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La presente invención se refiere a una máquina 

trasladable sobre vías para eliminar las irregularidades, especialmente 

estrías, en la cara superior de la cabeza de los carriles de vias ten­

didas, con por lo menos un portaherramientas unido regulable en altura 

con el bastidor de la máquina y guiado a lo largo de los carriles en al 

tura y lateralmente.

Por la DT-PS I, 206 46l es conocido un vagón rectJL 

ficador de carriles que entre la zona entre sus dos bastidores presenta 

dos portaherramientas equipados con mecanismos de traslación por sepa­

rado, que llevan en cada caso tres dispositivos rectificadores regula-, 

bles en altura separadamente, con árbol de accionamiento vertical y mué 

las rectificadoras dispuestas en el extremo de árbol inferior. La pre­

sión de apriete de las distintas muelas.rectificadoras en los carriles 

es regulable mediante un dispositivo de regulación costoso y de muchas 

piezas* Ya que las muelas rectificadoras entran en contacto solo en íor 

ma de lineas esencialmente con la superficie de la cabeza de los carri­

les, la profundidad de material eliminado que se logra en una pasada 

es extraordinariamente pequeña y está en clara contraposición con el 

considerable coste mecánico y económico. La necesidad de pasadas repe­

tidas para lograr la deseada sucesión de rectificado es considerablemen 

te desventajosa, no solo por motivos económicos, sino también por moti­

vos técnicos y de servicio (vsrias veces bloqueo de la vía).

Por la ES-PS 389.400 es además conocido reunir 

un gran número de vagones rectificadores equipados con dispositivos 

rectificadores rotativos, formando un tren rectificador de carriles 

completo, con el fin de reducir el número de pasadas de rectificado.

La decisiva desventaja de este tren rectificador de carriles consiste 

en los enormes costes de adquisición, el gasto extraordinariamente alto 

en personal, que incluso hace necesario llevar vagones para el equipo 

humano, y..no el ultimo lugar en el coste incomparablemente alto de maja



5

10

15

20

25

30

3

tenimiento, asi como de organización para la planificación y la sufi­

ciente ausencia de trenes. También es desproporcionalmente grande e eos 

te técnico, asi como de mantenimiento para los dispositivos necesados 

para la correcta conducción y el gobierno de las herramientas rectifi­

cadoras. Junto a esto surgen también problemas de servicio, al pasarse 

sobre contactos magnéticos de los carriles, pasos a nivel y otros obs­

táculos situados en la zona de trabajo de las muelas rectificadoras. 

Finalmente se da también un peligro por chispas debido al empleo de mué 

las rectificadoras rotativas.

Por la DT-PS 1 021 746, es además conocida ur.a rná 

quina rectificadora de carriles que está equipase con piedras de esme­

ril distanciada unas de otras en la dirección longitudinal de la máqui­

na, que se llevan sobre las superficies de las cabezas de los carriles 

únicamente con la velocidad de traslación de la máquina. También cor 

estas máquinas tienen que darse pasadas repetidas para poder quitar 

por lo menos las irregularidades más bastas de la superficie de la cabe­

za de los carriles. En esta máquina conocida no es posible un trabajo 

de rectificado rentable, Pero es también conocido según la 0 E-PS..

(A 1150/77) del solicitante de la presente invención, fijar tales pie­

dras de esmeril por grupos en dos portaherramientas dispuestos uno tras 

otro en la dirección longitudinal de la máquina, que se ponen en un m_o 

vimiento de trabajo adicional en vaivén, en contrasentido, en la direc­

ción longitudinal de la via, superpuesto al movimiento de traslación 

de la máquina, mediante un dispositivo de accionamiento común. Mediante 

esto puede aumentarse en un múltiplo el movimiento de rectificado conse­

guidle con piedras de esmeril en una pasada. Por motivos económicos pa­

rece valer la pena todavía mayores profundidades de material arrancado.

Finalmente es ya desde hace tiempo conocido por

la DP-PS 905 984 eliminar mediante un dispositivo fijable a los carrile 3 

por medio de cepillado y procesos por desprendimiento de viruta simila-
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res, las protuberancias áe producto de soldadura producidas al soldar­

se los carriles. La concerniente herramienta de trabajo se mueve en vai 

vén a lo largo de la superficie de la cabeza de los carriles por medio 

de un manubrio oscilante accionado por motor. Tampoco esta proposición 

ha encontrado acceso en la práctica considerándose la construcción com­

puesta de muchas piezas, poco apropiadas para funcionar en lugares de oera 

y el complicado manejo del dispositivo.

El cometido de la invención consiste ahora en 

crear una máquina trasladable sobre vías de la clase citada al princi­

pio, con la cual es conseguible una profundidad mayor de material eli­

minado o bien un mayor progreso del trabajo, pero que debe ser de cons­

trucción relativamente sencilla.

Este cometido se soluciona según la invención  ̂

porque el portaherramientas desarrollado especialmente rígido a la fJexjion 

presenta por lo menos un cabezal de cuchillas equipado con al menos 

una herramienta de corte por desprendimiento de viruta para moverse 

avanzando continuamente, en especial conjuntamente con el avance de la 

máquina, a lo largo de la superficie de los carriles. Mediante esto se 

logra por primera vez aumentar en medida sorprendente el rendimiento 

de una máquina de este tipo en lo referente a la profundidad de mate­

rial arrancado conseguible y a la velocidad de trabajo conseguible. Se 

ha demostrado que las irregularidades de las superficies de la cabeza 

de los carriles, incluso en secciones de la vía muy estriadas, se eli­

minan, ampliamente ya después de una primera pasada de la máquina, y 

que pueden conseguirse velocidades de traslación del orden de dos a sei

flexión de los portaherramientas, se eliminan no solo los bombeados de 

estrías de onda relativamente corta, sino también irregularidades de 

onda larga de la superficie de la cabeza de los carriles. Mediante la 

construcción según la invención se produce en especial frente a una má
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quina con herramientas rectificadoras rotativas, junto a la esencialmer! 

te mayor productividad, también una gran reducción del coste mecánico, 

económico y de manejo.

