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La presante invención tiene por objeto un procedi­
miento de rectificación sobre ia propia via de la cabeza de los 
railes de una via farrea asi como un dispositivo para su reali­
zación.

Se conocen ya procedimientos de este tipo en los que 
se desplaza a lo largo de las generatrices de la superficie de 
la cabeza de los railes un número determinada de herramientas 
de rectificación orientadas según tangentes a su perfil da modo 
a rectificar esta superficie por supresión da las irregularida­
des que presenta ya sea de origen o bien como consecuencia ds 
desgaste debido a las solicitaciones del material rodante.

Estas irregularidades sa presentan principalmente en 
forma de deformaciones ondulatorias de amplitudes y de longi­
tudes de onda variables según el fenómeno causal y según su 
emplazamiento alrededor del psrfil de la cabeza ds los railes.

Resulta por tanto necesario, cada vez, adaptar la ca­
pacidad de retirada de metal de las herramientas de rectifica­
ción Bn la medida de las variaciones de estas deformaciones.

A este efecto, sa subordina a un valor de consigna el 
valor de al menos uno de los parámetros que influencias la ca­
pacidad de retirada de metal de las herramientas de rectifica­
ción, individualmente o por grupos según sus posiciones, a fin 

da adaptar la profundidad de corte de las herramientas al astado 
superficial con que se tropieza. Se actúa de este modo sobre la 
presión ds apoyo de las herramientas de rectificación, su velo­
cidad de cort8, su ángulo de inclinación y su velocidad da des­
plazamiento a -lo largo de los railes.

La fijación del valor de consigna asignado a estos di­
versos parametros se realiza manualmente según la estimación 
personal de los operadores y la calidad del rectificado efectúa—
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do según este procedimiento depende incluso, en una gran medida, 

de su experiencia y de su destreza.
Cuando prescripciones cuantitativas deben observarse, 

asta estimación de los operadores, meramente cualitativa, ya no 
es suficiente y resulta necesario controlar la rectificación 

efectuada mediante una medida de las irregularidades residuales 
de la superficie de la cabeza de los railes rectificados. Estas 
medidas se realizan actualmente con ayuda de vehículos de con­
trol independientes que proporcionan a medida de su avance sobre 
la vía un registro gráfico en forma de diagrama que traduce una 
evolución de la media corriente de la amplitud y de la longitud 
de onda de las deformaciones ondulatorias. Esta diagrama es a 
continuación examinado a fin de sacar los valores da las defor­
maciones residuales necesarios para la comparación cuantitativa 

con los valores prescritos de las deformaciones admisibles. Por
último, en función de los resultados de esta comparación, los

*
operadores deciden sobre la necesidad de una segunda operación 
de rectificación de la misma porción de vía y sobre la elección 

dB los nuevos valores de consigna a fijar para esta segunda pa­

sada.
El resultado final de dicho procedimiento as satisfac­

torio pero su desarrollo es largo, necesita numerosas manipula­
ciones y depende todavía mucho de la experiencia de los operado­

res.
La presente invención tiene como finalidad remediar 

en una gran medida estos inconvenientes por una racionalización 
del control de la rectificación de las irregularidades superfi­

ciales de la cabeza de los railes en función de la medida de 

éstas.
30 A este efecto, el procedimiento de rectificación según
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la invención, según el cual se subordina el valor de al menos 
uno de los parámetros que influencian la capacidad dB retirada 
del metal de al menos una herramienta de rectificación a un va- ¡ 
lor de consigna, se caracteriza porque se mide al menos una mag-[ 
nitud representativa del estado de la cabeza de los railes an­
tes de la rectificación, tal como la amplitud media de las de- ! 

formaciones ondulatorias de grandes longitudes da onda y la am­
plitud da los defectos de perfil de la cabeza, porquB se deter­
mina el valor de consigna en función del valor medido de la mag­
nitud y de los valores conocidos figurativos de la capacidad de 
retirada del metal de la herramienta de rectificación, y porque 
se ajusta, directa o indirectamente, la fijación del valor da 
consigna en función de los resultados de la rectificación obte­
nida al cabo de una longitud de vía que corresponde al menos 

a la longitud ocupada por el conjunto de las herramientas da 
rectificación.

