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El objeto de la presente solicitud de Patente
de Invencién, se refiere a "Sistema de Soldadura de metales -
utilizando energia quimica como fuente de calor para la fusidr
de los metales", cuyo resultado de la consecucidén posibilita
el logro de lassiguientes ventajas sobre lo ya conocido:

a) Mediante la ayuda del molde apropiado puede
unirse cables en empalme lineal,

b) Mediante la ayuda del molde apropiado puede
unirse cables con derivaciones en T,

c) Mediante la ayuda del molde apropiado puede
unirse cables con derivaciones en "cruz"

d) Permite mediante la ayuda del molde apropia-
do la unidén de cables a picas de puesta a tierra.

e) Permite mediante la ayuda del molde apropia-
do la unién de redondos y en general conducciones de 1iquidos,
gases y depdsitos a cables electricos.

f) Permite mediante la ayuda del molde apropia-
do las uniones de estructuras metalicas a conductores elé%t:i
cos, como torres metéiicas, estrilcturas de edfficios, méﬁuing
ria en general, railes, etc.

En los adjuntos planos para facilidad de la des
cripcién, a titulo de ejemplo y sin caracter limitativo algu-
no por lo tanto se ha representado una forma preferida de ma-
terializacién, del presente sistema, posibilitandose un resul
tado industrial,

Las figuras 1, 2, 3, y 4 representan las seccio
nes de cuatro posibles moldes a utiligzar,

De la figura 5 a la figura 17 se representa dis
tintas posibilidades de empalmes y uniones de cables, utilizan

do distintos moldes.

)




35

ho

L

50

55

60

La figura 18 representa una vista de las pinzas
para el cierre y sujeccién del molde.

La figura 19 representa un detalle de colocacién
del disco metalico de obturacion.

Las figuras 20 y 21 son respectivamente deta--
lles en planta y alzado de la arandela,

La presente memoria se refiere a un sistema de
soldadura de metales utilizando la energia quimica como ener
gia de fusidén. La citada energia se genera a base de utilizar
la muy antigua y conocida reaccidén aluminotérmica que tiene -
lugar cuando, ddndose las circunstancias quimicas convenien--
tes, entran en reaccién los éxidos de cobre ¥y aluminio.

El presente sistema requiere la utilizacién del
siguiente utillaje:

- Moldes.

- Tenaza de soporte y cierre del molde y

- Accesorios.

Dado que en el proceso de sbldadura por el me-
todo mencionado en elpirrafo anterior se libera una gran can-
tidad de energia que oscila entre temperaturas de 3.000 a --
4,000 °C, y que por tanto, el material de fusién puede, segun
la regulacién que se¢ estime conveniente de la ignicidn, alcan
zar temperaturas similares, los moldes en -gue debe tener lu
gar la unién entre metales deben ser construidos de tal forma
que puedan soportar estas altas temperaturas, El material que
se adapta perfectamente a estas caracteristicas de trabajo es
el grafito, el cual debe cubrir unas especificaciones que se
describen posteriormente.

La utilizacién de estos moldes con relacidén a -

otros diferentes sistemas de soldadura, ademds de un acabado
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de mayor garantia, facilita la manipulacidén por su poco peso
y pequeifio volumen, por lo que los moldes siempre podran ser
transportados, a cualquier lugar gque sea accesible al hombrey
incoveniente que se presenta ep los restantes sistemas de --
unién por soldadura que necesitan mover grandes masas y pe--
S0S.

El grafito necesario para la realizacién de mol
des debe cumplir las siguientes caracteristicas técnicas:

Densidad: 1,70 gr/cm3

Dureza Shore: 25\ - 35

Dureza Brinell: 5/T: 10 Kp/ mm2

Resistencia a la tracecidn: 80 kp/cm2

Resistencia a la flesién: 120 kp/mm2
Resistencia a la presién: 300 kp/m2
Médulo de elasticidad: 60,000 kg/m2

Coeficiente de dilatacién térmica:0,3 cal/cm.
seg. 2C,

Resistencia térmica en atmésfera reductora: --
2.500 eC,

Las citadas caracteristicas permiten la; reali-
zacién del molde adaptendose no solo a los criterios selecti
vos de temperatura, sino tambieh a los criterios de mecaniza-
cién que son bdsicos para conseguir una resistencia mecanica
suficiente para evitar deterioros prematuros.

Esencialmente los moldes de grafito constan de
caja (1) y tapa (2) unidas por una bisagra robusta, pero con
holgura suficiente en el pasador para permitir posicionar fa-
cilmente y sin esfuerzo alguno la tapa sobre la caja, asi co-~
mo quitarla con un simple impulso ayudandose de un elemento -

LAY . . 3 )
mecanico una vez finalizado el proceso de soldadura,estando -
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la tapa todavia a una elevada temperatura.

