MEMORIA DESCRIPTIVA

que 88 acompefia & la solicétua de una
= PATENTE DE INVENCION =

por veinte afios en Egpefie, a favor de

SOCIETE ANCNYME DES ATELIERS DE SECHERON,
residente en Genéve ( Suiza), Avenue de
Sécheron,

por

. » PROCEDIMTRNTO DF FABRICACICON IE UNA WNIIN
¥ CARRILES SOLDADA »

Con prioridad de la solicitud suiza n® 686,
z fiel 27 de febrero de 1945. -

! Tnventor:

»

{
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30 .

lar en los dos lados del mismo, un mayor espesor de refuerzo.

472000

La soldadure por arco eléctrico de los cerriles de ferro- |
carril ofrece ciertas dificultedes. Un los procedimientos ac-
tualmente conocidos es necesario tomer medides de seguridad
especiales, por medio de bridas euxilieres o dispositives gi-
milares, dada la falta de seguridad que existe en cuanto a
le obtencién de los vaelores minimos, necesarios pars esegurar
una res idtencia duredera.

¥l presente invento persigne el fin de poner remedio & di-
chos inconvenientes, '

Bl objeto del presente invento es una unién de carriles
soldada, ceracterizada por el hecho de gue presente, por lo
menos en las partes muy solicitadas del patin y en particu-

El invento comprende ademés un procedimiento pere le fa-
bricacién de sémejante wnidén, que se caracteriza por el hecho
de que se deja entre los carriles una abertura de por lo me-
nos 10 mm. de ancho y porque se llena dicho intervalo de sol-
dadura, por lo menos en las cabezas y las beses de los'carri-
les, disPoniéndc;se drganos de soporte. ,

Bl dibujo enexo muestra, a titulo de ejemplo, veriss formag
de ejecucibén de la unidén de carriles y del procedimiento se-
gin el invento. | |

las figures 1, 2, 3 y 4 se refieren a l& primeras forma de
ejecucidn; los extremos de los carriles a soldar estén mar-
cados en le figura l con 1y 2'. Como se desprende del dibu-
jo, dichés extremos de carriles son paralelos. 12 distancia g
entre los extremos de los carriles debe ser superior & 10 mm.
de preferencia de 12 a 16 mm. Tel separscién se consigue en
caso necesario de m modo conocido. Bs sin embergo vente joso
obtenerla por corte con arco eléctrico, mediente los electro-




‘dos apropiados, impididndose la formacién de une capa de éxido
en la superficie. del corte y celenténdose al mismo tiempo

los carriles pera le operscién de soldadurs que Sigue inme- |
diatamenter. Una placa de apoyo 4, de cobre, se dispone deba-*l
35. " jo de la abertura 3 entre los carriles 1 y 2(véase la fig.lj;
dicha pleca tiene un hueco o entrada 5 que tiene la fome com-

plementaria de un seliente que debe presentar le unidén del

carril en su cera inferior después de la operacidén de soldadu
ra. La abertura se llens después de un modo conocido, de sold
40. dadwra, entre los dos patines de los carriles. Una pieza de
epoyo 6, iguelmente de cobre, se aplica entonces a uno de log
lados del elma del carril, conforme se muestra en la fig.2;

diche pieza de cobre puede tener igwalmente una entrads de 14

forma complementeriak de la del saliente deseads en sl sitio
45, de lsa soldadura“. En lugar de una pieza de cobre, se puede
ut ilizar igualmente una placa de apoyo de hierro, de carbdn
o de tierra refracteria.

Resulta entonces fdeil rellenar la ebertura en la regién
del elma del carril, en posic idn vertical, escurriéndose les
50. - escorias procedentes de las cubiertas de los electrodos.Una
vez efectuads le soldadura en la parte del alma, ‘se vuelven
a colocer debajo de la cabeza del carril dos piezas de apo-
yo 7 v 8, por ejemplo de cobre, provistes de las entradas co-
rrespondientes; se llena entonces de soldadura, de forma cong-
55. cida, la abertura correspondiente & la cabeza del carrii,for-b
néndose en caso necesario la {ltima capa con electrodos con-

teniends un porcentaje més elevado de carbono. La soldadura

de las regiones del patin, del alme y de la cabeza se efecti
en una sola operacidn para que los extremos de los carriles

60. se eonserven ealientes. Bsto es importante para eviter ls for-




65.
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75.

90.

8o al hecho de que las escorias procedentes de las cubierteas

macién de grietas. Ademés el trabajo se hace més fdcil debi-ﬁ

de los electrodos no tiemen gue ser evacug des, &ino que se
esourren en estado liquido.

