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material importante de transporte, que permita efectuar el

El presente invento se refiere g lz soldadurs pon
aluminotermia de perfilados diversos, tales como carriles
de ferrocarril.

- Parg realizar la soldedura de dos perfilados di-
versos es conocido el adaptar, en la zona de enlace de es-—
tos perfilados, moldes especiales, un crisol gque contiene
una mezcla aluminotérmica, asi como un aparsto de precalend
tamiento, mds frecuentemente constituido por wun quemador
alimentado por uns mezcla de oxigeno-propand para asegurar
primeramente el estufado de los moldes y despuds el preca-
lentamiento de los extremos de los perfilados a reunir.
Tal procedimiento requiere, por lo fanto, la presencia su-

plementaria de botellas de gas comprimido, de manémetros;

de tuberias, de mecheros, de soportes de mecheros y de un

desplazamiento a los lugares de trabajo y ensegulda obligat

L[]

riamente al nivel de cada soldadurg a realizar, en particu-
lar en el caso de una unidn de carriles de ferwocarril.
Para disminuir la importancia de este material,

con el fin de facilitar los transportes y de reducir el preg
cio ae costie de cada soldadura, realizada, se ha propuesto
adaptar el molde o los moldes sobre las partes terminales
frehte a los perfilados, de tal manera que el vaciado ds la
mezcls aluminotérmica aseguré simultdneamente un estufado,
asi como un precalentamiento de los extremos de los perfilg
dos. Para obtener un precalentamiento ericaz se na pensaao
que erg necesurio aumentar en clierta proporeidn el caundal

de la mezctia aluminotérmica en fusidn, pero las experiencias
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han demostrado que este procedimiento, por una parte, produ-

te, no permitfa realizar una soldadura perfectamente homogé-
nea.

1l presente invento pone remedio a los inconvenieé
tes arriba citados creando un nuevo procedimiento, asi como
un nuevo material pars su pueste en prdctica, que permite
realizar directamente, de manera simple y eficaz, la soldaduy
ra por sluminotermia de los extremos de dos perfilados cuale
quiera.

Bl procedimiento y el material para su puesta en

préctica estdn concebidos de manera que se reduzcan los gas-

tos de tbtransporte y de almacenajes necesarios para la realiz

tica, incluso en lugares aiglados y para un pequefio nimero
de soldaduras.

Segln el procedimiento del invento, se rodean lag
partes termingles a veunir de dos perfilados cualesqguiera,
por nicleos de forma complementaria al contorno de dichos
perfilados, se adaptan sobre estos dltimos unas coquillas,
destinadas a formar una envoltura rigida, que rodea los di-
-ferentes nidcleos, con los gue dicha envoltﬁréldelimita un
intérvalo, que estd rellenado con una mezcla, conteniendo
productos aluminotdérmicos y refractarios en pfoporcidn deter
minada, se enciende la mezcla para asegurar la constitucidn
de una envoltura refractaria que forma con los nicleos un
nolde, que rodea por lo menos en parte, los perfilados, se

vierte en los ndcleos un metal en fugidn, obtenido a partir-

12

[§2Y

cién de una soldadura, con fin de facilitar su puesta en prde

cfa un gran consumo de mezcla aluminotérmica y, por otra parfte
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_ ¥ por un crisol, susceptible de ser mantenido en posicidn

&e una mezela aluminotérmica, se mantiene durante cierto
tiempo una primera fraccidn de este metal en fusidn en el
interior de los micleos para realizar uns subida de tempe-
rétura ¥ una primera fusidén de las pertes terminales de los
pe;%ilados, se libera la primers fraccidn de metsl en parid
refrigerade, que es reemplazada por una segunda fraceidn dd
metal en fusidn, que asegura la soldadura de las partes tel
minales de los perfilados, después, uns vez conseguida la
refrigeracidn por lo menos parcial, se separan laos coguillds,
que constituyen la envoltura para, Gestruir el nolde, precg
dentemente formado, con el fin de someler seguidemente los
partes terminales reunidas por soldadura, a uns éperacién
de desbarbado.

