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El presente invento se veficre a los sistemas de o

lentamiento por induccidnm con radiofrecuencia gue son parti-
en la fabricacidn en seirie de piezas o

cularmente adeccuados

componentes, para la aplicacidn reiterativa de ‘procesos tér-

micos.

El calentamiento por induccidn se usa habhitualmente
en la aplicacidn, a cuerpos conductores de la electricidad,
de procesos térmicos diversos. Bl cuerpo se calienta por lLas

corrientes dnducidas en las partes conductoras del mismo por

~un campo magnético que le rodea. Las corricuntes eléciricas

proddcidas.tienden a circular a lo large de la gsuperficie

externa del cuerpo que se¢ somete al proceso y el calor eon ¢l
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2.

mismo- es propiamente caﬁsado por la resistencia qﬁe ofrece al-
flujo inducido o incluso, por 1a‘inéapacidad'de ‘circulacidn
de dicho flujo., Como resultado de éllo, el caL;ntamiento ma-
yor se pr&duce en aqueilas zonas que estin mis pfé#imas a la
fuente del flujo inductor, o como se le denomina simplemente,
inductor. Dicho inducﬁor es generalménﬁe-hna'bobina'(qﬁe ﬁqg
de ser de solo una espiré) que se proyecta fuera del gencra-
dor de AF ¥ qﬁe estd hecha con un tubo de material coﬁductor
por'"cuyo interior circula un liquido refrigerante. El éuer—
po qﬁe se sométe al caléntamiento.por induccién puede ser de
una forma cualquiecra. En la mayoria aé_las aplicacionés, las. .
corrientes de induccidn son de valbres muy altos y la potencia
indﬁcidé en el cuerpoc conductor, que coﬁstituye la carga, al
ser causada por el efecto Joule varia en funcidn devia resis-

tencia de la carga y del cuadro dc la corriente. Asl se tie-

‘ne que,. en el caso de una superficie plana situada frente a

un inductor-conductor recto, la potencia de calentamiento por
metro de carga paralela al inductor-conductor viene dada teo-

ricamente por la fbdrmula

en la que:

e es el espesor {en metros) de la capa eitérna,

h es la distancia (em metros) del inductor a la carga,
I es la corriente inductora (en amperios),

r es el radio (en metros) del inductor-conductor.y

p es ia resistividad (en ohws/metro) de la .carga.

Bn los casos de procesos térmicos en 1los gune se re-

gquiera un calemtamicnto counsiderable, es preferible el uso de
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corrieantes eiéctricas de cientos e ducluso de miles de amperios,
De ello reéulta gue la bobina inductora ticne que ser atrave-.
sada por umas corrientes muy grandés, necesitaﬁdo un gran en-
friamiento; en estas condiciones no resulta nada véntajoso
tener que mover el inductor-conductor ¥y, en la mayoria de los
casos, efectivamente, no puede ser sustancialmente movido: Co
mo consccuencia de esto se tienen dificultades en la aplicacién>
del calentamiento por induccibén cuando tempoco la carga puede
ser movida con facilidad o bien cuando el acoplamiénto entre

el inductor v 1a carga exige el desplazamiento em las dos par
tes que se acoplan o cuando la forma de la carga la hace ime-,
propia bara un acoplamiento eficiente; esto ﬁltimé ocurre cqg'
cretamente cuando las piezas gue han de:ser calentqdas son pe
qugﬁos cuerpos redondos de dificil acoplamiento por sﬁ locali-
zacidbn a ﬁna bobina inductora hecha con un tubo conducbor in-
teriormente refrigerado. Cuando .el calentamiento poxr induccién
se aplica a la produccibén en serie de piezas, la necesidad de
tener que restablecer, cada vez que pasa una pieza de la se-

rie y en condiciones muy criticas, la pequeiia distancia entre
inductof.y cérga,.sin cuya condicidén no se puede lograr una
buena eficiencia en la operacidn, llevaria a la nccesidad de
que, por cada piecza, después de corfada la corfiente y antes

de volver a restablecerla, habria que subir o bajar bisn el‘
inductor o biecn la pieza. Con ello se perderia, por‘una parte,
la ﬁayor parte de la ventaja que en el calentamiento por indue
cidén supone la velocidad y se tendria ademds que tener wn com
pliéadorartilugio, para éolocar en posicidn las pidzas, que lo
encareceria. De ello ha venido el abandonar el calentamiento

por induccidn para toda una gama de casos particulares a pesar

de que, no ohstante, tebdricamente se tendrian que beneficiar




, de. ello.

