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CABECAS DE TRILHOS E METODO PARA
TROCA DE PLACAS DE CORTE EM UM
DISPOSITIVO DESTA ESPECIE". A invencéo
refere-se a um dispositivo mével (1) para a
fresagem de cabegas de trilhos (2) de uma via
permanente (4) integrada em um lastro (3), com
um cabecote de fresagem (5) acionado
rotativamente, montado em um mecanismo
movel (6) que sustenta um acionamento do
cabecote de fresagem (7), sendo que o cabegote
de fresagem (5) possui pelo menos um dente de
corte que ¢ constituido de varias placas de corte
para a fresagem da cabeca do trilho (2). De
acordo com a invengdo esta previsto que o
cabecote de fresagem (5) possui um porta-
ferramenta (14) discoidal que possui cartuchos
(16) equipados, dispostos perifericamente com
placas de corte (31), que estao dispostos em
varios segmentos de suporte (15),
separavelmente unidos com o porta-ferramenta
(14), sendo que o porta-ferramenta (14) esta
unido com o acionamento do cabegote de
fresagem (7) e/ou no qual em forma periférica
estao dispostos pelo menos dois cartuchos (16)
equipados com placas de corte e que com
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Relatorio Descritivo da Patente de Invencéo para "DISPO-
SITIVO MOVEL PARA FRESAGEM DE CABEGAS DE TRILHOS E
METODO PARA TROCA DE PLACAS DE CORTE EM UM DISPOSI-
TIVO DESTA ESPECIE".
[001] A presente invencéao refere-se a um dispositivo mével para
a fresagem de cabecas de trilhos integrados em um lastro de uma via
permanente de um cabecote de fresagem que estda montado em um
mecanismo mével que sustenta um acionamento do cabecote de fre-
sagem, sendo que o cabecote de fresagem apresenta pelo menos um
dente de corte de varias placas de corte para a fresagem das cabecas
de trilho, sendo que cada placa de corte forma na superficie de rola-
mento do trilho uma bitola e cada dente de corte abrange um numero
de placas de corte que coincide com 0 numero dos arcos parciais, ou
seja, bitolas da respectiva cabeca do trilho a ser fresada.
[002] Além disso, a invencgao refere-se a um método para a troca
de placas de corte em um dispositivo movel para a fresagem de cabe-
cas de trilhos de uma via permanente integrada em um lastro com um
cabecote de fresagem acionado em forma rotativa, abrangendo pelo
menos um corte de dente de varias placas de corte.
[003] O perfil de uma cabeca de trilho é constituido de arcos par-
ciais aproximadamente em formato circular de diferentes raios em con-
junto, sendo que cada arco parcial forma uma bitola na superficie de
rolamento da via permanente. O cabecote de fresagem, ou seja, cada
dente de corte abrange tantas placas de corte quantos arcos parciais,
ou seja, bitolas da respectiva cabeca do trilho tiverem que ser fresa-
das.
[004] A fresagem designa a usinagem com remog¢ao de aparas
de materiais, por exemplo, metal através de uma ferramenta de fresa-
gem. No caso, o movimento de corte necessario para a remogéo de

aparas sera gerado por meio de rotacao da ferramenta de corte diante
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da peca a trabalhar mantida fixa.

[005] Um dispositivo mével para a fresagem de cabecas de tri-
Ihos esta descrito na publicagcdo DE 10 2006 008 093 A1. Neste dispo-
sitivo, as cabecgas do trilho da via permanente integrada em um lastro
serdo usinadas através de um cabecgote de fresagem acionado em
forma rotativa. O cabecote de fresagem esta montado em um meca-
nismo mével do dispositivo mével na via permanente e abrange varias
placas de corte. As placas de corte estdo fixadas na cabeca de fresar
podendo ser separadamente soltas.

[006] Partindo deste estado da técnica, a invencao tem como ob-
jetivo disponibilizar um dispositivo desta espécie para fresagem de ca-
becas de trilhos de uma via permanente integrada em um lastro bem
como um método para a troca das placas de corte em um dispositivo
deste tipo, sendo que o dispéndio de tempo para a troca das placas de
corte € minimizado e/ou a durabilidade das placas de corte € maximi-
zada e/ou uma usinagem da via permanente pode ser lograda median-
te preservacao de uma imagem de fresagem de alta qualidade.

[007] Esta tarefa sera solucionada tanto pelo dispositivo indicado
na reivindicacéo 1, como também pelo método indicado na reivindica-
¢éo 11. A configuragao sequencial da invengao podera ser depreendi-
da das reivindicacbes dependentes.

[008] De acordo com a invencéo, esta, portanto previsto um dis-
positivo mével para a fresagem de cabecas de trilhos de uma via per-
manente integrada em um lastro, com um cabecote de fresagem acio-
nado rotativamente que esta montado em um mecanismo mével que
suporta um acionamento do cabecote de fresagem, sendo que o cabe-
cote de fresagem apresenta um porta-ferramenta discoidal que possui
cartuchos dispostos perifericamente, providos de placas de corte, as
quais estao dispostas em varios segmentos de suporte unidos separa-

velmente com o porta-ferramenta, sendo que o porta-ferramenta esta
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unido com o acionamento do cabecote de fresagem. Com esta subdi-
visdo do cabecote de fresagem em um porta-ferramenta que recolhe
na sua circunferéncia varios segmentos de suporte intercambiaveis
aleatoriamente, nas quais por sua vez, estdo presos varios cartuchos,
sendo que em cada um dos cartuchos estdo dispostas varias placas
de corte sendo possivel o tempo gasto para a troca das placas de cor-
te no cabecote de fresagem. No caso de um cabecote de fresagem de
uma sec¢ao, como ocorre nos dispositivos de fresagem para a usina-
gem de trilhos de acordo com o estado da técnica, por ocasido de um
desgaste das placas de corte as diferentes placas de corte terdo de
ser soltas do cabegote de fresagem sendo ajustadas e fixadas novas
placas de corte no cabecgote de fresagem. Para ndo ter que realizar
esta troca complexa das placas de corte no préprio lastro da via per-
manente, ou seja, em uma via permanente bloqueada, normalmente
sera substituido todo o cabecgote de fresagem. A troca do cabecote de
fresagem sera, no caso, realizada antes do acesso no trilho bloqueado
para a usinagem.

[009] A segmentacdo de acordo com a invengao do cabecote de
fresagem permite também usar cabecgote para fresar com diametros
superiores a 2 metros e/ou uma massa acima de 250 quilogramas,
porque por ocasiao de uma troca das placas de corte estas podem ser
trocadas rapidamente em virtude da fixagdo em grupos em um seg-
mento cortante e/ou em um cartucho. No caso, os diferentes segmen-
tos de suporte com os cartuchos ali presentes, na sua medida e mas-
sa, serao dimensionados por um multiplo menor do que todo o cabeco-
te de fresagem, com o que estes podem ser manipulados de forma
simples manualmente e/ou automaticamente.

[0010] Como a fresagem de vias permanentes acompanha blo-
gueios de vias ou de percursos e como normalmente este trabalho es-

ta sendo realizado durante a noite, especialmente no caso de um des-
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gaste das placas de corte durante a usinagem do trilho torna-se ne-
cessario viabilizar a troca das placas de corte de maneira rapida e
simples. Conforme o estado da técnica € comum que para um caso
desta natureza seja mantida em reserva uma cabeca de fresar equi-
pada com novas placas de corte, sendo substituida pela cabeca de
fresar com as placas de corte gastas. Mas como uma cabeca de fresar
completa € pesada e dificil de manejar, esta sera produzida apenas
em diametros pequenos que permitem apenas uma reduzida velocida-
de de avango. Na conhecida troca da cabeca de fresar esta tera de ser
removida de uma arvore acionadora. Para esta atividade frequente-
mente também a via permanente vizinha tera de ser bloqueada.

