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MEMORIA DASCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de una patente de introduooién
por dlez afios en Eepafia, a favor del Dr. Fritz SINGER, residen-
te en Starnberg, Obb. (Alemania) Wilhelmsh®henstrasse, 29 1/3

por

" PROCEDIMIENTO PARA BL TRATAMIENTO PREVIO DE PIRZAS MBTALICAS
5E HIBRRO ¥ ACERO Y DE OTROS METALES, CON OBJETO DE PREPARARLAS
PARA QUE SE MODELBN O DEFORMEN SIN ARRANCARIES VIRUTAS, POR
EJBMPLO MEDIANTE ESTIRADC, RECALCADO O LAMINADO *

lLa presente patente me refiere a un procedimiento para
tratar de antemano las piezas de hierro y acero con objeto de
que permitan modelarse sin saocarles virutas, por ejemplo median-
te estirado, recaleado y laminade y también a la aplicacifn del
b mismo tratamiento & otros metales distintos del hierro y sus aleg-
ciones, como por ejemplo aluminio, zine, niquol, laton, metal mo-

nel, ete. y consizte en que dlchms piezas de hierro o acero ¢ de
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los otros metales se proveen de una capa compacta ¥y continma de
éx1do o de =ales, por ejemplo fosfatos, cuyos eristales se difum-
den y unen firmemente oon la base, siguiendo los métodos concei-
dos &e¢ tratamiento superficial, como el pavomado, damasquinsdo, ta-
rageado, entintsado, ete; Es sabido que loe tubos o varillas de hie-
rro, antes del proceso de estlraje, 8¢ proveen de capas aplicadas
galvinioamente de motales blandowm, como cobre, plomo y de eate mo-

40 se faocllits considerablemente el estiraje ¥ ademids Be conserva

~muche melor las herramientas.

Igualmente 8i se trata de otros metales gue se trabalan sin
arrancar virutas, se presenta frecuentemente el inconveniente de
aque, a pesar de emplear abundantemente los lubrificantes sobre el
metal, las herramientas Be ataoan; 81 el modelado o deformasidén
8e efesotuan a temperatura elevada o durante el mismo se origiman
temperaturaes altas, entonces muchas veces innlusp s8e llegan a 80l=-
dar las herramientas con la pleza que ss irabzja. Pero aungue la
herramienta s0lo se atague ligeraments, esto dd por resultado la
formaeién de grietas transversales, estrias longitudinales o as-
peresas en la superficie, las cuales hacen inservible la piesza mo-
deladae Atendlendo a este atague de ls® herramientas, se ha Proou-
rado ya en la industria; al deformar los metales sinm viruta, el
emplear pequefios grados de deformaeidm ewmndo la deformabilidad
del metal lo permite%

Apliocando sobre los indicados metales capas de subsianoias
no metdlicas sobre la superficie de las mismas, capas que se difun
den y adhieran firmemente & la oara de log metales, e logra impe-
dir el contacto diresto de metal con metalé’xl resuliedo o8 lmpe-
dir los inconvenientesm arriba apuntados;

Io mismo tratindome del hierro y el acero gue de los metales
distintos del hierro o de las aleaciones metialicas, se consigue

slempre por el tratamiento superfieialﬁ'no golo hacer posible gue
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los indicados metales puecdan trabajarse por deformacidén ein vi-
rutas sin que se produzcan los inconvenlemtes apuntados en 1g

superficie de los mismos, sino también se logra que las herra=

mientas se conserven michisimo mejor. »

El tratamiento superfielal puede efectuarse por el método 4
llamedo de Dudzeele de su inventor, seghn el oual las piezas me-
téd1licas se tratan primeroc com wna disolucién de sal de mereurio
pars amslgemsy la superflcie y luego se las abanions en plomo ph=-
ro fundido; Los tubos de hierro y moerec agi previzmente tratados
permiten someteree repetldas veeaa‘al estiraje sin la operacién
intermedia de recocido nl revenido.

Pero el resultado que se obtiene Por este método eonoeide
se logra tambisn segfn la presente patente sobre todos loe meta-
les indicados aplicando capas de fosfate por los métodos neguidqa
para el pavonado, damsequinado, entintado u otros métodos amdlo-
go8 y las plezas as{ tratadas permiten luego en el estiraje y re-
oalcado sufrir reducolones muy fuertes eon el espesor de las pare-
des, sin el atague conocldo de las herramientas estiradoras y re-
oalcaaoras;

- Prente a la aplicacién de metales, el proeedimiento segim la

vatente presenta la ventala de (ue la pr@ﬂuceién de las ospas de

éxide o salinas, resulta conmsiderablemente mas econdmica que la

aplicaoidn galvinica 0 a fuego de los metales ¥ que las capas sa-
linas u oxialcas aplicadas pueden, en caso necesario, volverse a
quitar por el eimpls método del decapado. Bn la mayor parte de los
08808 no o8, sin embargo, en abesolutd necesario eliminar las oapas
salinss w oxfdicas, pues no estorban la ulterior elaboraciéﬂ.
Es 00nooido ya el método de exponer las piezas de &scero en

estado himedo al aire antes del estiraje, con lo que se forma uza
capa de hidrdxidos de hierro, ¥y también es sabido que las plezag

que se¢ han de estirar se tratan de antemano de modo que @e inmer-
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Jan en disoluciones de foa?atos aloalinom terolarios ¢ securda-
rios y se deseguen al airs.