Procediendo asi, por determinación racional del valor 
de consigna a fijar a partir da datos cuantitativos conocidos 

y medidos que se refieran a la capacidad de las herramientas de 
rectificación y a las irregularidades superficiales a eliminar, 

se evita la arbitrariedad de las operaciones manuales sañaladas 
anteriormente. Resulta entonces posible ajustar con suficiente 
precisión el trabajo de las herramientas de rectificación a las 
irregularidades tropezadas desde el comienzo mismo de la recti­
ficación a fin de eliminarlas en una sola operación o bien re­
ducir al mínimo el número de estas operaciones cuando estas 
irregularidades exigen una retirada de materia superior a la 
capacidad del conjunto de las herramientas de rectificación 
utilizadas. La fijación del valor de consigna determinado según 
el procedimiento de la invención podrá, según la necesidad,
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ajustarse o no en función de los resultados del trabajo efec­
tuado.

En una forma ventajosa del procedimiento según la 

invención, este ajuste del valar ds consigna se realiza indi­
rectamente de la siguiente manera: después de la rectificación 
de la longitud da via que corresponde a la longitud ocupada 
por el conjunto de las herramientas de rectificación, se mide 

la amplitud de las deformaciones residuales, se realiza la di­
ferencia entre este valor medido y la de la amplitud máxima 
tolerable de las deformaciones, y se adiciona el valor de esta 
diferencia, eventualmente afectado de un coeficiente de propor­
cionalidad determinable experimentalmente, al valor, medido an­
tes de la rectificación de la amplitud ds las deformaciones.

De este modo, el ajuste del valor ds consigna se rea­
liza también racionalmente, en función de datos cuantitativos 
medidos y conocidos y permite una regulación óptima de la rec­
tificación.

Por último, en el marco de este procedimiento de rec­

tificación, es ventajoso adaptar la velocidad de avance de las 
herramientas de rectificación a lo largo da los railes por fi­
jación de un valor de consigna de esta velocidad determinado a 
partir de las medidas de las irregularidades superficiales de 
la fila de railes que presentan las mayores de estas irregula­
ridades.

La invención se refiere igualmente a un dispositivo 
que permite la realización del procedimiento descrito.

Este dispositivo comprende de forma conocida al menos 
un vehículo de rectificación equipado de un número determinado 
de herramientas de rectificación de la cabeza de los railes,co­

nectadas a un -circuito de alimentación y de control que compren-
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de un dispositivo ds subordinación del valor de al menos un 

parametro que depende del circuito y que influencia la capaci­
dad de retirada del metal de al menos una herramienta de recti­
ficación a un valor de consigna previamente establecido en fun­
ción de la profundidad de corte deseada de la herramienta, y 
un organo de fijación del valor de consigna. Este dispositivo 

se caracteriza porque comprende, al menos hacia adelante del 
vehículo de rectificación, un dispositivo de medida de la mag­

nitud Blegida conocida representativa del estado de la cabeza 
de los railes que proporciona una señal de salida representati­
va del valor de la magnitud, un órgano de fijación del valor, 
un organo de fijación de los valores conocidos figurativos de la

capacidad de retirada ds metal de la herramienta en cuestión y, ; 
un elemento de determinación del valor de consigna del paráme­
tro elegido en función ds los valores fijados.

Este dispositivo da rectificación podrá comprender 
tanto uno.solo como varios vehiculos de rectificación según la 
importancia de los trabajos a efectuar.

El dispositivo de medida dispuesto en la parte ante­
rior podrá equipar indiferentemente a bien un vehículo de recti­
ficación o bien un vehículo de medida independiente.

El elemento de determinación del valor de consigna 
podrá ser según el grado de automaticidad deseado, o bien una 
serie de abacos previamente establecidos o bien una calculadora 
integrada en el circuito ds control de las herramientas de rec­
tificación.

