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La presente invencifn se refiere a unos perfeccionamientos en
hornos para el tratamiento termoquimico de metales tales como, por ejempld,
acero é aleaciones de acera, y ésto mediante bombardeo ionico..

De un modo general, los hornos habitualmente utilizados a es—
te efecto estan concebidos de modo a poder llevar y mantener el gas que =
sirve para el tratamiento a una presién muy baja, por ejemplo de algunos
Tors. Comprenden ademas wm anodo y mn cdtodo que sirve de soporte a las
piezas a tratar, wniéndose estos electrodos a m circufto de alimentacidn
de corriente eléctrica contfnua a alta tensién.

Con ayuda de estos hornos, pueden considerarse dos tipos prin-
cipales de funcionamiento.

Un primer tipo de funcicnamiento consiste en establecer, entfe
el cdtodo y el anodo, wna diferencia de potencial tal que, despuds de un
Periodo transistorio se mantenga en una porcidn de la curva tensidn/inten-
sidad, propia para una descarga eléctrica en el gas contenide en el horno,
proxima del régimen de arco, denomindndose generalmente esta poreidn "zong
de descarga anormal”.

Un segmdo tipo de funcionamiento consiste en utilizar, en lu-
gar de wma corriente cbntinua, impulsos de corriente a elevada tensidn, -
pero cuya energia total tiene wn valor predeterminado, calculado de modo
que no sea posible alcanzar, en la curve de descarga tensién/intensidad,
la zona correspondiente al régimen de arco.

Esta’perfectamente claro gue en un caso como en el otro, lag -
temperatura de tratamiento obtenida es funcién de la geometria de las pie-
zas. En consecuencia, una de las grandes dificultades de la nitruragidn —
itnica consiste en que Ymicamente se pueden intrurar simultdneamente pie~
zas de geometria muy préximas.

La invencidn tiene por tanto como finalidad guprimir estos in-
convenientes y permitir el tratamiento simultdneo de varias piezas de geo-!

metria diferente, en un mismo horno de tratamiento.,
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Ademas, un gran problema que plantean los procedimientos de —

tratamiento termoquimico por tratamiento idnico es el problema relativo a
la formacién de arcos.

Se sabe en efecto que principalmente en el caso del primer ti+
po de funcionamiento anteriormente mencionado, en virtud de que el punto
de funcionamiento del horno es préximo de la zona de formacién de arcos,
el riesgo de una formacidn accidental de ellos es relativamente importan=-
te y, a pesar de la utilizacidn de un sistema de proteccidn que funciona
a partir de detectores de arcos, el riesgo de deteriore de las piezas es
importante.

Este riesgo se multiplica ademds si se efectda un tratamiento
simultdneo de varias piezas de geometria diferente. En efecto se sabe que
la formacidn de arcos es, entre otras cosas, funcidn de la geometria de —
las piezas (efecto de puntas, etc).

La invencidn tiene igualmente como finalidad suprimir estos -
inconvenientes y permitir, sin aumentar los riesgos de formacidn de arcos,
el tratamiento simultdneo de varias piezas de geometria diferente.

Para llegar a este resultado, la invencidn propone un horno -
de estructura similar a los hornos de bombardeo idnico clasico pero que -
comprende, en lugar de un finico citodo, wna pluralidad de ellos conectados
en paralelo en la alimentacidn general delhorno, por medio de circuitos -
separados que pueden estar equipados de un sistema de deteccidn de un au~
mento de intensidad, y de ruptura de arcos.

La invencion tiene ademds como finalidad unos perfeccionamien=
to8 en los hornos antes descritos, y que permiten obtener wn funcionamien—
to en continuo de estos hornos para series de piezas.

