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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de une PATENTE DE INVENCICN g nombre de
HANS MARIA WALTL, sdbdito austrisco, do-
miciliedo en BEXLEY (Kent), "Henley's",
Dertford Road, Cold Elow Hill (Inglate~
rre), por “PROCEDIMIENTO PARA EL TENFLE
0 ENDURECIMIENTO DEL HIERRO Y ALEACIONES
DE ACERO".

El presente invento se refiere & un procedimiento pare
el temple o endurecimiento del hierro y aleaclones de acero.
El procedimiento ordinerio pera templer una pieza de trebejo
de hierro o elescidén de acero es celenterle & une temperetursa
predeterminede y luego enfrisris. Cusndo le pieza de trabajo
tiene une mese importante, se ecostumbre tembién & poner le
pieza & le temperature predetermineda duraente el periodo reque-
rido pere calentar {ntimemente le pleze & temperatura mds o0 me-
nos igual, conociéndose esta fase del procedimiento por reca-—
lentemiento o recocido.

Pare obtener le dureze méxime la temperetura predetermi-
nede debe ser superior sl punto Ac3. Este punto para cualgquier
gcero o eleacidén de hierro conocide es la tempereture a que se
alcanze el estedo sustenitico completo y es bien conocida y se

determine .fdcilmente. Tembidn se sabe que el punto Acl es le
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temperature mds baje a que comienzen los cambios gusteniticos y
de modo endlogo que entre estas dos temperaturas se cohoce otro
punto llemado punto curie, 81 que laes propiédades megnéticas de-~
Jjan de existir. Estos tres puntos Acl, Ac3 y el punto curie pue-
den estear entre sl muy separados o bien dos de ellos o todos los
tres pueden estar tan Juntos que casi coinciden. Por el método
erriba descrito es posible logrer, en dependencia de la aleacidén
de acero y de su modo de produccidn, Unicamente cierta dureza y
penetracidn & travds de cilerta seccidn transversal de le pleze

de trebajo. Si esta piezae posde un espesor mayor que lea penetra- :
eidn médxime posible del efecto templador, éste puede logrearse
cuando el micleo permanece sorbftico o en los casos menos favo-
rables, por ejemplo ferritico-perlftico. Si por consiguiente la
pleza de trabajo tiene clertas dimensiones conocidas y se quiere
efectusr un temple Intimo, entonces la sleacidn debe seleccionar—
se pere asegurar este temple Intimo. Este método de asegurar el
temple Intimo es costozo & causa del coste muy elevado de los
mgteriales egregados.

Uno de los objetos del presente iﬁvenio es proporcionar un :
método de tratamiento del hierro y aleaciones de acero, por el
que se asumente la profundided del temple mds de lo que puede lo-
grarse por los procedimientos entes conocidos pare cualquier ma-
terial bdsico.

El término "enfriemiento" se emples normelmente para indi-
cer la reduccidn de la temperatura desde la temperatura del tem-~
Ple a la temperatura del local, pero équi se empleard compren-
diendo l&a reduccidén de la temperature desde la temperatura del
temple haste cualquier temperatura intermedia, por ejemplo para
un tratamiento isotérmico.

Es conocido el empleo de un campo magnético en el temple
del hierro y de las aleaciones de acero, por ejemplo es conocido

el método de calentar la pieza de trabajo en un campo megndtico
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de baje frecuencie o de frecuencia elevada. El campo de bala fre-
cusncie puede enmpleerss uUnicemente pera elevar la temperatura el
punto curie, mientres gque el campo de alte frecuencia, como solo
calienta la superficie, se empleard Unicamente para el temple su-—
perficial o pere el caldeo Intimo de piezes de trabajo delgeadas,
por ejemplo elambres. También es sabido el empleo de un cempo de
corriente continue, con objeto de mentener le pleze de trabajo
nientres se celienta, de suerte que cuando dicha pleza alcanza‘
una temperetura muy prdéxime el punto curie, caiga automdticemen-
te dentro de un bafio de enfriamiento.

Segin el presente invento el procedimiento para templar
hierro y elesciones de acero se caracterize porque lea pleze de
trabajo se somete & un campo de corriente continue s un campo
magnético de corriente elterne de baeja frecuencle inmediatemente
antes de enfriarse y mientras se celiewnta Intimamente a uns tem-
perature egencialmente uniforme por encime del punto curie.

