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DESCRIPCION

Dispositivo para el transporte de piezas de trabajo
metalicas.

La invencién se refiere a un dispositivo para el
transporte de piezas de trabajo metélicas, en particular
durante un tratamiento térmico, con un dispositivo de
transporte y un mecanismo de traslacién que se des-
plaza horizontalmente en la direccién de transporte.

Dispositivos del tipo anteriormente mencionado
se conocen del estado de la técnica, por ejemplo,
del documento EP1229137, y se han acreditado en
la préctica diaria. Sirven para transportar de un mo-
do sencillo piezas de trabajo que han de ser suminis-
tradas en el marco de un tratamiento térmico a dife-
rentes cdmaras de tratamiento térmico, y en caso de
que sea necesario, de suministrarlas a las cimaras de
tratamiento térmico correspondientes. En este caso es
especialmente ventajoso que el dispositivo de trans-
porte pueda ser desplazado independientemente de las
cédmaras de tratamiento térmico construidas respecti-
vamente de modo modular, de manera que sea posible
para el usuario aproximarse a cimaras de tratamiento
individuales en un orden variable segun sea necesario.
Para garantizar que las piezas de trabajo que han de
ser tratadas durante el transporte s6lo son expuestas
a una atmésfera prefijada, puede estar previsto segin
el documento EP1229137 conformar el dispositivo de
transporte como una cdmara de transporte aislada tér-
micamente y conformadas estancas al vacio.

En una configuracién de este tipo del dispositi-
vo de transporte es fundamental que el dispositivo de
transporte y la cdmara de tratamiento térmico a la que
se ha de acercar puedan estar acoplados entre si de
modo estanco al vacio y aislados térmicamente. Pa-
ra esta finalidad se requiere posicionar tanto el dis-
positivo de transporte, por un lado, como la cdmara
de tratamiento térmico, por otro lado, en su posicién
correspondiente de modo exacto, de manera que se
pueda llevar a cabo un acoplamiento definido del dis-
positivo de transporte a una cimara de tratamiento tér-
mico correspondiente. En este caso, también ya lige-
ras desviaciones en el posicionamiento del dispositivo
de transporte y/o de la cdmara de tratamiento térmico
pueden tener como consecuencia imprecisiones en la
posicion, como consecuencia de las cuales no siempre
se puede garantizar un acoplamiento seguro, es decir,
en particular estanco al vacio del dispositivo de trans-
porte y la cdmara de tratamiento térmico. Las razones
para este tipo de imprecisiones en la posicién pueden
ser tolerancias de fabricacion, erosiones condiciona-
das por el desgaste, influencias de la temperatura que
actien de diferentes maneras o diferencias de presion.

Como consecuencia de este tipo de desviaciones
de la posicién, en el pasado se han producido proble-
mas en el acoplamiento del dispositivo de transporte,
a partir de lo cual resultaban desventajosamente tiem-
pos prolongados para la realizacién del transporte o
incluso interrupciones del desplazamiento.

El objetivo de la invencién es por tanto propor-
cionar un dispositivo para el transporte de piezas de
trabajo metdlicas que haga posible un acoplamiento
preciso en su posicidn del dispositivo de transporte en
un contramdédulo, por ejemplo, a una cdmara de trata-
miento térmico.

Este objetivo se consigue mediante un dispositivo
para el transporte de piezas de trabajo metdlicas, que
estd caracterizado porque el dispositivo de transpor-
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te es llevado por un bastidor dispuesto de modo des-
plazable respecto al mecanismo de traslacion, estando
apoyado el dispositivo de transporte de modo flotante
respecto al bastidor.

