PATENTE DE INVENCION

2 favor de
ELEKTRO=THERMIT Gom.b,H,, de nacionalidad alemana, domi-
ciliada en Gerlingstrasse 125, BESSEN (Alemania)
por:
PProcedimiento y dispositivo para eliminar rebabas y re-
siduos de soldadurg producidos al soldar uniones de rai-
les principalmente por soldadura aluminotérmica”.

Henozxria descripitiva

Al soldar en la forma y con los procedimientos co-
nocidos las uniones de railes, se produce un aunento de
seccibn de los extremos de los railes, al hacer la sol-
dadura con materias adicionales, como por ejemplo en 1ia

goldadura aluminotérmica que se aplica preferentemente pera
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unién de rafles, en la cual los dos extremos de los
railes que han de soldarse y que Se han montado con

un espacio hueco intermedio, se rodean después de su
alineacién con un wolde de fundicidén, los extremos se
unen por fusidén entre si con o sin calentamiento previo
de los extremos de los rafles, con aplicacién de un ace
ro de produccidn zluminotérmica introducido en el molde
de fusibn, gquedando en el punto de la soldadura unos re
siduos que sobresalen del perfil de los rafles y que
después de la soldadura han de eliminarse a mano en la
forma conocida, con ayuda de un martillo y un escoplo, o
bien con martillos escopladores accionados eléctricamen—
te o por aire comprimido.

Parg eliminar dichos residuos, especiazluente si se
trata de soldaduras en railes que estén en uso, donde es-~
ta eliminacidén ha de realizarse inmediatamente para que el
punto soldado pueda quedar lo mids pronto posible en situg
cidn Util, los procedimientos usuales tienen desventajas,
principalmente respecto al trabajo y al tiempo necesario
pera llevarla g cabo, desventajes que influyen desfavora-
blemente sobre la cupacidad de produccibén del procedimien-
to de soldadura de los rafles sobre todo de soldadura alu-
minotérmica.

La. 8limingcidr de residuos 2 mano exige un gran es-
fuerzo f£isico y bastante tismpo. Ademids, existe en este
caso, al igual que cuando se ubilizan martilles escoplea-
dores accionados por aire comprimido, el peligro de que =z
causa de golpes equivocados o por aplicar mal el escoplo
se produzcan nmuescas y otros deteriorcs en el rafl, lo gque

influye desfavorablemente en su resistencia. Otra desven-
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taja consicte en que los escoplos deben refrigerarse
repetidamente durante el proceso de trabajo, porque
estén demasiado tiempo en coniacto con el acéro can-
dente, y cuando esio se descuida o no se¢ hace bien por
razones de tiempo, la herramienta se desgasta con mu-
cha rapidez. Por otra parte, la eliminscién de los re-
siduos mediante martillos acciongdos por aire comprimi-
do, exige que al aplicar la soldadura en railes ya mon~
tados, sea necesgrio llevar botellas pesadas de aire com-
primido o compresores cuye volumen resulta muy poco préac—
tico.

Otras dificultades inherentes a los métodos cono-
cidos de eliminar los residuos con escoplos, se presentan
egpecisluente por el hecho de gue log residuos hay que eli-
wingrlos sucesivamente por encima ¥y por los lados de la ce-
beza del rsil, dependiendo el tiempo que se necesita para
ello tctaluente de la habilidad manual del operario. Esto
tiene por consecuencia que despuéds de eliminar los residuos
de encima de lg cabeza del rall, segln suele hacerse por
regla general, en priuer lugar, los residuos que hay en
los lados de la cabeza del rail ya se han enfriado mucho
mas, de modo que su eliminacidn con escoplo resulta mucho
mis dificil, debidc a gue la resistencia.a la deformaciébn
crece segin disminuye la temperatura.

El propdsito del presente invento es poder rebajar
los residuos que se producen en lg soldadura de railes y
sobre todo los residuos de material de soldadura que se
producen al aplicar soldaduras aluminotérmicas a los rai-
les, de manera que se eliminen las desventajas descritas

més arriba y sin que intervenza lg habilidad manual del



10

15

20

25

30

operario, ¥ sobre todo con sbélo una parte del tiempo ne-
cesario para los actuales métodos conocidos de elimina-
cibn, lo cual tiense gran importancia para las soldaduras
aplicadas g railes ya montados.