La caja consta de cuatro partes estrechamente
relacionadas entre si,. La proporcién adecuada en las dimen-
siones de estas cuatro partes dard lugar a una soldadura sin
necesidad de precalentamiento interno en cables de secciones
pequefias. Este precalentamiento es necesario e imprescindible
en otras técnicas de soldadura aluminotérmica para que no se
produzca un rdpido enfriamiento en las masas pequeiias obte--

niendo una unién debil.

Al evitar el precalentamiento se eliminan las
mazarotas y bebederos en la parte inferior, facilitando de -
esta forma la posterior operacién de encintado con un mate--
rial aislante necesria en algunos casos, y la manipulacién -
posterior a la soldadura.

Las cuatro partes del molde son:

Depdésito de la mezcla (3)

Tobera (h)

1

Camara de soldadura (5)

1

Canal de alojamiento de metales a unir (6)

Las formas y dimensiones de estas cuatro partes
dependerdn del calibre de las piezas a unir,

La caja, sea cual sea la forma de los elementos
a @oldar, estard seccionada en sentido longitudinal o trans--
versal, ., Esto permite la mecanizacidén adecuada, facilita la
accidén de posicionar en los canales correspondientes a los -
metales a unir y principalmente permite realizar la apertura
de los moldes una vez finalizado el proceso de soldadura ayu-
dandose con unas tenazas soporte- cierre figura 18, evitan--
do de esta forma la necesidad de un contacto anormal a tempe

ra elevada.
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En una de las dos partes seccionadas se colocan
dos piezas denominadas fijas (8) mientras que en la parte --
opuesta se realizar dos agujeros ciegos siendo necesario para
un perfecto acoplamiento entre ambas partes de las cajas, la
introduccidn de las fijas en los dos agueros opuestos corres-
pondientes.,

De esta forma se asegura el acoplamiento correc
to de las cuatro partes mencionadas en el pirrafo anterior. -
En los dos agugeros ciegos se introducen sendos casquillos --
metdlicos que impiden que la presién que ejercen las guias -
produzca la rotura del grdafito alrededor de los agujeros.

La seceién que une el depésito (3) de la mezelaly
la tobera (h) tiene la forma adecuada para la facil coloca--
cién de un disco metalico (7) de obturacidén (figuras 20 y 21
y el lugar,(B)?donde se coloca en las figuras 1, 2, 3, k4, vy-
19), que impide el paso del polvo antes defla fusién, y que --
una vez iniciado el pfoceso de soldadura, se funde dejando 1i
bre el paso.del material fundido por la tobera hacia la cémara
de soldadura, y permitir un correcto deslizamiento de la masa
fundida,

Para obtener un cierre hermetico y seguro durante
el proceso de soldadura las dos partes seccionadas llevaran
dos ag@eros para introducir una tenaza soporte-cierre que a
continuacidén se detalla segin figura 18,

Dichas tenazas soporte-cierre estéh formadas
por dos mangos de material aislante del calor (10) unidos me-
diante espdrragos fijados por fusidn (11) a dos piezas meta--
licas prolongadoras 612 y 13) articuladas mediante un tornillg
de recorrido regulable (14) para conseguir un apriete constan

tedndependiente de la tolerancia admisible en la distancia en
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tre taladros (15) de los moldes de grafito, expresamente rea
lizados para la obtencidén de un cierre hérmetico.

Sobre cada una de las piezas metalicas prolon-
gadoras se fijan mediante pasadores, dos piezas soporteﬁfundi
cién,articuladas entre si (16 vy 17).

Sobre cada una de estas piezas soporte de fun-
dicién se fijan dos vastagos (18) que forman los extremos de
la tenaza y que serdn introducidos en-las dos partes que for
man la caja de grafito para cerrarlas hemeticamente.

Para ayudar a obdener un firme apoyo y conjunto
entre las piezas de grafito y las tenazas cierre-soporte en
los véstagos (18) se apoyan dos palomillas (19) que se adap-
taran a la caja de grafito mediante tornillos mariposa (20).

Estas tenazas presentan la gran ventaja de la -
articulacién de las piezas soporte mediante tornillo regula--
ble que permite un cierre:rhérmetico en todos los casos.