El dispositivo de transporte estd dispuesto de mo-
do desplazable horizontalmente por medio del meca-
nismo de traslacién que se puede mover, por ejemplo,
sobre carriles. El dispositivo de transporte se puede
aproximar de este modo a contramédulos individua-
les, por ejemplo cdmaras de tratamiento térmico. El
dispositivo de transporte es llevado por un bastidor
dispuesto de modo desplazable respecto al mecanis-
mo de traslacién, de manera que después de una apro-
ximacién del dispositivo de transporte a un contramo-
dulo, el dispositivo de transporte se puede acoplar de
modo relativo al mecanismo de traslacion al contra-
mddulo. Un posicionamiento del dispositivo de trans-
porte se lleva a cabo, con ello, a partir de dos mo-
vimientos diferentes. Con un primer movimiento de
desplazamiento, el dispositivo de transporte se apro-
xima por medio del mecanismo de traslacién que se
desplaza horizontalmente al contramédulo correspon-
diente en caso de que sea necesario, y con un segun-
do movimiento de desplazamiento, el dispositivo de
transporte se desplaza para el acoplamiento con el
contramédulo de modo relativo al mecanismo de tras-
laci6én. Conjuntamente con el segundo movimiento de
desplazamiento tiene lugar el acoplamiento del dispo-
sitivo de transporte al contramddulo, estando previsto
segun la invencién que el dispositivo de transporte es-
té alojado de modo flotante respecto al bastidor. Las
eventuales imprecisiones en la posicion del dispositi-
vo de transporte respecto al contramédulo se pueden
compensar de esta manera, de manera que en cual-
quier caso se puede alcanzar un acoplamiento segin
se desee del dispositivo de transporte, por un lado, y
el contramédulo, por otro lado. El soporte flotante del
dispositivo de transporte, en este caso, permite com-
pensar las eventuales inclinaciones del dispositivo de
transporte respecto al contramddulo al que se ha de
aproximar, que se pueden producir, por ejemplo, co-
mo consecuencia de tolerancias de fabricacion. De es-
te modo se garantiza de un modo ventajoso una unién
aislada térmicamente y estanca al vacio entre el dis-
positivo de transporte y el contramédulo.

En el sentido de la invenciodn, en este caso, por so-
porte flotante o también flexible se entiende un sopor-
te tal que pueda compensar, en particular por lo que se
refiere al plano horizontal, imprecisiones de posicion,
es decir, inclinaciones.

El soporte flotante del dispositivo de transporte es-
td conformado preferentemente a partir de una plura-
lidad de cuerpos de soporte elasticos dispuestos entre
el dispositivo de transporte, por un lado, y el bastidor,
por otro lado. En este caso estd conformada preferen-
temente una unidn transmisora de fuerza entre el dis-
positivo de transporte y el bastidor, disponiendo entre
medias un cuerpo de soporte correspondiente. De este
modo puede estar previsto, por ejemplo, unir entre si
el dispositivo de transporte y el bastidor conformado
de modo correspondiente a éste en cuatro puntos de
apoyo de modo que se transmita la fuerza. De modo
correspondiente, se habrian de prever, en total, cuatro
cuerpos de soporte, habiéndose de disponer por cada
punto de soporte un cuerpo de soporte entre el basti-
dor y el dispositivo de transporte.

Segtn otra caracteristica de la invencion, los cuer-
pos de soporte presentan un cuerpo moldeado hecho
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de goma, preferentemente. Condicionado por ello se
consigue un soporte eldstico del dispositivo de trans-
porte respecto al bastidor, gracias a lo cual estd ga-
rantizado el soporte flotante descrito anteriormente.
En este caso, el cuerpo moldeado presenta preferen-
temente tanto en la parte del bastidor como en la
parte del dispositivo de transporte, respectivamente,
una placa de cierre hecha de metal, preferentemente
de acero. Esto hace posible una buena posibilidad de
unioén del cuerpo de soporte tanto con el dispositivo de
transporte como con el bastidor, por un lado, asi como
una buena introduccién de fuerzas de las fuerzas de
soporte que han de ser absorbidas por los cuerpos de
soporte, por otro lado. Adicionalmente, las placas de
conexion pueden alojar una fuerza vertical compara-
tivamente elevada con una deformacion reducida, de
manera que estd garantizado el soporte seguro tam-
bién de un dispositivo cargado con piezas de trabajo.

Segtin otra caracteristica de la invencion, el cuer-
po moldeado presenta ademds al menos una placa in-
sertada hecha de metal, preferentemente de acero. El
efecto descrito anteriormente de que los cuerpos de
soporte pueden absorber una fuerza vertical elevada
con una deformacién que, al mismo tiempo, es reduci-
da, se refuerza por medio de esta medida de un modo
ventajoso.

En conjunto, con los cuerpos de soporte confor-
mes a la invencion se realiza de un modo sencillo y
barato un soporte flotante del dispositivo de transporte
que es capaz de compensar en un plano horizontal re-
ferido a la direccién de transporte, grandes movimien-
tos e imprecisiones de posicidn, estando garantizado
al mismo tiempo que las elevadas fuerzas verticales
pueden ser absorbidas por medio del soporte.