Al objeto de solventar las antedichas dificultades

pricticas y pafa extender el uso del calentamiento por induc

i ' o c¢ién a la produccidn eﬁ serie se provee, de acuefdo con el’

5 presente invento, un ‘sistema de calentamiento porAinduccién_
‘con radiofrecuencia, para someter al calentamiento pieéa'a
pieza a un ntmero de &stas constituidas,_al menos parcialmen

+

- ' te,por un material conductor, y en el cual la energia suminis .
‘trada por un primer inductor conectado al generador de radio-
10 frecuencia es transferida a la pieza o conjunto que se somete

i ‘ ' al calentamiento por intermedio de un circuito demominado cir

cuito de transferencia en serie, el cual comprende un acoplador

‘e . por lo menos, que estd acoplade al primer-inductor.para reci-
Al * . .
" ;p»m_ bir la energia de &ste y un seguado inductor capaz de ser aco
P plado a la piéza que se somete a calentamiento y en cuyo sis-
- Leo° . . ) -
ore tema, si bien pueden variar las posiciones relativas del pri
é : . ‘mer inductor respecto al conjunto del @coplador'y segundo-ig
. Teg .
‘k:g. ductor, la distancia entre el primer inductor y la posicidn
. - - . .
- de trabajo del segundo inductor permanece constante.
e - .
? ﬂfiao De acuerdo con otra caracteristica de este. invento
wk .
: hay tantos segundos indﬁctores independientes como piezas son
. - . .
f + sometidas al calentamiento, siendo cada segundo inductor y
s
f‘ cada pieza o conjunto rigidamente asociados -entre si de un mo
i N ! -
. do predeterminado, para asegurar la oOptima eficiencia en su
N . -
’ ) 25 acoplamienté mutuo al ser pasada al segundo inductor asociado

la energia proviniente del acoplador electricamente inregral

que corresponda al grado de eficiencia en la utilizacién dgl

.

primer ‘inductor.
: ' Otra finalidad de este invento es la ‘de obtener un.

30 sistema de calentamiento por induccidn por alta frecuencia
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con el que se ﬁueda, mas concretamente, hacer cilerres hermdti-
cos en tubos de Vacio y cn tubos con relleno de gas.

En la industria de la iluminacidn y e; ia iudustria
electrénica sc hace uso de un gran ntmero de tipos de tubos
en cuyo interior se mantiene una atmdsfera controlada de gas
o bien un vaclo mAs o menos alto. Estos tipos de tubos ticnen

por lo general una estructura en la que existe una envolvente

~gue hace una total secparacidn de la atmésfera ambiente. Dichos

tubos se hacen usualmente de materiales gue comprenden cris-

tal v uno o vavios metales. El sellado hermético del tubo se

-hace frecucntemente cerrando un tetén de bombeo que hay en

el cristal de la envolvente. Este tetdén de bombeo se usa para

unir la envolvente a un dispositivo de bombeo que hace el va-

cio en gl ftubo que se fabrica o bien a una fuente de atmbsfera
controlada para rellenar con gas dicho tubo.

Cuando en un tubo hay sellados de cristal con mebal
Y, ademas ha.'de hacerse unm relleno con gas, se %ienen génefq&
mepte tres operaciones indeﬁendientes para el sellado,'el re-~
1;9np y el q;erre del tetdn de hombeo.

S5i bien el tetdn de bombeo es de una gran utilidad

en la fabricacibém del tubo, tiene el gran imconveniente de

afectar la forma del conjunto constituyendo una proyeccidn

muchas veces quebradiza.
Con ¢l objeto de reducir el numero de operaciones en

la fabricacidén de los tubos o limparas puede ser utilizado el

.

equipo de calentamicnto por induccidén com alta frecuencia en

.