Las dos partes én que estd dividida la caja de
los moldes se mantienen unidas durante el periodo de embala-
je v manejo mediante un muelle de acero protegido contra co--
rrosidn,

Este muelle evitara que; durante el manejo para
su examen y preparacidén del proceso de soldadura,una de las
dos partes se caiga involuntariamente, evitando de esta forma
el peligro de rotura,

Este proceso de unidn de metales presenta gran
des ventajas en la Industria Electrémecanica, ya que en la u-
nién de materiales portadores de ocorriente electrica se:sub--
sanan los inconvenientes que normalmente pueden aparecer en -
las uniones que se realizan por presidén, tales como pérdidas,

de contacto por oxidacién y excesivos calentamientos o vibra-
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cién teniendo,por tanto, garantizado en todo momento una per-
fecta continuidad del circuito electrico. Estas ventajas se
acenttian en ambientes corrosivos,

Hay variedad de aplicaciones en la Industria
Electromecanica para la soldadura aluminotérmica, pudiendo -
dividirla en las siguientes familias:

1e- Unién de cables de diferentes formas, uti-
lizando el molde de la figura 1, empalmes segin se aprecian -
en figuras 5 y 6, derivaciones en "T", segin se aprecia a la
figura 7, y derivaciones en "CRUZ", seglin se aprecia en la fi
gura 8, estando la gama de secciones de cables comprendida --
desde 35 a 250 mm2.

2.- Unidén de cable a picas de puesta a tierra
utilizando el molde de la figura 2 y de la misma forma que en
el apartado 1, la gama de cables estd comprendida entre 35 y
250 mm2 vy la gama de picas desde 14 a 25 mm, de diametro, a--
preciandose las posibles soluciones, en la figuras 9 y 10,

3.~ Uniones de redondos y en general, conduccio
nes de liquidos, gases y depositos a cables electricos, etc.
utilizando el molde de la figura 3, con. las soluciones indi-
cadas en las figuras 11, 12, 13 y 1k,

,- Uniones de estructuras metdlicas a conducto
res eldctricos, utilizando el molde de la figura 4 y con apli
cacién a torres metdlicas, estructuras,de edificios, maquina-
ria en general, railes, etc, segin se aprecian algunas de las
posi¥i les soliciones en figuras 15, 16 y 17.

Descrita suficientemente la invencidn, asi como
el modo de realizarla y la misma es susceptible de toda clase
de modificaciones de detalle, en tanto que estas no alteraren

su fundamento.
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-:t= NOT A -:-
Los puntos de invencidén propios y nuevos que -
son objeto de la presente solicitud de Patente de Invencidn

en Espafia, por veinte afios son los siguientes:

REIVINDICACIONES

19) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZAN—
DO ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS
METALES, caracterizada porque consta fundamentalmente de unos
moldes en los que se realiza la unidén entre metales y que deb
ben ser construidos de tal forma que puedan soportar altas -
temperaturas de 3,000 a 4,000 2C

29) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE D CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segtn reivindicacién anterior, caracterigada porque el
material de que estd formado el molde,y que se mmolda perfec-
tamente a las caracteristicas del proceso, es el grafito,el -
cual debe tener las siguientes caracteristicas:

Densidad: 1,70 gr/cm3

Dureza Shore: 25 - 35

Dureza Brinell 5/T: 10 kp/cm2

Resistencia a la traccién: 80 kp/cm2

Resistencia a la flexién: 120 kp/mm2

Resistencia a la presidn: 300 kp/m2

Médulo de elasticidad: 60.000 Kg/m2

Coeficiente de dilatacidén térmica: 0,3 cal/cm.

)

seg.?C

Resistencia térmica en atmosfera reductora: --

2 .500 2C,
392) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO

ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME

-8 -
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 permitir posicionar facilmente y sin esfuerzo alguno laitapa

TALES, segin reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que los moldes;por pesar poco debido a su constitucién, pueden
transportarse facilmente al lugar donde es necesario realizar
la soldadura. P
4o) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segun reivindicaciones mnteriores caracterizado porque
el material de que estan hechos los moldes se pueden adaptar
no solo a los criterios selectivos de temperatura, sino tam-
bien a los criterios de mecanizacién que son bédsicos para --
conseguir una resistencia mecanica suficiente para evitar de-
terioros prematuros.

59) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTTLIZANDO
ENERGTA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segin reivindicaciones anteriores, caracterizado por--
que los moldes de grafito constan de caja y tapa unidas por -

una bisagra robusta, con holgura suficiente en el pasador para °

sobre la caja, asi como quitarla con un simple impulso ayu--
dandose de un elemento mecanico una vez finalizado el proceso
de soldadura estando la tapa todavia a una elevada temperatu-
ra.

