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DESCRIPCION
Sistema de alineacién de partes de carril para soldadora por induccién
Sector de la técnica

La presente invencién se refiere a un sistema y procedimiento de alineacidén en el contexto de soldadura de carriles
ferroviarios. La invencién también se refiere, de manera general, a la soldadura por induccién de carriles ferroviarios.

Antecedentes de la invencién

En el contexto del tendido de nuevas vias, del mantenimiento de las vias ferroviarias, o de la produccién de partes
de carril en talleres, se utilizan soldadoras para soldar partes de carriles para realizar un carril soldado continuo. La
calidad de la soldadura de las partes de carril, también conocida como junta de carriles, es percibida por los
pasajeros, sobre todo al pasar un vehiculo ferroviario, donde una soldadura deficiente provoca, por ejemplo, un
ligero impacto. Esto resulta todavia mas importante en las vias ferroviarias destinadas a vehiculos ferroviarios de
alta velocidad, en particular, teniendo en cuenta el riesgo de descarrilamiento.

La soldadura puede llevarse a cabo en plena via, durante el mantenimiento de las vias férreas, o en el taller, durante
la fabricacién de carriles soldados largos (LRS), que se utilizan cada vez més en el tendido de vias férreas para
reducir la mayoria de juntas de carriles en grandes longitudes.

De este modo, resulta ventajoso, durante el mantenimiento de los carriles en plena via, disponer de un aparato de
soldadora transportable, y que incorpore todas las funciones necesarias para garantizar una buena soldadura de los
carriles.

Para evitar defectos de soldadura a nivel de la junta del carril, es necesario prestar especial atencién a los siguientes
puntos:

- la alineacién de las dos partes de carriles a soldar;

- el control de la anchura de la junta de los carriles;

- el mantenimiento de los carriles durante la operacién de soldadura;
- el desbarbado después del forjado;

- el rectificado.

En relacién con los puntos segundo y tercero, se utiliza un sistema conocido cominmente como “rail puller” en inglés
para juntar los dos extremos de dos partes de carril y ponerlas bajo tensién. Este tipo de sistema comprende
generalmente cilindros conectados a medios de sujecién giratorios conectados a los extremos del cilindro. El
accionamiento de los cilindros permite una sujecién de cada carril al tiempo que los pone en contacto entre si. La
ventaja de un sistema de este tipo es realizar simultdneamente la sujecidén y el tensado, ya que la fuerza de los
medios de sujecién se multiplica por la conexién de los medios de sujecién a los cilindros. Por ejemplo, un cilindro
capaz de ejercer una fuerza de 100 toneladas puede dar lugar a una sujecién de més de 250 toneladas en cada
parte de carril. La utilizacién de una regla por los operarios permite garantizar una correcta alineacién de las partes
de carril, pero en la practica esto no es muy preciso.

La calidad de la soldadura también depende de la técnica de soldadura utilizada. Los métodos de soldadura actuales
tienen limitaciones en términos de salud, medioambientales y de seguridad de uso.

Por ejemplo, la soldadura de tipo Thermit ®, basada en la aluminotermia, consiste en la reduccién exotérmica de un
6xido metélico (generalmente hierro) por el polvo de aluminio. Sin embargo, la soldadura de hierro obtenida sigue
siendo mas fragil que el cuerpo del carril de las partes de carril, el precalentamiento mediante una llama es peligroso
para los operarios y la reaccién exotérmica de la aluminotermia puede resultar explosiva si entra en contacto con
agua.

En el caso de la técnica de soldadura por arco eléctrico, conocida en inglés con el nombre de “flash butt welding”, las
partes de carril se someten a tensiones hidraulicas elevadas y repetidas segln el eje de alineacién de las partes de
carril, y se forma un arco eléctrico entre los dos extremos a soldar. Sin embargo, la soldadura por arco eléctrico da
lugar a una alineacién aproximada (dificil de controlar durante el proceso de soldadura), y sigue siendo arriesgada
desde el punto de vista de la seguridad. Los sistemas de tipo “puller” descritos anteriormente son inadecuados, ya
que no permiten movimientos de deslizamiento en ningln sentido en la direccién longitudinal. Asi, la sujecién de
cada parte de carril se realiza mediante un cilindro independiente, por lo que cada cilindro debe ser capaz de
alcanzar una sujecién importante y del orden de 250 toneladas, lo que permite garantizar un agarre perfecto de la
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parte de carril. A continuacién, el desplazamiento de las partes de carril deslizantes se realiza por uno o varios
cilindros adicionales (que forman parte en general de un cabezal de soldadura que se inserta en el sistema de tipo
“puller” en lugar de la soldadura aluminotérmica). De este modo, se comprende que un sistema de este tipo es
pesado y voluminoso y, por tanto, dificil de desplazar en via.

Es importante sefialar que la calidad metallrgica y mecéanica de las soldaduras de tipo “flash butt” es de mejor
calidad que la de las soldaduras aluminotérmicas. Sin embargo, estas soldaduras presentan limitaciones cada vez
menos aceptables en relaciéon con el nivel de exigencia de las redes ferroviarias actuales.

A partir del documento W0O2010/015309 se conoce un sistema destinado a utilizarse para la soldadura de un
extremo de una primera parte de carril con un extremo de una segunda parte de carril.

Ademas, en la actualidad no existe realmente ninguna soldadora que integre todos los medios necesarios para
garantizar la correcta alineacién de las partes de carril, asi como el mantenimiento estatico de los carriles. En
particular, no existe ningun sistema que reduzca la intervencién humana en la instalacién de la soldadora a nivel de
los extremos de las partes de carril a soldar para acelerar el proceso de soldadura de los carriles.

De este modo, es necesario por tanto proponer un procedimiento mas eficaz desde el punto de vista metaltrgico y
combinarlo con la cinematica de un sistema mecanico que permita obtener soldaduras de buena calidad y repetibles.
Asimismo, parece necesario investigar el desarrollo de una soldadora que permita realizar la soldadura de partes de
carril, al tiempo que controla y garantiza una alineacion perfecta de las partes de carril y limitando la intervencién de
los operarios durante el proceso de soldadura para hacer que este proceso sea fiable desde el punto de vista de la
seguridad.

