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La-presente invencion tiens por objeto un procedi-
miento de rectificacion sobre la propia via de la cabeza de los
railes de una via farrea c3i como un dispositivo paras su reali-~
zacion, '

Se conocen ya procedimientos de este tipo en los que
s8 desplaza a2 lo largo de las generatrices de la superficis de
la cabsza de los railes un numero determinado de herramisntas
de rectificacion orientadas seg&n tangentes a su perfil de modo
a rectificar esta superficie por supresiﬁn de las irrsgularida-
des que presenta ya sez de origen o bisn como consscuencia ds
desgaste debido a las solicitacionss del materiél rodants,

Estas irregularidades ss prsssntan principalmante sn
forma de deformaciones ondulaterias de amplitudes y ds longi-
tudes de onda variables segﬂn el fentmens causal y sagﬂn su
emplazamiento alrededor del perfil de la cabeza ds los railes,

Resulta por tanic nscesario, cada vez, adaptar la ca-
pacidad de retirada de metal de las herramisntas de rectifica-
cion en la medida de ias variaciones de sstas deformaciones.

R este efecto, ss subordina a un valor de consigna el
valor de al menos uno de los parametros que influsncias la ca-
pacidad de retirada de metal de las herramientas ds rectifica-
cién, individualmente o por grupos segﬁn sus pasiciones, a fin
de adaptar la profundidad de corte de las herramientas al sstado
superficial con que se tropisza, Se actla de este modo sobre la
presién de apoyo de las herramientas de rectificaciﬁn, su velo~
cidad de corts, su éngulo ds inclinacidn y su valocidad de dasg-
plazamisnto a lo largo de los railes.

La fijaciﬁn del valor de censigna agsignado a estos di~
versos parametros se realiza manualmente segﬁn lé sstimacion

perscnal He los operadores y la calidad del rectificado efectus-
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do segﬁn este procedimiento depsnde incluso, sn una gran medida,

ds su expsrisncia y ds su destreza.

Cuando prescripcionss cuantitativas debsn obssrvarse,

’ . ’, .
esta estimacion de los operadores, meraments cualitativa, ya no

@s suficiente y resulta necesario controlar la rectificacion
efectuada mediante una medida de las irregularidades residuales
de la suparficie de la cabsza de los railes rectificados. Estas
medidas se realizan actualmente con ayuda de vehiculos de con-
trol indspendisntas que proporcionan a msdida de su avance sobre
la via un registro gfaficu gn forma de diagrama que traduce una
evolucion de la media corriente de la amplitud y de la longitud
de onda de las.defarmaciones ondulatorias. Ests diagrama es a
continuacion exaﬁinado a fin de sacar los valores de las defor-
macionss residuales necesarios para la comparacién cuantitativa
con los valores prescritos de las deformaciones admisibles, Por
ﬁltimo, en funcion de los rasultados de esta coqparacién, los
operadorss dsciden sobre la necesidad de una segunda operaciﬁn
de rectificacion de la misma porcion de via y sobre la elsccian
de los nusvos valorss de consigna a fijar para esta segunda pa=-
sada,

El rasultado final de dicho procedimiento es satisfac-
torio pero su desarrollo ss largo, necesita numercosas manipula-
ciones y depende todavia mucho de la axperiencia de los operado-
TES,

La presente invencion tiene como finalidad remediar
en una gran medida estos inconvenientes por una racionalizacion
del control de la rectificacion ds las irregularidades superfi-
ciales de la cabeza ds los railes en funcitn de la medida de
estas.

A este sfecto, sl procadimiento de rectificacion sagﬁn
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la invencién, seg&n el cual se subordina el valor de al menos !
uno de los parémstros gue influencian la capacidad de retirada
del metal de al menos una herramienta de rectificacion a un va— |
lor de consigna, ss caracteriza porque se mids al menos una mag—
nitud representativa del estado de la cabsza de los reiles an-
tes ds la rectificacién, tal como la asmplitud media de las de-
formaciones ondulatorias de grandss longitudes de onda y la am—-
plitud de los dsfsctos de psrfil de la cabeza, porque ss deter-
mina el valor des consigna en funcion del valbr medido de la mag—
nitud y de los valores conocides figurativos de la capacidad ds
retirada del metal ds la herramients de rectificacién, y porque
sg8 ajusta, directa o indirectamente, la fijacién del valor ds
consigna sn funcion de los resultados de la rectificacion obte-
nida al cabo de una longitud de via gue corrssponds al maenos
a2 la longitud ocupada por 8l conjunto de las hesrrsmientas ds
rectificacion,