Estas variaciones del dispositivo según la invención, 
así.como otras que permiten la puesta en práctica de las diver­
sas formas del procedimiento, se pondrán claramente de manifies­
to a continuación de la descripción y del dibujo anexo que si-
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guen que se refieren a una realización preferida dada como ejem­
plo.

La figura 1 de este dibujo es una vista de conjunto 
de este dispositivo.

La figura 2 es una sección parcial de un rail usado.
La figura 3 es el esquema del circuito de estableci­

miento del valor de consigna a partir dB la medida anterior.
La figura 4 es un esquema figurativo ds la acción de 

una herramienta de rectificación.
La figura S ss el esquema del circuito da determina­

ción del valor de ajuste a partir de la medida posterior.

La figura 6 es un esquema de un circuito de control 
de la presión de apoyo y de la orientación de una herramienta 
de rectificación.

En la figura 1 se representa un vehículo de rectifi­
cación 1 que rueda sobre los railes 2 de una porción da vía fé­
rrea sobre la que descansa por dos ejes 3 y 4. Este vehículo es 

automotriz y está equipado a este efecto de una central energé­
tica que proporciona igualmente la energía necesaria para la 
animación y el control de las herramientas de rectificación.

Estas herramientas, equipadas de muelas cilindricas, 
en numero de seis por fila de railes, se montan orientables an­
gularmente en un plano transversal al rail sobre unidades de 

rectificación 6 y 7 suspendidas al bastidor S del vehículo por 
gatos hidráulicos 8, 9, 10 y 1 1 . En su posición de servicio, 
estas unidades descansan sobre la vía por roldanas de guiado 12, 
13, 14 y 15. Cuatro de estas herramientas, referenciadas con 16, 
17, 18 y 19 están orientadas progresivamente para seguir el per­
fil de la tabla de rodadura de la cabeza del rail y dos de ellas, 

referenciadas con 20 y 2 1, para seguir el perfil de la cara in-
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terior da la cabeza.

En la parte anterior y en la parte posterior ds est8 

vehículo da rectificación se instala un dispositivo de medida 

de la amplitud de la cabeza de los railes. Este dispositivo de 
medida comprende, de forma conocida, un juego de palpadores 
dispuestos lado con lado alrededor de la tabla de rodadura y de 
la cara interior de la cabeza de los railes, de los que se va 
el primem al exterior, referenciado con 22 en la parte anterior 
y 22' en la parte posterior. Estos palpadores están soportados 
por un patín 23, respectivamente 23', mantenido en contacto con-¡ 
tra la tabla de rodadura y la cara interior da la cabeza de los 
railes.

Las cara3 de apoyo de estos patines son de una longi­
tud suficiente para que incidan continuamente sobre al menos 
dos crestas consecutivas de las deformaciones ondulatorias.

Un ejemplo de repartición de estos palpadores se mues­
tra en la figura 2, donde se ve representado en sección parcial 
un rail usado 2, cuyo contorno real Cg presenta fallos de perfil 
importantes con respecto a su perfil de origen C^. Esta reparti­
ción se elige de modo a poder palpar las regiones mas represen­
tativas del estado de J.a cabeza del rail tanto en El sentido de 

su longitud para obtener las informaciones sobre sus deformacio­
nes ondulatorias como al través para conseguir las informaciones 
sobre sus defectos de perfil. En este último caso, los faRos de 
perfilado son a continuación determinados por comparación con 
un perfil de referencia que podra ser similar al perfil de 
origen o a un perfil mBdio de desgaste.

Los movimientos relativos de cada palpador con respec­
to a los pianos sensiblemente verticales y horizontales defini­
dos por las caras de apoyo de los patines son detectados por un
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captador do medida.25, respectivamente 25', de tipo conocido 

apropiado para proporcionar una señal de salida proporcional 
a los desplazamientos relativos.

El conjunto palpadorss, patín y captador de cada uno 
de estos dos dispositivos de medida se conecta al vehículo de
rectificación por un timón telescópica 24, respectivamente 24', 
que permite levantarle,en contra de los huecos tales como los 
cabios de vía y da escamotearle en el gálibo para el escalón 
del estribo.