Explicacién de la invencién

A tal fin, se propone en primer lugar un sistema destinado a utilizarse para la soldadura de un extremo de una
primera parte de carril a un extremo de una segunda parte de carril, extendiéndose la primera parte de carril segun
un primer eje y extendiéndose la segunda parte de carril segun un segundo eje, comprendiendo el sistema:

- un primer chasis y un segundo chasis;

- medios de conexién de deslizamiento del primer chasis con el segundo chasis segln un eje longitudinal de
extensién de dichas dos partes de carril segun el cual el primer eje y el segundo eje estan destinados a estar
alineados entre si y con el eje longitudinal;

- primeros medios de sujecién de la primera parte de carril transportados por el primer chasis y configurados para
establecer al menos una posicién libre y al menos una posicién de sujecién de la primera parte de carril;

- segundos medios de sujecién de la segunda parte de carril transportados por el segundo chasis y configurados
para establecer al menos una posicién libre y al menos una posicién de sujeciéon de la segunda parte de carril;

- medios de solicitacién de los extremos de las partes de carril entre si, estando dichos medios de solicitacién
conectados al primer chasis a través de los primeros medios de sujecién y al segundo chasis a través de los
segundos medios de sujecion de modo que el accionamiento de los medios de solicitacion induce una sujecion de la
primera parte de carril por los primeros medios de sujecién y una sujecién de la segunda parte de carril por los
segundos medios de sujecién;

primeros medios de alineacion del primer eje de la primera parte de carril segln el eje longitudinal transportados por
el primer chasis y segundos medios de alineacién del segundo eje de la segunda parte de carril segin el eje
longitudinal transportados por el segundo chasis.

Un sistema de este tipo permite realizar tres funciones esenciales para alinear dos partes de carril para su
soldadura, realizadas en la técnica anterior de forma independiente unas de otras mediante dispositivos diferentes.

De este modo, los medios de sujecién acoplados a los medios de solicitacion permiten transmitir una fuerza a las
partes de carril para juntarlas. Los chasis primero y segundo, conectados por medios de deslizamiento, y que
transportan los medios de sujecién, estan asi adaptados para seguir los movimientos de los medios de solicitacion,
transmitiéndoles estos Ultimos el movimiento al que estan sometidas las partes de carril. Los chasis primero y
segundo, cuya colocacidn vertical esta fijada con respecto a las dos partes de carril a soldar, transportan los medios
de alineacién de las partes de carril, asegurando asi que los ejes, segun los cuales se extienden las partes de carril,
estén correctamente alineados con el eje longitudinal del sistema.

Un sistema de este tipo permite, por tanto, una vez colocado sobre las dos partes de carril, alinear las dos partes de
carril, sin ninguna intervencién adicional del operario, para garantizar que las partes de carril estén alineadas durante
las operaciones de soldadura.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 3027933 T3

La conexién de los medios de sujecion con los medios de solicitacién también permite al sistema garantizar la
sujecion de las partes de carril, mediante estos medios de solicitacién, permitiendo estos Ultimos también juntar las
partes de carril para su soldadura y poner en contacto y solicitar los extremos de los carriles entre si.

Con tal sistema de chasis doble que transporta los medios de alineacién, este puede integrarse facilmente en una
soldadora, cuyo médulo de soldadura puede conectarse directa o indirectamente por medio de un tercer chasis al
conjunto que comprende los chasis primero y segundo unidos por los medios de conexién por deslizamiento. Por
consiguiente, con un sistema de este tipo, cada chasis garantiza una referencia de colocacién para los médulos de
alineacién, pero también para un médulo de soldadura eventual.

Segun la invencién, los medios de solicitacion comprenden un primer accionador lineal y un segundo accionador
lineal, cada uno conectado a los primeros medios de sujecidn y a los segundos medios de sujecién.

Segun otra caracteristica, los medios de solicitacién comprenden primeros medios de solicitacién conectados a los
primeros medios de sujecién y a los segundos medios de sujeciéon y segundos medios de solicitacién conectados a
los primeros medios de sujecidn y a los segundos medios de sujecién.

Los primeros medios de solicitacién pueden comprender al menos el primer accionador lineal y los segundos medios
de solicitacién pueden comprender al menos el segundo accionador lineal.

Los primeros medios de solicitacién y los segundos medios de solicitacién estan dispuestos simétricamente entre si
con respecto a un plano perpendicular que contiene el eje longitudinal de extensién de las partes de carril.

La utilizacién de tales accionadores lineales permite transmitir un movimiento longitudinal a los chasis primero y
segundo, pero también permite inducir la sujecién de las partes de carril por las mordazas simultaneamente con el
acercamiento de los extremos de las partes de carril a soldar.

Ademas, segln la invencién,

- los primeros medios de sujecién comprenden una primera mordaza y una segunda mordaza articuladas en
rotacién, alrededor de un eje preferiblemente vertical, en el primer chasis y conectadas a los medios de solicitacién,

y

- los segundos medios de sujecién comprenden una tercera mordaza y una cuarta mordaza articuladas en rotacién,
alrededor de un eje preferiblemente vertical, en el primer chasis y conectadas a los medios de solicitacion.

De este modo, el movimiento de traslacién de los accionadores lineales primero y segundo segun el eje longitudinal
induce la rotacion de los pares de mordazas que constituyen los medios de sujecién primero y segundo,
respectivamente, sobre el primer chasis y el segundo chasis. De este modo, las mordazas de los medios de sujecion
se conectan a los chasis primero y segundo mediante una conexién pivotante, lo que permite de este modo que los
pares de mordazas, formados respectivamente por las mordazas primera y segunda y las mordazas tercera y cuarta,
se desplacen a la posicién de sujecién y a la posicién libre cuando se activan los accionadores.

Asimismo, seguln la invencién:

- la primera mordaza se articula en rotacién, alrededor de un eje preferiblemente vertical, en un primer extremo del
primer accionador lineal;

- la segunda mordaza se articula en rotacién, alrededor de un eje preferiblemente vertical, en un primer extremo del
segundo accionador lineal;

- la tercera mordaza se articula en rotacién, alrededor de un eje preferiblemente vertical, en un segundo extremo del
primer accionador lineal;

- la cuarta mordaza se articula en rotacién, alrededor de un eje preferiblemente vertical, en un segundo extremo del
segundo accionador lineal.

Asi, con una configuracién de este tipo, el desplazamiento de los pares de mordazas esta coordinado, de modo que
los pares de mordazas de sujecién se colocan en una posicién de sujecién 0 en una posicién libre simultdneamente.
Por tanto, la conexidén pivotante de las mordazas al chasis, tal como se ha descrito anteriormente, permite a los
accionadores desplazar en rotacidn las mordazas con respecto a los chasis primero y segundo.

Ademas, seguln la invencién, la primera mordaza y la segunda mordaza estan acopladas en rotacién entre si a
través de primeros medios de sincronizacién de la velocidad de rotacién de dichas mordazas.
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Seguln una caracteristica adicional, la tercera mordaza y la cuarta mordaza estdn acopladas en rotacién entre si
mediante segundos medios de sincronizacién de la velocidad de rotacién de dichas mordazas.

De este modo, cada mordaza de un mismo medio de sujecion, es decir, soportada por un mismo chasis, se desplaza
en rotacién de manera idéntica angularmente. Esto permite, en particular, al sujetar partes de carril, que se aplique
la misma tensiéon a ambos lados del carril. Las mordazas que componen un medio de sujecién se accionan entonces
mediante un movimiento rotatorio sincrénico cuando las mordazas se desplazan entre la posicién de sujecién y la
posicién libre.

