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La presente invencidn se refiere a un método
y aperato pera el tratamiento térmico de cadenas de esla-
bones, can'el fin de producir cadenas de eslabones, de hie
rro y acero, de elevada tenacidad y resistentes al desgas-
te; y més en particular a un método y un aparato oara tem-
plar y revenir continuemente cadenas de eslabones de hie~
TrTro ylde acero por caldeo de las cadenas en movimieﬁto en
un horno de induccidn de alta frecuencia a las temperatu~
ras deseadas, seguido de enfriamiento de las mismas median
te wn 1liquido refrigerante inyectado. .

Las cadenas de eslabones se usan mucho para
gruas y polipastos accionados a mano, grias elédctricas de
cadena, transportadores de cadena, eslingas o cadenas de
suspensidén y éimilares. Es sumamente importante me jorar
la tenacidad o resistencia mecdnica de las cadenas de es-
labones, para mayor seguridad. Ademds, las cadenas (e 8
labones de mayor resistencia hacen pogible el uso de ele-
mentos de eslabdn més pequeiios para las mismas capacida-
des de carga y, por lo tanto, hacen que las vpropias cade-
nes de eslabones y, por tanto, las mdquinas arriba cita-
dag, tales como grias de cadenas y transnortadores de ca-
dena, sean méslpequeﬁas y de nmenor peso, y se manipulen
con mayor facilidad.. Por consiguiente, las cadenas de eg
labones de mayor resistencia son muy ventajosas nara esiag
méquinas.,

Ahora bien, s& viene obhservando la tendencia
a que las cadenas de eslabones reciban un tratamiento tér
mico insuficiente en las porciones destinadas a estar en
contacto con los elementos de eslabén adyacentes y en con

tacto con las ruedas de cadena, porque estas porciones son
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-propensas a resultar insuficientemente caldeades cuando
son sometides sl tratamiento térmico._ Por consiguiente,
cuando las cadenss de eslabones para las mdguinas se usen

" con frecuencia, o durante muchos afios, se produce a menudo
w1 desgaste considerable en lac .orciones insuficientemen-
te tratadas al celor, de las cadenzs de eslabones, lo que
a menudo da por reéultado la destruccidn de las cadenas
ocezsionando un accidente grave.

Con el fin de resolver estos problemas, el mé
todo de la presente invencidén comprende las etapas de: cal
dear continuemente cada elemento de eslabdn de las cadenas
de eslabones de tal modo que la temperatura de celdeo en

la porcidn curva de dicho elemento de eslabdn sea mids slta

siendo lzs citadas tempergturas de caldeo en las porcicnes
curvas y paralelas de dicho elemento de eslabdn superiorcs
al puhto de transformacidn Ac3 y siendo continuas sin va-
riaciones bruscas; y enfriar la cadena de eslabones asi
caldeada, para templarla,

4 En otro aspecto, el método de la invencidn
comprende ademds las etapas de: caldear dicha cadena de eg
lzbones templada, de tal modo gque las citedas porciones pa

ralelas se calienten a una temperatura més alta que la de

labdn, siendo continuas sin veriaciones brusces estas tem-
peraturas de las porciones .curvas y paralelas; y enfriar
la cadena de eslabones asi caldezda, wara revenirla.

En otro aspecto, el anarato para dar trata-

pdsifivo de templar y wn dispositivo de revenir, compren-

que en las porciones paralelas de dicho elemento de eslabdy

las porciones curvas de cada uno de dichos elementos de es|-

miento térmico a las cadenas de eslabones comprende un disg
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—diendo cada dispositivo un horno de induccidn de alta fre-
cuenciz y un dispositivo enfriador colocade en una salida
de dicho hornog Yy cada uno de dichos dispositivos compren
de un termdmétro,_dispuesto en la citada seglida de dicho
5 horno, para detectar las temperaturas en las porciones cur
vas o Jde inflexidn.y en las porciones paralelas o rectas
de cada elemento de eslabdn de dicha cadena de eslabones,
con el fin de controlar dichas temperaturas de las mismas.

Es objeto de la invencidn realizar un método
10 y un aparato perfeccionados para el tratamiento térmico
continuo de las cadenas de eslabones, ¢on el -fin de produ-~
cir cadenas de eslabones que tengan una gran resistencia
al desgaste en las porciones curvas de los elementos de 28
labdn.,
15 Otro objeto de la invencidn reside en un méto
do y aparato para el tratemiento térmico continuo de cede-~
nas dé eslabones, con el fin de producir cadenas de eslabo!
nes que tengan una gran resistencia al desgaste en las por
ciones curvas y una mejor tenacidad en las porciones para-
20 lelas de los elementos de eslabdn, y que no tengan defec-
tos metaldrgicos en las vartes soldadas, aumentdndose con
ello la resistencia a la traccidn y el alargemiento de =o-
tura, y me joréndose su resistencia al choque.