El material para‘la puesta en prictica del proce-
dimiento estd constituido por ndcleos, de los que algunas

de las caras presentan perfilados complementarios al de las

partes terminsles de los perfilados a reunir, por coquillas

encajables sobre las partes dé los perfilados, que ge extieL
den exteriormente a los nicleos, por un elemento de obtura-
cidn de por lo menos la boca de vaciado, delimitada por nd-

cleog, por un soporte rigido, adaptakle sobre las coquillas

estable sobre el soporte.
Otras diversas caracteristicas del invento gurgi-
rén por lo demds de la descripeidn detallada,.que sigue.
Una forma de reaiizacién del objeto del invento,
estd representada, a titulo de ejemplo no limitativo, en

los dibujos adjuntos.
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La figura 1 es un alzado de uno de los elementos
constitutivos-del material para la puesta en prdctica del
procedimiento segin el invento.

Ia figura 2 es un corte-alzado, tomado sensible~
mente segin las lfneag II - II de la fig. 1. ‘

La figura 3 es una vista en planta, tomada segin
la linea III - IIT de la fig. 1.

7 La figura 4 es una vista en planta de otro elemen
to constitutivo del material para la puesta en prdctica del
procedimiento segin el invento.

Lo figura 5 es una seccidn transversal tomada se-
gin le linea V — V de la fig. 4.

La figura 6 es una seccidn-alzado, en parte des-
prendida mostrando la primera fase de la puesta en prdetica
del procedimiento.

La fig. 7 es un alzado, en parte desprendido, de
otro elemento congtitutivo del material pars la puesta en
prdctica del procedimiento segin el invento.

La figura 8 es una vista en planta, en parte des-
prendida, tomada segin la lineag VIII - VIII de la fig. 7.

Ia figurai9 es un semi-alzado, eq%semi~secc16n,

- en parte desprendida, ilustrando un segundéuﬁase de la pues
ta en prictica del procedimiento.

la figura 10 es un alzado, a menor escala, de otrd
elemento constitutivo del material para la puesta en prdetit
ca del procedimiento.

La figura 11 es una vista en planta, tomada segin

la lfnea £I - £I de la figura 10,
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- del carril para el que estd un despojo 9 = partir del trozo

Ias figuras 12 y 13 son seccionea~alzados 1lustran

do dog fases particulares del procedimiento conforme al in-

vento,

‘ Para poner en prgctica el procedimiento, sestn
el‘;nvento, se utilizan nucleos de arena o materia andloga,
que estdn evidentemente realizados en Ffunecidn do la Forma
particular de los perfilados, que deban ser reunidos., lin
el ejemplo de aplicacidn del procedimiento para la unidn
por soldadura de extremo contra extremo de dos carriles de
ferrocarril se utiliza principalmente dos ndcleos 1, denouj
nados laterales, realizados como se hs representado en las
figuras 1 a 3. BSezin dstas Wltimas, cada ndcleo labteral
estd constituido por un cuerpo 2, sensiblemente paralelepi-
pédico, una de cuyas caras presenta en hueco un vaciado lon
gltudinal 3, que se extiende desde una de lag caras trans-
versales hasta un tabique 4, que separa dicho vaciando de un
alvéolo 5, que desembocz al nivel de la gegunds cara trang

versal del cuerpo 2. Il perfil del fondo de vacizdo 2 o5t

o©

elegido para seguir el conmborno local definido por dos bord
6 del cuerpo 2, recortados de manera complementoria o los
perfilados, que deban ser reunidos. Bn el ejemplo de apli-
cacidén ilustrado, los bordes 6 estdn realizados vars presen
tar, a partir de una cierta distancia del tabique 4, una

muesca T complementarie a la sete del rail de ferrocarrils
La muesce 7 estd prolongeda por un trozo rectilineo 8, que
se extiende retirado del borde 6 por uns medida igual al

