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TRILHO PERFIL AMERICANO

PERFIL A B C D E
141RE (TR 70) 31/27(88.9) 6°(152.4) 67(152.4) 11/47(31.8) 337327788
136RE (TR 68) 31/2%(88.9) 6"(1524) 6°(152.4) 11/47(31.8) 3 3/32°(786)
133RE 31/27(88.9) 6°(152.4) 67(152.4) 11/87°(286) 3"{76.2)
132RE 31/27(889) 6"(152.4) 67(1524) 11/47(318) 33/327(786)
119RE 31/27(88.9) 6"(1524) 67(1524) 11/47(288) 27/8°(73.0)
115RE (TR57) 31/27(83.9) 6"(152.4) 6°(152.4) 11/87(286) 2 7/8° (7300
100RE (TRS0) 211116 (68.3) 51/27(139.7) - 1 1/87(286) 2 45/64"(68.7)
100 ARA-A 211/16"(68.3) 51/27(139.7) 13/16(30.2) 23/37(69.9)
S0ARA-A (TR45) 21116%(68.3) 51/27(139.7) - 1 1/8°(286) 2 37/64°(65.5)
ASCE 85 21/27(63.5) 57(127) . 11/87(286) 217/647(57.5)
ASCE 80 (TR40) 21/27(63.5) 5°(127) - 1"(25.4) 2 3M167(556)
ASCE 75 (TR37) 25/87(68.3) 51/2°(139.7) . 1"(25.4) 215/128°(53.8)
ASCE 60 (TR3O) 21/27(63.5) 5°(127) = 15/16"(23.8) 129/32"{48.4)
ASCE 40 21/27(63.5) 5°(127) 7/8"(22.2) 19/16°(39.7)
ASCE 30 2*(50.8) 4"(1016) 3/47(19.1) 1.25/64°(35.3)
ASCE 25 2"(50.8) 4" (101 6) - 5/87(15.9) 115/647(31.4)
ASCE 20 2"(50.8) 4"(101.6) - 5/87(15.9) 111/64°(29.8)
TRILHO PERFIL EUROPEU
PERFIL A B C D E
60E1 (UICE0) 58 170 170 30 76.25
S4E1 (LICS4) 58 170 170 28 69.2
49E1 (549) 46 165 - 30 62.5
TRILHO PARA PONTE ROLANTE E GUINDASTE
PERFIL A B C D E
CR175 (TR87) 4"(101.6) 5"(127) 6(1524) 13/16"(30.2) 221/32°(67.5)
CR171 4"(101.6) 57(127) 6°(1524) 134167 (30.2) 2 5/8°(66.7)
CR135 4*(101.6) 5°(127) 6°(152.4) 13/16"(30.2) 215/32°(62.7)
CR105 (TR52) 4"(101.6) 5°(127) 67(1524) 15/167(23.8) 213/64°(56.0)
CR104 4"1101.6) 5"(127) 67(152.4) 1116"(27.0) 27167(61.9)
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GOLDSCHMIDT

THERMIT GROUP

INTERNATIONAL TRADITION

RAIL

Més somos a autori- Somos um grupo Temos orgulho de nossa
dade global em sol- internacional de trodigde enguanto em-
da aluminotérmica, parceiros fortes, prasa familior, apoioda
servicos ferrovianios compartilhando de pelo experigncio e

e solupdes e produtes  bom grado e comuni-  know-how de mais de
relacienades o isto. cando informagdes. 100 anas.

DESDE 1895.
A EVOLUCAO DE UMA
HISTORIA DE SUCESSO.

MEMBER OF GOLDSCHMIDT

THERMIT GROUP

www.thermit.com

TABELA DE CONSULTAS/TABLA DE CONSULTAS/CONSULTING TABLE

ALTURM PATIM/BASE
H

mm  pol fpulg. mm  polf pulg. mm  pol./ pulg.

6979 14070 7779 3116 18891 776 15240 6 1746 116
6741 13588 7451 21516 18574 7 5/16 15240 ] 17.46 11116
6610 13335 7620 3 178.3% 7116 15240 ] 17.46 11116
6531 13166 7620 3 180.98 71/8 15240 6 16,67 21/32
5690 11458 6906 223732 16828 6 5/8 135.70 5112 15.88 58

5035 10150 6826 21116 15240 G 136.53 53/8 14,29 916
49.80 10039 5985 234 1524 ] 139.70 5112 14.29 16
44,65 20 6509 2 316 14288 55/8 130,18 51/8 14,29 916

PATIM/BASE
B

kg/m  Ib/yda mm  pol./ pulg.

mm  pol fpulg. mm  polf pulg. mm  pol/ pulg.
5477 11041 70 2.76 159.0 6.26 140 551 16.0 0.63
6021 12138 72 283 1720 677 150.0 5.91 16.5 065