Procediendo asi, por determinacion racional del valor
de consigna a fijar a partir de datos cuantitatives conocidos
y medidos qus se refiersn a la capacidad de las herramientas de
rectificacion y a las irregularidades superficialss-a slimipar,
se svita la arbitrarisdad de las opesracionss manualesrssﬁaladas
anteriormente. Rssulta entonces posible ajustar con suficients
prscisién gl trabajo de las herramisntaé de rectificacion a las
irregqularidadss tropezadas desds sl comienzo mismo de la recti-
ficacion a fin d2 eliminarlas en una sola operacién o bien re-~
ducir al minimo el nimero de estas operaciones cuandoc estas
irregularidades exigen una retirada de materia superior a la
capacidad dsl conjunto de las herramientas ds rectificacion
utilizadas, lLa fijacién del valor de consigna determinado ssgﬁn

.’ ’ ’ .
el procedimiento de laz invencion podra, segun la necesidad,
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ajustarse o no en ﬁuncign de los resultados del trabajo efec—
tuado,

En una forma ventajosa del procedimiento segﬁn la
invencian, este ajuste dsl valor ds consigna se realiza indi-
rectamsnts de la siguiénte manara: dsspués de la rectificacion
de la longitud ds via que corresponds a la longitud ccupada
por el conjunto ds las herramlentas de rectificacién, se mide
la amplitud de las deformacicnes residuales, se realiza la di=-
ferencia entre este valor medido y la de la amplitud maxima
tolerable de las deformacionss, y se adiciona 8l valor de esta
diferencia, sventualmente afectado de un coeficients de propor-
cionalidad detegminabla experﬁmentalmentg, al valor, medido an=-
tss de la rectificacion do la amplitud de las deformacionss.

De este modo, sl ajusts del valar ds consigna se rea—~
liza tambien racionalments, en funcion de datos cusntitativos
medidos y conocidos y permite una regulacian Sptima de la rec-
tificacion,

Por ﬁitimo, en el marco de este procedimiento de rsc-
tificaciéh, es ventajoso adaptar la velocidad de avance de las
herramientas de rectificacién a lo largo da los railes por fi=
jacion de un valor de consigna de esta velocidad determinado a
partir de las medidas de las ifregularidades supsrficiales des
la fila de railes que presentan las mayores de estas irregula-
ridades,

La invencion se refisre igualments a un dispositive
que psrmite la realizacion del procedimiento dsscrito,

Estes dispositivo comprende ds forma conccida al menos
un vehiculo de rectificacian equipado de un nimeroe determinadao

L4
de herramientas de rectificacian de la cabeza de los railes,co-

»
nectadas a un «circuito de alimentacion y de control que compren-
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de unm dispositivo de subordinacién.del valor de al menos un
parémét:o que depends del circuito y.que influencia la capaci~
dad do retirada del metal de al menos una herramisnta de recti-
ficacion a un valor de consigna previamaents éstablacido sn fun-—
cion de la profundidad de corte deseada de larhsframienta, y

un 6rgenc de Fijacién del valor de consigna, Este dispositivae
se caracteriza porque comprende, al menos hacia adelante del
vehiculo de rectificacién, un-dispositivo de medida de la mage-
nitud slegida conocida representativa del estado de la cabeza
de los railes que proporciona una sefial de salidas representati-
va del valor de lz magnitud, un organo de fijacion del valor,
un érgano ds fijacién de los valores conocidos figuratives de la
capacidad de retirada de metal de la herramienta en cusstion y
un elsmento dé determinacion del valor de consigna dsl parémsf
tro elegido en funcion de los valores fijados,

Este dispositivo da rectificacion podré comprendsr
tanto uno.solo como varios vehiculos ds rectificacion segﬁn la
imﬁortancia de los trabajos a efectuar,

El dispositivo ds madida dispussto en la parte ante~
rior podré gquipar indiferentemente o bien un vehiculn>da recti-
ficacion o bien un vehiculo de medica indspendisnts,

El slemento de determinacion del valor de consigna
podré ser segﬁn el grado de automaticidad dessado, o bisn una
serie de abacos previamente sstablecidos o bien una calculadora
integrada en el circuito ds control de las herramisntas de rec—
tificacion,

Estas variaciones del dispositiva segﬁn la inuencién,
asi.como otras que psrmiten la pussta en préctica de las divsr=
sas formas del praocedimiento, ss pondrén claraments des manifiss-~

to a continuacion de la descripcian y del dibujo anexo que si-
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guen que se refisren a una realizacion preferida dada como s jem-
plo,

La figura 1 de este dibujo ss una vista de conjunto
de este dispositive,

La figura 2 ss una ssccian parcial ds un rail usads.

