JE.

PATENTE DE INVENCION

I T s SIRITMER SRR

a favor de
ELEKTRO-THERMIT GubH., de nacionalidad alemens, domici-
liade en Salkenbergsweg, 14 — 43, BSSEN (Alemania) ---
pox; '
®Procedimiento aluminotérmico para la soldadura por fu-

816n de carriles¥.

Memoria descriptivae.

Ie presente invencibn se refiere a un procesc alu-
minotérmico para la soldadura por fusién de carriles, en
el que los extremos de {ichos carriles se introducen en un
molde refractario antes de verter en el mismo, previamente
calentado, el acero obtenido aluminotérmicementes

Se sabe que en el proceso aluminotérmico de solda—
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dure por fusién de carriles, se calienta el molde en el
que se introducen los extremos de los precitados carriles.
Asi, por ejemplo, en la patente alemana ne 1.046.449 se
describe un procedimiento y un dispositivo para la solde-
dura aluminotfrmica por fusibn de carriles en el que se
calienta el molde que envuelve los extremos de log carri-
les por medio de llames que se introducen por un canel su-
perior. Segln la revista ®Schweilssen und Schneiden” (cue-
derno ne 9/66, phginas 431/432), el calentamiento de los
extremos de los carriles seeleve & unos 10009 ¢; entes de
elevar dicha temperatura & 20002 ¢, en la que el &cero ori-
ginado aluminotérmicamente funde los extreuwos de los cerri-
les a soldar.

En el procedimiento conocido de la soldadura alu~
minotérmica por fusibn, se calientan los extremos de los
carriles & wnos 1000e ¢; asi, por ejemplo, en los carriles
de 50 kilogremos de ﬁeso por metro, el calentamiento se
obtiene entre 5 y 25 minutos, coumo condicién b4sica en es-
te proceso para obtener una soldadura perfecta. No resul-
ta efectivo el calentamiento inferior a esos limites de
temperatura, sobre todo teniendo en cuenta que para obte-
ner la sgoldadura después de calentar el molde, la tempera~
tura se eleva mucho més al verter el acero lfguido obte~
nido por aluminotermis.

El celentamiento més elevado qgue por un lado Tre-
quiere la fusibn de los extreﬁos de los carriles & soldar,
tiene, como se ha mostradb, el inconveniente de que las
zonas vecines a la de soldadure se calientan igualmente

& la misma temperatu¥a, y sufren en consecuencia altera=-
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ciones en la estructurae Por lo tanto, aparecen en la sol-
dadura zonas de granulacibén fina y gruesa, que en el mate-
rial del carril influido por el calor muestra diferencias
en la dureza y tenacidad de dicho material. Retas diferen-
cias pueden ser la causa de sinuogidades o deformaciones,
con lo que la disminucidén de tenacidad debido a la formé-
cién de zonas de grano grueso incide de modo desfavorable
en las zonas préximes a la zona de soldadura, con lo que

se ve afectada la resistencia a la rotura. (on vistas &
une fugibn impecable, el elevado calentamiento, si bien pre-~
senta algunos inconvenientes, éstos han de aceptarse por

el momento como inevitables.

Para impedir los citados dnconvenientes con el ca-
lentamiento elevado y también reducir el tiempo que se em=-
Plea en realizar la soldadura, puede renunciarse al calen-
tamiento y elevacién de la temperatura necesaria para la
fusién de los extremos de los carriles, y procederse Gnica-
mente al vertido del acero lfquido producido aluminotérmi-
camentes Esto exige una cantidad méds elevada de acero pro-
ducido aluminotérmicamente, gque en parte se consume en ca-
lentar los extremos de los carriles. Para la ejecucidén de
este proceso se emplea, segln lo indicado en las normes
alemanas 1.201.,156 un molde para la soldadura aluminotér-
mica de carriles que deja un espacio alrededor del patin
del carril y que se prolonga hacia arriba formando el em-
budo del bebedero por encima de 1a cabeza del carril se
coloca un pasador, por lo que el embudo queda separado del
canal ascendente.

En este procedimiento de soldadura de carriles,
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con el calentamiento de los extremos de los carriles solo

por el acero liquido producido aluminotérmicamente, la
soldadura de las zonas prbéximas a la de soldadura ss ca-
lientan igualmente a elevada temperatura, aunque el calor
transmitido a las zonas frias préximas a la de soldadura
gse escapa réipidamente. Esto tiene por consecuencia que
las zonas influfdas por el calor resulten en la forma de-
seada, pero por otra parte pueden surgir grietas que deben
evitarse a toda costa por existir peligro de rotura.

