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- Fl invento se refiere & un procedimiento para la

Hojn m'un.l

wnién por soldadura de piezas de corasdn de cruces o agu~
jas,; constituidas por fundicidn austenitica de acero duro
al mangenes0, con carriles constituidos por acero al car-
bono. La funcidn de acero duro al mangereso resulta ade-
cuada en medida egspecial para piezas de‘cora26n debido g
sus buenas propiedades de desgaste. Sin embargo, la solda-
dura de tales piezes de corazdn 2 base des funcién de ecero
duro al manganeso con 1los carrlles conSumtundoo Por scers

al carbono. prefsriblemente carriles da “egulavlon, o*re-

JRECIR Nt

ce granaas dificultades. Estas aificuitades res¢den en nrll
mer lugap en que lavfundiglén auguenltlca de acero duro_al‘
mangénesc he de enfriarse répidamente para evitar la f§r4
mecibn de segregaciones de cerburo que hagan_quebradiza:
la estructura, mientras que los carriles constituidos pbr
acero &l carbonu han de enfriarée lentamente para evitar
temples. Estas dos condiciones son contrarias entre si.
Por censiguiente, es ya conocido disponer piezas intermé—
dias de acerd tenaz pobre en cerbono con estructura austg
nitica entre la pieza de corazdn j los carrlles adyacen—
tes. BEn este procedimiento conoc¢do, gstas plezao 1nterm
medias pueden colarse en la fundicidn: compuesta con la
‘pieza de corazdn o bien pueden soldarse o ella por separg
do. En el Ultimo caso, se ha procedido ¢n general de modo
que las piezas intermedias se sueldan a la pieza ds cora~
z0n ) manganeso y a contimuaciln se suweldan los carriles
a las piezas intermsdias. Debido a la longitud de la pie-
2o intermedia se impide en amplio grado eﬁ este caso una
transmisibn del calor durante la segunde Operaciln de 501 |

dedura al corddn de soldadura que se ha producido primero.
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Hojn noun. 2

- Por congiguisnte, es posible recocer y enfriar'répidamenn
te la pieza de corazén econstituide por furdicidn de acero
duro al‘mangageso después de la soldadura con lg piezs in
termedis y, déspués de la soldadura subsiguiente con el ca
rril, enfriarglentamenta el lugar de soldadura,'ya que me-
diente la pieéa intermedia se ha svitade realmente un ca-—
lentamionto & mds altas temperatureas de la pieza de cora-
zon constituida por fundicidn de scero duro al manganeso.
1Sin embargo, estos procediﬁienmos conocidos presuponen una
lopgitud relativamente grande de la piess intermedia. Dadd
que.la pieze intermedia estd comstivuida entonces por un
acero poco mis blandoly menos resistente 2l desgaste que
el carril y la pieza de corazdn, se presents en ei lugar
de la pieze intermedia une deformaciln de la superficie de
rodadura en ol ourso del funcionsmiento, con 10 que s2 pexr
judica fuertemente a la comodided de visje. Se podris diq;
tamente blindar la pieza intermedia mediante soldadurs de
recargue ccn acero resistente sl desgaste, pero esto re-
quiere une operacibn de trabajo adicional. ®1l imvento aspi
ra, puds, a evilar estos inconvenientes y.consiste sustan-
cialmente en que, cuando se utiliza una pieza intermedia

e bass de un acero austenitico pobre en cerbono, se suel-
da primero la pieza intermedia con el carril ds regulacidn
¢ carril do empalme, en particular mediante soldzdura a to
Pe por chispa, se limita la longitud de Ja pieza interme-—
die soldada al carril de regulacidn con a 1o sumo 20-25 mm,
preferiblemente 15-20 mm, y en una segunda opsracibn de so}
dadura se suslda la pieza de corazdén de fundicidn de acero
duro al manganeso con la pieza intermedia, preferiblemente

mediante soldadura a H0pe por chispa, teniendo lugar el en
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| friemiento después de la se gunda operaclon dse soldadura

de una £01 e més répide que el cafriemiento despueu de la
prlmera,kmeracién de soldadurae
Cono quiera que la longiltud de la pieza interne

die ss ha dimensionado de modO gue sea muy corta, se evi-

————

ta, en atenclén al didmetro relativamente grende de la

rueda, una formscibn de huella en la superficie de roda-

- dura ds ssta pieza intermedia. Bl difmetro dz la rueda

asciende aproximadamente 5'330 hasta 1100 mm, y con vna.

