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La presente sol;cltﬁd de Patente de Invenclén, totalmentc;.
- nueva en Espafia y en el extranjero, se reflere a un "'SISTEMA PARA
., OBTENER ACERO POR ALUMINOTERMIA APLICABLE A LA SOLDA
DURA DE PERFILES DE HIERRO.O ACERO", cuyas caracteristicas
ﬂ - 5 ~ de novedad le confleren la cualldad de aportar ;i"'ilso a que se destina
las sigulentes ventajas sobre lo ya conocldo posibilitadoras de su con-
§] secuclén Industrial, ‘ '

-

a) Mediante este sistema se consiguen medlante composiclo

nes aluminotérmicas adecuadas, aceros, apll'cables a soldadura de tu
10 . bos y redondos corrugados, y carriles duros y normales.

b} La reacclén exotérmica que se reallza en la mezcla alu-

minotérmica se produce de forma voluntaria y totalmente controlada
obtenlendose acero 1fquido a temperatura muy alta, con lo que se con=
sigue soldar por fusién perfiles de hierro o acero,

15 c) Al Intervenir en el proceso de soldadura, elementos de '

poco peso y volumenl y bajo costo, y resulta altamente Industrial,
. d) Puede ser suminlstrado de forma Industrial el cartucho

b con la mezcla aluminotérmiea y el polvo de Ignicién, preparado todo .
ello para provocar mediante llama o chlspa la reacclén,
20 En los adjuntos planos, al objeto de facllitar su descripcién
a tItulo de ejemplo y sin caracter limitativo alguno por lo tanto, se
ha representado una forma caracterfstica de alguno de los diversos
crisoles que se puéden utilizar para la obtenclén de las soldaduras
asl como disposlciones o detalles de las mlsmas, _
25 Las figuras 1, 2 y 3 represen_tan tres formas de consegulr
el destape en el crisol automitico simple, compuesto y manual,

Enlas figuras 4 a 8 se han representado distintos tipos de
soldado de redondos con sus moldes y crisoles y estando los r_edondos'
situados en poslclén horizontal.

30 En las figuras 9 a 13 se han representado respectivamente
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los mlsmoé tipos de soldado de redondos con sus moldes y crilsoles qug
los correspondlentes a las figura 4 a 8, pero en dlsposlcléon vertical,

Las figuras 14 y 15 representan formas de soldado de carril

El sistema que se descrlbe a contlnuaclén, se basa funda-
mentalmente en la reducclén exotérmica del 6x1do de hierro por el aly
minlo, la cual llbera hlerro a una temperatura muy elevada, alrede-
dor de los 30002C. ) i ‘

El presente sistema desorlbe la realizaclénde la cltada reac
clén aluminotérmica, de forma controlada, al objeto de obtener acero
liquldo a temperatura muy elevada, y la cual debidamente canallzada,
permite soldar por fusién perfiles de hlerro y aéero. _

Como se ha citado anterlormente en este slstema de solda-
dura se utiliza la energla qufmlca, y est4 especlalmente Indlcada para
reallzar unlones de barras de acero, de carriles, tubos y en general
cualquler perfll ferreo en el que se tengan que efectuar gran cantldad
de soldaduras Iguales, es declr de forma 1o més Industrial posible.

Principalmente, para efectuar la soldadura se requleren
ademés del crisol donde se realiza la reaccién aluminotérmica y mol-
des donde se vierte el metal liquldo para reallzar la soldadura, el pol
vo aluminotérmico y el de Igniclén de la reacclédn.