A este respecto se recuerda que un ciclo de funcionamiento de
un horno de bombardeo idnico comprende las siguientes secuencias:

1)~ Enhornado bajo atmdsfera con el horno abierto

2)- Relacién de wn vacio en el interior del horno
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8)~ Limpieza § pasivacién de las piezas por medio de una se=-
cuencia de bombardeo idnico con ayudad de un gas de pasi-
vacién tal -como hidrdgeno

4)- Purgs mediante puesta en vacio

5)- Introduccion de un gas 6 mezela gaseosa

8)- Tratamiento termoquimico propiamente dicho

7)- Enfriemiento en atmésfera § medisnte temple en wm fluide

_apropiade

8)- Extraccidn de las piezas fuera del horno.

Estd perfectamente claro que durante un tratamiento termoqui-
mico convencional, es necesario realizar en el interior del horno uns pur
ga en continuo lo que, habida cuenta de la teemologfa del material, impli
ca un gasto de energﬁ'.a importante.

Ademis, en virtud de las numerosas aperturas y cierres de es-
tos hornos, el aire ambiente de los locales donde estdn dispuestos los-
hornos se encuentra contaminade j‘el volfmen interior del horno donde se
practican todas las operaciones sucesivas puede ser la sede de mezela za~-
seosa que puede ocasionar deflagaciones. El personal afecto a estos loca—
les se encuentra por tanto en condiciones de trabajo a menudo muy penosas
N reiativamente peligrosas.

La invencidén tiene como finalidad éuprimir todos estos incon-
venientes y a este efecto propone un horno de tratamiento termoqu{mico -
mediante bombardeo idnico que funciona en continuo Y que permite sin embar
go el tratemiento "a destajo" de piezas de geométrfa diferente. En Aicho
horno, las diferentes fases de tratamiento de las plezas see efectian en
vol{imenes no ﬁaterializados independientes, de modo que por ejemplo el vo-
lémen en el que se efectlis la fase de tratamiento termoquimico se encuentr
aislado de los volfmenes correspondientes a otras secuencias de tratamien-
t0 ¥ se mantienen por consigniente en vacio ¢ con una presién parcial y ~

una temperatura relativamente constante, lo que traé consigo wna disminu-—
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cién notable del consumo de energia. Ademds, en virtud de que cada puesto
de tratamiento estd aislado eléctricamente de los otros ¥ con bajas pre—
siones, los problemas de contaminacidn y de seguridad son fdcilmente re-.

sueltos.

Para llegar a estos resultados, en su forma de realizacidn mas
simple, ol horno segin la invencién comprende una estructura de horno de
tratamiento en vacio que comprende al menos un anodo y varios cdtodos, y
medios que permiten la transferencia sucesiva de las piezas a los cAtodos
Y ello a partir de una exclusa de entrada hasta otra de salida del hormno.

Segln una caracteristica de la invencidn,la exclusa de entra—
da del horno puede presentar una estructura de horno de tratamiento en va
cié que comprende un dnodo y un cdtodo con vistas a efectfiar un bombardeo
idnico de modo a permitir efectiiar en ésta exclusa una fase de precalental
miento y/o de pasivacién de las piezas.

Ademds, le exclusa de salida puede comprender dispositivos -
propios para efectfiar tratamientos anexos tales como un sistema de enfria

miento y/o un tanque de templado.

Segim otra caracteristica de la invencidn, la tensién continug
y/o impulsional de cada uno de los pares é&nodo/cdtodo es regulable inde-

pendientemente de los otros pares.

Preferentemente, el tiempo de paso por cado uno de los electrg

dos es constante y puede, por ejemplo, ser igual a la duracidn de tratamien
to mdxima de las piezas que se deben tratar, dividida esta duracidn de -
tiempo por el nimero de cdtodos. En este caso, para efectfar el tratamien—
to de piezas que necesiten tieupo de tratamiento diferentes, se prevé un
drgano de cdlculo que permite la memorizacidn de los datos relativos al ~
tratamiento de cada una de las piezas, que sigue la evolucidn de las mis~
mas en el interior del horno e interrumpe la tensidn de los pares dnodo/