~la fabricacidn de los tubos eléctricos y en particular en la

de aquellos que tienen envolventes de material vitreo y me-

tal. - oo
También pucde ser utilizado el equipo de este invento
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‘tal con metal,

’6,. '-‘

para hacer posible el sellado y cierre del tubo en una sola

operacidn, en agquellos casos en los que el sellado sea de crig

De acuerdo con otra caracteristica del invento, para
¢l cierre o sellado de tubos eléctricos el segundo inductor

del sistema de calentamiento por induccidn con RF, tal como’

ha sido mencionado, va junto con la pieza o tubo que se some- '

te al calentamiento, en el intericr de un recinto hermético.

| Con.l; descripcidn que sigue de unas realizaciones
del preéente invento se harén notar con mas claridad otras'
cafacteristicas, descriﬁcién ésta que se hace én relacibdn gon.
los dibujos gue se acompafian, en los que:
- la Fig.'l es una vista en perspectiva ésquemétiéa de una pri
mera realizacibn de acﬁerd§ con esteAinvento;
- la Fig. 2a.es una vista en seccidn parcial de uné pieza que
se somefe al calentamiento;
- la Fig. 2b es una perspectiva esquemé?ica de una segunda
realizacidn de acuerdo con este invento;
- la Fig. 3 es una vista de costado de un ejeﬁplo de tubo de
descarga relleno de ga; Y .
- la Fig. 4 es una perspectiva de uné tercera realizacidn, de
acuerdo con este invento y disefiada concfetamenté para someter
él proceso de calentamiento un tubo ;omo el gue se muestra en
la Fig. 3; ' ‘

En 1a.Fig. 1 vemos que el generador de induccibdn tie

ne una salida unida al primer inductor 1. EL circuito de trans

ferencia comprende un acoplador 3 electricamente conectado a -

un segundo inductor 2. El acoplador 3 estd constituido por una

bobina cilindrica que tiene ¢l mismo cje que la bobina del -

primer inductor.l. La energia gque el generador de induccidn 10

.
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le entrega al primer inductor 1 es transferida, como en un

transformador eléctyico, al acoplador 3, el cual estd galvé-

nicamente conectado al segundo inductor 2. Este segundo in-

ductor 2 se pucde mover junto a un par de piezés 6 Yy 7 que,

van a ser scmetidas al proceso de calentamiento. Dichas pie-~

zas 6 y 7 Forman parte de una serie de pares de piezas 6, 7,

n ‘ L
. La mesa 8 soporta esta serie de

6', 7', ()n, ™, ... 6n’ 7

parcs de piezas 6 y 7, que estidn fijadas a ella de modo que no

_se muevan. Supongamos que la finalidad del proceso térmico sea

soldar las piezas 6 y 7 una con otra. La serie de piezas se
epcuentra dispuesta en circunferencia sobre la mesa 8 aifeae—
dor de un eje A'A gue c¢s comin ténto a la bobina del primer
inductor como a la bobina del acoplador;'Por un medio que noi
se muéstra, ¥y gue pusde ser un motor situado debajo de la mesa
8, sc hace que el circuito de transferencia 2-3 gire alrededor
del eje A'A. Con esta rotacidn, el segundo inductor 2 va pa-
sando juunto a cada par de piezas 6-7. Qor suguesto que la dis-
tancia entre el primer inductor l'y él segundo inductor 2 se
mantiene constante durante el giro de este segundo inductor

2. No existe la necesidad, para que en cada operacidn de.calqg
tamiento se tenga un segundo inductor alineado con un par de
piezas 6-7, de hacer que el giro sea paso a paso. La energia
que es suministrada por el inductor 1 puede en todq caso ser
interrumpida. En el caso que nos ocupé, cuando el sggundo in-
ductor 2 va'girando, la energia suministrada pof el inductor

1 pierde su eficacia en cuanto acaba ée dejarse atrés un par
deyﬁiezas 6—7, influenciando unicamente al siguienté par de
pigzas. De este modo tenemos que la energla irradiada es uti~
lizada permanentemente si, atn existiendo una separacidn

entre cada par de piezas, ésta estd de tal modo predeterminada
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gque se produzca un trabajo adecuado a la naturaleza de las
piezas y al tipo de proceso que se¢ lleva a cabo.
La realizacidn que acaba de describirse adolece, sin

embargo, de ciertas limitaciones en relacibén con el tamaiio de

las piezas, Bm efecto, como la rotacién del circuito de trans

ferencia tiene lugar en un plano paralelo a la mesa portadora,

esta primera realizacidn es perfectamente valida para el éa-
so'en Que el plano de rotacién coincida o, al menos;'Quede‘
muy préximoial plano en ¢l que ha de hacerse el calentamiento,
como cuando se trate de caleﬁtamiento de léminas, de ‘soldadu-

