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P A T E N T E  
D E

I N T R O D U C C I O N

a favor de Don DOMINGO MOTIS COLUNGO, de nacionalidad es­
pañola, residente en Barcelona, calle Gerona, 168, por 
"SISTEMA AUTOMATICO DE TEMPLADO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un sistema au­
tomático para el templado de toda clase de piezas, median­
te el cual se consigue el endurecimiento de las superficies 
de éstas sujetas a desgaste, sin precisar el tener que so- 
.meter las mismas a un calentamiento total, como ocurre con 
las realizaciones corrientes de esta índole.

El procedimiento del endurecimiento o templado au­
tógeno de superficies supone el empleo de aleaciones de hie­
rro endurecibles, es decir, de aquellas aleaciones que, me­
díante el calentamiento a una determinada temperatura y con10.



el enfriamiento subsiguiente adquieren una mayor dureza que 
la que poseen antes del templado.

El procedimiento que constituye el objeto de la pre­
sente invención es totalmente diferente de los usualmente

5. empleados, ya que con el mismo solamente se obtiene el en­
durecimiento de la superficie de la pieza, antes de que el 
calor llegue a penetrar en el núcleo de la misma.

Esto supone, no solamente una mayor rapidez en la 
operación sino que implica una gran economía de agentes de 

10. calor y de refrigeración, dado que éstos solamente ejercen 
sus funciones durante todo el tiempo necesario para el ca­
lentamiento y subsiguiente enfriamiento de la capa, mas o 
menos profunda, de la pieza a templar. ¡

Para conseguir el estado de calentamiento exterior ! 
15. de la pieza se precisa a una fuente de calor a elevada tem­

peratura. A tal efecto debe recurrirse a mecheros adecuados 
cuya llama eleva la temperatura al grado necesario para el 
templado.

Este sistema consiste esencialmente en proceder ini- 
20. cialmente al calentamiento al rojo blanco de las superficies 

de la pieza a templar mediante un mechero alimentado por oxi­
geno y acetileno o bien por oxígeno y gas del alumbrado, ba­
jo un régimen de presión conveniente, que puede oscilar de 
0,3 a l  atmósferas. En la misma fase de la operación se pro- ! 

25. cede al enfriamiento de la capa calentada mediante una tobe­
ra múltiple inyectora de agua, aceite, soluciones apropia­
das o aire a presión, según los casos. Este rápido enfria­
miento de la pieza permite obtener el endurecimiento super-
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fioial de la misma, qae puede ser de mayor o menor profun­
didad según el tiempo en que ha actuado la llama del meche­
ro sobre la misma.

De acuerdo con el perfil y características de la 
pieza a templar, el procedimiento puede llevarse a cabo de 
distinta manera;

Para tratar piezas con superficies planas o curvadas, 
el endurecimiento de su superficie podrá llevarse a cabo me­
diante el desplazamiento de las mismas frente al mechero y 
tobera, en el sentido de calentar el primero la pieza y re­
frigerarla a continuación la segunda. Cuando se trate de pie­
zas cilindricas, se mantendrán asimismo fijos el mechero y 
la tobera, mientras que la pieza va girando frente a ellos, 
realizándose el calentamiento y refrigeración en el mismo 
orden indicado. Si se trata de templar toda la superficie 
de un cuerpo tubular, por ejemplo, no sólo será necesario 
el giro de la pieza sino que se precisará el desplazamien­
to del mechero por unas cámaras anulares. Para el templado 
de pequeñas superficies, en especial para extremidades de 
piezas de reducido diámetro o sección la parte móvil corre­
rá a cargo de estas últimas comportándose el mechero y el 
inyector en la misma forma mendionada. Finalmente, si el 
templado ha de realizarse en superficies de paso limitado, 
tal como coronas y dientes de ruedas dentadas, se recurrirá 
al desplazamiento del mechero y de la tobera refrigeradora 
con movimiento paralelo con relación al eje de la pieza o 
bien pundular, según los casos.

En todas estas variantes, la característica radial



-  4 -

2 0 2 4 6 4

10.

15.