BOLETQ/HOMNGD PATIM/BASE

A

mm  pol./pulg. mm  pol. /pulg.

kgim |b/yda mm  pol. f pulg. mm  pol./ pulg.
35.68 B0L00 63.50 2142 127.00 5 127.00 5 13859 35,84
37.30 7500 6276  115/32 1222 41316 1222 41316 13.49 17432
29.76 60U00 60,32 2 38 107.95 4 174 107.95 4174 1230 3fe4

BOLETO/HONGO ALTURA PATIN/BASE ALMA
A H B 5

mm  pol./ pulg.

mm  pol/ pulg. mm  pol./ pulg, mm  pol /pulg.
10795  41/4 15240 6 15240 6 A0 1142
10922 430 15240 ] 152.40 6 31.75 1144
731 3 716 14605 5 3/4 13176 5 3/16 3175 1144
6509 2 916 13176 5 316 13176 5 316 381 1516
6350 2172 127.00 5 127.00 5 25.40 1

mm  pol./ pulg. mm  pol./ pulg. mm  paol.f pulg.
15030 302,99 150,00 5.91 150,00 5.91 220,00 B.66 BO.00 3.15
100,00 201.59 120000 4,72 105.00 4.13 220,00 856 7200 283
7430 149.78 10000 3,594 95.00 3.74 200,00 .87 5000 236
5600 11329 75.00 295 85.00 335 200.00 7.87 45.00 1.77
43.10 8688 65,00 2.56 75.00 2.95 17500 689 38.00 1.50
31.80 54.11 55,00 217 65.00 2.56 150,00 591 31.00 1.22




H4 120 anos o professor Hans Goldschmidt, fundador
do Grupo Goldschmidt-Thermit, patenteava um dos mais
importantes descobrimentos cientificos em prol da inddstria
ferrovidria, o processo THERMIT®. Este processo significou
um grande avango no desenvolvimento ferrovidrio mundial.
Hoje, o Grupo Goldschmidt-Thermit é lider de mercado, e
gracas a sua capacidade de inovagdo é um dos maiores
desenvolvedores de produtos e servigos para o mercado
ferrovidrio. O Grupo Goldschmidt-Thermit esteve presente
nos mais importantes projetos ferrovidrios mundiais como,
por exemplo, em 1964 em Téquio no projeto do Shinkansen,
o trem de alta velocidade japonés, rodando sobre trilhos
continuamente soldados no processo THERMIT® a velocidade
de mais de 500km/h, ou em 2013 no histérico projeto do
metré de Marmary que liga a Asia a Europa através de um
tlnel sob o estreito de Bésforo. Porisso dizemos THERMIT®
A ORIGINAL EM CONSTANTE EVOLUCAO.

O Grupo Goldschmidt-Thermit é composto por 22 empresas
em cinco continentes. Desde 2003, as empresas sao geridas
por uma holding que, em 2004, mudou seu domicilio para
Leipzig. A Thermit do Brasil desde 1952 faz parte deste
grupo e é responsadvel pelos mercados do Brasil, América do
Sul e América Central. A Thermit estd estabelecida na cidade
do Rio de Janeiro, onde produz, distribui e comercializa os
produtos do Grupo Goldschmidt-Thermit e suas empresas
parceiras sempre de acordo com os mais altos padroes de
qualidade.

PROCESSOS
O Processo aluminotérmico para soldagem apresenta
vdrios aspectos positivos; dentre eles citam-se:

= Excelente qualidade e flexibilidade para soldagem
realizada no campo;

= Reduzido tempo de execucdo;

= Dispensa o uso de energia elétrica e também o uso de
equipamentos e aparatos complexos;

= As soldas podem ser realizadas com as pegas em
praticamente qualquer posi¢cdo, desde que a cavidade do
cadinho tenha paredes suficientemente verticais para o
metal escorrer rapidamente.

O processo aluminotérmico exige soldadores treinados
principalmente com relagdo ao aspecto de seguranga e
exige também moldes especificos para cada aplicagao.

A Porgdo Thermit® é colocada em um cadinho refratdrio e é
iniciada com o uso de um dispositivo ignitor. Com o termino
da reagdo, o ago liquido é descarregado automaticamente
da parte inferior do cadinho em um molde refratdrio que se
encaixa nas extremidades do trilho. Apés o resfriamento do
ago, um tratamento térmico adicional pode ser realizado
para melhorar suas propriedades mecdnicas.