Ademas, en una realizacién, las mordazas primera y segunda pueden estar conectadas a un primer accionador de
sujecioén configurado para establecer la posicién libre y una posicién de sujecién previa de los primeros medios de
sujecion.

Asimismo, las mordazas tercera y cuarta también pueden estar conectadas a un segundo accionador de sujecién
configurado para establecer la posicién libre y una posiciéon de sujecion previa de los segundos medios de sujecion.

A través de esta conexién entre los accionadores primero y segundo y los chasis primero y segundo, las fuerzas
longitudinales de los accionadores se transmiten también a los chasis, que entonces se mueven longitudinalmente
uno respecto al otro segun lo permita el deslizamiento. Esto permite, por tanto, durante la alineacién y aproximacion
de las dos partes de carril, que los chasis primero y segundo actlien conjuntamente por deslizamiento en funcién de
la reduccién o el aumento de la distancia longitudinal entre los extremos de las partes de carril a soldar.

En particular, en otra realizacién, la conexién por deslizamiento puede realizarse mediante un dispositivo deslizante
que comprende al menos dos primeros brazos longitudinales pertenecientes al primer chasis y capaces de
deslizarse en al menos dos segundos brazos longitudinales pertenecientes al segundo chasis.

De este modo, el deslizamiento de los brazos del primer chasis en los brazos del segundo chasis permite que los
chasis primero y segundo, a los que los accionadores primero y segundo transmiten fuerzas longitudinales
(orientadas en el mismo sentido), acerquen o alejen los chasis primero y segundo segun el eje longitudinal uno con
respecto a otro.

Ademas, segln otra caracteristica, los primeros medios de alineacién del primer eje de la primera parte de carril y
los segundos medios de alineacidén del segundo eje de la segunda parte de carril pueden comprender cada uno un
médulo de alineacién lateral del eje de la parte de carril en cuestiéon con el eje longitudinal.

Asimismo, los primeros medios de alineacién del primer eje de la primera parte de carril y los segundos medios de
alineacién del segundo eje de la segunda parte de carril pueden comprender cada uno un médulo de alineacién
vertical del eje de la parte de carril en cuestidén con el eje longitudinal.

Asi, para alinear los ejes de las dos partes de carril a soldar, el sistema presenta medios que garantizan la
alineacién de las partes de carril en el plano longitudinal y medios que garantizan que las superficies superiores de
las cabezas de las partes de carril estén contenidas en un plano transversal al plano longitudinal.

Segln una caracteristica adicional, cada médulo de alineacién lateral puede comprender medios de enganche
capaces de enganchar la parte inferior de la cabeza de la parte de carril en cuestiéon para colocar lateralmente el eje
de la parte de carril segln el eje longitudinal.

En una realizacién particular, los medios de enganche pueden comprender un par de mandibulas configuradas para
enganchar simultdneamente el carril en cuestién a ambos lados de la cabeza.

Ademas, cada una de las mandibulas puede articularse en rotacién alrededor de un eje paralelo al eje longitudinal.

En particular, los ejes de rotacién de cada una de las mandibulas de un mismo par de mandibulas son simétricos
con respecto al plano longitudinal.

De este modo, los medios de enganche se sitlan a ambos lados de la parte de carril a alinear con el eje longitudinal,
para garantizar la alineacién lateral de las partes de carril.

Asimismo, los medios de enganche también pueden estar configurados para desplazar verticalmente hacia arriba la
parte de carril en cuestién hasta una superficie de tope perteneciente al médulo de alineacion vertical.

De este modo, los médulos de alineacién lateral actian de forma complementaria sobre las partes de carril con los
médulos de alineacion vertical. Al engancharse a ambos lados del carril, las mandibulas de los medios de enganche
desplazan verticalmente las partes de carril en contacto con la superficie de tope del médulo de alineacidn vertical,
garantizando una alineacién de las superficies superiores de las cabezas de las dos partes de carril a soldar.
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En una realizacién especifica, el sistema puede comprender dos médulos de alineacién vertical dispuestos
longitudinalmente a ambos lados del médulo de alineacién lateral.

La ventaja de esta configuracién es que permite garantizar una alineacién correcta de la parte de carril, en particular
de su extremo a soldar.

La presente divulgacion también se refiere a una soldadora para carriles ferroviarios que comprende un sistema
como el descrito anteriormente, en el que el sistema comprende un médulo de soldadura o medios de soldadura,
preferiblemente por induccion.

Un tercer chasis puede transportar el médulo de soldadura, preferiblemente mediante calentamiento por induccién,
estando este tercer chasis montado de forma deslizante sobre el primer chasis segun el eje longitudinal.

La soldadora puede comprender medios de desbarbado de la zona de soldadura de dichos extremos de las partes
de carril. Los medios de desbarbado pueden ser transportados por un chasis independiente de los chasis primero y
segundo, que puede montarse de forma deslizante segln el eje longitudinal. De este modo, es posible mantener los
extremos de las partes de carril bajo tensién entre si después de la soldadura, hasta el final de la operacién de
conexién de los extremos de las partes de carril.

En particular, los medios de desbarbado pueden ser transportados por el mismo chasis que transporta el médulo de
soldadura. Este chasis puede ser el tercer chasis.

El uso de un médulo de soldadura por induccién, en combinacién con el sistema, garantiza una soldadura, sin
defecto de alineacién de las partes de carril segln el eje longitudinal del sistema, y, por tanto, una mejor calidad y
una mejor resistencia mecanica.

Se entiende que el uso del sistema segun la presente divulgacién es particularmente adecuado para las soldadoras
por induccién, ya que permite realizar una alineacién longitudinal perfecta de las partes de carril.

Una soldadora de este tipo incorpora, por tanto, todos los médulos necesarios para soldar partes de carril,
limitdndose la accién de los operarios a colocar la soldadora sobre las partes de carril a soldar.

Pueden proporcionarse medios de enfriamiento para limitar el calentamiento de las piezas del sistema.

Asimismo, la soldadora tal y como se presenta en este caso presenta un formato tal que puede transportarse y
utilizarse en plena via.

La invencién también se refiere a un procedimiento de utilizaciéon del sistema o de la soldadora, tal como se ha
descrito anteriormente, que comprende las siguientes etapas:

a) disponer la soldadora sobre una primera parte de carril y una segunda parte de carril cuyos extremos estan
enfrentados,

b) controlar los primeros medios de sujecidén de la primera parte de carril para establecer una posicién de sujecién de
la primera parte de carril;

¢) controlar los medios de alineacién de la primera parte de carril para alinear su eje con el eje longitudinal;

d) controlar los segundos medios de sujecién de la segunda parte de carril para establecer una posicién de sujecién
de la segunda parte de carril,

e) controlar los medios de alineacién de la segunda parte de carril para alinear su eje con el eje longitudinal;

f) controlar los medios de solicitacién de los extremos de las partes de carril uno hacia otro.