La figura 3 es 8l ssquema del circuito ds estableci-
miento del valor de consigna a partir de la medida anterior,

' La figura 4 ss un-esquama figurativo de la accion de
una herramienta de rectificacion,

La figura 5§ 8s sl esqusma del circuito de determina=
cion del valor de ajuste a partir de la medida posterior.

La fiqura 6 s un ssquema de un circuito de control
de la presién de apoyo y de la orientacion de una herramianta
de rectificacion,

En la figura 1 ss representa un vshiculo de rectifi-
cacian 1 que rueda sohre los railes 2 de una porcion ds via fa-
rrea sobre la qus descansa por dos ejes 3 y 4., Este vehiculo es
automotriz y esté eguipado a sste efescto ds una central ansrgé—
tica qus proporciona igualmente la energia necasaria para la
animacion y el control de las herramientas de rectificacion,

Estas herramientas, equipadas ds muelas cilindricas,
en nUmero de seis por fila de railes, se montan orisntables an-
gularmente en un plano transversal al rail sobre unidadss de
rectificacion 6 y 7 suspendidas al bastider 5 dsl vehiculo por
gatos hidraulicos 8, 9, 10 y 11. En su posicion de sarvicio,
estas unidades descansan sobre la via por roldanas de guiado 12,
13, 14 y 15, Cuatro do estas herramientas, referenciadas con 16,
17, 18 y 19 estan orientadas progresivaments para seguir el per-

fil de la tabla de rodaduras ds la cabsza del rail y dos de ellas,

referenciadas con 20 y 21, para sequir el perfil de la cara in-
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terior de la cabeza,

En la parte anterior y en la parte posterior de este
vehiculo de rectificacion se instala un dispositive de medida
de la amplitud de la cabsza de los railes., Ests dispositivo de |
medida comprende, de forma conocida, un juego de palpadores
dispuesios lado con lado alrsdedor de la tabla de rodadura y de

la cara interior de la cabsza de los railes, ds los que se ve

el primem al exterior, referenciade con 22 en la parte anterior

y 22' en la partse posterior. Estos palpadores estan soportados |
por un patin 23, rospsctivamente 23', mantenido en contacto con-;
tra la tabla ds rodadura y la cara interior de la cabeza de los
railes,

Las caras de apoyo de estos patines son de una longi~
tud suficiente para gue incidan continuaments sobre al msnos
dos crestas consecutivas de las deformaciones ondulatorias,

Un ejsmploc ds reparticién de estos palpadores se musse—
tra en la figura 2, donde se ve representado en seceion parcial
un rail usado 2, cuyo contorno real C2 presénta fallos de perfil
importantes con respecto a su perfil de origen Cys Esta rsparti-
cion se elige de modo a poder palpar las regiones mas repressn=-
tativas del estado de la cabeza del rail tanto sn sl sentido de
su longitud para obtener las informaciones sobrs sus deformacio~
nss ondulatorias como al traves para conseguir las informacionss
sobre sus defectos de perfil, En ests Ultimo caso, los fallos de
perfilade son a continuacion determinados por comparacién con
un perfil de referencia 63 que podra ser similar al perfil de
origen 81 o0 a un perfil medio de dssgasts,

Los movimientos relativos de cada palpador con respec-

to a los planos sensiblsmente verticales'y horizontales defini-

dos por las caras de apaoyo de los patines son destectados por un
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captador de madida.25, respectivaments 25!, de tipo conocido
apropiado para proporcionar una ssffal de salida proporcional
a los desplazamisntos relativoé.

