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La patente espafiola n® 196,385 tiene por objeto uo prod.-
dimiento para el tratamiento tdrmico de piezas de acero rdpido
¥, especialmente up procedimiento capaz de templar adecus da-
mente los segmentos de sierras de acero rdpido.

El temple de tales plezazs crea problemas muy particulares,
primeramente a causa de la natursleza de la aleacidépn ferrosa
considerads, y despuds em razdu de la necesidad de reservar
en la pleza unas zonas, ocuyas caracteristicas mecdnicas son
diferentes de las de las otras partes de la pieza.

Dicho procedimiento se caracteriza porque permite satis~-
fatter todas las exigencdéas usuales, todo ello tratando aceros
rdpidos. Se sabe, en efecto, que se hace uso corrientemente
para llevar rppidsmente uwna pieza metdlica a alta temps ratu-
ra, del medio gue aplica los efectoa de induccidn de una co-
rriente de alta frecuencia. Con este fin, la pleza s tratar
es entera o parcialmente rodeada de una o variaas ospirés de
induccidn. ILa températura de la pieza o0 de 1lg rarte de ple-
gg se eleva muy rdpidamente. NO obstante, actualmente se soun~
sidera por todes los especialistas gque el medioc de 1a alta
frecuencia es inaplicable al tratamiento térmico de aceros
rdpidos. KEsta opinidn estd generalmente justificads pretextan-
40 que esta forma de caldeo rdpido del acero destruye las cua-
lidades esenciales del mismo, Ahora bilen, el solicitante ha
eatable cido, de la manera mas formal, que las piezas de ace-
ro rdpido pueden perfectemente experimentar un tratamiento
térmico por elevacidn extremamente rdpida a la temperatura de
temple por el medio des la alta freocuencia., Mas particularmen-
te, ol solicitante ha podido establecar gue 10s sesmentos de
sierra de acero rgﬁido al tungsteno pédiau llevarse favora-

ble y rdpidamente a la temperatura de temple por medio de la
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alta frecuencia y se ha establecido que no solo la parte tem-
plada presentaba uns dureza suficiente y perfectamente regu-
lar, sino que la parte del segmento de sierra no tratada eon-
servaba igualmente todas sus caracteristicas propias y que 1la
separacidn entre las partes tratadas y las partes no tratadas
estaba limitads exactamente como sl se tratase de un acero '
ordinarioc.

El objeto del invento oonsiste en medios materiales favo~
rables a la localizacidn del tratamiento térmico en las partes
predeterminadas de la pieza, mas especlalmente del segmento
de siexrra, oon el fin de garantizar, de la manera mas total,
la limpieza de la delimitacidn de las zonas, respectivamente
tratades y no tratedas.

Eo una aplicacidn caracteristica, un segmento de sierra
seré preferentemente tratado como se desoribe a continuacidn
con referepcia a los dibujos adjuntos, en los gque:

La figura 1 representa, en vistﬁ de frente, un segmento
de sierra de acero rdpido;

La figura 2 esgquematiza someramente, en alzado, la posi-
eidn relativa de los principales elementos que intervienen
oﬁan do el caldeo, ‘

La figura 3 representa muy esquemdticamente un corte ver-
tical por el dispositivo de la figura 2;

la figura 4 eaquematiza, en vista en perspectiva, un so-
porte refrigerante particularmente adaptado para la aplica-
cidn del procedimiento antes detallado, '

Como se ha esquematizado a titulo de ejemple, en la figu-
ra 1 adjunta, un segmento de sierra debe presentar dos zonas
de duresgzas diferentes y estas dos zonas delimitadas, en sste

caso, por la linea de trazos mixtos A-B, deben presentar oca-
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racteristicas préoticamente.constautes por lo menos hasta la
proximidad de dicha lfpea de demarcacidn A-B. En sfecto, la
goona 1 de menmor dureza, rﬁspeotivamoute ds mayor msleabilidad,
comprende 108 orifioclos de remaches 2 y debe ofrecer una bue-
na resistencia a las solicitaciones de los dtiles de remscha-
do. Igualmente, la materia a la derecha de 1os remsches debe
gatisfacer las condicionqs.usualos del remmchado. A4l contra-
rio, la zoona 3 en la que estan recortados les dientes de aile-
rra, debe presentar una gran dureza y $sta debe ser practica-~
mente constante en toda la extensidn de esta gzona 3 con el fin
de permitir el mantener prdcticamente constantes las cualids-
des de la sierra despuds de los afilados sucesivos, Iguale~
mente, o8 importante el permitir que dichos afilados'suoeai-
vos sean repetidos hasta el momento en que los fondos de los
dientes alcancen prdoticamente la 1lfnea de demarcacién A-B,

es decir, hasta la proximidad del horde periféiice del disco
que forma el-ouerpo de 1la sierra clrcular, pero sin tocar a
este Ultimo,