Para poder evitar que como consecuencia de las
fuerzas de cizallamiento que se producen se llegue
a un deterioro del cuerpo de soporte, seglin otra ca-
racteristica de la invencién esta previsto que la placa
de conexién o bien la placa insertada esté dispuesta
vulcanizada sobre o en el cuerpo moldeado. De es-
te modo se garantiza una introduccién de fuerzas o
una transmision de fuerzas segura dentro del cuerpo
de soporte.

Segtn otra caracteristica de la invencién estd pre-
visto que para una conexion estanca al vacio de un
dispositivo de transporte conformado como cdmara
de transporte a un contramddulo conformado de mo-
do correspondiente, la cdmara de transporte presen-
te un dispositivo de sujecion dispuesto en la parte de
la conexion. El sentido y la finalidad de este disposi-
tivo de sujecién es la fijacidén segura en su posicion
de la camara de transporte respecto al contramddu-
lo. Un dispositivo de transporte aproximado haciendo
uso del soporte flexible de modo preciso en su posi-
cién a un contramédulo se puede disponer de modo fi-
jo en su posicién en el contramddulo con la ayuda del
dispositivo de sujecion, de manera que después de un
acoplamiento del dispositivo de transporte no es po-
sible una desplazabilidad relativa entre el dispositivo
de transporte y el contramddulo. La conformacién de
una unién estanca al gas y/o al vacio entre el disposi-
tivo de transporte y el contramddulo, de esta manera,
se puede asegurar en su posicién hasta una separacion
del dispositivo de sujecion.

Alternativamente al dispositivo de sujecion des-
crito anteriormente, naturalmente también es posible
ocasionar una unién estanca al vacio entre el dispo-
sitivo de transporte y el contramédulo por medio de
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un apriete del dispositivo de transporte contra el con-
tramddulo, si bien en la prictica se ha acreditado, en
particular, el uso de un dispositivo de sujeciéon como
algo especialmente efectivo. Para soportar el movi-
miento de acoplamiento, en el contramédulo puede
estar previsto un dispositivo de centrado que centre el
dispositivo de transporte que se aproxima en relacién
a las aberturas previstas en el dispositivo de transpor-
te, por un lado, y en el contramdédulo, por otro lado.

Segtin otra caracteristica de la invencion, el dis-
positivo de sujecion estd formado por al menos dos
medios de sujecién dispuestos de modo desplazable
respecto a dispositivo de transporte, que se enganchan
en posicién de arriostramiento en el contrafuerte con-
formado en el contramddulo. Los dos medios de suje-
ci6n dispuestos de modo que se pueden desplazar es-
tdn dispuestos preferentemente opuestos lateralmente
en el dispositivo de transporte, y se despliegan des-
pués de un posicionamiento del dispositivo de trans-
porte respecto al contramdédulo, y se enganchan en el
contrafuerte conformado en el contramddulo. A con-
tinuacién se aprietan los medios de sujecion, gracias
a lo cual se aprieta el dispositivo de transporte al mo-
dulo de apriete de modo que se asegura la posicion.
Para un enganche simplificado de los medios de su-
jecion en el contrafuerte conformado en el contramé-
dulo, los medios de sujecién estan conformados, pre-
ferentemente, de modo giratorio.

Los medios de sujecién estdn conformados, pre-
ferentemente, a partir de un cilindro conformado de
modo que se puede desplazar o girar de manera hi-
dréulica, neumdtica y/o eléctrica, en cuyo extremo de
la parte del contramédulo estdn conformados hierros
de sujecion. Preferentemente, los hierros de sujecion
estan dispuestos de modo que se pueden intercambiar
en el cilindro, de manera que en caso necesario se
pueden seleccionar y montar dependiendo del tama-
fio y del peso.

