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@Resumen:

Aparato para calentar pasadores de cadena de
traccién a oruga para su extraccion.

Los eslabones (1) de cadena de traccion a oruga
comprenden un cuerpo de eslab6on (2) y dos
pasadores (3, 4) hechos de un material
electroconductor con un recubrimiento de elastémero
(6). Los pasadores (3, 4) estan alojados y retenidos
por friccidn en respectivos pasajes (5) del cuerpo de
eslabdn (2). El aparato comprende una fuente de
alimentacién eléctrica conectada a al menos un par
de terminales eléctricos (10, 11) dispuestos para
hacer contacto eléctrico con al menos un pasador (3,
4) de manera que una corriente eléctrica suministrada
por dicha fuente de alimentacién circula a través del
pasador (3, 4), el cual estd hecho de un material
electroconductor, y el pasador (3, 4) es calentado por
resistencia eléctrica para su extraccién del cuerpo de
eslabon (2).
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DESCRIPCION

APARATO Y METODO PARA CALENTAR PASADORES DE CADENA DE TRACCION A
ORUGA PARA SU EXTRACCION

Campo de la técnica

La presente invencién concierne a un aparato para calentar pasadores de cadena de
traccidn a oruga para su extraccion, siendo dicha cadena del tipo usado en los carros de
combate del ejército, excavadoras y maquinaria pesada en general. El calentamiento de los
pasadores de los eslabones de la cadena para su extraccion forma parte de un proceso de
desmontaje, reparacién, acondicionamiento y reconstruccion de cadenas de traccién a

oruga.

Antecedentes de la invencién

Se conocen cadenas de traccion a oruga de carros de combate y maquinaria pesada que
proporcionan una pista flexible para las ruedas del vehiculo. Un tipo particular de tales
cadenas comprende una pluralidad de eslabones, cada uno de los cuales comprende, entre
otros componentes, un cuerpo de eslabon y dos pasadores alojados en respectivos pasajes
de dicho cuerpo de eslabén sobresaliendo por ambos lados del mismo. Estos pasadores
estan retenidos en los pasajes por friccidbn entre un recubrimiento de elastomero fijado a una
superficie exterior de los pasadores y una superficie interior de los pasajes. En la cadena,
los eslabones estan vinculados entre si por unos conectores acoplados a los extremos

sobresalientes de pasadores contiguos.

Debido a las duras condiciones de trabajo, las cadenas de traccién a oruga de carros de
combate y maquinaria pesada estan sometidas a un fuerte desgaste y deterioro, por lo que
la capacidad de reparar, reconstruir y reutilizar estas cadenas de traccién a oruga tiene un

alto interés econémico.

La patente ES-A-2178918 describe un procedimiento para la reconstruccion de cadenas de
carros de combate que comprende las operaciones siguientes: Recepcién de las cadenas
para su reconstruccion, inspeccion visual y eliminacién de las unidades no recuperables;
lavado con agua a presion; desguace de los herrajes y pastillas de los eslabones y
desmontaje de los conectores; granallado del cuerpo y de los pasadores de los eslabones;
calentado de los pasadores extraidos; desmontaje, extraccion y calibrado de los pasadores
y vulcanizado externo de los mismos; limpieza de los cuerpos de los eslabones; montaje de

los pasadores vulcanizados; ensamblado de los cuerpos de los eslabones con sus

2



10

15

20

25

30

ES 2 565 880 Al

pasadores en tramos de varios eslabones; aplicacion de los conectores, tornillos y zapatas a
los cuerpos de los eslabones; y pintado de los eslabones montados. La citada patente
menciona que el calentado de los pasadores se lleva a cabo mediante una maquina

calentadora, pero no especifica los detalles de tal maquina.

El documento EP-A-0199918 describe un método y un dispositivo para reciclar cadenas de
traccion a oruga de las utilizadas en carros de combate y maquinaria pesada, que incluye
una operacion de calentado del recubrimiento de elastémero de los pasadores para extraer

los pasadores del cuerpo de eslabon.

Un objetivo de la presente invencién es aportar un aparato y un método para calentar
pasadores de cadena de traccién a oruga para su extraccién, basado en el calentamiento
por resistencia eléctrica de los pasadores mientras los mismos estan insertados en los
correspondientes pasajes del cuerpo de eslab6n sin necesidad de calentar el cuerpo de
eslabon.

Exposicién de la invencion

Segun un primer aspecto, la presente invencion contribuye a alcanzar el anterior y otros
objetivos aportando un aparato para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga para
su extraccion, Los mencionados pasadores estan hechos de un material electroconductor,
tal como el acero, y tienen un recubrimiento de elastomero fijado a una superficie exterior de
los mismos. Los pasadores estan retenidos en unos pasajes de los eslabones por friccion
entre dicho recubrimiento de elastémero y una superficie interior de los pasajes. El aparato
comprende unos medios de calentamiento para calentar los pasadores hasta ablandar dicho
recubrimiento de elastbmero y con ello facilitar la extraccion de los pasadores del cuerpo de

eslabon.

En una realizacién simple del aparato de la presente invencion, los mencionados medios de
calentamiento comprenden una fuente de alimentacion eléctrica conectada a un par de
terminales eléctricos dispuestos para hacer contacto eléctrico con al menos un pasador
insertado en un pasaje de un eslabén. Asi, una corriente eléctrica suministrada por dicha
fuente de alimentacion circula de uno a otro de dichos terminales eléctricos a través del
pasador, el cual estd hecho de un material electroconductor, y el pasador es calentado por

resistencia eléctrica.

En otra realizacion, el aparato esta adaptado a eslabones incluyendo un cuerpo de eslabon
y dos pasadores alojados en respectivos pasajes paralelos de dicho cuerpo de eslabdn,
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donde los dos pasadores estan hechos de un material electroconductor, tal como un acero.
En tal caso, los mencionados medios de calentamiento comprenden una fuente de
alimentacion eléctrica conectada a un par de terminales eléctricos dispuestos para hacer
contacto eléctrico con unos primeros extremos de los dos pasadores, los cuales sobresalen
de un primer lado del cuerpo de eslabén, y un puente electroconductor dispuesto para hacer
contacto eléctrico con unos segundos extremos de los dos pasadores, los cuales sobresalen
de un segundo lado opuesto del cuerpo de eslabdn. Asi, una corriente eléctrica suministrada
por dicha fuente de alimentacion circula de uno a otro de dichos terminales eléctricos a
través de los pasadores y de dicho puente electroconductor, y los pasadores son calentados

por resistencia eléctrica.

