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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
que se aeompa&a a 3a solieútud de una

-  BATEETE IB INWCUN -

por veinte a&os en España, a favor de

SOC3ETE AEíNYME DES ATELIEBS DE SECHERON, 
residente en Gané ve ( Su iza), Avenue de 
Sác herrón,

por

 ̂ iROCEDIHimTO DB FABRICACION IB UNA UNION 
IB CARRILES SOLDAM^

Con prioridad de la  so lic itu d  suiza nS 686, 
Reí 27 de febrero de 1945.

- Inventor:
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La soldadura por arco e léctrico  áe lo s  c a r r ile s  de ferro­
c a r r i l  ofrece c iertas d ificu ltad es. En lo s procedimientos ac­
tualmente conocidos es necesario tomar medidas de seguridad 
especiales, por medio de bridas au x iliares o dispositivos s i ­
m ilares, dada la  f a l t a  de seguridad que ex iste  en cuanto a 

la  obtención de los valores mínimos, necesarios para asegurar 
una re sisten c ia  duradera.

E l presente invento persigue e l f in  de poner remedio a di­
chos inconvenientes.

E l objeto del presente invento es una unión de c a rr ile s  
soldada, caracterizada por e l  hecho de que presenta, por lo  
menos en la s  partes muy so lic itad a s  del patín y en particu­
la r  en lo s dos lados del mismo, un mayor espesor de refuerzo.

E l invento comprende adanes un procedimiento para l a  fa ­
bricación de semejante unión, que se caracteriza por e l  hecho 
de que se deja entre lo s c a r r ile s  una abertura de por lo  me­
nos 10 mm. de ancho y porque se llena dicho intervalo de s o l­
dadura, por lo  menos en la s  cabezas y la s  bases de lo s  c a rr i­
le s ,  disponiéndose órganos de soporte.

E l dibujo anexo muestra, a t itu lo  de ejemplo, varias formas 
de ejecución de la  unión de c a rr ile s  y del procedimiento se­
gún e l invento.

la s  figu ras 1, 2, 3 y 4 se  refieren  a la  primera forma de 

ejecución; lo s extremos de lo s  c a rr ile s  a soldar están mar­
cados en la figu ra  1 con 1 y 2. Como se desprende del dibu­
jo , diehos extremos de ca rr ile s  son p ara le lo s. La d istancia a 
entre lo s extremos de lo s carr ile s  debe ser superior a lO mm. 
de preferencia de 12 a 16 mm. Tal separación se consigue en 
caso necesario de un modo conocido. "Es sin embargo ventajoso 
obtenerla por corte con arco e léc trico , mediante lo s  eleetro-
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dos apropiados, impidiéndose la  formación de una capa de óxiqo 
en la  superficie  del corte y calentándose a l  mismo tiempo 
los c a rr ile s  para la  operación de soldadura que sigue inme­
diatamente. Una placa de apoyo 4, de cobre, se dispone deba-* 
jo de la  abertura 3 entre los c a rr ile s  1 y 2(véase la  f i g . l ) ;  

dicha placa tiene un hueco o entrada 5 que tiene la  fonaa con 
plementaria de un salien te que debe presentar la  unión del 

c a r r i l  en su cara in ferior después de la  operación de soldad: 
ra* La abertura se llen a  después de un modo conocido, de so l­
dadera, entre lo s dos patines de lo s c a r r i le s .  Una pieza de 
apoyo 6, igualmente de cobre, se ap lica  entonces a uno de los 
lados del alma del c a r r i l ,  conforme se muestra en la  f ig .2 ;  
dicha pieza de cobre puede tener igualmente una entrada de l í  
forma complementariab de la  del sa lien te  deseado en e l s i t io  
de la  soldadura. En lugar de una pieza de cobre, se puede 
u t i l iz a r  igualmente una placa de apoyo de hierro, de carbón 

o de t ie r ra  re fra c ta r ia .
Resulta entonces f á c i l  rellen ar la  abertura en la  región 