Para la conformacién de una unidn estanca al gas
y/o al vacio entre el dispositivo de transporte y el con-
tramddulo, el dispositivo de transporte presenta en la
parte de conexién una obturacidn, preferentemente en
forma de una junta térica. Después de un apriete del
dispositivo de transporte contra el contramédulo, se
consigue por medio de esta obturacién una obturacién
que cumple con todos los requerimientos entre el dis-
positivo de transporte y el contramédulo, de manera
que cerrando contra la atmésfera que rodea al dispo-
sitivo se pueden entregar piezas de trabajo desde el
contramdédulo al dispositivo de transporte, y vicever-
sa.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencion se
derivan de la siguiente descripcion a partir de las Fi-
guras. Estas muestran:

Fig. 1: una vista lateral esquematica de un dispo-
sitivo para el transporte de piezas de trabajo metdlicas
segun la invencion;

Fig. 2: una vista en planta desde arriba esquema-
tica de un dispositivo para el transporte de piezas de
trabajo metdlicas segtin la invencidn;

Fig. 3: una vista trasera esquematica de un dispo-
sitivo para el transporte de piezas de trabajo metdlicas
segun la invencion;

Fig. 4a: una vista lateral de un cuerpo de soporte;

Fig. 4b: una vista en planta desde arriba de un
cuerpo de soporte;

Fig. 5: una representacién esquemadtica de una ins-
talacion para el tratamiento térmico de piezas de tra-
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bajo metdlicas usando un dispositivo segin las Figu-
rasla3y

Fig. 6a a 6d: una vista en planta desde arriba es-
quematica referida a los pasos individuales de un pro-
ceso de acoplamiento.

En las Figuras 1 a 3 se representa un dispositivo
para el transporte de piezas de trabajo metalicas, pre-
sentando el dispositivo 1 aqui representado un dispo-
sitivo de transporte en forma de una cdmara de trans-
porte 2 cilindrica aislada térmicamente hacia el exte-
rior y conformada de modo estanco al vacio. La cima-
ra de transporte 2 sirve para el alojamiento y el trans-
porte de piezas de trabajo agrupados en una carga, no
representadas con mds detalle en las Figuras.

El dispositivo 1 comprende adicionalmente un
mecanismo de traslacién 3, usando el cual se puede
desplazar la cdmara de transporte 2 horizontalmente.
El mecanismo de traslacién 3 estd formado, preferen-
temente, por una construccién de marco no represen-
tada en mas detalle, que se guia por medio de ruedas 4
correspondientes en carriles 5 conformados para ello.
Para el accionamiento sirve un motor eléctrico 6 dis-
puesto en el mecanismo de traslacién 3. El dispositivo
de transporte conformado como cdmara de transporte
2 es llevado por un bastidor 7, que por su lado estd
dispuesto de modo que se puede desplazar transver-
salmente respecto a la direccién de movimiento del
mecanismo de traslacion 3. Para esta finalidad, el bas-
tidor 7 dispone de ruedas 8, por medio de las cuales
se puede desplazar el bastidor 7 sobre carriles 9 con-
formados en el mecanismo de traslacién 3 de modo
relativo al mecanismo de traslacién 3.

El dispositivo 1 estd provisto adicionalmente de
medios no representados con mds detalle en las figu-
ras para la carga y descarga de piezas de trabajo que
se han de disponer en el interior de la cAmara de trans-
porte 2, que presentan un gatillo que se puede despla-
zar horizontalmente. Por medio de un accionamiento
electromecdnico se puede mover el gatillo por medio
de una cadena de presién que se puede desplazar ha-
cia delante y hacia atrds en la direccién horizontal,
llevandose a cabo el guiado del ramal arrastrado en
un alojamiento dispuesto verticalmente. De este mo-
do se garantiza que todos los procesos de arranque y
de freno discurren de un modo suave, es decir, sin sa-
cudidas, por lo que se refiere a un transporte fiable de
las piezas de trabajo desde la cdmara de transporte 2 a
una cdmara de tratamiento térmico 50, tal y como se
muestra, por ejemplo, en las Figuras 5y 6a a 6d, o a
la inversa.

Tal y como se puede derivar, por ejemplo, de las
Figuras 1 a 3, la cdmara de transporte 2 estd conecta-
da a una instalacion de vacio 10. Esta instalacion hace
posible evacuar el interior de la cdmara de transporte
2 a una presién final de aprox. 0,1 mbar, y mantener-
lo a este nivel de presién con una tasa de fugas de
aprox. 0,3 Pa I/s. Con ello se garantiza que las piezas
de trabajo que se encuentran en la cdmara de transpor-
te 2, tratadas térmicamente, estdn protegidas frente a
influencias del medio, como por ejemplo un aporte de
oxigeno que ocasiona una oxidacion indeseada.