La invencién se comprenderd mejor y otros detalles, caracteristicas y ventajas de la invencién resultardn méas
evidentes tras la lectura de la siguiente descripcion realizada a modo de ejemplo no limitativo con referencia a los
dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos

- Lafigura 1 es una vista en perspectiva de una soldadora segun la invencién;

- la figura 2A es una vista en perspectiva de una parte del sistema de la soldadora segln la invencién;

- la figura 2B es una vista desde abajo de una parte del sistema de la figura 2A,
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- la figura 2C es una ilustracién esquematica de una primera parte de carril de eje X1 y una segunda parte de carril
de eje X2 destinadas a alinearse segln un eje A longitudinal del sistema segun la invencién

- la figura 3 es una vista en perspectiva del sistema de soldadora segln la invencién en donde los chasis primero y
segundo estan en una en posicién denominada extendida;

- la figura 4 es una vista similar a la figura 3 en la que los primeros medios de sujecién del primer chasis estan en
posicién de sujecién;

- la figura 5 es una vista desde abajo de una parte del sistema de la soldadora segun la invencién en donde los
medios de sujecion primero y segundo estan en posicién de sujecién;

- la figura 6 es una vista en perspectiva de la soldadora sin la carcasa externa;

- la figura 7A es una vista esqueméatica de un ejemplo de un medio de alineacién lateral, en una posicién en la que
un carril estd enganchado;

- la figura 7B es una vista esquemética de un medio de alineacién lateral de la figura 7A en la posicién de enganche
del carril;

- la figura 8A es una vista esquemética de un ejemplo de medio de alineacién vertical,

- la figura 8B es una vista en perspectiva del medio de alineacién vertical de la figura 8A con un carter de fijacién en
la soldadora;

- la figura 9 ilustra una vista en perspectiva de la alineacién de una parte de carril utilizando los medios de alineacién
lateral y los medios de alineacién vertical ilustrados en las figuras 7A a 8B.

Realizacién preferente de la invencién

La figura 1 ilustra, por tanto, un ejemplo de soldadora 2 segln la invencién, disefiada para soldar una primera parte
P1 de carril y una segunda parte P2 de carril que pueden utilizarse para constituir un carril de una via férrea.

Como puede verse, la soldadora 2 comprende una carcasa 4 externa, destinada a proteger los elementos internos
constitutivos de la soldadora 2, en particular frente a la intemperie o los impactos. La soldadora 2 también
comprende un elemento 6 de enganche, compuesto por una abertura 8 de paso de un elemento de elevacién. Este
elemento de enganche esti conectado al bastidor de la soldadora, que esta formado por varios chasis, de modo que
la soldadora 2 puede elevarse para descargarse o cargarse en un vehiculo para la instalacién de la soldadora en
una via férrea o el desmontaje de la instalacién.

La soldadora 2 comprende un sistema destinado a utilizarse para la soldadura de una primera parte P1 de carril a
una segunda parte P2 de carril.

En la figura 2A se ilustra una vista en perspectiva de un ejemplo de una parte 10 de este sistema. Esta parte 10 de
sistema permite juntar las dos partes de carril segln un eje A longitudinal del sistema. Este sistema se extiende
segln un eje A longitudinal, correspondiente al eje x de la referencia 12, y comprende un primer chasis 14 y un
segundo chasis 16.

El primer chasis 14 y el segundo chasis 16 tienen preferiblemente la misma forma general idéntica de H. Los chasis
también podrian tener formas diferentes uno con respecto a otro y/o diferentes de la forma en H. Comprenden dos
soportes 18a, 18b, 20a, 20b longitudinales paralelos, que se extienden paralelos al eje x, conectados por uno de sus
extremos por un soporte 22, 24 que se extiende perpendicularmente a los dos soportes 18a, 18b, 20a, 20b
longitudinales, es decir, segun el eje z. Los chasis 14, 16 primero y segundo estan conectados por medios de
conexién por deslizamiento del primer chasis con el segundo chasis segln el eje A longitudinal, denominado de
extensién de dichas dos partes de carril, a lo largo del cual el primer eje, segun el cual se extiende la primera parte
de carril, y el segundo eje, segln el cual se extiende la segunda parte de carril, estan destinados a alinearse entre si
y con el eje longitudinal.

Por “conexién por deslizamiento” se entienden medios de cooperacién que permiten la traslacion relativa de los
chasis 14, 16 primero y segundo segln el eje A longitudinal, es decir, en paralelo al eje x del chasis de referencia.
En este ejemplo, la conexién por deslizamiento se realiza mediante un dispositivo 26 deslizante. Dos primeros
brazos 28a, 28b longitudinales, pertenecientes al primer chasis 14, en particular solidarios con y dispuestos en la
continuidad de los soportes 18a, 18b longitudinales del primer chasis 14. Estos dos brazos 28a, 28b longitudinales
son aptos para deslizarse en al menos dos segundos brazos longitudinales, solidarios con y dispuestos en la
continuidad de los soportes 20a, 20b longitudinales del segundo chasis 16 o directamente en los soportes 20a, 20b
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longitudinales del primer chasis 14.

Por supuesto, la conexién por deslizamiento puede invertirse, es decir, los segundos brazos longitudinales del
segundo chasis 16 son aptos para deslizarse en los primeros brazos del primer chasis 14 o directamente en los
soportes 18a, 18b longitudinales del primer chasis 14.

El recorrido del segundo chasis 16 con respecto al primer chasis 14 o viceversa es de aproximadamente 750 mm.

Este conjunto que comprende los dos chasis 14, 16 constituye el soporte sobre el que se montan los distintos
médulos del sistema y la soldadora 2 segln la invencion.

En particular, el sistema comprende ademas medios de sujeciéon de las partes de carril a soldar, para mantenerlas
en su posicién, o para ejercer fuerzas longitudinales con el fin de juntar los extremos de las partes de carril para
soldarlas.

Asi, los primeros medios 30 de sujecién para la primera parte P1 de carril son transportados por el primer chasis 14.
Estos medios 30 de sujecién estan configurados para establecer al menos una posicién libre en la que la parte P1 de
carril no esté sujeta y es libremente desplazable en relacién con dichos primeros medios de sujecidén y al menos una
posicién de sujecién de la primera parte de carril que impide cualquier traslacién longitudinal de dicha parte P1 de
carril. Del mismo modo, los segundos medios 32 de sujecién de la segunda parte de carril son transportados por el
segundo chasis 16 y estén configurados para establecer al menos una posicién libre de la segunda parte P2 de carril
y al menos una posicién de sujecidén de la segunda parte P2 de carril.

