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Memoria d e s crintiwva

La presente invencidn se¢ refiere a un procedimic,
to para la fabricacidn de piezas de acero de un 12 a un
14% en peso de manganeso de estructura sustenftica y, en
particular de piezas de vias fdrreas, principalmente cora=-
zones de cruzamiento, provistos de piezas extremas ¢ rema-
tes de acero de estructura predominantemente austenitica
que permiten su empalme a las piezas realizadas en cual-~
quier aleacidn, principalmente a los carriles de la red
de ferrocarriles, sin solucidn de continuidad.

Ya es conocido el procedimiento de colar dichos
remates en los moldgs directamente colocados en los extre-—
mos de las piezas de via férrea, antes de someter al con-

.
junto a un tratamiento térmico que transforma la estructu~
ra austenitica heterogénea de la pieza de via férrea pro-
ﬂiamente dicha en estructura austenitica pura, consistien—
do generaimente dicho trataemiento t€rmico en un hipertempie
efectuado de manera cldsica en un intérvalo de temperatu-
ras comprendido entre 900 y 1200°C,

Sin embargo, Se ha obsevado que un simple empal-
me por testa, por qjemplo, de los extremos de los corazo-
nes de cruzamiento y de su remate, obtenido por colada di-
recta sobre una Seccidn recta del extremo en un molde de
perfil Vignole, no presentada las caracteristicas de segu-
ridad y solidez suficientes,

La invencion tiene por objeto proveer piezas de

vias férreas dotadas de remetes con un empalme pieza-rema-

te netamente mejorado, de manera que se evitan los peligros
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de fisuras o de rotura a la altura de la unidn de la piezg
propiamente dicha y de su remate.

En el procedimiento descrito, diche remate se
encaja entre la pieza de via férrea de acero al manganeso
y el carril después de la union y, por tanto, no se pueds
desunir en caso de rotura durante el servicio,

El procedimiento segun la presente invencidn se
caracteriza principalmente por configurar segdn un perfil
los extremos de piezas de via férrea propiamente dichas,
sobre los cuales se procede luego a la colada de 105 remg-
tes, de manera que cada uno de dichos extremos presenta
una superficie frontal inclinads con respecto a un eje ho=-
rizontal transversal. De este modo, la zona de unidn ensrg
cada extremo de la pieza de via férrea.& el remate corres—
poﬂdiente trabaja a flexidn en lugar de estar sometida g

un cizallamiento importanie cuando el remate soporia, jun-

el
[<]
3

to @ dicha zona de empalme, una carga que no Se apoya

P

igual sobre el extremo correspondiconte de la pieza de vI

férrea, o a la inversa.

Este efecto se puede mejorar, ademas con la ob-
tencidn de ventajas suplementufias, para lo cual se conli-
gura segin un.perfil cada uno de los extremos de la pieza
de manera que presenta, ademds de c¢icha superficie fromtcl
inclinada, dos superficies laterales inclinadas hacia el
plano de simetria de dichos extremos de piezas de via rd-
rree y hacia arriba, presentando entonces dicha superficiec
frontal la forma de un triangulo o um trapecio cuya base
menor queda situada a la ;ltura de la banda de rodadura

de cada uno de dichos extremos,
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Es ventajoso que la operacidn de colada del re-
mate sobre el extremo de una pieza de via férrea se haga
de maners que la cabeza del carril del remate Se encuentre
bajo la base del carril o patin y sea colado antes de la
dltima, De este modo se obtiene una cabeza del carril mds
correcta y sin inclusidn,

Es preferible utilizar piezas de via férrea tubu-
lares por lo menos cerca de sus extremos, La mayor regula-
ridad del espesor de metal que presenta la sececidn corres-—
pondiente con relacidn a la seccidn de un rail Vignole fa-
cilita considerablemente el acoplamiento de las piezas de
via férrea y de sus remates.

Se obtiene una celada regular desplazando el cri=
sol colocado en posicion de carga encima del molde, en di-
reccidn longitudinal con relacidn a la pieza de via férrea
durante ia operacidn de colada del remate.

Segin una variante de realizacidn del preseate
procedimiento, los remates se cuelan en los extremos de is
pieza de via férrea proéiamente»dicha, de fundicidn en bru-
to antes que la misma tenga tiempo de enfriarse, A tal fin
la parte llena del molde de la pieza de via férrea presei=-
ta, cerca de sus extremos, un tabique que permitird, des-
pués de colada dicha pieza, liberar sus extremos y colocar
un nueve molde parae la colada de los remates,

Ademas, el molde utilizado para la coldds de ics
rematés se conformard de preferencia para dar a cada uno
de los remates, por una perte, un perfii seme jante al de

una seccidn llena del extremo considerado de la pieza de
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via férrea en la zona de unidn de la misma y su remate, ¥
por otra parte, un perfil de ca-ril, por ejemplo, un per=
fil de rail Vignoie en el otro extremo de dicho remate.