Según una ejecución muy conveniente de la inven­

ción, el portaherramientas que puede ponerse bajo la sección de una 

fuerza de carga vertical, desarrollado rígido a la flexión especialmen­

te en dirección vertical, está unido con ruedas de apoyo y de guia apii
"1

cables sin holgura a las caras superiores de la cabeza de los carriles 

a los flancos interiores de la cabeza de los carriles, desarrolladas 

especialmente como ruedas de pestaña. De este modo se consigue una exea 

ta guia del portaherramientas en altura y lateralmente, correspondien­

temente al transcurso longitudinal del concerniente tramo de carril. El 

portaherramientas constituye aqui una base de referencia rígida, en es 

pecial para guiar en altura el cabezal de cuchillas o bien los cabeza­

les de cuchillas y los filos de las herramientas cortantes dispuestas 

en ellos.

Según la invención es especialmente ventajoso si 

para delimitar la profundidad de corte de las herramientas cortadoras, 

o bien para fijar la diferencia en altura máxima respecto a los porta­

herramientas, están previstos especialmente en el extremo delantero y 

trasero del cabezal de cuchillas o de un grupo de cabezales de cuchi­

llas dispuestos unos tras otros, topes preferentemente regulables en 

altura, desarrollados especialmente en forma de escuadras. Estas escua­

dras de tope, que pueden estar desarrolladas por ejemplo al modo de za­

patas de deslizamiento, impiden que los filos de las herramientas cor-
!

tantes penetren en la cara superior de la cabeza de los carriles a más I 

profundidad de lo que es necesario para eliminar las estrías y otras 

irregularidades. Gracias a las escuadras de tope puede pasarse sin prô  

blemas también sobre juntas de carril embridadas. Además, de esto las 

escuadras de tope impiden la solicitación excesiva y ol desgaste prema
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turo de las aristas de corte de las herramientas cortantes.

En ulterior estructuración de la invención se 

producen especiales ventajas porque en los portaherramientas están pre­

vistos por lo menos tres cabezales de cuchillas dispuestos uno tras 

otro en la dirección longitudinal de la máquina, que están equipados 

en cada caso con cuatro herramientas cortantes, especialmente cuchillas 

de cepillo, distanciadas entre si. Se ha demostrado que con este equi­

pamiento de herramientas se logra en caso normal un máximo éxito en eli­

minación de material, ya después de una pasada de trabajo, y solo en 

casos extremos después de pasarse dos o más veces por la concerniente, 

sección de via, mediante correspondiente ajuste de los cabezales de cu­

chillas o bien de las herramientas cortantes, puede garantizarse en ca­

da filo el que se produzca una viruta-continua de espesor relativamente 

pequeño, de manera que la fuerza de corte a aplicar por las distintas 

herramientas cortantes es relativamente baja, y sin embargo la mecani­

zación conseguible en conjunto da un resultado extraordinariamente sa­

tisfactorio cuantitativa y cualitativamente.

Según otra característica de la invención las 

aristas de corte de las herramientas cortantes comprenden ventajosamen 

te con el plano de la vía determinado por los ca±os superiores de ambos 

carriles, un ángulo agudo correspondiente a la inclinación de los carri 

les hacia el centro de la via y un ángulo agudo con un plano normal al 

eje longitudinal de la máquina o bien de los carriles. Con esto se gara 

tiza por una parte una mecanización de la cara superior de la cabeza da 

los carriles simétrica esencialmente al plano longitudinal vertical de 

los carriles, y por otra parte se cuida de que puedan salir bien las vi­

rutas producidas en las distintas aristas cortantes. Con el fin de con­

seguir tiempos de duración lo más altos posibles de las herramientas 

cortantes, se recomienda el empleo de cuchillas de metal duro, que pue­

den ejecutarse también divididas con el fin de posibilitar una mejor
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salida de la viruta. Para la lubricación y refrigeración de las herra­

mientas cortantes pueden emplearse lubricantes usuales generalmente en 

la construcción de máquinas herramientas, por ejemplo aceite para tala­

drar de concentración débil.

Según otra estructuración de la invención las 

herramientas cortantes están dispuestas desmontables en los cabezales 

de cuchillas y regulables respecto al portaherramientas en lo referen­

te a su ángulo de desprendimiento y/o a su ángulo libre. Las herramient 

cortantes gastadas pueden por tanto sustituirse en sitio y lugar, rápi­

damente y sin problemas, por herramientas cortantes nuevas. Por otra 

parte mediante regulación de las herramientas cortantes puede efectuar­

se una adaptación a la calidad y al estado superficial de los carriles 

a mecanizar en cada caso.

Otra variante de ejecución de la invención está 

caracterizada porque la regulación en altura de cada portaherramientas, 

asi como para aplicar la fuerza de carga vertical esta previsto un nú­

mero de unidades hidráulicas de cilindro y émbolo que coincide con el 

número de cabezales de cuchillas, que por una parte están conectadas ar 

ticuladas al bastidor de la máquina y por otra parte al portaherramien­

tas, especialmente en la zona central de cada cabezal de cuchillas. Ests 

disposición garantiza, en acción conjunta con la estructuración rígida 

a la flexión del portaherramientas, una distribución uniforme de la fuer 

za de carga vertical sobre toda la longitud, pero por lo menos sobre la 

sección longitudinal del portaherramientas ocupado con cabezales de cu­

chillas, También esta construcción contribuye a la preservación de las 

herramientas cortantes y a la consecución de una óptima sucesión de clĵ  

minación de material.

Según otra característica de la invención las 

ruedas de apoyo y de guia pueden estar ventajosamente alojadas en bra­

zos oscilantes que están alojados girables cada uno alrededor de un eje
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horizontal que transcurre transversalmente a la dirección longitudinal 

de la máquina, en las zonas extremas del portaherramientas. Este tipo d¡ 

unión del portaherramientas con sus ruedas de apoyo y de guia, se caraba 

teriza sobre todo por su sencillez constructiva. Esta crea ademas condi - 

ciones favorables para una precisa ajustabilidad de la situación en al­

tura de los portaherramientas respecto a la cara superior de los carri­

les.