En la figura 2A, los primeros medios 30 de sujecién y los segundos medios 32 de sujecién estan en una posicién
libre. Los primeros medios 30 de sujecidn y los segundos medios 32 de sujecién son mas claramente visibles en la
figura 2B, siendo esta es una vista desde abajo de la figura 2A.

En la realizacién representada en las figuras 2A y 2B, los primeros medios 30 de sujecién y los segundos medios 32
de sujecién comprenden cada uno pares de mordazas. En particular, los primeros medios de sujecién comprenden
una primera mordaza 34a y una segunda mordaza 34b articuladas en rotacién sobre el primer chasis 14. La primera
mordaza 34a y la segunda mordaza 34b son méviles en rotacidén alrededor de un primer eje 34a1 vertical y un
segundo eje 34b1 vertical respectivamente, el primer eje 34a1 y el segundo eje 34b1 son paralelos al eje y de
referencia. Los ejes 34a1, 34b1 verticales primero y segundo son ademas equidistantes del eje A longitudinal del
sistema 10 y estan situados a ambos lados de un plano vertical que comprende el eje A longitudinal. Del mismo
modo, los segundos medios 32 de sujecién comprenden una tercera mordaza 36a y una cuarta mordaza 36b
articuladas en rotacién sobre el segundo chasis 16 respectivamente alrededor de un tercer eje 36a1 vertical y un
cuarto eje 36b1 vertical. Los ejes 36a1, 36b1 verticales tercero y cuarto son también paralelos y equidistantes del eje
longitudinal del sistema y estan situados a ambos lados de un plano vertical que comprende el eje A longitudinal.

Las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b comprenden cada una, una parte 38 de contacto destinada a ser aplicada, es
decir, a entrar en contacto con el carril, en particular, en apoyo sobre el alma del carril, cuando los medios de
sujecién estan en posicién de sujecion. Esta parte 38 comprende un revestimiento de acero endurecido, cuya
superficie destinada a apoyarse sobre el alma de la parte de carril se agarra para transmitir mejor las fuerzas a la
parte de carril sobre la que se aplica.

Como puede observarse en las figuras 2A y 2B, las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b de sujecion, es decir, los primeros
medios 30 de sujecién y los segundos medios 32 de sujecién, estan conectados cada uno a medios de solicitacién,
en este caso un primer cilindro 40 lineal y un segundo cilindro 42 lineal. Estos dos accionadores 40, 42 estan
dispuestos a ambos lados del eje A longitudinal del sistema, y son equidistantes del eje A longitudinal y estan
situados a ambos lados de un plano vertical que comprende el eje A longitudinal.

En el presente documento, por accionador se entiende un dispositivo que transforma la energia que se le suministra
en un fenémeno fisico que proporciona trabajo, modifica el comportamiento o el estado de un sistema. De este
modo, un cilindro neumatico o hidraulico genera movimiento a partir de la energia mecanica transmitida por un fluido
gaseoso o liquido.

En el ejemplo mostrado en este caso, un extremo del pistdn 44 del primer cilindro 40 estd conectado a la primera
mordaza 34a y el cuerpo 48 del primer cilindro 40 esta conectado a la tercera mordaza 36a. Un extremo del piston
46 del segundo cilindro 42 esta conectado a la segunda mordaza 34b y el cuerpo 50 del segundo cilindro 42 esta
conectado a la cuarta mordaza 36b. Las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b de los medios 30, 32 de sujecién primeros y
segundos, la primera 34a, segunda 34b, tercera 36a y cuarta mordazas 36b se conectan al primer cilindro 40 y al
segundo cilindro 42 de manera que se articulan en rotacién alrededor del primer 34a3, segundo 34b3, tercer 36a3 y
cuarto 36b3 ejes verticales, siendo estos ejes paralelos entre si y equidistantes por pares del eje A longitudinal del
sistema y situados a ambos lados de un plano vertical que comprende el eje longitudinal. La carrera de los pistones
44, 46 de los accionadores 40, 42 lineales es de aproximadamente 750 mm.
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En consecuencia, estos accionadores 40, 42 lineales son capaces de ejercer una fuerza longitudinal sobre las
mordazas 34a, 34b, 36a, 36b de sujecidén, es decir, orientada segln el eje x de referencia. De este modo, el
accionamiento de los medios de solicitacién primero y segundo, es decir, de los cilindros 40, 42 primero y segundo,
induce una sujecion de la primera parte de carril por los primeros medios 30 de sujecidn, es decir, las mordazas 34a,
34b de sujecién primera y segunda, y una sujecién de la segunda parte de carril por los segundos medios 32 de
sujecién, es decir, las mordazas 36a, 36b de sujecidn tercera y cuarta.

Estos accionadores 40, 42 también permiten solicitar los extremos de las partes de carril unos hacia otros con el fin
de soldarlos. En efecto, una vez que los medios de sujecion estdn en posicién de sujecién (figura 5) mediante los
accionadores 40, 42 lineales, la fuerza longitudinal permite acercar los extremos de las partes de carril seguin el eje
A longitudinal del sistema, al tiempo que aumenta la fuerza de sujecién aplicada a cada par de mordazas 34a, 34b y
36a, 36b.

Los accionadores 40, 42 también estan conectados al primer chasis 14 a través de los primeros medios 30 de
sujecién y al segundo chasis 16 a través de los segundos medios 32 de sujecion. De este modo, las fuerzas
longitudinales de los accionadores 40, 42 lineales se transmiten a dichos chasis 14, 16 primero y segundo, que,
gracias a su conexion 26 por deslizamiento, siguen el movimiento longitudinal de los pistones 44, 46 de los
accionadores 40, 42.

El sistema también comprende accionadores laterales, también conocidos como accionadores 52, 54 de sujecién,
como puede verse en las figuras 2A y 2B. Los accionadores 52, 54 de sujecién primero y segundo, de los cilindros
en el ejemplo ilustrado, son transportados respectivamente por las mordazas 34a, 34b primera y segunda y las
mordazas 36a, 36b tercera y cuarta. Estos cilindros 52, 54, cuyo punto de conexién, o mas exactamente el eje de
rotacién, con las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b esta dispuesto, segln la direccién z de referencia, entre los puntos de
conexién con el accionador 40, 42 lineal y el punto de conexidén con el chasis 14, 16, permiten colocar los medios 30,
32 de sujecidén en una posicidén denominada de sujecién previa, consistente en acercar las partes 38 destinadas a
entrar en contacto con el carril a este Gltimo (y por tanto del eje A longitudinal). También estédn configurados para
colocar las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b de los medios de sujeciéon 30, 32 primero y segundo en una posicién libre,
en donde las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b se separan por rotaciéon del eje A longitudinal. La conexién entre los
accionadores 52, 54 de sujecioén y las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b permite una rotacién alrededor de los ejes 34a2,
34b2, 36a2, 36b2 verticales respectivos de modo que la activacidén de los accionadores 52, 54 de sujecién permite la
rotacién de las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b alrededor de su conexién 34a1, 34b1, 36a1, 36b1 pivotante con el
chasis 14, 16. La carrera de los pistones de los accionadores 50, 52 de sujecién es de aproximadamente 200 mm.