En todavia otra realizacién adaptada a eslabones con dos pasadores hechos de un material
electroconductor, los mencionados medios de calentamiento comprenden una fuente de
alimentacion eléctrica conectada a un primer par de terminales eléctricos dispuestos para
hacer contacto eléctrico con unos primer y segundo extremos de un primer pasador que
sobresalen de unos primer y segundo lados del cuerpo de eslabén y a un segundo par de
terminales eléctricos dispuestos para hacer contacto eléctrico con unos primer y segundo
extremos de un segundo pasador que sobresalen de dichos primer y segundo lados del
cuerpo de eslabdn, de manera que una corriente eléctrica suministrada por dicha fuente de
alimentacion circula de uno a otro de dichos terminales eléctricos de cada par a través de
los correspondientes primer y segundo pasadores, y los primer y segundo pasadores son

calentados por resistencia eléctrica.

El aparato comprende preferiblemente un transportador automatico que transporta los
eslabones, con los pasadores dispuestos en una posicion transversal a la direccion de
avance, hasta una estacion de calentamiento donde se encuentran dichos medios de
calentamiento. El transportador automatico efectlia paradas intermitentes de manera que
mantiene los eslabones detenidos en dicha estaciébn de calentamiento en una posicién
adecuada para que los terminales eléctricos y el puente electroconductor, o los dos pares de
terminales eléctricos, hagan contacto con los pasadores y durante un tiempo suficiente para

efectuar el calentamiento de los pasadores.

Los terminales eléctricos estdn conectados a unos medios de accionamiento que mueven
los terminales eléctricos entre una posicion abierta retirada, en la que no interfieren con los
pasadores, y una posicién cerrada de contacto, en la que estan en contacto eléctrico con los
pasadores cuando el eslabon estd detenido en la estacion de calentamiento. En una

realizacion, solo los terminales eléctricos situados en un primer lado del eslabén son
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movibles por los medios de accionamiento mientras que los terminales eléctricos o el puente
electroconductor situados en el segundo lado opuesto del eslabon estan en posiciones
estacionarias fuera de interferencia con los pasadores cuando el eslabdn esté detenido en la
estacion de calentamiento. Cuando los medios de accionamiento son activados, los
terminales eléctricos situados en el primer lado del eslabdn hacen contacto con los primeros
extremos de los pasadores y empujan los pasadores contra los terminales eléctricos o el
puente electroconductor situados en el segundo lado opuesto del eslabéon para que los

segundos extremos de los pasadores hagan contacto eléctrico con los mismos.

No obstante, también est4d contemplado que los terminales eléctricos o el puente
electroconductor situados en el segundo lado opuesto del eslabdn estén conectado a unos
segundos medios de accionamiento para moverlos entre una posicion abierta retirada, en la
gue no interfieren con los pasadores, y una posicion cerrada de contacto, en la que estan en
contacto eléctrico con los segundos extremos de los pasadores al mismo tiempo que los
terminales eléctricos situados en el primer lado del eslabén son movidos para hacer
contacto eléctrico con los primeros extremos de los pasadores cuando el eslabon esta

detenido en la estacion de calentamiento.

Preferiblemente, el transportador automético hace pasar los eslabones por una estacion de
limpieza en la que se encuentran unos medios de limpieza que limpian los primeros y
segundos extremos de los pasadores antes de que los eslabones sean llevados a dicha
estacién de calentamiento, lo que asegura un buen contacto eléctrico entre los terminales
eléctricos y los primeros extremos de los pasadores y entre el puente electroconductor y los

segundos extremos de los pasadores durante la operacién de calentamiento.

El hecho de calentar de los pasadores utilizando la resistencia eléctrica de los mismos tiene
la ventaja de permitir calentar los pasadores sin necesidad de calentar los cuerpos de los
eslabones. Ademas, permite que el aparato sea muy compacto y de funcionamiento simple y

limpio.

El aparato de la presente invencién, incluyendo el transportador automatico y las estaciones
de limpieza y calentamiento, puede formar parte de una instalacién manual, automatizada o
semiautomatizada comprendiendo una o mas de las siguientes estaciones. Estacion de
recepcion de las cadenas para su reconstruccion, inspeccién visual y eliminacion de las
unidades no recuperables, estacion de lavado con agua a presion, estacion de desguace de
los herrajes y pastillas de los eslabones y desmontaje de los conectores, estacion de

granallado del cuerpo y de los pasadores de los eslabones, estacion de desmontaje,
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extraccion y calibrado de los pasadores una vez calentados, estacion de aplicacion de
nuevo recubrimiento elastémero sobre los pasadores y vulcanizado del mismo, estacién de
limpieza de los cuerpos de los eslabones, estacion de montaje de los pasadores
vulcanizados en los cuerpos de los eslabones, estacion de ensamblado de los cuerpos de
los eslabones con sus pasadores en tramos de de cadena de varios eslabones, estacion de
aplicacion de los conectores, tornillos y zapatas a los cuerpos de los eslabones, y estacion

de pintado de los eslabones montados.

Segln un segundo aspecto, la presente invencién aporta un método para calentar
pasadores de cadena de traccién a oruga para su extraccion capaz de ser implementado
mediante un aparato de acuerdo con el primer aspecto de la presente invencion. Los
eslabones son del tipo que comprenden un cuerpo de eslabén y al menos un pasador
insertado en un pasaje formado en dicho cuerpo de eslabon. El pasador es retenido en el
correspondiente pasaje por la friccion de un recubrimiento de elastémero aplicado al
pasador. EI método comprende calentar los pasadores mediante unos medios de
calentamiento hasta ablandar el recubrimiento de elastémero con el fin de facilitar la

extraccion de los pasadores del cuerpo de eslabén.

De acuerdo con la presente invencion, el paso de calentar comprende poner un par de
terminales eléctricos en contacto eléctrico con el pasador insertado en el correspondiente
pasaje del eslabon, y aplicar una corriente eléctrica suministrada por una fuente de
alimentacion a dichos terminales eléctricos, de manera que dicha corriente eléctrica circula
de uno a otro de los terminales eléctricos a través del pasador, con lo que el pasador es

calentado por resistencia eléctrica.

En una realizacién, el paso de calentar comprende poner un par de terminales eléctricos en
contacto eléctrico con unos primeros extremos de los dos pasadores, los cuales sobresalen
de un primer lado del cuerpo de eslabén, poner en contacto eléctrico un puente
electroconductor con unos segundos extremos de los dos pasadores, los cuales sobresalen
de un segundo lado del cuerpo de eslabén, y aplicar una corriente eléctrica suministrada por
una fuente de alimentacion a dichos terminales eléctricos, de manera que dicha corriente
eléctrica circula de uno a otro de los terminales eléctricos a través de los pasadores y de
dicho puente electroconductor, con lo que los pasadores son calentados por resistencia

eléctrica.