cdtodo a la que se encuentra sometida la pieza a partir del momento en que

el tiempo de tratamiento llega a su fih.
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La naturaleza de la tensidn de cada uno de los pares 4nodo/ca
todo puede ser de tres tipos diferentes:
- Un primer tipo consiste en una tensidn contina que presenta
un valor tal que después de un periodo transitorio, se mantiene en la por
cion de curva tensidn/intensidad gen;ralmente denominada zona de descarga
apormal. Dicho funcionamiento puede resultar conveniente por ejempls para
el primer par anodo/cdtodo ¢ para el par anodo/cdtodo dispuesto en la ex-
clusa de entrada, con vistas a obtener un precalentamiento de la pieza —
(7 eventuaimente una pasivaeidn).
- Un segundo tipo de funcionamiento que consiste en utilizar
en lugar de ma corriente continua, impulsos de corriente de elevada ten~
sidn pero cuya energia total tiene un valor predeterminngo, calculada de
modo que no sea posible alcanzar en la curva de descarga temsidn/intensi~
dad, la zona correspondiente al régimen de arco.
- Un tercer tipo de funcionamiento consiste en superponer; a
una tensién continua convenientemente elegida, impulsos de tensién cuya
energia total tiene un valor predeterminado.

Esta perfectamente claro que estos tres tipos de funecionamien~
to pueden utilizarse por separado & en combinacidn por un mismo horno.

Una forma de realizacidn de la invencidn se describird a conti
nuacidn a titulo de ejemplo no limitativo, con referencia a los dibujos -
anexos, en los que:

La figura 1 es wm esquema tedrico del horno de tratamiento tér
mico por bombardeo idnico seglin la invencidn.
La figura 2 es una sdccion esquematica de un horno de trata-
Imiento termogquimico en continuo segin la invencidn.
. Las figuras 8 y 4 representan esquemd ticamente, segim una vise
ta superior y otra en seccidn vertical longitudinal, un dispositivo de tra&g

ferenciaque puede utilizarse en el horno representado en la figurs 2.

Lomo se ha mencionado anteriormente, el horno representado es-—
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quemd ticamente comprende una estructura de horno 1 de atmdsfera reducida
que incluye, por ejemplo, un recinto 2 térmicamente aislante y estanco, - |
medios para realizar un vacio relativo en el interior del horno, conductos
de acceso al gas de tratamiento y un sistema de enfriamiento. Este horneo
comprende, ademds, un anodo 3, as{ como una pluralidad de cdtodos 4 conce
bides de mode a poder soportar las piezas 5 a tratar.

El dnodo 3 se une a un bornéd de una alimentacién 6 de alta ten
sién = alta intensidad, mientras que los cdtodos 4 se acoplan, en para;elc,
al otro borne de la alimentacién 6, por mediacidn de conjuntos de consumo
y de riptura de arcos 7.

As{ pués, si se desea efectlar un tratamiento térmico en pie-
zas 5 de geometria variable, se dispone cada una de estas piezas 5 en cdtg
dos 4 respectivos y se procede a continuacién al tratamiento propismente
dicho por ejemplo segin uno & otro de los tipos de tratamiento, interrun-
piendo selectivamente el tiempo de tratamiento delas piezas en funcidn de
su geometria, por medio del conjumto de consumo 7.

Las piezas son mantenidas en el horno mientras ¢l tratamiento

de la pieza, que necesita el tratamiento mas largo, mo ha acabado.

Estd perfectamente claro que si se produce un principio de caT
bado de arcos en mma de las piezas 5, por ejemplo em virtud de su geometr%a
0 de la presencia de impurezas, el sistema de deteccidn de arcos 7 asocia]
do al cdtodo 4 en el que descansa esta pieza, detectard este cebado y cor-
tard el circufto del cdtodo 4, y ello sin interrumpir el tratamiento de =
las otras piezas dispuestas en los otros cdtodos.

