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INVENCION

a favor de COMPAGUNIE DES THANSHISSIONS MECANIQUES SEINE-
DOUBS~ISERE, entidad francesa, domiciliada en Levallois-
Perret (Seine, Francim), 102, kue Dauton, por "PROCEUI-

MIENZO PARA LA FABRICACION DE CAUENAS LE TRANSUISION”.

— -

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a las cadenas de trans-
migsidn de fuerza y a su fabricaoidn y tiene por fin au-
mentar cousiderablemente cu resistencia al desgaste,

Zs sebido que en todas esas cadenag, tanto si
son del tipo de rodillos como del tipo llamado “silen-
cioso”, las articulaciones de log eslabones unos con
otros se hacen por rotacidn con Jjuego de un eje, mas
generalmente wacizo, dentro cel mandrilado de al wenos
una pleza hueoca, el falso rodillo, y dichas piezas es~

tda wnidas rYgidamente a travesados planos que congti-
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tuyen las caras de las cadenas de rodillos @ las pla-
quetas de las cadenas "silenciosas”; el ziro del eje

dentro del falso rodillo se efectua por deslizamiento

de una de las piezas gobre la otra y da, por counsiguienw-
te, lugar a fendmenos de desgaste. 4shore bien, el paso
real de una cadena esté definido por la distancia que
senara los ejes de dos articulaciones congecutivas cuan~
do sus pilezas counstitutives estdn estrecho contacto una
con otra. De ahf resulta que el desgaste de una cadena
tiene por efecto aumentér su paso real,

Los fendmenos de desgaste pueden dividirse en
dos clases principales (desgaste eu presencia de abra-
sivo y desgaste sin abrasivo), segdn los procesos de ac-
cidn, gque son netemeite distintos en ambos casos.

In el desgaste en presencia de abrasivo, el abra-
sivo puede considerarse como un cuerpo duro con aristas
cortantes. la velocidad de desgaste por wuu cuerpo abra-
sivo aparece pues, a la luz de esta definicidn, como
una funcidn de la capacidad de corte de sus aristas y el
desgaste de una pieza se produce por arraugue Ge mate-
rial un poco a la manera de una herramienta.

En el desgaste sin abragivo, el proceso de des—
gase es tolalmente distinto del precedents, En ese caso
el desgaste es sobre todo funcidu de la presidn uaitaria
especifica que actda sobre las superficies en contacto.
Por efecto de dichas presidn, y pava cierto valor de
ésta, se produce ruptura de la pelfcula lubrificante

vy agerrotaniento de las dos superficies en contacto.
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El desgaste es provocado entonces por el arraigue de
particulas de metal de las superficies de contacto.
Ixiste, de hecno, escurrimieato y descohesidi inter-
granular superiicial., Las temperaturas alcanzadas lo-
calmente y sobre la pelfcula externa de los metales en

‘egencia pueden llegar a ser cousiderables y zalcanzar

T
g

el punto de lusidn de los metales en cuestidu.

Bstos dos procesos de desgaste, tan netamente

~distintos en sus acciones, lo son tambiéi en sus con-

secuencias. En efecto, en el caso del desgaste con abra-
sivo, las partfcoulas arrancadas al metal, si son duras,
lo gue suele suceder casi siempre, pueden anadir su ac~
cidn a la del abrasivo. Puede igualmente ocurrir en ese
caso que ulo de los dos metales en contacto esié sufi-
cienteniente tieric para que se incrusten en €l granos
de abrasivo, ¥y la pieza en cuestidn desemperia enton-
ces el papel de muela respecto a la otra. Eu el des-
gaste sin ebrasivo, por el contrario, se puede cousi-
deraxr que las particulas de melal gue se uepuran de
las piezas en'GOﬂtaoto son awmorfag.

Bl invento tiene pox objeto un dispositivo
de articulacidn para cadenu de transmisida gue, con
dos elementos, por lo menos, en contacto reciproco y
mdviles uno respecto a otro, estd perfecolounado de wma-
nera que reduce en proporciones coungiderables los fe~-
néuenos de desgaste, tanto si dstos ocurren en presen~
cia de abrasivo cowo en ausencla de éi. Dichy disposi=

tivo de articulacidn es notable sobre todo por el hecho
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de gue las superficles de contacto reciproco de sus
elerentos constitutivos llevan supert'iciulmente una
capa de uhw solucidn sdlida, verdadera, houdyeuns, no
graculayr y relativasente blaunda, en la que estdu dig-
persadas particulzs globulares, de formas redondeadas,
muy pequeias, excesivamente durus y constituidas prin-
cipaluente por carburos metdlicos.