Otro objeto de la invencidn reside en un apa
25 rato verfeccionado para él tratemiento térmico continuo de
las csdenas de eslabones, capaz de calentar automfticamen-~
te y con precisidn, a las temperaturas deseadas, las porcio
nes curvas y parslelas de los elementos de eslabdn de las

cadenas de eslabones.

30 ) Ia invencidn se comprenderd de modo méds com-
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~pleto con referencia a la siguiente descripeidn detallada

de unas formas de realizacidn preferidas, tomada en rela-
¢idn con los dibujos ad juntos, en ios cuales:

"~ la figura 1 es una vista en alzado de un
elemento de eslebdn de una cadena de eslabones, y muestra
unas porciones de contacto, destinadas a estar en contac~
to coA los elementés de eslabdn adyacentes y con las rue-
das de cadena;

-~ la figura 2 es un alzado de un elemento de
eslabdn, y muestra una fuerza de traccidn que actda sobre
el mismo, ‘indicdndose con letras las dimensjones del esla
bdn;

- la figura 3 es un diagrama de distribucién
de esfuerzos del elemento de eslabdn sometido a la fuerza
de traccidén de la fig. 23

- la figura-ﬁ es una vista en seccidn de una
forme. preferida de ejecucidn del aparato conforme al pre-

sente invento, indic#dndose en ella.la disposicidn de las

"partes respectivas;

- la figura 5 es una vista en seccién amplia
da, de la parte o zona de itratamiento térmico del aparato
de la fig. 43

- 1a figura 6 es una vista en seccidn emplig
da de las partes o zonas de medicidn de temperatura y en-
friamiento del aparato representado en la fig. 4;

~ la figura 7.es una vista en seccidn recta
tomada vor la lfnea A-A de la fig. 6;

-~ la figura 8 es wna vista en seccidn recta
tomada por la linea B~B de la fig. 63 .

' ~ la figura 0 es un diagrama ilustrativo de
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~un ejemplo $ipo de la relacidn existente entre las tempe-
raturss de austenitizacidn TJ’ de las cad-nas de eslabones
.¥ las velocidades de movimiento Ve de las cadenas de esla
bones mientras son caldeadag para el temple conforme = la
invencidn; _

- la figura 10 es un diagrama ilustrativo de
las temperaturas de sustenitizacidn de las porciones cur-
vasjy parclelas del elemento de eslabdn, perz el temple
con;arreglo al presente invento; y

’ - la figura 11 es un diagrama que muestra las
temperaturas de las porciones curvas y parslelas del ele=-
mento de eslabdn, para el revenido conforme a la inven-
cidn.

Con referencia a la fig. 1, cuando las cade-
nasgs de esglabones para las méquinés arriba mencionadas se
vsan con frecuencia, o0 se?usan durante muchos afios, =e ro
duce a2 menudo un desgaste g‘abrasidn considerable en cada
elemento de eslabdn de las cadenas de eslabones, en las
porciones de contacto 10 destinadas a estar en contaato
con los elementos de eslabdn adyacentes y en las porciones
de contacto 11 destinadas a estar en contacto con las rue
das de cadena, lo que da lugar con frecuencia a rotura da
lar.cadena de eslabones y a ocasionar un accidente grave.

_ Por otra parte, cuande una cadena de eslabo=
nes estd sometida 2 una carga, sobre un elemento de esla-
bén 1 actia una fuerza de traccidn P, como se indica en
la fig, 2. Por ejemplo, cusndo una fuerza de traccidn P
de 14,7 kN (kilonewton) actia sobre un elemento de esla-
bdén qué tiene un didmetro-d4 de 9,5 mm y un paso p de 28,6

mm, la distribucidn de esfuerzos en un cuarto del elemen-
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~t0 de eslabdn es la ilustrada en la fig. 3, obtenida de
las férmulas de cdlculo de esfuerzos en una viga curva. En
el diagrama de la fig. 3, la letra 0 indica un centro de

curvatura y la letra N una linea neutra, siendo a% Yy o;

los esfuerzos de traccidn y compresidn.

Como puede verse por la fig. 3, el esfuerzo
o; méximo se produce en la porcidn de contacto 10, donde
los elementos de eslabdn adyacentes estén en mutuo contac-
to.; Por lo tanto, se requiere aumentar la resistencia en
la porcién 10 del elemento de eslabdn.