Se hard notar que, en el caso en que el tratamiento térmoqui-
mico se efectile estableciendo, entre cada uvno de los cdtodos 4 v el dnodo
3, una sucesidn de impulsos de tensiones de alta tensidn y de emergla li-

niteda, estos impulsos que pueden ser emitidos en sincronismo en cada uno

-

de los cdtodos 4 a partir de una fuente de alimentacion-comim. Sin embargg

si la geometria de las piezas es muy diferente, es posible decalar los im—
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pulsos emitidos para cada uno de los catodos, y regular en consecuancia lj
energia de los impulses correspondientes a cada uno de los cdtodos. Ademd
es posible, si se desea efectlar tratamientos diferentes en cada una de —
las piezas, hacer variar el periodo entre ¢ada impulso de un cdtedo al -
otro, pudiendo obtenerse este resultado a partir de un generador tmico y
de un sistema de conmutacidn que funciona como divisor de frecuencia, que
suprime periddicamente impulsos.

Finalmente se hard notar que el horno segin la invencidn pue-
de comprender wna alimentacidén que permite proporcionar, en ﬁn primea i en
po, una tensién continua calculada de tal modo que el punto de fmciona=
miento del horno se sitile en la zona de descarga anormal de la curva ten—
sion/intensidad de cada wno de los pares dnodo/cdtodo del horno, pers en
wm punto suficientemente alejado de la toma de formacidn de arcos para eli
minar en lo mas posible la posibilidad de formacidn de mn arco, y proper—
cionar en un segimdo tiempo una sucesién de impulsos de alta tensidn pero
de energia limitada, durante cada uno de los cuales el punto de fundiona=
miento de los pares dnodo/cdtodo se desplaza en la curva tensidn/intensi-
dad hasta un punto limite suficientemente alejado de la zona de formacidn
de arcos para que la formacidn de un arco no pueda producirse.

Con referencia a la figura 2, el horno para tratamiento termo-
quimico de piezas metdlicas comprende un cuerpo principal tubular 11 (§ -
cualquier otra forma geométrica compatible) de eje horizental, que desembg
ca, en cada una de sus extremidades en una exclusa, a saber una exclusa
de entrada 12 y otra de salida 13. Este cuerpo tubular 11, as{ como las -
dos exclusas 12 y 13, poseen una estructura similar a la de los hornos de
tratamiento térmico en vdcio y se asocian a una instalacidn generadora de
vacid cldsica 14 de contfol separado, de modo a podér en particular hacer
variar lapresidn en una @ otra de las exclusas 12 y 13, sin modificar la

presion en el interior del cuerpo tubular ii.

En el ejemplo representado, el cuerpo tubular 11 comprende adg
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mas una serie de dndos 15 (representados esquematicamente) repartidos a !
lo largo de la parte superior del cuerpo 11, y una serie de cdtodos 16,
realizados en forma de platos en los que se depositan sucesivamente las —
piezas a tratar 17.

‘ Los anodos 15 se conectan entre si por medio de un conector ~
acoplado a una salida de un generador de impulsos 18 de alta tensidn y de
energia limitada. A este respecto se hard notar que es posible prevér (mi-
camente un solo énodo que se extienda longitudinalmenfe de un extremo al
otro del horno.

Los cdtodos 16 en cuanto & ellos se refiere se acoplan con ayu
da de circuftos separados 20, a la otra salida del generador 19, y ello -
por mediacién de wn sistema de conmutacidn 22 gobernado por wm organo de
cdleulo 23.

Este érgeno de cdlculo 23 recibe en memoria las informaciones
relativas a la duracién detratamiento de cada una de las piezas 17 ¥ que
el operador fija a la entrada del horno por medio de un drgano de fijacion
24, y estad principalmente destinado a controlar individuslmente el trata-
miento de cada una de las piezas durante su evolucidén en el interior del
horno.

In particular permite poner fuera de circuito, por una parte,
a los cdtodos en los que se encuentran las piezas 17 cuyo tiempo de trata—
miento previamente memorizado ha sido sobrepasado, cualquiera que sea la
posicidn de estos objetos en el interior del horno, y por otra parte, los
cdtodos 16 desprovistos de piezas 17.

En el interior del cuerpo primcipal 11, las piezas 17 son trans
feridas sucesivamente, de cdtodo a cdtodo, por medio de un érgano de trans
ferencia (esquematizado por un transportador de cadena 25 con avance paso
a paso) & del tipo impulsante a wn ritwmo impuesto por el drgano de cdlculo
238 (4 inversamente).