dimensidn tan corta de la pieza intermedia la longitud de

- .m.«r.-\-.-. Dn T A SR b maeceas o Dok T

la pieza 1ntermodla soldada asclende solo apr oximadamente

a 1/2 hgsta alo surio 2p, en promedio so0lo aproxlmadameL—

e lﬁ del. difmetro de la rusda. si entonces 58 formars

huella en la superficie de rodadura de la pieza interme-
dla en el radio de la rueda, la profundldad de esta hueTIa
ascenderla como méximo & 0,1 mm, y~una huella de esta na-
tura]oza no altera la comodidad de viaje. Bl enfriamlento
uespues de la vrimera operacidn de solda&ura, esn 1a que

se ha soldado la pleza inbtermedia con el carril, se reali
za més lentamente que el enfriamiento después de la segun

da operacidn de soldadura, con le que la pieza intermedia

se ha soldado con la pieza de corazdn. El enfriamiento ded

puds del. primer proceso de soldadura puede efectuarse sin

nés tan lentamente que se evite un temple del acero del cg
rril, ya que la pieza de corazdn ro se ve influenéiada
ciertamente por. ello toaav1a en mod o algunos '5i durante
la segunda operacidn de soldadura se suelda entonces la
Pieza de coraZSn con la pieza intermedia, se calienta el
peimer corddn de soldedura entre el carril y la pleza in

termedia; incluso cen le corta longitud de 1la pisza inter
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. medla, haste 5010 una temperatura de aproximadamsnte 7000
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d

¥y un‘enf?iamienco a partir de esta vemperatura no ha de
tener lu%ar tan lenteamente como a partir'de la temperstu-
ra de soldadura. Se ha comprobado que no es necesario un
calentemiento de la pieza de corezOn después de la opera-
cidn dé goldadura. Por consiguiente, se puede enfriar di-
rectaménte a partir del calor de soldadura, pudiendo ele-
girse una velocidad de enfriamiento que sea tan répida qud
no tenga lugar todavia und fragilizecién.de la fundicidn.
de acerc duro al manganeso ¥y, no ohgtante, tan lenta que
con un enfriamiento partiendo de T7002C no se haga queﬁra~
dizo el acero al carbono del carril. For tanto; es esen-
ciel que primsro sa suelde la pieze intermedia con el éa~
rril y luego ¥nicamente en la segunda operdcidn de traoba-
jo con la pieze de corazdn. Preferiblemesnte, la soldadura
se realiza nediante soldadura & tooe por chispa. Bsto tie
ne la ventaja ds que sl calentamiento se extiende solo a
un tremo pequefto, siendo expulsada y desschiéndose de fo-
dos modos la porcibén de material qalentada hasta la fase
1iquida. - |

Segun una forma preferida dal imvento, el en~
friamiento despuds de la segunda soldadura tiens lugar en
aire en reposo, mientras que el enfriamiento aespués'de
la primera soldadura se realiza deo formé retardsda en re-
lacidn con un enfriamiento en aire en reposo. Se ha com-
prokbado que un enfriamiento en aire en repost es 10 bag—
tante répido como para evitar wna fragilizaciln de la fup
dicién de acero duro el manganeso durante el enfriamiento
a partir del calor de soldadura, y resulta 1o bagtante

leonto como para evitar con un enfriamiento partiendo de
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|_unaAtemperatura de 7002 un temple del acero al carbono del

1 carril.

termedia que presente una longitud mayor, con preferenﬁza~

Hojun anm. 5

En el procedimiento de acuerdo con el invento se
utiliza prefer iblemente una pieza intermedia gque presenta
el perfil g0l kearril de Tegulacién. En la soldadura & tope
por chispa 1a'pieza intermedis ha de presentar una longi-
tud que haga posible la sujecién firme de la misma en la
maquina de soldaer. Por consiguiente,'se puede proceder de

acuerdo con el invento de modo que se prepare. una pieza in

una ToAgitud deé’ aproximedamente 50 mm; Y &6 Suelde ésta:
pieza inbermedia con el carril de reguladién ¥ se corte a
continvacidn a la longitud requerida, No obsténﬁe,'el pro~
cedimiento puede reallzaree también de modo que se suelde
un carril constituido por el naterie 1 de la pleza 1n$erme~‘
dia con el carril de regulacibén y & continuacibn se corte
de la-pieza intermedia la parte restante de este carril
constituido por el mamerial e la pieZa 1ntermedia. Préenta
& un procedimiento en ol que ge preparan p L8785 1ntermed1aT
en longitud mayor y luego se cortan a la lonaitvd necega~-
rla, esto ofrece la ventaja de que solamente es necesario
un c¢oxrte en cada caso.