semi-espesor del alma, que une la seta al patin de £ijacidn
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rectilineo 8 hasta la cara transversal correspondiente del
cuerpo 2. Bl vaciado longitudinal 3 comunica, en su parte
baja, es decir en un plano sensiblemente superior al despo-
jo 9, con un tubo de evacuacién 10, por ejemplo de seccidn
c¢ilindrica, obturado en su parte inferior por una pastilla‘
metdlica 11, en parte estrechada, cuya funcibn particular
surgird de lo que sigue. EL tubo de evacuacibn 10 desembo-
ca al nivel de la segunda cara transversal del cuerpo 2 de-
trds del alvédlo 5, que comunica por hendiduras 12 con agu-
jeros de vaciado 13, delimitados de maners inclinada para
desembocar en su parte baja en el fondo del vaciado 3 sen-
giblemente al nivel de la parte superior de la muesca T.
El alvéolo % comunica igualmente por hendiduras 14, practi-
cadas en el tabique 4, directamente con el vaciado 3, en el
que se abren canales 15, delimitados en hueco a partir de
los cantos de los bordes 6.

Para poner en prdctica el procedimiento se utili-
za igualmente un ndeleo 16; llamado de fondo, constituido
por una placa gruesa 17 de arena o de mabteria andlogu, una
de cuyas caras presenta, en su parte mediana, un vaciado 1Y
de lonzitud por lo menos igual a la anchurg del patin del
curril, TIa presencia del vaciado 18 deja'sﬁpsistir gobre
la placa 17 dos prominencies laterales 19, gue delimitan,
gegin coordenadas iguales una frente & otra y partir de la
cara de la placa 17, gue presenta en hueco el vaciado 18,
dos muescas 20, sensiblemente rectangulares, cuyas longitud
es por lo menog ligeramente superior a lg anchurs de log

cuerpos 2, tomada entre las caras laterales exteriores, que
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. forman los trozos rectilineos 8. Unos canales abiertos 29

valor mfnimo los intérvalos delimitados entre los bordes 6,y

1 se complementan por la adaptacién del ndeleo de Ffondo 16,

estdn practicados a partir de los fondos de las muescas 20
para hacer comunicar estas Ultimas con una salida 22, dis-

puesta en el vaciado 18 pars extenderse entre las prominen-
cié; 19.

La primera fase de puesta en prdetica del procedi
wmiento del invento para asegurar la unién de extremo contra
extremo de dos carriles 23 de los que se ha representado
solamente uno de ellos en seccién en la figura 6, consiste
en adaptar sobre los extremos enfrentados de dichos carrilebk
23, dos nicleos laterales 1, gue estdn respectivamente enca
Jados por ls muescg 7, el trozo rectilineo 8 y el despojo 9
para casar aproximadamente con el perfil lateral correspon-
diente de la seta 24 del alma 25 del patin 26. Ios ndcleos
laterales 1 son mantenidos en lé posieidn requerids siguien
do un mismo plano transversal POr uno o'varios enlaceg 27

de cualquier naturaleza apropiada, que permitan reducir a st
que se enfrentan. Ia colocacidn y sujecidn de los ndeleos

qué estd dispuesto sobre el carril 23 con el fin de realizay
el contacto méximo del patin 26 encajado en el vaciédo 18 y
simulténeamente la penetracidn relativa de las partes termi-
nales bajas de los ndcleog laterales 1 en su muesca 20 respég
tiva., Bl mantenimiento del nidcleo de fondo 16 se asegura

seguidamente por la colocacidn de dos enlaces 28, por ejem—
plo, andlogos al enlace 27; gituados como se ha representadd

en la figura 6, parae evitar todo riesgo de desencajamiento
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tranaverssl del ndeleo 16.