En otra realizacion, el paso de calentar comprende poner un primer par de terminales

eléctricos en contacto eléctrico con unos primer y segundo extremos de un primer pasador,
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los cuales sobresalen de unos primer y segundo lados del cuerpo de eslabén, poner en
contacto eléctrico un segundo par de terminales eléctricos en contacto eléctrico con unos
primer y segundo extremos de un segundo pasador, los cuales sobresalen de los primer y
segundo lados del cuerpo de eslabon, y aplicar una corriente eléctrica suministrada por una
fuente de alimentacién a dichos primer y segundo pares de terminales eléctricos, de manera
que dicha corriente eléctrica circula de uno a otro de los terminales eléctricos de cada par a
través de los primer y segundo pasadores, con lo que los primer y segundo pasadores son

calentados por resistencia eléctrica.

Con el fin de automatizar la operacion de calentamiento, el método comprende transportar
dichos eslabones mediante un transportador automatico, con los pasadores dispuestos en
una posicion transversal a la direccion de avance, hasta una estacion de calentamiento
donde se encuentran dichos medios de calentamiento, y mantener los eslabones detenidos
en dicha estacion de calentamiento mediante dicho transportador automético en una
posicion adecuada para que los terminales eléctricos y el puente electroconductor hagan
contacto con los pasadores y durante un tiempo suficiente para el calentamiento de los

pasadores.

El método comprende ademas, en una realizacion, mover los terminales eléctricos situados
en un primer lado del eslabén mediante unos primeros medios de accionamiento entre una
posicion abierta retirada y una posicion cerrada de contacto en contacto eléctrico con los
primeros extremos de los pasadores, y empujar los pasadores mediante los terminales
eléctricos situados en el primer lado del eslabén hasta que los segundos extremos de los
pasadores hagan contacto eléctrico con los terminales eléctricos o el puente
electroconductor situados en el segundo lado opuesto del eslabén, los cuales estan en

posiciones estacionarias.

Alternativamente, el método comprende mover los terminales eléctricos o el puente
electroconductor situados en el segundo lado opuesto del eslab6n mediante unos segundos
medios de accionamiento entre una posicién abierta retirada y una posicion cerrada de
contacto al mismo tiempo que los terminales eléctricos situados en el primer lado del
eslabon son movidos por los primeros medios de accionamiento entre las posiciones abierta

y cerrada mientras los eslabones estan detenidos en la estacién de calentamiento.

Preferiblemente, el método comprende ademas limpiar los primeros y segundos extremos
de los pasadores en una estacion de limpieza antes de que los eslabones sean llevados a

dicha estacion de calentamiento, por ejemplo haciendo pasar los eslabones a través de
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dicha estacién de limpieza mediante el transportador automatico antes de llevarlos a la

estacion de calentamiento.

Breve descripcion de los dibujos

Las anteriores y otras caracteristicas y ventajas se comprenderan mas plenamente a partir
de la siguiente descripcion detallada de unos ejemplos de realizacién con referencia a los

dibujos adjuntos, en los que:

la Fig. 1 es una vista en perspectiva de un aparato para calentar pasadores de cadena de

traccidn a oruga para su extraccion de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

la Fig. 2 es una vista en perspectiva del aparato de la Fig. 1 con un par de eslabones en

interaccion con el mismo;

la Fig. 3 es una vista en perspectiva de un aparato para calentar pasadores de cadena de
traccibn a oruga para su extraccion de acuerdo con otra realizacion de la presente

invencion;

las Figs. 4 y 5 son vistas esqueméticas en alzado lateral que ilustran elementos de los
medios de calentamiento situados respectivamente en unos primer y segundo lados de un
transportador automético del aparato segun todavia otra realizacion alternativa de la

presente invencion; y

la Fig. 6 es una vista en seccion transversal de un eslabon de cadena de traccion a oruga al

cual esta adaptado el aparato de la presente invencion.

Descripcion detallada de unos ejemplos de realizacién

Haciendo referencia en primer lugar a las Figs. 1 y 2, en ellas se muestra un aparato para
calentar pasadores de cadena de traccidén a oruga para su extraccion de acuerdo con una
realizacion de la presente invencion adaptada a eslabones 1 de cadena de traccion a oruga

incluyendo dos pasadores 3, 4.

La Fig. 4 muestra uno de dichos eslabones 1, el cual es de un tipo particular que comprende
un cuerpo de eslabdn 2 que tiene dos pasajes 5 paralelos que lo atraviesan de lado a lado, y
dichos dos pasadores 3, 4 estan alojados respectivamente en los pasajes 5 de dicho cuerpo
de eslabén 2, de manera que unos primeros extremos 3a, 4a de los dos pasadores 3, 4
sobresalen de un primer lado del cuerpo de eslabén 2 y unos segundos extremos 3b, 4b de

los dos pasadores 3, 4 sobresalen de un segundo lado del cuerpo de eslabdn 2. Sobre una
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superficie exterior de los pasadores 3, 4 esta fijado un recubrimiento de elastomero 6, y los
pasadores 3, 4 son retenidos en los pasajes 5 del cuerpo de eslabén 2 por la friccién entre
dicho recubrimiento de elastémero 6 fijado a los pasadores 3, 4 y una superficie interior de
los pasajes 5. En el ejemplo ilustrado, el recubrimiento de elastbmero 6 esta distribuido en

una pluralidad de secciones separadas a lo largo de cada pasador 3, 4.

Generalmente, el cuerpo de eslabén 2 estd hecho de fundicion o forja de acero y los dos
pasadores 3, 4 estan hechos asimismo de acero. El acero es un material electroconductor,
pero los pasadores 3, 4 estan eléctricamente aislados del cuerpo de eslabén 2 por el
recubrimiento de elastobmero 6. El aparato de la presente invencién esta especialmente
adaptado para facilitar la extraccion de pasadores de eslabones del tipo descrito en relacion

con la Fig. 4.

Volviendo a las Figs. 1y 2, el aparato de la presente invencién comprende una estacion de
limpieza 42 en la que se encuentran unos medios de limpieza, una estacion de
calentamiento 17 en la que se encuentran unos medios de calentamiento, y un transportador
automatico 41 que transporta dichos eslabones 1 con los pasadores 3, 4 dispuestos en una
posicién transversal a una direccién de avance D a través de dicha estacidn de limpieza 42 y

hasta dicha estacion de calentamiento 17.