[0011] Com a invencgao torna-se possivel trocar de modo rapido e
simples, na dependéncia do desgaste, varias placas de corte, ja que
no cabecote de fresagem sao substituidos apenas alguns segmentos
de suporte e com este seréo substituidos grupos inteiros de placas de
corte. Baseado nas medidas menores dos segmentos de suporte
comparado com um cabecote de fresagem completo torna-se possivel
a substituicdo in situ, ou seja, na via permanente bloqueada, com uma
interrupcédo apenas curta da usinagem do trilho. Para a substituigao
dos segmentos de suporte ninguém precisa abandonar o dispositivo. A
invencao permite, portanto, uma troca das placas de corte com um
dispositivo posicionado no trilho a ser usinado sem que seja necessa-
ria usinagem no trilho ou um bloqueio de vias permanentes adjacen-
tes.

[0012] O dispositivo esta previsto para o deslocamento, por meio
do mecanismo do deslocamento, especialmente no trilho a ser usina-
do. A dire¢do do avango do dispositivo nao esta fixada. A direcdo do
avanco do dispositivo e a direcéo de giro do cabecote de fresagem de-
terminam se o cabecote de fresagem esta em sincronismo ou na mar-

cha contraria. Ficou demonstrado se é vantajoso que o cabecote de
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fresagem seja movimentado com a dire¢cdo de avango com uma mar-
cha sincrona. O porta-ferramenta do cabecote de fresagem, também
designado como disco de suporte, estd montado em uma arvore e/ou
em um verdugo.

[0013] De acordo com a invencéo também esta previsto que no
porta-ferramenta do cabecote de fresagem, em posicéo periférica, es-
tejam previstos pelo menos dois cartuchos equipados com placas de
corte e que, em relacdo com o numero de dentes de corte e que em
relagcdo ao numero dos dentes de corte e/ou as distancias dos dentes
de corte reciprocamente e/ou o0 angulo de abrangéncia das diferentes
placas de corte e/ou o angulo de ataque das diferentes placas de corte
sédo diferenciados. Para alcancar uma divisdo diferenciada de uma
acdo especialmente boa, no cabecote de fresagem estdo montados
apenas cartuchos que se diferenciam reciprocamente. Caso varios
cartuchos idénticos estejam posicionados no cabegote de fresagem
sera vantajoso que todos os angulos de giro entre cartuchos vizinhos
idénticos apresentem divergéncia reciproca. A divisédo diferencial pode
ser regulada de acordo com a invenc¢ao porque os diferentes cartuchos
estdo unidos separavelmente com o cabecgote de fresagem e, portanto
pela troca ja de um unico cartucho por outro cartucho que se diferencia
do anterior é alcancada de forma rapida e simples outra divisdo dife-
rencial. Baseado na intercambialidade aleatoria de todos os cartuchos
também entre si, sendo que especificamente cada cartucho devera ser
posicionado no lugar do cabecgote de fresagem, a divisao diferencial
pode ser adequada de forma variavel as condigdes de trabalho e do
meio ambiente. Uma ampliagdo vantajosa do cabecote de fresagem
esta prevista por ao menos uma das caracteristicas acima menciona-
das.

[0014] E vantajoso que em um segmento de suporte estejam dis-

postos varios cartuchos, também chamados de suporte de facas. Além
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disso, nos cartuchos estao previstas varias placas de corte. A segmen-
tacdo possibilita a troca rapida e simples de grupos maiores de placas
de corte pela substituicdo dos segmentos de suporte. A subdiviséo
adicional, na qual em cada segmento de suporte estdo dispostos va-
rios cartuchos e nos cartuchos estdo presas varias placas de corte,
facilita a troca de pequenos grupos de placas de corte. Na subdivisdo
de acordo com a invengao especialmente no compartimento de traba-
Iho do dispositivo, nem toda placa de corte individual precisa ser ali-
nhada e ajustada. A manutencao e a substituicdo das placas de corte
nos cartuchos poderao ser feitas por uma troca de jogos de cartuchos
inteiros, distante do dispositivo, por exemplo, em uma oficina para tan-
to preparada, sem que isto restrinja a operacgéo do dispositivo.

[0015] Por uma troca constante, especialmente alternada, de ape-
nas alguns dos cartuchos de um segmento de suporte sera alcangado
um desgaste igual das placas de corte do cabecote de fresagem e
uma imagem de fresagem continua de alta qualidade.

[0016] Revelou ser conveniente que os segmentos de suporte e 0s
cartuchos estejam preparados para uma fixagcéo universal de cada um
dos cartuchos em cada um dos segmentos de suporte e em cada po-
sicdo em um segmento de suporte. Desta maneira sera facilitado por
um lado a substituicdo porque nao € necessario observar uma aloca-
¢céo exata dos cartuchos para determinadas posi¢des. Por outro lado,
desta maneira sera aberta a possibilidade de poder equipar individu-
almente os diferentes segmentos de suporte, portanto toda a cabeca
de fresagem de acordo com a situagao de uso.

[0017] Para tanto mostrou ser vantajoso que em cada segmento
de suporte esteja separavelmente preso o mesmo numero de cartu-
chos, sendo que em um segmento de suporte preferencialmente estao
dispostos de cinco a oito cartuchos. Além disso, os segmentos de su-

porte e o porta-ferramenta sao universalmente configurados de tal ma-
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neira que cada um dos elementos de suporte seja viavel para uma fi-
xacao em cada posicao prevista para receber um segmento de suporte
junto do porta-ferramentas.

[0018] No caso € especialmente pratico que o porta-ferramentas
apresente formato transversal poligonal, ou seja, o contorno externo
da circunferéncia do porta-ferramenta corresponde a um poligono de
medidas iguais. No caso, a circunferéncia do suporte de ferramenta
consiste em varias faces de encosto, especialmente mais do que seis,
de preferéncia de oito a doze faces de encosto. Cada uma das faces
de encosto esta prevista para receber um dos segmentos de suporte
de idéntica construgdo. Pela intercambiabilidade aleatéria desses
segmentos cortantes no porta-ferramenta, serdo facilitados o preparo
dos segmentos de suporte bem como a montagem dos segmentos de
suporte no porta-ferramentas.

[0019] As faces de encosto sao configuradas no lado externo radi-
al do porta-ferramentas como faces de secantes. As faces de encosto
estdo orientadas preferencialmente no ponto da menor disténcia para
como eixo de giro perpendicularmente para com o raio.

[0020] Na manipulac¢ao durante a troca dos segmentos de suporte
mostrou-se extremamente pratico em todos os tamanhos dos cabeco-
tes de fresagem sempre o numero reto em segmentos de suporte. A
invencao inclui modalidades com diferentes divisdbes do porta-
ferramentas e um numero correspondente de segmentos de suporte.
[0021] No caso de cabecgotes de fresagem pequenos, por exem-
plo, com didametro de 200 a 600 milimetros, mostrou-se vantajoso o
numero de 3 a 5 segmentos de suporte. Nos cabecotes de fresagem
com diametro médio de 500 a 1200 milimetros, mostrou ser vantajoso
um numero de 4 a 8 segmentos cortantes. No caso de cabecotes de
fresagem grandes, com diametro de 1000 até 2500 milimetros, sera

vantajoso prever mais do que 7 segmentos cortantes. De preferéncia
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esta previsto o uso de um cabecote de fresagem com um didmetro en-
tre 1400 e 1600 milimetros.

[0022] De acordo com a invencéo, para a troca das placas de cor-
te também esta previsto um método, no qual ao ser alcan¢gado um cri-
tério de desgaste fixado das placas de corte, varias placas de corte
sao simultaneamente substituidas como um grupo. Desta maneira tor-
na-se possivel com reduzido esfor¢o, também com um dispositivo po-
sicionado na via permanente a ser usinado, trocar rapidamente as pla-
cas de corte do cabecgote de fresagem do dispositivo. Critérios de des-
gaste convencionais s&o, por exemplo, o desgaste real, a duracao de
servico, o percurso de usinagem das diferentes placas de corte e/ou
os grupos de placas de corte e/ou do cabecote de fresagem. Contrario
ao estado da técnica, ndo é necessaria uma troca preventiva das pla-
cas de corte. Somente quando se apresentarem um ou varios critérios
de desgaste serdo trocadas as placas de corte, sendo substituidos
apenas aqueles segmentos de suporte e/ou cartuchos no cabecgote de
fresagem, nos quais estdo montadas placas de corte para as quais
esta cumprido o critério de desgaste.

