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El presente invento se refisre & la s0l-
dadura, por eluminotermia, de perfilados tales como los carri
les. Se sabe que para este gdénero de soldadura se utilizan
moldes de dos partes simétricas de materia refractaria espe-
cigluente de arens, dispuestos para rodear los extremos del
carril & soldar. Por razén de la temperaturs elevada dsl me-
tal fundido (por lo tantb de su fluidez), importe obtensr una
estanqueidad perfecta entre las dos partes ds molde y entre el
molde y los carriles. |

Esta estanqueidad se obtiens generalmente
por inte:posicién, ehtre las partes de molde y los carriles,
de arcilla blanda o por relleno entre las partes que deban
hacerse estances de una mezcle de arena y de arcilla. El in-
conveniente de la arcilla es que, después de secarse, se en-
cuentra reducida & polvo y la estanqueidad es entonces proble
mdtica. Ademds la arcille generslmente utilizade en los talle-
res contiene pertfculas duras y bastants gruesas gue moO se a~
plastan cuando se aprietan las partes del molde sobre los ca-
rriles.

Esta es ia razén por la que se ha llegado
& utilizar moldes de arena gpretados sobre los extremos de

carril sin interposicidén de arcilla. La estanqueidad se obtie_

ne entonces por relleno de arena fresca en el vaciado dispues-
to a lo largo de las Jjuntas entre carriles y parte de molde.
Tos moldes utilizados actualmente son de arena endurecida y

con bordes caldos y se mete en las juntas de arens silicatade

. 0 mezclada con arcilla. ' {
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Este modo de proceder presenta especiglmen-
te los sigulentes lnconvenientes! En el curso de sus desple~
zamientos de un molde a otro el operario debe llevar consigo
un recipiente conteniendo arena fresca; por otra parte un
buen rellenado es prolongado dé'ejecutar ¥y por consigulente
cogtoso.

El presente invento permite evitar estos in-
convenientes y el molde de soldadura aluminotérmica de carri-
los y perfiles andlogos, qus forme su objeto, se caracteriza

notablemente por el hecho de que estd formedo de tres partes,

- @ saber, una base dispueste para splicarse a presién contra

la cara inferior de los asientos de carril y dos partes supe-
riores, ventajosamente de arena, simdtricas una resbecto a
otra, iddnticas entre s{ y digpusstas para: ponerse en contec-
to Intimo con la base precitada; aplicarse sin Juego una coh-
tra otra; ser apretadas eficazmente contra los carriles & sol-
dar.

En estas realizaeciones preferidas, el nuevo

molde es ademds notable por los puntos siguientes y sus combi

- haciones!

La base estd provista de medios de apriete
que permiten apretarle contra la cara inferior de los asien-
tos de los carriles a soldar;

algunos de los medios de apriete son escamo-

teables con el fin de pemitir soldaduras de carriles sin des !

plazamiento de los travesafios de junta y colocar el molde in-

cluso en los lugares, en que se dispone de poco sitio por de~

i
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© tualmente las zonas destinadas a ponerss en contacto con la

4ym

bajo de los carriles;

le base consiste en un ladrillo refracte-
rio soportado por un baseamento de chapa;

en una variante, la base consiste en unha
placa de chapa provista de dos perfilados transversales dis-
puestos para aplicarse contra la superficie inferior de 1o0s
asientos de los dos extremos de carril, pudiendo estar el in-
tervalo entre los perfilados provisto de arena, que se adapte
exdctanonte a lg foma de la care inferior del asiento cuan-
do se epriete la base contra dichos asientos;

los medios de apriete se componen, por una
parte, de patillas inclinadas, destinadas & prisicnar uno de
los bordes de los asientos de carril y, por otra parte, se
conjpone de palancas sometidas a la acciébn de tornillos de man-
do y dispuestas para eprisionar el otro borde de los aslentos
de carril, siendo la disposicidn de las patillas y ds las pa-
lancas tal que se obtenga una componente de apriste de la ba-
se contra los asientos de carril;