De preferencia, se prevén ilgualmente particulas
formadas‘de nitruros metdlicos. ‘

Gracias al hecho de gque las mencionadas parti-
culas, excesivamente duras, de forma generalmente re-~
donda y de dimensiones‘muy pegueflas, estdn en cierto
modo engastadsas en la solucidu sdlida, verdadera y no
sranular, se obtienen las ventajas sizulentes desde
el punto de vista de log fenduenos de deszuste:

lag particulas resisten muy bien a los esfusr-
208 de arraique, por el hecho de SU pegueiez y de su
dispersicdu, y también en virtud de la estructura del
metal que las rodea y que uo tie;e,ninguua golucidn
de continuided, por ser del tipo de solucicn sdlida,
verdadera y no granular; ;

Llas partfoulas dispersadas en la capa super-
icial ge vuelven ligerame:ite salientes cuando se pro-
duce el frote de las dos superficies cu contacto, y me-
llan muy rdpidemente las aristas cortantes de todos
los cuexpos abrasivos, volviéndolos asf inactivos;
acdemds, por efecto de la presidn unituria especifica

gque actua sobre las superficies en contacto, los cuer-
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pos abraszivos son triturados muy rdpidamente
eleﬁentos amorfos e inocctivos

el lisero saliente en casquete esférico de las

articulas regnecto al metal de soporte tienme por res-~
sultado un desgaste muy reducido de los elementos en
contacto; en efecto, éstos no se hallan en contacto
uno con otro mds gue por las partes salieutes de las
particulas de oarburos y nitruros metdlicos, y ésto en
razdn de la extremada pequefies de dichas partfcuas, uni-
Go a su dispocidn y su densidad en la capa superficial;
esta particularidad evita todo fendueno de agarrotamien-
to, lo mismo que la destruccidn de la parte superficial
de los elementos de articulacidun, constituida por la
golucidn adlida, verdadera, no granular y relativamen-
te blanda, ya que el frote entre I de log elementos
de arbticulacida se efectdw Unicameute por deslizamiento
de las partfculas duras unas sobre otras

£l iavento tiexe asimismo por objeto una cade-
ila GUYos dispoaitivos de artlculacidu con ejes y rodi-
1los falsos o elementos gudlogos, soun del tipo pexfec-
cionamdo gue se ha expuesto,

&)1 inveunto tleue por Ultimo couo objeto un pro-
gedimiento de fabricacidu de los disposgitivos de arti-
culacidn antes expuestos, con ejesyfalsos rodillou o
elenentos andlozo8 de cudeias, Bste procedimiento con-

efectuar, despuds del mecaunizado o la puesta

=

5iste e
en Formu de los elementos del dispositivo de articula-

primer lugar una difusidu wetdlica en la for-

|

cida, en
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m& ya conovgcida de por sI, de al menos un metal de
aportucidu a partir de la superficie exter:a de losg
meinclonados elementos y sobre una fraccidu de su espe-
sor, 7 uua cementacidu por un procedimiento cldgsico
conocido, gue aporta carbono al seno de la capa supexr~
ficial; luego un trutamieito Téxwico we zlubulizacidu
ie los carburos; y, por dltimo, un temple destiuads a
transforwar la aleacidu a base de hierro, a causa de
1é difusidn uetdlica, en uua solucida sflida y verda-
dera, en geuneral austenttica, mientras gue las capas
subyacentes, constituidas por el wmetal de soporte,

1]

adguieren sus estructuras noxwmales, lo wads frecuente=-
mente warteusiticas.

De preferencia se efectdu una carbouitruracidu,
0 se& una cementacidn y una nitruracidu simultdueas,

