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Conundiseno

nuevo, ya esta en

fabricacién, la

traviesa

polivalente,

elemento basico

para el cambio

de ancho. La
traviesa se ha
desarrollado a
partirde los
diversos tipos de
traviesas
polivalentes
propuestos por
las empresas del

LT

sector.

ELEMENTO CLAVE PARA EFECTUAR EL CAMBIO DEANCHO

Empieza la fabricacion de la traviesa
polivalente unificada, PR-90

José Luis Ordonez

a PR-90 (Polivalente
Renfe, disefiada en el

ano 1990), es una tra-
viesa con cuatro taladros
alineados, placa metdlica
acodada de guia corta y su-

E n la toma de decision
de donde y cuando
efectuar el cambio
de ancho, ademas de in-
fluir la existencia de la tra-
viesa polivalente adecua-
da, ha de tenerse en cuenta
de forma especial el méto-
do de realizacion del pro-
ceso de conversion del an-
cho. Donde destacan la
elevada velocidad de tra-
bajo, facilidad de ejecu-
cion y economia de me-
dios.

El proceso de cambio de
ancho de via con la travie-
sa polivalente unificada
PR-90 se efectuaria segiin
la siguiente secuencia.

Primero pasarian dos
motoclavadoras, una por
cada hilo, aflojando los
cuatro tirafondos sin sa-

jecion elastica indirecta. Es-
ta basada en los disefios de
conjunto de Typsa, Wayss
& Freytag, Dragados y
Construcciones, Fyocsa,
mas el diseno de piezas me-

talicas de Iminsa y las suje-
ciones de Vossloh.

Se trata de una traviesa
olivalente, apta tanto para
os dos anchos, ibérico e in-

ternacional, como para los

PROCESO DEL CAMBIO
CON LANUEVATRAVIESA

carlo fuera. Segundo, se
limpiarian las acanaladu-
ras interiores y se quitarian
los tapones de la espiga
roscada del lado interior
también.

Luego se sacarian los ti-
rafondos, se quitarian los
“clips”, sujeciones eldsti-
cas indirectas, y las placas
acodadas de guia. Para
después colocar los tapo-
nes de espiga en el lado ex-
terior, las placas acodadas

interiores en su nueva po- -

sicion, los “clips™ en posi-
cion de premontaje e in-

troducir los tirafondos en-
grasados. El resto del ma-
terial queda en el lateral de
la traviesa.

En tercer lugar pasaria
la posicionadora elevando
el carril para colocarlo en
el exterior de las traviesas.

El cuarto paso seria le-
vantar las placas de asien-
to, quitar las cazoletas so-
porte introducidas en la
acanaladura que estaba
bajo el carril y los tapones
de la otra espiga, para co-
locarlos en su nueva posi-
cion. Y una vez colocadas

dos modelos de carril, 54 kg
por metro lineal y 60 kg. To-
dos los elementos de la suje-
cion vienen premontados
desde fabrica, con el consi-
ruiente ahorro en tiempo y
ﬁl eliminacion de las perdi-
das de piezas.

PLACAS ACODADAS. 1.as

acanaladuras transversales
en la zona de asiento de los
carriles, para sujecion de las
placas acodadas, son prima-
ticas en lugar de semiesféri-
cas para ofrecer una resis-
tencia maxima, sin calar de-
masiado en el cuerpo de la
traviesa. Y por otra parte,
las espigas roscadas para la
colocacion de los tirafondos
son cortas y van engrasadas,
de forma similar a la travie-
sa AI-89 (Ancho Internacio-
nal, ano 1989) disenada pa-
ra la linea de alta velocidad
Madrid-Sevilla.

Los moldes de la nueva
traviesa tienen una configu-
racion geomeétrica igual a la
utilizada habitualmente en
Renfe, de conocida resisten-
cia tanto para los esfuerzos
estaticos como dinamicos.
De esta forma se evitan in-
versiones nuevas en los ta-
lleres de fabricacion. En el
interior de la traviesa se ha
anadido una parrilla o ar-
madura pasiva formada por
barras de acero, que refuer-
zan la zona de las cabezas de
la traviesa, y que se coloca
por gravedad, sin mayor
manipulacion, durante la

las placas acodadas exte-
riores, se pondrian los
“clips” en posicion de pre-
monla;ely se introducirian
los tirafondos engrasa-
dos.

En quinto lugar pasaria
la posicionadora de carril
colocdandolo en su nueva
posicion de ancho interna-
cional.

Finalmente volverian a
pasar las dos motoclava-
doras, una por cada hilo,
para poner las sujeciones
eldsticas indirectas en posi-
cion de montaje y apretar
los tirafondos.

Este apretado se debera
hacer a baja velocidad pa-
ra que la grasa rebose sua-
vemente y asi se eviten ten-
siones suplementarias a las
espigas.
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Traviesa polivalente PR-90.

produccion de las propias
traviesas.

La traviesa polivalente
unificada PR-90 tiene un
coste de 8.000 pta/unidad. Y
los primeros ejemplares se
fabrican en estos momentos
en los talleres de Precon,
Dragados y Construcciones
y Typsa. Durante una pri-
mera lase se producirian
18.000 traviesas para carril
UIC-54 y 9.000 para UIC-
60, luego, en una secgunda
fase se fabricaran 70.000
traviesas, y finalmente se lle-
gard a las 400.000 previstas
|'>or Renfe para las lineas de
argo recorrido.

OTRAS TRAVIESAS. fn cl
caso de cercanias estan sien-
do consideradas otras tra-
viesas como las disenadas
por Pandrol o la tipo corre-
dera de Dragados y Cons-
trucciones. Pues aunque es-
las Lraviesas son mas caras,
unas 10.500 ptas. permiten
el uso de métodos muy me-
canizados para efectuar el
cambio de ancho. De esta
forma seria posible realizar
los trabajos con la rapidez
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exigida por el servicio de
transporte masivo de viaje-
ros de las grandes aglomera-
ciones urbanas.

Para los casos de via en
placa de hormigon, como la
estacion de Santa Justa, en
Sevilla, se estima que la so-
lucion mas idonea es la re-
presentada por el diserio de
la sujecion Nabla.

“De cara al futuro™, afir-
ma José Juliin Mendoza, je-
fe de Mantenimiento de Via
de Renfe. “estamos volvien-
do a estudiar algunos de los
elementos de la traviesa PR-
90, con el objetivo de abara-
tar los costes de produccion,
y bajar de las 8.000 pta/uni-
dad actuales a 7.400 ¢ 7.300
pta.” Entre los cambios po-
sibles estda previsto eliminar
el galvanizado de los tira-
fondos, aligerar el peso de
las placas metdlicas hacién-
dolas prismaticas en lugar
de rectiangulares. con un
15% de ahorro en material,
ademis de cambiar las ar-
maduras pasivas de las ca-
bezas de traviesa por unas
espirales en las espigas ros-
cadas de los tirafondos. [





