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NEMORTIA DESCRIZTTIV A

para la solicitud de una patente de invencién, por veinte afios,
presentada a favor de la r. s. Bochumer Verein fiir GuBstshlfabri-
kation Aktiengesellschaft, rssidente en Bochumer,/ Allestrasse,
64, pors " Procedimiento para el temple o endurecimiento de pie-

zas perilladas V.

El invento se refiere a un vrocedimiento para el temple ¢ endu -
recimiento de piezas jeriiladas, Bl endurecimiento homogéneo de
piezas perfiladas presenta dificultades considerables, gue se
deben & que &l enfriar bruascemente por medio ae un 1fquido refri -
gerante, este solo humedece la superiicie y una accion profunda
sdlo se logra poco a poco cortra el calor que todavia se irradia
por el nucleo interior calierte. inore bien, si las dimensiones
en la pieza perfilada son tales gyue las distancias de las diver -
sas partes superficisles @l centro de gravedad de la seccidn
transversal del perfil se diferencian entre s{ considerablemente,
entonces, con los métodos de temple haste ahora conocidos sera
imposcible lograr un endirecimisnto en algun modo homogenéo. Esto
se ha de decir sun cuando sOlo se haye de lograr una accidn pro -
funda peyuefilsima, o sea cuando solo se requiera un temple su -
perficial, lo mismo también que cucndo se pretende que la capa

templada tenga la meyor profundidad posibvle.
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En los métodos hasta ahora comnocidos se procede en general de
suerte que la pieza perfilada que se ha de templar se recueza pro-
fundamente en un homo y se ponga a la temperatura del temple y
luego la superficie o solo tambien parte de la misma, se bafen
uniformemente con un 1fquido refrigerante. Con esta clase de en -
frismiento brusco se presenten las dificultades que al principlo
se han descrito. El gredo de temple en la superficie tiene diver -
S0 valor segun la distancia de la parte superficiszl correspon -
diente 81 centro de gravedad de la seceidn transversal del per -
£11% Tembién el inmediato recocido o revenido de le pieza templa -
da, volviendo por e¥emplo & celentar tode le piezae en un horno,
puede eliminar la irregularidad del endure cimiento en el grado
requerido, ain cusndo se presente cierta pequefia compensacidn

en las diferencias de temple. Tampoco puede dar resiltado satis -
factorio otro método conocido en el tue después del temple de
realiza un proceso de recocido. En este método conocido se logra
el revenido por el hecho de cue el enfriamiento brusco no se pro-
longs tanto cue Ha pieza que se ha de templar se enfria totalmen-
te, sino gue nés bien el proceso del enfriamiento se interrwape
con ohjeto de cue €l ndcleo interior de la seccidn transwersal

se deje a una temveratura relatiﬁamente mis clta. Tl revenido

se efectis entonces gracias @l calor irradiado por €l ndcleo in -
terior todavia caliente, calor gue vuelve a caldear poco & DOCO
hasta le temperatura reguerida pare €l revenido las partes margi -
nales del perfil fuertemente enfriadas. También aqui naturalmente
desempefia un papel importante para la intensidad del revenido

lz distancie de las partes superiiciales al nucleo interior toda -
via caliente.

Segin el invento se logra ung uniformidad practicamente suficien-
te en €l temple superficial aln traténdose de formes perfiladas

dificiles, cuando inmediatamente después del caldeo Ge toda la
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pieza que se ha de templar, efectuado del modo conocido e inme -
dlatamente despues del enfriamiento brusco uniforme, se realiza
el revenido de la pieza perfilada que se ha de templar de tal

modo que la intensidad ¢el mismo partiendo de las partes de la

superficie del perfil gue se de ha templar, mis proximes al cen -
tro de gravedad de la seccidn trensversal del mismo perfil, crez =
ce, uniforme o escelonaldumente hacla las partes mas alejadas de ai

cho centro.

E1 procedimiento sesun el invento se presta especzialmente pars

el temple de las superiicies de rodadura y de la pestafia de rue -

das de ferrocarril, de ruedas de vias de grﬁa 0 simileres y tem -~
bién de partes que son cuerpos de rotacidn.