[0023] Preferencialmente o dispositivo € caracterizado para o em-
prego do método pelo menos por uma das caracteristicas acima men-
cionadas e/ou pelas caracteristicas pelo menos de uma das reivindica-
¢bes 1 a 10.

[0024] A substituicdo simultédnea de varias placas de corte como
um grupo se verifica preferencialmente por ser substituido pelo porta-
ferramenta discoidal do cabecote de fresagem, sequencialmente, um
ou varios dos segmentos de suporte por um outro segmento de supor-
te mantido em reserva. Em cada um dos segmentos de suporte estéo
previstos diferentes cartuchos, dos quais pelo menos um esta equipa-
do com varias placas de corte dispostas perifericamente. Para a troca

dos segmentos de suporte sera inicialmente separado o segmento de
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suporte, preso no porta-ferramenta, para depois ser removido de sua
posicao junto do cabecote de fresagem. Em seguida, nesta posicao
sera posicionado outro segmento de suporte no porta-ferramenta,
segmento este que esteve em reserva, e finalmente sera unido com o
porta-ferramenta. Durante a troca de um segmento de suporte sera
bloqueada a rotacdo do cabecote de fresagem. Por ocasidao de um
dentre varios ou de todos os segmentos de suporte, ap6s a troca de
um segmento de suporte, o cabecote de fresagem sera girado em tal
extensao até o proximo segmento de suporte, previsto para a troca, se
encontrar em uma posigao favoravel para a retirada. Varios segmentos
de suporte de um cabecgote de fresagem seréo, portanto substituidos
sequencialmente. Apesar desta troca seriada dos segmentos de su-
porte, a invencao possibilita uma troca rapida de varias placas de cor-
te. Desta maneira, torna-se possivel a substituicdo das placas de corte
como uma interrupc¢éo de trabalho muito curta.

[0025] Os segmentos de suporte mantidos em reserva seréo reti-
rados de um depdsito e os segmentos de suporte removidos do cabe-
cote de fresagem seréo recolhidos em um deposito. Preferencialmente
trata-se, no caso, do mesmo depdsito o que reduz a necessidade de
espaco no dispositivo. Mostrou ser vantajoso que o depésito disponha
pelo menos de um encaixe a mais do que estdo previstos faces de en-
costo para segmentos de suporte no cabecote de fresagem. Desta
maneira torna-se possivel para um segmento de suporte, removido da
cabeca de fresagem, que esteja disponivel sempre um livre encaixe,
no qual o segmento de suporte podera ser depositado antes de ser
retirado do depoésito outro segmento de suporte, por exemplo, com
placas de corte secas.

[0026] E vantajoso que o dispositivo apresente uma cabine de tra-
balho sustentada pelo mecanismo de deslocamento que é limitada por

paredes de cabine orientadas em paralelo para com a direcdo do des-
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locamento. A cabine de trabalho é constituida de dois compartimentos
— 0 compartimento do preparo e o compartimento da fresagem. Entre
os dois compartimentos esta prevista uma abertura que pode ser fe-
chada. Esta possibilita criar zonas de impurezas diferenciadas e para
separar o compartimento de fresagem, especialmente por ocasido de
uma operacdo do cabecote de fresagem, também acusticamente do
compartimento de preparo, ou seja, de montagem. Dentro do compar-
timento de fresagem esta disposto o cabecote de fresagem do acio-
namento do cabegote de fresagem bem como os meios de reajuste.
Ao abrir a abertura é viabilizada uma troca dos segmentos de suporte
sem que para tanto alguém tivesse que abandonar o dispositivo. A in-
vengao permite, portanto uma troca das placas de corte a ser realizada
com um dispositivo posicionado na via permanente a ser usinada sem
que seja necessario o trabalho na via permanente ou um bloqueio de
vias permanentes vizinhas.

[0027] A abertura pode ser configurada como uma porta rolica
simples ou como uma cortina. Mas também é possivel configurar a
abertura na forma de uma eclusa. A finalidade da abertura fechavel &
essencialmente manter distante do compartimento de montagem, pre-
visto como oficina, as impurezas incidentes no compartimento de fre-
sagem e que sdo compostas de poeira e cavacos.

[0028] Como os trabalhos podem ser realizados na cabine de tra-
balho, protegida pelas paredes da cabine, & até mesmo possivel que
os trilhos usinados, por ocasidao de uma interrup¢do do trabalho, pos-
sam continuar a receber trafego com velocidade regulada. Além disso,
a cabine de trabalho oferece protecéo contra intempéries e apresenta
numerosas vantagens ergondémicas, sendo que, por exemplo, no com-
partimento de montagem podera ser instalada uma iluminacao sufici-
ente sem reflexo dos locais de trabalho. Com um desacoplamento cor-

respondente de vibragcdes do compartimento de montagem de parte
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dos chassis giratérios e/ou no compartimento de fresagem, no compar-
timento de montagem também poderao ser realizados trabalhos duran-
te a viagem de transferéncia e/ou durante a operacdo do cabecote de
fresagem.

[0029] Mostrou ser especialmente pratico que na cabine de traba-
Iho esteja previsto um dispositivo de levantamento que abrange uma
garra de segmento para transportar os segmentos de suporte. Em ou-
tra modalidade, a garra de segmentos € movel em sentido translacio-
nal paralelo e vertical para com a diregdo de deslocamento da garra de
segmento no plano de rotagdo do cabecote de fresagem. Conforme
uma ampliacéo desta modalidade, a garra de segmento pode ser mo-
vida ao redor de um eixo, especialmente de um eixo orientado para
com o plano de rotagéo do cabecgote de fresagem, em sentido rotacio-
nal bem como em paralelo e perpendicular para com a dire¢céo de des-
locamento, em sentido translacional. O movimento perpendicular para
com a direcdo de deslocamento € preferencialmente orientado em
sentido radial para com o eixo de rotagdo do cabecote de fresagem
através do dispositivo de levantamento poderdo ser levantados seg-
mentos de suporte individuais do cabecote de fresagem para o depoési-
to e vice-versa. O dispositivo de levantamento podera servir para o re-
forco motorizado das forgas de trabalho por ocasido de uma troca ma-
nual dos segmentos de suporte ou para uma eventual troca automatica
plena dos segmentos de suporte. Além disso, 0 movimento de levan-
tamento podera estar equipado com a possibilidade de movimentar a
garra de segmento em paralelo para com o eixo de giro do cabecote
de fresagem.

[0030] Os diferentes argumentos de suporte estdo unidos com o
porta-ferramentas através de um conjunto de bloqueio. O conjunto de
bloqueio esta previsto para ativacdo sem ferramentas e podera ser ati-

vado em forma manual ou automatica. O conjunto de bloqueio consiste
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preferencialmente pelo menos em uma parte passiva e pelo menos em
uma parte ativa. No caso, cada um dos segmentos de suporte esta
provido pelo menos com uma parte passiva. Em cada uma das faces
de encosto o porta-ferramenta e/ou em cada um dos encaixes do de-
pésito esta também disposta pelo menos uma parte ativa do conjunto
de bloqueio. O uso comum do conjunto de bloqueio e do dispositivo de
levantamento possibilita uma troca automatica dos segmentos de su-
porte.

[0031] Com a possibilidade da usinagem sem ferramentas do con-
junto de bloqueio, sera facilitada a substituicdo de placas de corte e o
dispositivo podera estar pronto mais rapidamente e a troca das placas
de corte sera facilitada e o dispositivo rapidamente estara novamente
pronto para uso. Tao logo um segmento de suporte encostar no supor-
te de ferramenta sera ativado o conjunto retentor e, desta forma, o
segmento de suporte no suporte de ferramenta.