El campo magnético puede aplicerse bien dentro del horno,
blen fuera. Si la pieza de trabajo se somete al campo magnético
despuds de sacada del horno, se preven preferentemente medios
pare conserver le temperatura de le pieza de trabejo y mientras
se encuentre en el campo magndédtico, por ejemplo envolviéndola
por un cuerpo termoaislador y/o en un elemento celentador eldc-
trico o por otros medios calentadores.

Refiriéndonos a los adjuntos dibujos

Las figures 1 & 6 ilustran esquemdticemente varias formas
de ejecucidn del presente invento. En los ejemplos ilustrados en
laes figures 1 e 3, el cempo megnético se encuentra & lo largo de
la pieze de trebajo, mientras que en las figuras 4 a 6 el campo
se dispone transversalmente.

En los dibujos le pieze de trabejo se calienta en el horno
2 a le temperatura de temple, que como se aceba de decir, se en-

cuentra por encime del punto Ac3. ElL campo megnético se produce
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por le bobina 3 que en la figura 1 circundse el horno mientras
gque en la filgura 2 se encuentre dentro del horno. El bafio de en-
friamiento se indice en 4. En las figures 4, 5 y 6 se emplean
dos bobinaes 3 que se diesponen en las plezas polares de un elec-
troimdn 5 en herradurs. Por motivos de economia el campo megné-
tico se ecrea cusndo se ha completado el proceso de recslentamien-
to entes descrito, pero si se quiere, el campo podrd mentenerse
durante el proceso calentador. Como puede verse por los dibujos
de las figuras 1, 2 v 4, el tratamiento magndético se verificae
nlentras la pieza de trabajo estd en el hofnn. Esto se aprecia
en el lado de la izquierds de la figure y se supone que la pleza
de trebajo se quita del horno con le mayor rapidez posible lle-
véndola al bafio de enfriamiento que aparece en el lado de la de-
reche de las figuras. En lae figures 3 y 5 el tretamiento magné-

 tico se resliza fuera del horno ¥y el periodo de tratamiento se

abrevia de manersa que no se necesitae caldeo adieionsl. En le fi-
gure 6 se prevd un cuerpo termoeislador 7 que envuelve & la
pleze de trabajo, de suerte gque el periodo de tratamiento en el
campo magnético puede prolongerse mientras «%e mentiene la tem-
peratura. El cuerpo alsledor 7 estd provisto de una bobins celen-~
tadora 8.

Se he comprobado ser conveniente un campo megnético produ-
cido por corriente trifdsica sinlque tenga Iimportancls la orien-
tacidn del campo.

Los siguientes elemplos estdn tomedos de entre muchos ex~
perimentos que se han verificado por el procedimiento en confor-
midad con el presente invento.

l. Dos plezas de acero idédntices de le denominecidn britd-
nica stendard EN 44 B con une seccidn transversal de 90.mm. La
temperature de temple predetermineds se escogid de 8002 C y el
medio refrigerante fué aceite. Después de haber reaslizado el pro-

cedimiento normel, se encontrd que le superficie templade ers de
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42 RC hesta une profundided de 4 mm. & 8 mm el temple o durezae
hebia descendido & 35/36 RC. Después de verificar el procedimien-
to segun el invento, en que la pieza de trabejo después de some-
tide e un caldeo hasta de 8002 C, se sometid e un cempo magnéti-
co de 850 derated durante un periocdo de un mimuto se descubrid,
al examinar este pieza después del enfriamiento, que el temple
en la superficie eras superior & 42 RC y & una profundided de 22
m el temple llegabe haste 42 RC. El temple nuclear no descendid
por bajo de 40 RC.

2. Se repitid el mismo experimento con enfriamiento por
egue. v los resultados fueron los sigulientes. Con el procedimien-
to normel el temple o dureza en le superficie fué de 48-50 RC y
este se mentuvo heste une profundidad de 8 mm. A una profundidad
de 18 mm.labdureza hebie descendido & 42 RC. Empleando el método
segin el presente invento el temple o dureza superficial fué su-
perior y & una profundided de 17 mm descendid iuUnicamente hasta
48 RC. Le dureze nuclear no descendid por bejo de 45/46 RC.