A continuacidn se describird una forma de reali-
zacidn de la invencidn, sdlo & titulo de ejemplo no limi-
fativo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1, es una vista en perspectiva del ex-

tremo de una pieza de via férrea utilizada para la realiza

cidn de la invencidn,

La figura 2, es una vists en perspectiva del ex~

tremo de una pieza de via férrea sobre el cual se ha cola~—

do un remate,

La figura 8, es una vista en seccidn transversal

considerada por la linea III-III de la figura 5, del moide

utilizable para la colada del remate, de acuerdo con la im

vencidn,

La figura 4, es una vista en seccidn horizontal
de dicho molde considerada por la linea IV-IV do ia figu-

ra B,

La figura 5, es una vista en seccidn longitudi-
nal del molde y del crisol, habiéndose representado en al-
zado el extremo de uns pieza de via férrea provisto de su
remate,

En las figuras 1 y 2 se han representado el ex—
tremo —l- de una piesa de via férrea y el remate -2- co~-
rrespondiente, Bl extremo =~1- sobre el que se debe colar
un remate —-2- presenta una superficie fromtal -3~ inclina-

da respecto de unm eje horizontal transversal -4-. Dicho

extremo ~l1- presenta asimismo dos superficics laterales
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~5a~ y —5b- inclinadas hacia el plano medio de simetria
-8~ de tal extremo -~1- y hacla arriba, presentando enton-
ces dicha supérficie frontal la forma de un tridngulo o
un trapecio cuya base menor -7T- queda situada a la altura
de la banda de rodadura.

En la figura 3 se representa el molde en el gue
se realiza la colada del remate ~2- sobre el extremo -1~
de la pieza. Este molde se compone de tres elementos: ura
parie inférior horizontal =-9= ¥y dos partes verticales simé-
tricas =10a~ y ~10b~-,

La unidn ~11- de.las dos partes verticales -iQa~-
y ~10b- corresponden al plano medio -6~, El extremo -~1i- de
la pieza penetra en el moide en una longitud suficiente
para evitar las fugds en el momento de la colada, por el
lado de La base del carril -12- (figuras 1 y 2},

B Segdn una forma preferida de la invencidn, el
llenado del molde se efectia de modo que la cabeza del ca-
rril ~i3- del remate -2~ sea colado antes due la base del
carril =14-, El llenado se realiza Por un orificio de car-
ga ~15~, Se ha previsto un orificio de taldn ~16~ pare per-—
nitir una alimentacidn correcta del remate en formacion,

Las mazarotas de carga y de taldn se eliminan despuds del

desmoldeo de la pieza de via férrea provista de su remate,

. Bl molde comstitufdo por los elementos =9-, ~il.~-
y =~10b- estd conformado de manera que el remate -2~ presen-
ta en la zona de unidn determinada por los planos -~G-, —Sa-~
y =5b- un perfil semejante al de una seccidn llena del ex-
tremo —1- de le pieza de via férrea y un perfil de carrii
P

por ejemplo, de rail Vignole en su otro extremo. Ademas, es

venta-
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joso que el extremo =~1- de la pieza Se presenta en forma
de tubo =17~ (figura 3).

De acuerdo con la invencidn, se cbtiene una co=
lado homogénea del remale, desplazando durante la éperacida
de llenado del molde, el crisol ~18- colocado en posicidn
de carge encima del molde segun una direccidn longitudinal
de manera que el orificio de colada =~19~ de dicho crisol
~18~ pasa progresivamente de la vertical de la punta -7~ a
la vertical de la bese del carril -12~ del extremo ~1~ de
la. pieza de via férrea,

Segun ung variante de realizacidn del procecimien—
to, los remates se cuelan en los extremos de la pieza de
vig férrea propiamente dicha, de fundicidn en bruto antes
de que ésta dltima hays tenido tiempo de¢ enfriarse, A tal
fin, la parte llena del molde presenta, cerca de sus exire-
mos, un tabique que permitird, después de colada diches pie-
za, liberar sus extremos y colocar um nuevo molde formaco
por los elementos =~9=~, =10a- y =10b= para la colada de o5
renates =2-,