[0032] As faces de encosto no suporte de ferramenta e/ou nos
segmentos de suporte séo configuradas de tal maneira que uma apli-
cacao, ou seja, uma retirada de um segmento de suporte do porta-
ferramenta, com o conjunto de bloqueio aberto, se verifica pelo menos
por um movimento translacional ao longo de um eixo que esta orienta-
do em sentido radial para com o eixo de giro do cabecote de fresa e/ou
esta orientado em sentido axial. Os segmentos de suporte e o porta-
ferramentas sdo configurados de maneira que os segmentos de supor-
te, por ocasido de sua troca, podem ser manipulados independentes
entre si. Assim torna-se possivel substituir somente alguns segmentos
de suporte do cabecote de fresagem. Cada segmento de suporte pos-
sui pelo menos uma face de fixagdo configurada de modo correspon-
dente a uma face de encosto. Assim sendo, segmentos de apoio po-
dem ser separadamente fixados no suporte de ferramenta, ou seja,

podem ser separados do suporte de ferramenta.
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[0033] De acordo com uma ampliacdo da invengao esta previsto
qgue a substituicdo de cartuchos dispostos nos segmentos de suporte
e/ou a troca de placas de corte presas nos cartuchos, sejam realizadas
com um segmento de suporte, retirado do suporte de ferramenta, ou
seja, em um cartucho removido pelo suporte de ferramenta, por exem-
plo, durante a operagéo do cabecote de fresagem e/ou enquanto esti-
ver sendo realizada a movimentacdo do dispositivo. Para tanto, os
segmentos de suporte serdo usinados no compartimento de equipar
da cabine de dispositivo. No caso séo trocadas diretamente placas de
corte individuais ou inicialmente serdo removidos dos segmentos de
suporte os cartuchos que possuem as placas de corte, sendo substitu-
idos por outros cartuchos. A troca de cartuchos individuais ou de todas
as placas de corte preferencialmente removidas, também podera ser
feita no compartimento de equipar preparado como uma oficina. Pelo
deslocamento da complexa desmontagem e montagem de diferentes
placas de corte nos cartuchos em um local para tanto especialmente
preparado e a manutengéo em estoque de pelo menos um jogo de ou-
tros cartuchos equipados com placas de corte torna-se possivel que o
dispositivo possa reiniciar a operagao rapidamente nado tendo que es-
perar a usinagem individual de todas as placas de corte.

[0034] Também é vantajoso no processo que dentro do dispositivo
em um segmento de suporte, removido do cabegote de fresagem, se-
jam substituidos varios ou todos os cartuchos. Essa troca podera ate
mesmo ser realizada durante a operagcéo do cabecote de fresagem
e/ou durante a movimentacao do dispositivo. Mostrou ser pratico que a
substituicdo de placas de corte nos suportes de facas seja realizada
ou dentro do compartimento de montagem ou distante do dispositivo,
por exemplo, em uma oficina especialmente construida para esta fina-
lidade.

[0035] A troca dos cartuchos nos segmentos de suporte sera reali-
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zada no compartimento de montagem na cabine de trabalho, preferen-
cialmente em uma mesa de trabalho. A mesa de trabalho esta equipa-
da com varios encaixes. A totalidade dos encaixes alocados a um ca-
becote de fresagem sera também designada como depédsito. Os en-
caixes podem ser gavetas, de maneira que o depdsito pode ser confi-
gurado a semelhanca de uma caixa de encaixar. Os diferentes encai-
xes também podem ser concretizados todos como pecas ativas de um
conjunto de bloqueio.

[0036] Mostrou ser pratico que os encaixes estejam dispostos se-
guencialmente em um eixo, orientado em paralelo para com o plano de
rotagéo do cabecgote de fresagem e/ou que o depoésito esteja montado
deslocavel entre uma posi¢cdo de manutengédo e uma posicéo de troca
situada no plano de rotacao do cabecote de fresagem. O deslocamen-
to do depésito verifica-se em paralelo para com o eixo de giro, ou seja,
perpendicularmente para com o eixo de rotagdo do cabecote de fresa-
gem. Desta maneira torna-se possivel que para a troca dos segmentos
de suporte, a garra de segmentos de dispositivo de levantamento te-
nha que ser movida apenas no plano de rotacdo do cabecote de fre-
sagem, podendo ser configurado de uma maneira mais simples e leve.
Além disso, em um deposito mantido em uma posi¢céo de espera, entre
a cabine da parede e a mesa de trabalho passa a ficar livre um com-
partimento de movimentagcdo no qual pode se encontrar o pessoal pa-
ra a troca das placas de corte e/ou dos cartuchos. No depdsito sera
posicionado um segundo de segmentos de suporte, ou seja, antes de
uma troca de segmentos de suporte um jogo de placas de corte fres-
cas ja preparado, relativamente apds a troca dos segmentos de supor-
te com as placas de corte gastas.

[0037] De forma alternativa e também complementar para deslo-
camento do cartucho do depdsito, a garra de segmento ou todo o dis-

positivo de levantamento com mobilidade translacional em paralelo
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para com o eixo de rotacdo, ou seja, perpendicularmente para com o
plano de rotagao do cabecote de fresagem.

[0038] O cabecote de fresagem e o acionamento do cabecote de
fresagem estdo conjuntamente montados nos meios de reajuste. O
cabecote de fresagem e o0 acionamento do cabecote de fresagem po-
dem ser regulados conjuntamente em um plano orientado perpendicu-
larmente para com o trilho, ou seja, a via permanente. Esta regulagem
serve especialmente para deslocar o cabecote de fresagem entre uma
posicao de trabalho, na qual o cabecote de fresagem esta atuante com
o trilho, e uma posicao de transferéncia que é ocupada para um deslo-
camento de transferéncia do dispositivo até o local do emprego, ou
seja, no sentido do afastamento do local ou por ocasidao de uma mon-
tagem especial de vias permanentes, ou seja, agulhas.

[0039] Segundo uma modalidade especial, no compartimento de
fresagem estéo dispostos dois cabecotes de fresagemfresagem acio-
nados reciprocamente independentes e regulaveis, sendo que cada
cabecote de fresagem esta alocado a um trilho da via permanente no
caso, de uma cabine de trabalho podera estar previsto um dispositivo
de levantamento unico entre o plano de rotagdo dos dois cabecgotes de
fresagem, ou na cabine de trabalho estdo dispostos dois dispositivos
de levantamento, alocados respectivamente em um dos dois cabeco-
tes de fresagem.

[0040] As faces de encosto do porta-ferramenta e as faces de fixa-
¢ao dos segmentos de suporte séo configuradas planas. Segundo uma
modalidade especial esta previsto que esta planura seja interrompida
no local por partes do conjunto de bloqueio e/ou por consumidores de
energia opcionais. Mostrou ser especialmente pratico que as faces de
encosto reciprocamente alocadas e as faces de fixagdo sejam configu-
radas com contornos paralelos. Desta maneira torna-se possivel uma

montagem de desmontagem de ajuste exato dos segmentos de supor-



16/26

te da mesma maneira como a remoc¢ao de um segmento de suporte do
porta-ferramenta, ou seja, a aproximancédo de um segmento de supor-
te do porta-ferramenta em um movimento simples, relativamente a ge-
ometria espacial. Especialmente os segmentos de suporte e o porta-
ferramentas sdo configurados para um encosto de orientacédo radial
e/ou axial em relacédo ao eixo de giro do porta-ferramenta, ou seja,
uma retirada dos segmentos de suporte do porta-ferramenta.

[0041] Para a unido separavel dos segmentos de suporte com o
porta-ferramenta, o cabecgote de fresagem apresenta conjuntos de blo-
queio. Através dos conjuntos de bloqueio torna-se possivel alinhar os
segmentos de suporte em sentido relativo reciproco convergente e no
suporte da ferramenta fazendo a ajustagem e unir de forma separavel
0s segmentos de suporte com o porta-ferramenta. No caso, 0os conjun-
tos de bloqueio estdo previstos para ativacéo sem uso de ferramentas.
Segundo uma modalidade preferida, os conjuntos de bloqueio agem
em sentido radial para com o eixo de giro. Através dos conjuntos de
blogueio, os segmentos de suporte no porta-ferramenta serao alinha-
dos relativamente a esta unidade em todas as dire¢cdes espaciais. Os
conjuntos de bloqueios recebem especialmente forcas atuantes em
sentido radial e tangencial para com o eixo de rotag&o ou transfere es-
tas forcas dos segmentos de suporte para o porta-ferramenta. Mostrou
ser vantajoso que o conjunto de bloqueio consista em um par de pinos
de, uma configuragéo simetrica rotativa especial e uma bucha. Em ou-
tra modalidade, um conjunto de bloqueio consiste em um par de ra-
nhuras e mola. De acordo com o tamanho do segmento de suporte
estdo previstos dois até quatro, de preferencia trés conjuntos de blo-
queio.