6¢) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGTA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA:FUSION DE LOS ME
TALES, segiin reivindicaciones anteriores porque la caja cong
ta de cuatro partes estrechamente relacionadas entre si, y -
la proporcidén adecuada en las dimensiones de estas cuatro --
partes dard lugar a una soldadura sin necesidad de precalen-
tamiento interno en cables de secciones pequefias,

7¢) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
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ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por--
que al evitar el precalentamiento se eliminan los mazarotes

y bebederos en la parte inferior, facilitando de esta forma
la posterior operacién de encintado con un material aislante
necesaria en algunos casos y la manipulacién posterior a la

soldadura.

89) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segin reivindiaciones .anteriores caracterizado porque
la caja estd formada fundamentalmente de un depésito de la -
mezcla, una tobera, una cémara de soldadura y un canal de alg

jamiento de metales a unir.

9Ql SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segln reivindicacidénes anteriores, caracterizado porqus
la caja, sea cual sea la forma de los eleméntos a soldar, es-
tard seccionada en sentido longitudinal, o transversal permi-
tiendo la mecanizacién adecuaday facilitar la accién de posi
cionar en los canales correspondientes a los metales a unir -
y principalmente permitiendo realizar la apertura de los mol-
des una vez finalizado el proceso de soldadura ayudandose con
unas tenazas soporte-cierre, evitando de esta forma la necesi
dad de un contacto anormal a temperatura elevada,

102) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGTA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segin reivindlicaciones anteriores, caracterizado por -
que en una de las dos partes seccionadas se colocan dos pie--
zas denominadas fijas mientras que en la parte opuesta se rea

lizan dos agujeros ciegos, siendo necesario para un perfecto
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acoplamiento entre ambas partes de las cajas la introduccién
de las fijas en los dos agujeros opuestos correspondientes.

112) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMC FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segin reivindicacién anterior caracterizado porque se
aseéura el acoplamiento correcto de las cuatro partes mencio-
nadas en el piarrafo anterior, introduciendo en los dos aguje-
ros ciegos sendos casquillos metdlicos para impedir que la prg
sién que ejercen las guias produzca la rotura del grafito al-
rededor de los agujeros.

12¢) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, seguin reivindicaciones anteriores, caracterizado por--
que la seccién gque une el deposito de la mezcla y la tobera -
tiene la forma adecuada para la fdcil colocacidén de un disco
metdlico de obturacién que impide el paso del polvo antes de
la fusién y, que una vez iniciado el proceso de soldadura se.
funde dejanao libre el paso del material fundido por la tobeg
ra hacia la cdmara de soldadura, y permitir un correcto des-
lizamiento de la masa fundida,

139) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGTIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segun reivindicacidnes anteriores, caracterizado por--
que para obtener un cierre hérmetico y seguro durante el pro-
ceso de soldadura las dos partes seccionadas llevaran dos agu
jeros para introducir una tenaza soporte-cierre,

142) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGILA QUIMICA,COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, seguin reivindicaciones anteriores, caracterizado por--

. : /
que las tenazas soporte cierre estan formadas por dos mangos
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de material aislante del calor, unidos medianterespé}ragos -
fijados por fusién a dos piezas metdlicas prolongadoras arti-
culadas mediante un tornillo de recorrido regulable para con-
seguir una priete constante, independiéente de la tolerancia -
admisible en la distancia entre taladros de los moldes de gra

fito, expresamente realizados para la obtencién de un cierre

hermetico.

152) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTTLIZANDO
ENERGTA QUIMICA,COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segin reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
sobre cada una de las piezas metalicas prolongadoras se fijan
dos vdstagos que forman los extremos de la tenaza y que seran
introducidos en las dos partes que forman la caja de grafito -
para cerrarlas herméticamente.
IS 169) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segiin reivindicaciones anteriores, caracterizado por--
gue para ayudar a obtener un firme apoyo Yy conjunto entre las
piezas de grafito y las tenazas cierre-soporte, en los vdsta
gos, se apoyan dos palomillas que se adaptardn a la caja de -

grafito mediante tornillos mariposas

17¢) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES, segtn reivindicaciones anteriores, caracterizado por--
que las dos partes en que esta dividido la caja de los mue--
lles se mantienen tnidas durante el periodo de embalaje y ma-
nejo mediante un muelle de acero protegido contra corrosidn.
Este muelle evitari que durante el manejo para su examen y -
preparacién del proceso de soldadura una de las dos partes -

se caiga involuntariamente, evitando de esta forma el peligro
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de roturas.

182) SISTEMA DE SOLDADURA DE METALES UTILIZANDO
ENERGIA QUIMICA COMO FUENTE DE CALOR PARA LA FUSION DE LOS ME
TALES., B

Tal y como sc ha descrito en la memoria que an-
tecede y para los fines que en ella se han especificado,

Consta la presente memoria descriptiva de tre--
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