En la figura 3 del dibujo, se ve representado esquema** 
ticamente en la parte superior de ura sección transversal del 

rail 2, el palpador 22 ya mostrado en la figura 1 seguido de 
los otros cuatro palpadoras de la cabeza dB los railes, así 

como el captador de medida 25 que proporciona una señal de sa­
lida proporcional a los desplazamientos de cada uno de estos 
palpadcres.

Estas señales de medida procedentes dsl captador 25 
son transmitidas a un dispositivo de tratamiento 26 que compren­

da de forma conocida los amplificadores integradores y filtros 
necesarios para la obtención da señales de salida representati­
vas de la amplitud de las magnitudes medidas. Estas magnitudes, 
es decir la amplitud media de las deformaciones ondulatorias 
de cortas longitudes de onda a^, la amplitud de las deformacio­
nes ondulatorias ds grandes longitudes de onda y la amplitud 
de los defectos de perfil 1 1  ̂ de la cabeza de los railes se fi­
jan sobre órganos de fijación respectivamente rsferenciados con 

27, 28, 29 en el orden de las magnitudes enumeradas. Estos órga- 
los de fijación no son indispensables para el funcionamiento del
:ircuito representado y sirven aquí como medio de control visual. 

Estas señales representativas de la amplitud de las
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magnitudes a^, Â  y 1 1  ̂ se transmiten ya sea directamente o 
bien a través de órganos ajustadoras 30, 31 y 32 cuya acción 
eventual sera explicada mas tarde, a una calculadora 33.

Un órgano de fijación 34 de los valores conocidos 
figurativos de la capacidad de retirada del metal de las he- j
rramientas de rectificación utilizadas, conectado a la calcu- j 
ladora 33, permite poner en memoria los valores y sirve igual*-* 
mente para su control visual.

A partir de estos valores memorizados y de las seña­
les de entrada figurativas de los valores de amplitud a.¡, A.¡ y ¡
II. procedentes del dispositivo de medida, esta calculadora 33 ¡

' ,  ¡
es establecida para elaborar, según un proceso de cálculo memo- !
rizado igualmente, señales de salida figurativas de los valores ! 
de consigna de los circuitos de control de las herramientas de ! 
rectificación. ¡

Estas señales de salida son dirigidas sobra los órga­
nos de fijación respectivos da los circuitos de control referen— 
ciados con 35 para el valor de la presión de apoyo P, 36 para 

la de la velocidad de corte G, 37 para el ángulo de inclinación 
<̂- de las herramientas de rectificación. Estas diversas carac­

terísticas de la acción de las herramientas se representan sim­
bólicamente en la figura 4, donde se ve, apoyado sobra el rail 
2 a una presión P, una herramienta de rectificación. El motor 
39 de esta herramienta acciona en rotación una muela 40 a una 
velocidad angular función da la velocidad de corte C fijada.
Esta herramienta está orientada según un ángulo de inclinación

Un cuarto organo de fijación 41 del valor de consigna 
V de la velocidad de avance de las herramientas de rectificación 
se conecta a un circuito de control de la velocidad de avance
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del vehículo de rectificación 1 .

Estos diversos circuitos da control aquí representa­
dos por un simple cerco con trazo puntsado largo, son del tipo 

conocido que comprenden, para cada herramienta o grupo de ellas,! 
órgancsda control de su presión de apoyo sobre los railes, de su 
velocidad de corte y de su ángulo de inclinación, que actúa por 
modificación de las características de los circuitos.

La figura 6 es el esquema de un circuito de control 
de esta tipo que utiliza la energía hidráulica.

En el rail 2, se vs una herramienta de rectificación 

dBl tipo de la herramienta 16 representada en la figura 1 que 

comprende una muela 42 accionada en rotación por un motor eléc­
trico 43 del tipo asincrono a velocidad de rotación sensible­
mente constante. Este motor se fija sobre un bastidor 44 monta­
do pivotante alrededor de un eje 45 llevado por un soporte 46. 