El conjunto palpadorss, patin y captador ds cada uno
de estos dos dispositivos de medida se conecta al vehicula de
rectificacidn por un timon telescépico 24, rgspectivamente 241,
que permite levantarle, en contra de los huscos %tzles como los
cabios de via y de escamotaarle en el gélibo para el escalon
del estribo, i

En la figura 3 dasl dibujo, se ve representado esquemé-
ticamanté en la parts superior de um seccion transversal del
rail 2, el palpador 22 ya mostrado en la figura 1 saguido de
los otros cuatro palpadores de la cabeza de los railes, asi
como sl captador ds medida 25 que proporciona una seffal de sa-
lida proporcional a los desplazamisntos de cada uno ds estos
palpadores,

Estas sefialos de medida procedentes dsl captador 25
son transmitidgs a un dispositivo de tratamiento 26 qus compran-
de de forma conocida los amplificadores integradores y filtros
hecesarios para la cbtencion de sefales de salida representati-
vas de la amplitud de las magnitudes msdidas. Estas magnitudes,
es decir la amplitud media de las deformaciones ondulatorias
de cortas longitudes de onda a4y la amplitud de las deformacioc-
nes ondulatorias ds grandes longitudes de onda A1 y la amplitud
de los defectos de perfil II1 de la cabeza de lus railss sg fiw
Jan sabre'ﬁrganos de fijacién raspectiVamenta raferenciados con
27, 28, 29 en el orden de las magnitudes enumeradas. Estos Srga-
hos de fijacién no son indispensables para el funcionamiento del

< »
circuito representado y sirven aqui como medio de control visual.,

Estas seffales representativas de la amplitud de las
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magnitudes ay, A1 y II1 se transmiten ya sea directamente o
bien a traves de 6rganos ajustadoras 30, 31 y 32 cuya accion
eventual sera explicada mas tarde, a una calculadora 33.

Un 6rgano de fijacion 34 de los valorss conocidos
figuratives de la capacidad de retirada dsl metsl de las he-
rramientas de rectificacion utilizadas, conectado a la calcu-
ladora 33, permites poner en msmoria los valores y sirve igual-
mente para su control visual,

A partir de estos valorss memorizados y de las sefia~
les de entrada figurativas de los valores ds amplitud agy Aq y
II1 procedentes del dispositive de medida, esta calculadora 33

, ’
es establecida para slaborar, segun un process de czlculo mamo-

rizado igualments, sefiales de salida figurativas de los valores

de consigna de los circuitos de control de las hsrramisntas ds
rectificacion,

Estas sefiales de salida son dirigidas sobre los érga-
nos de fijacién respectivos ds los circuitos de control rsfersn~
ciados can 33 para sl valor de lz presién de apoyo P, 36 para
la de la velocidad de corte €, 37 para el éngulu de inclinacidn
& de las herramientas da rectificacion., Estas diversas carac-
teristicas de la accion de las herramientas ss representan sim-
bolicamente en la figura 4, donde se ve, apoyado sobre el rail
2 a una prssién P, una herramienta de rectificacion. El motor
39 de esta herramienta acciona en rotacion una musla 40 a una
velocidad anqular funcion ds la vslocidad ds corte C fijada.
Esta herramienta esta orientada segﬁn un éngulo de inclinacion
L,

Un cuarto Ergano de fijacion 41 del valor de consigna
V de la velocidad ds avance de las herramiesntas de rectificacicn

sg conecta a un circuito de control de la velocidad de avance

|
i
!
i
i
|
I
|
;
g
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del vehiculo de rectificacion 1.

Estos diversos circuitos ds contrﬁh aqui reprasenta-
dos por un simple csrco con trazo puntsado large, son del tipo
conocido gue comprenden, paras cada herramienta o grupo de ellas,
érgancsda control desu.presién de apoyo sobre los railes, da su
velocidad de corts y de su éngula de inclinacién, que actla por
modificacion de las caracteristicas de los circuiteos,

La figura 6 es el essquema deo un circuito ds control
de ssts tipo que utiliza la snergia hidraulica,

En el rail 2, se ve una herramienta de rectificacion
del tipo de la herramienta 16 representada en la figura 1 que
comprende una mugla 42 accionada en rotacion por un motor eléc-
trico 43 del tipo asincrono a velocidad ds rotacion sensible—
mente constante., Este motor se fija sobrs un bastidor 44 monta-
do pivotante alrededor de un sje 45 llevado por un soporte 46,
Este soports 46 esta ligado al bastidor 47 ds la unidad ds rec—
tificacion por un gato hidraulico de suspensiﬁn de doble efecto
48 y por un sistema de paralelogramo articulado 49 que permite
oscilaciones verticales de la herrémienta de rectificacion sin
variacionas ds su éngulo de trabajo,.