En el caso de un elemento de eslabdn que ten-
ga una parte soldada 12 (fig. 2) en una de las porciones
paralelas (rectas) H, una soldadura defectuosa o un defec-
t0 metaldrgico’ o una microestructura extraordinaria en la
parte soldada, tal como el desarrollo de grano debido 21
caldeo para la opera&idn de soldar, hace que la parte so0l-
dada se sevare, reduciéndose lea resistencia de la propia
cadena de eslabones, i

Para templar una cadena de eslabones, hasta
ahora, después de hacer pasar continuamente la cadena de
eslabones por un tubo de horno, de un horno de inducciédnu
de alta frecuencia, para darle un caldeo uniforme, se le
da a continuacidn un enfriamiento rdpido. Como las porcio
nes curvas de los elementos de eslabdn adyacentes estén
asentadas en mutuo contacto de ajuste, el tratemiento tér-
mico en las porciones de contzcto tiende a ser insuficien-
te, ocasionando en esas porciones una estructura incomple-
tamente formada al enfriamiento rdvnido, que haréd que se re
duzcan da resistencia y la dureza en dichas porciones. ILa
presehte invencidn supersa las desventajas arriba indicadas
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—~de la téenica ya conocida.
| Las figs. 4...8 ilustran una forma preferida
de ejecucidn del aparato para el tratamiento térmico de ca
denas de eslabones con arreglo a la invencidn, e ilustran
también los procedimientos de tratamiento térmico con el
apardto. El apérato consta de un dispositivo de templar
2, un dispositivo de<revenir 3, y entre ellos un dispositi
vo acumulador que comprende une polea 13 de ajuste y acumu
1éci6n de cadena, que estd movida a una velocidad adecua-
da por medio de un dispositivo de accionamiento o propul-
sidn provisto de un mecanismo de velocidad variable, para
almacener o reservar un tremo de longitud deseada de la ca
dena de eslabones entre los dispositivos de templar y de
Yevenir 2 y 3.
Cada uno de los dispositivos de templar y de
revenir 2 y 3 consta de un horno vertical de induccidn 4
de alfa frecuencia y un dispositivo enfriador 5 dispuesto
a la salida o en la parte inferior del horno 4 para inyec-
tar un liguido refrigerante vara templar o revenir (fig.
4). El horno de induccién 4 de alta frecuéncia consta de
un tubo de horno vertical 14, de un material no magnéfico,
tal como material cerdmico o cuarzo, y una bobina 7, de
caldeo por induccidn de alfa frecuencia, hecha de un tubo
de cobre conectado a un oscilador 8§ de alta frecuencia
(figs. 4 y 5). EL tubo de horno 14 estd dispuesto concén-
tricamente en la bobina 7 de caldeo por induccidn de alia
frecuencia, cuyo tubo de cobre estd slimentado con un 1i-

quido refrigerante, tal como agua o similares, que se hace

circular por su interior.

El fubo de horno 14 estd provisto, en la su-
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|-perficie lateral de su sclida de extremidad inferior, de
una ventenilla 15 para medir la temperatura de las cadenas
caldeadas (figs. 4, 5, 6 ¥ 7), frente a la cual hay dis-

puesto un termémetro 6 de radiacidn infrarroja. El termd

metro 6 comprende una narte medidora de temveratura en por

cisnes curvas, para deiterminar la temperatura en las por-
ciones de inflexidn o curvas (semicirculares) K del elemen
to de eslabdn 1, y una parte medidora de temperaotura en
porciones paralelass, vara determinar la temperatura en las
porciones paralelas (rectas) H. El oscilador 8 de alta
frecuenciz conectado a la bobina 7 de caldeo por induccidn
de alta frecuencie ésté conectado al termdémetro 6 por me-
dio de un controlador de temperatura 9, para controlar
automdticamente a2l oscilador 8 de alta frecuencia con el -
fin de calentar lés porci?nes curvas y las paralelas Ge
los elementos de eslabdn a unas temperaturas determinadsas
reSpectivas. .

El dispositivo enfrisdor 5 para inyectar el
liquido refrigersnte comprende una cdmara 16 de suministro
de liquido, realizada en forma de toroide o anillo hueco
de seccidn recta trensversal rectangular, o rectangular
con esquinas redondeadas, del cual la pared interior 17
tiene formados imos taladros u orificios oblicuos 18 de
inyeccidn de 1lfquido que se extienden hacia abajo y en ai
reccidn al centro de la cémara 16 de suministro de liquido
(fig. 6). Ias cémeras 16 de suministro o alimentacidn de
liquido para los tubos centrales o de ndcleo de horno ver
ticales 14 de los dispositivos de temnlar y revenir 2 y 3,
¥y los depdsitos de ;éserva 19 que hay debajo de las respec