[0042] E vantajoso que o pino e/ou a mola apresente um rebaixo
sobre o qual atua um conjunto de fixacdo da bucha e/ou da ranhura. O

conjunto de fixacdo serve para centragem e fixagcdo do segmento de
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suporte no porta-ferramenta. Divergindo desta situagéo, o conjunto fi-
xador podera também fazer parte de pinos e/ou molas, e o rebaixo po-
dera ser configurado na ranhura e/ou na bucha. Um dispositivo reten-
tor desta espécie com pino e bucha possibilita em um componente de
construgcdo e com um passo de trabalho, bem como sem manipulagéo
de ferramentas, realizar uma fixagdo, uma retencéo e um alinhamento
dos segmentos de ferramenta no disco de suporte. Os conjuntos reten-
tores sdo configurados comutaveis preferencialmente por um fluido
sujeito a presséo.

[0043] Através de um conjunto de fixagédo de trabalho elétrico e/ou
hidraulico e/ou pneumatico, a soltura e o aperto automaticos e/ou sem
ferramentas podem ser realizados. Além disso, uma alteragédo total-
mente automatica dos segmentos de ferramenta € possivel através de
um conjunto de bloqueio que compreende um conjunto de fixagdo ati-
vavel.

[0044] Uma modalidade do cabecgote de fresagem com o reforgo
para receber forcas radiais, tangenciais e/ou axiais, apresenta nas fa-
ces de encosto e nas faces de fixagdo unidades acolhedoras de ener-
gia. Estas unidades acolhedoras de energia sdo configuradas na forma
de pinos de ajuste e/ou como um par de ranhuras € mola. Também
estas unidades receptoras de energia sdo adequadas para alinhamen-
to e retencdo dos segmentos de suporte no porta-ferramentas. Além
disso, as unidades receptoras de energia podem apresentar um rebai-
xo especialmente de acgao radial.

[0045] Comprovou ser vantajoso que no cabecote de fresagem, a
disposigao das diferentes placas de corte seja feita de modo diferenci-
ado. Esta previsto, no caso que em pelo menos um dos segmentos de
suporte estejam previstos pelo menos dois cartuchos, 0s quais com
relagéo ao numero dos dentes de corte e/ou da distancia dos dentes

de corte reciprocamente e/ou do angulo de abrangéncia das diferentes
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placas de corte e/ou do angulo de ataque das diferentes placas de cor-
te, sejam diferenciadas. Pela distribuicéo irregular das placas de corte
ao longo da circunferéncia do cabecgote de fresagem torna-se possivel
reduzir vibragbes do cabecote de fresagem e reduzir desta maneira a
padronagem ondulada correlata na imagem esmerilhada. Pela disposi-
¢céo das placas de corte individual e cambiante de maneira irregular
séo reduzidas vibragcdes no cabecote de fresagem e também com
grande velocidade de avango é alcangada uma boa qualidade de usi-
nagem.

[0046] Uma divisao diferencial desta forma variavel e ajustavel em
uma interrupgédo do trabalho, na qual a disposig¢éo individual das pla-
cas de corte é escolhida na dependéncia das condicbes ambientais,
das propriedades do material a ser usinado, das condi¢cdes de tempe-
ratura, da forma do perfil do cabecgote do trilho, do tipo de aco, da ve-
locidade de avanco, da profundidade de desbaste ou da velocidade
rotacional, podera ser alcangada de modo especialmente facil por uma
unido individual de diferentes cartuchos em um segmento de suporte,
ou seja, pela circunferéncia do cabecote de fresagem.

[0047] Um dente de cortar abrange de oito a nove placas de corte
do contorno da cabeca do trilho e que estéo dispostas reciprocamente
defasadas em varias, de preferéncia duas carreiras sequenciais na
diregdo circunferencial.

[0048] Além disso, é vantajoso que o dispositivo contenha meios
de regulagem que sejam adequados para o posicionamento do cabe-
cote de fresagem na altura e/ou para o lado. Uma regulagem para o
lado corresponde a um deslocamento do cabegote de fresagem em
paralelo para com o seu eixo de giro. Uma regulagem na altura refere-
se a distancia da roda do cabecote de fresagem em relagdo ao trilho
da via permanente, especialmente em direcao vertical. A regulagem da

altura podera ser alcangada por um movimento translacional e/ou rota-
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cional do eixo de giro do cabecote de fresagem.

[0049] A invencao permite varias modalidades. Para o esclareci-
mento adicional do seu principio basico algumas dessas formas sao
apresentadas no desenho e serdo em seguida descritas. As figuras
mostram:

Figura 1 - apresentacdo esquematica de uma primeira
modalidade de um dispositivo para uma fresagem de uma cabeca de
trilho de uma via permanente em um lastro, em vista lateral,

Figura 2 - apresentagao esquematica da primeira modali-
dade de um dispositivo para fresagem de uma cabeca de trilho de uma
via permanente disposta em um lastro, em vista superior,

Figura 3 - apresentagdo esquematica de uma mesa de
trabalho do dispositivo mostrado nas figuras 1 e 2,

Figura4 - apresentacdo esquematica ampliada de um
cabecote de fresagem do dispositivo, mostrado nas figuras 1 e 2,

Figura 5 - apresentacao esquematica de um cartucho de
dispositivo,

Figura 6 - apresentagdo esquematica de uma primeira va-
riante de um cartucho em uma vista lateral,

Figura 7 - apresentacdo esquematica de uma segunda
variante de um cartucho em uma vista lateral,

Figura 8 - apresentagao esquematica de uma terceira va-
riante de um cartucho em uma vista lateral,

Figura 9 - apresentagdo esquematica de uma quarta vari-
ante de um cartucho em uma vista lateral,

Figura 10 - apresentacdo esquematica de uma quinta vari-
ante de um cartucho em corte,

Figura 11 - apresentacdo esquematica de uma sexta vari-
ante de um cartucho em corte,

Figura 12 - apresentacao esquematica de uma sétima va-
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riante de um cartucho em uma vista superior,

Figura 13 - apresentagdo esquematica de uma oitava vari-
ante de um cartucho em vista lateral,

Figura 14 - vista esquematica de um recorte de uma se-
gunda modalidade de dispositivo, em corte,

Figura 15 - vista esquematica de um recorte de uma tercei-
ra modalidade de dispositivo, em corte,

Figura 16 - vista esquematica de um recorte de uma quarta
modalidade de dispositivo, em corte,