El bastidor 44 de la herramienta de rectificacion se
liga por su sxtremidad superior al soporte 46 por un gato hi=-
draulice de doble efecto 50,

El gato hidraulico 48 sirve para regular la prasisn de
apoyo de la herramisnta ds rectificacion y 8l gato hidraulico 50
su éngulo de inclinacion, Estos dos gatos son alimentados por
un circuito hidraulico que comprende una bomba hidraulica 51 de
cilindrada constants que aspira el fluido de una camara 52 a

través de un filtro 53 y que lo impulsa, a través de una chapa-

leta anti-retorno 54 & un acumulador hidraulico 55 de pistén 8@
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pParador y gas a presiSn. Un presostato 56 se acopla al circuito
de alimentacion del acumulador y se conecta al motor electrico
57 de accionamiento da la bomba para ponerle en marcha y detensp
le en limites predeterminados de presion del acumulador, La pre=-
sion de salida P1 de este circuito es regulada poz medio de ung I
valvula de control de presion’ 58, Una valvula de descarga 59 |

rd . L4 4 - .
esta prsvista con retorno a la camara o depositc como seguridad

N 4
8n caso de sobrecargs del circuite o de averis dsl presostatao,

Una primsra derivacion de ests circuito de base ali~ ;
menta las dos camaras del gato 48 de suspensicn de la herramien—i
ta de rectificacion. La camara inferior de este gato es alimen-
tada directamente 2 1a presién P1 ragqulada por la vélvula da
control ds prasién 58 vy la camara superior es alimentada a una
presion P2 difsrents de P1 por medio ds una ssgunda valvula de
control de presion 60 montada en 8l conducto de alimentacion de
la camara superior,

La presién de apoyo de la herramienta de ractificacian
es aqui funcion de la diferencia de las presiones P,y P, qus
actlan en las caras opusstas del pistén del gato hidréulico,
por lorque el valor desesado P de ssta presién de apsyo se consis-
gus por fijacién del valor correspandients de la presién P2 so-
bre la valvula dg control de presién 60,

Una segunda derivacion del circuite hidraulice de bass
alimenta las dos camaras del gats 50, de orientacion de la he-
rramienta de rectificacion. Sohre esta derivacidn se monta una
servo~valvula electro~hidraulica 61 que dirige el fluido a pra=-
sion a una u otra de las dos camaras del gato 50hasta la obten-
cion del éngulo de inclinacion-deseado de la herramienta de rec-

’ ,,
tificacion, que corresponde a la posicion neutra representada.

I'd . ’
Esta servo-valvula ss gobsrnada por un circuito slec~—
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trico que comprende un sincro-smisor 62 gue constituye el or-
gano de fijacion del angulo o de inclinacién deseada de la ha-
rramienta ds rectificacian, un sincro-receptor 63 acciocnado a
una escala convenisnte por el bastidor 44 de la herramienta de
rectificacién-por medio de una union mec%nica apropiada 64 mon-
tada sobre el eje 45, un filtro 64 y un amplificader 66, En ss=
te circuito de contrd, el sincro-recsptor 63 produce una seflal
de salida representativa en sentido y en magnitud, de la dife-
rencisa qué existe sntrs la posicién angular dessada de la hsrra-_
mienta sobre el sincro-emisor 62 y la posicion efectiva ds 1a
herramienta transmitida al sincro-receptor 63, Esta.seﬁal, fil—
trada y emplificada, anima a la servo-valvula en sl sentido de-
seado hasta la anulacion de la difersncia. Un estrangulador 67
se monta en gl retorno al depésito de la servo-valvula para li=-
mitar la velocidad de desplazamiesnto del fluido a presién en es-
ts segundo circuito,

Este primer circuito de detsrminacion de los valores
de consigna segin la figura 1, regulado en funcion de la medida
de la amplitud de las irregularidades de la cabeza de los rai-
les antes da la rectificaciﬁn es completado, sn esta forma de
ejecucién preferante dasl dispositivo segﬁn la invencién,:por un
circuito de correccion de los valores de consigna determinados
a partir de las medidas anteriores, en funcion de la importancia
de la amplitud residual ds las irregularidades de la cabsza de
los railes después ds la rectificacian.