Para evitar una caida sensible de temperatura de
las piezas de trabajo calentadas, por ejemplo, previa-
mente en una camara de tratamiento 50, la camara de
transporte 2 estd provista de un aislamiento térmico
intercambiable hecho, por ejemplo, de acero al cro-
mo-niquel, y presenta adicionalmente elementos ca-
lentadores conectados a un paso de corriente. Los ele-
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mentos calentadores proporcionan un calentamiento
de la cdmara de transporte 2 vacia de hasta aprox.
1200°C en un periodo de tiempo muy corto con una
temperatura de regulacién de aprox. + 5°C.

En la parte frontal de la cdmara de transporte 2 es-
t4 dispuesta una puerta de carga que se cierra hermé-
ticamente, que se puede elevar en direccién vertical
por medio de un accionamiento que se puede, en el
presente caso, de modo hidraulico, dependiendo de la
aplicacidn, sin embargo, también de modo eléctrico o
neumadtico. Para la abertura o cierre, la puerta de carga
se mueve en un portal 11 de pared doble en cuya parte
opuesta a la cdmara de transporte 2 estdn dispuestos
medios de sujecién 12 que conforman un dispositivo
de sujecion. El mecanismo de traslacion 3 del disposi-
tivo 1 provisto de las ruedas 4 se acciona por medio de
un motor eléctrico 6 controlado por medio de un con-
vertidor, y que con ello arranca o frena sin sacudidas,
preferentemente un motor con engranaje reductor. La
velocidad de desplazamiento que permite una preci-
sién de la posicién de aprox. 1 mm del mecanismo de
traslacién 3 que se desplaza libremente en todas las
direcciones y gira al mismo tiempo tiene en este caso
s6lo un valor entre 0,01 m/s y 0,03 m/s, de manera
que son innecesarias medidas de proteccién adiciona-
les, como por ejemplo una disposicién de una reja. En
la parte frontal delantera y trasera del mecanismo de
traslacion 3 estdn previstos, sin embargo, dispositivos
de seguridad para disparar una parada de urgencia en
caso de que se produzca una colisién con un obsticu-
lo.

Los carriles 9 dispuestos en el mecanismo de tras-
lacién 3 sirven para la desplazabilidad relativa de la
cémara de transporte 2 respecto al mecanismo de tras-
lacion 3, siendo posible un desplazamiento de la ca-
mara de transporte 2 un recorrido de aprox. 200 mm.
La camara de transporte 2 se mueve en este caso por
medio de un cilindro hidraulico no representado.

Para un acople preciso en su posicion de la cdmara
de transporte 2 con una cdmara de tratamiento 50 que
sirve como contramédulo, la cdmara de transporte 2
esté sustentada por medio de cuerpos de soporte 13 de
modo flotante en el bastidor 7. Por medio de este so-
porte flotante se ocasiona que la cimara de transporte
2 esté dispuesta de modo que se puede mover en un
plano que discurre horizontalmente de modo relativo
respecto al bastidor 7, de manera que se pueden com-
pensar las imprecisiones de posicién y situacién entre
la cdmara de transporte 2, por un lado, y la cdmara de
tratamiento 50, por otro lado. Un acoplamiento segu-
ro, es decir, un acoplamiento seguro estanco al vacio
de la cdmara de transporte 2 con el contramédulo, de
este modo, se puede garantizar de manera ventajosa.
Para soportar el proceso de acoplamiento, puede estar
prevista, adicionalmente, una ayuda de centrado, que
opcionalmente estd dispuesta en el contramddulo o en
la cdmara de transporte 2.