ra de cubiertas de pequefio espesor, etc. Pero esta primera

‘realizacibn es harto dificil de utilizar cuando alguna parte

de la pieza que se somete al calentamien%o sobresale notablé-
mente por enciﬁa de; nivel‘de la zona en que se hace el proce-~
so. En teoria, para producir el calehtamiento en la zona co-
rrespondiente el inductor tendria que ser llevado al nivel
correcto por cada una de las pieias,nlo cual supondria la pér
dida de una parte de las ventajas de la utilizacidén del siste
ma. Se tendrian que disponer medios para hacer que el inductor
aescendiera sobre la pieza, para mantenerle ési durante ﬁn
tiempo determimado y, una vez qﬁe se hubiera calentado la pie
za, levantar el inductor hasta una altura mayof gque la-altura
méxima de la pieza, para que el inductor pudiera girar én’un
pland de fotaéién. La necesidad de ajustar individualmente

la posicidén del inductor trae como consecuencia una gran com-
plejidad de medios vy pérdidé del_ritm; de la operacidn.

Por ello se ha provisto, en una segunda realizacibn,:

un sistema que permite mantehner todas las ventajas que resultan

' de este invento, adaptindole a las formas més complejas de los

cucrpos que se someten al proceso. En la Fig. 2a se ticne una
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-

seccidn transversal de la zona que se somete al proceso en una

pleza. Sea, por ejemplo, un vistago 7 que ha de soldarse em un
orificio de una pieza 6. El vAstago 7 deberd sobresalir por

encima de la zona de soldadura hasta una altura "YW, lo cual

‘impide el uso de la primera realizacibén. Supongamos gque la Po

sicibdn correcta del inductor pﬁra llevar a cabo el prodeéd
térmico de la soldadura sea la seﬁala;a 21. Para evitar tener
que subir y bajar el segundo inductor asi como llevar la pieza
a cada'posicién de calentamiento y después qﬁita;la del mismo,
el seéundo indﬁctor, que forma parte del circﬁito de transfe-
renciﬁ, es unido mecanicamecnte a la ﬁieia; ademés, la pieza

s¢ sitha perfectamente centrada para el calentamiento. Pero
para elio se necesSitan tantos segundos inductores como piezas
haya. La posicién relativa de éada segundo inductor con cada
pieza se ajusta al tiempo que gse hace el desplazamiento de la
pareja constituida por la pieza y el segundo inductor haciendo

que el acoplador 23 gire en la proximidad del primer inductor.

De este modo, al girar, el acoplador 23 recibe por acoplamien

to la energia del primer inductor.

La Fig. 2b es una vista en perspectiva de la segunda
realizacibén. Cada uno de los circuitos de transferencia 20, 20"
ee. 20% comprende un segundo inductor 21, 21 ves 21? y un
aCOpladqr 23, 23" ... Zjn. Todos los circuitos de transfercn-
cia se fijan a la mesa § por medio de un apoyo aislante 22, La
posicidn del segundo inductor se puede ajuétar con exactitud
antes de la operacidn de caléntamiento. Para ello los apoyos

2 se pucden ajustar en altura y longitud. El primer inductor
11 estd fijo; como se puede ver en la Fig. 2b, estd sujeto a‘
través de la mesa 8. Dicha mesa 8 comprende una4parte central

fija 8' y una pista periférica wmdvil en la que estdn fijados
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los apoyos 22 y las piezas 6. Todos los acopladores 23, 23°',
.ea 23n van pasando une a uno frente a la bobina del primbr
inductor 11. Dicho primer inductor 11 pucde ser suministrado

con energila de un modo permanente. Como se efectia un acopla-

miento secuencial del acoplador 23, los scgundos induclores

n . R
22, 22', ... 227 van siendo suministrados con energila secuen

cialmente. Para esta utilizacidén no hay lLimite de velocidad,
no hay limitépién alguna impuesta por el uso de interrupto--
res ni tampoco hay riesgo de rechazos debido a defectos de posi’

cibon. La distancia entre el primer inductor y el segundo in-

ductor en la posicidn de calentamiento se mantiene constante

como en la primera realizacidn.