Este soporte 46 esta ligado al bastidor 47 de la unidad de rec­
tificación por un gato hidráulico da suspensión de doble efecto 
48 y por un sistema do paralelogramo articulado 49 que permita 

oscilaciones verticales de la herramienta de rectificación sin 
variaciones de su ángulo da trabajo.

El bastidor 44 de la herramienta de rectificación se 
liga por su extremidad superior al soporte 46 por un gato hi­
dráulico de doble efecto 50.

El gato hidráulico 48 sirve para regular la presión de 
apoyo de la herramienta de rectificación y el gato hidráulico 50 
su ángulo de inclinación. Estos dos gatos son alimentados por 
un circuito hidráulico que comprende una bomba hidráulica 51 de 
cilindrada constante que aspira el fluido de una cámara 52 a 
través de un filtro 53 y quB lo impulsa, a través de una chapa­

leta anti-ratorno 54 a un acumulador hidráulico 55 de pistón se-
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parador y gas a presión. Un presostato 56 se acopla al circuito 
de alimentación del acumulador y se conecta al motor eléctrico 
57 de accionamiento da la bomba para ponerle en marcha y detener! 
le en límites predeterminados de presión dal acumulador. La pre-! 
sien de salida P̂  de este circuito es regulada por medio de una ! 
vélvula de control de presión' 58. Una válvula de descarga 59 i 

esta prevista con retorno a la cámara o depósito como seguridad 
en caso de sobrecarga del circuito o de avería dBl presostato.

Una primera derivación de este circuito de base ali­
menta las dos camaras del gato 48 de suspensión de la herramien-! 
ta de rectificación. La camara inferior de este gato es alimen­
tada directamente a la presión P̂  regulada por la válvula de 
control de presión 58 y la cámara superior es alimentada a una 

presión diferente de por medio da una segunda- válvula de 
control de presión 60 montada en el conducto de alimentación de 
la camara superior.

La presión de apoyo de la herramienta de rectificación 
es aguí función da la diferencia de las presiones P y P que 
actúan en las caras opuestas del pistón del gato hidráulico, 
por lo que el valor deseado P de esta presión de apoyo se consi­

gue por fijación del valor correspondiente de la presión Pg so­
bre la válvula de control de presión 60.

Una segunda derivación del circuito hidráulico de bass 
alimenta las dos camaras del gato 50, de orientación de la he­
rramienta de rectificación. Sobre esta derivación se monta una 
sarvo-valvula electro-hidráulica 61 que dirige el fluido a pre- - 
síon a una u otra de las dos camaras del gato SOhasta la obten­

ción del ángulo de inclinación-deseado de la herramienta da rec­
tificación, que corresponde a la posición neutra representada.

Esta servo-válvula es gobernada por un circuito eléc-30
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trico que comprende un sincro-amisor 62 que constituye el ór­

gano de fijación del ángulo oÓ de inclinación deseada de la he­
rramienta de rectificación, un sincro-receptor 63 accionado a 
una escala conveniente por el bastidor 44 de la herramienta de 
rectificación*por medio ds una unión mecánica apropiada 64 mon­
tada sobre el eje 45, un filtro 64 y un amplificador 66. En es­

te circuito de contrd, el sincro-receptor 63 produce una señal 
de salida representativa en sentido y en magnitud, de la dife­

rencia que existe entre la posición angular deseada de la herra—! 
mienta sobre el sincro-emisor 62 y la posición efectiva de la 

herramienta transmitida al sincro-receptor 63. Esta señal, fil­

trada y amplificada, anima a la servo-válvula en el sentido de­
seado hasta la anulación ds la diferencia. Un estrangulador 67 
se monta en el retorno al depósito de la servo-válvula para li­
mitar la velocidad da desplazamiento del fluido a presión en es­
te segundo circuito.

Este primer circuito da determinación da los valores 
de consigna según la figura 1 , regulado en función de la medida 
de la amplitud de las irregularidades dB la cabeza de los rai­
les antes da la rectificación es completado, en esta forma de 
ejecución preferente del dispositivo según la invención, por un 
circuito de corrección de los valores de consigna determinados 
a partir de las medidas anteriores, en función de la importancia 
de la amplitud residual de las irregularidades de la cabeza de 

los railes después da la rectificación.