Con referencia a las figuras 3 a 5, a continuacién se explicara el orden de activacion de los accionadores 40, 42
lineales y de los accionadores 52, 54 de sujecién, para permitir el agarre de las partes de carril a soldar y el
acercamiento, segun el eje A longitudinal, de los extremos de las partes P1, P2 de carril a soldar.

Con el fin de garantizar la sincronizacién de los movimientos rotatorios de las mordazas 34a, 34b, 36a, 36b
alrededor de sus ejes 34a1, 34b1, 36a1, 36b1, que constituyen los medios 30, 32 de sujecién, se utilizan medios 56,
60 de sincronizacion.

Como puede verse en la figura 2A, los medios 56, 60 de sincronizacién comprenden dos piezas que comprenden
una varilla, solidaria respectivamente con las mordazas 34a, 34b primera y segunda, y un cabezal 58 que
comprende dientes. Sus varillas estan dispuestas en dos orificios pasantes en el primer chasis 14, de modo que los
cabezales 58 estan dispuestos en la parte superior del chasis 14 segun el eje z y que las piezas sean mdviles en
rotacién en el interior de los dos orificios. Los cabezales 58 de los primeros medios 56 de sincronizacién estan asi
orientados de modo que los dientes de los cabezales 58 primero y segundo engranen entre si. De este modo,
durante la rotacién de las mordazas 34a, 34b primera y segunda de los primeros medios 30 de sujecion, las piezas
primera y segunda son accionadas en rotacién. El engranaje de los dientes de dichos cabezales 58 primero y
segundo permite constrefiir la rotacién de estas mordazas 34a, 34b. Asi, su velocidad de rotacién angular es idéntica
cuando se accionan los accionadores 40, 42 lineales primero y segundo y/o cuando se acciona el primer accionador
52 lateral. En particular, las fuerzas de las mordazas 34a, 34b sobre los carriles se distribuyen de forma idéntica a
ambos lados del mismo. Por supuesto, se utilizan segundos medios 60 de sincronizacién idénticos para los
segundos medios 32 de sujecién, es decir, las mordazas 36a, 36b tercera y cuarta. Asi, las mordazas 34a, 34b
primera y segunda y las mordazas 36a, 36b tercera y cuarta estan acopladas en rotacién a través de los primeros
medios 56 de sincronizacién de velocidad y los segundos medios 60 de sincronizacién de velocidad,
respectivamente.

Como también puede observarse en las figuras 2A y 2B, un chasis central, denominado tercer chasis 62, esta
conectado al cuerpo de un primer cilindro 64 y de un segundo cilindro 66 que permiten desplazar longitudinalmente
el tercer chasis 62. Las varillas de los cilindros de colocacién primero y segundo del tercer chasis son las varillas 44,
46 del primer accionador 40 lineal y del segundo accionador 42 lineal respectivamente.

El tercer chasis 62 se extiende perpendicularmente a los soportes 18a, 18b, 20a, 20b laterales de los chasis 14, 16
primero y segundo, es decir, segun la direcciéon z de referencia. La carrera de los pistones de los accionadores 64,
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66 de colocacién del tercer chasis 62 es de aproximadamente 300 mm.

El tercer chasis 62 transporta los medios de soldadura y puede desplazarse a una posicién deseada segln el eje A
longitudinal mediante los accionadores 64, 66 de colocacién primero y segundo del tercer chasis 62.

Las figuras 3 a 5 ilustran diferentes estados de la parte del sistema que permite el acercamiento de partes de carril.

La figura 3 ilustra una posicién de la parte del sistema en la que los accionadores 40, 42 lineales estan activados, y
los pistones 44, 46 de estos accionadores 40, 42 se encuentran al final de su recorrido, en una posicién denominada
extendida.

Como puede verse, mediante la conexiéon 26 deslizante entre los chasis 14, 16 primero y segundo, la parte del
sistema est4 en una posicién denominada extendida, en la que los chasis 14, 16 primero y segundo se trasladan y
se alejan asi uno del otro con respecto a la posicién compacta del sistema, tal como se ve en las figuras 2A y 2B.

La figura 4 ilustra una posicidén de la parte del sistema en la que el primer accionador 52 de sujecion esta activado
para colocar las mordazas 34a, 34b primera y segunda en una posicién de sujecién previa. Como puede verse por
comparacién con la figura 3, mediante la rotacién de las mordazas 34a, 34b segln los ejes 34a1, 34a2 verticales
primero y segundo, las partes 38 destinadas a estar en contacto con el carril se acercan entre si y al eje A
longitudinal del sistema. Esta rotacién de las mordazas est4 limitada por los medios 56 de sincronizacién de
velocidad, cuya posicién se modifica con respecto a la figura 3.

La figura 5 ilustra una vista desde abajo, tras la activacién del segundo accionador 54 de sujecién para colocar la
mordazas 36a, 36b tercera y cuarta en una posicién de sujecién previa, es decir, antes del funcionamiento de los
medios de solicitacién. A partir de esta configuraciéon de la parte del sistema, el accionamiento de los accionadores
40, 42 lineales permite colocar las mordazas 34a, 34b primera y segunda y las mordazas 36a, 36b tercera y cuarta
en una posicién de sujecion respectivamente alrededor de una primera parte de carril y una segunda parte de carril,
y posteriormente aplicar una fuerza segun la direccién longitudinal del sistema, es decir, segln el eje X, a las partes
de carril. Los chasis 14, 16 primero y segundo, a través de la conexién 26 deslizante, se trasladan entonces uno
hacia el otro, segln la direccién longitudinal, hacia la posicién denominada compacta.

Para garantizar la correcta alineacién de las partes de carril durante su acercamiento segun el eje A longitudinal para
su soldadura, el sistema también comprende medios de alineacidn, que se ven claramente en la figura 6.

En particular, el sistema comprende primeros medios 68 de alineacidén del primer eje X1 de la primera parte de carril
segln el eje A longitudinal transportados por el primer chasis 14 y segundos medios 70 de alineacién del segundo
eje X2 de la segunda parte de carril segun el eje A longitudinal transportados por el segundo chasis 16 (véase la
figura 2C). Asi, como puede observarse en la figura 6, los medios 68 de alineacién del primer eje de la primera parte
de carril estan provistos de médulos, que se extienden segln la direccidén z de referencia perpendicularmente a los
soportes 18a, 18b laterales del primer chasis 14, que comprenden cérteres 72 de fijacibn mediante los cuales se
disponen en el primer chasis 14 sobre los soportes 18a, 18b laterales. A nivel del segundo chasis 16 puede
observarse una configuracién simétrica.