El transportador automatico 41 comprende, por ejemplo, un bastidor 22 que soporta un par
de ejes 23. Sobre dichos ejes 23 estan montadas unas parejas de ruedas dentadas 21 y un
par de cadenas de rodillos 20 estan montadas sobre dichas parejas de ruedas dentadas 21.
Unos medios de accionamiento comprendiendo, por ejemplo, un motor eléctrico 24 y un
reductor 24a, hacen girar uno de los ejes 23 para mover las cadenas de rodillos 20. Unos
tramos superiores de las cadenas de rodillo 20 estan apoyados sobre unas pistas 25 fijadas
al bastidor 22, de manera que los eslabones 1 pueden ser apoyados sobre dichos tramos
superiores de las cadenas de rodillo 20 y son arrastrados por las mismas en la direccion de

avance D (Fig. 2).

En la realizacién ilustrada en las Figs. 1 y 2, los mencionados medios de limpieza de la
estacién de limpieza 42 comprenden unos cepillos rotativos 15, 16 situados en lados
opuestos del transportador automatico 41. Estos cepillos rotativos 15, 16 estan accionados
por unos medios de accionamiento, tales como unos respectivos motores eléctricos 18, 19,
para girar respecto a respectivos ejes verticales, y estan dispuestos de manera que cepillan
los primeros y segundos extremos 3a, 4a; 3b, 4b de los pasadores 3, 4 mientras los

eslabones 1 pasan por la estacion de limpieza 42 cuando son desplazados por el
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transportador automatico 41 (Fig. 2). La estacion de limpieza 42 esta situada corriente arriba
de la estacion de calentamiento 17, de manera que los primeros y segundos extremos 3a,
4a; 3b, 4b de los pasadores 3, 4 ya han sido limpiados cuando los eslabones 1 llegan a la

estacion de calentamiento 17.

Los mencionados medios de calentamiento de la estacion de calentamiento 17 comprenden
una fuente de alimentacion eléctrica (no mostrada) conectada a un par de terminales
eléctricos 10, 11 situados en un primer lado del transportador automatico 41 y un puente
electroconductor 12 situado en un segundo lado opuesto del transportador automatico 41.
Los terminales eléctricos 10, 11 estan dispuestos en posiciones adecuadas para hacer
contacto eléctrico con los primeros extremos 3a, 4a de los dos pasadores 3, 4 que
sobresalen del primer lado del cuerpo de eslabén 2, y dicho puente electroconductor 12 esta
configurado y dispuesto para hacer contacto eléctrico con los segundos extremos 3b, 4b de
los dos pasadores 3, 4 que sobresalen del segundo lado del cuerpo de eslabon 2.

Los terminales eléctricos 10, 11 situados en el primer lado del transportador automatico 41
estan soportados en unos respectivos soportes moéviles 26, 27 conectados a unos medios
de accionamiento, tales como unos respectivos cilindros de fluido dindmico 28, 29, que
mueven los soportes méviles 26, 27 y los terminales eléctricos 10, 11 en una direccion axial
paralela a los ejes de los pasadores 3, 4 del eslabén 1 entre una posicion abierta retirada
(no mostrada), en la que los terminales eléctricos 10, 11 no interfieren con los pasadores 3,
4, y una posicion cerrada de contacto (Figs. 1y 2), en la que los terminales eléctricos 10, 11
estan en contacto eléctrico con unas superficies finales de los primeros extremos 3a, 4a de

los pasadores 3, 4, perpendiculares a los ejes de los mismos.

El puente electroconductor 12 estad soportado en un correspondiente soporte fijo 30 que
mantiene el puente electroconductor 12 en una posicion estacionaria respecto al bastidor 22.
Cuando los mencionados cilindros de fluido dinamico 28, 29 mueven los terminales
eléctricos 10, 11 situados en el primer lado del transportador automatico 41 hacia la posicion
cerrada de contacto arrastran los pasadores 3, 4 y el cuerpo de eslabén 2 en la direccion
axial hasta que unas superficies finales de los segundos extremos 3b, 4b de los pasadores

3, 4 hacen contacto eléctrico con el puente electroconductor 12 (Fig. 2).

Alternativamente, el puente electroconductor 12 podria estar conectado a unos segundos
medios de accionamiento, tales como un cilindro de fluido dinamico o similar, que movieran
el soporte fijo 30 y el puente electroconductor 12 en una direccion axial paralela a los ejes

de los pasadores 3, 4 del eslabon 1 entre una posicién abierta retirada, en la que el puente
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electroconductor 12 no interfiriera con los pasadores 3, 4, y una posicién cerrada de
contacto, en la que el puente electroconductor 12 estuviera simultineamente en contacto
eléctrico con unas superficies finales de los segundos extremos 3b, 4b de los pasadores 3,
4.

Cuando los terminales eléctricos 10, 11 y el puente electroconductor 12 estan en la posicion
cerrada de contacto, una corriente eléctrica suministrada por dicha fuente de alimentacién
circula de uno a otro de los terminales eléctricos 10, 11 a través de los pasadores 3,4y a
través del puente electroconductor 12, y los pasadores 3, 4 son calentados por resistencia

eléctrica.

El transportador automatico 41 efectlia paradas intermitentes programadas para detener los
eslabones 1 en la estacidon de calentamiento 17 en una posicibn adecuada para que los
terminales eléctricos 10, 11 y el puente electroconductor 12 hagan contacto con los
pasadores 3, 4 cuando son movidos a sus posiciones cerradas de contacto, y para mantener
los eslabones 1 detenidos durante un tiempo suficiente para que los pasadores 3, 4 sean
calentados por resistencia eléctrica hasta ablandar dicho recubrimiento de elastémero 6. El
ablandamiento del recubrimiento elastomero producida por el calentamiento facilita la
extraccién de los pasadores 3, 4 de los pasajes 5 del cuerpo de eslabon 2, la cual puede ser
realizada posteriormente en otras estaciones de una instalacion manual, automatizada o
semiautomatizada de reconstruccion de cadenas de traccién a oruga, de la cual puede

formar parte el aparato de la presente invencion.