del alma del c a r r i l ,  en posición v e r t ic a l, escurriéndose la s  
escorias procedentes de la s  cubiertas de lo s electrodos.Una 
vez efectuada la  soldadura en la  parte del alma,-se vuelven 
a colocar debajo de la  cabeza del c a r r il  dos píem e de apo­
yo 7 y 8, por ejemplo de cobre, provistas de la s  entradas co­
rrespondientes; se llena entonces de soldadura, de forma cono 
cida, la  abertura correspondiente a la  cabeza del c a r r i l ,fo r ­
mándose en caso necesario la  última capa con electrodos con­
teniendo un porcentaje más elevado de carbono. La soldadura 
de la s  regiones del patín, del alma y de la  cabeza se efectúan 
en una sola operación para que los extremos de lo s  c a rr ile s  
se conserven ca lien tes . Esto es importante para ev itar  la  foj*-
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n&ción de g r ie ta s . Ademas e l  trabajo se  Mee más f á c i l  debi­
do a l  hecho de que la s  escorias procedentes de la s  cubiertas 
de le s electrodos no tienen que ser evacuadas, sino que se 
escurren en estado líquido.

Sabido es que los ca rr ile s  están sometidos durante e l  se r­

v icio  a una carga variab le . Para aguantar esta c lase  de cargan 
la  unión por soldadura trabajada sin  salien te es máqéesisten- 
te s  cuando la  soldadura no tiene ningún defecto .Sin  embargo, 
en numerosos casos no se puede contar con seguridad con so l­
daduras irreprochables, en particu lar cuando la s  soldaduras 
se han de re a liza r  en postura Incómoda. En este  caso se impo­
ne e l  refuerzo del patín del c a r r i l ,  debiéndose establecer la  
zona de transición del c a r r i l  a l  refuerzo de un modo muy pau­
latino para ev itar la  disminución de la  re sis te n c ia  a l ee car* 
gas variab les.

En la  figura 3 áe muestra con lin ea de trazos y puntos e l  
espesor del refuerzo de la  unión de c a r r ile s .

En la  figura  4 , 9 indica e l refuerzo en la  cara in ferio r  
del patín . Conforme se indicó anteriormente, se obtiene este 
sa lien te  gracias a la  formación de la  entrada 5. E l refuer­
zo 10, en el lado superior del patín, se consigue mediante 
aportación de soldadura. Preferentemente se trabajan por lo  
menos la s  partes del patín mareas U ,  12, 13, 14 que corres­

ponden a la s  regiones muy so lic ita d a s , de transición de la  
soldadura a l  c a r r i l ,  de ta l  modo que no quede v isib le  ningún 
v estig io  del borde de la  soldadura.

La figura 5 se re fie ra  a una variante de l a  figura  3 . i&i 
este  caso, se emplea una placa de apoyo 15 que se  extiende en 
un lado del alma y de la  cabeza. Una segunda placa de apoyo 8 
se dispone en e l  lado opuesto de la  cabeza. Eqél caso de la
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figu ra  5 se suelda e l patín como en la  primera forma de e je ­
cución antes A eserita. En e l relleno de la  abertura en la  re­
gión del aima se hace mediante la  placa de apoyo 15 y e l  re­
lleno u lter io r  de la  región de la  cabeza mediante la s  placas 
de apoyo 15 y 8 . La línea de trazos y puntas muestra en la  fij- 
gura 5 como se  llen a la  abertura en la  región correspondiente 

a l patín y a l  alma del c a r r i l .
En la  forma de ejecución según la s  figuras 6 y 7, lo s pati 

nes de los ca rr ile s  son plegados hacia abajo conforme se  mués 
tra  en 16, 17. Después de haberse llenado le  abertura 3 de so 
dadora, se obtiene, según se representa en 18, e l  refuerzo en 
e l  lado in ferio r del patín. E l refuerzo 19 en el lado superio^ 
del patín se consigue mediante aportación de soldadura.