20.

consiste en el hecho de que primeramente se consigue con el 
oportuno mechero un calentamiento a elevada temperatura de 
una capa más o menos profunda de la pieza, siguiendo inme­
diatamente el enfriamiento de la misma, que se realiza con 
la tobera o inyector refrigerador que trabaja conjuntamente 
con el referido mechero.

descriptiva se acompaña un dibujo en el que, tan sólo a ti­
tulo de ejemplo se representan varios casos de realización 
del sistema de templado objeto de la presente invención.

En dicho dibujo, la figura 1 muestra el método se­
guido para el templado de superficies planas o curvadas; las 
figuras 2,3,4 y 5 muestran tres procedimientos para el endu- { 
recimiento de piezas cilindricas; la figura 6 permite obser- ¡ 
var el método seguido para endurecer extremidades o puntas 
de piezas de reducidas dimensiones; y la figura 7 es el sis­
tema empleado para el templado de zonas limitadas, tales co­
mo llantas, coronas o dientes de ruedas dentadas. i:

Para templar piezas planas o curvadas, se séguirá 
el proceso en la forma que muestra la figura 1, La pieza -1- ] 
se coloca frente a un mechero -2- y a una tobera inyectora 
—3-*, estando colocados estos dos elementos de modo convenien­
temente rolidarizados para el trabajo conjunto. La llama del 
mechero -2- producirá el calentamiento a elevada temperatu­
ra de la capa -4- de la pieza -1-, cuya capa al avanzar la 
pieza -1- frente al mechero -2-, quedará situada ante la to^ 
bera refrigeradora -3-, la oual enfriará la zona previamen­
te calentada, que se convertirá en una capa —5— endurecida.

Para la mejor comprensión de la presente memoria
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Tanto el mechero -2- como la tobera -3- podrán te­

ner la longitud proporcionada a la anchura de la pieza -1-. 
Si ae trata de templar únicamente un sector de esta pieza 
-1-, aquellos elementos podrán ser de dimensiones inferio- 

5. res a las relativas indicadas.
Este método está especialmente destinado a superfi­

cies planas o curvadas, tal como queda dicho.
Para cuerpos cilindricos podrá recurrirse a alguno 

de los procedimientos diseñados en las figuras 2 a 5.
10. En el caso que muestra lafigura 2, la pieza cilin­

drica -1- gira frente al mechero -2- y tobera -3-#llevándo­
se a cabo primeramente el calentamiento de la capa -4- y a 
continuación, y en la misma operación, la refrigeración de 
esta última, que se convierte en una zona totalmente endure- 

15. cida -5-. Este método se emplea para templar determinadas
sectores de una pieza cilindrica -1-. Como se precise el en­
durecimiento completo de toda su superficie, podrá emplear­
se al sistema que muestra la figura 3.

En este método, al propio tiempo que gira la pieza 
20. -1-, el mechero -2- y la tobera -3- se desplazan longitudi­

nalmente con relación al cuerpo -1-. Para que el campo de 
acci&n tanto de la llama del mechero -2- como del liquido 
refrigerante provinente de la tobera -2- sea el máximo, di­
chos mechero -2- y tobera -3- podrán tener una forma anular, 

25. dentro de las cuales quedará situada la pieza -1- sobre la 
que se moverán concéntricamente aquellos elementos.

Una variante de realización del procedimiento dise­
ñado en la figura 2 la muestran las figuras 4 y 5. En este
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caso, el mechero -2- y la tobera -3- son independientes, pu- 
diendo aproximarse o alejarse de la pieza a templar -1-, que, 
como en los casos interiores, gira. Primeramente se procede 
a calentar la correspondiente zona -4- mediante el mechero 

5* 2 (figura 4), y una vez esta ditima ha adquirido la tempera- :
tura conveniente, se procede a retirar el mechero -2- y a 
aproximar a la pieza -1- la tobera -3- (figura 5), la cual 
enfriará la región previamente calentada, obteniéndose la 
capa endurecida -5—* La tobera —3— presenta en este sistema 

10. una forma en "U", adecuada para actuar más uniformemente so­
bre la pieza a templar.