La Fig. 3 muestra una estacién de calentamiento 17 de acuerdo con otra realizaciéon
alternativa de la presente invencion, la cual comprende un primer par de terminales
eléctricos 10, 13 dispuestos para hacer contacto eléctrico con los primer y segundo
extremos 3a, 3b de un primer pasador 3, los cuales sobresalen de los primer y segundo
lados del cuerpo de eslabén 2, y un segundo par de terminales eléctricos 11, 14 dispuestos
para hacer contacto eléctrico con los primer y segundo extremos 4a, 4b de un segundo
pasador 4, los cuales sobresalen de los primer y segundo lados del cuerpo de eslabén 2.
Con esta disposicién, una corriente eléctrica suministrada por la fuente de alimentacion
circula de uno a otro de dichos terminales eléctricos 10, 13 del primer par a través del primer
pasador 3 y de uno a otro de dichos terminales eléctricos 11, 14 del segundo par a través
del segundo pasador 4, con lo que los primer y segundo pasadores 3, 4 son calentados por

resistencia eléctrica.
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En la realizacion de la Fig. 3, los dos terminales eléctricos 10, 11 situados en el primer lado
del transportador automatico 41 estan partidos en respectivas mitades, cada una de las
cuales tiene un correspondiente rebaje semicilindrico 10a, 10b; 1l1a, 11b y los dos
terminales eléctricos 13, 14 situados en el segundo lado del transportador automético 41
estan partidos en respectivas mitades, cada una de las cuales tiene un correspondiente
rebaje semicilindrico 13a, 13b; 14a, 14b. La distancia en la direccién de avance D entre los
rebajes semicilindricos 10a, 10b; 11a, 11b de las dos mitades de los terminales eléctricos
10, 11 situados en el primer lado del transportador automatico 41 y la distancia en la
direccién de avance D entre los rebajes semicilindricos 13a, 13b; 14a, 14b de las dos
mitades de los terminales eléctricos 13, 14 situados en el segundo lado del transportador
automatico 41 se corresponde con la distancia en la direccion de avance D entre los dos

pasadores 3, 4 del eslabon 1.

Las dos mitades inferiores con rebajes semicilindricos 10a, 11a de los terminales eléctricos
10, 11 situados en el primer lado del transportador automatico 41 estdn soportadas en un
soporte mévil 31 comun y aislados eléctricamente entre si de manera conveniente, mientras
que las dos mitades superiores con rebajes semicilindricos 10b, 11b de estos mismos
terminales eléctricos 10, 11 situados en el primer lado del transportador automatico 41 estan
soportadas en posiciones estacionarias en un soporte fijo 32, y aislados eléctricamente entre
si de manera conveniente. De una manera similar, las dos mitades inferiores con rebajes
semicilindricos 13a, 14a de los terminales eléctricos 13, 14 situados en el segundo lado del
transportador automatico 41 estan soportadas en un soporte movil 33 comdn y aislados
eléctricamente entre si de manera conveniente, mientras que las dos mitades superiores
con rebajes semicilindricos 13b, 14b de estos mismos terminales eléctricos 13, 14 situados
en el segundo lado del transportador automatico 41 estdn soportadas en posiciones
estacionarias en un soporte fijo 34, y aislados eléctricamente entre si de manera

conveniente.

Los mencionados soportes mdviles 31, 33 estan conectados a unos respectivos medios de
accionamiento, tales como unos cilindros de fluido dinamico 35, 36, que mueven los
soportes moviles 31, 33 y las mitades inferiores con rebajes semicilindricos 10a, l1a; 13a,
1l4a de los terminales eléctricos 10, 11; 13, 14 en unas direcciones radiales verticales
perpendiculares a la direccion de avance D en relacién con los ejes de los pasadores 3, 4
entre una posicién abierta retirada (Fig. 3), en la que las mitades inferiores con rebajes
semicilindricos 10a, 1a; 13a, 14a de los terminales eléctricos 10, 11; 13, 14 no interfieren
con los pasadores 3, 4, y una posicion cerrada de contacto (no mostrada), en la que los

rebajes semicilindricos 10a, la; 13a, 14a de las mitades inferiores de los terminales
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eléctricos 10, 11; 13, 14 estan en contacto eléctrico con unas superficies cilindricas de los

pasadores 3, 4 adyacentes a los primeros extremos 3a, 4a de los mismos.

Cuando las mitades inferiores con rebajes semicilindricos 10a, la; 13a, 14a de los
terminales eléctricos 10, 11; 13, 14 son movidas a la posicidn cerrada de contacto levantan
los pasadores 3, 4 y el cuerpo de eslabdn 2 hasta que las superficies cilindricas de los
pasadores 3, 4 adyacentes a los primeros extremos 3a, 4a de los mismos hacen contacto
eléctrico con los rebajes semicilindricos 10b, 1b; 13b, 14b de las mitades superiores de los
terminales eléctricos 10, 11; 13, 14, las cuales estan en posiciones estacionarias, de manera
que los primeros extremos 3a, 4a de los pasadores 3, 4 quedan atrapados en los terminales
eléctricos 10, 11; 13, 14 y en contacto eléctrico con los mismos. Cuando los terminales
eléctricos 10, 11; 13, 14 estan en la posicién cerrada de contacto, una corriente eléctrica
suministrada por dicha fuente de alimentacion circula de uno a otro de los terminales
eléctricos 10, 11; 13, 14 de cada par a través de los pasadores 3, 4, y los pasadores 3, 4

son calentados por resistencia eléctrica.

Las Figs. 4 y 5 muestran esquematicamente otra realizacion alternativa para la estacion de
calentamiento 17, que comprende en el primer lado del transportador automatico 41 (Fig. 4)
un par de terminales eléctricos 10, 11 partidos en respectivas mitades, cada una de las
cuales tiene un correspondiente rebaje semicilindrico 10a, 10b; 11a, 11b, y en el segundo
lado opuesto del transportador automatico 41 (Fig. 5) un puente electroconductor 12 partido
en dos mitades, cada una de las cuales tiene un par de rebajes semicilindricos 12a, 12b. La
distancia en la direccién de avance D entre los rebajes semicilindricos 10a, 10b; 11a, 11b de
las dos mitades de los terminales eléctricos 10, 11 y la distancia en la direccién de avance D
entre los rebajes semicilindricos 12a, 12b de las dos mitades del puente electroconductor 12
se corresponde con la distancia en la direccién de avance D entre los dos pasadores 3, 4 del

eslabon 1.