Cada uno de los chasis 14, 16 primero y segundo comprende asi dos médulos 74 de alineacién vertical dispuestos a
ambos lados del médulo 76 de alineacion lateral.

En las figuras 7A y 7B se ilustra un ejemplo de mddulo 76 de alineacién lateral. Asi, el mddulo 76 de alineacién
lateral comprende medios de enganche aptos de enganchar la parte inferior de la cabeza de la parte de carril en
cuestién para colocar el eje de la parte de carril lateralmente segln el eje longitudinal. Estos medios de enganche
son un par de mandibulas, estando cada una de las mandibulas 78a, 78b dispuesta a ambos lados del eje
longitudinal, preferiblemente enfrentadas entre si. Las mandibulas 78a, 78b se extienden segln el eje z de
referencia, y tienen generalmente forma de L. en uno de los extremos, las mandibulas tienen un reborde 79 que
comprende un componente segln el eje z de referencia. Este reborde 79 destinado a entrar en contacto con la parte
del carril situada bajo el cabezal, puede presentar un revestimiento endurecido.

Las mandibulas 78a, 78b son transportadas por un carter 72 y articuladas en rotacidén sobre este cérter 72, alrededor
de dos ejes paralelos a la direccién longitudinal, es decir, la direccién x de referencia. Las dos mandibulas 78a, 78b
estan unidas por una varilla 80 rigida, conectada a su vez a un accionador 82, lo que permite que las dos
mandibulas 78a, 78b, cuando se activa el accionador 82, se desplacen simultdneamente en rotacién y enganchen la
parte 84 de carril a ambos lados simultdneamente.

La figura 7B ilustra el caso en que las mandibulas 78a, 78b engranan con la cabeza 86 de la parte 84 de carril.
Como puede verse, el engrane de las mandibulas 78a, 78b induce un ligero movimiento de la parte 84 de carril
segun la direccidn vertical, es decir, la direccién y de referencia. De este modo, los medios de enganche desplazan
verticalmente la parte 84 de carril en cuestién hasta una superficie 88 de tope vinculada al médulo 74 de alineacién
vertical.

10
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En las figuras 8A y 8B se ilustra un ejemplo de mddulo 74 de alineacidén vertical sin y con el céarter de fijacién. El
médulo comprende un rodillo 90 que se extiende segln la direccién z, entre dos varillas 92a, 92b de fijacién
paralelas que se extienden segln el eje vy, y fijadas en su extremo libre a un brazo 94 conectado a un accionador 96.
El accionador 96 permite, en particular, ajustar la altura del rodillo 90 que constituye la superficie 88 de tope que
permite la alineacion vertical de la parte de carril.

En particular, el rodillo 90 es moévil en rotacién alrededor de un eje paralelo al eje z de referencia, para evitar
cualquier dafio a la superficie superior de la cabeza de la parte de carril durante las operaciones de alineacién.

Como puede verse en la figura 9, el médulo 74 de alineacién vertical y el médulo 76 de alineacién lateral son
complementarios. Al desplazar las partes 84 de carril verticalmente contra los rodillos 90, se garantiza la alineacién
vertical, y las mandibulas 78a, 78b, que mantienen las partes 84 de carril a ambos lados del eje A longitudinal,
garantizan su alineacién con el eje A longitudinal.

Asi, un sistema de este tipo puede integrarse en una soldadora 2 para carriles ferroviarios. La soldadora 2
comprende entonces un sistema como el presentado en el que un médulo 98 de soldadura estéd dispuesto en el
tercer chasis 62. El médulo 98 de soldadura puede permitir preferiblemente el calentamiento por induccién. Como se
ha detallado anteriormente, este tercer chasis 62 esta montado de forma deslizante en los chasis 14, 16 primero y
segundo segun el eje A longitudinal, y es mévil mediante dos accionadores 64, 66 de desplazamiento del tercer
chasis.

También estd previsto permitir medir la alineacién del carril antes, durante y después de las operaciones de
soldadura. Para ello, se disponen aberturas 100 pasantes en los carteres 72 de los médulos de alineacién asi como
en el céarter 4 externo de la soldadora 2, dimensionados para hacer pasar por los mismos una viga de medicién de
alineacién vertical y una viga de medicién de alineacion lateral.

Estas vigas de mediciéon se colocan de este modo frente a las partes de carril a soldar o soldadas. Comprenden
sensores de distancia, por laser, distribuidos por toda la longitud de las vigas.

Las vigas son solidarias con el tercer chasis 62 y se extienden segun el eje longitudinal. Cada una de estas vigas se
soporta por los chasis 14, 16 primero y segundo mediante medios de absorcién de deformaciones y vibraciones. Por
ejemplo, estos medios de absorcién de deformaciones son topes de caucho.

Este montaje permite que estas vigas sean estructuralmente independientes de los chasis 14, 16 primero y segundo,
de modo que su colocacidén no se vea afectada por las deformaciones de estos chasis 14, 16.

Se entiende que estas vigas de medicién de alineacién pueden utilizarse con cualquier soldadora 2, e
independientemente de los medios de alineacién de las partes de carril utilizados.

El procedimiento de utilizacién del sistema para soldadora 2 tal como el presentado en este documento comprende
las etapas siguientes

a) colocar la soldadora 2 sobre una primera parte de carril y una segunda parte de carril cuyos extremos estan
enfrentados,

b) controlar los primeros medios 30 de sujecién de la primera parte de carril para establecer una posiciéon de sujecioén
de la primera parte de carril,

¢) controlar los medios 68 de alineacidn de la primera parte de carril para alinear su eje con el eje longitudinal,

d) controlar los segundos medios 32 de sujecién de la segunda parte de carril para establecer una posiciéon de
sujecién de la segunda parte de carril;

e) controlar los medios 70 de alineacién de la segunda parte de carril para alinear su eje con el eje longitudinal;
f) controlar los medios 40, 42 de solicitacién de los extremos de las partes de carril uno hacia otro.
Cuando el sistema esta integrado en una soldadora 2, tal como se ha descrito, la etapa c¢) va seguida del control de

los accionadores 64, 66 de colocacion del tercer chasis 62, para colocar el médulo de soldadura verticalmente segun
la direccién y del extremo de la primera parte de carril a soldar.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema destinado a utilizarse para la soldadura de un extremo de una primera parte de carril con un extremo de
una segunda parte de carril, extendiéndose la primera parte de carril segin un primer eje y extendiéndose la
segunda parte de carril segln un segundo eje, comprendiendo el sistema:

- un primer chasis (14) y un segundo chasis (16);

- medios de conexién por deslizamiento del primer chasis (14) con el segundo chasis (16) segin un eje (A)
longitudinal de extensién de dichas dos partes de carril, segin el cual el primer eje y el segundo eje estan
destinados a estar alineados entre si y con el eje (A) longitudinal;