Para realizar a soldagem, as partes devem estar alinhadas.
O metal liquido que preenche o espagamento entre as
mesmas, por gravidade, tem sua temperatura em torno
de duas vezes a temperatura de fusdo do metal com o
qual sdo confeccionadas as pegas a serem soldadas,
possibilitando a soldagem em um curto espago de tempo.
As perdas normais de calor causam a solidificagdo do
metal, ocorrendo a coalescéncia- soldadura das partes que
se achavam separadas-, completando assim o processo.
Quando as pegas sdo grandes, faz-se necessdrio um pré-
aquecimento dentro do molde, para secd-lo e colocd-lo
a temperatura adequada, similarmente ao que ocorre
com a fundi¢do; entretanto, a diferenca principal é a alta
temperatura envolvida.

A reagdo do processo Thermit® Fe,O, + 2 Al > AlLO, +
2 Fe - 830 kJ se d& com a redugdo do éxido de ferro pelo
aluminio pulverizado. O calor excessivo da rea¢do provoca
a fusdo do metal que é utilizado para soldar as juntas dos
trilhos sem a necessidade de energia externa. As matérias-
primas sdo misturadas completamente com as adigoes
da liga para produzir a porgdo Thermit® que é formulada
para combinar as propriedades quimicas, metaldrgicas e
mecanicas do trilho.

GP4000

Grinding Machine

A GP4000 permite o reperfilamento preciso e fdcil pés
soldagem do trilho. E um equipamento comprovadamente
adequado para todos os tipos de via, possui um angulo de
inclinagdo de até 90 ° que lhe permite excelente precisdo.
Uma barra de diregao ergonomicamente constituida fornece
uma confortdvel postura de trabalho e visdo perfeita da
operagdo. A GP4000 dispoe de um mecanismo de “quick-Afit”
para o rebolo que permite baixos downtimes de substituigdo.
A versdo a Diesel possui um dispositivo especial para
trabalho em tdneis e ambientes enclausurados.

RAIL STRAIGHT

Measurement devices

A produgdo geometricamente perfeita de trilho soldado e o
alinhamento correto dos trilhos, sdo pardmetros essenciais
para a durabilidade das soldas. Isto tem sido comprovado
por estudos e cdlculos do modelo, o que torna necessadrio
o controle desses fatores, ou seja, usando uma tecnologia
de medigdo objetiva e confidvel. Disponivel em 3 modelos:
COMPACT, WAVE e DUAL.

COMPACT
Dispositivo para medi¢do da linearidade da face da bitola e
plano de rolamento de trilhos soldados.

DUAL
Dispositivo para medi¢do da linearidade simultanea de
calibre na superficie dos trilhos soldados.

WAVE

Para a medi¢do de perfis de trilho longitudinais e andlise
da ondulagdo. E possivel determinar comprimentos de
onda em quatro faixas diferentes: 10-30 mm, 30-100 mm,
100- 300 mm, 300-1,000 mm.

MAGNETIC BARRIERS

Safety Devices

A Seguranca do trabalhador é sempre a principal prioridade
nas operagoes de vias. A barreira magnética garante a
seguranca absoluta quando se trabalha em qualquer tipo
de via férrea. E solida, f4cil de instalar e remover, garantindo
um isolamento perfeito da via.

TRAK- STAR®

Rail Drillers

A Thermit do Brasil® em parceria com a Trak Star, empresa
do grupo Hougen Manufactoring Inc., oferece Furadeiras
de Trilhos com motor a gasolina e hidrdulico, e exclusivas
Brocas Twister®, de longa durabilidade com encaixe tipo
quarto-de-volta para uma répida e fécil instalagdo, sem
necessidade de ferramentas. A empresa também possui
em sua linha de produtos a lGdmina de corte Trak-Blade®,
reforcada com uma dupla camada de fibra, garantindo um
corte perfeito do trilho.

RAWIE ®
Buffer Stop

A Rawie desenvolve, produz e instala Buffer Stops em
sistemas de transportes ferrovidrios hd mais de 100 anos.
Eles sdo usados em todo o mundo, em estacoes ferrovidrias,
pdtios de manobra e de manutengado.

Aplicagoes Rawie:

=Em trens de longa distdncia de passageiros e comboios de
carga pesada.

= No Metrd, equipados com amortecedor hidrdulico
integrado.

=Em linhas e pdtios de depdsito de resguardo, equipados
com amortecedor hidrdulico integrado.

= Para Light Rail e Sistemas elétricos equipado com
amortecedor hidrdulico integrado.

edilon)(sedra

Fastening Systems

)(EBS -Sistema de Blocos Embebidos: Adesdo eldstica
de cada bloco de fixagdo e suporte do trilho com a laje de
concreto de apoio através do EDILON Corkelast®.

)(ERS - Sistema de Trilhos Embebidos: Suporte continuo
dos trilhos com EDILON Corkelast®, sem a necessidade de
qualquer outro tipo de fixagdo.

)(SDS e SDS-M - Conjuntos de Amortecimento de
Som: Solugdo para fixagdo de trilhos, com excelente relagdo
custo-beneficio em vias de transporte ferrovidrio leve,
especialmente bondes e VLT’s.