Figura 17 - apresentacdo esquematica de um recorte de
uma quinta modalidade de dispositivo em corte.
[0050] As figuras 1 e 2 apresentam uma primeira modalidade de
um dispositivo 1 mével para a fresagem de cabecas de trilhos 2 da via
permanente 4 disposta em um lastro 3 com dois cabecotes de fresa-
gem 5 acionados independentes entre si em forma rotativa 19. O dis-
positivo 1 abrange um mecanismo movel 6 para se deslocar na via
permanente 4. O mecanismo moével 6 possui para cada cabecgote de
fresagem 5 um acionamento do cabecote de fresagem 7 e uma mesa
de trabalho 8. Além disso, 0 mecanismo 6 para cada cabecote de fre-
sagem 5 possui um meio de regulagem 9 para posicionamento do ca-
becote de fresagem 5 de acordo com a altura 10 e/ou do lado 11.
Também sao indicados os respectivos eixos de giro 12 e os planos de
rotacdo 13 dos cabecotes de fresagem 5. O cabecote de fresagem 5
abrange um porta-ferramenta 14, no qual distribuido pela circunferén-
cia, estdo dispostos varios segmentos de suporte 15. Em cada seg-
mento de suporte 15 estdo dispostos varios cartuchos 16. Os cartu-
chos 16 portam pelo menos um dente de corte 17 da cabeca de fresa-
gem 5, representado nas figuras 4 a 9 e 12. Na modalidade apresen-
tada o porta-ferramenta 14 possui faces de encosto 18 para segmen-

tos de suporte 15.
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[0051] O dispositivo 1 possui uma cabine de trabalho 20 que é
apoiada pelo mecanismo mével 6 e que € limitada por paredes de ca-
bine 22, orientadas em paralelo para com a diregdo de deslocamento
21. A cabine de trabalho 20 abrange um compartimento de montagem
41 e um compartimento de fresagem 42. O compartimento de monta-
gem 41 e o compartimento de fresagem 42 podem estar reciproca-
mente separados por uma parede divisoria 43 regulavel. A parede di-
visoria 43 é configurada, por exemplo, como uma porta roliga ou como
uma cortina dobravel. O cabegote de fresagem 5 pode ser pelo menos
parcialmente acessado pela cabine de trabalho 20, estando posiciona-
do dentro da parede de cabine 22. Além do cabecote de fresagem 5,
no compartimento de fresagem 42 estao integrados o acionamento do
cabecote de fresagem 7 e os meios de regulagem 8. Cada cabecote
de fresagem 5 esta montado juntamente com o seu acionamento de
cabecote de fresagem 7 nos meios de regulagem 9 podendo ser rea-
justado em um plano vertical para com a via permanente 4, entre uma
posicao de trabalho e uma posi¢do de transferéncia. As figuras 1 e 2
apresentam um cabecote de fresagem 5 na posigao de transferéncia.
[0052] Na cabine de trabalho 20 também esta integrado um dispo-
sitivo de levantamento 23. O dispositivo de levantamento 23 possui
uma garra de segmento 24 que é mdvel no plano rotacional 13 do ca-
becote de fresagem 5, em sentido translacional bem como em paralelo
25 para com a direcdo de deslocamento 21, sendo movel perpendicu-
larmente 26. Além disso, a garra de segmento 24 é moével 27 em sen-
tido rotacional para com a direcdo de deslocamento 21.

[0053] Na modalidade aqui mostrada no dispositivo 1, para usina-
gem do trilho 4 esta prevista apenas uma direcdo de avancgo indicada
como direcdo de deslocamento 21. A rotagcdo 19 do cabecgote de fre-
sagem 5, também denominada direcédo de rotagéo, esta de tal modo

ajustada com relagédo a direcdo de deslocamento 21 que o cabecote
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de fresagem 5 opera em sincronismo.

[0054] As figuras 1 a 3 apresentam a mesa de trabalho 8, prevista
no compartimento de montagem 41 da cabine de trabalho 20. Esta
mesa possui dois depositos 28, cada um dos quais possui varios en-
caixes 29 para segmentos de suporte 15. O depésito 28 esta montado
deslocavel 30 entre uma posicao de manutengéo (acima mostrada) e
uma posigao de troca (mostrada abaixo) situada no plano da rotagao
13 do cabecote de fresagem 5. Abaixo da mesa de trabalho 8 esta
previsto um soquete no qual existe espaco para ferramentas e grupos
de acionamento do dispositivo 1.

[0055] A figura 4 apresenta o cabegote de fresagem 5, ja descrito
nas figuras 1 e 2, em uma apresentagéo ampliada. O porta-ferramenta
14 possui uma secao transversal poligonal e possui dez faces de en-
costo 18 para receber um numero correspondente de segmentos de
suporte 15 de idéntica construcdo. Os segmentos de suporte 15 estéo
presos no suporte de ferramentas 14 sem ferramenta, sendo que cada
um dos segmentos de suporte 15 pode ser separado do suporte de
ferramenta 14 independentemente dos demais segmentos de suporte
15. Cada um dos segmentos de suporte 15 possui varios cartuchos 16.
Os cartuchos 16 estdo separavelmente fixados nos segmentos de su-
porte 15. Cada um dos cartuchos 16 porta novamente pelo menos um
dente de corte 17. Um dente de corte 17 é constituido de varias placas
de corte 31, mostrado na figura 5. As placas de corte 31 estao fixadas
separavelmente nos cartuchos 16. O perfil de um cabecote de trilho 2
€ constituido de varios arcos parciais circulares de diferentes raios,
sendo que cada arco parcial forma uma bitola na superficie de rola-
mento da via permanente 4. O cabecote de fresagem 5, ou seja, cada
dente de corte 17 apresenta tantas placas de corte 31 quantos arcos
parciais, ou seja, bitolas da respectiva cabeca de trilho 2 precisam ser

fresadas, sendo que esta
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alocada a cada bitola uma placa de corte 31 de um dente de corte 17.
[0056] A figura 5 mostra um cartucho 16 com um dente de corte 17
que abrange nove placas de corte 31. As placas de corte 31 estao dis-
postas reciprocamente defasadas em sentido alternativo e sequencial,
preferencialmente em duas carreiras. Uma seta 44 mostra o movimen-
to do cartucho 16, disposto no cabecote de fresagem 5, durante a ro-
tacdo 19 de um cabecote de fresagem 5.

[0057] As figuras 6 a 13 apresentam variantes diferenciadas da
configuragéo de cartuchos 16. Os cartuchos 16 se diferenciam por um
lado pelos numeros de dentes de corte 17, dispostos em um cartucho
16, e as distancias 32 dos dentes de corte 17 em sentido reciproco.
Por outro lado, nos cartuchos 16 os angulos de abrangéncia 33 das
diferentes placas de corte 31 e o angulo de ataque 35 das diferentes
placas de corte 31 sdo configurados diversificados.

[0058] A figura 6 mostra uma vista parcial de um cartucho 16 com
trés dentes de corte 17 que estéo distribuidos em uma divisdo unifor-
me pelo raio externo do cartucho 16. No caso, a distancia 32 entre os
dentes de corte 17 é idéntica e corresponde a dupla distancia de um
dos dentes de corte 17 externos em relacao a aresta mais proxima do
cartucho 16.

[0059] A figura 7 apresenta uma vista lateral de um cartucho 16
com trés dentes de corte 17 que estdo distribuidos em uma diviséo
irregular pelo raio externo do cartucho 16. No caso, tanto as distancias
32 entre os dentes de corte 17 sao diferenciadas como também as dis-
tdncias dos dentes de corte 17 externos para com as arestas mais
proximas do cartucho 16.

[0060] A figura 8 apresenta novamente uma vista lateral de um
cartucho 16 com uma divisédo uniforme. Neste cartucho 16 estédo dis-
postos, todavia, apenas dois dentes de corte 17.

[0061] A figura 9 apresenta novamente uma vista lateral de um
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cartucho 16 com uma divisao irregular e com dois dentes de corte 17.
[0062] As figuras 10 e 11 apresentam cada qual uma apresenta-
¢&o em corte de um cartucho 16 com uma placa de corte 31. As placas
de corte 31 apresentam angulos de abrangéncia 33 diferenciados.
[0063] A figura 12 apresenta uma vista superior para um cartucho
16 com um dente de corte 17 abrangendo duas placas de corte 31. As
placas de corte 31 apresentam angulos de ataque 35 diferenciados.
[0064] A figura 13 apresenta uma vista lateral de um cartucho 16
na qual ndo esta disposto um dente de corte 17 e também né&o esta
disposta uma placa de corte 31.

