comoldeados con la bandeja. También los elementos de anclaje 91, 92 en este ejemplo
incluyen una seccion de pared separada hacia el interior desde la bandeja y conectada con dicha bandeja a través
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para fabricar un conjunto de bloque de soporte de rail elastico (1), conjunto (1) que
esta adaptado para montarse integrado o montado en una subestructura de ferrocarril, y conjunto que comprende un
elemento elastico prefabricado (10) asi como un bloque moldeado (20) de un material moldeable adecuado,
preferentemente de hormigén, que tiene una parte superior (21), un fondo y una pared periférica (23), estando
adaptado dicho bloque (20) para sujetar uno o mas railes en la parte superior de dicho bloque,

en el que el elemento elastico prefabricado (10) tiene una bandeja externa (12, 80) y una bandeja interna (13, 90)
dispuesta dentro de dicha bandeja externa, y en el que dicho elemento elastico prefabricado (10) comprende una
estructura intermedia elastica (15) dispuesta entre dichas bandejas externa e interna (12, 80;13, 90), en el que el
bloque (20) se moldea en un molde de bloque dentro del cual se introduce el material moldeable y se le permite
endurecer,

y en el que el bloque (20) se fija en la bandeja interna, teniendo esta un fondo que se extiende bajo el fondo del
bloque asi como una pared periférica elevada que se extiende a lo largo de al menos una region inferior de la pared
periférica (23) del blogue y una abertura opuesta al fondo, y en el que el bloque (20) tiene una porcién inferior
alrededor de la cual se extiende la bandeja interna (13, 90) y una porcidn superior que sobresale hacia arriba desde
la bandeja interna,

caracterizado porque

el elemento elastico prefabricado (10) se utiliza para formar una parte del molde de bloque, de modo que uno o mas
elementos de molde adicionales (60) combinados con dicho elemento elastico prefabricado (10) delimitan la cavidad
de molde (20a) para el bloque (20), introduciéndose el material moldeable dentro de dicho molde de bloque y
adhiriéndose asi directamente a la bandeja interna (13, 90) del elemento elastico prefabricado (10),

y en el que el uno 0 mas elementos de molde adicionales (60) delimitan el molde para la porcién superior del bloque
(20),

y en el que el elemento elastico prefabricado (10) se dispone durante la introducciéon del material moldeable con la
abertura de la bandeja interna (13, 90) en orientacion lateral, teniendo preferentemente el fondo del elemento (10) un
angulo entre 50 y 85 grados con respecto a la horizontal.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que se hace uso de un Unico elemento de molde
adicional en forma de clpula (60) que se coloca contra el elemento elastico prefabricado (10) para formar el molde
de bloque.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, en el que el uno o mas elementos adicionales incluyen
una o mas aberturas de introduccion (61) para el material moldeable.

4. Procedimiento segiin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que, antes de la introduccién
del material moldeable, uno o mas elementos de refuerzo, preferentemente de metal, se colocan en el molde, para
obtener un bloque reforzado.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 4, en el que un elemento de refuerzo se fija a la bandeja interna
(13,90), por ejemplo con un encaje a presion, antes de la introduccién del material moldeable.

6. Procedimiento segiin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que uno o mas elementos de
sujecion de rail se colocan al menos con una porcién de los mismos dentro del molde de bloque antes de la
introduccion del material moldeable, de modo que dichos uno o mas elementos de sujecion de rail se integran
directamente en el bloque y se fijan al material del bloque.

7. Procedimiento segin una o0 mas de las reivindicaciones anteriores, en el que una placa elastica que
estara situada bajo el rail se coloca dentro del molde de bloque antes de la introduccién del material moldeable, de
modo que dicha placa elastica se integra directamente en el bloque.

8. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que la estructura elastica (15)
se ha obtenido mediante la colocacién de las bandejas externa e interna (12, 80; 13, 90) separadas entre si y a
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continuacion vertiendo (o similar) un material elastomérico adecuado entre las bandejas externa e interna (12, 80;
13, 90) que se une esencialmente a la totalidad de las caras principales de las bandejas interna y externa (12, 80;
13, 90), preferentemente de modo que no existe ninguna interfaz que permite la entrada de agua o similares.

9. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que al menos un elemento de
sujecion de tirante transversal se coloca para que se extienda al menos parcialmente dentro del molde antes de la
introduccion del material moldeable, de modo que dicho elemento de sujecién de tirante transversal se integra
directamente en el bloque.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, en el que pares de conjuntos de bloque de rail elasticos se
interconectan mediante un tirante transversal, preferentemente antes del envio al sitio de instalacion.

11. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones 1 — 10, en el que dos moldes de bloque se
colocan uno junto a otro a una separacion adecuada, y en el que — antes de la introduccion del material moldeable
en los moldes de bloque — se colocan uno o mas tirantes transversales para que se extiendan con sus extremos
dentro de cada uno de los moldes de bloque, de modo que tras la introducciéon del material moldeable dichos
extremos de tirantes transversales estan integrados directamente en los bloques.

12. Procedimiento segln una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que la bandeja externa esta
provista en el exterior de la misma de una estructura abierta tridimensional que tiene aberturas/intersticios en la
misma de modo que hormigbn u otro material que se puede verter puede entrar dentro de dichas
aberturas/intersticios y mejorar asi el anclaje de la cara de bandeja a dicho material que se puede verter.
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