Sebido e8 que los carriles estdn sometidos dursnte el ser-
vicio a une carga variable'. Para aguantar esta clase de carga{la
la unién por soldadure trabajede sin saliente es mésfesisten-
tes cuando la soldadura no tiene ningfn defecto.Sin embergo,
€N numerosos césos no se pusede contar con segurided con sol~
daduras irreprochebles, en particular cuando lss soldadures
se han de reslizar en postura incémoda. ¥n este caso.se impo-
ne el refuerzo del patin del cerril, debiéndose estsblecer la
zona de transicidn del carril al i-efuerzo de wmn modo muy psu-
latino para evitar la disminucién de le resistencia & les cart
gas verisbles. |

Bn la figura 3 de muastra con linea de trazos y puntos el
espesor del refuerzo de la unién de carriles,

En la figura 4, 9 indica el refuerzo en la oara inferior
del patin. Conforme se indicé anteriormente, se obtiene este
seliente gracias a la formecidén de la entrada 5. El1 refuer-
zo 10, en el lado superior del petin, se consigue mediante
aportacion de soldadure. Preferentemente se trabajan por lo
menos las partes del patin marcas 11, 12, 13, 14 gue corres-
ponden a les regiones muy solioita&as, de transicién de la
soldadura al carril, de tal modo que no quede visible ningin
vestigio del borde de la soldadurea.

La figura 5 se refiere & una variante de la figura 8. ™
este ceso, se emplea unae placa de apoyo 15 que se extiende en
un lado del alme y de la cebeza, Una segunda pleca de apoyo 8
se dispone en el lado opuesto de la cabeza. Enél ceso de la




95.
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- 8e muestra en la figure 9, mediante un {dtil de forma apropiaéJ

figura 5 se suelda el patin como en le primere forma de eje-
cucién entes descrita, En el relleno de la eberture en la re-
gién del alme se hace mediante la placa de apoyo 15 y el re-
lleno ulterior de la regién de la cabeze mediante las plezoas

de apoyo 15 y 8. La linea de trazos y puntas muestra en le fitr

gura 5 como se llena la abertura en la regién correspondiente
al. patin y el alma del carril. ‘

¥n la forma de ejecucidn segin las figurass 6 y 7, los patit
nee de los carriles son plegados hascia abajo conforme me muest

tre en 16, 17. Después de heberse llenado 1z sbertura 3 de sol-

dadura, se obtiene, segin se represente en 18, el refuerzo en
el lado inferior del patin. Bl refuerzo 19 en el lado superiof

del patin se consigue mediante aportec ién de soldadura.

Les figures 8 y 9 muestran una forme de ejeecneién cuyes
venta jag se hen comprobado. ¥n el alma de los extremos de ca-
rriles 20 y 21 se practiven entelladuras 22 y 23. los extre-
mos de los patinem de carriles 24, 25 se calienten despuéds
a la temperatura adec’uada y se pliegan hagia aba jo, conforme

Lk continuscidn se efectua le soldadura del modo descrito, de
tal suerte gue el pﬁtin adquiere la forma dibujada con linea
de trazos y puntos, debiendose trabajar los sitios marcados
26 y 27, de tal suerte que no quede visible ningin vestigio
del borde de la soldedure.Asi la transicién del carril al re-
fverzo se efectue paulatinamente. %1 lado inferior del ecarril
v la perte media de la soldadura no necesitan ser traba jados.
A raiz de numerosos ensayos se ha descubierto que para una ve
riacién de la carga de entre o y 19 Kg.por m®, la mnén Te~-
siste a més de 2.000.000 de cambios, miéntr&a que las unio-
nes por brides aguantan diche carga solamente unes 100.000 ve-




ces,

Se puede modificer la unidén segin las figuras 8 y 9 de mo+
do de formar, por soldadura de aportacién, un refuerzo arri-
ba y»abéjo, en cuyo caso s8e puede prescindir de la plegadura
125, del patin. Semejantes soldaduras sin embergo, se pueden efec;
* tuar eomodamente tan solo en el taller.Se puede suprinmir

igwelmente el plegedo y reforzer, mediente aportacidn de sol-
dadura, unicemente el lado superior. |

¥n el caso de las figures 6 y 7, solamente los bordes del
130. patin son plegados hecia abajo, de suerte que 1a unidn simé-’
trieca hacia arriba y hacia abajo existe unicamente en los
bordes. ' '

En el caso de las figures 6, 8, 8 y 9 el plegado del pa-
tin del carril pnede efectwarse también sin previo calenta-
138, miento. | ‘

Le figura 10 muestra wna dltima forma de ejecncidn; en
diche figura se representa solemente la nerte inferior de
los extremos de los cerriles. Bl extremo del petin de los dos
carriles es recalcado conforme se indica con lineas de trezos
140. ¥ puntos, en 28, 29. Ia junte 30 es despuds lleneda de soldedp-
ra. 21 muestrs la parte inferior del relleno.