A continuacidn se describe una tercera realizacibn de

acuerdo con este invento, en relacibébn con las Figs. 3 y &,

~respecto a la fabricacidn de un tubo cléctrico de descarga,

Dicho tubo se muestra en la Fig. 3 y cuenta con un manguito
cilindrico 26 de cristal o de otro material, gue puede ser ce-

ramica, que tiene cada uno de sus extremos provistos respecti-

vamente de unos electrodos externos 2?l ¥ 272. Estos electro~

dos son de un metal que puede ser soldado al cristal, como pue
de ser el "Dilver", que contiene hierro, niquel y cobalto: Ca-

da uno de dichos electrodos o terminales externos va unido a

un electrodo interno, siendo los dos electrodos intermnos de

una longitud diferente.. La descarga se produce, en la atmds-
fera controlada del tubo, entre los dos extreomos libres de
los electrodos intermnos 24k y 24'. Cada uno de los lerminales

metdlicos 27 puede estar provisto de una base de comexidm con

un saliente plano .29, como se describe en la patente francesa’

2 172 475,

Con la tecnologia habitual, el tubo tiene gue ser llg
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nado con un gas a través de un tetén de bowbeo que se deja en
el manguito de gés 26, A continuacidn sigué.una serie de opera
clones que son mecesarias: un primer sellado d; cristal con
metal entre el manguito 26 y el terminal 271, un segundo se-
llado de cristai con metal eﬂtrg el manguito 26 y el fer&inal
272, vaciado, relienaao del tubo por el tetdn de bombeo vy,
finalmente, cerrado del mismo. El tetén de bombeo no se mues-
tra en la Fig. 3.

La Pig. I muestra la tercera realizacidn utilizada
para la fabricacidén de una serie de tubos coimo el que se ve
en la T'lg. 3'pero sin estar provistos de tetones de bhombeo.

En el interior de un recinto 31 ha sido montado previamente
un manguito 26 de un tubo en proceso de.fabricacibn, asi como
el segundo inductor 2 que va unido al acoplador-exterior 3 a
través de un sellado hermético 30. E1 segundo inductor 2 se
mantiene en una posicidn Lija respecto a la zona del terminal
27 que c¢s acoplada al inductor 2 y que ha de soldarse al man-
guito de cristal 26. El1 acoﬁiador 3 puede desplazarse y, al
pasar frente al. primer inductor 1, es acoplado'con‘éste, sien
do este inductor 1 fijo y proyectdndose fuera del generador
10.

En la representacidén de la Fig. L se subone que ya
fué hecho el primer sellado del tubo que se muestra.en la Fig. -
3. Ahora va a hacerse el segundo sellado junto con el cierré |
del tubo de ﬁescarga despro?isto de tetdn de bémbeo. El recin-
to él se encuentra conectado por el tubo 32.33 a una bomba. de
vacio o a un depdsito de gas. ‘ |

La operacidn se ‘hace como sigue, La mega 28, en la

que estd montada toda la serie de recintos 3L, 31', ... 317%,




l2.

es puesta en movimiento. Frente al inductor‘l, que estd unido
al generador de RF 10, van pasando para su acoplamiento los
acopladores 3, 3"y «es Bn. Cuando el acoplador?B se encueﬁtra
acoplado al inductor 1 la eneréia de RF es transferida, a tra
5 vés del inductor 2, al terminal Dilver 2?1 que ha de ser 501,
dado al manguito de gas 26. Con el calentamiento se efectfa la
> " soldadura del Dilver com el cristal. Este segundo scllado del
| tubo se hace ai mismo tiempo que el relleno con gas y cierre .
del mismo, ya qﬁe toda la. operacidn se efectha en una atmodésfe-
10 . ra dée relleno controlada, produciéndose el éierre con la sol»u
dadura. .

La misma operacidn se puede ecfectuar-con series de

v o e piezas similares sin interrupcidén de la energia suninistrada
&

[V N ’ :

e y reajustando las posiciones relativas de los segundos induc-
3 ‘~’~." R

A .

) tores y las piezas. El tetdén de bombeo no es ya requerido.

> Lo .

el v

Por supuesto que cualquier otra realizacidn en la que

las posiciones‘relaﬁivas del inductor de.calentamiento y la

LAY
e .pieza que ha de ser calentada sean previamente establecidas
P - ’ . . .
<% }
G . . .
" puede  ser considerada por los conocedores de esta técmica como
[ . . . .
LR . o . . . .
N ?0- no al margen del alcance de este invento. En el establecimien
“ Ll ° -
LN N
® to de los apoyos de los conductores, en la fijacibn de las pig
.. A ' rd . N ~ - .
i e zas a la mesa mbédvil y en el disefio y la forma de los inducto-
o . ' res pueden disponerse muy diversos medios,; el dinvento puede
"asi.ser aplicado a cualquier forma del cuerpo que se somete al
: .25 proceso y a cualguier tipo de calentamiento térmico. El inven

to es de particular utilidad cuando se aplica al proceso de
piezas que, por su pequeiio tamafio, requieran un posicionado .y
centrado exacto de cada una de ellas. Este invento hace posi-

ble, por una parte, evitar rechazos debidos a Los decfectos

e rem o S ————

30 en el centrado que tiemen lugar durante la operacidn y, por

.