En la figura 5, que representa esquemáticamente este 
circuito de corrección, se han llevado los elementos que cons­
tituyen el dispositivo de medida posterior con los mismos núme­
ros de referencia que en la figura 2, pero afectados del signo 
prima. Estos elementos: palpadoras, captador, dispositivo de
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tratamiento y órganos da fijación tisnBn las mismas funciones 
que ya se han descrito en la figura 1.

Las señales da salida de este dispositivo da medida 

posterior, figurativas de la amplitud residual (ag, A^ y 11^) '

de las mismas magnitudes medidas en la parte anterior del vehí— )
culo de rectificación, se dirigen cada una sobre un elemento ¡ 

comparador referenciado con 68 para la señal a2? 69 para la se­
ñal Ag y 70 para la señal Ilg.

A cada uno de estos elementos comparadores se conecta , 
igualmente un organo de fijación da los valores máximos de am­
plitudes tolerables (ag, Ag y Ilg) de las magnitudes que son 

prescritas o quB se juzga admisibles para la porción de via ¡ 
rectificada; órganos de fijación referenciados con 71 para la ! 
válvula ag, 72 para el valor Ag y 73 para el valor Ilg. ¡

Cada elemento comparador es establecido para propor­
cionar una señal de salida representativa del valor algébrico

t
de la diferencia entre los valores de entrada citados.

Estas señales da salida, representativas da los valoren 

de diferencia: ó g = ^2 "* ^0? ^A " ^2 ** ^0  ̂ ^ 1 1 * Ilg ** Ilg* 
son dirigidas cada una sobre un órgano ajustador conectado al 

circuito de salida del dispositivo de medida anterior que co­

rresponda a la misma magnitud medida. A este efecto, el elemen­
to comparador 68 se conecta al órgano ajustador 30, el elemen­
to comparador 69 se conecta al órgano ajustador 31 y el elemento 
comparador 70 se conecta al órgano ajustador 32.

Estos órganos ajustadores son establecidos para pro­
porcionar señales de salida representativas de la suma algébri­
ca (Sg, y S^) de las señales ds entrada citadas representa­
tivas de la amplitud de las irregularidades medidas antes de la 
rectificación y de los valores da desviación entre la amplitud30
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residual y la amplitud máxima tolerable de las irregularidades, 
según las fórmulas:

Sa " ^ A  3, = Aj 4- A ^  y S u  = 1 1  ̂4 Ají*

Por ultimo, en cada uno de los circuitos que conec­
tan un órgano ajustador a un elemento comparador, se ha repre­

sentado un organo de fijación de un coeficiente da proporciona­
lidad Kg, K^, respectivamente !<u determinado experimentalmente. 
Este órgano de fijación, referenciado con 74 para la magnitud

!
a, 75 para la magnitud A y 76 para la magnitud II, constituye un 
medio eventual de ajuste preciso del valor de la desviación 
transmitida.

Variantes podran ser añadidas a la realización de es­
te dispositivo sin salir del marco del procedimiento según la 
invención.

En particular, el elemento de determinación de los 
valores de consigna, aquí la calculadora 33, podrá sustituirse 
Bn una variante menos evolucionada, por ábacos previamente es­
tablecidos experimentalmsnte en función de las relaciones que 
ligan la profundidad de corte de las herramientas da rectifica­
ción a las características conocidas representativas de la ca­
pacidad de retirada del metal da las herramientas consideradas.

En este caso, es el oparador quien fija los valores 
de consigna P, C, U y , que corresponden en los ábacos, a los 
valoras medidos y fijados sobre los órganos de fijación 27, 28 
y 29 -eventualmente ajustados por los órganos ajustadores 30,
31 y 32-, en cuyo caso estos órganos ajustadores comprenderán 
igualmente un órgano de fijación del valor ajustado.