Las figuras 8 y 9 muestran una foima de ejecución cuyas 
ventajas se han comprobado. En e l alma de lo s  extremos de ca­
r r i l e s  20 y 21 se practivan entalladuras 22 y 23. Los extre­
mos de lo s patines de c a rr ile s  24, 25 se calientan despuós 
a la  temperatura adecuada y se pliegan hacia abajo , conforme 
se muestra en la  figura 9, mediante un ú t i l  de forma apropiada 
A continuación se efectúa l a  soldadura del modo descrito , de 
t a l  suerte que e l  patín adquiere la  forma dibujada con línea 
de trazos y puntos, debiéndose trab ajar lo s s i t io s  marcados 
26 y 27, de t a l  suerte que no quede v is ib le  ningún vestig io  
del borde de la  soldadura.Así la  transición del c a r r i l  a l  re ­
fuerzo se efectúa paulatinamente. E l lado in ferio r  del c a r r il  
y la  parte media de la  soldadura no necesitan ser trabajados.
A r a íz  de numerosos ensayos se ha descubierto que para una va 
riación  de la  carga de entre o y 19 Kg.por mm̂ , la  pnión re­
s i s t e  a mús de 2.000.000 de cambios, mientras que la s  unio­
nes por bridas aguantan dicha carga solamente unas 100.000 ve-
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ces.

Se puede modificar le  unión según la s  figúrate 8 y 9 de mo* 
do de formar, por soldadura de aportación, un refuerzo a r r i­
ba y abajo, en cuyo caso se puede prescindir de l a  plegadura 
del patín. Semejantes soldaduras sin  embargo, se pueden efec- 

' tuar cómodamente tan solo en e l ta lle r .S e  puede suprimir 

igualmente e l plegado y reforzar, mediante aportación de so l­
dadura, únicamente e l lado superior*

En el caso de la s  figu ras 6 y 7, solamente los bordes del 
patín son plegados hacia abajo, de suerte que la  unión simó-* 
tr ic a  hacia arrib a  y hacia abajo ex iste  únicamente en los 
bordes.

En e l caso de la s  figuras 6, %, 8 y 9 el plegado del pa­
tín  del e a r r i l  puede a fe c t a r s e  temblón sin  previo calenta­
miento.

La figura 10 muestra una última forma de ejecución; en 
dicha figura  se representa solamente la parte in ferior de 
lo s  extremos de lo s c a r r i le s .  E l extremo del patín de los dos 
c a rr ile s  es recalcado conforme se indica con líneas de trazos 
y puntos, en 28, 29. la  junta 30 es despuás llenada de soldade­
ra . 31 nuestra la  parte in ferior del relleno.

En la s  diferentes formas de ejecución antes d e scritas , se 
puede u t i l iz a r  un hierro plano en lugar de una pieza de apo­
yo de cobre, e l  cual hierro plano es soldado. E l camino de 
la s  lín eas de fuerza en la  unión y la  duración sufren sin  em­

bargo eh este caso uña influencia desfavorable* La unión pue­
de desde luego estar provista de bridas suplementarias, aun­
que no son necesarias para asegurar la duración de la  junta.

N O T A .
En resumen: La patente da invención, cuyo reg istro  se so-
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l i c i t a ,  recaerá sobre la s  reivindicaciones sigu ien tes:
1&.- Procedimiento de fabricación de una unión o junta 

de c a rr ile s  soldada, caracterizado porque la  unión comprende 
por lo menos en la s  partes muy so lic itad as del patín de lo s  

c a rr ile s  y en ambos lados del mismo, un refuerzo de su  espe­
so r .

2&.- Procedimiento, según la  reivindicación 1&, caracteri­
zado porque se  trabajan por lo menos la s  zonas de transición 
de la  soldadura a l  c a r r i l  en 3a región del patín, que estén 
muy so lic ita d a s .