Los cuerpos de soporte 13 que se han de usar pre-
ferentemente estdn representados a modo de ejem-
plo en las Figuras 4a y 4b. El cuerpo de soporte estd
conformado por un material eldstico, por ejemplo un
cuerpo moldeado 17 hecho de goma. El cuerpo mol-
deado 17 presenta tanto en la parte del bastidor como
en la parte de la cdmara de transporte, respectivamen-
te, una placa de cierre 14 6 15 hecha de metal, pre-
ferentemente de acero. Estas placas de cierre 14 6 15
estan provistas de taladros 18 que hacen posible con-
formar de un modo sencillo una unién transmisora de
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fuerza entre la cdmara de transporte 2, por un lado,
y el bastidor 7 por el otro lado. En el cuerpo moldea-
do 17 estan introducidas también placas insertadas 16.
De un modo conjunto, tanto las placas de conexion 14
6 15 como las placas insertadas 16 contribuyen a que
los cuerpos de soporte 13 puedan absorber una fuer-
za vertical con una deformacioén reducida. En el plano
horizontal, es decir en el plano que discurre funda-
mentalmente paralelo a las placas de conexién o a las
placas insertadas, se pueden compensar, sin embar-
go, movimientos, es decir, imprecisiones de posicién
o de situacién de la cdmara de transporte 2, y se pue-
den compensar respecto al bastidor 7. De este modo
es posible una orientacion precisa en su posicién de la
cédmara de transporte 2 respecto al contramédulo. El
soporte flotante o flexible de la cdmara de transporte
2 hace posible, con ello, un acoplamiento que com-
pensa las imprecisiones de posicion de la cdmara de
transporte 2 en el contramédulo 50.

Para una disposicién segura en su posicioén de la
cédmara de transporte 2 en la cdmara de tratamiento
50 sirven los medios de sujecién 12 previstos en la
cdmara de transporte 2. Estos estin conformados de
modo desplazable, y se pueden desplazar cuando se
necesite de tal manera que la cimara de transporte 2
se apriete conformando una unién estanca al vacio en
la cdmara de tratamiento 50.

Los medios de sujecion 12 estdn conformados,
respectivamente, por un cilindro hidrdulico 19 y un
hierro de sujecién 20 dispuesto en el cilindro hidrdu-
lico 19. Cada cilindro hidraulico 19 es llevado por un
travesafo 21, que por su parte estd dispuesto, respec-
tivamente, en la cdmara de transporte 2. Los cilindros
hidrdulicos 19 se pueden desplazar en la direccién
dispuesta transversalmente respecto a la direccién de
movimiento del mecanismo de traslacién 3, y pueden
ser girados alrededor del eje longitudinal de los cilin-
dros hidraulicos 19. En posicién de arriostramiento,
los hierros 20 de los medios de sujecion 12 se engan-
chan en contrafuertes 22 conformados en la camara
de tratamiento 50, tal y como se puede desprender, en
particular, de las Figuras 6a a 6d.

En las Figuras 6a a 6d estd representado el ciclo
del procedimiento del acoplamiento de la cdmara de
transporte 2 a una cdmara de tratamiento 50. Llevada
a su posicion por medio del mecanismo de traslacion
3, se encuentra en las Figuras 6a a 6d la cdmara de
transporte 2 respecto frente a la cdmara de tratamiento
50 ala que se ha de acoplar la cdmara de transporte 2.
Segin la posicion representada en la Fig. 6a, 1a cdma-
ra de transporte 2 se encuentra a una distancia relativa
respecto a la cdmara de tratamiento 50, encontrandose
los medios de sujecién 12 en su posicion de salida.

Segin la posicidn representada en la Fig. 6b, la
cdmara de transporte 2, conjuntamente con el basti-
dor 7, estd desplazada relativamente al mecanismo de
traslacién 3, y estd aproximada en la direccién de la
cémara de tratamiento 50 a ésta. En esta posicion, la
cdmara de transporte 2 y la cdmara de tratamiento 50
estdn distanciadas ahora entre si tan s6lo unos pocos
milimetros. También en esta posicion de la cdmara de
transporte 2, los medios de sujecién 12 siguen estan-
do parados en su posicién de salida. Tan pronto co-
mo la cdmara de transporte 2 ha alcanzado la posicién
mostrada en la Fig. 6b, giran los cilindros hidrdulicos
9 de los medios de sujecion 12 90°, de manera que
los hierros de sujecién 20 de los medios de sujecion
12 se enganchan en los contrafuertes 22 conformados
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en el contramddulo. En el siguiente paso del procedi-
miento, que estd mostrado en la Fig. 6d, los cilindros
hidraulicos 12 se desplazan ahora de vuelta en la di-
reccion de la cdmara de transporte 2, en el que, como
consecuencia del apoyo de los hierros de sujeciéon 20
en los contrafuertes 22, la cdmara de transporte 2 se
aproxima los milimetros restantes a la cimara de tra-
tamiento 50, y se aprieta contra ésta de modo estanco
al vacio. En la parte de la conexion, en este caso, la
cdmara de transporte puede presentar una obturacion,
preferentemente en forma de una junta tdrica.

