MINISTERIO DE INDUSTRIA

REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

PATENTE DE INVENCION

NUMERO

5528 4474249 oM

@ FECHA DE PRESENTACION

22-4-1976

Po= 62,871

Ll
ESPANA 9 368
‘ PRIORIDADES:

@NUMEHO @ FECHA @ PAIS

@FECHA DE PUBLICIDAD

@CLASIFICACION INTERNACIONAL

B3 K

PA‘I’ENTZ DE LA QUE ES DIVISIONARIA

@TITULO DE LA INVENCION

"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE UNA UNION POR SOLDADURA"

@ KOLICITANTE (8)

TIENGESELLSCHAFT

VERBINIGTE USTERREICHISCHE EISEN~ UND STAHLWERKE-ALPINT MONTAN AK= :

HOMICILIO DEL SOLICITANTE

Fr‘iedrichstrasse 4, 1011 Viena, Austria

@ INVENTAR (ES)

Hubert Augustin y Manfred Panger

@ TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE

DON FERNANDO DE TLZABURU MARQUEZ

UNE A« MOD, 3106

TGG.

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

POOR
Q.UALlTY



10

15

25

30

1loja nGm. 2 2]_.0?.—06
Po" 62.871

£l invento se refiere a un procadiuiento para la
produccidén de una unidén por soldadura cntre plezas dc tra-
bajo a base de acero, de las cualecs al menos una ha gido
tratada térmicamente. Este problema aparece especialmente
en el caso de puntas de piezas de corazdn de un cambio de
vias o cruce, gue deben ger soldudas con piczas de revesti~
wiento a base de acero no aleado. Ias puntas de piezas de
corazén para cambios de vias y cruces son golicitadas en
grado elevado por las ruedas que inciden sobre ecllas ¥y, PO
lo tanbto, deben tener una clevada resistencia meecdnica con
el Ffin de mantener dentro de pequefios limites un aplosta-
miento durante el paso de las rucdas scbre ellas. @s subido
estructurar endurccidas superficialmente a dichas puntas
de piezas de corazdén, pero esto trae consigo el peligro de
rotura en las zonas de la transicidn de dureza. Por lo tan
t0, es conveniente estructurar a dichas puntas de plezas
de corazdn a base Ge acero tratado térmicamente. Con las
puntas de piezas de corazdn deben estar rigidamente unicos
los carriles de guia, con el fin de tomar en conpideracidén
los golpes que apurecen cuando se ¢ircula sobre ellosg. For
lo tanto se conocen formas de realiszacidn en las cualesg
las puntas de piezaes de coraszén estdn unidas con los carri
les de gufa colindantes para formar un blojue, que es HOl-
deado por colada o es configurado en calicnte a partir ae
una pieza 0 es mecanizado a partir del conjunto con arran-
que de virutas. Tales estructuracioncs son, 1o obstunte,
cos.osas y por lo tento sntiecondmicas., ror consigsulente,
usuelmente se atornillan las puntas de plezas de corazdén
con los cerriles de gufa con intercalamiento de pilezas de

revestimicento. Para garantizar en este cago la resistencia




10

15

25

30

Haja nam. 3 210_4‘06

mecdnica de la unidn y proporcionar la seguridad de que
esta unidn no sea aflojada por lo golpes gque se produzcan,
las piezas de revestimiento deben ser soldadas con las pun
tas de plezas de corazén. Dichas puntas de plezas de cora-
zén con las piezas de revestimiento soldadas a ellas son
unidas por medio de tornillos con los carriles de cufa. La
soldadura de las punitas de plezas de corazén con las plezas
de revestimiento ofrece no obgstante grandes dificultodes en
el cago de piezas de corazdén a base de acero aleado, trata-
do térmicamente. Las piezas de revestimiento consisten en
acero de construceidn no aleado y por lo tanto la soldadu-
ra no plantea ningﬁna dificultad on relacida con dichas
pilezas ae revegtimionto. un el caso Ge plezas de trabajo a
bage dz acero aleado iratado ﬁé;micamcnte no e posible,
no obstente, efectuar una soldadura sin afectar desiavora-
blemente las propiedades de repistencia mecdnica de cota
pieza de trabajo. A causa del necesario calentamiento pre
vio, al soldar dichas piezas de trabajo a base de acero
aleado tratado térmicamente se suprime de nuevo parcialiicy
te dicho tratamicnto térmico, de manera guc disminuye la
resistencia mecdnica de esta piesza de trabajo.