tivas cdmaras 16 de suministro de 1liquido, estdn conecta-
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—-dos por medio de un enfriador 34, unas bombas 20 y 20’ y
- unos conductos de liquido 21 y 21' (fig. 4). El liquido
- refrigerante,'tal como agua o aceite, de los depdsitos 19
se enfria pof medioc de un enfriador 34 y luego se hace pa
5‘ | sar a presidn por los conductos de liguido 21 y 21’ al in
terior de las cdmaras 16 de alimentacidn de liquido, por
medio de las bombas 20 y 20', para ser inyectado a trazvés
de los orificios 18 de inyeccidn de liguido, oblicusmente
hacia abajo contra los elementos de czadena.
10 Hay previstas una polea 22 de suministro de
cadena encima del tubo de horno 14 del dispositivo de tem
plar 2, una polea de centraje 23 de .cadena y una polea 24
de vuelta de cadena en el depdsito de reserva 19 por debe
jo del dispositivo de templar 2, y una polea 25 de trans-
15 porte de cadena encima de la polea de vuelta 24. La polea
25 de transporte de cadena y la polea 22 de suministro de
cadené estdn movidas a la misma velocidad circunferencisl,
por medio de un dispositivo comin 26 de accionamiento, pz
ra el enfriamiento rdpido. La cadena 27 de eslabones, ali
20 mentada o suminisirada por la polea 22 de suministro de ¢z
} dena, pasa por el centro o eje longitudinal del tubo de né
'cleo 14 del horno, y por el centro del dispositivo enfria-
dor 5, y es luego entregads por medio de las poleas 23 y
24, de centraje y de vuelta de cadena, desde el depdsito
25 de reserva 19, por medio de la polea 25 de treansporte de
cadena. ) '

Hay también dispuestas una polea 28 de sumi-
nistro de cadena encima del tubo de horno 14 del disposi-
tivo de revenir 3, una polea 29 de centraje de cadena y

30 una. ﬁolea 30 de vuelta de cadena, en el.depdsito de reser-

01028
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-va 19 de debajo del dispositivo de revenir 3, y una polea
31 de tronsporte de cadena encima de la polea 30 de vuel-~
ta de cadena., La polea 31 de transporte de cadena y la po
lea 28 de suministro de cadena van movides a la misma velo
cidad circunferencial, por medio de un dispositivo comin
de accionamiento 32, para la operacidén de revenir. La ca-
dena de eslabones suministrada por la polea 28 de suminis-
tro de cadena pasa por el eje &l tubo de horno 14 y por el
centro del dispositivo enfriador 5 y es luego entregada
por wedio de las poleas 29 y 30, de centraje y de vuelta
de cadena, desde elvdepdsito de reserva 19, por medio de
la polea 31 de transporte de cadena.

La fig. 9 ilustra un ejemplo tipo de la rela-
cidn existente entre las velocidades Ve de movimiento de
las cadenas de eslabones mientras se estén caldeando para
el temple, y las temperzturas TX de austenitizacidn de las
cadenas de eslabones. El punto Tl de la fig. 9 es el pun-
to de transformacidn Ac3 en la condicidn de equilibrio.

} Una cadena 27 de eslabones que se va a tratar
térmicamente es introducida de modo continuo en él tuto de
horno 14 del horno de induccidn 4 de alte frecuencia del
dispositivo de templar 2, por medio de la polea 22 de su-~
ministro de cadéﬁa, ¥y calentada por la bobina de caldeo de
induceidn 7 de alta frecuencia, de manera tal que las por-
ciones paralelas H del elemento de eslabdn 1 se caldean a
la temperatura de austenitizacidén T{-H’ sustancialmente
igual o superior al punto de transformacidén de Ac3, y las
porciones curvas K del elemento de eslabdn se caldean a la
temperatura de austenitizacidn ?X X' superior a la Tj g

o se indica en la fig. 10. Tal como se muestra en la figk
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—~10, la temperatura de caldeo en las porciones curvas del
elemento de eslabdn es continua sin veriaciones hruscas
respecto a la temperatura de caldeo en las porciones para-
lelas. La cadena 27 de eslabones, asi caldeada a las dife
rentes temperaturas de austenitizscidn, es luego rédpidamen

te enfriada o templada, inmediatemente después de entrega-

rante oblicuamente inyectado desde la superficie interna
del dispositivo enfriador anular 5 en el sentido de avance
de la cadena de eslabones, de tal modo que el liguido refr
gerante no se esparce o disemina en sentido opuesto al del
avance de la cadena de eslaboncs, )

La cadena de eslzbones asi templada o répida-
mente enfriadé, desigﬁada ahora con la referencia 27', pa-
sa en torno a las poleés 23 y 24, de centraje y vuelta de
cadena, gue estdn dentro del depdsito de reserva 19, y es
transportada hacia el dispositivo acumulador por medio de
‘la polea 25 de transporte de cadena. A continuacidnm, la
cadena 27' de eslabones es llevada en torno 2 la polea 13
de ajuste y acumulacidn de cadenz, y de una polea 33 de
gufa de cadena, y es transnortada hacia la polea 28 de su-
ministro de cadena para el dispositivo de revenir 3.