[0065] As figuras 14 a 17 apresentam um recorte do cabecote de
fresagem 5 de outras modalidades do dispositivo 1 em apresentacdes
de corte. Cada uma das placas de corte 31, individualmente, esta pre-
sa em um dos cartuchos 16 através de um meio de conexéo configu-
rado como unido rosqueada e nao apresentado mais detalhadamente.
Para a montagem e a desmontagem das diferentes placas de corte 31
€ necessario o uso de uma ferramenta que coopera com o meio de
conexao. Varios cartuchos 16 separavelmente fixados em um segmen-
to de suporte 15 estdo unidos com o segmento de suporte 15 através
de outro meio de conexdao comum ou individual, nao apresentado, e/ou
através de um conjunto retentor comum ou individual, ndo apresenta-
do. Cada um dos segmentos de suporte 15 de idéntica construcao es-
ta fixado independentemente dos demais segmentos de suporte 15 do
respectivo cabecote de fresagem 5 no porta-ferramenta 14. Para unir o
porta-ferramenta 14 com o segmento de suporte 15 estdo previstos
conjuntos de bloqueio 36. Estes conjuntos de bloqueio 36 sao constitu-
idos de duas partes: uma parte ativa e uma parte passiva. A parte
passiva é configurada preferencialmente como uma cupula 37 de si-
metria rotacional. A parte ativa é preferencialmente configurada como

uma bucha 38 que recebe a cupula 37. Os conjuntos de bloqueio 38
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servem para a fixagdo separavel e para a ajustagem dos segmentos
de suporte 15 e do suporte de ferramenta 14 reciprocamente. Os con-
juntos de bloqueio 36 s&o destinados a fixagdo separavel e a ajusta-
gem dos segmentos de suporte 15 do porta-ferramenta 14. Os conjun-
tos de bloqueio 36 sdo comutaveis através do fluido pressurizado e,
portanto devem ser operados sem ferramentas. Para receber pelo me-
nos oito segmentos cortantes 15, por exemplo, o porta-ferramenta 14
possui pelo menos uma face de encosto 18. Cada um dos segmentos
de suporte 15 possui pelo menos uma face de fixacdo 39 alocada a
uma das faces de encosto 18. As faces de encosto 18 reciprocamente
alocadas séo faces de fixacdo 39 sendo configuradas planas e em
plano paralelo.

[0066] A figura 14 mostra um recorte do cabecote de fresagem 5
de uma segunda modalidade do dispositivo 1, em uma apresentagéo
de corte. Nesta modalidade, o suporte da ferramenta 14 possui distri-
buido pela circunferéncia oito faces de encosto, uma face para cada
um dos oito segmentos de suporte 15. As faces de encosto 18 s&o os
lados radiais externos do porta-ferramenta 14. No ponto da menor dis-
tancia entre uma face de encosto 18 e o eixo de giro 12, cada uma das
faces de encosto 18 esta orientada perpendicularmente para com o
raio 34 do cabecote de fresagem 5. A haste 37 do conjunto de blo-
queio 36 esta disposta no segmento de suporte 15 sendo saliente di-
ante da face de fixacdo 39 do segmento de suporte 15. A bucha 38 do
conjunto de bloqueio 36 esta condicionada rebaixada no porta-
ferramenta 14 abaixo da face de encosto 18. O eixo longitudinal cen-
tral e/ou o eixo simétrico da haste 37 e da bucha 38 esta orientado
perpendicularmente para com a face de encosto 18, ou seja, perpendi-
cularmente para com a face de fixagcdo 39. A haste 37 possui um re-
baixo que coopera com uma contragdo comutavel da bucha 38 para

retencao e soltura. Para a comutagdo do conjunto de bloqueio 36, a
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contracao da bucha 38 esta unida com um ciclo de fluido do dispositivo
1 ou pode com este ser unido.

[0067] A figura 15 apresenta um recorte do cabecote de fresagem
5 de uma terceira modalidade do dispositivo 1, em corte. Esta modali-
dade é muito semelhante a modalidade mostrada na figura 14. O que
diverge é a disposi¢ao da bucha 38 no segmento de suporte 15 abaixo
da face de fixacdo 39 e a haste 37 diante da face de encosto 18, sali-
ente no porta-ferramenta 14. Para a comutagdo do conjunto de blo-
queio 36, a bucha 38 precisa ser unida com um ciclo de fluido, por
exemplo, o ciclo do dispositivo 1. Para tanto, o segmento de apoio 15
possui um elemento acoplador 40.

[0068] A figura 16 apresenta um recorte do cabecote de fresagem
5 de uma quarta modalidade do dispositivo 1, em corte. Esta modali-
dade corresponde quase a segunda modalidade apresentada na figura
14. Divergentes sdo na quarta modalidade as faces de encosto 18
configuradas em plano paralelo e planas e faces de fixacdo 39 diante
de um plano perpendicular em relacao ao eixo de giro 12 do cabecote
de fresagem 5. Desta maneira sera facilitada a manipulacéo dos seg-
mentos de suporte 15 por ocasido de sua troca. O angulo de inclina-
céo é preferencialmente de 30 a 60 graus.

[0069] A figura 17 apresenta um recorte do cabecote de fresagem
5 de uma quinta modalidade do dispositivo 1, em corte. Esta modali-
dade corresponde quase a segunda modalidade apresentada na figura
14. Divergente dai, o porta-ferramenta 14, na quinta modalidade, pos-
sui para cada segmento de suporte 15 varias faces de encosto 18 es-
pecialmente trés. Pelo menos duas faces de encosto 18, alocadas a
um segmento de suporte 15, possui em relagdo a um plano perpendi-
cular relativamente ao eixo de giro 12 do cabecote de fresagem 5. As
faces de fixacado 39 s&o configuradas em plano paralelo para com as

respectivas faces de encosto 18.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo mével (1) para a fresagem de cabecas de tri-
lhos (2) de uma via permanente (4) integrada em um lastro (3), com
um cabecgote de fresagem (5) acionado de forma rotativa que esta
montado em um mecanismo moével (6) que sustenta um acionamento
do cabecgote de fresagem (7), sendo que o cabecote de fresagem (5)
possui pelo menos um dente de corte (17) constituido de varias placas
de corte (31) para a fresagem das cabegas dos trilhos (2), caracteri-
zado pelo fato de que o cabecgote de fresagem (5) possui um porta-
ferramenta discoidal (14) que esta unido com o acionamento do cabe-
cote de fresagem (7), sendo que

e 0 porta-ferramenta (14) compreende cartuchos (16) dis-
postos perifericamente, equipados com placas de corte (31),que estao
dispostos em varios pontos separaveis com segmentos de suporte
(15) unidos com o suporte de ferramentas (14), e/ou

¢ no suporte de ferramenta (14), em sentido periférico es-
tao dispostas pelo menos duas placas de corte (31) equipadas e se
diferenciam de cartuchos (16) distintos com relacéo a

o numero dos dentes de corte (17) e/ou

o distancias (32) dos dentes de corte (17) em sentido reci-
proco convergente e/ou

o angulo de abrangéncia (33) das diferentes placas de cor-
te (31) e/ou

o angulo de ataque (35) das diferentes placas de corte (31)

2. Dispositivo mével (1) para fresagem de cabecas de tri-
lhos (2) de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo fato de
que o dispositivo (1) possui uma cabine de trabalho (20) sustentada
pelo mecanismo mével (6) a qual por paredes de cabine (22) orienta-
das em paralelo para com a direcéo do deslocamento (21), esta limita-

da e entre as paredes da cabine (22) esta disposto o cabecote de fre-
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sagem (5), o acionamento do cabecgote de fresagem (7) e meios de
regulagem (9).

3. Dispositivo mével (1) para a fresagem de cabecas de tri-
lhos (2) de acordo com a reivindicagéo 1 ou 2, caracterizado pelo fa-
to de que o cabecote de fresagem (5) e 0 acionamento do cabecgote
de fresagem (7) estéo juntamente montados nos meios de regulagem
(9), sendo regulaveis em um plano orientado perpendicularmente para
com a via permanente (4).

4. Dispositivo moével (1) para a fresagem de cabecas de tri-
lhos (2) de acordo com qualquer uma das reivindicagbes precedentes,
caracterizado pelo fato de que na cabine de trabalho (20) esta dis-
posto um dispositivo de levantamento (23) que abrange um captador
de segmento (24) o qual pode ser movimentado em sentido translacio-
nal (25, 26) na direcdo da rotagcéo (13) do cabecote de fresagem (5),
em sentido paralelo e perpendicular para com a dire¢do de desloca-
mento (21), especialmente de forma independente do plano de rotagcéo
(13) do cabecote fresador (5) com mobilidade rotacional ao redor de
um eixo orientado perpendicularmente (27) para com a direcéo do des-
locamento (21), bem como sendo mével em sentido translacional (25,
26) em paralelo e perpendicularmente para com a direcao do deslo-
camento (21).