En el ejemplo representado figura 2, el cuerpo principal del -
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horno comprende cuatro cdtodos 4, B, Cy D.

Para permitir ilustar el funcionamiento del horno, se supondrd
que el tiempo maximo de tratamiento es de cuatro horas. Consecuentemente
se utilizard un tiempo de exposicidn de las piezas 17 en cada wno de los =
catodos 16, de ma hora. As{ puds, habida cuenta del hecho de que el tiem-
po de transferencia es despreciable con respecto al periodo de exposicién,
la frecuencia de transferencia es de wma transferencia por hora.

Igualmente se supondra gque se tienen tres piezas 17 a tratar,
a saber las piezas Pl’ P2 Y P3 s debiendo sufrir la pieza P1 wm trutamién—
to de tres horas, la pieza 92 un tratamiento de dos horas y la pieza P3 ]
tratemiento de cuatro horas.

- Durante la primega hora:

La pieza P1 descansa en el catodo A que se encuentra conecta—
do al generador,

los cdtodos B, C y D que no soportan ningin objeto estdn des~
conectados.

- Durante la segunda hora:

los cdtodos A y B que se encuentran conectados al generador —
soportar respectivamente las piezas P2 Yy Pl’ ¥ los cdtodos C y D estén des
conectados.

- Durante la tercera hora:

los cAtodos A, B y C se encuentran conectados ¥ soporten las
piegas P3, P2 ¥y Pi’ estando desconectado el cdtodo D.

~ Durante la cuarta hora:

los cétodqs B, C y D soportan las piezas Pa, P2 ¥y P1 ¥ solo
el catodo B estd conectado.

-~ Durante la guinta hora: it

no quedan mds que las piezas P,y R yrsélo el catodo C estd

3
conectado.

= Durente la sexta hora:
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Ya no queda mds que la piezaP3 en ol cdtodo D que estd conec—
tado. 7

#a el caso en que el tiempo de tratemiento de una de las pie-
288 no sea igual al niémero entero de horas, por ejemplo dos horas y media,
esta pieza se expondrd, de la forma descrita, en los cdtodos 4 y B, Por el
contrario en el catodo C, no estard bajo tensién mds que durante media ho-

ra y el érgano de calculo intervendrd entonces para desconectar este cdto-

do y después es transfereida a continuacién al cdtodo D, de modo que en -
ningin caso la frecuencia de transferencia se modifigue.

La exclusa de entrada 12 comunica, por una parte, con el cuer—
po principal 11, por mediacion de una puerta estanca escamoteable 27 ¥y -
por otra, con el exterior, por mediacion de una puerta estanca cldsica 28
Esta exclusa puede comprender ademas como se representa w anodo 29 ¥y wm

catodo 29' en el que se depositan sucesivamente las piezas a tratar con -
vistas a efectiar un tratamiento preparatorio de las piezas, en general -
una pasivacién y/o wn precalentamiento, obteniéndose la pasivacién por bem
bardeo idnico que utiliza un gas de pasivacidn tal como hidrdgeno.

Un drgano de transferencia no representado permite transferir
las piezas que se encueniran en la exclusa 12 a un ritmo sincréno del de

la trensferencia efectiada por el transportador 25 sitlado en el interior
del cuerpo 11 del horno. Quede bién entendido que esta transferencia se -
efectia Gnicamente después de purgar la exclusa y establecer una presién

igual a la presidn del interior del cuerpo 11. Ademas el accionamiento de
la puerta estanca puede gobernarse mediante el organo de calcula 23 a una
frecuencia que corresponde a la de la transferencia , con un ligero avance
de fase y un ligero retardo en el cierre.

