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MELMCAIA DESCRIPSPTIVA
cue se cceonpafia a
la solicitud de
una I ATLITT DE ISVELCICYH por VELITE 4GS en  ESPALA
povT
n ORCCEDIMIINTCO ¥ LDISPOIITIVO DI CALEITANIEITO PREVIO INDIREC-
TO DFE LA5 SOLDADURAS POR ~LULINOTERLIA ¢
' a Tavor de
ACTERTIES DE OELEVILLISRS, de neclonalidad francesz, domici-

liada en STHSVILLIERS (Selne), Francia, 119 Av. Louls zoche,

Tuventores: oon Jean Léom Georges Delechaux ¥ Don Marcel

Delachapelle, de nacionalidad francess los dosg,

(Prioridad de la solicitud frencesa

V. 695.158, de 5 julio 1955)
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Pars las soldasduras por aluminotermis, es preciso hzsta
el pregente, #n pfimer lugar, calentar prevismente el espa-
clo intermedio entre las partes & soldar pera llevarlas, en
el solde, a una terperatura tal gque la soldadura :o0r combec-
t0o con e1 wetal de Ffundlcibdn muy caliénte sea asegurada; en
sezundo lugar, dar al wetzl de soldedurz una masa en ocasio-
nes ezcesiva, pora der el complensnto de calorfas necesario
& la fusién local hzclendo intima la soldsdura entre las pile-
zas y =1 metzl upqrtado.

Tl calertaxlento previo se practica actuclmente hacierdo

N

circular cn la caividad de roldeado, eslrededor de las extre-

I

midades a’reunir, una llama debida a una alimentacién de gzas,
jue penetra directamente en el molde por agujeros apropiedos
gque serfn tepscns sx el momento de ls fusiébn.

Se he previsto, pare scelerar el culentimiento previo, el
juntar,al menos por un lndo del molde de ia Jurtura, lateral-
mente a fste, cémaras de circulacidn de llamas o 4= gas ca-
llentes, ~ue, 3= una forms general, comunican y son alimenta-
dos por la cuvldad d= moldezdo.,

El calentamiento previo lateral Acompadia entonces, prece-
de o sigue al calentamiento previo certral directo por llama.

Se emplea generalmente como gas de cowmbustién el propanc
o un gas anélogoe, trunsportado ern botellas a las canteras mis-
was, en particular a las vias férreas para lus soldadursas de
bailes.

Un tal dispogitivo resulte molesto, pessdo, es de un en-
pleo leuto.

En lo cue concierne a la calidad de las soldaduras, eb
valentindento previo direeto, con convacto de la ilaws con

superficles ¢ reunir en los extreasovs de leas piezas, estd en
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riesgo sieripre, & pesar de las reguleciones de ocaslonar
coxidaciones perjudiclales para uns bueng soldadura.

Pera 1o soldadura de plezas bzgtante delgadas, tales co-
mo nerfiles o places grandes, hay Jeligro de sobre-calenta-
nientos loczles dol metel o de enfriamientos locales duran-
te la prensrscién del molde para recibir ls fundicién.

2or ests csusa, pars los Angulos, las curvas y las pla-

(e

uE ge 2

les 18 soldmdura eldetrica con preferencia s la

3
LS )

in

oldadura alumninotérmica.

Entiéncase bisrn gue por “"eluminotérmica® designamos no
solamente lss mezclas exotéréicas en las cuéles el metal re-
ductor es el eluminio, sino todas las mezclas exotérmlicas
gue, Dor reaccibn, den una fundicién de metal: mezclas al
silicio o =]l magnesio, etc.

En la sold=zdura de rafles, que es unae de las salidas de
la aluminotermis, 1a sujecidén del calertemiento previo es
una de las uwfs enojosas.

1 objetd de iz presente invencidén es un procedimiento
de calentamliento orevio de las plezas & soldar gue, al eli-
minar todo =mpleo de todo medio de celertemiento previo di-
rocto del espacio intermedio & soldar, libers esta técnica
de los inconvenlientes que la acompafian hasta el »resente.

La invercién consicte en un procedimiento par? calenta-
miento orevio indirecto de las extremidades de plezas a
reunir por soldadurs "aluminotérmica™ a2l colar el metal en
fusién, elaborazdo "in situ" por rezccidn digpuests ulrede-
dor &e 1a sepuracidbn entre las oilezas & reunir, comportando
las operaciones sizuientes: dispoaek.la cavidad de moldeado
de lz soldodure en ia forma ordinaris, disponer & un lado