las zonas de dos partes simdtricas del mol

de destinadas a ponsrse sn contacto con los carriles (y even-

base) prasentan hacia el exterior un ligero rebajo destinado

a facilitar el ajuste rdpido del molde gobre los carriles y

eventualmente para recibir un cemento refractario pléstico a~

plicado en el momento . .del montaje del molds sobre los carriles§
el cemento refractario pldstico estd ven- |

tajosaente contenido en una vaina flexible y destructible
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por el calentamiento previo del molde, que puede estar fijade
eh las partes del molde por cualquier medic adhsesive apropiae
do.

Otras particulaeridades y caracteristicas

del nuevo molde ds soldadura aluminotérmica resultan de la

descripeidn que sigue, que se refiere a un molde de tipo co-
nocido en dos piezas y en une forme de realizacién preferide
del nuevc molde, dade Unicamente a titulo indicativo y repre
sontada esquemdticemente en el dibujo adjunto, en el que:

le fig. 1 es una viste en seccidn vertical
transversal, sensiblemente segdn la lfnea I-I de la fig. 2
de un extremo de carril y de una mitad do un molde conocido,
mitad representada separada del carril; |

la fig. 2 es una vista en seccidn horizon-
tal, sensiblemente segdn la linea II-II de la fig. 1, de dos
extrenos de carril a soldar, con la mitad de molde precitada,
representada aplicada contra dichos extremos de carril;

la fig, 3 es una vista extrema con seccién
transversal parcial, segin la lfnea III-III de la fig. 4 de
un extremo de carril con el nuevo molde en posicién;

la fig. 4 os una vista en seccién horizon-
tal, segin la lfnea IV-IV de la fig. 3 mostrando los dos ex-
tremos del carril a soldar, la base del nuevo molde y sole~
mente una de las dos partes de molde simétricas.

Para wmayor simplicidad, no se hs Trepresen-
tado en el dibujo la cubeta de fundicidn, el agujero o los

agu jeros de vaciado, el respiradero o los respiraderos, etc..
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In les figuras 1 y 8, que se refieren &
un molde de soldadura aluminotérmice conocldo de aresna endw
recida, se ha designado con A y B los dos extremos de carril
a soldar y por ¢ una dé las dos mitades del molde en dos par-
tes. Se ha designado por D la arena fresca metida en los ve-
ciados perifdricos del molde y destinada a segirar le estan~
queldad entre ol molde y los carriles. Las partes ¢ de cade

parte de molde, entre el vaciado periférico y la cdmara de

fundicidn #, son bastante estrechas (5 a 8 mm). En efecto,
giendo el molde duro e indeformable, la més mfnima irregulari:::
daed impide que el molde se adose perfectamente, lo que d4 lu |
gar a una rebaba de metal, que se extisnde haste la arena
fresca llenada D, Para limitar esta rebaba, se tiene interds
en reducir la zona, eh la que la misma puede producirse, es
decir las partes c.

Se han visto mds arriba los inconvenientes
de los moldes conocidos. A estos inconvenientes bay que afie-
dir todavia el de log moldes de dos partes y que es que, co-
mo puesde verse en la fig. 1, no hay componente vertical que
presione gl molde contre la superficie inferior de los asien-
tog de carril, mientras que la junta en este punto preéenta |
gran importancia. ‘

Bl molde segdn el invento y gue se ha re-

presentado en las figuras 3 y 4 elimine este inconveniente y

los citados anteriormente.

Este molds que es de tres partes, comprende:

una base o plantilla 1l que se coloca contra la cars inferior E
|

1
1
1
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de los asientos de carril, independientemente de las otras
dos partes de molde.