) Esen_cialmente, encendlé‘ndo por llama o chispa el polvo de
Ignicibén, este produce, al encenderse la temperatura necesarlia y su-
ficlente para Inlciar la reacclén aluminotérmica en cadena entre el
6x1do de hlerro y el alumnlo que fundamentalmente componen la mez-
cla aluminotérmica. Al desarrollarse dicha reaccién el aluminlo se
combina-con el oxigeno de los éxido de hlerro, liberando el hierro qﬁé,
en estado liquido, pasa del crisol al molde,

Los componentes que se cltan a continuaclén de la mezcla
aluminotérmlca, deben de estar en forma de pequefias particulas, e

Intimamente mezcladas, por ello durante. el proceso de preparacion

]
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de los componentes hay qu'e poner espectal ¢uldado en clasifleaclén y

homo génlza cién ,

Para aplicar Industrlalmente el proceso aluminotermico de

P
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hierro, es lmpres cindlble controlar a voluntad la reacclén en cadena

65 || que se provoca, asl como conocer el Instante prec[so en que se puede

. utilizar el acero aluminotermicamente obtenldo, ya que un vertldo pre-
‘: S _ maturo del acero en el moltgie de soldadura, Implica obtener una solda-
dura con Incluslones de esc;orla (InGt1l) y un vertido tardfo implica el
no obtener la fusién deseada de los peritles que se pretendia soldar,

oY,
.
A

70 _ La composicién cualitativa de la mezcla aluminotérmlca es:

- ALUMINIO, - Pureza mfnima 99, 5% ~ granos froma fusl-

forme de tamafio Inferior a 0,6 mm,

El aluminlo es el metal que a la temperatura de 10002 C, que

wik e,
o
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es la temperatura que se orlgina en la zona de cebado el polvo de 1gnl-
" 75| clén, se combina con el oxigeno de los éxidos de hierro, convirtlendose

eh éx1do de élumlnlo (almina) y liberando hierro en estado liquido, El

; calor gerierado por la feduqclén de las partifculas de 6x1do de hlerro

f; por alumlnlo, Inlcla la reaccién en las partfculas préximas, propagan-
_» dose la reacclén en cadena,

i 80 2, - OXIDO DE HIERRO. - granos de forma laminar de tama=~
; fio comprendido entre 1 y 0,1 mm, ,

:?: Se trata de cascarillas de laminaclén, con¥enlentemente tra-
; tada hasta obtener una conveniente proporcién de 6xtdo férrico ferroso-

N

férrico y ferroso convenlente, Es Importante que en la partfcula resul-

85 | tante del tratamiento, esté en su superficle el éx1do més reactivo (el

D

férrico) y en su Interlor el Ferroso-Ferrico, y el ferroso, siendo tam-
bién critico el espesor de la partfcula,

El 6x1do de hierro es el componente que reducldo por el alu-
minio libera hierro (primario),
90 3. - MANGANESO METAL. - granos de forma poligonal de ta-




95

Ik"

100

105

110

115

120

‘mando entre O, 6y0,1 mm, o

Nfetél que se alea con el hlerro liquldo primarlo, confirlen=
dole dureza y tenacidad ete,

4, - FERROMANGANESQO. - granos de forma pollgonal de ta-
mafio 1 y 0,1 mm, composiclén : 70% Manganeso, 10% Siliclo, 6% Car-
bono y el resto hierro, '

Sirve para alear el hlerro primarlo con manganeso, sulélo
y carbono.

5. - FUNDICION DE HIERRO. - Composliclén 3% carbono-res-
to hlerro- granos de forma poligonal de tamafio 1-0,1,

Sirve para alear con carbono el ’hlerro primario,

6. - ALEACION SILICIO-CALCIO., - Composicién 60% Stliclo
30% Calclo, 1,2% Carbono, 1, 5% Manganeso, el resto hlerro, granos
de forma poligonal tamafio entre 1 y 0,1 mm,

Sirve para desoxldar el hlerro prnnérlo ¥ para alearse con
&, . |

7.- GRANALLA DE HIERRO. - Composicién acero F-115,
granos tamafio 3 - ¢, 5 mm, Sirve ;;ara aportar hlerro secundarlo, y
para enfriar el hlerro primario. Es un regulador térmico de la alea-
clén y su proporelén cuantitativa es funclén de la relacién 6xido férrl-
co-ferroso-ferrico-ferroso del oxido de hlerro.