La cadena 27' de eslabones es continusmente
introducida en el tubo de horno 14 del*dispositivo de reve
‘nir 3; por medio de la polea 28 de suministro de cadena, y
calentada por la bohina de caldeo de induccidn 7 de alta
frecuencia, de tzl manera que las porciones varalelas H
del elemento de eslabdn 1 se caldean 2 la temperatura Tt—H
superior a la temperatura Tt-K de las porciones curvas K,

como se ilustra en la fig, 1l. Tal como se indica en la

de desde el tubo de horno 14, por medio del liguido refrig

()%
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~fig. 11, la temperatura de caldeo en las porciones curvas’
del elemento de cadena es continua sin variaciones bruscas
respecto a la temperatura de caldeo en las porciones para
lelas. Ia cadena de eslabones asi caldeada es luego en-
friada y revenida, inmediatamente después de ser entregada
desde el tubo de horno 14, por medio del lfquido refrige-
rante oblicuzmente inyectado desde la superficie interna
del dispositivo enfriador anular 5 en el sentido de avan-
ce de la cadena de eslabones, de tal modo que el liquido
refrigerante no se esparce en sentido opuesto al del aven
ce de la cadena de eslabones, en igual manera que en el
caso del temple,

La cedena de eslabones asi templada y reveni-
da, designada shora con la referencia 27", pasa en torno
a las poleas 29 y 30 de centraje y vuelta de cadena, den~-
tro del depdsito de reserva 19, y es transportada hacia un
lugar deseado, por medio de la polea 31 de transporte é=s
cadena, A ‘

El 1{quide refrigerante inyectado désde el
dispositivo enfriador anﬁlar 5 cae en el depdsito de reser
va 19 y se hace circular por medio de la bomba 20 para
usaflo repetidamente.

' Defesta manera, conforme a la invencidn, se
producen cadenas de eslabones, superiores en todas sus pro
piedades, mediente caldeo de cada elemento de eslabdn de
la cadena de eslabones a diferentes temperaturas. A este
fin, se miden siempre, para temnlar y revenir, las tempera
turss en las porciones curvas y paralelas de czda elemento
de eslabdn de las cadenas de eslabones, con el :fin de de-
terminar la frecuencié ¥ la entrada para el caldeo por in
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~duceidn de alta frecuencia, la velocidad de movimiento de
las cadenas de eslabones, las formas del elemento de esla
bén y la bobiné de induccidn, y similares.

‘Ia invencién se ilustra adicionalmente median
te el ejemplo que sigue: '

i Unas cadenas de eslabones se templaron y re-
viniegon paséndolas por el aparato representado en las
figs. 4...8. El elemento de eslabdn de las cadenas de es-
labones tenia un didmetro 4 de 7,1 mm, un paso p de 20,2
mm y una anchura interna b de 8 mm, con una anchura exter
na B de 22,2 mm, y wna composicidn quimica como la siguien
te: C: 0,25%; Si: 0,11%; Mn: 1,25%; .P: 0,012% S: 0,010%;
B: 0,004%; y Fe: el resto.

(1) condicidén de temple:

Af Calentamiento por induccidn de alte frecuencia
PFrecuencia: 8 kHz
Entrada (consumo): 58 kW
B. Temperatura de caldeo
Temperatura en lasporciones curvas
del elemento de eslabdn (T _K): 1.025¢¢
Temperatura en las porciones paralelas
del elemento de eslabdn (T, ,): 9752C
C. Velocidad de movimiento de las cadenas de eslabo-
nes »
Ves 40 mm/seg.
D. Dureza del eslabdn répidamente enfriado
Porciones curves (HQ_K): HRC 49 (Rockwell,
. escala C)
Porciones paralelas (Hypp) ¢ Hpg 46
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- (2) Condicidn de revenido:

A. Calentamiento por inducecidn de alta frecuencia
- Frecuencia: 8 kHz
Entrada (consumo) 15 kv
B. Temperatura de caldeo
' Temperatura en las porciones curvas del
I elemeﬁto de eslabén (T, .): 4709C
Temperatura en las porciones paralelas
del elemento de eslabdn (Tt—H): 5502C
C. Velocidad de movimiento de las cadenas de eslabo-
nes
Ve ¢ 40 mm/seg
D. Dureza del eslabdn revenido:

a3 . \)
Porciones curvas (Ht—K)° Ky 48 (Rooxwellz
escala C)

Porciones paralelas (Ht_H)= HRC 38.