El problems planteado se soluciona, segfin el inven-
t0, consiguiendo la eliminacién mediante uwne herramienta
de corte de accionamiento hidriulico, aprovechando una
distengién Unica de uwn acumulador hidridhlico de presién,
que almacena la ensrgia, EL dispositivo para llevar a ca-
bo el procedimisento, se caracteriza segin el invento por
comprender un cilindro de trsbajo hidriulicemente accionado
¥ que puede sujetarse al rafl a mano, o bien neumiticamente
0 hidriulicamente, y cuyo pistbén se acopla a una herramien-
ta de corte adaptada al perfil del rail y que se mueve a
lo largo del mismo, asi como por comprender una impulsidn
hidrdulica acoplada mediante 6rganos de mando, de regula-
¢ibén y de conduccidén al eilindro de trabajo, y que se compo-
ne de un geumulador hidriulico de presidén, unsz bomba y un
motor impulsor. Una forms preferente de ejecucidn del dis-
positivo se caracteriza por comprender uns herramienta de
corte que se extiende en el sentido longitudinal del rail,
¥y que rodea la cabeza del rail por encima y por los lados
adaptédndose a su perfil, y cuyo filo describe una curva pre-
ferentemente simétrica respecto al plano central longitudi-
nal, con puntos de curva desplazados en direccién del eje
longitudinal, asi como por la disposicidén de un saliente
én ¢l lomo de 1z herramienta.

Seglin en el invento, las caracteristicas y ventajas
egenciales del prodedimiento, y del dispositivo consisten

en que la eliminacién de los residuos no se efectia, como
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en los procedimientos conocidos, mediante golpes sucesivos
de un cuerpo percursor sobre la herramienta, sino mediante
una herramienta de corte que avanza hidriaulicamente enffor-
ma continua, y que tiene ung forma adaptada al perfil de
los railes y se desliza sobre estos mismos, obteniéndose la
energia de coumpresidén necessgria para ello en forma de una
corriente de liquido a presibn, que se extrae de un acumu-
lador de presibn hidriulica. DLa corriente de liquido a
alta presidén que actla sobre el pistén del cilindro de tra-
bajo, psrmite obtener fuerzas de presibn que actian sobre
la herramients de corte, de tal magnitud que en combinacidn
con la forma de la herramienta de corte, segin el invento,
puede aplicarse wn carte continuo siguisndo el perfil del
rail, eliminando los residuog en una pequefia parte del tieme
po gue hasta ahora se necesitaba para conseguirlo. A causa
del contacto breve de lg herramientse de corte con los resi-
duos candentes, apenas sufre el filo de corte una carga
térmica, y de este modo no se perjudica tampoco su duracién
Gtil. Ademds, se eliminan totaluente los esfuerzos fisicos
v das exigenciags impuestas a la habilidad manual del opera-
rio, gracias a que el proceso de trabajo se desarrolla en
forma completazmente avtomdtica. Ademds, debido al hecho de
que entre dos itrabajos hay suficiente tiempo disponible y
que para la carreta relativamente corta del pistén sbélo se
necesita durante un breve tiempo la totalidad de la corrien-
te de liguido a presibn, el dispositivo mismo y sobre todo
el impulsor hidrdulico pueden ser de dimensiones reducidas
en comparacidén con lag potencia disponible, tanto en cuanto
g su peso como en sus dimensiones exteriores, representando

esto una ventaja especial para el trabajo al pié de la obra,
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En los dibujos se representa una forma preferente
de ejecuciln del dispositivo seglin el invento, mostrando
en perspectiva:

Lg fig. 1, el dispositivo segln el invento, en po-
sicién de trabajo.