Según otra ventajosa variante de ejecución de la 

invención, cada uno de los portaherramientas que se ponen bajo 1 a ac 

ción de fuerza vertical y alojados regulables en altura respecto al bas 

tidor de la máquina, está desarrollado regulable en altura respecto a 

las ruedas de apoyo y de guia, a través de un dispositivo que se pone, 

especiáhente bajo acción hidráulica estando formado preferentemente es­

te dispositivo por el brazo oscilante delantero en dirección de trabaje 

y cuyo campo de giro esta desarrollado ajustable o bien regulable en ál 

tura, en relación al portaherramientas, mediante topes finales. El por­

taherramientas puede asi pues llevarse del modo más sencillo a la deseí_ 

da situación de altura correspondiente a la posición de trabajo.

En perfeccionamiento de la ejecución últimamente 

citada, es especialmente conveniente si las palancas oscilantes están 

desarrolladas como palanca de dos brazos, con brazo de accionamiento qúe 

va hacia abajo desde el cojinete de giro, estando articulada en el bra­

zo de accionamiento de una de las palancas oscilantes, especialmente 

de la delantera que actúa conjuntamente con topes, una unidad de cilin, 

dro y émbolo que se pone bajo la acción de tensión previa hidráulica, 

y en el brazo de accionamiento de la otra palanca oscilante un muelle 

de tracción tensado previamente, o similar. Esta construcción permite 

levantar simultáneamente de la cara superior de la cabeza de los carrî  

les todas las herramientas cortantes dispuestas en el portaherramien­

tas, por ejemplo al pasarse por junturas aislantes, agujas y cruces,
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sin necesidad de interrumpir la marcha de la máquina, o en la marcha de 

retroceso. Mediante los topes fina es se garantiza que el portaherramien 

tas bajado de nuevo una vez sobrepasado el respectivo obstáculo, retorno 

exactamente sobre la posición de trabajo prevista, y la correcta situa­

ción en altura respecto al canto superior de los carriles.

Según otra estructuración de la invención, para el

contacto sin holgura, bloqueable, de las ruedas de apoyo y de guia en 

los carriles, especialmente en las caras superiores de los carriles y e 

los dos flancos interiores de los carriles, puede estar previsto un dis_ 

positivo de apertura y bloqueo que consta de unidades hidráulicas do ci­

lindro y émbolo y que se extienden transversalmente respecto a la direc 

ción longitudinal de la máquina y que están articuladas preferentemente 

en cada caso a los portaherramientas opuestos entre si, asociados al ca 

rril izquierdo y al carril derecho respectivamente. Mediante esto se cotí 

sigue una conducción exacta y segura, que sigue el transcurso longitudi­

nal de los carriles, de los portaherramientas también hacia un lado. Lar 

fuerzas horizontales aplicadas por el dispositivo de apertura y bloqueo 

se ocupan en acción conjunta con las fuerzas verticales que solicitan a 

los portaherramientas, de un contacto por fuerza firme de la superficie 

3e rodadura y de la pestaña de las ruedas de apoyo y guia en la cara 

superior y el flanco inferior de la cabeza del carril.

Una ejecución especialmente ventajosa de la máquii- 

ía según la invención consiste en que además de los portaherramientas 

squipados con por lo menos un cabezal de cuchillas, esta previsto al mel­

los otro portaherramientas equipado con por lo menos una herramienta 

*ectificadora, especialmente una piedra de esmeril, el cual mediante 

m  accionamiento puede ponerse en movimiento de trabajo en vaivén, adi- 

:ional, en la dirección del eje longitudinal de los carriles, superpues

al movimiento de marcha continuo de la máquina. Con una máquina se- 

ante pueden eliminarse no solo estrías de longitudes de ondas peque-
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ñas, así como irregularidades de onda más larga, sino que las caras su 

periores de la cabeza de los carriles ya,mecanizadas, con restablecimiei 

to del primitivo transcurso del perfil, pueden mecanizarse posteriormen 

te y alisarse por las piedras de esmeril* Ya que las piedras de esmeril 

trabajan en una superficie ya previamente mecanizada, están expuestas 

a un bajo desgaste^ de manera que pueden mecanizarse de un tirón largas 

secciones de via sin necesidad de recambiar las piedras de esmeril..

Preferentemente aquí el portaherramientas equipa­

do con por lo menos una herramienta rectificadora está dispuesto detrás,
\ j

en relación al sentido trabajo de la maquina, del portaherramientas 

aguapado con por lo menos un cabezal de cuchillas. Debido a esto se garai 

tiza una acción conjunta significativa de los dispositivos de elimina­

ción de material y los dispositivos rectificadores de la máquina.

Según otra forma de ejecución de la máquina con 

dos mecanismos de traslación distanciados uno de otro en la direceióñ 

longitudinal de la máquina, está previsto según,la invención que por 

cada carril esten previstos dos portaherramientas equipados con herra­

mientas rectificadoras, accionados e n vaivén en sentido de trabajo 

opuesto, en la zona entre ambos mecanismos de traslación, y en cada cas) 

un portaherramientas equipado con cabezales de cuchillas en las dos zo­

nas extremas del bastidor de la máquina, por fuera de los mecanismos de 

traslación. Esta construcción permite una valiosa utilización de traba­

jo de la máquina en ambos sentidos de marcha y abre además diferentes 

posibilidades de utilización con sucesión libremente elegible de las fa 

ses de trabajo a realizar, como se describirá con detalle más adelante.

La invención esta dirigida además a un procedimicg 

to para eliminar irregularidades, estrías o similares, en la cara supe­

rior de la cabeza de los carriles de vias, tendidas mediante una maqui­

na móvil sobre vías. Este procedimiento está caracterizado según la in, 

vención porque las irregularidades, especialmente los bombeados de las
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estrías, se liminan mediante por lo menos un cabezal de cuchillas equi­

pado con herramientas cortantes, en movimiento hacia delante continuo, 

ininterrumpido, con velocidad relativamente baja, especialmente entre 

2 y 6 Km/h. asi como con profundidad de corte predeterminada, por ejem­

plo de hasta 0,3 mm. y presión de apoyo predeterminada, preferentemente 

con profundidad que va incrementando de filo a filo y formando una viru­

ta continua. Este procedimiento que posibilita una eliminación rapida 

y total de irregularidades también hasta de las caras superiores de la 

cabeza de los carriles, se caracteriza por su gran rentabilidad, el re­

sultado de trabajo muy valioso cualitativo asi como cuantitativamente 

y por su sencilla posibilidad de realización. Otra ventaja de este pro­

cedimiento es su gran capacidad de adaptación a las respectivas particulj 

ridades del lugar de utilización.