Por lo tanto es indispemsable, adn 8i se trata de una pi;-
za de acero rdpido que el tratamiento térmico, respectivamen-
te ol temple, se conduzeca en tales condiciomnses gue la zona 1
estd prdoticamente al abrigo de todo caldso capaz de modifi-
car poligrosamento su textura, mientras que la zona 3 debe ser
tratada po solo integralmente, sino también de uns manera préoc-
ticamente uniforme. ’

Para cumplir estas diferentes condiciones, el agghonte de
sierrs S, por su zona ipferior 1, es aprisionado en un sopor-
te o mandfbula 4 acondicionado de modo que favorezca el en-
friamiento de dicha zona 1. BEste acondiclonamientn puede re-

sultar, bien sea de la eleceidn de la materia utilizada para
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la confeacidn de la mandfbula 4, bien sea del perfil que per-
mita una refrigeracidu al aire, bien sea ulteriormeote por uns
circulacidn de un fluide de'refrigeracidn, por ejemplo do agus,
bien sea mediante cuslesquiera otros medios o por cualquier
combinacidn de varips de estos medios.

La zova superior 3 hace saliente sobre el soporte sube
yecente 4 y estd rodeada por 1o menos por una espira iuduo-
tora & que participa de una instalacidn capaz de producir una
corriente de alta frecuengis,

En estas condiciones, se obtiene gue la zona 3 se 119#9
rdpldamente & la temperatura de temple, mientras que la zo-
na ioferior 1 es mantenids relativamente fris.

En 1la aplicacidn esquematizade en las figuras 2 y 3, el
caldeo por iudnéoidn de alta frecuencia de los aceros rdpidos
al tungsteno serd preferentemente conducido sn tres fases
distintas, respectivamente, el caldeo previo, el caldeo a 1la
temperatura de temple y la estabilizacidn. La pileza asf esta-
bilizada es8 entonces bruscamente enfriada al aire, por ejem-
plo, por insuflacidn de aire a presidn, o por cualquier otro
medio conocido.

Los resultados obtenidos por la aplicacidn de este pro-
cedimiedto en la fabricacidn notablemente de segmentos de
sierras, son prdoticamente perfectos y responden, en todo
6880, a todas las condiciones exigidas en la técnica ds la
fabri cacidn de las sierras ciroulares.

Evidentemente podrdn acondicionarse las instalaciones ca-
paces de aplicar dicho procedimiento bajo las formas mes di-
ferentes, pudiendo ser tratadas las plezas una & una o por
grupos, siendo la colocacidn y el desprendimiénto de las pie-

zas calentadas mapuales, semi-automdticos o automdticos y
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siendo las diferentes fases del procedimiento regulables y
controlables por medios visuasles o audibles.

El iovento se extiende a estos diferentes dispositivos
especialments acondicionados con el ffn ds aplicar el prbce-
dimiento citado,

Ro obstante es esencisl asegurar una refrigeracidn sufi-
ciente de la zona inferior 1 de la pieza. Hsta condicidn
ofrece ciertas dificultades, tanto a causa de la cooducti-
vidad ocalorifica del acero como por la proximidad de la o
de las espiras inductoras capaces de inducir en el soporte

flujos de fuga que desarrollan corrientes de Foucault., Pa-

.rg paliar este inconveniente y comseguir una refrigeracidn

sistemdtica, el soporte sub-yacente serd prefersntemente cops-
tituide por la yuxtaposicidn ds slementos individuales entre
los qune estd interpuesto un dieldotrice, estando estos ele~
mentos firmemente solidarizados entre ellos para constituir
un soporte unico eldetricamente compartimentado.