. Con arreglo a las condiciones arriba indica-
das, las cadenas de eslabones (muestras n2S, 1...6) se tem
plaron y revinieron haciéndose variar las tempneraturas de
temple y de revenido del modo indicado en la tabla l. Ios
resultados de las pruebas realizadas de dureza y resisten

cia a la traceidn se reflejsn-en la tabla 2.
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Tabla 1
. Temperatura Temperatura
Muestra| de temple de revenido | Observaciones
- ne (2c) (2c)
Ty-K | Ty-H T$-K | Tt-H
= Presente
1 950 | 900 600 | 600 invencidn
2 950 | 900 550 | 600 "
3 (1,025 | 975 470 | 550 n
4 880 860 600 620 "
5 | 830 780 550 | 600 1)
6 900 | 900 600 | 600 2)
Notas: 1) TB—H < fe3

2) Técnica ya conocida, usando un horno-eléc

trico o de gas

¢




Hojn nam, 16
- . Tabla 2
Dureza Esfuerzo | Alargamiento
Muestra |(Rockwell C) de de Calificacidn
5 n? HRC rotuga rotura :
o
He-K | B-g| /O (%)
1 38 35 960 19 Buena
10
2 43 35 1.010 25 Buena
3 48 38, 1.150 22 Buena
15 4 35 34 . 910 21 Buena
5 31 29 | 750 23 . Mala
20 6 32 34 730 11 | 'Mala
Notas: 1) El esfuerzo de roturs se obtiene dividiendo
la carga de rotura por 2.yTd 2/4.
25 4
2) Con arreglo a la norma IS0, el esfuerzo de
rotura debe ser mayor de 800 N/mm?.
30
01028
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‘te que permita un tratamiento térmico brilante sin oxide~

_¢idn, Al tubo de horno 14 puede suministrérsele wn gas

"ralelas, aumentédndose de ese modo la propiedad de resisten

“eia al desgaste de las porciones curvas. Ademds, en el

Hojs nam. 17

En la puesta en prdctica de la invencidn, en
el tubo de horno 14 puede introducirseun gas inerte, tal
como el nitrdgeno o el argdn, o un gas de hidrocarburo co-

mo el propano, para formar en €l una stmdsfera no oxidan-

comin de cementacidn, con el fin de cementar la cadena de
eslabones, después de 1o cusl se enfria ésta rdpidamente.
Son varias las ventajas que se obtienen con

el método y aperato para el tratamiento térmico de una ca
dena de eslabones, enfridndola tras wun cszldeo continuo por
medio de un horno de induccidn de alta frecuenciz, confor-
me & esta invencidén. La cadena de eslabones se caldea de
tal modo que la tempefatura de austenitizacién T _x e

las porciones curvas K de,lbs elementos de eslabdn es su-

perior a la temperatura T en las porciones parzlelas,

X-H
de modo que aun cuando 1as porciones curvas K se enfrien
de manera mis bien insuficiente en comparacidn con las
porciones paralelas H, a las porciones curvas puedan dér-
seles estructuras completés de austenita para un buen tem
ple, aumentdndose con ello la resistencia mecédnica de las
porciones curvas, K, cuya dureza H. de después de répida

Q-K
mente enfriadas es mayor que la H

Qo-H de las porciones pa-

revenido de la cadena de eslzbones conforme a la invencidn
los elementos de eslabdn se caldean de menera gue la ‘tempe)

ratura Tt g & las porciones paralelas H es superior a la

Tt-K de las porciones curvas X y, por lo tanto, la dureza

de revenido Ht—K en las porciones curvas K es mayor que lg
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Fﬂf“ﬁ en las porciones paralelas H, aumenténdose con ello
la resistencia al desgaste de las porciones curvas X, esi
como la tenacidad de las porciones paralelas H, y eliminén
dose los defectos metaldrgicos en la parte de soldadura 12
con el fin de impedir la rotura en esa parte; con el re-
sultado de que se aumenta la resistencia totzal a la trac-
¢idn de la cadena de eslabones, y se aumenta también el
alargsmiento a la rotura, mejoréndose su resistencia al‘

choque. Los termdémetros 6 previstos en las salides de los

Y

hornos de caldeo por induccidn 4 de alta frecuencia, de 1o
disvositivos de templar y revenir 2 y 3, detectan las tem-
peraturzs de las porciones curvas y paralelas K y H de los
elementos de eslabdn 1, vara calentar estas porciones auto
méticzmente y con precisidn.