La reunidén de los ndcleos 1 y 16, como se ha des- .

crito arriba, permite delimitar todo alrededor de las par-

tes terminales frente a los carriles 23 un alojamiento peri

=

férico 29, constituido por los vaciados 3, los canales abie

tos 21 y la salida 22. El alojemiento 29 estd prdcticamen-| '

te cerrado sobre todo su contorno por los diferentes bordes
de los nicleos laterales 1 y del ndcleo de fondo 16, mante-
nido en contacto con las caras enfrentedas a los exiremos
de tope contra tope de los carriles 23.

Para poner en prictica la segunda fase del proce-
dimiento segin el invento, se utilizan carcasas o coguillas
30, constituldas respectivamente como estd representado en
las figuras 7 y 8. Cada coquilla 30 estd formade por dos
placas laterales 31, una placa transversal 32 y un fondo
33, reunidos para delimitar un aiojamiento 34, cuya seccién
y altﬁra son superiores a lag presentadas por el conjunto
de los nicleos 1 y 16. ILos bordes verticales libres 35 de
las placas laterales 31 estdn recortados pars presentar un
perfil complementario al de los carriles 23, que comprenden
en este conjunto una muesca 36, capaz de encajar en la.seta
24 y unida por un trozo rectilineo 37 a ungnlumbrera 38, pre
vista para la imbricacién del patin 26, A eéte efecto el
trozo 37 estd desplazado respecto al borde 35 correspondien
te por una medida igual a la mited del espesor del alma 25.
Las placas laterales 31 ademds estdn provistas, en su parie
superior, de drganos de blogueo 39, por ejemplo, constitui-

do por una de las alag, por una palanca pivotante 40, pro-
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‘estd elegido como se ha representado en las figuraes 7y 9

longada por un dedo transversal 41 y, para la segunda ala
por una espiga o tetdn 42.

Para poner en prdctica la segunds fase del proce-
dimignto, tal como se representa en la fizuras 9, se adavta
unémde lag coquillas 30 para recubrir a la vez uno de log
ndecleos laterales 1 y la parte correspondiente del micleo
de fondo 16, ZEL centrado en los planos vertical y transver
sal de la coquilla 30 estd asegurado por intermedio de la
nuesca 36 del trozo rectilineo 37 y de la lumbrers 38 lle-
vadas g encajar'las partes correspondientes de los carriles
23, que se extienden mds 3114 de los micleos laterales 1
reunidos. Se coloca seguldamente entre el ndicleo 16 y el
fondo 32 de la coguilla 30 una suela de apoyo metdlica 43,
cuya forma en planta corresponde a la del nidcleo de fondo
16. La segundg coguilla 30 es seguidamente adaptada de ungl
manera andloga para formar con la primera coquilla 30, una
envoltura 44, que rodea completamente los diferentes ndeleo
1 y 16 respecto a los cuales lag coquillas 30 estdn centra-
@as para delimitar, entre su cara interior y el contorno de
los ndcleos reunidos, un intérvalo anular 45. L1 manteni-
miento de las coquillas 30 en su posicidn respectiva estd
agegurado por los drganos de blogueo 39. A este efecto,
las palancas 40 estén arrastradas en pivotemiento en el sen

tido de la flechs f1 de menera que se haga pasar los dedos

41 detrds de las espigas 42. L perfilado de los dedos 41

para que el pivotamiento completo de las palancas 40 permi-

ta asegurar el apriete de las -coquillas 30 respecto a las

[©]
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purtes de los carriles 23, que'se extienden mds alld de los
difefentes nicleos reunidos. Bste gpriete lateral es segui
damente completado por un apriete vertical, asegurado por
tornillos 46, montados a travds de los fondos 33 para apli-
car convenientemente la suela 43 bajo el ndcleo de fondo ‘
16 a su vez apretado contra la cara inferior del patin 26.