. 8, - FERROMOLIBDENO. -, Compo;slélén 70% Moltbdeno, res-
to hlerro - granos forma poligonsl tamatio 0, 670; 1 mm,

Sirve para alear el hierro primario con el molibdeno metal
que afina el grano y comunlca dureza al acero obtenido al establlizar.
los carbones. '

9. - FLUORURO DE CALCIO. - Polvo Inferior a 0,1 mm.

Elementt; .esenclal. - -

Catallzador Inverso de la reaccién en cadena, Es declr dosli-

ficando convenlenteni_ente este producto se controla el tlempo de la reac

¢4~
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-clones en el polvo aluminotérmico,

‘aplicable a soldadura de redondos corrugados la composicién seria la

c16n, factor clave como se expuso anterlormente ‘ya que lérdecanta-
cl6n hlerro-escoria y temperatura del acero aluminotérmico en el
momento de su vertido en los moldes de soldadura, es-funcién del
tlempo de duraclén de la reacclén en cadena,

Evidentemente, en fuhc_:lén de 12 mayor o menor durezaque

se desea obtener en el acero, deberfan emplearse diversas composl-

Asl se desea 13 obtencién de un acero de 200 HB ¥ composl-
cén : | : '

0, 38% de CARBONO

0, 90% de MANGANESO

0, 40% de SILICIO

slgulente:-
1.~ Aluminio . - 18,38% ‘
2, - Ox1do de hierro - - 73,549 '
3. - l;IIanganeso ' - 2,30%
4, - Fundiclén de hlerro - 3,08%
5, ~ Aleacién Siliclo-Calclio L= 2,70%
~ 6, = Fluoruro de Calclo - 30, g/kg de mezcla.

~ SL se desearan obtener aceros de dureza y composicédn quf-
mica 240HB, aplicable a soldadura de carriles, con un acero de com-
poslcléh Carbono 0, 37%,Manganeso, 1,25% y Stlicto 0, 40% podrfa em

plearse cualqulera de las tres composlclones que se indican a continua

ctoén:
A) ALUMINIO ATOMIZADO -19, 549
OXIDO DE HIERRO - 63,959
FERROMANGANESO - 4,379
GRANALLA DE HIERRO - 11,95%
FERROSILICIO - - 0,18%

«He




FLUORURO CALCIO - 20 g/kg varlable,

B)ALUMINIO ATOMIZADO -19,54%
-l OXIDO DE HIERRO . -67,12%
' MANGANESO - 1,68%
155 GRANALLA DE FUNDICION DE
'HIERRO - ’ - 6,21%
C GRANALLA DE HIERRO - 517%
SILICIURO DE CALCIO - -0,28%
FLUORURO . . 20¢g / kg variable.
160 * S
C) ALUMINIO ATOMIZADO -20, -%
_ OXIDO DE HIERRO <71, -%
| FERROMANGANESO - 3,95%
; GRANALLA DE HIERRO - 4,857
_ 185 FERROSILICIO | < 0,10%
‘ FLUORURO ‘ - 20 g/ kg varlable.
' D) ALUMINIO | -20,-%
' OXIDO DE HIERRO - T1,-%
‘ MANGANESO - 1,50%
3 170 . GRANALLA DE FUNDICION - 6%
' SILICIURO DE CALCIO .~ 0,50%
FLUORUROS - - 20 g/kg varlable, *
Estas composliciones que se aplican en funcién de la distri-
budbn granulométrica del 6xido de hlerro y su composlcién en Fe0-

175 F'e304-Fe203.
Para consegulr un acero con una dureza de 270 HB para la

soldadura de carriles naturalmente duros, con la composlelén sigulen-

te:
MANGANESO o 1,25%
180 SILICIO _ .0,40%
, CARBONO ‘ 0, 40%

B
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en 1, 3% la proporclén de granalla de fundiclén y adiclonar un 0, 25% de

. Ferromolibdeno y disminuyendo én un 0, 25% la proporecién de granalla

. fundicién debe ser del 0,75% y un 0, 25% la adiclén de Ferromolllideno

- duce =l encenderse la temperatura necesaria y suficlente para Inlclas

'MOLIBDENO 0, 20%.