El metal liquido necesario para la colada de los
remates -2~ se puede obtener con ayuda de, por ejemplo, un
horno metaldrgico o mediante cualquier otro procedimiento

de fusidn,

La presente invencidn no queda limitada el modo

de realizacidn descrito relativo a un procedimiento de f.

bricacidn de piezas de via férrea, sind que, por el contra-
rio, se extiende a la fabricacidn de cualquier pieza de

acero al manganeso provista de remates que permitan Su em-

. . .JQ
palme por soldadura a una pieza hecha de cualquier aleacion.
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Se reivindice como objeto de la presente paten-—
te de invencidn:

1,- Procedimiento para la faebricacidn de piezas
de acero de un 12 a un 14% en peso de manganeso de estruc—
turs austenitica, ¥y en particular de piezas de via férrea
principalmente éorazones de cruzamiento, provistos de re-
mates de accro de estructura predominantemente austeniticy
que permiten su empalme por soldadure a piezas hechas de
cualdquier aleacidn, principalmente a los carriles de la
red de ferrocarriles en el cual, antes del tratamiento tér-
mico, Se cuelan los remates en los moldes directamente co-
locados en los extremos de dichas piezas de acero alAmanga_
neso, caracterizado por configurar segin un perfil los ex-
trenmos (l) de las piezas de acero al manganeso propiamente
dichas, sobre las que luego se procede a la colada de los
remates (2), de manera que c¢ada uno de dichss extremos
presents una superficie frontal (38) inclinada respecto de
un eje horizontal transversal (4),

2,~ Procedimiento, segdn la reivindicacidn 1, ca~
racterizade por configurar segdn un perfil cada une de los
extremos de las piezas de acero al manganeso de manera que
presenta, ademds de dicha superficie frontal inclinada, dos
superficies laterales (5a) y (5b) inclinadas hacia el pla-
no medio de simetrfa (6) de dicho extremo (1) y hacia arri-
ba, cuya superficie frontal presenta entonces forma de tra=
pecio cuya base menor queda situada e la altura de la ban-

da de rodadura (8) del citado extremo (1) de la pieza.
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3.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones 1
é 2, caricterizado por llevar a cabo la oprracidn de ileanz-
do del molde de manera que la cabeza del carril (13) cel
remate (2) sea colado antes que le base del carril (14),

4,- Procedimiento, segun cualquicra de 1as rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizade por emplear piezas de
acero al manganeSo cuyos extremos presentan un perfil tubu-
ler (17).

5.~ Procedimiento, segun cualquiera de les rei=~

ope—

<]

vindicaciones 1 a 4, caoracterizado porque, durante 1

8

—~
[y
~E e

racidn de llenado del molde, se desplaza el crisol

colocado en posicidn de carga encima del molde, em direc~

al mean

> -
[

i)

cidn longitudinal com relacidn a la pieza de acero

neso. ;

TE S .
P S

6.~ Procedimiento, segin cualquicra de las

vindicaciones 1 a B, caracterizado por colar los remates
en los extremos de la pieza de via férrea propiemente di-
cha, de fundicidn en bruto, antes de que la wisma tenga

tiempo de enfriarse,

7.~ Procedimiento, segun cualquiéra de las relwi, -
dicaciones 1 & 6, caracterizado por constituir el molas
empleado para colar dicha piecza de via férrea de manerc
que presente cerca de Sus extremos, un tabique que perzi-
v celo-

tird una vez colada la pieza, liberar sus extremos 3

¢car un nuevo molde pare la colada de los remates,
8,~ Procedimiento, segun cualquiera de lus vei-
vindicaciones 1 & 7, caracterizado por conformar el moldic

utilisado para ls colada de los remates, de manera que &¢

e cada uno de ellos por ung parte, un perfil semejaate &:



al de una Seccidn llena del extremo (1) considerado
de la pieza de via férrea en la zona de unidn de la
mism; y de su remate, ¥y por otra parte, un perfil de
carril, por ejemplo un perfil de rail Vignole en el
atro extremo de dicho remate,

9,- Procedimiento, segin las reivindicacio=

nes anteriores caracterizado por constituir los reme-

o

tes (2) de wanera que después de la unidn de dicha pie~
za de gcero al manganesc y dichas piezas de alezcion,
guedan encajados entre la pieza de acero al manganess
v dichas piezas de aleacidn,

10.~ Procedimiento para la fabricacidn de
piezts de acero con un 12 a un 14% en peso de manga-
neso de estructura austenitiea.

Bsta memoria consta de nueve paginas escri-~

o

tas ‘por una sole cara,

BARCELONA, 29 de octubre de 1978.

P. 4, «FUiN BOLIBAR
4. 2,
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