Bi otros términos, el iuvento counsiste, en es~
te modalidad ve realizacidn preferida, en la aplicacidn.
indostrial nueva de un tratamiento de difusicn mebeli-
ca el capa supexficial, cooperando con un tratamiento
de carbonitruracidn, ya que el aitrdgeno [acilita la

aifusidu del carbous, & los elezentos tales como 1os

ejes y zodillos falsos de ua dispositivo de articula-
cidn de una cadena, |
bas capas superficiales ricas eu eleuento de
aleacidn, pero también en carbono y en nitrdgeuo, se
calientan en primer lugear alrededox de 7002C, durante
algunas horas, para asezurar la globulizacidn de los

carburos y permitir al mismo tiempo el coutrol del
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tamafic de los carburos mediaunte la duracidn del mante-

nimeinto de la teumperatura, ya que el tamafio orece con
la £emperatura. A4 partir de esta tempevatura, se ca-
lientan rdpidavente las plezas a ula temperatura de
2009C & 95070 y se las tewpla en agua o en aceite, se-
sun la naturaleza del metal subyaceute. las capas su-
perficiales ricas en elementos de aleacicn guedan,
después de este tratamiento, perfectauente austenlti-
cas ¥ houmogdueas. (Je trata en realidad de uda solucidn
sflida, sin juntas de granos y de dureza media: 600 a
800 Vickers). Los carburos metdlicos formados en el
curso del tratawieuto a 70090 sproximadanente no re-
sultan destruidos ni disuelics pox el calentamiento
répido a 9002 €, &Bn cuanto a los altruros metdlicos
formados durante el tratamiento de difusidn, éstos per-
manecen estables a las cliadas temperaturas y no vuel-
ven a entrar en solucidu. (Hstas particulas globuliza~
das de carburos y de nitruros metdlicos son extremada-
mente duras y presentan con frecueuncia una dureza de
1.500 a 1.600 Vickers),

El metal o los metales de aportacidn pueden
tomarse entre los glguientes: manganesgo, silicio, boro,
cromo, tugsteno, molibdeno, tantalio, vauadio, nfguel,
cobalto, circomio, titanio, wanio, glucinio, etc,

in el dibujo adjuanto, que se da dnicamente a
tttulo de ejemplo:

la figura 1 es unavista parcial, en seccidn

longitudinal y eu plano, de uaz cadens de rodillos
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provigta de dispositivos de articulacidn en conforimi-
dad cou el invento;

la figura 2 es una vista andloga de un4a cade-
a4 de las llamadas "gilenciosus?,

in el caso de la cadena G} de la figura 1, las
articulaciones que unen los diversos eslaboues de la
cadena llevan cada una un e¢je -l- y un falso rodillo
~2~. Bgtos son log elementos que se tratm couforme &l
invento,

Los ejes unen de la manera usual las caras ex—
ternag -3-, mientraquue los falsos rodillos -&- ulen
las caras internas —4~-., Sobre los falsos rodillos ~2-
esten montados, de prefereuncia en forma loca, unos ro-
dillos ~b5-,

La cadena silenciosa G2 de la figura 2 lleva
unos ejes 1% que unen les plaquitas externas'-6~, mien-
tras que las plaguitas intermediarias ~7- estdn arti-
culadas sobre log mencionados ejes 12 pox falsos rodi~
llos 2%, cortos, cuya longitud estd limitada, eu el
ejemplo, al espesor de dos plaguetas, gue estdn junta~
das y apareadas dog & dos., Naturalwmeiite , enx esta ca-
dena ¢° los ejes 1% y los rodillos falsos 28 gon los
elementos gque estdu tratados courforme al invento.

Las diversas particularidades y veniajas de
los digpositivos de articulacidun a que se refiere es~
te invento, quedardn mejor aclaradas euw los ejeuplos
gque sigen, los cuales se dan Unicawente a tftulo indi=-

cativo y no limitativo.
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lag plezas o elementos gue constituyen los dis-
positivos de articulacidu de las cadenas, tales cowo
los ejes ~l- 6 =1~ y los falsos rodillos -3~ y -2%-
de las wodeliuades de realizacidn representadas y des-
5. critag, se mecanizan eu un acero gue contiene por 1o
menos 0,40 de carbono y posee, por ejemplo, la compo-

sicidu centeslmal siguiente en peso, ademds del hiexro:

carbono 0,40 - 0,45
silicio 0,80 =~ 0,3
10. : manganeso 0,60 - 0,60

azufre y fdsforo 0,035
Estas plezas se calientan luego lentamente en
w convertidor cerrado con un cemento & base de crouo
(procedimiento conocido con el nowbre de crouizacidu)
15. y couwpuesto de ferrocrowo, de aldina y de ul compues~
to amoniacal analogeunado en escasa proporcidn (4j% como
mdximo ). Se puede utilizar veutajosamente la mezcla en

peso siguiente:

~ fexrocromo con el 50j de cxromo 7855
20, _ aldmina 20,55
cloruro de amonio 1,55

A este ceumento se mezcla, en el wowmento de la
introduceidn en el convertidor giratorio, 10 aproxi-
madamente en peso de un cemento utilizado ordinaria~