La fig. 2, ung herramienta de corte para el repaso
del perfil, eliminando los residuos de material de solda-
dura encima y en log lados de la cabeza del rail,

Segln 1lg fig. 1, el dispositivo se compone de un gru~
po impulsor 4 y un grupo de trabajo B, unidos entre si me-
diante conductos tubulares. \

Bl grupo de impulsibén A, montado totalmente en un so-
porte 1, se compone principalmente de un pequsiic motor 2,

por ejemplo un motor de gasolina, Diesel o eléctrico, una
bomba de aceite 3, impulsada por el modor 2, un depbsito

de aceite 4, wn acﬁmulador de aceite a presién 5, asi como
un 6rgano de mando 6, que conecta en posicidn intermedia los
drganos corrientes de regulscidn y seguridad. Ia bomba de
aceite 3 va conectada al depdsito de aceite 4 y al acumula-
dor de presibn 5, provisto de un mandmetro, mediante los
conductos 7 y 8, y el acumulador de presién 5, asi como el
depbsito de aceite 4, van unidos medisnte conductos 9 y 10
al 6rgaeno de mgndo 6, accionados por e jemplo por botén pul-
sador o palanca, para el mando de trasiego de la corriente
de aceite a presién y del retarno de dicha coxriente,

La unién del grupo de impulsién A con el grupo de
trabajo B se consigue medisnte conductos flexibles para
aceite a presibm, 1l y 12, que van desde el brgano de man-~
do 6 al cilindro de trabajo del grupo de trabajo B, de mo-

do que el grupo de impulsidn A pueds estar instalado en
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cualquier posicidén respecto al grupo de trabajo B, dentro
o fuera de los rafles,

Bl grupo de trabajo, que segin la fig. 1 se monta
en posicién de trabajo encima del rail 14 de lz via 15, en
el cual existen los residuos 13 que se hgn de eliminar, se
compone principalmente de un dispositivo de sujecién 18 que
rodea la cabezz del rail y puede sujetarse al mismo, y que
estd compuesto & su vez de unas mordazas de sujecidn 16 y
11, comprendiendq dicho grupo dd cilindro de trabajo 19 con
el pistén 20, asi como la herramienta de corte 21.

Las mordazas de sujecibén 16 y 17 que forman el dis-

ppositivo 18, tienen en su extremo inferior una forma adap-
tada al perfil de la cabeza del rail, para poder sujetarlas
al rafl 14, y pueden sujetarse ademéds entre,si, y con ello
al rafl 14, mediante un elemento de unibén a rosca 23. El
dispositivo de sujecion 16 va unido al cilindro de trabgjo
19 redignte una articulacién 22, de modo que los ejes lon-
gitudinales del ¢ilindro de trabajo 19 y del rail 14 formen
un dngulo agudo que puede variar durante el recorrido de
trabajo.

Lag unién entre el cilindro de trabajo 19 y la herre-
mients de corte 21 se obtisne mediante el vastago 20 del
pistén, que en su extremo muestra una pieza trausversal 24,
en lg que se halla montada una abrazadera 25 que puede gi-
rar alrededor del eje longitudinal de la pieza transversal
24, rodeando la pisza transversal 24 y la abrazadera 25 un
saliente 26 existente en el lomo de la herramienta de corte
21.

Segln las figs. 1 y 2, la herramienta de corte 21 pa-

ra la eliminacidn de los residuos 13 encima ¥y en los lados
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de la cabeza del rafl 14, tiene, en correspondencia con el
perfil de la cabeza del rafl, una forma couo de ténel, y el
filo 27 describe una curva simétrica respecto al plano cen-
tral longitudinal, con puntos de curvatura que se desplazan
en direccidn del eje longitudinal, 6racias a ssta forma
curvada del filo 27 se garantiza que al cortar primero los
residuos del material de soldadura 13 a los lados de la
cabeza del raifl, empezando desde abajo, la herramicnta de
corte 21 no se¢ separe del rafl 14 durante el corte, refore
zéndose este efscto gracias a la direccidén de las fuerzas
que atacan coblicuamente respecto a la direccién de movimien-
to de”la herraumienta de corte 21, y cuya couponente verti-
cal presiona la herramients de corte 21, contra la super—
ficie de .rodadura del rail,

Para disminuir el rozamiento entre la herramienta
de corte 21 y el rafl 14, es conveniente aplicar aceite
al rafl 14 en el érea de la superficie de rodadura.