En la figura 5, que represanta esqueméticamente este
circuito de correccién, s8 han llevado los elsmentos gue cohs—
tituysn el dispositivo ds medida posterior con los mismos nume=

ros de referencia que en la figura 2, pero afectados del signo

prima, Estos elementos: palpadores, captador, dispositivo de
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tratamiento vy érganos de Fijacién tienen las mismas funcionas
que ya se han descrito en la figura 1.

Las sefiales de salida de este dispositivo de medida
posterior, figurativas de la amplitud residual (ap, A,y 112)
de las mismas magnitudes medidas en la parte anterior del vehi- 1
cula de rectificacién, se dirigen cada una sobre un elemesnto
comparador referenciado con 68 para la sefial ap, 69 para la sz~
flal A2 y 70 para la ssfial II,.

AR cada uno de sstos slementos comparadores se conecta !
igualmente un érgano ds fijacién de los valores méxiﬁos de am=~

plitudes tolerables (ag, Ay y II;) de las magnitudss qua son

prescritas o que se juzga admisibles para la porcién de via

rectificada; Erganos de Fijacién referencizdes con 741 para la
valvula ag, 72 para el valor Ag vy 73 para el valor IIg,

Cada slemsnto comparador es sstablecids para propoc=
ciopar una sefial de salida representativa del valor algébrico
de la diferencia entre los valores de entrada citados.

Estas sefiales ds salida; representativas ds los valoreg
de diferencia: 4, = &, = a5, 4, = Ap = Rg u Agg = II, = II,
son dirigidas cada una sobre un Grgano ajustador consctado al
circuito de salida dsl dispositivo de medida anterior qua co-
rresponde a la misma magnitud medida. A este sfecto, el elemen~
to comparador 68 se conscta al ﬁrgano ajustador 30, sl slemen=
to comparador 69 se conecta al 5rgano ajustador 31 y el elemento
comparador 70 se conscta al Ergana ajustador 32,

Estos érganos ajustadores son establecidos para pro-
porcicnar sefiales de salida repressntativas de la suma algébri—
ca (S,, S, v S77) de las seffales de entrada citadas representa-

tivas de la amplitud de las irregularidgdes medidas antes de la

4 : [} - , -
rectificacion y de los valores ds desviacion entre la amplitud
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residual y la amplitud maxima tolerable de las irregularidades,

segﬁn las Férmulas:
Sg=ard Ay Sp=R+ApySp=I1 44,

Por ﬁltimo, en cada uno do los circuitos qus consc-
tan un Ergana ajustador a un slemento cbmparadcr, se ha repre~
sentado un Brgano de Fijaciﬁn dg un coefic}ente de proporciona=
lidad K,, KA’ respectivamente KII determinado experimentalmente.
Este 6rgano de fijacién, refersnciado con 74 para la magnitud
&, 75 para la magnitud A y 76 para la magnitud II, constituye un
medio eventual de ajuste preciso del valeor de la desviacian
transmitida,.

Variantes podrén ser afiadidas a la realizacidn de es-
te dispositivo sin salir del marco del procedimiente segﬁn la
invencion.

En particular, el elemento de detarminacion de los
valores de consigna, aqui la calculadora 33, podré sustituirse
en una variants menos evolucionada, por abacos previamente gs-
tablecidos experimentalmsnte en funcion de las relaciones que
ligan la profundidad de corte de las harramisntas ds rectifica-
cidn a las caractsristicas conocidas reprasentativas de la ca-
pacidad de retirada del metal de las herramisntas consideradas.

En este caso, @s 8l opesrador quien fija los valores
de consigna P, C, Vy o, que corresponden en los ébacos, a los
valores medidos y fijados sobre los Erganos de fijacién 27, 28
y 29 ~svsntualmente ajustados per las Erganos ajustadores 30,

31 y 32=, en cuyo caso estos Srganos ajustadores comprenderén
igualmente un organo de fijacion del valor ajustade.

Finalmente, la invencion no se limita a la utilizacion

de herramientas rotativas talss como muslas o fresas, sino quse
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se aplica tambien, sagﬁn variantes apropiadas, a sus capacidg~-
des de retirada ds materia, a herramicntas de trabajo no rota-
tivas, tales como por e jemplo bloques abrasivos, herramientas
de electro~erosion.