Finalmente, la invención no se limita a la utilización 
de herramientas rotativas tales como muelas o fresas, sino que



se aplica también, según variantes apropiadas, a sus capacida­
des de retirada de materia, a herramientas de trabajo no rota­
tivas, tales como por ejemplo bloques abrasivos, herramientas 
de electro-erosión.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento y dispositivo da rectificación so­
bre la propia vía de la superficie da las cabezas de los railes 

de una vía férrea, procedimiento según el cual se desplaza a lo 
largo de las generatrices de esta superficie un número determi­

nado de herramientas de rectificación orientadas según tangen­

tes al perfil de la cabeza y según el cual se subordina el va­
lor de al menos uno de los parámetros que influencian la capa­
cidad de retirada de metal de al monos una herramienta de rae— 
tificacion, tal como su presión de apoyo, su velocidad de corta, 
su ángulo de inclinación y su velocidad de desplazamiento a lo 

largo del rail, a un valor de consigna fijado, previamente esta­
blecido en función ds la profundidad de corte deseada de la he­
rramienta, el procedimiento caracterizado porque se mide al me­
nos una magnitud representativa del estado da la cabeza da los 
railes antes de la rectificación tal como la amplitud media da 
las deformaciones ondulatorias ds cortas longitudes de onda, y/o 
la amplitud de las deformaciones ondulatorias de grandes longi­
tudes de onda y/o la amplitud de los defectos de perfil de la ca­
beza de los railes, porque se determira el valor de consigna a 
fijar que permite obtener la profundidad ds corte deseada da la 
herramienta y/o posicionarla, en función del valor medido de la 
magnitud y de los valores conocidos figurativos de su capacidad 
de retirada de metal, y porque se ajusta directa o indirectamente, 
la fijación del valor da consigna en función de los resultados 
obtenidos al cabo de una longitud de vía que corresponde al me­
nos a la longitud ocupada por el conjunto de las herramientas 
de rectificación utilizadas.

2.- Procedimiento según la reivindicación 1 , caracte­
rizado porque cuando se ajusta indirectamente la fijación del



valor de consigna que debe permitir obtener la profundidad de 

corte deseada y/o el posicionamiento de al manes una herramien­
ta de rectificación, se mide, después da la rectificación de la ¡ 
longitud de vía que corresponde a la del conjunto de las herra­
mientas utilizadas, la magnitud elegida como representativa del 
estado de la cabeza del rail, tal como la amplitud media resi- j 
dual de las deformaciones ondulatorias de cortas longitudes de ' 
onda, y/o la amplitud residual da las deformaciones ondulato­

rias de grandes longitudes de onda y/o la amplitud residual de 
los defectos de perfil de la cabeza, se realiza la diferencia i 
entre este valor medido de amplitud residual y el valor de la ¡ 

amplitud maxima tolerable da las deformaciones y fallos de la 
porción de via a rectificar, y se adiciona el valor ds esta di- ¡ 
ferencia, eventualmente afectado de un coeficiente dB proporcio­
nalidad determinado por experiencia de la amplitud de las defor— ' 
macionss y/o fallos.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque cuando se subordina la velocidad de despla­
zamiento a lo largo del rail de al menos una herramienta de rec­

tificación a un valerds consigna, el valor de consigna es deter­
minado a partir ds las medidas de amplitud de las deformaciones 
ondulatorias y/o de los defectos da perfil da la cabeza de la 
fila de railes que presentan los mayores de estos defectos y/o 
deformaciones.

4. - Dispositivo para la realización del procedimiento, 
según las reivindicaciones 1 a 3, que comprende al menos un vehí­
culo de rectificación equipado de un numero determinado de herra­

mientas de rectificación de la cabeza ds los railes conectadas a 
un circuito de alimentación y de control' que comprende un dispo­
sitivo de subordinación del valor de al menos un parametro que
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dspandB dsl circuito y qus influencia la capacidad de retirada 

de metal de al menos una herramienta da rectificación, tal como 
su presión de apoyo, su velocidad de corte, su ángulo de incli­