Según una variante especialmente ventajosa del 

procedimiento según la invención, la cara superior de la cabeza de los 

carriles se mecaniza en una fase de trabajo de desgaste por el cabezal 

de cuchillas, y se rectifica o bien alisa en una fase de trabajo de aca­

bado, especialmente en la misma pasada de trabajo, mediante herramien­

tas rectificadoras constituidas por piedras de esmeril o muelas de vaso). 

Mediante esta combinación dada a conocer por primera vez, de dos dife­

rentes formas de mecanizado, especialmente en la misma fase de trabajo, 

se logra sorprendentemente un aumento del rendimiento especialmente al­

to. Esto se basa en que el mecanizado mediante el proceso de rectifi­

cado siguiente, pueda realizarse de forma esencialmente más eficaz y ran 

table a causa de que se ha mecanizado previamente la capa superior re­

este procedimiento se consigue en su efecto final una regularidad ex­

traordinaria del resultado del trabajo, aún al haber un estriado muy 

fuerte, y una excelente calidad de las caras superiores de la cabeza 

de los carriles reneneradas mediante mecanizado de desgaste y si guien-
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dimiento garantiza aun con velocidades del tren muy altas una gran tran 

quilidad de marcha y reduce la tendencia a oscilación de los vehículos 

ferroviarios, con lo cual no solo aumenta el confor para los viajeros, 

sino que se logra también preservar los vehículos, asi como también el 

cuerpo de la via.

Esta combinación de procedimiento posibilita ade­

más variantes ventajosas en relación a las posibilidades de utilización 

de tales máquinas móviles sobre ruedas, incluyéndose también maquinas ya 

existentes equipadas con herramientas rectificadoras, especialmente-pie­

dras de esmeril, pero también muelas de vaso. Con esta combinación de 

procedimiento según la invención puede repasarse esencialmente mejoTr,' 

especialmente bajo el punto de vista del tiempo, en las pausas entréltrb 

nes que van siendo cada vez más cortas al aumentar el tráfico.

La invención se aclara detalladamente a continua­

ción a base de ejemplos de ejecución preferentes, representados en el 

dibujo.

La figura 1, muestra una vista lateral de una má­

quina móvil sobre vías según la invención.

La figura 2 muestra un bloqueo de cuchillas de 

la maquina en representación seccionada por la linea 11-11 de la figura 

4 ampliada,

La figura 3 muestra una vista del bloque de cu­

chillas por debajo, según la flecha III de la figura 4.

La figura 4 muestrarna sección transversal del 

bloque de cuchillas por la línea IV-IV de la figura 2.

La figura 5 muestra otra forma de ejecución de 

una máquina móvil sobre vías según la invención, en vista lateral, a 

menor escala que en la figural, y .

30 La figura 6 muestra una vista delantera de la zo-
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na del portaherramientas de la máquina de la figura 1, correspondien­

te a la linea VI-VI.

La máquina 1 tiene un bastidor 3 apoyado sobre do 3 

mecanismos de traslación 2 que esta equipado con dispositivos de trac­

ción y choque 4 en ambos lados frontales y el cul lleva la carcasa de 

maquina 5 cerrada, con dos dispositivos de accionamiento y de producciói 

de energía 6 y la cabina del conductor 7 dispuestos en ella. La máquina 

1 es móvil sobre ruedas sobre los dos carriles 10 y 11 de una via 13 

tendida sobre traviesas 12, por medio de dos mecanismos de traslación 2 

de los que por lo menos uno esta equipado con un accionamiento de tras­

lación 9 conectable a través de un engranaje 8. El sentido normal de 

trabajo de la máquina 1 esta indicado mediante la üecha 14.

La máquina está equipada con un dispositivo 15 

para.eliminar las estrías, asi como otras irregularidades de las super­

ficies de ambos carriles 10 y 1 1, y con dispositivo rectificador 16 dis 

puesto detras del dispositivo de eliminación de material 15, en sentido 

de trabajo 14, para alisar las caras superiores de la cabeza de los ca­

rriles mecanizados por el dispositivo , 15.

El dispositivo eliminador de material 15 consta 

esencialmente de dos portaherramientas 17 destinados en cada caso para 

su disposición por encima y a lo largo de un carril 10 y 1 1, respecti­

vamente, que están unidos con el bastidor de máquina 3 regulable en 

altura a través de unidades hidráulicas de cilindro y émbolo 18 dis - 

puestas verticales, y están dotados en sus zonas extremas de en cada 

caso ruedas de apoyo y de guia 19 aplicables sin holgura a los carriles 

concernientes 10 y 11. Las ruedas de apoyo y de guia 19 están alojadas ' 

en cada caso en los extremos librea de una palanca oscilante 20 de dos 

brazos que por su parte esta alojada girable en el portaherramientas 17 

alrededor de un eje de giro 21 horizontal que transcurre transversalmen 

te respecto a la dirección longitudinal de la máquina. El brazo de ac-
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cionamiento 22 que mira hacia arriba, de la palanca oscilante 20 delan­

tera en relación al sentido de trabajo 14, trabaja en cooperación con 

dos topes finales 23 regulables, unidos rígidamente con el portaherra­

mientas 17t los cuales delimitan la zona de giro de la palanca oscilante 

20, con lo cual queda fijada al mismo tiempo la separación mínima desde 

el portaherramientas 17 hasta el canto superior de los carriles 24. En 

el extremo libre del brazo de accionamiento 22 esta circulada una uni­

dad hidráulica de cilindro y émbolo 25 que se extiende en la dirección 

longitudinal de la máquina, conectada articuladamente al mecanismo de 

traslación 2 delantero, que puede ponerse bajo tensión previa hidráuli­

ca en el sentido de la flecha dibujada. En el brazo de accionamiento 26 

de la palanca oscilante 20 trasera en relación al sentido de trabajó 14. 