Serfa necesarlo aumentar en las composliclones a), b} y ¢) ‘

de hlerro,

En cuanto a la composiclén de d) el aumento de granalla de

v disminucién del 1% (TOTAL) de granalla de hierro.
.7 7" A continuactén se Indlca algunas de las caracterlsticas fun-
damentales asl como composlclén del polvo de Ignicién,

Este se enclende facllmente por llama y por chispas y pro-

la reacclén aluminotérmica en cadena entre el é6xIdo de hierro y el alu-
minlo. ' _ .
"E1l tamaiio del polvo seria Inferior a d,i mm, y tendrfala

slgulente composlcibn para las distintas mezclas aluminotermicas in-

dicadas, ) .
DICROMATO POTASICO 64, 51%
PURPURINA DE ALUMINIO 32,25%
FOSFORO ROJO 3,249,

Hasta ahora se ha descrito las caracteristicas fundamenta=
les asl como composlclén tanto de la mezcla aluminotérmica como del
polvo de Igniclén, ' '

Sin embargo, las cafécterlstlcas de este sistema tlenen su
complemento fundamental en el empleo de crisoles y moldes adecuados,

Respecto a los primeros, a continuacién se describen los
distintos modelos de crisol, los cuales tlenen todos ellos en com(n una
abertura Inferior.

Esta abertura debe estar tapada ‘cuando se echa el polvo alu« <

minotérmico al crisol, y debe destaparse Inmedlatamente después de
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-verter en los moldes de soldadura, una mezcla acero-escorla, y un

ﬁnallzada la decantaclén metal - escorla.
Como se ha Indicado antes, un destape prematuro implica

destape tardfo, un acero a temperatura Insuficlente para soldar,

En cuanto al destape, y apoyandoﬁoé en los dibujos adjuntos
a la presente memoria, se ha de Indlcar lo sigulente:

En la figura 1 se aprecla la disposiclén para conseguir un
destape automéatico, ) -

Asy en el fondo del crisol (1) se pone un disco de acero {2)
de ¢ 65 x 0, 5 mm. que obstruye la salida de 1a mezcla aluminotermi-
ca (3). El metal liquldo procedente de la reacclén tarda unos segundos
en fundir el disco (2) y sallr por la abertura Inferlor del crisol, gafan-
tizandose asl que el destape cumple con las condiclones lmpuestas: se
produce Instantes después de estar el acero en el fondo del crisol (de-
cantaclén y temperatura adecuadas). .

. Este sistema est& especlalmente indrcado para masas de
0,5a 4 kgs de polvo aluminotérmlco,

En la figura 2 se aprecla la dISposIclbn para consegulr-un
destape autdmatico compuesto.

Asl en la abertura Inferlor del crisol (1) se tapone con un car
tucho aluminotérmlco retardador (4). Dicho cartucho est4 formado por
un tubo metéllco tapado por un extremo y ablerto por el otro, el espe-
sor debe ser de 0, 5 mm, el dlametro de 20 mm, y su longlitud de 60
mm, '

Se llena el mterlar del cartucho (4) con polvo aluminotermico
(5) de composlclbn slmllar al del polvo con el que se va a llenar el cri-
sol (1)

Se tapona por el extremo ablerto con un disco de amlanto (6)

(20 x 4 mm) empapado con silicato sédico (adhesivo),
< El funcionamlento del cartucho retardador (4) es el slgulente:

8-
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. Después de produclrse la reacclén aluminotermlca principal, cuan-

" destape manual,

’ polvé de 3 a 15 kg, pero tiene como Inconveniente que el destape se

.....

se coloca en el fondo del crisol con el extremo tapaao con amlanto

(6) e la parte Inferior y obturando el orificlo de salida del crisol.

do €l acero liquido decanta hacla el fondo empeza a disolver (fundir)
la envoltura metélica del cartucho (4) provo cando una reacelén aluming
termlca secundaria que perforaré el disco de -airitanto (6) y dejara 11~
bre el orlficio de salida del crisol. '

El tiempo de "retardo" del cartucho se regula por el metal
del tubo, por ejempio aluminio para un retardo .répldo y acero para
un retardo lento, y por la composicién del polvo aluminotermico que
se pone en su Interlor..