Cuando se trata de templar extremidades o puntas de 
piezas de pequeña sección o diámetro, se seguirá el procedí- : 
miento que muestra la figura 6. Las piezas -1- que pueden 

15. ser por ejemplo, tornillos, se montará en una base -6-, al
efecto de que todas sus extremidades queden a un mismo ni- * 
vel o inmovilizados. El mechero -2- y la tobera -3- permane­
cerán inmóviles mientras la plataforma -6- con las piezas 
-1- se desplaza. De acuerdo con la coincidencia en cada mo- 

20. mentó de la pieza primeramente calentada por el mechero -2- 
y a continuación refrigerada por la tobera -3-, se irán for­
mando las capas indicadas, todo ello en la forma descrita.

Finalmente, el sistema representado en la figura 7 
está especialmente indicado para el templado de superficies 

25. limitadas por paredes o rebordes, tales como dientes de rue­
das dentadas y similares. La pieza -1- es calentada y refri­
gerada en ciclo continuo mediante el mechero -2- y tobera 
-3-, que se desplazan paralelos al eje, de la pieza -1-, o

-  6 -
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bien se mueven angularmente a modo de pándulo.
En todos estos ejemplos, el procedimiento objeto de 

la invención se lleva a cabo mediante el previo calentamien- 
to superficial de la pieza a templar y el subsiguiente en­
friamiento de la oapa calentada a elevada temperatura por 
el mechero, pudiendo esta operación realizarse de acuerdo i 
con alguno de los casos descritos según las características 
de la pieza.

Tanto el mechero -2- como la tobera -3- están for­
mados, de preferencia por una pluralidad de orificios para 
paso distribuido del gas combustible y del liquido refrige­
rador, respectivamente, según el contorno de la pieza, el 
mechero o la tobera, o ambos a la vez, podrán tener una for- ; 
ma anular o en "U" u otra adecuada, tal como muestra la fi­
gura 7, en la que pueda apreciarse el perfil dado al meche­
ro -2- y a la tobera -3- para acomodarse al contorno de los 
dientes de que es portadora la pieza -1- cuya superficie de 
trabajo ha de templarse.

En ninguna de estas realizaciones es preciso que la 
capa endurida alcance el múeleo de la pieza, dado que éste 
no ha de presentar la dureza de la superficie por no estar 
expuesto al desgaste por rozamiento o fricción.

Como se comprende de la observación de las figuras 
2 a 5, el giro de la pieza -1- terminará una vez toda su su­
perficie haya sido calentada y refrigerada. La velocidad de 
giro de dicha pieza -1- será la adecuada para que la acción 
del mechero -2- y de la tobera -3- produzcan el resultado 
apetecido. De acuerdo con dicha velocidad, la capa endurecí- =

- * ? -
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da será más o menos profunda.
Como elemento refrigerante no podrán emplearse subs­

tancias combustibles, debido a la proximidad de la tobera 
-3- al mechero -2-. Deberán usarse agua, aceite, soluciones 
especiales o aire comprimido, según los gasos.

El gas combustible que alimenta los mecheros -2- po- ! 
drá ser oxígeno y acetileno, o bien oxigeno y gas del alum­
brado, los cuales trabajarán a una presión constante que po­
drá oscilar de 0,3 a 1 atmósferas.

Para el endurecimiento lineal de una pieza, se des­
plazarán mechero y tobera -3- sobre ésta en la dirección 
apetecida, o bien será dicha pieza la móvil, mientras el 
mechero y la tobera permanecen parados. El resultado apete­
cido se consignará siempre en todos los casos tanto si se 
mueven el mechero y la tobera mientras permanece inmóvil la 
pieza, como si es esta la que se desplaza y aquellos los fijos.

Para apreciar el grado de temperatura de la capa ca­
lentada podrán emplearse los correspondientes medidores se­
gún los procesos uaualmente seguidos para esta clase de tra­
bajos.

Para el endurecimiento o templado de las piezas se 
usarán máquinas adecuadas en las que irán montados el meche- . 
ro -2- y la tobera -3-, con carros desplazables o platos gi­
ratorios para las piezas a tratar. Estas máquinas podrán ser  ̂
verticales u horizontales, según las necesidades.