¥ otro de este primer molde central 21 menos una csmldad la-
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terel de moldeudo, sin comunicacidén cown 1l eavided del primer
nolde ein conticto con elguna de las pilezas & reunlr por sol-
dadura; preparar 1s puesta en contscto de la colade alumino-~
térmica en el molde central; preparar nedics para provocer en
las cavidades laterales de moldeado, al contacto de las pie-
zas @ $O0ldar, un intenso cambio 8¢ célorfss que provienen de
rezceciones ezxotdruicas y poner en uarcha de 2ntemano estas
reaccioses cuyos oroductos a muy alta teuwperatura, son mante-
ni6os en estos .oides, y, desnués de un tiempo suficiente pa-
ra gque el calor desprendido en estos :fioldes letersles se pro-
pague en lzg plezas 2 reunir para el calentar previamente las
sxtrenidades 2 SOldar, poner en marcha la resccién alumino-
térmica seguide de 1t colads dzl metal asl elaborado, en el
molde central rodeando las extremidades a reunir.

El empleo ¢ cubte procedimiento, ©l eliminar 1 conduc-
cldr. a pie &e oLl de reservag liportantes de gas, de un des-
slazoriiento diffeil o través de una cantera O sobre el balas-
to, suprimiendo log mocdos y,el tiewpo perdido para 2l tspona-
miento de los orificlos de los que se ha r»etirado los cuema-
dores nrevienents cclocados, ebe, el reerdlazo de eztos apa-
rates, €= gu confueccidn y de =u colocacibén por &1 transporte
v la ecoloeacidn de dispositivos de aluwinotermia cue., en el
caso de los raifles en particular pueden ser, al manos en par-
te, prefcbricados en serie, elimins estos inconvenlentes y
permite uns rapidez mucho més grande del mismo celentamiento
previo,

E& el hecho cus todo el muterial y que su puesta =n obra
nor mleto resultendo de l2 colads zluminotérmice nura,ser-
nite vtilizar -1 siemo personal pars 1a colada y pera el ca-

lentamierto orevio, 1o que es una ventaja incdudnble. ILa ra-
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nidez del procedimiento y le ausencis de mezcla gaseosa en
comdustién en el espacio intermedio e soldar, dismbnuyen
considerztlements, las propabilidades de oxidacién de les
extrenidades & reunir. Se puede; 21 varisr las wssas de me-
tal en los coldes laterales en consonancia con las seccio-
nes en contecto, y sl adaptar les lonsitudes de los sallen-

tes, hacer grcdos de calentamiento previo variados en pun-

lod

tce éiversor 4e la scoldsdura.

A vitulo de ejrimlo:

Ze llezs a efectuar upz soldadura entre raiies, Drece-
dida d= su c-slentemiento previo indirecto sobre vna via fé-
rrea, en ul tiozpo total de 4 amimmtes, gor el vrocedimiento
ée 1: solicitpd, cu léger de unos &% zinutos sor los nroce-
gilertos @s crlenbtumlernto previo elésicos, cén colada alu-
winotérmica.

Zas flzuras edjuntes »recisardn la invencidr =1 mostrar,
may Pscuanatlcamante, dispositivos de su puesta en obra.

L5 Pismura 1 muestra en persnectiva, la prepsracidn de un
moldeado de juntura de railes con coladas Ge calentamiento
Previo, =n el momento ern gue las cojuillas de cclsda utlli-
zzdas Ce un:z forws contiaua para constitulr un molde en el
luger, son fiijados @ la esperz de seor envueltas en arena de
noldrelo evterior.
w2 filzgura 2 corregponde a la seccidn ., trensverssl,del
w0lde cenival de coldadura de Lo fisura 1;

La figura 3 corrssponde a una ssccién RB, transversal,
Ge un molGe ¢ colentuinisnto previo lster:l de sste misnaz fi-

aure 1.

La fliura 4 es un esguema de una itad del molde corres-~

Jondiente a lu figura 1 vista en ulzado longitudinal, en la
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cual‘las cocuillas,oriricios de colsda, respiraderos, estédn
en &u luger, »udiendo ests conjunto par: roil ser jrefabri-
caldo ¥ Ficlirente adrovisionado sobre las canteras.

ims riguras D, 8 y 7 muestran resgpectivanente el corte
por la ecavidad &= colentamiento previc de un ziolde sara una
plaza prende, para un 4ngulo O una curva.

En las Tigures 1, 2 y 3, se dispone alrededor de las ex-
tremidodes @ reunir, rafles 1 y 2, les cocullles 3 del nolde
reciben la soldudurs aluminotérmice con las partes de los
nuecos accesorios, orifieio de colads 4, csbeza 5, respira-
dero 6, prefabricudos, en chapa delgads, DoOT ejsmplo.

lateralmente, se disponen también sobre cada rafl las co-
quillas 7 d¢= lzs cavidaces de calentamiento previc con sus
tolvas Ae coladn 8, sus canales de colada ¢ (cue pueden ser
reunidos a ls antre da del 10lde, como en la Tlgura 3), sus
res>irederos 11.