Cuande las piegas de revestimionto son soldacas
a las puntas de piezas de coraszén antes ael trataailento
térmico v posteriormente se efectia el tratumicnto tdrilco,
existe el peligro de gque la pleza de trabajo experimente
tensiones durante ¢l tratamiento tdrmico. Aparecen tenslo-
nes por enfrismiento, que pueden dar como CONsecuencila
grietas. Incluso aungue se aceptase la péruida de piczas,
existe el peligro vosterior de rotura al circularse por on

cima del tramo.
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Es sabldo aplicar por soldadura una capa sobre
piezas de trabajo a base de aceros tratados térmicemente
mediante un electrodo a base de un material con menor sus-
ceptibilidad para el endurecimicnto, y someter la pleza de
trabajo provista con esta capa a un tratamiénto de recoci-
do, despuds de lo cual se realiza luego la unidn por solda
dura en losrlugares de estas capas aplicadag por soldadura.
En este procedimiento conocido es necesario, no ohbstante,
forjar la pieza de trabajo en el lugar de la capa aplicada
a base de un material con menor susceptibilidad para el en
durecimiento, con el fin de evitar una formacidén de micro-
grietas. Este forjado comstituye una costosa etapa de tra-
bajo adicional. Ciertamente, con este procedimiento conoci
do se mejora la aptitud para la soldadura, pero el proceso
de soldadura debe tener lugar a una temperatura de calen—
tamiento previo, con 1o que la pieza de trabajo ya tratada
térmicamente pierde sus propiedades de tratamiento $6rmico.

Ll invento se refiere ahora en especial a un pro
cedimiento para la produccidén de una unidn por soldadura
entre una pieza de trabajo a base de acero aleado tratado
térmicamente y una pieza de trabajo a base de acero de cong
truceidn no aleado o entre dos piezas de trabajo a base de
acero alecado tratado térmicamente, especialmente entre la
punta de pieza de corazdén de un cambio de via o cruce con-
sistente en acero aleado tratado térmicamente y las piezas
de revestimiento a base de acero de construccidn no aleado,
que han de ser unidas con ésta siendo aplicada sobre la pig
ze de trabajo que consiste en acero aleado a trater térmi-
camente, en el lugar de la unidn por soldadura a producir,

antes del tratamiento térmico, una capa intermedia a base
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de acero mediante soldadura por aportacidn, sometidndose
despuds de ello a esta pieza de trabajo a un tratamiento
tédrmico y realizdndose luego la unidén por soldadura, y tie
ne como misidn suprimir las desventajas de los procedimien
tos conocidos de este tipo. El invento congiste en lo esen
cial en gue la soldadura por aportacidén se efectia utili-
zando un electrodo a base de un acero con un equivalente
de carbono Cequ inferior a 0,25%, preferiblemente de 0,20%,
con revestimiento bdsico de cal sobre la pieza de fravajo
a base del acero que ha de ser tratado térmicamente, que
tiene un equivalente de carbono de por lo menos 0,45%,
giendo determinado el eyuivulente de carbono de acuerdo

con la ecuacidn

% C =8 C + % Mn + $ Cr + % Mo + &V + % Cu + % Ni

equ 6 5 15

en la cual ecuacidn todos los datos porcentuales estdn
dados en tantos por ciento en peso, despuds de lo cual se
etectia de modo usual la unidn por soldadura sin o con un
pegueflo calentamiento previo de la pieza de trabajo trata-
da térmicamente.

Por el hecho de gue para la produccidn de la sol
dadura por aporiucidn se escoge un electrodo a base de un
acero con un equivalente de carbono inierior a 0,25%, se
hace posible una wnidn segura y exenta de grietas de esta
capa aplicada con la pieza de trabajo a base de acero a
tratar térmicamente =in que se necesite una configuracidn
pldstica posterior. Se ha puesto de manifiesto que en el
caso de utilizarse tal electrodo no entra en consideracidn

la aparicidn de microgrietas. Ademds, en el caso de utili-
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zarse tal electrodo para la produccidén de la capa aplicada
es posible realizar el proceso de soldadura sin calenta-
niento previo de la pieza de trabajo ya tratada térmicamen
te 0 al menos calentar previamente esta pieza de trabajo
sélo hasta una baja temperaturs, que no perjudigue las pro
piedades del tratumiento térmico. Tambidn en la produccidn
de la unidén por soldadura aparece ciertamente un calenta-
miento de la pieza de trabajo ya tratada tdrmicamente, pero
la magnitud de este calentamiento debido a la baja tempera
tura de partida es tan pequefia que no se produce ninguna
influencia sobre la materia prima fundamental durante el
proceso de goldadura. £l espesor de esta capa aplicada
puede ser dimensionado de modo conveniente en 3 a 10 mm y
también esta capa aplicada forma por lo tanto, en cierto
grado, un amortiguador del calor. Ademds la capa intermedig
a base del material ferritico del electrodo ticne la ven-
taja de que equililibra tensiones, de mancra que se excluye
el peligro de posteriores grictas por tensiones. Debido
al revestimiento bdsico de cal del electrodo se favorece
la formacidn de la masae fundida.

