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Para la soldaduras aluminotdérmice de piezas

a tope, especialmente de carriles, se utilizan actualmente pro

¢edimientos quse, con variantes diversas, consigsten en colocar

alrededor de la junta de las piezas & solder un molde de arene

.y en llevar los extremos de estas plezas & una temperatura cer

cana a 7009, gracias a un calentemiento previo efectuado con un.

quenadcr de gasolina, propano o cualquier otro gas, y en efec-

. tuar la fundieidn del metal aluminotérmico en el molde cuando

 se ha alcanzedo esta temperatura.

En las primeras soldaduras hechas por alumi-

ternia se utilizaron moldes pfefabricados de arena tretada a

la estufa, en los que se fundfs directamente ol metal alumino- |

térmico, sin calentemiento previo. Era la masa de metal alumi=

notérmico vertida en el molde y que se estancaba allf, cuyo

rida. Ere necesario prever alredsdor de la unién a soldar cavi-|

dades importantes para alumacenar la mesa de metal necesaria

para que el ndmero de calorias de este nase fuera bastante ele-

| vado pare llevar los extremos a soldar a la temperatura de fu-

| #idn. Bsta fusidn era ademds incompleta y el ensamble ere con-

gsolidado por la mase de metal. Por rezén de la mela calidad

5 del metal fundido obtenido, se utilizaba entonces la alumino-

termia solamente como aportacién de calor para ls soldadura
del rodamiento, Iran necesarias prensas muy pesadas para com-

primir uno contra otro los extremos & reunir y efectuar una

' soldadura por forja cuando estos extremos hablenllegado al

blenco soldante. Una vez soldadas las plezas subsistfen impor-

i calor llevaba los extremos de las piezas a la temperatura reque..
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+ toda ung obra.
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" Por esta causa se ha 1deado el economizar cisrta cantidad de |

" productc aluminotérmico, efectuando un calentamiento previo
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tantes prominencias que presentaban diversog inconvenientes.

del molde y de los extremos de las piezas. Ahora bien, sl se |

desea realizar un calentemiento previo répido se necesitan mée

dios de calentamiento previo potentes, que no solemente son
adeuds voluminosos y pesados y que hay que conservar durante

Tl presente invento se propone suprimir el
calentamiento previo volviendo al antiguo procedimiento de cép_é
lentamiento de los empalmes de las caras por el metal alumino- |
térmico Vert%do en el molde pero difiriendo de este antiguo
procedimiento para suprimir log inconvenientes y para procurar

una soldadure sana y muy resistente. A sste efecto, el invento

consiste en hecer circular el metal aluminotérmico a 1o largo
de las superficies latermles de los extremos de las plezas a i
soldar ¥ esto de tal modo que el mismo abendone la mayor canti-
dad de calor posible a las piezas durante su circulacién a lo
largo de estas superficies, y‘haciendo evacuar todo el metal
en exceso del estrictamente necesario para la unidn de las pig .
zZes con peqﬁeﬂas prominencias. Il calentamiento de las plezas .
por este procedimiento es extremadamente rdpido, mucho més que
por los procedimientos anteriormente conocldos, incluso que por;
el de calentamiento previo realizado con medlos potentes. Adew
nds este calentamiento puede ser extremademente regular y uni-

forme y la soldadura obtenida es particularmente sana y resis-
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' to arriba definido, se utiliza un molde que se caracteriza es-

» perfeccionamiento del procedimiento arriba definido, se hace

{ tura del metal en el punto considerado. Asi ocurre, por ejem-
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tente, sobre todo si, en el caso de que las piezas a soldar

! presenten partes mesivas y partes pequefias, y conforme & un

1o necesario de suerte que la capa en fusidn a lo largo de las
‘superficies de las piezas a calentar tengan un espesor varia-
ble que esté en razdn inversa de la masa de metal delimitade

por estas superficies, teniendo en cuenta también la tempera~

plo, que en una aplicacidn particular del procedimiento a la

soldadura de carriles, donde el metal aluminotérmico se funde

directamente sobre la cere superior de la cebeza de carril, !
cuando la misma 88 encusntra a su temperature médxima, el es-

