a favor de
BLEKTRO-THERMIT GumbH, de nacionalidad alemana, domici~
lizda en ¥SSEN (Alemgnia) Gerlingstrasse, 125 = -~ = -
por:
"Perfeccionanientos en el objeto de la patente prindipal
n¥ 231.590, expedida en 2 de febrero de 1957, por "Proce-
dimiento para efectuar soldaduras aluminotérmicas con fu-

gidn intermedia de las piezas, en particular carriles®,

Memoria degscriptiva,

La patente principal se refiere a uh procedimien-

to de soldadura aluminotérmica rdpida, especialmente apli-



10

15

20

25

30

"t 281481

cable a la soldadura de carriles, calentando previﬁﬁénte
los earriles o pilezas que han de soldarse, segdn el cual
se efectia la colada del acero aluminotérmico en moldes
previanente fgbricedos, gue seé aplican a log carriles o
plezas que hsn de soldarse, alojados en cajas adecuadasd

de chapa o de gcero fundido, interponiendo un relleno Ile-

xible y resistente al calor. Antes de efectusr la colada

del acero aluminotdrmico, se calientan los extremos que

han de soldarse de log dos carriles, mediante una llama

. que penetrs por arriba en el molde y llega husta el inters-

ticio entre los dos carriles.

Tanto los wmoldes de colada previamente fabrica-
dos que se emp¥ean en el procedimiento de la patente prin-
¢lpal, como los moldes usuales hechos en el mismo lugar
de aplicacidn, presentan en la zona de soldadura, ensan-
chamientos en la cavidad del molde, que excedan del perfil
de los carriles y forman junto con el intersticio entre
log carrileg, el hueco del mnlde que ha de llenarse con
el acero de colada. Lstos ensanchamientosson caracteris-
ticos de los moldes empleados paré efectuar la soldadura
gluminotérmica directa, 1o mismo que los bordones de ace-
ro que se formen en el punto de soldadurs, al vacilar el
acero gluminotérmico en el molde.

32 ha dbservado gue debido a esta gran cavidad
del molde, las zonag del nervio y del patin de los carri-
Jes, que son relativamente delgados,‘se callentan mds que
la cabeza, de modo que junto con 2l grueso renorde que se
forma en log nervios y patines, se producen amplias zonéa
devilitadas que pueden perjudicar la resistencla de la

via.
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" Los perfeccionamientos del presente certificado
de adicidn permiten obtener una soldadﬁra aluminotérmica
de carriles en la cual se evita el inconveniente de una
debilitacidn excesiva en el nervio y el patin de 108 ca~
rriles.

Bete procedimiento perfeccionado de soldadure,
se caracteriza porque ademds de efectuar el calentamiento
previo de los extremos de los carriles mediante una llauma
que penetra en el interior del molde por la parte superior,
se emplean moldes hechos en dos mitades, gue no presentan
ensanchamientos con relacidn al perfil del carril, o en
todo oaso son estos enganchamientos tan pequeiios que no
influyen sensiblémente en el volumen de lg oavidéd.que se
ha de llenar con el acero de colada.

¥mpleando estos moldes en dos mitades, la llama
procedente del- mechero cae sobre las partes del molde que
cubren el intersticio de soldadura por dsbajo de la cabeza
de los carriles, de modo gue por ser estrecho el espacio
entre el molde y los nervios y patines de los carriles,
solo 1lega una pequefia poreién de las llamas haamta 1los pa-
tines. Asl se logra una aportacidn de calor ajustada al
perfil de los carriles. Con ayuda de estos moldes se evi-
ta ademzs la acunrulacidn de acero aluminotérmico, sobre to-
do en la zona del narvio, y se logra que 1& zona debilitada
sea estrecha y uniforme por toda la seccidn transversal
del carril.

Fara evitar la destruccién de las partes del mol-
de que cubre sl intersticio de soldadura por debajo de la
cabeza del carril y han de resigtir la intensa accidn de

la llama procedente del mechero, cuando se emplea para‘la
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confeccidn del molde, un meterial que no resistirfa una

temperatura tan elevada, se hacen diohaé partes del molde

de materiales mds refractarios que el del resto del molde,

Se ha visto que en este caso satisféce todos los fequisitos
5 la magnesita, por ejemplo.

Como las partes del molée gue cubren el intersticilo
por debajo de la cabeza del carril ee calientan por efecto
de la llema directa mucho mas que las restantes, para im-
pedir este calentaniento excesivo y evitar por ejemplo,

10 que se produzcan en el interior del molde tensiones debi~
das al calor, el presente certificado de adicidn comprende
hacer estas partes del molde de materiales refractarios
que al mismo tiempo conduzcan bien el calor, Se ha compro-
~bado que para este objeto sirve muy bien, por ejemplo, el

15 carburo de silicio.