Bn estos métodos conocidos se trata de producir capas que
go originen de polvos adheridos flojamente sobre la superfioie
y dque, como otras substanciaa pulviformes, por ejemplo taleo,
litargirio, asumenten el efecto del lubrificante proplamente tal.
El aditamento de estas substancias pulviformes, que favorece el‘
efecto lubrificante, no basta, sin embargo, para impedir el ata-
gue del anillo de la hilera al trabajar el aoe?o; especialmente
onando se emplean fuertes grados de dformacion. Las capas sgperfi-
elales obtenldas por pavonado, damasquinsdo, entintado, etc., no
se componen, por el contrario, de polvos flojamente agheridos sino
que forman peliculae eristalinae compactas y continues, cuyos oris-
tales se unen con la base metidliea con un enlace eristalino hete-
reogsneo y en ella se difunden y unen fuertemente. Impiden ol ata-
que de la hilara atun ouando se empleen los mas fuertes grados de
deformacidns

Tambidn en las capas superficiales aegﬁn la patente #e absor-
ben los lubrificantes y se retienen fuertemente y de e#ite modo fa.
vorecen la eficaPia de los lubrificante# cmplesdos enm lz deforma-
oién min virutas. Independientemente de este efecto almsoenador
de lubrificante, hay que comsiderar otro efeocto de estas capas
guperficiales, independiente y que consiate en favorecer el desﬁ
lizamiento de las herramientas sobre la pieza de trahajo&

Bmpleando pequefios grados de deformacidn, por ejemplo en los
estirajes débiles, estas capas suporfétales se conservan mis o me;
ros oompletamente; empleando fuertes grados de deformacidn, que
constituyen el campo de aplioaeisn propiamente tal del método se-
gﬁn la patentei 8o las suprime précticamente de manera mas o me~
nos completa;

Para producir capas superficiales sobre metales distintos
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del hierro y sus aleaoiones, las cuales impidan, de un lado, el
ataque de las herramien;as en la detormaqién sin virutas, aeepnés
seguida en grado lmtemso y por otro lado, fasiliten esenclalmen-
te dicha deformecién, se pueden utilizar los métodog conooides de
tratamiento de superficies, como e los emplea en la metalargis,
y& Bea para proteger los metales de la oOrrosidm, ya Sea Dars ep=
nobleser la superficie de los mismoa (téoniea de la‘ooloranién de
los netalea);

81 se trata, por ejemplo, de la deformaciom sin virutas de
aluminio y de sus aleacionss, entcnces fie puede oxidar las plezss
por métodos eleetrolitieos; Para la mayor parte de las aplicacio-
nes basta, sin embarge, el tratamiento previo esencilalmente me
gencillo y econbémico en disoluoidn de yeso y cal calstica, el
oual consiste en que la pileza se lmmerge durante quinece a veinﬁe
minutos en une disoluciém (suspensidém) calentada & 852 de 10 g.
de dxido de caleio y 10 g;'de sulfato de calcio en un litre de
agua; La ocapa superficial produside por este semcillo método ae
compone de wnos 46 % de oxido de aluminio, 14 % de sulfato de
caleio, B % de sulfate alumfnice y 29 € de agua% _

8i se trata de la deformacidn sim virutas del latdn)! se pue-
de utilizar por ejemplo el método de coloracidn a comtimmacién
desoritos

Se disuelven 464 g. de oarbonate de cobre (anmhidro) em 1,13
1litros de amoniaso deAasﬂ Bé y 85 g; de carbonato sddice en 9 1i-
tros de sgua de 702 {, Se mezclan anmbas aisoluoionsa; En esta 4i-
solucidn se inmergen los objetos de Latdn durante algonos minu;
tos, Se lavan primero aon agua fria y luego con agua caliente ¥

despuﬁs quedan preparados para trabajarlos © deformarlos sipm vi-
ratag.
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La presente patente de introduccidn comprende las siguientes
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reiviniicaciones;

1;-Un procedimiento para el fratamiento previe de plezas
metilicas de hierro y acero o de otros metdles, con objeto de
Prepararlas para que se modelen o deformen ain arrancarles viru-
tas, por ejemplo mediante estirado, reealcado o laminado, ocarac-
terizado porque las piezas de hlerro ¥y acero o de otrom metales
7 sus aleaclones Be proveen, mediante 1los métodos comocidos, de
pavonado, damagquinsde, entintads y similares, de una pelfcula
oristalina, compacta y cont{ma de éxides o de sales, por ejem-
rlo de fosfatom, ouyos oristales se difunden en la base metali~
ca y #e unen firmemente con ella.

2. Procedimiento para el tratamiento previo de plezas meta—
licas de hierro y acero y de otros metales, con objeto de Prepa-~
rarlas psra que me modelen o deformen sin arrancarlpq virutas,
Por ejemplo mediante estirade, recaloado o laminado.- Segin se
desoribe y reivindica en la presente memoria deseripiiva.

tonsta esta desoripcién de sgis hojas foliadas y esoritas &

miquina por una sola de sus oarsst
Maarid, a 8 de¢ bre de 1940.
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