25, mente en los tratemientos de carbonitruracidn. Se pue-

de emplear ventejosauente cou ese fin la wezcla en
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peso siguleute: L

AR

cianamida cdlcica con 25 de nitrdgeno %0z

urea anhidra 103
oxalato de bario 154
carbdn activado 45%

Las piezas se wantienen en presencia de esta
mezola, en el convertidor firatorio, = una temperatura
couprendida entre 920 C y 9509 ¢, durauste un tiewpo
variable entre una y dos horas. Se dejan eufriar las
piezag en el counvertidor mientras éste sigue en rota-
0idn, Se obtiens entonces uua cusa superficial rica
en cromo en foruwa de aleacidn de hierro, carbono, ni~
trdgeno y cromo. Las pieszas se colocau luego en un hoxr-
no giratorio y se calientan bajo atmdsfera neutra a
7009 U aproximadamente; se las mantlene a esta tempera-
tura durante 2 horas apruximadamente ¥ luego se hace
subir rdpidaaente la temperatura del hoxno, a razda de
10? gproximadamente por minugo, hasta 9207 C- 9502 C.

4 coutinuacidn se templan las piezas en acelte.

El exawen microgréfico después de Bste trata-
miento revela, en la superficie del metal, una capa
austenltica verdadera, no granular, en la gue estéﬁ in=-

cluidos gran numero de carburos y nitruros eun estado

‘de dispersidn, pero globulares, o sea de foimas redon-

deadas, Estos carburos y unitruros son visibles sobre
todo coir gran aumento y con iluminacidn en foudo negro
(luz rasante); y su dimensidu es cowo tériino medio

del orden de 1/2 micra y las partfculas wds grandes
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tienen una dimensidu inferior siempre s la micra. Bstos

carburos estdu distribuidos regularmente en la matriz
austenitica. Esta coutiene alrededor de 50 a 60k de
cromo y su dureza alcauza de 600 & 800 Vickers, mien-
tras que la dureza de log carburos y de los unitruros
alcanze ordivarianente 1.500 & 1.600 Vicker. bsta du-
reza, por otra parte, es extremadamente diffcil de
controlar por el hecho de la pe.ueifiez de los elementos
de carburo y ualtruro.

Los ensayos del peticlonario han demostrado
gue ejes ~l- o ~18- y Podillos falsos ~2=- o =28, ob~
tenidos asf y mountados en cadenas, tiene, al cabo del
mismo tiempo, y ea las miswas coudiciones de fuuciona-
nmiento, desgastes cuatro a cinco veces inferiores &
los de las mismas piezas tratadas por los procedimienw
tos cldsicos actualmente conocidos de cementacidn o

carbonitruracidn pura y simple.

Se procede exactawente comwo en elejemplo I, pe-
ro se efectda una cementacidn en lugar de la carboni-
truracidi.. Con este fin se puede utilizar el cemento

sigulente, en peso:

.p;
%

carbonato de bario 5

5%

()

carbdn activado

-,

La difusidn wmetdlica puede realizarse por uun
procedimiento ciualquiera (cementacidn metdlica, depd-

sito electrolftico, templado en un baio, stc.) y a ese
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tratamiento sigue wan tratwniento de cementacidn 6 de
carbonitruracidn & temperatura elevada, gue asegura, de
una parte, la difusidu del metal o los metales depoSi~
tauos y, de otxa parte, la aportacidn de carbono y de

S. nitrdgeno necesaria para la formacidu de los caxrburos
NS nitrurosvmetélicos. Las piezas se colocan euntonces
en un horno a 700? ¢ para asezurar la globulizacidu
de los carburos y a countinuacidu se las ftempla en agua
0 e aceite, tal cowo se ha descrito antes,

10, : Naturdlmente, este invento no se liaita de nin~
Sun modo a los ejemplos expuestos ni a las cadenas rew
preseutadas.