De acuerdo con una ventajosa forma de realizacidn
del invento, la soldadura por aportacidn se efectia utili

zando un electrodo con la sigulente composicidn:

0,03 - 0,12 ¢ en peso C
0,1 - 0,7 % en peso Si
0,3 - 2,0 % en peso Mn
0 - 0,6 % en peso Io
0 - 0,2 % en peso V
0 - 2,5 % en peso Ni

Resto hierro con las impurezas usuales,
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Tal electrodo no puede ser designado todavia como
acero endurecible, pero los aditivos de aleacidn indicados
tienen el efecto de que se conscrva la estructuracidén ferri
tica de la capa intermedia y las propicdades de resistencia
mecdnica de la zona amortiguadora se asemejon a lag del ma-
terial de base,

Segun el procedimiento del invento pueden soldar-
se plezas de trabajo a base de acero aleado tratado térmi-
canente sin perjuicic de las propiedades de resistencia
mecdnica logradas mediente el tratamicnto tdérmico, con
otras piezas de trabajo, que pueden consistir en acero de
construceidn no aleado, habicado de entenderse como un
acero no aleado tambidn un acero de baja aleacidn, que no
ha gido tratado térmicamente., Tambidn la otra pieza de
trabajo puede consistir en acero aleado y tratado térmica-
mente, recubriéndose entonces tambidn esta otra piezae de
trabajo, de nmodo andlogo, con una capa intermedia a base
de un acero con mesa de bhagse ferritica. in este caso, pre-
cisamente lag capas intermedias aplicadas sobre las dos
piezas de trabajo gon goldadas entre si de modo usual.

De acuerdo con el procedimiento del invento pue
den ser soldadas cualescuiera piezas de frabajo a base de
acero aleado y endureccido o tratado térmicamente con un
eguivalente de carbono superior a 0,45%, con las mismas
piezas de itrabajo o con otras, sin perjudicar las propie-
dadeg del tratamiento térmico. Una pieza de trabajo com-
puesta soldada produncida de acuerdoe con el procedimiento
del invento estéd caracterigzada porgue la pieza de trabajo
0 las piezas de fHrabajo a base de acero aleado tratado

térmicamente tienen la silguiente composicidn analitica:
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0,2 - 0,7 % en peso C
0,15 = 1,5 % en peso Si

0,3 - 3 % en peso Mn
0 - 3,5 ¢ en peso Cr
0 - 1 % en peso Mo
0 - 5 % en peso Ni
0 - 0,5 ¢ en peso V
0 - 1 % en peso W

Resto hierro con las impurezas usuales.

En grado especial el invento es apropiado para
la produccidén de una unidn por soldadura de puntas de pie-
zas de corazdén endurecidas o tratadas térmicamente con las
piezas de revestimiento.

Una punta de pieza de corazén soldada con las

piezas de revestimiento de acuerdo con el procedimiento del|’

invento puede consistir, de acuerdo con el invento, en un
acero al cromo-manganeso, en promedio con 0,50 ¢ en peso
de G, 1,0% en peso de Hn, 1,05% en peso de Cr ¥y 0,15% en
peso de V o en un acero al cromo-niquel en promedio con
0,30% en peso de C, 0,45% en peso de Mn, 2,05 en peso de
¢r, 2,0% en peso de Ni y 0,30% en peso de Lo,

En los dibujos se explica el invento con ayuda
de un ejemplo de realigzacidn que concierne a una pleza de
un cambio de via o cruce de Vignoles. Ia figura 1 muestra
una vista superior sobre la pieza de corazén de un cambio
de via de Vignoles. La figura 2 muestra una seccidn segun
la linea II-II y la figura 3 nuestra una seceidn segin la
linea III-III de la figura 1 a mayor escala.

1 es la punta de pieza de corazdén a base de acerd

aleado y tratado térmicamente. 2 y 3 son los carriles de
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gula, que estdn atornillados mediante tornillos de unidén 9
con la punta de pleza de corazén 1 con intercalamiento de
piezas de revestimiento 4 y 5. 6 son los carriles de cone-
xidén, gque estén_alisados oblicuamente en 7 y estdn soldados
entre si y estén soldados ¢n 8 a la punta de plesza de cora-
zén.