5. Dispositivo movel (1) para fresagem de cabecgas de tri-
lhos (2) de acordo com qualquer uma das reivindicagbes precedentes,
caracterizado pelo fato de que na cabine de trabalho (20), especial-
mente em um compartimento de montagem (41) da cabine de trabalho
(20) esta disposta uma mesa de trabalho (8) com um depdsito (28) que
apresenta varios encaixes (29), sendo que preferencialmente o depdsi-
to (28) esta montado deslocavel (30) entre uma posicao de manuten-
¢&o e uma posicdo de troca situada no plano de rotagéo (13) do cabe-

cote de fresagem (5).
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6. Dispositivo movel (1) para fresagem de cabecas de tri-
Ihos (2) de acordo com qualquer uma das reivindicagdes precedentes,
caracterizado pelo fato de que na cabine de trabalho (20), especial-
mente em um compartimento de fresagem (42) da cabine de trabalho
(20), estédo dispostos varios cabecotes de fresagem (5) e um Unico
dispositivo de levantamento (23) disposto em forma regulavel entre o
plano de rotagdo (13) dos cabecotes de fresagem (5) ou na cabine de
trabalho (20), especialmente em um compartimento de fresagem (42)
da cabine de trabalho (20), estdo dispostos varios cabecotes de fresa-
gem (5) e para cada um dos cabecotes de fresagem (5) esta previsto
um dispositivo de levantamento (23).

7. Dispositivo movel (1) para fresagem de cabecas de tri-
Ilhos (2) de acordo com qualquer uma das reivindicagbes precedentes,
caracterizado pelo fato de que o porta-ferramenta (14) apresenta um
formato transversal poligonal, abrangendo varias faces de encosto
(18), especialmente mais do que seis, de preferéncia oito a doze, des-
tinadas a receberem um numero correspondente de segmentos de
apoio (15) de idéntica construcéo.

8. Dispositivo moével (1) para a fresagem de cabecotes de
trilhos (2) de acordo com qualquer uma das reivindica¢des preceden-
tes, caracterizado pelo fato de que os segmentos de suporte (15) e
os cartuchos (16), para uma fixacao universal de cada um dos cartu-
chos (16) estdo configurados em cada um dos segmentos de suporte
(15) e em cada posicao em um segmento de suporte (15) e/ou em ca-
da segmento de suporte (15) esta separavelmente preso o idéntico
numero de cartuchos (16), sendo que em um segmento de suporte
(15) preferencialmente estao dispostos de cinco a oito cartuchos (16).

9. Dispositivo movel (1) para a fresagem de cabecas de tri-
Ihos (2) de acordo com qualquer uma das reivindica¢gdes precedentes,

caracterizado pelo fato de que, dos segmentos de suporte (15), es-
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tao dispostos pelo menos dois cartuchos (16) que se diferenciam com
relacdo ao numero dos dentes de corte (17) e/ou das distancias (32)
dos dentes de corte (17) reciprocamente e/ou dos angulos de abran-
géncia (33) das diferentes placas de corte (31) e/ou dos angulos de
ataque (35) das diferentes placas de corte (31).

10. Dispositivo mével (1) para fresagem das cabecas de
trilhos (2) de acordo com qualquer uma das reivindicagdes preceden-
tes, caracterizado pelo fato de que o cabegote de fresagem (5) e/ou
o acionamento do cabecote de fresagem (7) cooperam com meios de
regulagem (9) para o posicionamento do cabecote de fresagem (5), da
altura (10) e/ou do lado (11).

11. Método para troca de placas de corte (31) em um dis-
positivo movel (1) para a fresagem de cabecas de trilhos (2) disposta
em uma via permanente (4) disposta em um lastro (3), com um cabe-
cote de fresagem (5) acionado rotativamente, abrangendo pelo menos
um dente de corte (17) constituido de varias placas de corte (31) ca-
racterizado pelo fato de que ao ser alcangado um determinado crité-
rio de desgaste das placas de corte (31), no cabecote de fresagem (5)
sdo simultaneamente substituidas varias placas de corte (31) como um
todo, sendo que especialmente por meio de um porta-ferramenta (14)
em formato discoidal do cabecgote de fresagem (5) de um de varios
segmentos de suporte (15), apresentam cartuchos perifericamente
alocados nas placas de corte (31), sendo varias placas de corte sepa-
radas para depois serem removidas pelo cabecote de fresagem (5) e
finalmente sera disposto outro segmento de suporte (15) de reserva no
suporte de ferramenta (14), com o qual sera unido.

12. Método para troca de placas de corte (31) de acordo
com a reivindicagcdo 11, caracterizado pelo fato de que os segmen-
tos de suporte (15) sdo fixados, ou seja, separados do porta-

ferramenta (14) por uma ativagdo automatica e/ou manual de um con-
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junto de bloqueio (36) estando individualmente fixados no porta-
ferramenta (14).

13. Método para troca de placas de corte (31) de acordo
com a reivindicagédo 11 ou 12, caracterizado pelo fato de que a troca
de um, de varios ou todos os segmentos de suporte (15) de um cabe-
cote de fresagem (5) é realizada dentro de uma cabine de trabalho
(20) do dispositivo (1) e/ou a troca dos cartuchos (16) sera realizada
distante do cabecote de fresagem (5), preferencialmente em uma me-
sa de trabalho (8) disposta em um dispositivo (1).

14. Método para troca de placas de corte (31) de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes 11 a 13, caracterizado pelo
fato de que dentro do dispositivo (1), especialmente em um comparti-
mento de montagem (41) da cabine de trabalho (20) em um segmento
de suporte (15) removido do cabegote de fresagem (5), um, varios ou
todos os cartuchos (16) séo trocados e/ou a troca das placas de corte
(31) é realizada nos cartuchos (16).

15. Método para troca de placas de corte (31) de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes 13 e 14, caracterizado pelo
fato de que os segmentos de suporte (15), depois da soltura do porta-
ferramenta (14), sdo removidos em uma direcdo orientada em sentido
radial e/ou axial para com o eixo de giro (12), sdo removidos do porta-
ferramenta (14), especialmente através de um dispositivo de levanta-
mento (23).
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RESUMO
Patente de Invencao: "DISPOSITIVO MOVEL PARA FRESAGEM DE
CABEGAS DE TRILHOS E METODO PARA TROCA DE PLACAS DE
CORTE EM UM DISPOSITIVO DESTA ESPECIE".

A invencao refere-se a um dispositivo mével (1) para a fre-
sagem de cabecas de trilhos (2) de uma via permanente (4) integrada
em um lastro (3), com um cabecote de fresagem (5) acionado rotati-
vamente, montado em um mecanismo moével (6) que sustenta um aci-
onamento do cabecote de fresagem (7), sendo que o cabecote de fre-
sagem (5) possui pelo menos um dente de corte que € constituido de
varias placas de corte para a fresagem da cabecga do trilho (2). De
acordo com a invengdo esta previsto que o cabecote de fresagem (5)
possui um porta-ferramenta (14) discoidal que possui cartuchos (16)
equipados, dispostos perifericamente com placas de corte (31), que
estdo dispostos em varios segmentos de suporte (15), separavelmente
unidos com o porta-ferramenta (14), sendo que o porta-ferramenta (14)
esta unido com o acionamento do cabecote de fresagem (7) e/ou no
qual em forma periférica estdo dispostos pelo menos dois cartuchos
(16) equipados com placas de corte e que com relagdo ao numero dos
dentes de corte e/ou das distancias dos dentes de corte reciprocamen-
te e/ou do angulo de abrangéncia das diferentes placas de corte e/ou
do angulo de ataque das diferentes placas de corte, se encontram po-

sicionadas.
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