~ Este sistema de destape, esté Indicado para masas de 3 y

15 kg de polvo dluminotermico, )
En la figura 3 se aprecla la disposiclén para consegulir un

.- '

La abertura inferlor del crisol (1) se tapona con un clavo
(7), un disco de amlanto (8) y unos granoé refractarios (9) de 6xido
de magnesto u éxido de alumino (granos de 2-1 mm.).

Una vez provocada la reaccidén en cadena dentro del crisol
y formando el acero llquido, este no puede fundir la cabeza del dlavo
(7) porque los granos refracterios (9) y el amlanto lo Impiden,

" Cuando con una palanca (10) se empuja el clavo (7), hacla
arriba, entonces éste entra en conta_ cto con el acero, que lo funde,
mlentras que los granos refraétarios (9) se Incorporan a la ezcoria
que flota por encima del acero. Una vez fundido el clavo (7) queda 11«

bre el orifico Inferior del erisol. Este srstema apto para masas de
produce manualmente desde el exterior (subjetivo, no automatlco)

¥y no es consecuencla de lo que ocurra en el Interlor del crisol.

En los crisoles, como se ha Indicado, se realiza la reacclén

-9-
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aluminotérmlca, y dado que, deben s0p6rtar grandes temperaturas,
se construlran con materlales refractarlos, 7 '
' Principalmente pueden ser definidos dos tIpos de crisoles.

El crisol de Interior cdnlco fabricado con 6xIdo de magne-
slo aglomerado y sinterizado o un 6xido de magneslo aglomerado con
sllicato y estufado.

Otro tipo de crisol delnterlor cilindrico-cbnico, que son fa-
bricados blen con grafito o blen con arena silicea aglomerada con sl-
licato, endurecida con C()2 y estufada, sl blen este filtimo dura una
sola reacclén,” al contrarlo de los fabricados con grafito o con éxido
de magneslo, usados en muchas reacciones,

En cuanto a los moldes, son los reclplientes donde se vier-
te el acero aluminotermico en estado lfquido para realizar la soldadu-
ra y tlenen que ser lo suficlentemente refractarios o resistentes como
para contener el acero aluminotérmlco en estado liquido,

Estos moldes pueden estar construldos principalmente por
alguno &e los sigulentes materiales.

- Arena de fundicién (85% arena + 15% arcilla),

- Arena sllfcea blanca, aglomerada con sllicato sédico y
endurecida con CO, y estufada,

- Acero (coquilla)

= Grafito

Los tres primero solo pueden utllizarse 1 vez, mleniras
que con los de grafito pueden hacerse varlas o muchas soldaduras.

En las figuras 4 a 8 se pueden apreclar, de forma muy es-
quemétlca los distintos tlpos de molde asl,

' La figura 4 representa el conjunto crisol (1) de grafito
contenlendo el polvo aluminotérmico (3), con el disco de destape (2)
¥ el molde (11) asl mismo de grafito con el redondo (12), Entre el”
crisol (1) y el molde (il) estarfa dispuesto €l alza colada de grafito

-10-
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(13),
 Lg ﬂgura' 6 representa el crisol (1) de grafito, el molde ‘

(11) con la cimara de soldadura (17) y la cdmara de acero de preca-

"lentamlento (18),

\ La figura 7 representa el crisol (1) de grafito, el molde {11)

de grafito o de arena con el redondo en perfil (12) estando Intercalado

" el alza (13) de grafito.