El sistema explicado no se concreta a los casos re­
presentados, sino que el mismo podrá llevarse a la práctica 
con otros elementos y formas de trabaja.

-  8 -
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Serán independientes del objeto de la invención los 

materiales, formas y dimensiones del mechero de la tobera, 
combustibles empleados y substancias refrigeradoras, forma 
de trabajo de dichos mechero y tobera y sentido de los movi-;

5. mientos imprimidos a las piezas que han de templarse super- !
íicialmente,siempre que las variaciones que se introduzcan ¡ 
no afecten a su esencialidad. '

-  9 -

N O T A  ¡

Se reivindica como objeto de la presente patente 
de introducción:-

10. 1. Sistema automático de templado, que consiste e-
aencialmente en efectuar el endurecimiento superficial de  ̂
la pieza mediante empleo de uno o varios mecheros calenta­
dores y de una o varias toberas o inyectores refrigeradores 
consistente el proceso a seguir en colocar próxima al area 

15- del elemento calentador y del refrigerador la superficie a ! 
templar, la cual, mediante su desplazamiento y consiguiente 
cambio de posición hace coincidir con el área de la tobera  ̂
refrigeradora la zona previamente calentada a elevada tem­
peratura por el mechero, poseyendo dicha pieza, al abandonar 

20. el elemento refrigerador, una capa endurecida de espesor 
proporcionado al tiempo que el mechero y la tobera obran 
sobre la superficie de dicha pieza, estando montados el me­
chero y tobera indicados de modo que trabajen al mismo tiem-
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po y a la distancia adecuada para el endurecimiento super­
ficial.

2. Sistema automático de templado, según la reivin­
dicación anterior que se caracteriza por el hecho de que pa-

5. ra piezas cilindricas, el endurecimiento de su superficie
se consigue mediante giro de las mismas dentro de la zona 
de caldeo del mechero y de refrigeración de la tobera, pre­
sentando en este caso tanto el mechero como la tobera una 
forma anular para obtener una distribución uniforme de la

10. llama y de la substanoia refrigeradora.
3. Sistema automático de templado, según las reivin­

dicaciones 1 y 2 que se caracteriza por el hecho de que pa­
ra el mechero calentador y la tobera refrigeradora son even­
tualmente independientes, presentando una forma adecuada pa-

15. ra poder rodear la superficie cilindrica de la pieza, sien­
do susceptibles tanto el mechero como dicha tobera de apro-

o .ximarse alejarse la pieza a tratar, e iniciándose la acción
refrigeradora de la capa calentada por el mechero una vez 
este último se ha alejado de la pieza y ha sido substituido

20. por la precitada tobera.
4. Sistema automático de templado, según las reivin­

dicaciones 1 a 3 que se caracteriza por el hecho de que pa­
ra piezas de superficies limitadas por paredes o rebordes 
tanto el mechero como la tobera se desplazarán paralelamen-

25. te con relación al eje de la pieza, con un movimiento rec­
tilíneo o angular a modo de péndulo, produciendo el paso 
consecutivo de dichos elementos sobre la pieza el calenta­
miento de su superficie y ulterior enfriamiento de la misma.

-10  -
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5. Sistema automático de templado, según las rei­

vindicaciones 1 a 4 que se caracteriza por el hecho de que 
tanto la tobera como el mechero presentan una pluralidad de 
orificios para la salida distribuida de la llama y del éh- ;

5. mentó refrigerante estando en relación inversa de la veloci­
dad imprimida a la pieza a templar el espesor de la capa en­
durecida.

6. Sistema automático de templado, según las rei­
vindicaciones 1 a 5 que se caracteriza por el hecho de que

10. el desplazamiento relativo de la pieza a templar respecto 
al elemento calentador y refrigerador se realiza indistin­
tamente por movimientos de aquella o de estos, o bien del 
conjunto combinadamente.

7. Sistema automático de templado.
15. La presente memoria consta de once hojas folladas,

escritas por una sola cara.
Barcelona, a 8 de marzo de 1952.

Domingo MOTIS C0LUNG0
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