Se sobrentiende ademds, vara las versonas ver
sadas en la materia, que la descripcidn orecedente es 1la
de una forma preferide de ejecucidén del método y el apara-
to descritos, y que pueden hacerse diversos cambios y modi

ficzciones en la invencidn sin apartarse del espiritu ni

salirse del dmbito de la misma.
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REIVINDICZCIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espafla, por VEINTE afios, son los que se
recégen en las reivindicaciones sigulentes:

/ l2.~ Un método de tratar con calor cadenas de
eslabones de hierro y acero por caldeo continuo por induc-
cidn de alta frecuencia y posterior enfriamiento, que com-
prende las etavas de: caldear continuamente cada elemento
de eslabdén de la cadena de eslabones de tal modo que la
temperatura de caldeo en la porcidn curva de dicho elemen
to de eslabdn sea més 2lta que en las porciones paraleias
de dicho elemento de eslaﬁdn, siendo las citadas tempera-~
turas de ealdeo en las porfiones curvas y paralelas de di
cho elemento de eslabdn superiores al punto de transformz
cidn Ac3 y siendo continuaes sin variaciones bruscas; y en
friar la cadena de eslabones asi caldeada, vara templarla.

28 ,~ El método segin la reivindicacidn 1%,
que comprende ademds ias etanas de: caldear dicha cadena
de eslabones templeada, de tal modo que dichas porciones
paralelas se calienten a una temperatiura mds alta que la
de las porciones curvas de cada uno de dicho elementos de
eslabdn, siendo continuss sin variaciones bruscas las ci-
tadas temperaturas de las porciones curvas y paralelas; y
enfriar la cadena de eslabones asi caldeada, para revenir
la. \

38,- E1 método segin la reivindicacién 18,
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—en el que la frecuencia y la entrada de energia para el ca
lentemiento por induccidn de alta frecuenciz se eligen de

modo que se obtenga en dichas porciones curvas una tempera

ra el temple.

48,- E1 método segn la reivindicacién 18, en
el que se elige una velocided de movimiento de la cadena
de eslabones con fistas a obtener que la temperatura de
caldeo en dichas porciones curvas sea més alta que en las
poreciones paralelas, para el temple.

g,~ El método éegﬁn la reivindicacidén 28, en
el que la frecuencia y la entrada de energiz para el calen
tamiento por induccidn de alta frecuencia se eligen de mo-
do que se obtenga en dichas porciones curvas una tempere—
tura de caldeo mds alta que en las porciones paralelas, pa
ra el temple, y que se obtenga en dichas'porciones parale-
las uﬁa temperatura, para el revenido, mds alta que en las
porciones curvas.

68.~- E1 método segzin la reivindicacidén 28, en
el que se selecciona una velocidad de movimienfo de lz ca-
dena de eslabones para obterer la temperatura de caldeo en
dichas porciones curvas méds alta que en las porciones pa-
ralelas, para ei temple, y la temperatura de las porciones
paralelas mds alta que en las ﬁorciones curvas para el re=-
venido.

72.- El métode segiin la reivindicacidén 12, en
el que dicha temperatura de caldeo en las porciones curvas
de dicho elemento de eslabdn estd comprendida entre 8802C
vy 1.0259C, y dicha temperatura de caldeo en las porciones

paralelas de dicho elemento de eslabdn estd comprendida en
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L. tre 8602C y 975¢C.
8&.,- E1 método segin la reivindiczcién 28, -
en el que dicha temperatura de caldeo en las porciones

curvas de dicho elemento de eslabdn estd comprendida en-

porciones paralelas de dicho elemento de eslabdn estd com
prendida entre 8602C y 9759C oara el temple, y la tempera
tura en las porciones curvas de dicho elemento de eslabdn
estd comprendida entre 4709C y 6002C y la temperaturs en

las porciones paralelas de dicho elemento de eslabdn esté
comprendida entre 5502 y 620°C para el revenido,

92,.- El método de la reivindicacidn 18, en
el cual, al enfrier la cadena de eslabones caldeada para
el temple se inyecta oblicuamente un liguido refrigeranie
contra la cadena de eSlabpnes, en el sentido de avance de
la cadena de eslsbones, de tal modo que el liguido refri-
gerante no se esparza o disemine en el sentido opuesto al

'del avance de la cadena de eslabones. ‘

108.~ E1 método de la reivindicacié# 28, en
el cuzl al enfriar la cadena de eslabones caldeada para
el ?emple y el revenido se inyecta oblicuamente un liguido
refrigerante contra la cadena -de eslabones, en el sentido
de avance de la cadena de eslabones, de tal modo que el
liquido refrigerante no se esparza o disemine en el senti
do opuento al del avance de la cadena de eslzbones.

ll2,- Un aparato para el tratcmiento térmico
de cadenas de eslabones, que com»rende un disnositivo de
templar y un disnositivo de revenif, comorendiendo cada

. @ispositivo un horno de induccidn de alta frecuencia y un

dispésitivo enfriador colocado en una salida de dicho hor
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»ﬁo; y en el que cada uno de dichos dispositivos comprende
un termémetro, dispuesto en la citada salida de dicho hor-
no, para detectar las températuras en las poréiones curvas
Y paralelas de cada elemento de eslabdn de dicha cadena de
eslabones, con el fin de controlar las citadas temperatu-~
rag de los mismos.