La coleds e¢ hace por le aspertura del crisol 10, slgulen-
ds la prdéctica conocida.,

Bste disposgitivo de coguillas prefabricafas, pars cola-
gas .segdn lu patente francesa ne ¥V 674.167 de la Tntidad
solicitante, es seguidumente envuelto sobre el lugar en una
masa comin de arens 12 jor medio, por ejemplo, del disposi-

tivo &e 1la patente francesa n%. 1,100.741 2e la Entidad so-

I
(S

citante, o por todos lns otros medlos hebituales de fundi-
cidén,
La figure 4 muestra los huecos correspondientes a las
semi-coguillas ¥ & sus accesorios, colocadas en un semi-mol-
de prefabricado ¢n taller, presto z ser puesto en lugsar SoO-

bre railes a reunir, en cooperacién con una mitad del uolde,

-
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gimétrica, de una forms general de la drimera, y llevando
los respiraderos, por ejeuplo, iguuliente prefabricados.

Las Tiguras 5, 6 y 7 muestran en 20 las Secciones de las
piezas & reunir, en las cavidades 1l de colada, por ejemplo,
con e llezadas de colada 14, sus moldes de cabeza 15, sus
regpiraderos 16, siendo anélogas lazs secclones de las cavida-
deg de ecnlentzmiento previo,

2l funcionaniento es evidente: cusndo, sesin el métodc,
se cuela e los huecos de los nolédes de calentamiernto pre-
vio, lz rasc del wmetal u otra llguide, elaborada "in situ"
por encimes o on esta wmlsme cévidad, el cémino de las calo-
rfas cedides o1 contacto de esta mesz, & través ae ls ple-
za & calenvar previamente, alcapnza, em un corto tiempo, a
trevéds Qa1 netal, las entrenildades & calentar nreviauwente,

Txperviientzlnente, se ha detarminato ¢l cambio de tiempo

a ohgarveor pari Doner en marcha le cclada en el molde cen-

fel wetsl elaborado sluminotérmicamente nor =ncime de

€1, de formu cue aquélls se produzea pricticamente en el mo-

ad

..“§

%

nento Rel calentumierto onrevio

c!'

€

e

Los suntos pricticos sizuien

Up]

uecer. gerernliente ser
venta josamente observeados.

Cuandc ¢ metzl claborado por la reaccibn es determinado,
nor 1o ezliAzd de la mezcla exotérmica, par:z ser un metal de
calidsd, corrougond*pnte a las ccrzcterfsticas de las pjezas
a reunir, metnl relativamente cestoso cor consecuencia, se
nuede utilizar para las masas a czldear, poldes laterales,
una aluminotermia que da un metal de calidad inferior wtili-
wando, por cfer1310, un 6zido de hierro sobre 1s Qureza del

cual no se seré exigente, ctc.

1 volumen d¢ los moldes de cilentemiento previc suede
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ser repartido de tal forma gue l& colada zuxillaer al verir
al contacto del metal frfo, & calentar, no efectde soldadu-
re sobre el mismo, =zunaue en contecto Intimeo con 41, lc que
nernlite, une vez ejecutada la soldadura, desembarazar las
plezas d= estas iasas de calentemiento previo cue se han he-
cho inﬁtileé, m0lestas y recunerables como pérdidas.

Se puede, nerc fuciliter 1s seperacién, hacer uoldes de
calentaisiento nrevio scperudos en dos partes {o més) alrede-
dor &e l= piezs & culentar previamente, y pasar antes de su
ouesta en lvgar sobre les partes de la piezu jue estarén enm
contzcto con las masts de calentamiento previo, un enlucido
refractario cue impids toda soldadura.

3e puefe concebir la reaccidn exotérmica conceide efec-
tuéndose completamente en el molde de calentamiento previo,
medliando clertag preceuclones, tules cosio el enlucido, con-

tra lu soldadura scbre la plezc. La eccoria en este caso,

-

sarticipa del calentamiento como el netval.

Toéa rezecla eiotéraica puede ser origen de calorfas ce-
dldas para <1 calentamiento previo, ye cue no se buscs ni
golidar ni »roduecir un metal de c=li’ad.