Descrits suficientemente la naturaleza del invento,

4 rd
asl como la manera de rezlizarlo en la practica, dsbs hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus~
ceptibles de modificacicnes de datalle en cuantc no alteren su

principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

1e= Procedimiento y dispositivo de rectificacion so-
bre la propia via de la superficie da las cabezas de los railss
de una via férrea, procedimianto segﬂn el cual ss desplaza a lo
largo de las generatrices de esta superficis un numere dstermi-~
nado de herramientas de rectificacion orisntadas sagﬁn tangan-
tes al perfil de la cabeza y ssgﬁn el cual ss subordina el va=-
lor de al menos uno ds los parémetros que influencian la capa=~
cidad de retirada de metal de al menos una harfanienta de rgc-
tif105010n, tal como su pr3310n de apoyo, su valocidad ds corts,
su angulo de inclinzcion y su valocidad de deeplazanlenta a lo
largo del rail, a un valor de consigna fijado, previamente esta~-
blecido sn funcion ds la profundidad de corte dessada de la he-
rramisnta, el procedimisnto caracterizada porqus ss mide al me-
nos una megnitud representativa del estado da la cabeza da los
railes antes de la rectificacion tal como la amplitud media ds
las deformacionss 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 ds perfil de la ca-

beza de los railes, porque se determim el valor de consigna a
fijar que permite obtenser la profundidad de corte deseada ds la
herramisnta y/o posicienarla, en funcion del valor medido de la
magnitud y de los valores conocidos figuratives de su capacidad
de retirada de metal, y porque se ajusta directa o indirsctamente
la fijacién del valor de consigna en funcion de los resultados
cbtenidos 21 cabo de una longitud de via gue corresponde al me-
nos a la longltud ocupada por el conjunto de las herramientas
de rectificacion utilizadas,.

’ - . 7
2.~ Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracte-

rizade porque cuando se ajusta indirectaments la fijacién del
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valor de consigna que dsbe permitir obtener la profundidad de
corts deseada y/o el posicionamisnto de al mencs una herramien-— ?
ta de rsctifiCaciSn, se mide, después de la rectificacion de la E
longitud de via que corresponds a la del conjunto de las hsrra-~
misntas utilizadas, la magnitud elegida como representativa dsl
estado de la cabsza del rail, tal como la amplitud media resim
dual de las deformacicnes ondulatorias de cortas longitudas ds

onda, y/o la amplitud residual de las deformacionss cndulato=

rias de grandes longitucdes dsz onda y/o la amplitud residual ds

los defectos de perfil ds la cabeza, se realiza la difsrencia

entre este valor msdido de amplitud residual y 8l valor de la
amplitud maxima tolerable ds las deformaciones y fallos dé la
porcion de vi; a rectificar, y se adiciona el valor ds esta di- i
ferencia, eventualments afectado ds un coeficiente de proporcio~
Nalidad determinado por experiancia de la amplitud ds las dafor-:
maciones y/o fallos, '

. 3¢~ Procedimiento segﬁn las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizadoc porgus cuando se subordina la velocidad de desspla-
zamiento a lo largo del rail de al menos una herramisnta de rsc-
tificacion a un valcr ds consigna, el valor de consigna es deter—
minado a partir de las medidas de amplitud de las deformaciones
ondulatorias y/o de los defectos ds perfil de la cabeza ds la
fila de railss qus presentan los mayores de sstos defectos v/o
deformaciones,

4,- Dispositivo para la realizacion del brocedimiento,
segﬂn las reivindicacionss 1 a 3, que comprends al menos un vehi-
culo de rectificacion equipado de un nimero determinado de herra-
mientas de rectificacion de la cabeza ds los railes conectadas a
un circuito de alimentacion y de control que comprende un dispo-

L L
sitivo de subordinacion del valor de al menos un parametro que
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" las deformaciones ondulatorias de grandes longitudes de onda

dependé del circuito y que influencia la capacidad de retirada
de metal de al menos una herramienta de rsctificacién, tal como
su presién'de apoyo, su velocidad de corte, su éngulo de incli-
nacion y su velocidsd derdasplazamiento a lo largo del rail,

a un valor de consigna preﬁiamente establecido en funbién da.
la profundidad ds corte dessada d2 la herramisnta, y un Srgano
de fijacién del valor de8 consigna, caracterizado porque compren=
de al menos por dslante del vehiculo de rectificacién, un dispo=
sitivo de medida de la amplitud media de las deformaciocnes on-~

dulatorias de cortas longitudes ds onda y/o de la amplitud de

y/o de la amplitud dé los falleos del perfil &e la cabzza de los
rajles, gue proporciona una sefial de salid- representativa del
valor dgs la amplitud, un 5rgano de fijacién dsl valor ds ampli=
tud, un Ergano da fijacion ds los valores conocidos figuratives
ds la capacidad de retirada de metel de la herramienta en cuese
tion y un slemento ds determinacion del valor de consigna del
parémetrd elegido que permite obtener la profundidad de corts
deseada y/o la posicién de la herramienta en funcidn del valor
de amplitud fijado y de los valores de capacidad de retirada ds
metal fijados,