122,- El gparato de la reivindicacién 112, en e}
que dicho termfietro comprende una parte medidora de temper%
turas de porcién curva, para determinar la temperatura en
las porciones curvas de cada uno de dichos elementos de es
labdn, y una parte medidora de temperaturas de porcién Do
ralela, para determinar la temperatura de las porciones paya
lelas; y dicho termémetro estd conectado, por nedio de un
controlador de temperaturas, a un oscilador de alta frecuch
cia para dicho horno de induccidn de alta frecuencia.

' 1%38,~ EL aparato de la reivindicacidn 1ll2, en
el que dicho termémetro es un termémetro de radiacién infra
rToja.

l42,- E1 aparato de la reivindicacién 1liz, en
el que dicho dispositivo enfriador comprende una cimara de
suministro de liguido en forma de anillo hueco que rodea
a la cadena de eslabones inmediabamente después de entrege
da desde dicho horno de induccidén de alta frecuencia, hg—
biendo practicados en una pared interior dei dispositivo .
enfriador unos orificios obliduos de inyeccidén de liquido
que se extienden hacia abajo en direccidén a un centro de
dicha cémara de suministro de liquidq. |

152,~ El1 aparato de la reivindicacidn 112, en
el que entve el dispositivo de templar y el dispositivo de

revenir estd dispuesto un dispositivo acumulador gue com-
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1 L prende una polea de ajuste y acumulacidén de cadena movida
por un dispositivo de accionamiento de velocidad variable,
para rgservar un tramo de 1ongitud deseada de la cadena de
eslabones entre dichos dispositivos de templar j de reveni
5 -.‘ estando colocado el dispositivo enfriasdor en una parte in-
ferior de dicho horno para inyectar liquido refrigerante a
la cadena de eslebones, comprendiendo dicho horno de induc
cién de alta frecuencia una bobina de caldeo por induccidn
de alta frecuencia y un tubo vertical de horno, de un mate
10 rial no magnético, concéntricamente dispuesto en la citada
; bobina de caldeo por induccidn de alta frecuencia, coﬁpreg
- diendo dicho dispositivo enfriador una cémara de suminis-
tro de 1liquido, de forma de anillo hueco que rodsa-a la cal
densa de eslabones inmediatamente después de entregada dea-
15 de dicho horno de induccién de alta frecuencia, habiendo '
practicados en una pared interior del dispositivo enfria-
dor unos orificios oblicuos de inyeccidn de -1{quido que se
extienden hacia abajo y en direccidén a un centro de dicha
cémara de suministro de liquido para inﬁectar el citado 1f
20 quido refrigerante; comprendiendo ademis cadé uno de di-
cpos dispositivos‘de templar y revenir, un-depdsito de re
.serva debajo de dicha cémara de suministro de liquido, y
un termdmetro colocado en la parte inferior de dicho hornd
para detectar las temperaturas en las porciones curvas y
25 peralelas de dicha cadena de eslabones con el fin de con-
trolar dichas temperaburas de las mismas; y comprendiendo
ademds dicho aparato unos medios de circulacién para hacer
circular un liquido refrigerante atre dich? dispositivo en
friador y el citado depbsito de reserva e inyectar dicho
%0 liquido refrigerante, a través de dichos orificios de in~

16108 l
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'~yecci6n de li¢uido, contra la citada.cadena de eslabones,

y unos Pedios'de accionamiento o pfopulsién para mover con
tinuemente dicha cadena de eslabones hacidndola recorrer
dicho tubo wertical de hofno, dicho dispositivo enfriador
y dicho depésito de reserva del citvado dispositivo de tem-
plar, asi como dicho dispositivo acumulador, y haciéndola :f
recorrer/dicho tubo vertical de horno, dicho dispositivo en
friador ¥ dicbo_depésito de reserva del citado'dispoéiﬁivo
de revenir, '

162, UN METODO Y UN APARATO PARA TRATAR CON Ci
LOR CADENAS DE ESLAECNES DE HIERRO Y ACERC:

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompaﬁhn ¥ pg
ra los fines que se han especificszdo, .

Esta Memoria consta de veiticuatro hojes escri-
tas a miquina por una sola cara.

Madrid. 16.0CT.1978
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