Segtn la invencién, usando el soporte flotante se
consigue una posibilidad de compensacién de la posi-
cién o de la situacién de la cdmara de transporte 2 res-
pecto a una cdmara de tratamiento 50, de manera que
las posibles inclinaciones de la cAmara de transporte
2 pueden ser compensadas. El posicionamiento com-
pensado de esta manera de la cdmara de transporte 2
respecto a la cdmara de tratamiento 50 se puede ase-
gurar en su posicién usando los medios de sujecidn
12, consiguiéndose una unién estanca al vacio entre
la cdmara de transporte 2, por un lado, y la cdmara
de tratamiento 50, por otro lado, gracias al hecho de
que la cdmara de transporte 2 se presione contra la
cdmara de tratamiento 50 colocando entre medio una
obturacién correspondiente por medio de los medios
de sujecién 12. Tan pronto como haya concluido el
proceso de carga o descarga, se pueden volver a soltar
los medios de sujecién 12, gracias a lo cual se puede
volver a liberar la cdmara de tratamiento 2, y se puede
desplazar respecto a la cdmara de tratamiento 50.

La Fig. 5 muestra a modo de ejemplo una instala-
cién en la que se usa un dispositivo 1 descrito segin
las Figuras 1 a 3. A ambos lados del dispositivo 1 es-
td colocada una serie de diferentes cAmaras de trata-
miento 50, estando previstas una cdmara de precalen-
tamiento de vacio 50a, una camara de cementacion de
presion subatmosférica 50b, una cdmara de difusion
50c y una cdmara de enfriamiento brusco de gas 50d
o bien, alternativamente, también camaras de enfria-
miento brusco de bafios de aceite o de sal.

Para transportar las piezas de trabajo no procesa-
das introducidas al comienzo a través de una cinta
transportadora o una via de rodillos 51 en la cimara de
calentamiento de vacio 50a a la cdmara de tratamien-
to 50 correspondiente al tratamiento térmico corres-
pondiente, la cdmara de transporte 2 del dispositivo
de transporte 1 se acopla por medio de la esclusa 55
dispuesta estacionaria delante de cada cdmara de tra-
tamiento 50 con la cdmara de precalentamiento de va-
cio 50a. De la manera descrita, en este caso se realiza
un acoplamiento usando los medios de sujecién 12
descritos anteriormente.

Para la carga de la cdmara de transporte 2 con las
piezas de trabajo se evacuan la esclusa 55 y la cdmara
de transporte 2. A continuacién se abren las puertas
de la cdmara de precalentamiento de vacio 50ay de la
esclusa 55, asi como la puerta de carga de la cdmara
de transporte 2, y se transportan las piezas de traba-
jo por medio de la horquilla de carga a la cdmara de
transporte 2. Después de que la puerta de carga vuel-
va a estar cerrada, a cdmara de transporte 2 se trans-
porta a una de las cdmaras de cementacién de pre-
sién subatmosférica 50b. El aislamiento térmico entre
los elementos calentadores garantiza en este caso que
las piezas de trabajo no experimentan ninguna pérdi-
da de temperatura. Después de alcanzar la posicién
de la camara de cementacién 50b correspondiente, se

5
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abre una segunda puerta opuesta a la puerta de carga
del dispositivo de transporte 1 que se puede despla-
zar en linea recta sobre los carriles 5, y las piezas de
trabajo son desplazadas a través de las esclusas que
hay en esta cdmara de tratamiento 50 por medio de la
horquilla de carga a la cdmara de cementacién 50d.

En el transporte sucesivo de las piezas de trabajo,
por ejemplo, a una de las cdmaras de difusién 50c o a
la cdmara de enfriamiento brusco de gas 50d, se repi-
te el ciclo descrito anteriormente de modo correspon-
diente. Las esclusas 55 configuradas especialmente de
modo que se pueden evacuar contribuyen a que las
piezas de trabajo puedan ser transportadas sin gran-
des pérdidas de tiempo también entre las cdmaras de
tratamiento 50 que, como por ejemplo la cdmara de
cementacion 50b y las cdmaras de difusién 50c, alojan
diferentes atmdsferas, garantizdndose al mismo tiem-
po que las piezas de trabajo se transportan en el vacio
protector frente a influencias del medio en el interior
de la camara de transporte 2. Finalmente, las piezas de
trabajo abandonan la cdmara de enfriamiento brusco
50d por medio de una cinta transportadora 52, que de-
pendiendo del tipo del tratamiento térmico transporta
las piezas de trabajo todavia a otro horno de revenido
53 y a un tdnel de enfriamiento 54 que se conecta a
éste.
Lista de simbolos de referencia