Los perfeccionamientos de este cartiticado de adi-
cidn se expondrdn con mis detalle con relacién a los dibu-
jos adjuntos, en los cuales,

La figura 1, representa una seccién de un molde

20 ~1- compuesto de dos mitades segun el invento, y aplicado
a4 un carril -2-. In este molde, las partes -3~ que cubren
el intersticio de soldadura por debajo de la caveza del
carril, son de un material mAs refractario que el resto
del molde, por ejemplo de magnesita.

25 La fimure 2, representa tambidén en seccidn, otro
molde -1-, aplicado de un modo similér, a un carril -2-.
n este molde, las partes ~3~ que cubren el intersticio de
soldadura, no solo por debajo de la cabeza del carril, sind
taubién en el nervio y en la parte alta del patin, son de -

30 un material refractario mas termoconductivo que el resto del
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molde, por ejemplo, de carburo de silicio.

Mediunte estos perfeccionamientos ss cumple per—

' fectamente la condicidn de reducir notablemente la debi-

litacidn de los nervios y patines de carriles. Ademds,
ge ha visto gue las medidas derivadas del invento, supri-
men tambidn otros inconvenientes de los procedimientos oco-
noc¢idos, debidos al grosor de los bordones de soldadura.

Al suprimir los bordones segin este invento, se
elimina el rieszo de FPisura de estos bordones en la parte
del nervio. Lsta fisura provenia de la distribucidn desi-
gual del acero colado, y del consiguiente enfriammiento va-
riable, en tiempo y lugar, de la soldadura en la zona del
nervio..

Por otra parte, aumenta la estavilidad de la sol-
dadurs de unidn al evitarse transiciones grandes de sec-
cidn transversal, como las ocasionadas pér bordones grue-
gos. Ia forma exterior de la soldsdura sezun el invento
no estorba tampoco un apoyo plano de los patines de carril
por el punto de la soldadura, de modo que esta unidn alu-
minotérmica no necesita hacerse ya entre dos traviesas,
sindé que puede situarse igualmente sobre placas de asiento
0 sobre una traviesa. También se suprime labeliminacién
de bordones y la rectificacidn de la soldadura antes de
pasar cerriles viejos adn utiles por rectificadoras de
rodillos, lo cual implica una disminucidn de trabajo y una
economia de material.

~Por tanto los perfeccionamientos de este invento
pxoporcionan no solo una soldadura de calidad mucho mejor,
gind tawbidn una ventaja econdmica, lo que constituye un

gran progreso frente a los procedimientos conocidos.



10

15

26

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Perfeccionanientos en el objeto de la patente
n¥ 231.590, por “"Procedimiento para efectuar soldaduras
aluminotérmicas con fusién intermedia de las piezas, en
particular. carriles", caracterizados por efectuar la gol-
dadura mediante elempleo de moldes divididos en dos mita~
des y previamente fabricados, en los cuzles la cavidad del
molde no representa ningin ensanchamiento con relacién al
perfil del carril e en todo caso este ensanohamiénto es
tan pequefio gque no influye sensiblemente en el volumen del
intersticio ¢que @e ha de llener con el acero de colada,

2) ZFPerfeccionamientos en el procedimiento para
efectuar soldaduras aluminotérmicas, sesin la reivindica-
cidn 1, caracterizados porque las partes el molde que re-

cubren el intersticio de soldadura, por debajo de la cabe-

. ) : - . ’ -~ N r'd
za del carril, son de un material wmas refractario o mds

conductor del calor que el material de las resfantes partes
del molde. |

| 3) Perfeccionamientos en el procediniento para
efectuar soldaduras aluminotérmicas sezin la reivindica-
cion 2, caracterizzdos porqﬁe las partes del molde que re-
cubren el intersticio de soldadura por debzjo de la cabeza
del carril, se hacen de magnesita.

4) Perfeccionzmientos en el procedimiento para

efectuar soldaduras aluminotérmicas, segin la reivindica-

cibén 2, caracterizados porque las partes del molde que Tre-
cubren el intersticio de soldadura por debajo de la cabeza

del carril se hacen de moteriales de elevada +ermoconduc—
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tividad, como el carburo de silicio.

5) Perfacoionamientosven el objeto de la pateute
principal n¢ 231.590, expedida en 2 de febrero de 1957,
por "Procedimiento para efectuar soldaduras aluminotérmi-
¢as8 con fuéién intermedig de las piezas, en particular ca-
rriles.

Esta memoria consta de siete paginas escritas

f.or ung sola cara.

sarczzona, @ OCT. 1962
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