Sobre la punta de pieza de corazdén sge aplicaron
mediante soldadura por aportacién, antes del tratamnicento
térmico, czpas intermediaos 10 y 1l a bage de moterial ferrl]
tico con un equivalente de carbono de 0,20%. Las piezas de
revestiniento 4 v 5 estdn wmoldodas con estas capas interime—
dias 10 y 11, llenanéo Los cordones de soldadura 12 v 13
log espacios en forma de cu.ia cnire los flancos 14 y 15 de
las piezas de revestimiento 4 y 5 y las capas intermedias
10 y 11,

£l equivalente de carbono estd determinado por 1g

f£érmula

+ % + %V % Cu + % Ni
g o -3 C + ¥ Mn % Cr % Mo .
equ 6 5 15

en gque Los Gatos porcentuales son tantos por clento en pe-
g0. La férmula dice gue para la determinacidén del eguivas=
lente de carbono Cequ se emplean plenaimente los porcentajes
en peso de carbono, mientras gue los porcentojes en peso de
mnanganeso se consideran sélo en una sexta parte, los porcen
tajes de cromo, molibdeno y vanadio s6lo se consideran en
una quinta parte y lus porcentajes de cobre y nicuel sdlo

se consideran cn una quinceava parie.
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RELVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE aios, son los que se re
cogen en las reivindicaciones siguientes:

l12,~ Procedimiento para la produccidn de una
unidn por soldadura entre una pieza de trabajo a base de
acero aleado tratado térmicamente y una pieza de trabajo a
base de acero de construccidn no aleado o entre dos piezas
de trabajo a base de acero aleado tratado térmicamente
especialmente entre la punta de pieza de corazén de un cam
bio de via o cruce consistente en acero aleado tratado tér
micamente ¥y las piezas de revestimiento a base de acero de
construceidn no aleado que han de ser unidas con aquella,
siendo aplicada sobre la pieza de trabajo comnsistente en
acero azleado que ha de ser tratado térmicamente, en el .lu-—
gar de la unidn por soldadura a producir, antes del trata-
miento térmico, una capa intermedia a base de acero median
te soldadura por aportacidn, siendo sometida después de
ello esta pieza de trabajo al }jratamiento térmico y reali-
zéndose luego la unidn por soldadura, caracterizado porque
la soldadura por aportacidén se efectia con utilizacidn de
un electrodo a base de un acero con un equivalente de car-
bono cequ inferior a 0,25%, preferiblemente 0,20%, con
revestimiento bdsico de cal sobre la pieza de trabajo a
base del acero a fratar térmicamente, que tiene un equiva-

lente de carbono de &l menos 0,45%, siendo determinado el




10.

15

20

25

30

Hoja nam. 11 06061

equivalente de carbono de acuerdo con la ecuacidn:

% ¢ =% Q0 & #Mn , #Or + & Ho + V , ¢ Cut @ Ni
equ. / g T g
4 6 5 15

en la cusl ecuacidén todos los datos porcentuales estén da-
dos en tantos por ciento en peso, después de lo cual se
efectdsa la uvnidn por soldzdura de modo usual sin o con un
pequefio calentamiento previo de la pieza de trabajo trata-
da térmicamente.

28,- Procedimiento segin la reivindicacidn 12
caracterizado porque la goldsdura por éportacidn se efec~

tda utilizendo un electrodo con la siguiente composicidn:

\.

0,03 - 0,12 % en peso C
0,1 - 0,7 % en peso Si
0,3 - 2,0 % en peso ln
0 - 0,6 % en peso Lo
0 - 0,2 % en peso V
C - 2,5 % en peso Ni

Regto hierro con las imnurezas usuales.
2,~ Procedimiento segin las reivindicaciones
18 § 28, caracterizado porgue la soldedura por aportacidn
se efectia sobre una pieza de trabajo a base de acero aleg

do tratedo térmicomente de lz siguiente composicidn anali-

ticat
0,2 -~ 0,7 “ en peso €
0,15 -~ 1,5 % en peso Si
0,3 - 3 % en peso ln
o - 3,5 % en peso Cr
0 - 1 % en peso Iio
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0 - 5 % en peso Ni
- 0,5 % en peso V
0 - 1 5 en peso W

Resto hierro con las impurezas usuales.

2.~ Procedimiento segin una de las reivindi-
caciones 12 6 28, caracterizsdo porque la soldadura por
aportacibn se efectia sobre una punta de pieza de corazdén
gue consiste en uwn scero 21l cromo-mcnganeso en promedio
con 0,5C% en pezo de C, 1,0% en peso de ¥n, 1,05% en vpesgo
de Or v G,15% en neso de V o en un ascero =zl cromo-niquel
en prowedio con U,30Y en pero de C, 0,455 en peso de ¥n,
2,0% en peco de Cr, 2,07 en veso de ¥i y 0,30% en peso de
Ko

5&,— PRCCODIVIEHNTC FARA LA PRODUCCION DE UNA
UNICN PCR SOLD DURA.

Tal y como e¢e ha descrito en la lemoria que
entecede, repregeniséo cn los dibujos gue se aconmpalien y
con los fines que se han esgnecificsdo.

Ests Femoris consts de doce hojas escritas 2

méguing nor una sole cara.

PC.{%.

Fernando de Elzabury
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