En las figse 1 y 2, se explica el procedimiento con el ejemplo
del teuwple de una rueda maciza, ilustran@o la fige 1, €l proce =~
so del temple y la fig., 2, el del revenido.

Primeramente la rueds -a- se recuece intimamente del modo cono -
cido en un horno y después se enfria bruscamente colocandola en
la regadera anular -d~-. 31 medio refrigerante sale de la regade -
re analar uniformemente proyecténdose sobre las partes yee se
han de templar, superficie de rodadura y pestaila. Durante el
proceso del temple, la rueda se manbtiene en rotaci on por medio

de le mesa giratoria =-b=- accionzda desde -e-. Pare impedir se
bafien las partes cue no se han de templar, se coloce sobre la
rueda -e- un anillo protector -e-. Por Ha cara inferior, el 1{ -
quido refrigerante se &leja de las parbtes que 10 se h.n de tem -
plar graclias al anillo de reborde de la mesa giratoria.

Después cue mediante las flores anulares de regadera se ha efec -
tuado el enfrismiento brusco, se colocan en posicién 10s meche -
ros anulares -I-, como se representa en la fig. 2. Tn el ejem -
plo ilustrado del temple de una rueds, el efecto méxdmo del re -

venido debe lograrse cerca de la pestelia. Por ésto, como se in -
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dice en las figs. 1 y 2, de los tres mecheros gnulczres, los dos

-l ¥y -T2~ se hen de colocar muy proximos entre si, Ce suerte

que sus llamas se dirijan directalente & la pestaila y a las par
tes de la superficis de rodadura més proximas a l& misma pesta -
fla, mientras uwee el tercer mechero amular -3~ se daisdonga a una
Gistancia algo mayor de -fl- ¥ -f2. Ge suerte que en el punto

de la pestafia se obtenga un efecto mayor de revenido Zrente &
la superficie de rodadura baizda por el mechero -fg-.

En lugar de meeheros amulares pueden tamhién disponerse elenen -
tos e_éetricos calentedores, naturalmente que siempre bajo €l
punto de vista de gue en los puntos requeridos se logre un mayor
efecto de revenido. Este moyor efecto de revenldo, en lugar de
lograrse por ccumulacion de uecheros puede también coaseguirse
por €l hecho de gque los rismos mecheros se regulun conveniente -
mente, y lo micmo, como es natural, hay que declr del reveniao
mediante elementos eléctricos calentadores, €l cual ofrece tam -
bidn la ventaje especicl de que la regulacion de los elemen -
tos eléctricos cslentadores puede realizarse con més exaatitud
gue la regulacién del caldeo enpieando mecheros ¢e gas.

Al templar perfiles distintos al ilustrado el el ejeaplo, se
necesitard naturalmente Cistinto numero y también otra disposi -
cidn reciproca de los mecheros anuleres. asi, por ejemplo, en
una rueds de via de grus, gque presenta 4os pestafles, ei los 4os
cantos exteriores de le rueda en los gue se encuentran las pes -
tafias se dispondran e: cada uno GOs mecheros, en tanto que la
parte central de le ruecs, la superficie de rodadura solo se

bafiers POr un MECHhEro.

i) 0 T A

Ta presente solicitud de patente, consta de las sigulentes rei -
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vindicaciones:

1. - Un procedimiento para el temple de piezas perfiladas
en el que las partes cue se han de templar se ponen a la tempera -
turs de tewple ei toda su sececlon transversal, innedlatamente
después se enfrisn bruscamente de modo parcial o tobtal, aplican =
do uniformemente un medio Semplador y.a continuacion se revienen,
caracterizado poryue partiende de las partes de la superiicie
del perfil gue se ha de templar, gue estan situddas mas proximas
al centro de gravedad de 1z seccidn transversal del perfil, hacla
las partes superficlales que estén mas alejadas Ge dlcko centro,
crece unifornemente o escalonademente la intensidad del efecto
de revenido.

2. - " Procedimiento para el temple o endurecimiento

e piezas perfiladas " segun se describe y reivi:dica en esta

[l

memorie desc. iptive y se ilustra con los planos que & la misma
se acompailen.
Consta esta descripcion de cinco hojas foliadas y es -

- ’ -
critas a maguinea por una sola de sus caras.

Madrid, a/28 de marzo de 1938.
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