ataca un muelle de tracción 27 tensado previamente. - *

Cada portaherramientas 17 consta de dos vigas de 

perfil en C 29 dispuestas distanciadas una de otra lateralmente y simé­

tricamente, con sus alas 28 mirando hacia afuera, que confieren al por­

taherramientas 17 una considerable rigidez a la flexión en dirección ver­

tical. Para el contacto sin holgura, bloqueable, de las ruedas de apoyo 

y guia 19, esta previsto un dispositivo de apertura y bloqueo 30 que 

consta de por lo menos una unidad hidráulica de cilindro y émbolo 31 que 

se extiende transversalmente respecto a la dirección longitudinal de la 

máquina, que están articuladas en cada caso en las vigas de perfil en 

C 29 opuestas entre si de ambos portaherramientas 1?. Las dos cámaras 

de cilindro de la unidad de cilindro y émbolo 31 de doble efecto, pueden 

ponerse opcionalmente bajo la acción de presión hidráulica a través de

miento de la máquina 1 las ruedas de apoyo y de guia 19 se ponen bajo 

la acción de una componente de fuerza 33 horizontal, dirigida hacia el 

lado exterior de la vía, provocada por el dispositivo de apertura y de 

bloqueo 30, y al mismo tiempo bajo la acción de una componente de fuer-30
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za 34 vertical, provocada por las unidades de cilindro y émbolo 18 tal 

y como muestra la figura 6, de tal manera que las superficies de rodadu­

ras y las pestañas de las ruedas 19 hacen contacto sin holgura en las 

superficies de rodadura de ambos carriles 10 y 11. Al pasarse por agu­

jas y cruces puede suprimirse la componente de fuerza 33 horizontal me­

diante bloqueo de la unidad de cilindro y émbolo 31, poniéndose simul­

táneamente bajo la acción de presión sus dos cámaras de cilindro. Cada 

portaherramientas 17 esta además unido a través de una unidad de cilin­

dro y émbolo 33 articulada en el, así como en el bastidor de máquina 3, 

inclinada hacia abajo hacia el lado delantero de la máquina. Mediante 

ésto queda garantizado el arrastre del dispositivo eliminador de mate­

rial 15 en el sentido de trabajo 14 o bien en sentido contrario, sin 

impedimento de la libre movilidad del portaherramientas 17 lateralmente 

y en altura.

Cada portaherramientas 17 esta equipado con tres 

cabezales de cuchillas 36 dispuestos uno tras otro en la dirección lon­

gitudinal de la máquina, que están dispuestos en cada caso en el centro 

por debajo de una de las unidades de cilindro y émbolo 18 verticales, 

y están unidos desmontables con los portaherramientas 17. Tal y como 

muestran las figuras 2 a 4, cada cabezal de cuchillas 36 consta de un 

soporte 37 dotado de taladros transversales 33 para la fijación desmon 

table, mediante tornillos o similares, entre las dos vigas de perfil en 

C del portaherramientas 17* El soporte 37 presenta en su lado inferior 

cuatro herramientas cortantes 40 desarrolladas como cuchillas cepilla­

doras. Cada una de las herramientas cortantes 40 está fijada en forma 

desmontable en el sonorte 37 por medio de une ruña 4? apre+able en el 

soporte 37 con los tornillos 41. Las aristas de corte 43 de las herra­

mientas cortantes 40 comprenden con el plano de la via 44 determinado po 

los cantos superiores 24 de ambos carriles 10 y 1 1, un ángulo agudo ,

el cual coincide con la inclinación de los carriles hacia el centro de
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la via. Las aristas de corte 43 comprenden además un ángulo agudo /? coá 

un plano normal al eje longitudinal de los carriles. En el lado frontal 

delantero de por lo menos el cabezal de cuchillas 36 situado en primer 

lugar en sentido de trabajo 14, asi como en el lado frontal trasero del 

cabezal de cuchillas 36 situado en último lugar en sentido de trabajo 

14 está dispuesta en cada caso una escuadra de tope 46 desarrollada co­

mo zapata de deslizamiento, que tiene por lo menos un taladro rasgado 

47 por el cual pasa un tornillo de apriete 48 enroscado en el soporte 

37, de manera que es ajustable arbitrariamente la situación en altura 

de la escuadra de tope 46 en relación al soporte 37, y con ello tambiérí 

la separación mas pequeña "a" desde el brazo inferior 49 de la escuadra 

de tope 46 hasta el canto superior de los carriles. Mediante la separa­

ción "a" se da una delimitación de la profundidad de corte de las herraj- 

mientas cortantes 40. ' .

El dispositivo rectificador 16 ya mencionado, dis­

puesto detrás del dispositivo eliminador de material 15) consta asimis­

mo esencialmente de dos portaherramientas 50 que se extienden en la di­

rección longitudinal de la máquina, por encima de los carriles 10 y 11, 

que están unidos con el bastidor 3 regulables en al¡tura asi como oscila! 

tes en la dirección longitudinal de la máquina, a través de dos unidades 

hidráulicas de cilindro y émbolo 51 conectadas articuladamente tanto al 

portaherramientas 50 como también al bastidor de máquina 3- Cada porta­

herramientas 50 esta dotado de dos ruedas, de apoyo y* de guia 19 ejecu­

tadas como ruedas de pestaña, de las que la trasera en relación.al sen­

tido de trabajo 14 esta alojada en el extremo libre de una palanca os­

cilante 5? do bravo que esta alojada nirabla en el portaherramientas 

50 alrededor de un eje de giro 53 que transcurre transversalmente res­

pecto a la dirección longitudinal de la máquina. La rueda de apoyo y de 

gua 19 delantera esta alojada en una pieza de guia 5^ que a su vez esta 

alojada en forma desplazable verticalmente en una guia de cola de mi la-
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no 55 o similar fijada al extremo delantero del portaherramientas 50. 