Bl procedimiento para repasar y eliminar los resi~
ducs del material ée soldadura, se lleva a cabo de modo
que durante el calentamiento previo de los extremos de los
rafles que han de soldarse, rodeados por un molde de fun-
dicién, se sujeta el grupo de tr:bajo B con ayuda de las
mordazas 16 y 17 y del elemento de unidn a rosca 23 &k rail
14, de modo que el Tfilo 27 de la herramisnta de corte 21
se encuentre justamente delante del molde defundicién. A
continvacibén, se carga el gewmulador de presidén 5 con acei-
te a presién, mediante la bomba de aceite 3, accionada por
el motor 2. Una vez alcanzada la presidén necesaria de tra-
bajo, que puede leerse por ejémplo en un mandmetro, se des-

conecta el motor 2, & mano o mediante un mgndo antomitico.
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Después de colar el acero de fabricacién alumino—
térmica que wne los extremos de los rafles entre si y da
asi origen a la existencia de los residuos de soldadura
en ol molde de fundicidn, se carga despuds de un breve
pericdo de espera el pistdén 20 del cilindro de trabajo 19
con el aceite a presidn, accionando para ello el Grgeno de
mendo 6. El vistago del pistén 20 que ataca detris del
saliente 26 de la herramienta de corte 21, con ayuda de

su pieza transversal 24, presiona entonces la herranien~
ta de corte 21 hacia adelante, a través de la parte supe
rior del molde de fundicibn, y carta lateraslmente y por“
encima de la cabeza del rail los residuos de acero 13,si
guiendo el perfil del rail. A continuacidén se transfie
re el liguido a presién hacia el lado inferior del pistén
cambiendo la posicidn del érgano de mando 6, mientras que
la parte superior del pistén que ha recibido la cargs con
anterioridad, se descarga gracias a una disposicién correg
pondiente del mando, retirdndose asi el pistdén 20 y con ello
la herramiente de corte 21 rodeada por la abrazadera 25, a
su posicidn de partida.

La eliminacidén de los residuos también puede efectusy
se una vez retirado el molde de fundicibén, tal como se re-
produce para iayor claridad en la fi;. 1. Bl avance de lg
herramienta de corte directsmente después de la fundicién,
a través del molde de fundicién, ayuda sin embargo a sho-

rrar mis tiempo, lo cugl representa una ventaja cuando se
aplican solcaiuras en periodos cartos, enfre el paso de dos

trenes.
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Se reivindice como objeto de esta patente:

l.- Procedimiento para eliminar rebabas y residuos
de soldadura producidos al soldar uniones de rafles, prin
cipalmente por soldadura aluminotérmica, caracterizado
porque la eliminscibn se efectia mediante una herramienta
de corte accionada hidriulicamente a partir Unicamente de
Bn acumulador de liguido a ptesibn, que almacena la ensr-
gla.

2.~ Dispositivo para aplicar el procedimiento segin
la reivindicacién 1, carscterizado por comprender un Ci-
lindro de trabajo accionado hidriulicamente y que puede
sujetarse al rail a mano, o bien aubomdtica o hidriulica-
mente, cuyo pistén estd acoplado a una hecida a lo largo
del rail, asi como a mn grupo de impulsidén hidrdulica com-
puesto de un acumwlador de liquido & prresibn, una bomba y
un motor de impulsién, y acoplado mediante brganos de man—
do, de regulacibén y de conduccién al cilindro de trabajo.

5.~ Dispositivo segim la reivindicacién 2, caracte~
rizado por comprender una herramients de corte gque s& ex-
tiende en la direccién longitudinal del rail, y que rodea
la cabeza del rail por encima y por los lados, en corres—
ppndencia con su perfil, cuyo filo presenta wna curva pre-
ferentemente simétrica al plano central longitudinal, con
puntos de curvaturaza desplazados en el sentido del eje lon-
gitudinal.

4.~ Dispogitivo segin la reivindicacién 3, caracte-
rizado por la disposicién de un sgliente en el lomo de la

herramients.

S¢= Procedimiento y dispositivo para eliminar reba-
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bas y residuos de soldaiura producidos al soldar uniones
de railes, principalumente por soldadura aluminotérmica.
Esta memoria consta de once piginas, escritas por

una sdla cara.
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