1 Dispositivo

2 Céamara de transporte

3 Mecanismo de traslacién
4 Rueda

5 Carril
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50a
50b

50c
50d
51
52
53
54
55

10

Motor eléctrico

Bastidor

Rueda

Carril

Instalaciéon de vacio

Portal

Medio de sujecién

Cuerpo de soporte

Placa de conexi6n

Placa insertada

Cuerpo moldeado

Taladro

Cilindro hidrdulico

Hierro de sujecion

Travesafio

Contrafuerte

Céamara de tratamiento / contramoédulo
Céamara de precalentamiento de vacio
Céamara de cementacién de presion subat-
mosférica

Camara de difusion

Cédmara de enfriamiento brusco de gas
Cinta transportadora / via de rodillos
Cinta transportadora / via de rodillos
Horno de revenido

Tunel de enfriamiento

Esclusa
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para el transporte de piezas de tra-
bajo metdlicas, en particular durante un tratamiento
térmico, con un dispositivo de transporte y un meca-
nismo de traslacién (3) que se desplaza horizontal-
mente en la direccién de transporte, caracterizado
porque el dispositivo de transporte es llevado por un
bastidor (7) dispuesto de modo desplazable respecto
al mecanismo de traslacion (3), estando sustentado el
dispositivo de transporte respecto al bastidor (7) de
modo flotante.

2. Dispositivo segtin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el soporte flotante del dispositivo
de transporte estd conformado por una pluralidad de
cuerpos de soporte (13) eldsticos dispuestos entre el
dispositivo de transporte, por un lado, y el bastidor
(7), por otro lado.

3. Dispositivo segin la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque los cuerpos de soporte (13) pre-
sentan un cuerpo moldeado (17) conformado prefe-
rentemente de goma.

4. Dispositivo segin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque el cuerpo moldea-
do (17) presenta tanto en la parte del bastidor como
del dispositivo de transporte una placa de cierre (14,
15) hecha de metal, preferentemente de acero.

5. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque el cuerpo moldea-
do (17) presenta al menos una placa insertada (16) he-
cha de metal, preferentemente de acero.

6. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque la placa de cierre
(14, 15) o la placa insertada (16) estin dispuestas vul-
canizadas sobre o en el cuerpo moldeado (17).

7. Dispositivo segin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque el dispositivo de
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transporte es una camara de transporte (2) aislada tér-
micamente y conformada estanca al gas y/o al vacio.

8. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque para una cone-
Xién estanca al vacio de un dispositivo de transporte
conformado como cdmara de transporte (2) a un con-
tramoédulo (50) conformado de modo correspondien-
te, la camara de transporte (2) presenta un dispositivo
de sujecidn previsto en la parte de conexion.

9. Dispositivo segtin la reivindicacién 8, carac-
terizado porque el dispositivo de sujecién estd con-
formado por al menos dos medios de sujecién (12)
dispuestos de modo desplazable respecto a la cdma-
ra de transporte (2), que se enganchan en posicién de
arriostramiento en contrafuertes (22) conformados en
el contramdédulo (50).

10. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
8 6 9, caracterizado porque los medios de sujecion
(12) estdn conformados de modo giratorio.

11. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
8 a 10, caracterizado porque los medios de sujecion
(12) se pueden desplazar o girar de modo hidraulico,
neumdtico y/o eléctrico.

12. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones
8 a 11, caracterizado porque los medios de sujecion
(12) presentan en su extremo del lado del contramé-
dulo hierros de sujecion (20).

13. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
8 a 12, caracterizado porque los contrafuertes (22)
conformados en el contramddulo (50) estan confor-
mados de modo correspondiente a los hierros de suje-
cién (20).

14. Dispositivo segin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la cimara de
transporte (2) presenta en la parte de la conexion una
obturacion, preferentemente en forma de una junta t6-
rica.
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