La figura 8 representa una ejecucién que tanto el molde co~

mo el crisol son ée arena'o graﬂt:). 7 .
" Las figuras de 1a 9 a 13 corresponden a lo Indicado respec-

tIvamente en las figuras 4 a 8, sin més qu'e en ejecucién de soldado
en vertical, ' )

Las figura 14 y 15 representan la vista lateral y frontal de
la soldadura de carriles, en los que se Indican el crisol (1), con el al-
za de acero (19), En el molde (20) est4 compuesto por .tres plezas que
enclerran el carﬁl (21) , dejando entremedias 1a camara de soldadu-
ra (22) de acerc':, estando dotado del reciplente de eécorla (23) y con
el tapon (24), Si.se desear# efectuar una soldadura con precalentamien
to, se podrfa Introducir un quemador por el hueco del tapén (24), de-
blendo colocarse este tapén antes de colar el acero aluminotérmico en
el molde (20).

Para efectuar la soldadura de cables (25), se dispondrfa

" de un conjunto tal y como se representa en ‘la figura 16, con el cri-

sol (1) disco (2), cAmara mazarota (26), camara de soldadura (27) y
camara de precalentamlento de acero (28).
~ Finalmente se ha de Indicar que en algunas ocaslones los
moldes tlene aberturas adecuadas para Introducir en ellos la lléma de
un soplete 0 quemador, con el fin de precalentar las partes a soldad y
utilizar asl menos polvo aluminotérmlico.
Descrita sufliclentemente la Patente de Invenclén es reallza-

ble en cualesqulera de tamafios y materiales adecuados siendo sus-
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- ras de tubos y redondos corrugados asl como carriles duros y normale

ceptl!)le de toda clase de modificaclones de detalle en tanto que estas
no alteren su fundamento, ’
| | -NOT A- .

Los puntos de Invenclén proplos y nuevos que son objeto de
lapresente sollcltud de Patente de Invencién, en Espafia por velnte -
afios, son losslgulentes,

REIVINDICACIONES

1- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-

MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERQ

caracterizado porque esti basado en la reaccién alumlnotermica del

6xxdo de hierro por el aluminlo, que llbera hierro en estado de fuslén,
a una temperatura de unos 30002C, y porque la realizaclén de esta
reacclbédn, se hace _de forma controlada y voluntarla, permltiendo ob-
tener acero liquldo a alta temperatura para soldar por fusién perflles
de hlerro o acero. )

2- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERCQ
caracterizado éegﬁn relvindicacién anterlor porque como energia de fu

s16n se utillza energla quimica y se realizan por este sistema soldadu-

3- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACER(Q
seglin ;'elvlndlcaclones anterior_es caracterlzado porque los elementos
que se necesitan para llevar a cabo el sistema son mezclas alumino-
térmica, el polvo de lgn[é;[()n, crisol molde y disco metillco de obturad
cién o cualquler otro medlo con el que se consiga dicha obturacién,
T 4~ SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-~
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERCQ
segiin relvindicaclones anterlores caracterizado porque los componen-

tes de la mezcla aluminotérmlca, deben someterse durante el proceso

-12-
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. pe automatlco sImple consiste en que en €l fondo del crisol iria dis-,

de fabricaclén a un especlal tratamiento, de obtencién asl como de ca-
librado de grano, homogeneldad y. dls'tanclas minimas de Interunlén
de granos, al ohjeto de Influlr en el control de 1a reacclén en cadena,
asl omo conslgulendose en dicha obtenclén una mezcla adecuada,

5- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES. Dﬁ HIERRO O ACE-
RO, segn relvindicaclones anterlores caracterizado porque para Im-
pedir el paso de la mezcla aluminotérmlca antes de su reacidn, 'exls-
tirian procedimlentos de obturaclén con destape automético simple,
automatl,.co compuesto 0 manual, ) ‘

6-SISTEMA PARA OBTENER P;CERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACE-