La base 1 se aplica contre los asientos
de los carriles A y B gracias a las patillas oblicuas &, pre
vistas en un costado, y & las palancas 3, previstas en el oirc
lado, que pivotan en 4 y estdn sometidas & la aceién de torni
llos 5 de apriete (con preferencia de varios hilos de rosca)
que les hacen pivotar de tal menera.que los extremos libres
de dichas palancas se apoyan sobre la parte superior de los
agie ntos. .

Lo base 1 puede ser guarnecida blen sea
con arena fresca, silicatada o no, fusrtemente embutide, o
bien con un ladrillo refractario de arena endurecida y trate
da a la estufa anticipadamente, o de magnesia (o de carbono)
para poder utilizarse varias veces. |

| Antes de la colocacidn de la base 1, se
deposita ventajosamente un cordén de pasta refractaria a uno
¥y otro lado de la zona situada fuega de la junta de carril.
En el momento de la colocacién de la base 1, el corddn refrac
tario es aplastado y forms une junta perfectamente estanca
entre la guarnicién ref:actaria de la base y los asientos.
de carril.

las otras dos partes del molde, a saber

las partes superiores 6, que son idénticas y simétricas una

respecto & otra (de suerte que es suficiente une estampa Yni |
ce para su fabricacidn) se colocan sobre la base 1 y pueden

ser fijadas por cualquier medio apropiasdo. Cada una de estas
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5\partes de molde presentg ventajosaiente sobre las zohas peri-

n;\féricas destinadas a ponerse en contacto con los carriles 4,B,

pueden recibir una guarnicidn de pasta refractaria, qué forme

tario pastoso, del que se hablaréd seguidamente.

8-"

a cierts digtancia de los bordes de la cduara de vaciado E,

vdnbs rebajos 7, de 2 mm de profundidad gproximademente, que

junta en el momento del montaje, por ejemplo, el corddn refrac

Antes de la colocacidén de las partes de mol

de 6, se deposita un corddn de paste refractaria aproximade~

mente a 1 cm de la cavidad de vaciado. in la colocacién, este

cordadn se aplaste y forma una Jjunta perfecta sin que sea nece-
sario procedsr a un rellenado,

Segdn una caracteristica del invento, la

paste refractarie se entrega én tubos flexibles (meteria plés-
- i

tica, aluminio, etc...) teniendo un agujero calibrado de me- |

nera que el depdsito de pasta refractaria se haga regularmente

y en cantidad bien determinade. Los tubos flexibles pueden serz
de gran contenido o por el contrario pueden contener SOL&BIk.E

te o1 voldmen de pasta refractaria justo necesario para la co-

locacién de un solo molde de soldadura,

Bn una variente, la pasta refrectaria puede!
astar contenida en tubos estrechos de materia destructible ?

(materia‘pléstiqa por ejemple) y tenlendo el calibre del cor- '
dén de pasta refractaria a colocar, fijémdose el tubo por en-
colado, por ejemplo, en log emplazamientos deseados sobre las .
partes de molde antes de su montaje.

El tubo estd concebido para poder aplanarse

casi completamente durante la colocacidn y el apriete de las i
. ]
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pertes de moldes, efectudndose el apriete definitivo algunos
gogundos despuds del comienzo del calentemiento previo que prg_)
cede a la soldaedure propiamente dicha y que, come se sabs, toe
¢a el interior del molde, cuyo calentamiento previo destruye
rédpidamente el tubo que contiens la paste refractarias, que
subsiste sola frente al carril.

Bl corddn de paste refractaria puede ss8r co
locado ventajosamente en los rébajos 7 mencionados més arriba.

Gracias al pequeflo espesor que puede darse
a la base 1, serd posible efectuar ciertas soldaduras sin des-
plazar los travesefios de junta y limitar en todos los c2sos
a un uinimo el trabajo de preparacién con destino a la solde~
dura. ademds, las patillas 2 pueden ser escamoteables. Enton-
ces podrd hacerse réshalar la bass 1 debajo de los carriles,
donde se dispone de poco sitio, colocdndose despuds las pati-
llas 2 antes del epriete contra los asientos de carril.