pesor de lg capa oblideda & circular & lo large de las caras

pequeiio, agf como a lo largo del alme, mientras que el mismo

laterales de la cabeza de carril es reducido & un valor muy %
I
I

. @8 mayor en las caras de debajo de la cabeza de carril, asi '
como en las caréé por encime y por debajo del asiento de oarrili
Para la pueste en prdctica dsl procedimien- %
!
pecigliente porque presenta, pertiendo de la base de alojamien %A
“to destinada a recibir los extremos de las plezas & soldar, y
‘dirigiéndose hecia la parte superior del molde, por lo menos
‘un conducto de subidae del metal que heya circulado a lo largo |
%de las plezas a solder. Freferentemente el ofificio de vertido

dagemboca en este conducto de subida, hacla su extremo superior,

'y el mismo estd dlspuesto mds alto que el fondo de la cubeta

central gue recibe la fundicion de metal sluminotéruico y mds
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bajo que la arista superior de estae cubeta, comunicando este
orificio con ei exterior o bien con una cdmare de almacenaje |
del wetal en exceso, digpuesta en el interior del molde, por
ejemplo una camara anulare |

Este conducto sirve para la subida del
metal que ha circulado desde arriba hacie abajo a 1o largo de

las piezas a calentar y para la evacuacidn de le centided de

metal oxcedente dnicamente previste y utilizada para el calen-

tamiento de las piezas.

Para piezas simétricas, carriles por ejem- |
plo, la cubeta de fundicién comunica con dicho alojamiento
por dos canalss dispuestos simétricemente y el molde cowmpren- Q
de dos conductos de gubida’ del metal igualmente dispuestos oi-

metricamente.

Otra caracteristice que presenta con pre-

ferencia el wolde es que la cubeta dispueste en la parte sups-
rior del molde para recibir el metal aluminotdrmico brasenta
une seccidn longitudinal, es decir segin la longitud de las i
plezas a soldar, una geceidn muy aplanada, cuya gran dizen-

sibn estd dispuesta verticalmente. Por el contrario, en seccidn

 trangversaluente a la longitdd de las plezas a soldar, la cube-

ta de fundicidn tiene su gran dimensidn que estd dispuesta

transversslmente a estas piezass

Es ventajoso ademés que la distancia verti-

cal entre la arigte inferior del orificio de vaciado de un

conducto de subida y la cima del alojamiento de las plezas a

soldar sea por lo menos iguel a la mnitad de la distancia entre !
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esta cima del alojamiento y la arista superior de la cubeta

de fundiecidn, esto con el fin de que al final de la fundicidn,
el corindén que rellena entonces la ocubeta ds fundicién no pue
da/gggggnder el nivel de metal por debajo de dicha cima del
alojamiento y penetrar en el interior de este alojamiento, dqg'
de se encuentran las piezas soldadas, dado que la densidad del
corinddn es sensiblemente la mitad de la del acero.

Otra caracterfstica todavia, que es venta~

joso que comprenda el molde, es que el fondo de diche cubeta |
presente un:orificio contral de gran dimensién que desemboca i
en el alojamiento destlinado & recibir las piezas a soldar, que!
es obturable por un fapdn refractario., Este agujero central en|

el fondo de la cubeta permite, tan pronto estd situado el mol—i

~de, efectuar una répida operacién de secado del wolde, que i

pueds efectuarse en algunas decenas de segundos con ayuda de
cualquier quemedor de fabricacidn corriemte del comercio que
funcione bien sea con propano o con gasolina.

A t{tulo de ejemplo no limitativo se ha re- |

presentado en el adjunto dibujo una forma de realizecidn de

molde, para la aplioacidn del nusvo procedimiento, pare la sol

dadure a tope de carriles.
&n esteidibujot ;
la fig. 1 es uns seccidn vertical del molde{
efectuada trangversalmente a las piezas a soldar, alineadas e |
tope, en forma de carriles, como se indice por le lfnea I-I
en la fig. 23 ‘ |

y la fig. 2 es una seccidn vertical de dichg
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molde, efectuada segin la lfnea seflalada por II-II en la fig.
1, por un plano que pasa por el eje longitudinal de las ple-

zas alineadas.