¢
.
t
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13.
otra parte, economizar mucho ticmpo al tenerse el primer in-
ductor en funcionamiento permanente. Incluso puede ser adapta

do para la aplicacidn de procecsos térmicos en piezas que pre-

sentan un dificil acceso, como es el caso en gue el mismo ha de -

hacerse en piezas situadas en recintos de atmdsfera controla-
da. La rclacibén existente entre la separacidém de las piezas
en la mesa mdvil y la velocidad de giro de dicha mesa deberd

ser establecida de modo que, cuando se termine la operacidn

en una pieza fijada en la mesa, comience ya a influir el acopla

dor éobre la pieza que le corresponda a continuacidn; de este
modo se le saca al generador de indubcién el maximo de efi-~
ciencia. Por supuecsto que, por razones de seguridad en la ope~
racidn, puede hacoerse gue la salida del primer inductor sea a
frecuencia media o haja.: 7

Si bien log principios del presente invento han sido
descritos en relacidn con unas realizaciones especificas del
mismo, deberd ser entendido que dicha descripcidn ha sidd

hecha a modo de ejemplo y sin que limite el alcance del inven

to’

El presente invento corresponde a dos solicitudes de
patente formuladas en Francia, los dias 28 de Diciembre de
1973 y 3 de Enero de 1974, sefialadas con los Nos. 73 46734 ¥

74 00133 y se acogem, por lo tanto, a los beneficios que otox

gan los convenios internaclonales vigentes,
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen
tan para que sean objeto de esta p&tente de ve;nte afios son
los siguientes: |

5 1.-.Un sisfema de calentamiento por induccidén por ra
dio frecuencia para fabricacidn en serie de piezas o cénjun7
tos Que sean, a; menos parcialmente, de un material conductor
v en el cual la energia suministrada por un primer inductdr
concctado al generador de radio frecuencia es transferida a la

10 pieza o cohjunto que se somete al calentamiento, por interme-~

dio de un c¢ircuito denominado circuito de transferencia, el ..

cual comprende de por.lo menos un acoplador gue estéd acoplado

MY al primer inductor para recibir la energia de éste y un segun
vt ,
Jeos . do. inductor capaz de ser acoplado a la pieza que se somete a
o
Svas calentamiento y en cuyo siétema, si bien pueden variar las po
) ;;\L siciones relativas del primer iﬁductor respecto al conjunto
X
- del acoblédor vy segundo inductor, ia distancia entre el pri-
Ly
L_iA +  mer inductor y la posicidn de trabajo del segundo inductor
:»:r é . i
. permanece constante.
e D . .
. :QO- 2,~ Un sistema de calentamiento por induccidn de acuer
L - . . .
t do con . la reivindicacidn 1, el cual comprende tantos segundos
o inductores independienteé como piezas son soﬁeéidas al calen-
' tamiento, estando cada segundo inductor y cada pieza o conjun-
f -'to rigidamente'asociados entre si de un modo predeterminado
'»_‘  25 - para.ésggurér‘la 6ptima eficiencia en su acoplamiento mutuo .

al scr pasada al scgundo, inductor asociado la energia provi-

‘niente del acoplador electricamente integral gue corresponda

al grado de eficiencia en la utilizacidén del primer inductor..
3.~ Un sistema de calentamiento por induccidn de acuef

30 do con la reivindicacidén 2, en el que el acoplamiento del




segundo inductoxr, con la pieza o conjunto que se somebe al

calentamiento se hace, en una atmdsfera controiada,>en el in-
terior de un recinto individual, con un previo” establecimien~
to de la posicidn relativa de dicﬁo.segundo inductor respec-
fo'a la pleza o conjunto.

,- Un sistema de calentamiento por induccidn con
radio frecuencia para fabricacién en serie.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado_qn los dibujos que sc acompafian y a los fines
cspecificados.

.Esta Memoria consta de quince hojas escritas por uma

sola cara.,

' Madrid, K& MR, 1975
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