Tal como muestra la Fig. 4, las mitades con rebajes semicilindricos 10a, 10b; 11a, 11b de
los terminales eléctricos 10, 11 estan soportadas en respectivos soportes moviles 37a, 37b
comunes conectados a unos primeros medios de accionamiento, tales como unos
respectivos cilindros de fluido dindmico 38a, 38b, que mueven los soportes méviles 37a, 37b
y las correspondientes mitades con rebajes semicilindricos 10a, 10b; 11a, 11b de los
terminales eléctricos 10, 11 en unas direcciones radiales opuestas perpendiculares a la
direccion de avance D en relacién con los ejes de los pasadores 3, 4 entre una posicion
abierta retirada (Fig. 4), en la que las mitades con rebajes semicilindricos 10a, 10b; 11a,

11b de los terminales eléctricos 10, 11 no interfieren con los pasadores 3, 4, y una posicion
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cerrada de contacto (no mostrada), en la que los rebajes semicilindricos 10a, 10b; 11a, 11b
de las mitades de los terminales eléctricos 10, 11 estan en contacto eléctrico con unas
superficies cilindricas de los pasadores 3, 4 adyacentes a los primeros extremos 3a, 4a de

los mismos.

Tal como muestra la Fig. 5, y de una manera similar, las mitades con rebajes semicilindricos
12a, 12b del puente electroconductor 12 estan soportadas en respectivos soportes moéviles
39a, 39b conectados a unos segundos medios de accionamiento, tales como unos
respectivos cilindros de fluido dinamico 40a, 40b que mueven los soportes moviles 39a, 39b
y las mitades con rebajes semicilindricos 12a, 12b del puente electroconductor 12 en unas
direcciones radiales opuestas perpendiculares a la direcciéon de avance D en relacion con
los ejes de los pasadores 3, 4 entre una posicién abierta retirada (Fig. 5), en la que las
mitades con rebajes semicilindricos 12a, 12b del puente electroconductor 12 no interfieren
con los pasadores 3, 4, y una posicion cerrada de contacto (no mostrada), en la que los
rebajes semicilindricos 12a, 12b de las mitades del puente electroconductor 12 estan
simultdneamente en contacto eléctrico con unas superficies cilindricas de los pasadores 3, 4

adyacentes a los segundos extremos 3b, 4b de los mismos.

En esta realizacion descrita en relacion con las Figs. 4 y 5, cuando las mitades de los
terminales eléctricos 10, 11 y del puente electroconductor 12 estan en la posicion cerrada de
contacto, una corriente eléctrica suministrada por dicha fuente de alimentacion circula de
uno a otro de los terminales eléctricos 10, 11 a través de los pasadores 3, 4 y a través del

puente electroconductor 12, y los pasadores 3, 4 son calentados por resistencia eléctrica.

El alcance de la presente invencién esta definido en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccibn a oruga para su extraccion,
comprendiendo unos medios de calentamiento para calentar al menos un pasador (3, 4)
alojado en un pasaje (5) de un cuerpo de eslabon (2) de un eslabén (1) y con ello ablandar
un recubrimiento de elastbmero (6) fijado a una superficie exterior de dicho pasador (3, 4)
con el fin de facilitar la extraccion del pasador (3, 4) del pasaje (5), caracterizado porque
dichos medios de calentamiento comprenden una fuente de alimentacion eléctrica
conectada a al menos un par de terminales eléctricos (10, 11) dispuestos para hacer
contacto eléctrico con el pasador (3, 4) de manera que una corriente eléctrica suministrada
por dicha fuente de alimentacion circula a través del pasador (3, 4), el cual estd hecho de un

material electroconductor, y el pasador (3, 4) es calentado por resistencia eléctrica.

2.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicacion
1, caracterizado porque dichos medios de calentamiento comprenden un par de terminales
eléctricos (10, 11) dispuestos para hacer contacto eléctrico con unos primeros extremos (3a,
4a) de dos pasadores (3, 4) que sobresalen de un primer lado del cuerpo de eslabén (2) y
un puente electroconductor (12) dispuesto para hacer contacto eléctrico con unos segundos
extremos (3b, 4b) de los dos pasadores (3, 4) que sobresalen de un segundo lado del
cuerpo de eslabon (2), de manera que una corriente eléctrica suministrada por dicha fuente
de alimentacion circula de uno a otro de dichos terminales eléctricos (10, 11) a través de los
pasadores (3, 4) y de dicho puente electroconductor (12), y los pasadores (3, 4), los cuales

estan hechos de un material electroconductor, son calentados por resistencia eléctrica.

3.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicacion
1, caracterizado porque dichos medios de calentamiento comprenden un primer par de
terminales eléctricos (10, 13) dispuestos para hacer contacto eléctrico con unos primer y
segundo extremos (3a, 3b) de un primer pasador (3) que sobresalen de unos primer y
segundo lados del cuerpo de eslabén (2) y un segundo par de terminales eléctricos (11, 14)
dispuestos para hacer contacto eléctrico con unos primer y segundo extremos (4a, 4b) de un
segundo pasador (4) que sobresalen de dichos primer y segundo lados del cuerpo de
eslabon (2), de manera que una corriente eléctrica suministrada por dicha fuente de
alimentacion circula de uno a otro de dichos terminales eléctricos (10, 13; 11, 14) de cada
par a través de los correspondientes primer y segundo pasadores (3, 4), y los primer y
segundo pasadores (3, 4), los cuales estan hechos de un material electroconductor, son

calentados por resistencia eléctrica.
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4.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccién a oruga segun la reivindicacion
1, 2 0 3, caracterizado porque comprende un transportador automatico (41) que transporta
dichos eslabones (1) con los pasadores (3, 4) dispuestos en una posicion transversal a la
direccién de avance hasta una estacién de calentamiento (17) donde se encuentran dichos

medios de calentamiento.

5.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccidon a oruga segun la reivindicacion
4, caracterizado porque dicho transportador automatico (41) mantiene los eslabones (1)
detenidos en dicha estacion de calentamiento (17) en una posicion adecuada para que el
par de terminales eléctricos (10, 11) y el puente electroconductor (12) o los primer y
segundo pares de terminales eléctricos (10, 13; 11, 14) hagan contacto con los pasadores

(3, 4) durante un tiempo suficiente para el calentamiento de los pasadores (3, 4).

6.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccidn a oruga segun la reivindicacion
5, caracterizado porque unos medios de accionamiento mueven los terminales eléctricos

(10, 11, 13, 14) entre una posicién abierta retirada y una posicion cerrada de contacto.

7.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccidn a oruga segun la reivindicacion
5, caracterizado porque los terminales eléctricos (10, 11) son movidos en una direccién axial
en relacién con los pasadores (3, 4) y hacen contacto frontal con unas superficies finales de
los pasadores (3, 4) perpendiculares a los ejes de los mismos, en los primeros extremos (3a,
4a) de los pasadores (3, 4), y empujan axialmente los pasadores (3, 4) para que sus

segundos extremos (3b, 4b) hagan contacto con el puente electroconductor (12).