Para impedir que se levanten las ruedas 19 de los carriles 10 y 11, la 

pieza de guia 54 puede solicitarse con carga vertical mediante una uni­

dad hidráulica de cilindro y émbolo 56 articulada en la pieza de guia 

54 por encima de la rueda 19,El dispositivo rectificador 16 puede poner 

mediante un accionamiento 57 en un movimiento de trabajo adicional en 

vaivén en la dirección longitudinal de la máquina, en el sentido de las 

flechas 58, superpuesto al movimiento de marcha de la máquina 1. Este 

accionamiento 57 consta de un cigüeñal 59 accionado en rotación, aloja- 

do en el bastidor de máquina 3i cuya muñequilla 60 dispuesta excéntri­

ca esta unida articuladamente a través de una biela 6l con el extremo 

de brazo superior de una palanca oscilante 62 de dos brazos que esta lo- 

jada en forma oscilante alrededor de un eje 63, que transcurre trans­

versalmente respecto a la dirección longitudinal de la máquina. En el 

extremo de brazo inferior de la palanca oscilante 62 se encuentra una 

articulación de rotula 64 lá cual está unida en accionamiento con la pi : 

za de guia 54 a través de una barra 65* El lugar de conexión 66 de la 

barra 65 a la pieza de guia 54, formado por una articulación de rótula, 

se encuentra inmediatamente por encima de las ruedas 19, aproximadamen­

te en la zona media de la altura del portaherramientas 50.

Cada portaherramientas 50 esta equipado con tres 

herramientas rectificadoras 67 desarrolladas como piedras de esmeril 

distanciadas una de otra en la dirección longitudinal de la máquna, las 

cuales están fijadas desmontables en el lado inferior del portaherra­

mientas 50. Para guiar sin holgura las ruedas de apoyo y de guia 19 en
!

los dos carriles 10 y 11, sirve asimismo un dispositivo de apertura y 

de bloqueo como el descrito en relación con el dispositivo eliminador 

de material 15-

En la figura 5 se representa otra forma de ejecu­

ción de la máquina según la invención, la cual permite una eliminación
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los carriles en ambos sentidos de marcha, en los sentidos de la doble 

Racha 68. Esta máquina 69 se diferencia de la construcción de la figura 

1 esencialmente por la menor separación entre ejes de sus dos mecanismos 

de traslación 70 y por la disposición y el número de dispositivos de eli 

minación de material o bien rectificadores. La máquina 69 presenta en 

la zona entre ambos mecanismos de traslación 70 dos portaherramientas 5C 

por carril equipados con herramientas rectificadoras 67 y accionados en 

vaivén en sentidos de trabajo contrarios y en las dos zonas extremas del 

bastidor de máquina 3, por fuera de los tneanismos de traslación 60 pre­

senta en cada caso un portaherramienas 17 equipado con cabezales de cu­

chillas 36. Con el fin de garantizar el exacto arrastre de los portahe­

rramientas 17 en ambos sentidos de trabajo de la máquina 69, están arti­

culadas en ambos extremos de los portaherramientas 17 unidades hidráuli. 

cas de cilindro y émbolo 35 inclinadas ¡hacia abajo respecto al bastidor 

de máquina 3-

A base de la figura 1, se aclara a continuación 

detalladamente el funcionamiento de la máquina.

Para los traslados de la máquina 1 a otro lugar 

de obra, bien en una composición ferroviaria o mediante su accionamiento 

de traslación 9 propio, se levantan de la via 13 mediante las unidades 

hidráulicas de cilindro y émbolo 18 y 51 el dispositivo eliminador de 

material 1$ y el dispositivo rectificador 16, pudiendo desatacarse también 

de los carriles 10 y 11 las ruedas de apoyo y de guia 19. Los diversos 

accionamientos auxiliares tales como el dispositivo de apertura y de bla 

queo 30, las unidades de cilindro y émbolo 25 y 35 asi como el acciona­

miento 57, quedan con esto fuera de fnnción. Al alcanzarse la sección 

de via a mecanizar, se bajan los portaherramientas 17 y 50 mediante las 

unidades hidrzulicss de cilindro y émbolo 18 y 51 hasta los carriles 10 

y 11 de la via 13 y se ponen bajo la acción de una fuerza de carga vertí
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cal predeterminada. Las ruedas de apoyo y de guia 19 se ponen con sus 

pestañas en contacto sin holgura en los flancos interiores de la cabeza 

de los carriles, mediante el dispositivo de apertura y de bloqueo 30.

Al bajarse el portaherramientas 17, la palanca oscilante 20 delantera 

gira correspondientemente a la figura 1 en el sentido de las agujas del 

reloj alrededor de su eje de giro 21, hasta que su brazo de accionamiento 

22 entre en contacto con el tope final 23 derecho. Con esto queda fijada 

la situación en altura del portaherramientas 17 en relación al canto su­

perior de los carriles 24. Al mismo tiempo las ruedas de apoyo y de guia 

19 delanteras del portaherramientas $0 se presionan verticalmente al con 

cerniente carril poniéndose bajo la acción de presión las unidades hidrau 

licas de cilindro y émbolo 56) El accionamiento de traslación 9 asi como
!

el accionamiento 57 se conectan y la maquina 1 se mueve hacia delante 

en dirección de trabajo 14 con velocidad de marcha continua, del orden 

de 2 a 6 Km/h. Con esto se eliminan por desprendimiento de viruta por n.e 

dio de las aristas de corte 43 de las herramientas cortantes 40 los bom­

beados de las estrías y otras irregularidades de la cara superior de la 

cabeza de los carriles. Al mismo tiempo se repasa y alisa la superficie 

trabajada de la cabeza de los carriles, por medio de las herramientas 

rectificadoras 67 puestas en movimiento de trabajo adicional en vaivén, 

superpuesto al movimiento de marcha de la máquina atraves del acciona­

miento 57* La practica ha demostrado que en el transcurso de una única 

pasado de trabajo pueden lograrse mediante el dispositivo eliminador de 

material 15 profundidades de corte de hasta 0,35 mm. aproximadamente, 

eliminándose no solo estrías de ondulación corta, sino también irregula­

ridades de ondulación larga en las caras superiores de la cabeza de los 

carriles.El trabajo previo del dispositivo eliminador de material 15 

se ha manifestado como muy ventajoso para el trabajo de un dispositivo 

rectificador 16, porque junto a un desgaste reducido de las herramientas 

rectificadoras 67 se produce también un rendimiento de rectificado más
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alto.