De un modo similar la exclusa de salida 13, comunica, por una

parte, con el cuerpe 11 por mediacidn de una puerta estanca escamoteable

do. La pieza permanece a continuacidn media hora en el cdtodo C desconecty)

O y, por otra, con el exterior, por mediacidn de una puerta estanca clisi-
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Esta exclusa puede comprender un dispositivo de enfriamiento
representado esquemiticamente por el blogue 32 as{ como un tangue de tem—
ple no representado. Puede comprender ademis un sistema de transferencia
¥ de manipulacién apropiado al tratamiento que se desee obtener, mo debien
do en principio exceder el tieméo de este tratamiento, el periodo de traq;
ferencia en el interior del cuerpo-11. De forma similar a la anterior, la
puerta 30 puede ser gobernada & partir del drgano de cdleulo 23.

A este respecto se observard que, para obtemer m funcionamien-
to totalmente automitico del conjunto del horno, las operaciones de puests
en depresién, purga y los tratamientos efectfiados en el interior de la ex-
clusa pueden gobernarse a partir del drgano de cdlculo 23.

Con referencia a las figuras 3 y 4 el dispositive de transferen
cii-puede comprender una pista de rodadura constitufda por dos railes parg
lelos'33 por los que ruedan carros 34. Estos carros son arrastrados de —
forma c}ésicawgpr cadenas 35 en bucle cerrado, engranando,gn cada una de
las extremidades, con pifiones ¢ similares. Estos carros, realizados en me-
tal conductor, estdn destinados a recibir las piezas a tratar. Comprenden
en su cara inferior, una superficie plana 36 destinada a incidir en una
placa 37 de forma similar que sirve de catodo, con vistas a asegurar un -
contacto eléctrico flanco entre el carro 34y la placa 37.

Las placas 37 se disponen a ura altura tal que cuando el carro
35 se desplaza sobre los railes 33 entre dos catodos, el espacio entre el
cdtodo y la cara inferior 36 del carrc 35 sea suficiente para evitar todo
contacto.

Por el contario, cuando la cara inferior 36 del carro se en~
cuentra a la altura de un cdtodo, el contacto puede realizarse merced a -
muescas 38 practicadas en los railes y que presentan una profundidad ade—

cuada.

Dicho sistema estd provisto de modo a evitar todo fendmeno de
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cdtodo hueco susceptible de ser el origen de formacién de arcos.
Quede bién entendide que la invencidn no se limita al tipo de
contactos anteriormente descritos, pudiendo obtenerse por ejemplo estos -

contactos por medio de colectores laterales.

Se observara que el horno anteriormente descrito puede reali-
zarse por montaje de elementos modulares que pueden coumprender cada uno -
un dnodo y un cdtodo. Dicha disposicién permite una mejor adaptacidn del

horno a lés tratamientos que se ¢ esea efectiar.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como

la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse constar que las dis-
posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDI CACIONES

l.- Perfeccionamientos en horﬁos de tratemiento termoquimico
de metales, tales como por ejemplo acero o6 aleaciones de acero y ello por
bombardeo idnico, comprendiendo estos hornos una estructura tal que Se pue
5 de llevar y mantener el gas que sirve para el tratamiento a una presidn -
muy baja, caracterizados porque comprenden al menos un 4nodo y varios cd—
todos en los que se puede disponer las piezas a tratar, conectandose el -
dnodo y los cAtodos a al menos una fuente de alimentacidn de alta tensiédn
por medio de conjuntos de commutacién y/o de riptura de arco conectados
19 en paralelo.
2.- Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 1, caracterizg
dos porque la alimentacidn estd prevista demodo que el punto de funciona~
Imiento de cada uno de los pares anodo-catddo se sitlle en la curva tensién/
intensidad, en una zona préxims de la zona de formacidn de arco.
15 8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, caractériqg
dos porque la alimentacidn estd prevista de modo a emitir impulsos de ten-
siones, pero cuya energia total sea una energia predeterminada, calculada
dé modo que no Sea posible alcanzar, en la curva de descarga tensién/inten
sidad, la zona correspondiente al régimen de arco.
20 4.~ Perfeccionamientos segim la reivindicacidn 1, caracteriza—
dos porque la alimentacidn estd prevista para proporcionar en un primer —
tiempo una tensidén continua calculada de tal modo que el punto de funcio-
namiento del horno se sitile en la zona de descarga ancrmal de la curva ten
sion/intensidad de cada uno de los pares anodo~-cdtodo del horno, pero en
25 un punte suficientemente alejado de la zona de formacidn de arco para eli-
minar en lo mas posible la posibilidad de formacidn de un arco, y Proporcio
par en utn segundo tiempo una sucesidn de impulsos, de alta tensidn pero de
energia limitada, durante cada uno de los cuales, el punto de funcionamien