Despuds de la reunidn de las coquillas 30, como

se ha descrito grriba, se coloca en lg parte superior de lojs

nicleos laterales 1, una cubierta 47, conformada pera obtu-
rar totalmente los tubos de évacuacidn 10, asi como la boca)
de colada 48, delimitade por los alvdolos 5. Se rellena
seguidemente el intérvalo 45 con una mezcla 49, formada por
productos aluninotérmicos y refractarios apropiados, de pe-
queila granulometria, cuyas proporciones pueden variar segin
las aplicaciones particulares congideradas. La carga de
producto 49, que rellena el intérvalo 45, es seguidemente
encendida de cualquier manera conveniente, en especial por
intermedio de varillas, introducidas en la base del intérva
lo 45, por agujeros 50, previstos a este efecto en las pure
des de las coguillas 30, Bl gran calor desprendido por la
oxidacién'deﬂlos productos aluminotérmicosuproduce la reduci
cién de los productos refractarios, que soh'gsi fundidos y
agociados s aslgunos de los componentes de los productos
aluminotérmicos para constituir conjuntemente un materisl
refractario homogéneo con estructura compacta, que rodea
los ndcleos laterales 1, asf{ como el contorno periférico del
nicleo 16. Ia constitucidn alrededor de los diferentes ni-

cleos de un revestimiento de material refractario estd pre—

L
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vista para former con dichos nicleos, un molde que rodea,
convenientemente y sin fuga alguna, las partes terminales
de los perfilados a reunir, sobre los que los diferentes
nﬁqlgos estédn fuertemente aplicados por el apriete en calie
la envoltura 44. Ia constitucién del revestimiento del me-
terial refractario d tiene ademds por efecto el asegurar
el estufado de log diferentes nidcleos asi como precalentar
reactivamente las partes terminales de los perfilados, que
debagn reunirse por soldadura.

Dospués de constitucibn del revestimiento refrac
tario 49, la cubierta 47 es gepearada para asegurar la colo-
cacidn en su sitio de un crisol 57, adsptado como ge ha re-—
presentado en trazos mixtos, sobre un soporte 52 (fig. 10).
Este dltimo comprende una luneta de centraje 53 prolongada,
en el mismo plano, por dos empufiaduras 54 de transporte y d
manutencién. ILe luneta 53 estd provista de dos patas 55,
prolongadas por patines 56, destinados a apoyarse gobre cdn
solas 57, colocadas sobre las paredes transversales 32 de
las coquillas 30, La constiftucién del soporte 52 estd pre-
Vista para que su puesta en su sitio sobre las cénsolas 57
- permita dilsponer la tobera de salida 58 del crisol 51 direg
tamente en sentido perpendicular g-la boca de colada 48,

En esta posicién el crisol 51 estd rellenado con uns carga

da en funcién de la naturaleza de la materia constitutiva

de los perfilados a reunir.

Otra fase del procedimiento consiste entonces en

1

te, ejercido por el revestimiento refractario . mantenido pop

de producto aluminotérmico, cuya composicidn estd determinas-

W
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encender la carga de producto sluminotérmico, contenida en
el crisol 51, para provocar la fusidn del metal de aporta-
cién, que es suministrado por la boquills 58 en la boca de
colada 48. El metal en fusidn arrastrs las hendiduras 12

y 14 para penetrar en el alojamiénto 29, al gque rellena pré
gresivamente rodeando por completo los extremos frente a
los railes 23. En efecto el metal en fusidén sigue primera-
mente los vac;ados longitudinales 3 para rellenar totalmen-
te la salida 22, después los canales abiertos 21, antes de
elevarse en parte al interior de log tubos de evacuacién,
cuya seccidn estd obturada por las pastillas 11. Las carac
terfgticas de estas dltimas estdn determinadas inicialmente
para presentar una cierta resistencia a la fusién al contac
to del metal vaciado, para permitir un rellenado completo
del zlojamiento 23 y para mantener durante cierto tiempo el
netzsl colado en contacto con las »nawtes terminales de los
carriles 23 con el fin de realizar una subida de temueratu-
ra, suficiente para iniciar una primera fusidén con el fin
de reslizar una iniciacién de soldadura de aima de dichas
vurtes terminales enfrentudas. La resistencia de las pasti
1las 11 « Ja fuoidn es evidentemente de breve durscidn, de
suerte gue las mismas liberan sepuiden enichia seccibn de
puso de los tubos de evacuacidn 10. in el interior de 1
cuales la fraccidn en parte refrigerada del metal colzdo
que rodea los extremos dcl carril 23 es empujada por la lle
gada continua del metal en fusidn entrezado por la boguilla