Bl invento parte ademds del conceimiento de que
n0 50l0 es esencial separer Jos dos lugares de soldadura
“en gl aspecto térmico para poder observar las condiciones
de enfriamiento. La fragilizacidn de la fundicidn de acero
Guro al mengansso de la pisza de corazén.puéde atribuirse
también en una proporcidn sustancial a que en el lugar de
soldadura se produce por difusidén uns zona de mezcla en la

que se origina une formacibn de estructura desfavorable.
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‘,Por,consiguien’ce, la longitud de la pieza intermediz viene

conéicignada también por el hecho de que se evita upa di-
fusién de componentes de aleacién enmtre el cerril y la fun
dicidn de acefo duro al menganeso de la pieze de corazdn.
Es suficiente tambidn pera ello la lomgitud de la pieza in
termedie que se ha deserito al principio.

Hey que contar con que en cada operacidn de sol-
dadura se funden o recalcan aproximadaments 10 mm de la
,Pieza intermedia. Si la longitud de la pleza intermedia
vsoldada gl carril de regulacidn estd limitade com a lo sy
mo 20 a 25 nm, preferiblemente 15 a 20 mm, se tiene en.-
cusnta ya en este caso la erosidn por chiépa en la primera
soldadura, en la que se ha soldado la pieza intermedia con
el carril. Por consiguilente, si, por ejempld, lo longitud
de la pleza irtermedia soldada al carril de regulaciln ag
cisnde a 15 hasta 20 mm, se ha {enido en cuénta con ello
ya la erosidén por chispa de 10 mm durante la primera ope-
racidn de soldadura. Durente la segunda cperacidn de sol-
dadura se erovsionan por chispa otros 10 mm aproximedamen
te, de modo que se acorta la longitud de la pieza intermg
dia a § hasta 10 mm. Sin embargo, una longitud de aproxi-
madamente 5 a 10 mm es suficients sin wds para lograr el
resultado satisfactorio deseado, ya que pare impedir ﬁna
‘difusifn es suficiente sin més una capa de berrera de 0,l
& 1 mm. No obstante, dado que entonces hay que tener en
cuenta tambidn la difusiln enire elementos de aleacion de’
la pieze intermedia y de la fundicidn de acero duro al man
g2neso, os tombidn de importancis la eleccitn del material
de la pieza intermedis pars el procedimiento de acuerdo

con el invento. Segin una forma de ejecuciln preferida del
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| invento, se wtiliza, por tanto, une pleza intermedia a be
se ds un acero austenitico al cromo-niguel, cuya composi-
cifn corresponde a ﬁn equivalente de piguel de 13 a 3¢ y
& un equivelente de cromo de 8 a 25%, referido al diagra-
ma_de Schaeffler, siendo el velor equivelente ?ara niquel
igval 2 1 x % de niguel & 30 x % de carbono & 6 5 x % de
mamvanpoo ¥ siendo el vaJor equlvalente Ppara cromo igual
alx%de cromo + 1 x % de molibdeno &+ 1,5 x p de sili=
" ¢io. Gon esta eleceibn del material de la pisza intermedia
no rapercvtén nocivamente los fanémanoé de difusidn entre
el mstnriau de la pleza.lptermbola y"{éngﬁnalclon de acero
duro al manganeco de la pieza de_corazon.

AV En el dibujo se ha ilustredo esquemdticamente el
invento con ayuda de un ejemplo de ejécucién.

Ta figura 1 muestra ura pieza de corazdn de un
cruce con los carrlles de regula 1or empalmados. La flgu—
ra 2 maeabra 8 meyor escala una seceldn segun la 11nea
II-II de la figura 1. La figura 3 muestfa una seccidn se~ |
gin la 1¢nea LII”ITI de la figura l.

La pieza de corezdn 1 esté comstituide por fun—
dicibn de acero duro al menganeso. A esta pieza de cora-
z6n estdn soldedos 10s carriles de regulacidn 2 mediante
'soldadure & tops por chigpa con intercala acibn de piezas
intermedias 3.