Con:la máquina representada pueden realizarse pre- 

ferentemente los siguientes procedimientos:

Eliminación de irregularidades, especialmente de 

los bombeados de estrías, en la cara superior de la cabeza de los earrĵ  

les mediante por lo menos un cabezal de cuchillas equipado con berra - 

mientas cortantes. La eliminación del material se efectúa de un moví - 

miento hacia delante continuo, ininterrumpido, con velocidad relativa­

mente baja, especialmente entre 2 y 6 Km/h. La profundidad de corte 

de por ejemplo hasta o,3 mm., se determina previamente, al igual que la 

presión de apoyo. Las estrias se eliminan referentemente con profundi­

dad que va aumentando de filo a filo, formándose una viruta continua.

Según otra variante de procedimiento la cara supe­

rior de la cabeza de los carriles se mecaniza en una fase de trabajo de 

debaste por medio del cabezal de cuchillas con herramientas cortantes. * 

Especialmente se rectifica o bien se alisa en el transcurso de la misma 

pasada de trabajo esta cara, superior de la cabeza de los carriles meca­

nizada, en una fase de trabajo cb acabado mediarte herramientas rectifi­

cadoras formadas por piedras de esmeril o muelas de vaso.

Las fases de trabajo de desbaste y acabado pueden 

realizarse bien simultáneamente o bien en dos aplicaciones sucesivas. E 

pecialmente pueden realizarse diferentes variantes del procedimiento 

con una máquina estructurada según la figura 5* Así pues puede realizar 

se simultáneamente en ambos sentidos de trabajo una fase de trabajo de 

desgaste mediante el dispositivo eliminador de material 15 situado en

de trabajo dé acabado mediante los dos dispositivos rectificadores 16 

situados entre los mecanismos de traslación 70. Según otra forma de pro 

cedimiento pueden ejecutarse en la actividad de una marcha de ida y 

vuelta una sola vez de la máquina, en la seccióntb via a mecanizar, pri
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meramente dos fases de trabajo de desbaste sucesivas mediante el dispo­

sitivo eliminador de material 15 situado en cada caso delante del meca­

nismo de traslación delantero, y en otra pasada de ida y vuelta de la 

máquina pueden ejecutarse dos fases de trabajo de acabado sucesivas 

mediante ambos dispositivos rectificadores 16. En algunos casos basta 

únicamente una fase de trabajo de desbaste en el transcurso de una pasa 

da de ida, y una o varias fases de trabajo, de acabado en el transcurso 

del retroceso o bien de otras pasadas.

Los ejemplos de ejecución descritos con las forma 

de procedimiento no representan en modo alguno una limitación de la 

invención. Es por ejemplo ventajoso utiHzar conforme a la cálidad de la]s 

secciones de superficie de cabeza de carril, por lo menos a intervalos, 

solo una parte de los cabezales de cuchillas, pudiendo repetirse corres 

pendientemente también la fase de trabajo de acabado según lo requiera 

el resultado final deseado o bien teniéndose en cuenta la profundidad <̂e 

corte o bien las longitudes de onda de las estrías. Además en el marco 

de la invención puede utilizarse una máquina equipada exclusivamente 

con cabezales de cuchillas, tras lo cual se utiliza una máquina equipat 

exclusivamente con piedras de esmeril, para el mecanizado fino, en ca­

so dado también después de algún tiempo conforme a la ocupación del tr¿ 

yecto. La invención posibilita además una serie de variantes de proce­

dimiento diversas combinando la fase de trabajo de desgaste con la fa­

se de trabajo de acabado. Finalmente ss también posible la combinación 

de una máquina según la invención con un dispositivo para eliminar si­

multáneamente la rebaba de los flancos de la cabeza de los carriles, 

según necesidad o bien según la calidad del trayecto.

Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento, asi como la manera de realizarse en la práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti - 

bles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio

fundamental
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento y máquina trasladable sobre vía^ 

para eliminar las irregularidades, en las superficies de la cabeza de 

los carriles de vías tendidas cuyo procedimiento que se realiza mediant 

nna máquina trasladable sobre la via, se caracteriza porque las irregu­

laridades, especialmente los bombeados de las estrías se eliminan por 

mecanización mediante un cabezal de cuchillas equipado con herramientas 

de corte, en movimiento de avance continuo e ininterrumpido, con veloci­

dad relativamente baja, especialmente entre 2 y 6 Km.h. así como con', 

profundidad de corte predeterminada, preferentemente de hasta 0,3 me 

y presión de apoyo predeterminada, preferentemente con profundidad de 

mecanizado que va aumentando de filo a filo, formándose una viruta con- 

tínua. -

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca . 

racterizado porque la superficie de la cabeza de los carriles se meca­

niza en una fase de trabajo basto por el cabezal de herramientas de cor 

te y porque especialmente durante la misma marcha de trabajo esta super 

ficie de la cabeza de los carriles mecanizada se rectifica o bien se 

alisa en una fase de trabajo fino mediante herramientas rectificadoras 

constituida por piedras de resbalamiento o muelas de vaso.

3. - -Máquina trasladable sobre vías para la apli­

cación del procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, para elimi­

nar irregularidades, especialmente estrías en las superficies de la ca­

beza de los carriles de vías, tendidas con por lo menos un porta-herra­

mientas unido regulable en altura con el bastidor de la máquina y guia 

do a lo largo de los carriles en altura y lateralmente, caracterizado 

porque el porta-herramientas desarrollado especialmente rígido a la 

flexión presenta por lo menos un cabezal de cuchillas equipado con al n< 

nos una herramienta de corte por d^prendimiento de viruta, para mover-
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se avanzando continuamente, en especial conjuntamente con el avance de 

la máquina a lo largo de la superficie de los carriles.

4. - Máquina según la reivindicación 3, caracte­

rizado porque el porta-herramientas que puede ponerse bajo la acción

de una fuerza de carga vertical, desarrollado rígido a la flexión espe­

cialmente en dirección vertical, esta.unido con ruedas de apoyo y guia 

aplicables sin holgura a la superficie de la cabeza de los carriles v 

a los flancos interiores de la cabeza de los carriles, desarrolladas 

especialmente como ruedas de pestaña.

5. - Máquina según las reivindicaciones 3 ó 4, ca­

racterizada porque para delimitar la profundidad de corte de las herra­

mientas de corte o bien para fijar la diferencia de altura maxima res­

pecto al porta-herramientas, están previstos especialmente en el extren' 

delantero y trasero del cabezal de cuchillas o de un grupo de cabezales 

de cuchillas dispuestos unos tras otros, topes desarrollados preferen­

temente como escuadras, preferentemente regulables en altura.