®™ les diferentes formas de ejecucién entes deseritas, se
puede utilizer un hierro plano en lugar de une pieza de apo-
yo de cobrs, el cual 'hierro pleno es soldedo. ®L cemino de
145, las 1iness de fuerza en la unién y la durecidn sufren sin em-
bargo en este caso uhe influencie desfavorable, la unién pue-
de desde luego estar provista de brides suplementeries, sun-
queé no son necesariss paras ssegurar 18 durtacién de la junta.

HKOTA.
1507. ¥n resunen: La patente de inirencic’m, cuyo registro se so-
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‘de le soldedurs &l carril en la regidn del patin, que estén

licita, receerd sobre les reivindicaciones siguientes:

12,- Procedimiento de febricaeciém de une unidén o junta
de carriles soldads, caracterizado porque la wnién comprends
por lo menos en las partes muy solicitadas del patin de los
carriles y en ambos lados del mismo, un refuerzo de su espe-
s0T. " |

25'.- Procedimiento, segun la reivindicacién 18, carecteri+
zado porque se trabajén por lo menos las zonas de tranmsicién

muy solicitadas.

3&,~ Procedimiento, segin la reivindieacién‘lﬁ,caraeter‘i-v
zado porque el refuerzo en el lado inferior del patin se for+
me plegindose el mismo bacia ate jo y porque el refuerzo en el
lado superior del patin se forma medlante soldadura de aportzj-
¢ién.

48, - Procedimiento, segin la reivindicacidn 12, caracteri-
zado porque la unidn presents wne aberturs o hendidura llena
de soldadura, y cuyo encho es de por lo menos 10 mm., ¥ cuye
alture es aproximademente 1gual a la altura total del carril.

5¢,- Procedimiento, segin le reivindicacidn 12, sin nece~
gidad de volver los carriles, ceracterizsdo poraque se-deja
entre los carriles una hendidure de por lo menos 10 mm. de
encho y porque se llena dicha hendidure de soldadure por lo
menos en el patin y en l& cabeza de los carriles, disponién-
dose éregance de apoyo.

6!!‘._- Procedimiento, segfn la reivindicecién 5%, ceracte-
rizedo porque se forms, por lo menos en las partes del patin
muy solicitadas y en partioular en ambos lados del mismo, un
refuerzd de su &pesor‘. }

78 ,- Procedimiento, segin la reivindicecidn 58, caracte-
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rizado porque se llena le hendidura de soldadure, disponién-
dose piezas de apoyo debejo del patin, por wn lado del alme
y debajo de le cebeza del cerril y porque se rellenan sucesi-
vamente las regiones de ls henﬁidura correspondientes & sus
tres partes; patin, alms y cabeza, sin dejer enfrisr la re-
gién donde se efectiia le soldadure.

88,- Procedimiento, -ségﬁn las reivindicaciones 52 y 68,
carascterizado porque se forme el refuerzo del espesor en el
ledo inferior del patin, plegando este filtimo kmcia abejo
¥ porque se forma el refuerzo en el lado superior del pat:n
mediante soldadura de aportacidn.

98 ,~ Proced imiento, eegin las reivindic‘a'cionesrsi, 68 y g2
caracterizado porque se trabajan por lo menos las zonas de
transicién de ls soldedurs al carril que corresponden el pa-
tin y que se hellan muy solieitadas’.

108,~ Proc ediniiento, segin las reivindicecionss 58 y 6%,
caracterizedo porque se forme el refuerzo plegando la materia
del extremo del cerril, precisamente entes de rellepar de sol
dadure la hendidura.

118,~ Procedimiento, segin les reivindicaciones 5&,6& y 8#
caracterizado porque se practicea wne entalladure en el alme;
porque se pliegan los extremos de los patines de los carriles
solddndose a continuacidn estos #ltimos; porque se forme un
refuerzo del espesor en el lado superior del petin mediente
soldadurs de aportacidn y porque deSpués se trebsjen por lo
menos las zones de trensieidn muy solicitades, de los cerri-
les & la soldedura, de suerte que la zona de trensicién del
carril al refuerzo se efectia pauletinamente.

12&,- Procedimiento, segin la reivindicecidn 5%, ceracteri+t

zado porque se emplesn piezas de apoyo de wne meterie que no
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Puede ser soldada &8 los carr'iles}. '
138, - Procedimiento, segin la reivindiocecién 5%, ceracterize~
do porque se emplean piezes de apoyo de hierro, susceptibles
de ser soldadas en los carriles,
14¢.- Se reivindica, por fltimo, como objeto sobre el que ha
de receer la Patente de invencidn que se solicita » PRCEEDI-
MIENTO DE FABRICACION DE UNA UNION DE CARRTLES SOLDADA,

Todo conforme queda descrito en la presente Memorla, que
sonsta de nueve pégines escritas a mdquine por une ‘sola cera
y dibujos que se acompafien.

Madrid, 26 de enero de 1946.
‘ Alfonso Ungrie
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