Se preparan piezas inlermedias con una longitud

| de aproximademente 50 mm, Esta longitud de 50 mnm es sufi-

eclente para sﬁjetar estas piezas intermedias en una mamqg
ne de soldadura & tope por chispa. ILas piezas intermedias
presemtan el perfil de wn carril de regulacidn que se ha

representado en la figura 3. Estas piez as intermedias de
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rril de xv"egulacién 2 mediante soldadura a tope por chispa,
produciéndose el corddn de soldadura 4 representado en la
figura 2. Bl lugar de soldadura 4 se enfrian lentamente,
por ejezplo bajo una capa protectora calorifugante. A con
tinuaciﬁn g8 cortan a medida las piczas intermedias de tal
manara‘que su longitud ascienda a 15 mn contadog a partir
del corddn de soldadura 4. A continacidn tiens lugar la
soldadurae con la pieza de corazdén J, isuslumente medisnte
soldadura a tope por chispa. Durante la sgoldadura se exc-
siona nmuevements por chispa desprendiéndose de la pieza
intermedia una longitud de alrededor de 10 mm, de modo gue
resulia une longitud g de la pieze intermedia de 5 mm en-
tre el corddn de soldadura 4 y el corddnm de soldadura 5
formado entre la pleza intermedia 3 y la pieza de corazdn

a2l manganeso 1.

L-50 mm de longitud se sueldan de la manerz usual con el ca~-
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[ ! ' ‘
b
Los!puntbs de invencién propia y mueve que se

presentan paré que sean objeto de esta solicitud de Paten
5 | te de Invencifn en Espafia, por VEINCE afios, son 1os que se
recogen eh las reivindicaciones siguientess

18 .~ Procedimiento para la unién por soldadura
| de piszas de corezbn constituidas por fundicidn eustenity
Vcé de acero duro.al mengeneso con corriles constituidos
10 | por e8drs al carbono, por mediecibn de Gha pidza interme-
die a base de uﬁ acero austeniticoApobfe en garbond, ca~
ractérizado porgue primerc se suelda la pieza intérmedia
con el carril de regulacidn o cerril de empalme, particu-
larmente mediante soldadura a tope por chispa, porque se
15 limite la longitud de la pieza intermédia soldada 21 ca-
rril de regulaciln con a 1o sumo 20 a 25 mn, preferible-
mente 15 a 20 mo, y porque en una segdnda dpefécién de s0l
dadura se suslda 1a pleza de corazén de acero duro al man
ganeso con la pieza intermedia, preferiblemente mediqnfe
20 soldadura a tope por chispa, teniendo lugar el enfriamien
40 despuds de la segunda operacibn de soldadure con mayor
rapidez gque ei enfriamiento despnuds de la priméra opéra—
cibn de soldadura. _ 7 ‘

22 .~ Procedimiento segin la reivindicaciln 1e,
25 caracterizado porque el enfriamiento después de la segﬁnur
da soldadura tiene lugar en aire en reposo y ei enfria-~
miento después de la primera soldadura se réaliza de for-
ma retardada en relacidn con un enfriamiénﬁo én aire en
. 30 TOpOSO.
07c88
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- : 38,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 18

o 24, caracterizado porque se utiliza una pieza intermedia
que bresenta el perfil del carril de regulacidn.

, 42 o~ Procedimiento ségﬁn las reivindicaciones 12
28 o 38, caracterizado porque se prepera una pieza intermg
dia gue presenta una longitud mayor, preferiblemente una
longitud de alrededor de 50 mm, y ce suelda csta pieza in
termedia con el carril de regulacidn y se corta a continug|
cibn a la longitud regueridi.

58 ,~ Procedimiento segin lze reivindicaciones &,
28 o 38, caracterizado porque se¢ suzlda un carril consti-
tuido por el material de la pieza intermedia con el cairil
de regulacifn y a continuecibn se corta de la pieza inter-
media la parte restante de este carril constituido por el
meterial de la pieza intermedia.

68 .~ Procedimiento segun una de las reivindica-
ciones 1% a 58, caracterizado porque se usiliza una pieza
intermedia e base de un acero austenitipo al cromo~niquei,
cuya composicidn corresponde a un eguivalente de niquel de
15 a 30#4 y a un equivalente de cromo de S.a 25%,.reférido
8l disgrama de Schaeffler, siendo el valor equivalante pa-
ra niguel igual a 1 x # de niguel + 30 x % de carbono +
0,5 x % de manganeso y siendo el valor equivalente para
cromo iguel a 1 x % de cromo + 1 % de molibdeno 4+ 1,5 x ¢
de silicio..

78 .~ "Procedimiento pare la unidn por soldadura

de piezas de corazdn',
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Tel y como se ha descrito en la Memoria que ente

cede y coﬁ log fines gque se han especificadc.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a ma-

/
quine por una sola cars.

Medrid, 164601978
Pobe
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