3&.- Procedimiento, según la  reivindicación 1& ,caracteri­
za do porque e l refuerzo en e l lado in ferio r  del patín se fo r­
ma plegándose e l  mismo hacia abajo y porque e l refuerzo en e 
lado superior del patín se forma mediante soldadura de sports 
ción.

4&.- Procedimiento, según la  reivindicación 1&, carac te ri­
zado porque la  unión presenta una abertura o hendidura llena 
de soldadura, y cuyo ancho es de por lo menos 10 mm., y cuya 
altu ra es aproximadamente igual a la a ltu ra  to ta l del c a rr il .

5&.- Procedimiento, según la reivindicación 1&, sin  nece­

sidad de volver lo s c a r r i le s ,  caracterizado porque se deja 
entre los c a r r ile s  una hendidura de por lo menos 10 mm. de 
ancho y porque se llena dicha hendidura de soldadura por lo 
menos en e l patín y en la  cabeza de los c a r r ile s , disponién- 
dos e órganos de apoyo.

6&+- Procedimiento, según la  reivindicación 5&, caracte­
rizado porque se forma, por lo  menos en la s  partes del patín 
muy so lic ita d a s  y en particu lar en ambos lados del mismo, un 
refuerzo de su espesor.

73=.- Procedimiento, según la  reivindicación 5&, caracte-
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rizado porque se  llena la hendidura de soldadura, disponién­
dose piezas de apoyo debajo del patín, por un lado del alma 
y debajo de la. cabeza del c a r r i l  y porque se rellenan sucesi­
vamente la s  regiones de la  hendidura correspondientes a sus 

tre s  partea* patín , alma y cabeza, sin  dejar en friar la  re­
gión donde se  efectúa la soldadura.

8&.- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 5& y 6&, 
caracterizado porque ge forma el refuerzo del espesor en el 
lado in ferior del patín, plegando este ultimo hacia abajo 
y porque se forma e l refuerzo en e l lado superior del patín 
mediante soldadura de aportación.

9&.- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 53 , 63 y 83 
caracterizado porque se trabajan por lo  menos la s  zonas de 
transición de la  soldadura a l  c a r r il  que corresponden a l  pa­
tín  y que se hallan muy so lic ita d a s .

103.- Procedimiento, según la s reivindicaciones 53 y 63, 
caracterizado porque se forma el refuerzo plegando la  materia 
del extremo del c a r r il ,  precisamente antes de re llen ar de so l 
da dura la  hendidura.

113.- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 53,63 y 83 

caracterizado porque se  practica una entalladura en el alma; 
porque se pliegan lo s extremos de lo s patines de lo s ca rr ile s , 
soldándose a continuación estos últimos; porque se forma un 
refuerzo del espesor en el lado superior del patín mediante 
soldadura de aportación y porque después se trabajan por le  

menos la s  zonas de transición muy so lic ita d a s , de lo s c a r r i­
les a ia  soldadura, de suerte  que l a  zona de transición del 
c a r r i l  a l  refuerzo se efectúa paulatinamente.

123.- Procedimiento, según la  reivindicación 53, carac te ri­
zado porque se emplean piezas de apoyo de una materia que no
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Puede ser soldada a los c a r r i le s .
13&+- Procedimiento, según la  reivindicación 5a, caracteriza* 

do porque se emplean piezas de apoyo de h ierro, susceptibles 
de ser soldadas en los c a r r i le s .

14&.- Se reiv in d ica, por último, como objeto sobre e l que ha 

de recaer la  Patente de invención que se s o l ic i t a  *  PROOEDI** 

MIENTO DE FABRICACIIN BE UNADNHH BE BARRILES SOLDADA".
Todo conforme queda descrito ai la  presente Memoria, que 

consta de nueve páginas e sc r ita s  a máquina por una so la  cara 
y dibujos que se acompaRan.

Madrid, 26 de enero de 1946. 

Alfonso Ohgria
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