8.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicacion
5, caracterizado porque los terminales eléctricos (10, 11) y el puente electroconductor (12)
estan partidos en respectivas mitades con rebajes semicilindricos (10a, 10b; 11a, 11b; 12a,
12b), y dichas mitades son movidas por unos medios de accionamiento en unas direcciones
radiales opuestas en relacion con los pasadores (3, 4) de manera que dichos rebajes
semicilindricos (10a, 10b; 1la, 11b; 12a, 12b) hacen contacto con unas superficies
cilindricas de los pasadores (3, 4) adyacentes a los primeros y segundos extremos (3a, 4a;

3b, 4b) de los mismos, respectivamente.

9.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccién a oruga segun la reivindicacion
5, caracterizado porque los primer y segundo pares de terminales eléctricos (10, 13; 11, 14)
estan partidos en respectivas mitades con rebajes semicilindricos (10a, 10b; 13a, 13b; 11a,
11b; 14a, 14b), y dichas mitades son movidas por unos medios de accionamiento en unas

direcciones radiales opuestas en relacion con los pasadores (3, 4) de manera que dichos
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rebajes semicilindricos (10a, 10b; 13a, 13b; 11a, 11b; 14a, 14b) hacen contacto con unas
superficies cilindricas de los pasadores (3, 4) adyacentes a los primeros y segundos

extremos (3a, 4a; 3b, 4b) de los mismos, respectivamente.

10.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccién a oruga segun una cualquiera
de las reivindicaciones 4 a 9, caracterizado porque el transportador automéatico (41)
transporta los eslabones (1) a través de una estacion de limpieza (42) en la que se
encuentran unos medios de limpieza que limpian los primeros y segundos extremos (3a, 4a;
3b, 4b) de los pasadores (3, 4) antes de que los eslabones (1) sean llevados a dicha

estacién de calentamiento (17).

11.- Aparato para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicacién
10, caracterizado porque dichos medios de limpieza comprenden unos cepillos rotativos (15,
16) accionados por respectivos medios de accionamiento y dispuestos para cepillar los
primeros y segundos extremos (3a, 4a; 3b, 4b) de los pasadores (3, 4) mientras los
eslabones (1) son transportados a través de la estacion de limpieza (42).

12.- Método para calentar pasadores de cadena de traccidén a oruga para su extraccion,
capaz de ser implementado mediante un aparato de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, comprendiendo dicho método el paso de calentar dichos
pasadores (3, 4) mediante unos medios de calentamiento hasta ablandar dicho
recubrimiento de elastomero (6), caracterizado porque dicho paso de calentar los
pasadores (3, 4) comprende poner al menos un par de terminales eléctricos (10, 11) en
contacto eléctrico con al menos un pasador (3, 4) y aplicar mediante una fuente de
alimentacion eléctrica una corriente eléctrica a dicho par de terminales eléctricos (10, 11), de
manera que una corriente eléctrica suministrada por dicha fuente de alimentacion circula a
través del pasador (3, 4), el cual es de un material electroconductor, y el pasador (3, 4) es

calentado por resistencia eléctrica.

13.- Método para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicaciéon
12, caracterizado porque dicho paso de calentar los pasadores (3, 4) comprende poner un
par de terminales eléctricos (10, 11) en contacto eléctrico con unos primeros extremos (3a,
4a) de los dos pasadores (3, 4) que sobresalen de un primer lado del cuerpo de eslabén (2),
poner en contacto eléctrico un puente electroconductor (12) con unos segundos extremos
(3b, 4b) de los dos pasadores (3, 4) que sobresalen de un segundo lado del cuerpo de
eslabon (2), y aplicar mediante una fuente de alimentacion eléctrica una corriente eléctrica a

dicho par de terminales eléctricos (10, 11), de manera que una corriente eléctrica
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suministrada por dicha fuente de alimentacion circula de uno a otro de dichos terminales
eléctricos (10, 11) a traves de los pasadores (3, 4) y de dicho puente electroconductor (12),

y los pasadores (3, 4) son calentados por resistencia eléctrica.

14.- Método para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicaciéon
12, caracterizado porgue dicho paso de calentar los pasadores (3, 4) comprende poner un
primer par de terminales eléctricos (10, 13) en contacto eléctrico con unos primer y segundo
extremos (3a, 3b) de un primer pasador (3) que sobresalen de unos primer y segundo lados
del cuerpo de eslabén (2) y poner un segundo par de terminales eléctricos (11, 14) en
contacto eléctrico con unos primer y segundo extremos (4a, 4b) de un segundo pasador (4)
que sobresalen de dichos primer y segundo lados del cuerpo de eslabén (2), y aplicar
mediante una fuente de alimentacion eléctrica una corriente eléctrica a dichos primer y
segundo pares de terminales eléctricos (10, 13; 11, 14), de manera que una corriente
eléctrica suministrada por dicha fuente de alimentacion circula de uno a otro de dichos
terminales eléctricos (10, 13, 11, 14) de cada par a través de los correspondientes
pasadores (3, 4), y los pasadores (3, 4) son calentados por resistencia eléctrica.

15.- Método para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicacion
12, 13 o 14, caracterizado porque comprende transportar dichos eslabones (1) mediante un
transportador automatico (41) con los pasadores (3, 4) dispuestos en una posicion
transversal a la direccién de avance hasta una estacion de calentamiento (17) donde se

encuentran dichos medios de calentamiento.

16.- Método para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la
reivindicacionl5, caracterizado porque comprende mantener los eslabones (1) detenidos en
dicha estacion de calentamiento (17) mediante dicho transportador automéatico (41) en una
posicién adecuada para que los terminales eléctricos (10, 11) y el puente electroconductor
(12) o los primer y segundo pares de terminales eléctricos (10, 13, 11, 14) hagan contacto
con los pasadores (3, 4) durante un tiempo suficiente para el calentamiento de los

pasadores (3, 4).

17.- Método para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicacién
16, caracterizado porque comprende mover los terminales eléctricos (10, 11, 13, 14)
mediante unos primeros medios de accionamiento entre una posicion abierta retirada y una
posicion cerrada de contacto mientras los eslabones (1) estan detenidos en la estacién de

calentamiento.
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18.- Método para calentar pasadores de cadena de traccién a oruga segun la reivindicacion
16 o 17, caracterizado porque comprende limpiar los primeros y segundos extremos (3a, 4a;
3b, 4b) de los pasadores (3, 4) en una estacion de limpieza (42) antes de que los eslabones

(1) sean llevados a dicha estacion de calentamiento (17).