5.~ Dispositivo segﬁn la reivindicacion 4, caracteri-
zado porque el dispositivo de medida esta instalado en un vehi-
culo de medida independiente del vehiculo de rectificacion,

6,~ Dispositivs segln la reivindicacion 4, caracteri-
zado porque al msnos un vehiculo de rectificacion esta equipado
de a2l menos un dispositivo ds medida,

7 .= Dispositivo segﬁn la reivindicacion 4, caracteri-

zado porque el elemento de determinacion del valor de consigna

del parémetro elegido qus permite obtener la profundidad de cor-
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te dessada y/o la posicién de al menos una herramienta de reo—
tificacién, esta constituido pcr abacos establecidos experimen=-
talments en funcion de las relaciones que ligan la profundidad
de corte y/o la posicién con las caracteristicas conocidas fi~
gurativas de la capacidad de retirada de metal de la herramisnta
considerada. E

K] 4 . s - l’ r
8.~ Dispositivo sesgun la reivindicacion 4, caracteri-

zado porque el slemento de determinacion del valor ds consigna
. |
del paramstro elegido gue permite obtensr la prafundidad de cor~—i

. . :
te deseada y/o la posicion ds al menos una herramienta de recti=-,

i
. .7 . e o]
flcaclon, es una calculadora que proporciona una sefial de salida:

representativa del valor de consigna, sefial qus ss slaborada se—%
gﬁn un progeso da calculo memorizado, a partir de la seffal de ;
salida del dispositive ds medida de 1a amplitud de las deforma-
ciones de la cabeza de los railss y de los valores fijadas figqu~
rativos de la capacidad de retirada de metal de la herramienta
de rectificacion considerada.

9.~ Dispositivo segﬁn lés reivindicaciones 4 y 6,
caracterizado porque comprends, en ia paris posterior del Oltima
vehiculo de rectificacién, un dispositivo de medida qus propore
ciona{una sefial ds salida representativa de la amplitud media-
residual de las deformaciones ondulatorias de cortas longitudss
de onda y/o de la amplitud residual de las dsformaciones ondulae
torias de grandes longitudes ds onda y/o de la amplitud residual
de los defectos de parfil de la cabeza de los railes, un Srgano
derFijaciSn del valor de la amplitud residual, un Ergano de fija-
cion del valor de la amplitud tolerable de las deformaciones y

defectos, un slemento comparador que proporciona una sefial de

’ . - “ A
salida representativa del valor algebrico de la desviacian sntre

este valor de amplitud residual y el valor de amplitud tolerabls,



o w38,

10

15

) - 20 -

elemento comparadsor ques se conscta a un Engano ajustador conec—
tado a la salida dsl dispositivo de medida dispussto sn la par-
te anterior del primer vehiculo de rectificacion a fin ds ajuse
tar el valor -ds la amplitud de las deformaciones y defsctos de
la cabsza ds los Tailes antes de la rectificacion por una suma
del valor con sl do la desviacion,

10, Dispositivo segﬁn las reivindicaciones 4 y 9,
caracterizado pdrque comprends, conectado sobrs sl circuito que
une el elsmento comparador al Ergano ajustador, un Grgano da

Fijacién de un cosficients de proporcionalidad determinado ox-

psrimentalments.

11.~ Procedimiento y dispositivo de rectificacion so-
bre la propia via de la superficiec de las cabezas de los railes
de una via férrea, tal y como-qusda sustancialmente descrito
en la presente Memoria e ilustrado sn los dibujos adjuntos,
Esta Memoria cbnsta ds 20 hojas escritas a méquina
Por una scla cara,. | 55 ST, 076
Madrid,
SPEND INTERNATJIONAL, S.A,

MEZ ACEB0 Y supe;
ﬂhmkd.Gnhﬁn:::
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