Como se ve en estas figuras 1y 2, el mol

de, designado en su conjunto por 1 y realizado en arena secads
en la estufa, comprende una cavided interior o glojamiento 2
destinado a recibir los extremos de las piezas a solder, en es.
te caso los carriles 3 dispuestos a tope con cierto intervalo
entre los extremos & soldar. En la parte superior del molde li
estd dispuesta una cubeta de fundicién 5, cuya seccién, por E
un plano paralelo al plano vertical longitudinal de los carri-g
les 3, tiene una forma aplanada cuya gran dimensién estd dis—g
puesta verticaluente como se ve en la fige. 2. La seccién de
egta cubeta por un ﬁlano perpendicular al precedente tiene

una foma alergade, cuya gran dimensidén estd dispuesta perpen~

dicularmente al plano longitudinal de los carriles. fsta cube~

ta 5 comunica con el alojamiento & por dos conductos 6, con
seccidn circular, que van desde el fondo de la cubeta a la

parte superior del slojamiento &, Estos conductos 6 estdn dis

puestos siwétricewente respecto al plano vertical de simetrfa
de los carriles y estdn ligeremente inolinados de arriba ebe~

jo hacia este planc, de maners que desemboquen por encima de

la cabeze de los carriles. Entre ellos se encuentra sdemds un ;
orificio central bastante grande que hace couunicar igualmen- |
to la cubeta 5 con el alojamlento 2 y que estd obturado por

un tapén refractario 9. i

Desde ls parte de abajo del alojamiento
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parten hacia érriba dos conductos 10, igualmente de seccidn
circular, destinados a la subida del metal y que comunican
con el exterior, en su parte superlolr’y, por orificios 12 que
atraviesan la pared del molde. La distancia entre la ariste
inferior de.un orificio 12 y la parte superior del alojemien-
to 2 es por lo menos igual a la mitad de la distencia entre |
egta parte superior del alojamiento & y la arista superior
de la cubeta 5, con el fin de que la altura del metal en los

conductos 10, entre la arista inferior de los orificios 18

y el nivel de la parte superior del slojemlento equilibre una |
altura de corindén, ouya densided es eproximedemente de la ‘
mitad de la del metal, igual & la distancéia entre la arista |
superior de ls cubeta y el nivel superior del alojamiento 2, }
con el fin de impedir que el corind6n penetre en el interior i
del alojamniento. |
Se ohservard que la pared, que limita ol
alojamiento 2, pasa muy cerca de las caras laterales de las
cabezas 7 de los carriles, & una distancia que, en el ejemplo{
representando, es del orden de 1,5 mm. después se separa un 'E
poco de la cara inferior de la cabeza para acercarse muy cer-!
ca del alms 13, de la que la misma se distancia solamente apré
ximadanente 1 mm. para pasar seguldemente & une distencie un :
poco mayor por encima y por debajo de la base o asiento 14 |
de los carriles. El metal aluminotérmico es vertido de la ma»%
nera usual en ls cubeba 5, por medio de un crisol, cuyo fon-

do presenta un orificio de vaciado; el mismo se vierte por

los conductos 6 y llega en el alojemiento & sobre la cars su-




10

15

20

25

cular adoptada en 1o que concierns al nivel de la arista infe-

90"

258449

perior de las cabezas 7 de los carriles a lo largo de las ce- |
ras latereles, desde las que fluye de arriba hacia abajo, pero,
dado el acercamiento de las paredes del alojamiento y de las
caras laterales de las cabezas 7 la mayorfa del metal verti-
do cae entre los empalmes de los carriles (fig. 2) para ir

a llenar la parte inferior del alojemiento 2 alrededor de las
bases 14 de los carriles. El metal sube enseguida simultdnea-

mente en el interior del alojamiento & y en los conductos de

subida 10, a medida que se va vaciando el crisol en la cube-
ta 5. I8 el wetal vertido en primer lugar desde el crisol y
que se enfria al contacto con los carriles y de sws bases 14,
el que sube\primeramente por estos conductos 10, para fluir %
seguidamente por log orificios 12 eh reciplentes dlspuestos f
contra el molde perpendicularmente & dichos orificios, cuando i
el nivel comdn en la cubeta 5 y en los conductos 10 alcanza lai

ariste inferior de los orificios 12. ¥l metal que continde

vertiépdose del crisol desplaza entonces progresivamente del

molde el metal. anteriormente vertido y que estd enfriado al }
contacto de los carriles elevando la temperatura de estos ﬁlti?
mos. Por lo tanto, es metal muy caliente el que termina el lle%
nado del molde y que basta dejar enfrfar para que la soldaduraé

prenda por s{ misme. Cuando por la subide del metal el tepdn |

9 ‘pusde encontrarse expulsado fuers de su agujero por el empu- -

'Jo del metal y llegar hasta la cubeta 5, donde nade por encima;