Es evidente que el ejemplo de realizacidn

en el dibujo adjunto solamente ha sido dedo a tftulo indicati-~
vo ¥y no limitativo y que se le pueden aportar cualesquiera

modificaciones de detalle sin separarse por ello del espiritu

del invento.

!

- o W o e
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la presente patente de Invencién comprends
las giguientes reivindicaciones:

l.- iejoras en la construccién de moldes pa
ra la soldadura aluminotérmica de carriles y otros perfilados -
andlogos, caracterizadas porque el molde estd constitufdo por
tres partes,a saber, una base dispuesta-para eplicarse a presiﬁn
contra la cara inferioxr de log asientos de carril y dos partes
superiorsa, ventajosaiente de arena, simétrica una respecto a
otra, idénticas entre s{ y dispuestas para: ponerse en contac-
to futimo con la base precitada; aplicarse sin juego una con~
tra otra) y ser apretadas eficazmente contra los carriles a
soldar.

2.~ sejoras, segdin lo reivindicado en el
punto anterior, caracterizadas porque la base estd proviéta
de medios de apriete que permiten apretarle contra la cara in
ferior de los asientos de los carriles a soldar.

3.~ lejoras, segin lo reivindicado en el
punto 2, caracterizadas porque algunos de los medios de aprie-
to son escamoteables con el fih de permitir les soldaduras de
carriles sin desplazemiento de los travesafios de junta, y colo

car 9] molde incluso en los lugares, en qus se dispone de poco

sitio por debajo de los carriles.

4,- pjoras, segun lo reivindicado en sl

punto 1, ceracterizadas porque la base consiste en un ladrillo;

|
1
H
i
1
i
i

refractario soportado por un basauento de chapsa,
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5om kBJoras, segdn lo reivindicado en el
punto 1, caracterizadas porque en una variente, la base con-
siste en una placa de chapa, proviste de dos perfilados trans
versales dispuestos para aplicarse contfa la superficie infe~
rior de los asientos de log dos extremos de carril; pudiendo
8l intervelo entre los perfilados estar guarnscido de arena,
que adopta exdcetauente la forua de la cara inferior de los
aslentos cuando se gpriete la base contra dichos asientos.

6.~ Liojoras, segdn 1o reivindicado en el
punto 2, caracterizadas porque los medios de apriete consisten
por una parte, én patillas inclinades destinadas a apretar uno
de los bordes de los asientos de carril y, por otra parte, én
palancas, sometides a la accidén de tornillos de mendo y dis-
puestas para aprétar el otro borde de los asientos de carril,
siendo la disposicién de las patillas y de las palancas tal
que se obtiene una componente de apriete de la base contre los
asientos de carril.

7.~ I joras, segin lo reivindicado en sl
punto 1, caracterizades porque las zonas de las dos partes si-
wétricas del molde, destinadas a ponerme en contacto con los
carriles (y eventualuente las zonas destinades a ponerse en
contacto con la base) prosentan hacia el exterior un ligero
rebajo destinado a facilitar el ajuste répido del molids sobre
los carriles y eventualmente a recibir un cemento refractario
pldstico aplicado en 6l mowento del montaje del molde sobre

los carriles.

B.= iljoras, segin lo reivindicado en el
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punto 7, caracterizadas porque el éemento refractario pldstic
estd ventajosamente contenido en una vaina flexible y destruc
tible por el calentemiento previo del molde, cuya vaine pusde
ser fijada en las partes del molds por cualquier medio adhe-
givo apropiado. ‘

9.~ llojhras en la construccidn de moldes
para la soldadura aluminotérmica.

Segin se descrive y reivindica en la pre-
sente uewmoria descriptive y‘se ilustra con log dibujos que
a la uisma se acompaﬁan.' |

Consta esta membria de doce- hojas folia~

das y escritas a méquina por una sola de sus carass

Medrid, & 1978e layo de 1960.
MCkﬁégﬁz;
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