to de los pares énodo-catodo se desplaza en la curva tensidn/intensidad -

30‘Q§Qhasta punto limite suficientemente alejado de la zoma de formacién de -
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arco para que la formacidn de éste no pueda producirse.

5.~ Perfeccionamientos segln una de las reivindicaciones 3 y 4
caracterizados porque el periodo de los impulsos relativos a cada uno de
los cdtodos es variable, pudiendo estar decalados los impulsos emitidos =~
en los cidtodos, wnos respecto de los otros.

6.~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicaciones ante—
riores, caracterizados porque comprende una estructura de horno de trata—
miento en vacio que incluye una exclusa de entrada y otra de salida, es-
tando equipado el horno de al menos un dnodo y de varios cdtodos, asi como
u medie que permite la transferencia sucesiva de las piezas sobre los ca-
todos y elle, a partir de la exclusa de entrada hasta la exclusa de salida
del horno. '
T~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 6, caracterizg
dos porgue la exclusa de entrada del horno presenta wna estructura de hor—
no de tratamiento en vacio que comprende un anodo ¥ un catodo con vistas a
efectlar wn bombardeo idnico.

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 7, caracteriza—

dos porque la exclusa de entrada estd prevista para efectiar el precalenta:
miento,un tratamiento de pasivacién por bombardeo idnico en atmosféra de
hidrégeno enrarecida.
9.~ Perfeccionamientos segim una de las reivindicaciones 6, 7
Y 8,ca£;cterizados porque la exclusa de salida comprende un sistema de en—
friamiento.
10.~ Perfeccionamientos segim una de las reivindicaciones 6, 7
y 8, caracterizados porque la excluss de salida comprende un tanque de temt
plado.

11.~ Perfeccionamientos segim una de las reivindicaciones 6 a
10, caracterizados porque la tensién continua y/o impulsional de cada uno
de los pares dnodo/cdtodo es regulable independientemente de los otros pa—

08 e
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19.~ Perfeccionamientos segin una de las reivindicaciones 8 a
11, caracterizados porque los dnodos se conectan a uno de los bornes de un|
generador de corriente mieniras que los catodos se acoplan, con ayuda de
circuitos separados, al otro borne del generador, por mediacion de un sis-
tema de conmutacidn gobernado por un érgano de calculo que recibe en memo—
ria las informaciones relativas a la duracidén de tratamiento de cada uma
de las piezas y que controla individualmente el itratamiento de cada una de
las piezas durante su evolucidén en el interior del hormo.

13.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 12, caracteri-
zados porque el organo de cdlculo actia sobre el sistema de conmutacién,
por una parte, de modo en particular a poner fuera de circuito a los cdto-
do= en los gue se encuentran las piezas cuyo tiempo de tratamiento previa-
mente memorizado ha sido sobrepasado, cualquiera que sea la posicién de -
estos objetos en el interior del horno, y por otra parte? a poner fuera -
de circuito a los cdtodos desprovistos de piezas.

14,- Perfoccionamientos segim una de las reivindicaciones an~
teriores, caracterizados porque el medio de transferencia, el control de
las exclusas y los dispositivos de transferencia asociados a las exclusas,
son gobernados por dicho drgano de caleulo.

15.— Perfeccionamientos en hornos de tratamiento termoquinmico
de metales; tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo-
ria e ilustrado en los dibujos adjuntos,.

Esta Memorfa consta de 15 hojas escritas a maqyina por una So=
ta cara. 2 7/HAR. 176

Madrid,

P. p. Firm&do: Alejandro Caltl Lépez
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