El empleo de cucPpos tne queman sin sire, o alta tenpe-

ratura, sic hacer explosién naturalmente, tales comwn ciertos

polvos celulésicos, convenientemente uoldeados, nor ejeuplo,

en roldes luterszles ablertos, entraré en el método e 1a
invencién comc origen de reaceibn exotérmice de celentemien-
to.
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NOTA&

Br rofuuen: ua Paterte Ge Invenciér que se soiicita, re-
caerd sobre les reivindiczciones siguentes:

1).~ <rrocedéimiento v dispositivo de calentaniento previo
indirecto de lus eoldaduras por aluminoteriis, ceracterizado
oor coler =l umetal en fusién, elaborado *in situ™ por reac-
cifdn erotérmica de yne forms conoclda, en el hueco de un mol-
de dispuesto zlrededor de le separacidn entre las nlezas 6
reunir, comportando lag operaciones siguientes: disponer la
cavided dr 10liesdo Ae 1s coldsdurs en lz Torma ordinerie;
Gisponer & un l.80 y otro de este prlicer m0lde central al me-
nos uns cavidad letersl de moldesde cin comunicacién con Ia
cavidad del priner molde, en coxtecte con zlzunza de las pie-
zAs o reunlr por goldzdure; preparar la puesta en accibn de
1z colede aluninotérmica #»m el molde centrel; nreperar me-
dios nora nrovocar ~r la= cavidades leterales de moldeado,
al conboeto de lag plezes & soldar, un irtesnso canbic de ca-
lorias cue vIovienen ¢e remcciones exotérmicas ¥y poner en
narcha Ge z:telicno estes recccliones cuyos srodvctosg, a muy
elta tesmeribtars, son wanteaidos al menos parclalilente en
eztog roldsz; @sspufe dr un tlempo suficlents pora qus el
ealor desprencido er: estes noldes laterales se propague en
1=s piezas & Trunir nars calentar pre¥iamente las extremi-
dades = goldar, porer en marchs le reacciér sluminotérmice
seguida de 12 colada, del metal de soldadura asi eleborado,
en el molde central cue rodea las extremidades a reunir.

2) .~ irocedimiento y aispositivo, segin reivindicacién
1, czracteriicdos poryue el dispositivo co.porte sl mence un

esytcio huew , fuera del olde de colads del mebtal de solda-

-

urs, en ralecidn con la psrte & calentar nrevismente, fuera
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de 17 v=rie as 12 Junturs, sstendo este =spaclo alsledo de

blendo, para co.uaicar las calo-

-

la cavidad de colodn ¥ reci
riag o 1s ~lez: cue lss trunsmite, nor conduccidén, en su
geccidn cue recibe a2l metzl de @o rlde adura, el :1enosg uno de

s =21ta temperctura cue resultan de 12 reac-

ioe

ga previamente puesta 2n lugar en

e

eldn esxotérmica de una cer
velecién con o1 0itedo sspaclo hueco,

Z) .- 4r0c1&iziebto vy dispositivo, segin reivindicaclones
anteriores; cer=cterizados porgue el procedimiento se veri-
Tics nor medlio de una coludn en el espacio intermedio entre
las niegas o reunlyr de un metal en fusidn slzborsde sobre el
lugar sor zluninotermia con zyuda de los sparatos conoccidos,
estando lrs wlezas a goldar calientes, =ntes de cue la colé-
da de seliasdura rn el 0lde central rodee 21 epmplazamlento

e 1la noldadvurs, vor madio de moldes de czlentamlento previo
dlsnhuestos a un lado v otro dr este exmplazamiento, cuyas cs-
vidadez, e ccontacto con la pleza s calentar previazente no

& relzeido con 1 cavidad del molde de soldadu-

tienen n
ra y recibern cuds une una aasa de etzl en fusibn que resﬁl—
ta de uns reaccidn alumirotérmica afectuada nor snclma del
molde correspondiente.

4) .- Proecedimientc vy disoositivo, seglin reivindicacidn

ecterizedos porsue la cz2vidad de un wolde lateral de

calentzmiento drevio estd provista directanerntrs de la mezcla
axotérmica cuva reaccldn se efzctia en o1 wolde nmismo.
E) .= rrocedimiento y dispositivo, segdn relvigdicaciones
] J & 3 <
2, 3 v 4, caracterizados porgue el metal éel cusrpo de ca-
3 3 - 3 b
lentanmiento nrevio en fusidn elgborado por MalumunoteBmial

es diferente <el metal &- soldelura gue relne las niezas,




265 8) .~ crocedimliento y dispositivo,.segﬁn reivindicaciores
anteriores, ceracterizados porque el metal de las plezas a
socldar, en el interior de las cabidades de los moldes de
eslentamiento nrevio loterales, estd revestido ée una capa
gue impide ls adherencia del metzl fundldo, sin Inpedir lea
270 trans:aisidn de gu calor @ las pertes a cslentar previamente.
. 7).~ Se reivindica, por dltiso, como objeto sobre el que
ha de recaer lx fatente de Invencidn que se solicite:
"PROCECTITELTO ¥ DISp0SITIVO DEF CALENTAWIBIITO PREVIO INDIREC-
TO DT Liss S0LUADURAS POR ALUMINOTERLIA®.
75 Todo conforme gquede descrito en la presente memoris,que

consta de onde péginas eseritas a méquina y dibujos que se
. acompafian,

Ladrid, 13 junilo 1956
wlFONSC UNGRIa
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