)(LC - Passagens de Nivel: O LC é aplicével a todos os tipos
possiveis de interse¢do entre vias ferrovidrias e pistas rodovidrias.

JUNTA ISOLANTE COLADA- JIC

Insulated Rail Joints - IRJ

A tecnologia de sinalizagdo e seguranca nas Ferrovias, utiliza
circuitos elétricos onde os trilhos funcionam como condutor
de energia. A JIC é utilizada em determinados pontos da
vig, interrompendo o seu circuito elétrico. A JIC Thermit
foi desenvolvida para a Deutsche Bahn, e posteriormente
patenteada pelo Grupo Goldschmidt. Nas nossas Juntas a
transferéncia de forga se dd através do efeito cunha provocado
pela tensdo entre a junta e os parafusos HV no seu berco.
Esse efeito cunha permite uma imediata absor¢do da forga
longitudinal no trilho. A JIC Thermit garante o isolamento dos
trilhos para toda a aplicagdo, independente do tipo de fixagdo.
Ela é homologada e utilizada por todas as grandes ferrovias do
mundo.

PROCESSOS DE SOLDAS THERMIT®

Sdo vdrios os procedimentos de soldagem; eles se distinguem por diferentes tempos de pré-aquecimento, pelas massas
necessdrias da por¢do e pelas técnicas de derramamento. Trilhos especiais exigem também processos especiais de
soldagem. Abaixo estdo relacionados os diferentes processos de soldagem disponibilizados pela Thermit do Brasil®, e
uma breve descricdo de cada um deles.

PROCESSO TIPO DETRILHO PRE-AQUECIMENTO CARACTERISTICA ESPECIAL
SmwW-F ferrovidria 7 - B minutos (TR 57) derramamento lateral

SoWas ferroviaria 7 - Bminutos (TR 57) derramamento lateral

SoW-5 ferroviaria 5-6minutos (TR 57) derramamento lateral

Sk SKV-F ferrovidria 3 - 4 minutos (TR 57) pré-aquecimento curto

SkV-F wide gap ferrovidria 5 -6 minutos (TR 57) espacamento entre trilhos 35-70 mm
HRW ferrovidria 1,5- 2 minutos (TR 57) repara de boleto

SKS ponte rolante 11 - 12 minutos (A 100) derramamento lateral

HPW ferrovidria 1,5 - 2 minutos (TR 57) pré-aquecimento curto

DESCRICAO DOS PROCESSOS DE SOLDAGEM

PROCESS0
SmW-F Método rapido de solda com colar liso. Desenvolvido para soldar todos os tipos de trilho com
o méximo de 60kg/metro, tornando possivel realizar a solda em um intervalo de 25 minutos entre trens.
SoWoS As extrermnidades dos trilhos sdo aquecidas a uma temperatura de aproximadamente 1.000%C. O tem-
SoW-5 po de pré-aquecimenta depende do perfil do trilho. Esse processo & economicamente aplicivel em
vias sem trafego ou com intervalos superiores a 20 minutos.
Sk Processo desenvolvido para vias de alta densidade de tréfego. O tempo de pré-aguecimento &
Skiv-F de apenas 1 a 3 minutos. Aquece as extremidades dos trilhos a aproximadamente 600°C. A parte

predeminante da energia para fundir e soldar as extremidades dos trilhos provém de uma porgdo
Thermit® de maior volume, Esse processo pode ser executado entre apenas 12 @ 15 minutos por
soldadores bem treinados. Apresenta a menor zona termicamente afetada sendo, portanto, o mais
indicado para a soldagem de trilhos termicamente tratados.

SkV-Fwidegap  Utilizado para recuperar trilhos fraturados ou seldar juntas com folgas excessivas (35 a 70 mm).

HRW Utilizado para recuperar boletos danificados.

SKS Utilizado para soldagem de trilnos especiais para ponte rolante.

HPW - E um nowvo processo de soldagem Thermit® para sclda de trilhos de boleto térmicamente tratado,
Soldagem de onde os trilhos sao unidos com a vantagem da introdugao seletiva de elementos de liga no boleto,

alta peformance  ajustando assim a dureza da superficie.

CONVERSOR PARA FERROVIAS

PESO DIMENSAO

1 libra = 0, 45359237 kilogramas (kg) 15pés=4572m
1 kilograma (kg) = 2, 20462262 libras O pes=11887m
1 tonelada curta = 2.000 libras 60 pés = 18288 m
1 tonelada métrica = 1.000 kilogramas (kg) TBpés=23774m
BITOLA

Métrica 1.000 mm 3ft3win 39 %"
Internacional Padrao 1.435 mm 4ft 8y in 561"
Larga 1.600 mm 5ft3in 63"