Tal disposicidn caracteristica estd oéquematizada en la
figura 4, en la que el soporte o mandibuls estd formado por
la yuxtaposicidn de elemesuntos huecos o des seccidn aproxima-
damente triangular aplicados unes cootra los otros con in-
terposicidn de un espesor 7 de una materis dieléetrica, Es-
tos blogues estdn firmemente solidarizados uno com otro, por
ejemplo, por varillas longitudipales 8 debidameute emperna-
das. La forma de los bleques es tal que despuds de la yux=-
taposicidn, la mandfbula presenta una rasuurs medians longitu-
dival 9, cuyas dimensiones son tales que la zona 1 de la pie-
za & calentar puede ser insertada en dicha ranura por frota-
miento suave y pueda ser entera o casi enteramente alo jada

allf., Los elementos huecos 5 estdn acondicionados para for-
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mar, por yuxtaposicidn, un canal continuo o contrariado gque
presenta por lo menos una entrada 10 y una qalida 11 de flul-
do de refrigeracidn. Por esta disposicidn, se obtiene gque

la zona 1 de la pieza a calentar se encuentre no solo fija-
ds de una manera sistemgdtica en posicidm corrects, sino gue
dicha gona 1 tiene asegurado un enfriamiento suficiente pa-
ra mantener en ella la temperatura suficientemente bajg, como
8¢ ha expuesto precedentemente. For la conformacidn carage
teristica del soporte asi realizado, se obtiene gue el efec-
to de induceidn se encuentre alil{l oonaidg:&hlsmento contra-
riado, de tal manera que el caldeo por corriente de Foucault
es despreciable. Pusde comprobarse en el uso que tal sopor-
te permasnece prdcticamente a la temperatura ambiente mien tras
que 1la gzona 3 de la pieza a tratar es regularmnte y rdpida-
mente llevada a la temperatura de temple,

Serd evidentemente posible modificar sensiblemente 1a
forma y el acondicionamienvo del soporte as{ descrito, todo
ello aplicando la caracteristica del invemto relativo a ello
¥ que consiste en realizarlé por fragmentacidn juiciosa con
1nterposicidn adecuada de materia aislante.

| Tal soporte es evidentemente capaz de favorecer seunsible-
mente la puesta eu prdotica del procedimiento.

El procedimiento es aplicable para toda pleza, general-
mente de cualquier clase, de aceros rdpidos y el soporte par-
ticular podrd ser conformado a preorrateo de las piegas a tra-
tar, de suerte gue el mismo podrd preseatar todss las formas

o todas las dimensiones apropiadas.
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La presente patente de invencidn comprende las gigﬁientea
reivindicaciones: A

.- Dispositivo para el tratamiento térmico de Piszas de
acero rdpido y mas especialmente de segmentos de sierras de
acero rdgpide al tungsteno, caraotcrizado_porque compr ends por
lo menos un soporte capaz de refrigerar 1a parta de la plegza
encajada en el mismo y por 1o menos una boca industora gue ro-
dea la parte de la pieza a calentar ¥ que participa en una
instalacidn generadora de una corriente eldctrioca de alta
frecuencia.

2.~ Dispositivo segdn la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque el soporte refrigerador de la pieza de acerp rdpido
a tratar estd constituidas por la yuxtaposicidn de elemsntos

separados unos de los otros por un dieldctrico, de manera gue

‘ae reduzoan gensiblemente los efectos de induccidd en labmasa

conatituida por ests soporte.

3.~ Dispositivo segin la reivindicacidm 2, caracteriza-
do porgque el soporte multipartible estd constituido de ele-
mentbs huecos sepamados por un espesor de una materia aislah-
te, firmemente solidarigade una con la otra por elementos de
apriete y presentando por 1o menos una eutiada y una salida
de un fluido refrigerante, presentando el soporte asi,raaii-
gado una ranura longitudinal para la fijacidn de las piegas
a tratar.

4.-'“ Dispositivo para el tratamiento térmico de piezas
de anero\répido y mas especialmente de segmentos de sierras

de acerp rdpido al tungsteuno ".
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Segdn se desoribe y reivindica en la presente memoria

desoriptiva y se ilustra con el plano que a la misma se acom-

pﬂﬁao
Consts esta memorias de ocho heojas folladas y esoritas a

méquina por ums sola de sus caras.

Madrid, 27 #€ Abril de 1.951.
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