sin que estp presente inconveniente. Hacia el final de la ope-

racidn, el corindén cae en la cubeta 5, y la preceucién parti-

i
i
|
|
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rior de los orificios 18, y que se ha geflaledo mds arriba, ..
impide que el mismo pueda penetrar en el alojamlento 2. Con
el fin de evitar un efecto de aspiracién hacia el final del
veciado del metal, que podrfa producir un errastre del corin-
dén hacie el alojamiento 2, es convenlente dar a lps conduc~- |
tos 10 de subida una seccidén notablemente superior a la de |
los conductos 6, con el fin de tener une velocidad de subida
relativamente lsnta. Esta seccidn puede incluso ser tal que

todo el metal excedente sea almacenado en estos conductos sin

ser vertidc hacia el exterior. En une variante, los conductos ,
de subida se vierten en une misma cavidad, por ejemplo anular,i
o0 en varias cavidades, por encima de un umbral, o varios uum- |
brales de vertido que representan el papel de arista 1nferior .
de los orificios 1l8. i

| En el caso de carriles inclinados sobre la
vertical puede tenerse que disponeﬁ‘la arista inferior de los |
agujeres de evacuascién 12, o dichos umbrales de vertido, a
alturas diferentes del molde con el fin de tener en cuenta el
desnivel.

81 se desea, antes de vaciar el metal alumi-

notérmico en el molde, puede retirarse el tapon 9 y operar,
por el orificio 12 central asf separado, un rdpido calentamieg?
to preliminar del molde por medio de cualquier quemador, justoé
para &tenuar un poco la diferencia de temperatura entre el me-f
tal vaciado y la temperaturas de la arena del molde. ’
Bien entendido, el invento no estéd de ningdn i

. i
modo limitado a los detalles de realizacién representados - ‘
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|
|

|
0 descritos, que solamente han sido dados a titulo de ejemplo.
Asi puede ocurrir especialmente que el fondo de la cubete de |
fundicidn puede no temer orificio central ¥ puede estar cons-
titufdo por un fondo unido de arena.
Enfin, es conveniente utilizar un acsro g~
luminotérmico particularmente afinado y endurecido por la

adioidn de metales convenientes.

!
!
I
!
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1a presente patente de Invencién comprende

las siguilentes reivindicaciones:

R l.~ Procedimiento de soldadura aluminotérmica,'

especialmente de carriles a tope, en que los extremos de las

plezas a soldar son llevados a la temperatura de goldadura

por el metal aluminotdrmico vertido en el molde, caracterize-

do porque se hace circular el metel aluminotérmico a lo largo

de las superficies laterales de los extremos de las piezas a

10 soldar, v esto de tal manera que el mismo abandone el méximo

calor posible & las piezas durante su circulacidn a lo largo

de estas superficies, y se hace evacuar todo el metal en exce=

s0 del estrictamente hecesario en la unidn de las piezas con

pequefias prominencias.

5 ! 2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el

punto anterior, caracterizado porgue en el caso de plezas & |
soldar que presenten partés masivas y partes pequefias, se pro :
coede de suerte que la capa en corriente de vaciado a 1o largo i
de las superficies de las plezas a calentar tenga un espesor

20 - variablerque ostd en razdén inversa de la masa de metal delimi-

| tada por estas superficies, teniendo tembién en cuenta la tem-
parature del metal en el punto eonsiderado. .

| 3.~ Procedimiento segdn lo reivindicado en
los puntos anteriores, ceracterizado porque traténdose de la
25 soldadura de,car:iles a tope, se hace correr el uetal aluminO-i

tdrmico, cuando se encuentre a su temperatura méxima, vacidn-
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dole directamente sobre la cara superior de las cebezas, y se
hace 1o necesario para que el espesor de la capa obligada &
circular a lo largo de las caras laterales de la cabeza sea
reducido a un valor muy pequefio, asf como a lo largo del alma,

mientras que es més fuerte sobre las caras por debajo de 1la

cabeza, as! como en las ocaras de encima y de dsbajo del asieh .

t0.

4,- Procedimiento segdn lo reivindicado en los
puntos anteriores, caracterizado porque se procede a un calen~
tagiento previo ligero y rdpido de las piezas a soldar, juste-
mente para atenuar algo la diferencia de températura antre e-
lles y el molde, de una parte, y el metal de otra.

5.- Procedimiento de soldadura aluminotérmica.

Segin se describe y reivindica en la presente

memoria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la mis-

me 86 ec ompaiian.

Constae esta memorias ds trece hojas folladas y

escritas & mdquina por une sols de sus caras.

Mpdrid, Eé‘ae ilayo de 1960.
7

///,,///’
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