19.- Método para calentar pasadores de cadena de traccion a oruga segun la reivindicaciéon
18, caracterizado porque comprende transportar los eslabones (1) a través de dicha

estacién de limpieza (42) mediante el transportador automatico (41)

20.- Método para calentar pasadores de cadena de traccién a oruga segun la reivindicacion
18 0 19, caracterizado porque comprende cepillar los primeros y segundos extremos (3a, 4a;
3b, 4b) de los pasadores (3, 4) mediante unos cepillos rotativos (15, 16) accionados por
respectivos medios de accionamiento en dicha estacion de limpieza (42) mientras los
eslabones (1) son transportados a través de la estacion de limpieza (42) por el transportador
automatico (41).
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A US 3909576 A (PHARES EARL K) 30.09.1975, 1,4,5,8,9,12,15-17
columna 2, linea 13 — columna 4, linea 60; figuras.

A ES 2178918 A1 (ANORTEC S L) 01.01.2003, 1,12
columna 2, linea 15 — columna 4, linea 15; figuras.

A EP 0199918 A1 (ROCKELSBERG W GMBH & CO KG) 05.11.1986, 1,12
pagina 3, linea 27 — pagina 6, linea 12; figuras.

A SU 1425023 A1 (PROIZV OB ANITIM N) 23.09.1988, 1,4,12,15
figuras & Resumen de la base de datos WPI. Recuperado de Epoque;
Numero de Acceso: 1989-098429.

Categoria de los documentos citados

X: de particular relevancia O: referido a divulgacién no escrita

Y: de particular relevancia combinado con otro/s de la P: publicado entre la fecha de prioridad y la de presentacion
misma categoria de la solicitud

A: refleja el estado de la técnica E: documento anterior, pero publicado después de la fecha

de presentacion de la solicitud

El presente informe ha sido realizado
para todas las reivindicaciones D para las reivindicaciones n°:

Fecha de realizacion del informe Examinador Péagina
10.07.2015 D. Hermida Cibeira 1/4




INFORME DEL ESTADO DE LA TECNICA N° de solicitud: 201431470

Documentacion minima buscada (sistema de clasificacion seguido de los simbolos de clasificacion)

B62D, B21L

Bases de datos electronicas consultadas durante la busqueda (nombre de la base de datos y, si es posible, términos de
busqueda utilizados)

INVENES, EPODOC
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201431470

Fecha de Realizacion de la Opinién Escrita: 10.07.2015

Declaracion

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986) Reivindicaciones 1-20 SI
Reivindicaciones NO

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986) Reivindicaciones 1-20 SI
Reivindicaciones NO

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial. Este requisito fue evaluado durante la fase de
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201431470

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 SU 1749105 A1 (ALTAJSKIJ POLT | POLZUN) 23.07.1992
D02 US 3909575 A (PHARES EARL K et al.) 30.09.1975
D03 US 3909576 A (PHARES EARL K) 30.09.1975
D04 ES 2178918 A1 (ANORTEC S L) 01.01.2003
D05 EP 0199918 A1 (ROCKELSBERG W GMBH & CO KG) 05.11.1986
D06 SU 1425023 A1 (PROIZV OB ANITIM N) 23.09.1988

2. Declaracion motivada seguin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

La presente invencion se refiere a un aparato y método para calentar pasadores de cadena de traccién a oruga para su
extraccion.

Se considera que el documento D01 es el mas cercano del estado de la técnica al objeto de las reivindicaciones
independientes 1 y 12. En dicho documento, al cual pertenecen las referencias numéricas que siguen, se divulga (resumen
de la base de datos WPI; figuras) un aparato (5) y un método para calentar pasadores (7) de cadena de traccion a oruga
para su extraccién. Dicho aparato (5) comprende unos medios de calentamiento (10) para calentar el pasador (7) alojado en
unos pasajes de los cuerpos de eslabdn (1, 2) (figuras 1, 2) y con ello ablandar unos recubrimientos de elastémero (8)
fijados a una superficie exterior de dicho pasador (7) con el fin de facilitar su extraccion (resumen de la base de datos WPI).
Dichos medios de calentamiento (10) consisten en un soplete cuya llama se aplica sobre la superficie exterior de los pasajes
de los cuerpos de eslabdn (1, 2) donde esta alojado el citado pasador (7) (figura 2) hasta que los recubrimientos de
elastomero (8) se reblandecen (figura 3).

Se observa que existen diferencias entre la invencion divulgada en el documento D01 y el objeto de las reivindicaciones
independientes 1y 12. En particular, se observa que en la invencion del documento DO1 los medios de calentamiento (10)
no comprenden una fuente de alimentacién eléctrica y un par de terminales eléctricos en contacto con el pasador (7), de tal
forma que este sea calentado por resistencia eléctrica. Debido a estas diferencias encontradas, se considera que son
nuevas (Art. 6, LP 11/1986) las reivindicaciones independientes 1 y 12, asi como sus reivindicaciones dependientes 2-11 y
13-20.

En cuanto a la actividad inventiva de las reivindicaciones independientes 1 y 12, se considera que un experto en la materia
que partiese del documento DO1 podria, en general, plantearse de manera evidente la sustitucion del soplete (10) por otro
tipo de medios de calentamiento, por ejemplo basados en el calentamiento por resistencia eléctrica. Sin embargo, en la
invencion del documento D01 el calentamiento se efectia desde el exterior de los pasajes de los cuerpos de eslabdn (1, 2),
por lo cual se considera que, para el experto en la materia, establecer el paso de la corriente eléctrica exclusivamente a
través del pasador (7) requeriria cierta actividad inventiva. Por otra parte, tampoco se han encontrado otros documentos del
estado de la técnica que pudiesen combinarse con el documento D01 de forma evidente por parte del experto en la materia
para reproducir el objeto de las citadas reivindicaciones independientes 1 y 12. Asi, por ejemplo, se han encontrado en los
documentos D02 y D03 ejemplos de utilizacion de medios de calentamiento por resistencia eléctrica para eslabones de
cadena, pero no se trata de cadenas de traccion a oruga que presenten pasadores alojados en pasajes de los cuerpos de
eslabon. Segun todo lo que se acaba de exponer, se estima que implican actividad inventiva (Art. 8, LP 11/1986) las
reivindicaciones independientes 1y 12, asi como sus reivindicaciones dependientes 2-11 y 13-20.

Los documentos D04-DO06 reflejan el estado de la técnica.
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