Los varios tratamientos téruicos pueden efec~
tuarse veutajosamente en couvertidor giratorio, tal

15, coro se ha descrito, pero vambidu pueden realizarse en
ceja o en hornos continuos,

Bl invento es aplicable a todos los aceros, cual-

gquiera gque sea su naturaleza,

09 4

Se reivindica como objeto de la presente patente
20. de invencidn:
1. Prooedimiento para la fabricacidn de cadenas
de transmisidn, caracterizado porque, despuds del meca~

nizado o la puesta en forma de log eleuentos gue cons~
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-tituyen las articulaciones de la cadena, se efectda

primeramen.e una aifusidun mebdlica, en la forma ya de si

conocida, de por lo menos un metal de apoxrtacidu, a

partir de la superficie externa de los meucionados ele-
rmentog y sobre una fraccidn de su espesor, y una ceumenta-

cidu por un procedimiento cldsico conocido, gue aporta

carbono al geno de la capa superficial; eu proceder
luego & un tratémiento téruico de globulizacidn de los
carburos; y en efectuar, por Ultimo, un tewple cesti-
nado a transformar la aleacidn a base de hiexro, & cau-
sa de la difusidn metdlica, en una solucidu sdlida ver-
dadera, en geueral austenitics, mientras gue las capas
subyacentes, congtituidas por el metal de soporte, ad-
quieren sus estructuras normales, lo mds frecuentemen—
te martenstticas,

2., Procedimiento para la fabricacidn de cadenas
de transmisidn, en coaformidad coa la xeivindieacidu 1,
caracterisado por el hecho de gue se efectia una Cemen~-
tacidn y una nitruracidn simultdnea, o sea uaa carboni-
truracida, |

3. Procedimiento para la fabricacidu de cadenas
de transmisidn, eun conformidad coia la reivindicacidn 1,
caracterizado por efectuarge la cementacidn o la carbo~
aitruracidn al wmismo tiempo que la difusidn,

4, Procedimiento para la fabricacidiu de cadenas
de transmisidu, ez conformidad con la reivindicacidn 1,
que se caracteriza por el hecho de que los elementos

constitutivos de las articulaciones llevau una capa
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superficial de una solucidu sdélida, verdadera, homogé-
nea, no grenulaxr y relativamente blanda, en la que es-
tdn déspersadas partfcoulas globulares de foxrwma redon-

deada, muy pequeflas, exCecivamente duxas y constitul-

das principalizente por carburos.

5. Procedimiento para la fabricacidn de cadeuas
de trsncmisidn, en conformidad con las reiviadicaciones
17y 4, caracterizado pox el hechio dc gue la menciouada
capa contiene también partfeulas formadas por nitruros
wetdlicos,

6. Procedimiento para la fabricacidu de cadenas
de tranxsmisidi, en conformidad con las reivindicaciones
1, 4 y 5, caracterizado por el hecho de gue la capa
superficial que forma matriz para las particulas de
carburos y de nitiuros metélicos eJ una solucidn aus~-
tenftica verdadera, de una aleacidn de hierro y, pox
lo menos, otro wetal afiadido.

7. Procedimiento para la fabricacidn de cadenas
de transmisidn, en conformidad con una cualguiera de
lag relvindicaciones precedentes, caracterizado poxr el

hecho de que las particulas tieuewn dimensiocies a lo su=-

mo iguales a la micra,

8. Procedimiento para la fabricacidn de cudenas
de trazsmisid:, en conformidad con la reivindicacidn 1,
ceracterizado por el hecho de gue la capa subyacente a
la capa supsrficial eg martensitica, como de sf es co-
nocido, y estd unida a la menclonada capa superficial

por una cape intermediaria martensitics, que contiene
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clerta proporcicdu del melal de wportagicn que se ha
difundido en esta capa, pero uno contiecue carburos ni
nityuros mezdlicds libres.

9, Procedimiento para la fabricucida de cadeinads
de transmisidn, en conformidad con las reivindicacioaes
1y 4, caracterizado por el hechode gue la capa cuper~
Ticial lleva una wabtriz en una aleacidn de hiexro, de
carbono, de nitrdgerno y de crowo, con un 50 - 60, de
cromo, de una dureza Vickers de 600 a 800, mieatras que

las part¥culas wetdlicas de esta cupa tieneu durezas

Vickers cercanas a 1,500 ~ 1.6C0.

10, Procedimiento para la fabricacion de cadenas
de transwmisidn,

La presente memoria descriptiva corzsta de gquince
hojas foliadas, escxitas a mdgquina por una sola cara.

Barcelona, a 10 de diciembre de 1860.

COMPAGNIL UES LhaNSHISSIONS MECA-
NIQUES SEINE-LOUBS-ISERE

s >
p . a.

T o e T e Y



SONPAGH]

FaRW

w2

\S; I N

slciembre

f‘(.f‘fl“/' GNTE DS T‘mI
dﬁﬁfTﬁbE%_ LTH




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