6. - Máquina según una de las reivindicaciones 3,

& 5, caracterizada porque en el porta-herramientas están previstos por 

lo menos tres cabezales de cuchillas dispuestos uno tras otro en la di­

rección longitudinal de la máquina, que están equipados en cada caso 

con cuatro herramientas de aorta distanciadas una de otra, especialmente 

cuchillas cepilladoras.

7. - Máquina según una de las reivindicaciones 3,

a 6, caracterizada porque los filos de las herramientas de corte compren 

den con el plano de la via determinado por los cantos superiores de am­

bos carriles un ángulo agudo correspondiente a la inclinación de los 

carriles hacia el centro de la via, y un ángulo agudo con un plano nor­

mal al eje longitudinal de la máquina o bien de los carriles.

8. - Máquina según una de las reivindicaciones 3

a 7 caracterizada porque las herramientas de corte están dispuestas des-
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montables en los cabezales de cuchilla? y regulables respecto al porta­

herramientas en lo referente a su ángulo de incidencia y/o ángulo de sa-< 

lida.

9-- Máquina según una de las reivindicaciones 3 

a 8, caracterizada porque para la regulación en algura de cada porta­

herramientas, así como para la aplicación de la fuerza de carga verti­

cal, está previsto un número coincidente preferentemente con el número 

de cabezales de cuchillas, de unidades hidráulicas de cilindros y émbo­

los que por una parte están conectadas articuladas al bastidor de la 

máquina y por otra parte al porta-herramientas, especialmente en la zo­

na central de un cabezal de cuchillas en cada caso.

10. - Máquina según una de las reivindicaciones* ** 

4 a 9, caracterizada porque las ruedas de apoyo y de guia están aloja-, 

das en brazos oscilantes que están alojados en las zonas extremas del' . 

porta-herramientas girables en cada caso alrededor de un eje horizontal 

que transcurre transversalmente a la dirección longitudinal ds la máqui 

na.

11. - Máquina según una de las reivindicaciones 4 

a 10, caracterizada porque cada porta-herramientas que puede ponerse 

bajó la acción de fuerza vertical y. alojado regulable en altura respec­

to al bastidor de la máquina, esta desarrollado regulable en altura res 

pecto a las ruedas de apoyo y de guia a través de un dispositivo que pue 

de ponerse bajo acción hidráulica especialmente estando formado prefe­

rentemente este dispositivo mediante el brazo oscilante delantero en 

dirección de trabajo, que en "su zona de giro esta desarrollado ajus- 

table e bien regulable en altura en relación al.porta-herramientas me­

diante.topes finales.

12. - Máquina según las reivindicaciones 10 u 11, 

caracterizada porque las palancas oscilantes están desarrolladas como 

palancas de dos brazos con brazo de accionamiento que mira hacia arriba
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del cojinéte de giro, estando articulada en el brazo de accionamiento 

de una de las palancas oscilantes, especialmente la delantera,que actúa 

conjuntamente con topes finales una unidad de cilindro y émbolo que se 

pone bajo la acción de tensión previa hidrautca, y al brazo de acciona­

miento cb la otra oscilante, un muelle de tracción o similar tensado pre 

vi amente.

13. - Máquina según una de las reivindicaciones

4 a 12, caracterizada porque para el contacto sin holgura, bloqueable, 

de las ruedas de apoyo y de guia en los carriles especialmente en las 

superficies de los carriles y ambos flancos interiores de los carriles 

esta previsto un dispositivo de expansión o bien bloqueo que consta es­

pecialmente de unidades hidráulicas de cilindro y émbolo que se extien-
!

den transversalmente a la dirección longitudinal de la máquina, que es­

tán articuladas preferentemente en cada caso a los porta-herramientas 

opuestos entre si, asociados al carril izquierdo y al derecho respecti­

vamente.

14. - Máquina según una de las reivindicaciones

3 a 13, caracterizada porque además del porta-herramientas equipado con 

por lo menos un cabezal de herramientas de corte esta previsto por lo 

menos otro porta-herramientas equipado con al menos una herramienta rec 

tificadora especialmente una piedra de esmeril, que mediante un acciona 

miento puede ponerse en un movimiento de trabajo adicional en vaivén en 

la dirección del eje longitudinal de los carriles, superpuestos al mo­

vimiento de marcha continuo de la máquina.

15. - Máquina según la reivindicación 14, carac- j 
tcrizada porque el porta-herramientas equipado con por lo menos una he­

rramienta rectificadora está dispuesto detras, en relación a la direc­

ción de trabajo de la máquina del porta-herramientas equipado con por 

lo menos un cabezal de cuchillas.

16. - Máquina según la reivindicación 14, caracte­

rizada porque cuando presenta dos mecanismos de traslación distanciados
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uno de otro en la dirección longitudinal de la máquina, por cada carril 

están dispuestos dos porta-herramientas equipados con herramientas rec­

tificadoras, accionadas en vaivén en sentido contrario al de trabajo, 

en la zona entre ambos mecanismos de traslación y sendos porta-herramiet, 

tas equipados con cabezales de cuchillas en las dos zonas extremas del 

bastidor de la máquina por fuera de los mecanismos de traslación.

vias para eliminar las irregularidades en las superficies de la cabeza 

de los carriles de vias tendidas, tal y como queda sustancialmente des­

crito en la presente memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 25 hojas escritas a máqui­

na por una sola cara.

17*- Procedimiento y máquina trasladable sobre

Madrid Ti 2 F B  B73
FRANZ PLASSER BAHNBAUMASCH1 
NEN-INDUSTRIEGESELLSCHAFT
m.b



INDUSTRIEGESEIISCHAM! m.b.H., 2 Hojas n$ 1.
.........  ... .. " '' ..............................................  ....... .. '

FRAN2 PLASSER BAHNBÁUMASCHINEN- "- ' "I

5i

. -  ^  * * 1 H  19 M  21 ^ i 7

3̂

-



FRANZ PLASS3R BAHNBAmiASCHINEIT-
2 Hojas nS 2.

!̂o
Fig.4


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