3. Dos muestras 1dénticas de piezas de acero de la clasi-
ficacidn EN 31 y de una seccidn transversal de 90 mm se examing-
ron como entes. Le temperaturs dé temple predeterminade fué de
8702 C y pere el enfriamiento se empled aceite. Sin el campo meg-
nético la dureze superficlal fué de 47 RC hastae une profundidad
de 4 mm. Empleando el campo megnético en conformidad cbn el pre-
gente invento, se logrdé une dureze de 47 RC y superior conserva-—
da heste une profundidad de 12 mm.

4. Repitiendo el experimento 3 aplicando un campo de 850

* Qersted le dureza de 47 RC se mantuvo heste una profundided de

28.mm.

Los siguientes experimentos se verificaeron psra comprobar
gi el efecto beneficiosmo logrado por el procedimiento segin el
invento, como antes se ha demostrado, se mantenia después del

recocido.
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5. Une pleze de acero del tipo EN 325 se templd primersmen—
te en conformided con el presente invento. Después del temple o
endurecimiento la plesa se recocidé durante 30 minutos & una tem-
pereture de 7702 C. En el nuevo exmmen no pudo observarse ningvn
descenso apréciable de le dureze.

6. Doe plezes idéntices de ecerc de la clese EN 31 se tem-
pleron por enfriemiento en egue e 8702 C. Una pruebe se tretd
por lo demds en un campo magnditico en conformided con el presen-
te Invento. En el caso de la plezs templade en conformidad con
el procedimiento noermal, la dureze despuds del nuevo temple o
recocido durante unmas 2 horas, fuéd de 32/28 RC, mientras que en
el caso de la pieza sometide e un tretemiento megnético, la du~
reze fué de 36/34 RC. . |

También se descubrid que en todos los experimentos anterio-
res se mejoré le resistencie &l impacto de les plezas tratadaes
en conformidad con el presente Invento.

tmtmtmimtmtmtmimtmt N O T 4 t=t-tmtmimtimt=z=i=t

Se reivindice comoc nmuevo y de propia invencidn:

l.~ Procedimientoc pars el temple o endurecimiento del hie-
rro y eleaciones de acero, caracterizado porgue le pieze de tra-
bajo se somete & un campo megnético de corriente contimue o de |
corriente alterne de baja frecuencie immediatemente entes de en-
frisrlio y mientras estd caliente por uns temperaturs esenciel-~
mente uniforme superior el punto curie.

2.~ Procedimiento segin lo reivindicedo en el punto 1, ca-
racterizado porgue le pieze de trabejo se celienta & una tempe-
ratura superior al punto Ac3 antes del enfriemiento.

3.= Procedimiento segﬁn lo reivindicedo en los puntos 1 o
2, en el que se aplica el campo megnético mientres le pieza de
trebajo se encuentra en el horno.

4.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 o
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2, en el que el cempo megnético se eplice & la pieza de trabajo
fuere del horno.

5.- Procedimiento gegin lo reivindiea?o en cualqpiera de
los puntos preeedenxes, en el que el cempo magnéticOJae produce
por una bobine O bobines que envuelven a le pieze de trebajo.

6.~ Procedimiento segin lo reivindicado en cuslquiere de
los puntos 1 & 4, en el quse el cempo megnético se produce por
los doe poloe opuestos de un electroimdn de tal modo que la pie-
ze de trabejo se sgomete & un campo transverseal.

7.~ Procedimiento segin lo reivindicedo en los puntos 1 o0
2, en el gue el oempo megnético se eplice & le pleze de trabajo
después de aaear eete pieze del horno y entes de enfrierla.

8.~ Procedimiento segin 1o reivindieado en el punto 7, en
el que el descenso de le tempersture de le pleza de trabajo des-
pués de sacerls del hornc se impide empleando une camisa termo-
gisladors con o sin medios celentadores.

9.~ Procedimiento segén 1o reivindicado en cuelquiera de
los puntoe precedentes, en que el cempo megnético se produce por
mne corriente contimue. |

10.- Procedimiento esegdn lo reivindicedo en cuslquiera de
108 puntos precedentes, en que el campo megnético se produce por
une eorriente elterns trifdsice.

11.- PROCEDIMIENTO PARA EL TEMFLE O ENDURECIMIENTO DEL HIE-
RRO Y ALEACIONES LE ACERO.

Tel y como se describe ¥ reivindiea en le presente Memorie
descriptiva que consta de siete hojas escrites & mdquine por uns
sole cars, y de dos lémines de dibujos.

Medrid, 15 de Abril de 1.953.
ANTOM ™ FERNANDEL PASGURL
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