nación y su velocidad de desplazamiento a lo largo del rail, 

a un valor de consigna previamente establecido en función da 

la profundidad ds corte deseada ds la herramienta, y un órgano 
de fijación del valor de consigna, caracterizado porque compren­
da al menos por dslante del vehículo de rectificación, un dispo­

sitivo de medida ds la amplitud media de las deformaciones on­
dulatorias de cortas longitudes ds onda y/o de la amplitud de 
las deformaciones ondulatorias de grandes longitudes de onda 
y/o de la amplitud dé los fallos del perfil de la cabeza de los 

railes, que proporciona una señal de sálidn representativa del 
valor de la amplitud, un órgano da fijación dsl valor de ampli- 
tud, un organo do fijación ds los valores conocidos figurativos 

de la capacidad de retirada de metal de la herramienta en cues­
tión y un elemento de determinación del valor de consigna del 
parámetro elegido que permite obtener la profundidad de corte 
deseada y/o la posición de la herramienta en función del valor 
de amplitud fijado y de los valores da capacidad de retirada de 
metal fijados.

5. - Dispositivo según la reivindicación 4, caracteri­
zado porque el dispositivo de medida está instalado en un vehí­
culo de medida independiente del vehículo de rectificación.

6. - Dispositivo según la reivindicación 4, caracteri­
zado porque al manos un vehículo de rectificación está equipado 
de al menos un dispositivo de medida.

7. - Dispositivo según la reivindicación 4, caracteri­
zado porque al elemento da determinación del valor de consigna 

del parámetro elegido que permite obtener la profundidad de cor-
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ts deseada y/o la posición ds al menos una herramienta de rec— 

ti)icacion, esta constituido por abacos establecidos experimen­
tábante en función ds las relaciones que ligan la profundidad 

de corte y/o la posición con las características conocidas fi— j 
gurativas de la capacidad de retirada de metal de la herramienta} 
considerada. ¡

8. - Dispositivo según la reivindicación 4, caracteri­
zado porque el elemento de determinación dei valor ds consigna 
del parámetro elegido que permite obtener la profundidad de cor­

te deseada y/o la posición da al menos una herramienta de recti— ! 
ficacion, es una calculadora que proporciona una señal de salida!
representativa del valor de consigna, señal que es elaborada se— [
' ' !gun un procsso da calculo memorizado, a partir de la señal de ¡!

salida del dispositivo da medida de la amplitud de las deforma­
ciones de la cabeza de los railes y da los valores fijados figu­
rativos de la capacidad de retirada de metal da la herramienta 
de rectificación considerada.

9. - Dispositivo según las reivindicaciones 4 y 6, 

caracterizado porque comprende, en la parte posterior dsl última 
vehículo de rectificación, un dispositivo de medida que propor­

ciona una señal de salida representativa de la amplitud media 
residual de las deformaciones ondulatorias de cortas longitudes 
de onda y/o de la amplitud residual de las deformaciones ondula­
torias da grandes longitudes de onda y/o de la amplitud residual 
de los defectos de perfil de la cabeza de los railes, un organo 

de fijación del valor de la amplitud residual, un órgano de fija- 
cion del valor de la amplitud tolerable de las deformaciones y 

defectos, un elemento comparador que proporciona una sBñal de 
salida representativa del valor algébrico de la desviación entre 
este valor de amplitud residual y el valor de amplitud tolerable,30
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elemento comparador que se conecta a un organo ajustador conec­

tado a la salida del dispositivo ds medida dispuesto en la par­
te anterior del primer vehículo de rectificación a fin ds ajus­

tar al valor de la amplitud de las deformaciones y defectos da 

la cabeza de los railes antes de la rectificación por una suma 
del valor con el ds la desviación.

10¿- Dispositivo según las reivindicaciones 4 y 9, 
caracterizado porque comprende, conectado sobre el circuito que 

une el elemento comparador al órgano ajustador, un órgano da 

fijación de un coeficiente de proporcionalidad determinado ex- 
perimsntalmente.

11.- Procedimiento y dispositivo de rectificación so­
bre la propia Via de la superficie de las cabezas de los railes 

de una via farrea, tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 20 hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid,
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