58 del crisol 51. Bn todos los casos la resistencia de las

pastillas 11 estd evidentemente determinada para que su fu=-
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sidn intervenga bastante antes del relienado completo de lz
boca 48, de menera que el metal en fusidn, salido de la bo-
quills 58, sea obligatoriamente llevado a verierse por ente)
ré'gn el aslojamiento 29 por intermedio de lus hendiduras
12‘;'14. La segunda fraccidn de metal en Ffusidn introduci-
da en el alojamiento 29 rechaza totalmente lm primera frace
cidn, en parte refrigerada, por el calor suplementario que
la misma aporta, realizar una segunda fusién de las vartes
terminales frente a los carriles 23, que son asl progresivg
mente reunidas por soldadura segin un plano exactamente pa—
ralelo, gue permite obmener un enlace perifectamente homogé-
neo, que esta enteramente realizado cuando ls carge de pro-
ducto aluminotdrmico conbtinda en el crisol 51 v estd ~comple
tqmente vaciado,

DesPués de refrigeracifn suficiente, se aflojan
los tornillos 46, después se separan las palancas de bloquep
40 parz liberar las coquillas 30, que Pueden ser extraidas
fdcilmente respecto a los carriles 23, por medio de palancad
encajadas entre el patin 26 y topes 59, previstos a este
efecto gobre las caras laterales de las coguillas 30, Desg-
pubs de la extraccién de las coquillas 30, la envoltura re-
Tractaria 49 y los diferentes nidcleos son destruidos para
separar totalmente las partes terminales reunidas de log
carriles 23, que son seguidamente sometidos a una operacidn
de desbarbado, destinada a eliminar tobalmente lag rebabas
y residuos de colada, formados despuds de 1g refrigeracidn
por el metal contenido en el alojemiento 29 y en los tubosg

de evacuacidn 10, Como resulta de lo que precede, el mate+
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terial pare la puesta en prdctica del procedimiento es par-
ticularmente simple y poco voluminoso, lo que permite, por
una parte, eimplificar de manera considerable las operacio-
nes de colocacidén durante una ejecucidn de soldadura, y, por
otra parte, disminuir de manera notable el volumen y el peé)
del material que debg ser transportado. Ademéds, la presen—
cia de las pastillas 11 de fusibn diferida, que permite man
tener una primera fraccidén de metal en fusidn en contacto
con las partes terminales a reunir, tiene por efecto el pro
vocar primera&ente una elevacibn de temperatura correcta de
esbas partes terminales, después la ejecucién de una prime-
ra fusién, completada seguidamente por la segunda fraccién
de metal no refrigerado. Se hace posible realizar por alu-
minotermia una soldadura perfecta, que 861lo necesitz una dé4
bil carga de producto aluminotérmico, comparativamente a la
consumida por los procedimientos, que aseguran la subida de
temperatura de las partes terminales a reunir por un caudal
importante de metal en fusién.

El procedimiento segin el invento permite tambidn
asegurar una sublda de temperatura extremadamente rdpida y
eficaz como consecuencia del precalentamienfo reactivo, ini-
_ciado por la reaccidn de la mezcla aluminoféfpica, destinadd
a la formacidn de la envolturs refractaria, 1o que reduce dg
maners notable el tiempo necesario para la ejécueidn de una
soldadura de las partes terminales de dos perfilgdos. Debe
hacerse notar, que la realizacidn de la envoltura refracta-

ria 29 representa ademds la ventaja de hacer que los nicleos

sean estancos respecto a los perfilados, lo que contribuye
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“enciende la mezcla para asegurar la constitucidén de un re-

a reducir el tiempo de ejecucidén de una soldadura y la im-
portancia del material suplementario, normalmente previsto
a gste efecto,

'u; El invento no estd limitado al ejemplo de reali-
zagién representado y descrito en detalle, porque diversas
modificaciones pueden ser aportadag al mismo sin salir de
su marco. En particular,‘segdn la formg de los perfilados

a reunir los ndcleos y las coquillas pueden estar previs-

tos en nimero diferente al indicado en lo que precede.