RO, segfin relvindicaclones anterla es caracterizado porque el desta-

puesto un disco de acero, el cual se fundirfa pocos segundos después
de producirse la reacclén y precisamente por el métal lfquido produ-
cldo, estando ;s;:ec[almente Indicado para masas de 0,5 a 4 kg de pol-
vo aluminotérmico.,

7- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFII;ES DE HIERRO O ACE-
RO, segln relvindlicaclones de 1%a 52 caracterlzado porque el desta-
pe automético compuesto consiste en que el crisol sSe tapona en su par
te Inferlor con un cartucho aluminotérmilco principal, el cual se ta-
pona con un disco de amlanto empapado con s!licato sédico actuando
dé forma que despues de produclrse la reacclén aluminotérmica, el
acero 1fquido funde la envoltura metélica del cartucho, provocando ung
segunda reacclén aluminotermica que perforaré el disco de amianto
dejando libre ‘el orificio de salida, Con ello se consigue un retardo en
funcién del metal del tubo y de la composlclén del polvo, estando espe

clalmente Indicado para masas entre 3 a 15 kg de polvo aluminoterm}-

-13-~
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‘nual, la subida del calvo, el cual al entrar en contacto con el acero

CO.
8- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-

MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
seglin relvindicaclones de la 12 a 52 caracterizado porque el destape maﬂ-
nual consiste en que en la abertura, Inferlor del crisol, se dispone un

tlavo de acero, un disco de amlanto y oxido de magneslo u 6xido de alu

minio que actua de refractarlo, de forma que cuando el acero l{quido -

1]

esta en el fondo del crlsol, se provoca con palanca o medlo exterlor ma

liquido, lo funde y queda libre el orificlo Inferior del crisol. Este sis-
tema es apto para masas de polvo de 3 a 15 kg,

9- SISTEMAS PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER®
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
éegfm relvindicaclones anterlores caracterizado porque la reacclén es
controlada de forma automética, mediante composicién adecuada de la
mezcla, una distribucién granulométrica convenliente de los elementos
que la componen y una adecuada composlélén del polvo de Igniciédn,

10- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
segln relvindicaclones anterlores caracterizado pordue las soldaduras
pueden realizarse con calentamlento y los moldes podrifa diSponer de
cdmaras de prelcalentamiento, ‘

11- SISTEMA PARA OBTENER /CERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
segln relvindicaclones antéhores caracterizado porque como elementos
basicos en la forméclén de '1a mezcla aluminotérmica entran el aluminlo
con ﬁﬁ;eza minima de 99, 5% y granos de forma fusiforme de tamafio In-
ferlor a 0,6 mm,, asl como el oxido de hierro en forma de granos lami
nares de tamafio entre 1 y 0,1 mm, de la cascarllla de lamlnaclén trata
da para obtener una proporclén adecuada de oxldo ferroso, 6xido ferro-
so-férrico, y oxldo ferrico, siendo fundamental que este 6xldo ferrico

esté en la superficle.
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"~ RO, segln relvindicaclones anterlores caracterizado porque la mezclay

RO, segln reivindlcaclones anteriores caracterizado porque la mez-

12- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER
MIA, APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACE-

puede llevar manganeso en formas de granos poligonales de tainaﬁo
entre 0,6 y 0,1 mm, el cual sealea con el hierro 1fquido primario
confiriendole dureza y tenacldad, . J

13-SISTEMA RARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACE-
RO, seglin relvnldléaclones anteriores caragtérizado porque la mez-
cla puede llevar ferromanganeso en formas de granos poligonal es de
tamafio entre 1 y 0,1 mm, y composlclén 70% de Manganeso 10% de -
Siliclo, 6% de Cobre y 14% de Hierro el cual sirve para alear el hle-
rro primario con manganeso siliclo y catbono, .

14- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTERA
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACE-
RO, segln relvindicaclones anterlores caracterizado porque la mez-‘
cla puede llevar fundicién de hilerro con 3% de Carbono con granos de
forma poligonal de tamafio 0,1 a 1 mm,

15~ SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACE-

cla puede llevar una aleaclén compuesta por 60% de Stliclo, 30% de
Calelo y 1,2% de carbono, 1,5 de manganeso y el resto de hierro, con
granos de forma poligonal y tamafio entre 0,1 y 1 rhm. , la cual sirve
para desoxldar el hierro primarlo aleandose con &1,

16- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER.+
MIA APLICABLE A SOLDADURA DEPERFILES DE HIERRO O ACER(
segln relvindicaclones anterlores caracterlzado porque lleva la mez-
cla granalla de hierro compuesta pc;r acero F 115 con granos de tama-

fio entre 3 y 0, 5 mm. cuya funclén es ademas de hlerro secundario,

=15
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~ MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACER&

y slrve para alear el hlerro primario con el molibdeno, afinando el

enfriar 4 pr'lmarlo, actuando como regulador térmico de la aleaclén,
17~ SISTEMA FARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-

seghln relvindlcaclones anteriores caracterlzado porque la mezcla pue~
de llevar ferromollbdeno, con composicién de 70% de Mollbdeno y 30%

de Hierro con granos de forma poligonal de tamafio entre 0,1 y 0, 6 mm|

grano y comunlcando dureza al acero obtenldo,

18- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
segln relvindlcaclones anterlores caracterizado porque la mezcla llevy
como elemento esenclal el fluoruro de Calclo en forma de polvo y tama
fio Inferior a 0,1 mm,, y doslficando convenlentemente se controla el
tiempo de reacclén. .

19- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
segQn relvidicaclones anterlores caracterizado porque el empleo en
proporcién o composiclén adecuada del aluminlo, el éxido de hierro y
el fluoruro de calclo, con la Inclusién parclal de los restantes compues
tos o elementos cltados en las relvindicaclones 12 a 17 ambas inclusi-
ves, confleren a la mezcla propledades adecuadas de dureza o solda-
dura de 'cada tipo de material,

20~ SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-

MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO
segln relvindicaciones anterlores caracterizado porque el polvo de 1g-
nlc}éx} que se enclende por llama o ¢ hispa e Inicla la reaccién, serfa
poix'rb"'mferlor a0, mm. y estarfa compuesto por dicromato potésico
64, 51%, purpurina de aluminlo 32,25% y fosforo rojo 3, 24%.

21~ SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERQ
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- merado con sllicato y estufado, o arena silicea aglomerada con silica-

‘moldes pueden estar constitaldos de arena de fundlcién (85% arena y

- Gltimo materlal es con el Gnlco en que se pueden realizar muchas sol=-

caracterizado porque los crisoles pueden ser fabricados de éxldo de

niégneslo aglomerado y sinterizado, grafito, 6xldo de magneslo aglo-

to endureclda con anhidrido carbonico y estufada, aunque esta Gltima
dura una séla'reacclén. S ' 7

22- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO

segln relvindlcaclones anterlores caracterizado porque los crlsoles o

15% arcilla), arena silicea blancas, agloniex"ada con silicato sbédico y
endureclda con anhidrido carbénico y estufada, de acero con interior

liso o convenlentemente ranurado (coguilla) o grafito, aunque con este

daduras, . )

23- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE PERFILES DE HIERRO O ACERO,
seg@n relvindicaclones anterlofes caracterizado porque 15. formas de m¢l
des son las adecnadas para consegulr que se realicen las soldaduras T
ya sea en horizontal o verilcal, tubos, perfiles o cables,

24- SISTEMA PARA OBTENER ACERO POR ALUMINOTER-
MIA APLICABLE A SOLDADURA DE FERFILES DE HIERRO O ACERO,

Tal y como se ha descrito en la memoria que antecede ypa-
ra los flnes en ella especliflcados. .

Consta la presente memorla descriptlva de drecisiete hojas

escritas a maquina por una sola de sus caras,

Madrid 24 de Enero de 1,978
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