Para la ejecucién de este procedimiento se necesita
adends la formacidn de acero fundidoe que contenga la nés
elevada cantidad de calor en la mezcla aluminotérmica al-
tamente reactiva, que sin embargo, resulta dificil de do~
minar, de manera que las partes que se encuentran en la
reaccibn de la mezcla as{ como los productos de la reaccidn
en el crisol se expulsan en elevada proporeibn. Junto a
la reduceidn del curso del trabajo pueden presentarse mo-
dificaciones en la estructura de la fusién deseada. Ademés,
no simpre se logra, con seguridad y en la medida requerida,
la fusidén de los extremos de los carriles, sobre todo cuan-
do se tienen temperaturas bajas en los mismos. Ademés,

81 los carriles tienen humedad, se llega a la formacibn de
poros. DPor todas estas causas, este procedimiento no se uti
liz&a en la préctica a causa de estos inconvenientes.

Ta presente invencidn se basa en un procedimiento
aluninotérmnico para la soldadura por fusibn de carriles
evitando los inconvenientes mencionados, aprovechando las
ventajas inherentes al método ya conocido, en el que tam-

bién puede evitarse la perjudicial formacibn de grietas ¥
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se puede realizar la soldadura en més breve tiempo.

La invencibn tiene por objeto un procedimiento 8lu~
minotérmico para la soldadura por fusibn de carriles, enm el
que los extremos de los mismos se introducen en un molde
refractario aates de verter el acero liguido obtenido alu-
minotérmicemente, en el molde calentado, y se caracteriza
porque los extremos de los carriles a soldar se calientan
durante un tiempo de hasta 2 minutos a una {emperatura entre
los 300 y los 7002 C.

De acuerdo con la invencidén, la duracién del calen-
temiento de los extremos de los carriles no superarf los 2
minutos, con lo gque la temperatura alcanzada dentro de los
limites previstos en la invencién depende en esencia del
quemado o de la mezcla combustible/oxfgeno o combustible/
aire. Por ello la porcién de soldadura debe medirse y com-
binarse su dimensién de tal manera, gue por un lado, & una
temperatura de calentamiento de 3002 ¢, se evite el efecto
perjudicial de una soldadura y por otro lado a la tempera-
tura de calentamiento de 7002 ¢ se evitan las zonas nocivas
de grano fino y grueso en el material del carril, en las
zonas préximas a la de soldadura.

El procedimiento segfin la invencidn tiene la espe-
cial ventaja de que con la garantia de una soldadura per-
fecta de los extremos de los carriles, se evitan las perju-
giciales variaciones de estructura y su influencia, con la
geguridad de que la soldadura del carril se aumenta de una
menera muy significativa. Otra ventaja reside en el hecho
de que con el calentamiento breve de hasta 2 minutos, el

hasta ahora tiempo necesario para la soldadura de los ca-
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rriles puede reducirée de manera importente, de modo que
el trdfico ferroviario resulta perjudicado en escals mu~-
cho menore.

ElL proceso seglin la invencién se explica de manera
més ilustrativa con el siguiente ejemploy

Los extremos de los carriles a soldar, de un peso
de 50 kilogramos por metro se colocan con una separacién
de 24 mm., y se rodean con un molde preparado, seco, y Te-
fractario, el cual se hace comprimiendo sobre los carriles
material pldstico o arena hlmeda. TIuego de colocar el molds,
se dispone el crisol necesario para la reaccibn en la parte
superior del molde, que se llen2 con la masa aluminotérmi-
ca necesaria para la soldadura. Se emplea una cantidad dé
mezcla aluminotérmica de 0,15 a 0,25 partes en peso corres-
pondiente al peso por metro de carril. En el ejemplo que
ge expone se utilizaron 10 kilogramos de mezela. Ademés
el calentamiento de los extremos de los carriles se efec-
t6a por el canal superior y por medio de las llamas que se
obtienen mediante la combustién de una mezcla de propano
¥y oxigenac.

Después de terminado el calentamiento se enciende
la masa soldante aluminotérmica en el crisol de reaceifn,
y una vez terminada dicha reaccibn se dirigé el crisod a
la abertura del molde, para que el acero liquido de solda-
dura penetre en &1, donde se funde con los extremos de los
carriles y se unen entre si. Despubs de la solidificacibn
del acero vertido se retira el molde y se trabaja la zona

de soldagura en la forma habitual.
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Se reivindica como objeto de esta patente;

1.~ Procedimiento aluminotérmico para la soldadu-
ra por fusidn de carriles, mediante el cual los carriles
a unir se disponen con sus extremos rodeados por un molde
refractario antes de verter el acero obtenido por alumino-
termis en el molde calentado, caracterizado por calentar
los extremos de los carriles & soldar durante un tiempo
de hasta 2 minutos y & una temperatura entre los 300 y los
7002 Q.

' 2.~ Procedimiento segfin la reivindicacifn 1, carac~
terizado por emplear una cantidad de mezcla aluminotérmica
de 0,15 & 0,25 partes en peso correspondiente &l peso por
metro de carril.

%em Procedimiento aluminotérmico para la soldadura
por fusibn de cerriles.
Esta memoria consta de siete hojas escritas por una

S0l 0ara.

BARCELONA, 25 de Enero de 1973
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