- ma - e - —

T T — I~ 1

Ia presente patente de invencidn consta de las
siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento de soldadura semi-automdtica
por aluminotermia con precalentamiento reactivo de perfila-
dos diversos, caracterizado porque se rodean las partes ey
mingles g reunir, de dos perfilados cualesquiera, por nid-
cleos de forme complementaris en el contorno de dichog per-
Lilados, se adaptan sobre estos ¥ltimos, coquillas destina-
das a formar una envoltura rigida, que rodea los diferentes
nécleos, con los que dicha envolturae delimita un intérvalo,
gque se rellena con una mezcla que conbtiene productos glumi-

notérmicos y refractarios en proporcidén determinada, se

vestimiento refractario, que forme con los ndcleos un moldd
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que rodea por lo menos en parte los perfilados, porque se
vierte en los micleos un metal en fusidn obtenido a partir
de una mezcla aluminotérmica, se mantiene durante un cierto
tiempo una primera fraccidn de este metal en fusidn en el
interior de los ndcleos para realizar una subida de tempera+
tura y una primera fusidn de las partes terminales de los
perfilados, se libera ls primera fraccién de metal en parte
refrigerado, que es reemplazada por una seéuﬁda fraccidn de
metal en fusidn que asegura la soldadura de las partes termi
nales de los perfilados, y porque después de refrigeracidn,
por lo menos parcisl, se desprenden lags coguillas, gque cong=-
tituyen la envoltura, para destruir el molde precedentemente
tormado, con el fin de somefer seguidemente las partes termi
nales unidas por soldmaura a una operacién de desbarbado.

2.~ Frocedimiento segin la reivindicacidn 1, carag
terizado porque los diferentes nilcleos, adaptados alrededor
de las partes terminales de los perfilados a reunir, son man
tenidos unos en relgcidn con otros por enlaces de cualquier
naturaleza apropiada. -

3.~ Procedimiento segln una de las reivindicacio-
nes 1y 2, caracterizado porgue se interpone entre algunos
de los ndcleos y las partes corresuondiente® de las coguilia
por 1o menos una suéla rigida, capaz de soportar la presién
ejercida por Srganos de apriete destinados a aplicar las co
quillas sobre las partes de los perfilados gue se extienden
mds alld de los ndcleos y a apretar por lo meﬁos algunas de
ellas sobre las partes de los perfilados, que deban ser uni-

das por soldadura.

4.~ Procediniento segin una de las reivindicacione
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1 o 3, caracterizado porque antes del encendido de la mezcly,

que contiens los productos sluminotérmicos y los productos
réfractarios; Sse obturan por lo menos las aberturas, que dg
limitan ung boca de vaciado, despuds de la rewnidn de los
diferentes nicleos.

5.~ Procedimiento segin una de las reivindicacjo-
nes 1 a 4, caracterizado porque se mantiene una primers Lra
cidn de metal en fusidén en el interior del molde, formado
por el revestimiento refractario y los diferentes ndcleos
por intermedio de obturadores de fusidn diferida, que se ex:
tienden, por lo menos en parte, en el interior de conductos
de evacuacidn, delimitados por los nidcleos,

6.~ Procedimiento de soldadura semi-automdtica
por aluminotermia.

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva y se ilustra con las figuras que se acon-
paflan a dicha memoria, la cu onsta de diecisiete hojas

foliadas y escritas a miquijla por\una sols de sus caras.

Madrid, 18 de Woviembre de 1969,

\
LOS ROER.

1T
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