- primeros medios (30) de sujecién de la primera parte de carril transportados por el primer chasis (14) y
configurados para establecer al menos una posicién libre y al menos una posicién de sujecién para la primera parte
de carril;

- segundos medios (32) de sujecién de la segunda parte de carril transportados por el segundo chasis (16) y
configurados para establecer al menos una posicién libre y al menos una posicién de sujeciéon de la segunda parte
de carril;

- medios de solicitacién de los extremos de las partes de carril entre si,

- primeros medios (68) de alineacién del primer eje de la primera parte de carril segin el eje longitudinal
transportados por el primer chasis (14) y segundos medios (70) de alineacién del segundo eje de la segunda parte
de carril segln el eje longitudinal transportados por el segundo chasis (16).

caracterizado porque los medios de solicitacién estan conectados al primer chasis (14) a través de los primeros
medios (30) de sujecién y al segundo chasis (16) a través de los segundos medios (32) de sujecién, de modo que el
accionamiento de los medios de solicitacién induce una sujecién de la primera parte de carril por los primeros
medios (30) de sujecién y una sujecion de la segunda parte de carril por los segundos medios (32) de sujecion, y
comprenden un primer accionador (40) lineal y un segundo accionador (42) lineal conectados cada uno a los
primeros medios (30) de sujecién y a los segundos medios (32) de sujecién, y porque:

- los primeros medios (30) de sujeciébn comprenden una primera mordaza (34a) y una segunda mordaza (34b)
articuladas en rotacién sobre el primer chasis (14) y conectadas a los medios de solicitacién, estando la primera
mordaza (34a) y la segunda mordaza (34b) acopladas en rotacién entre si mediante primeros medios (56) de
sincronizacién de la velocidad de rotacion de dichas mordazas (34a, 34b),

- los segundos medios (32) de sujecibn comprenden una tercera mordaza (36a) y una cuarta mordaza (36b)
articuladas en rotacidén sobre el segundo chasis (16) y conectadas a los medios de solicitacién, estando la tercera
mordaza (36a) y la cuarta mordaza (36b) acopladas en rotacién entre si mediante segundos medios (60) de
sincronizacién de la velocidad de rotacion de dichas mordazas (36a, 36b),

- la primera mordaza (34a) esta articulada en rotacién sobre un primer extremo del primer accionador (40) lineal,

- la segunda mordaza (34b) est4 articulada en rotacidén sobre un primer extremo del segundo accionador (42) lineal,

- la tercera mordaza (36a) esta articulada en rotacién sobre un segundo extremo del primer accionador (40) lineal,

- la cuarta mordaza (36b) esté articulada en rotacion sobre un segundo extremo del segundo accionador (42) lineal.
2. Sistema segun la reivindicacién 1, en el que las mordazas (34a, 34b) primera y segunda estén conectadas a un
primer accionador (52) de sujecién configurado para establecer la posicién libre y una posicién de sujecién previa de
los primeros medios (30) de sujecion.

3. Sistema segln una de las reivindicaciones 1 o 2, en el que las mordazas (36a, 36b) tercera y cuarta estén
conectadas a un segundo accionador (54) de sujecién configurado para establecer la posicién libre y una posicién de
sujecién previa de los segundos medios (32) de sujecién.

4. Sistema segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que la conexién por deslizamiento se realiza mediante
un dispositivo (26) deslizante que comprende al menos dos primeros brazos (28a, 28b) longitudinales pertenecientes
al primer chasis (14) y aptos para deslizarse en al menos dos segundos brazos (20a, 20b) longitudinales
pertenecientes al segundo chasis (16).

5. Sistema segln una de las reivindicaciones anteriores, en el que los primeros medios (68) de alineacion del primer

eje de la primera parte de carril y los segundos medios (70) de alineacién del segundo eje de la segunda parte de
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carril comprenden cada uno un médulo (76) de alineacién lateral del eje de la parte de carril en cuestién con el eje
(A) longitudinal.

6. Sistema segln una de las reivindicaciones anteriores, en el que los primeros medios (68) de alineacion del primer
eje de la primera parte de carril y los segundos medios (70) de alineacién del segundo eje de la segunda parte de
carril comprenden cada uno un médulo (74) de alineacién vertical del eje de la parte de carril en cuestiéon con el eje
(A) longitudinal.

7. Sistema segun la reivindicacidén 5 o las reivindicaciones 5 y 6, en el que cada médulo (74) de alineacién lateral
comprende medios de enganche aptos para enganchar la parte inferior de la cabeza de la parte de carril en cuestién
para colocar lateralmente el eje de la parte de carril segun el eje (A) longitudinal.

8. Sistema segun la reivindicaciéon 7, en el que los medios de enganche comprenden un par de mandibulas (78a,
78b) configuradas para enganchar la parte de carril en cuestién simultdneamente a ambos lados de la cabeza.

9. Sistema segun la reivindicacién 8, en el que las mandibulas (78a, 78b) estan articuladas cada una en rotacién
alrededor de un eje paralelo al eje longitudinal.

10. Sistema segun una de las reivindicaciones 7 a 9, en el que los medios de enganche estén configurados para
desplazar verticalmente hacia arriba la parte de carril en cuestién hasta una superficie (88) de tope perteneciente al
médulo (74) de alineacién vertical.

11. Sistema segln la reivindicacién 5 y una de las reivindicaciones 6 a 10, en el que comprende dos médulos (74)
de alineacion vertical dispuestos longitudinalmente a ambos lados del médulo (76) de alineacién lateral.

12. Soldadora (2) para carriles ferroviarios que comprende un sistema segln una de las reivindicaciones anteriores,
en el que comprende un médulo (98) de soldadura, preferiblemente por calentamiento por induccién.

13. Soldadora segun la reivindicacién 12, en la que un tercer chasis es transportado por el médulo de soldadura.

14. Soldadora segun la reivindicacién 13, en la que el tercer chasis (62) esta montado de forma deslizante sobre el
primer chasis (14) segun el eje (A) longitudinal.

15. Procedimiento de utilizacién de la soldadora segln la reivindicacién 13 o 14 que comprende las etapas
siguientes:

a) disponer la soldadora (2) sobre una primera parte de carril y una segunda parte de carril, cuyos extremos estan
enfrentados,

b) controlar los primeros medios (30) de sujecién de la primera parte de carril para establecer una posicién de
sujecién de la primera parte de carril;

¢) controlar los medios (68) de alineacidn de la primera parte de carril para alinear su eje con el eje longitudinal;

d) controlar los segundos medios (32) de sujecion de la segunda parte de carril para establecer una posicién de
sujecién de la segunda parte de carril;

e) controlar los medios (70) de alineacién de la segunda parte de carril para alinear su eje con el eje longitudinal;

f) controlar los medios de solicitacién de los extremos de las partes de carril uno hacia otro.
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