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a fa vo r  de Don Juan Payero l Duran, de nacionalidad espsño 

la ,  res iden te  en Barcelona, c a lle  do A larcón, nS 3 1 .

Ya""r,TiTORIA DESCRIPTIVA

10.

la  presente invención  se r e f ie r e  a un procedim iento 

Para la  obtención de p iezas m etá licas chapeadas para ap lica  

clones a r t ís t ic a s  e 

has concroa 

cubrim iento d e l h ie: 

ción  de análogas ere 

bre u o tra s .

Bn la  invem

molécula:

15 .

1LUc.as-̂ r io le s .

tiror t e , la invención es a p lic able a l re

*ro con un.meJal mas noble 0 con una alca

'act e r l s t i cas, cono son e l  la tón , e l co-

;ión e l e rro  recuh ie r t o  pro sent -tf. en

.or o l asp coto genera l  d e l me A de agre—

h a ll a i ncorporado a l  n ie r r 0 en una

r st i c i a r , por sóida dura 0 compenetra ción

Las on con iendo por lo tant 0

Ao hie.rro *** UleGoilj) como un so lo cuerpo

bu&o.

0 inte.r v i ene un unn  ̂ IL. Sil ̂  S t  ó rmic o , que
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comprende una fase p rep a ra to r io , paro p erm itir  después la  

a p lica c ión  d e l metal de apornaorón, una fase do regeneración  

del crism al d e l la tón  o metal s im ila r  de aportación  y una 

fase  de conclusión, mediante laminado, troquelado, estampo 

do, embutición u o tro , que den lugar a l producto f in a l  desea 

do.

La fase  prepar ̂ ,t c r ia  comprende una e le vac ión  de tem 

pera*cura, por separado, d e l h ie rro  soporte y del metal de 

agregación, en a l ia  e l  h ie rro , pro fe  rcutenent e h ie rro  dulce, 

o con mis proporción de 0. menor de ü.20%, se somete a una 

e le v a c ió n  do temperatura, temperatura de máxima separación 

m olecu lar, en tre lo s  800 'a 900°, evitando en todo momento la  

oxidación  de su s u p e r fic ie .

hn horno separado se c a lie n te , por ejem plo, e l  la tón  

con proporción de Ou menor do 63%, hasta, una temperatura 

de 600°0., aproximadamente, y  se &ace en este  estado entre 

en contacto t o t a l  con e l  h ie r ro , dentro d e l prop io  horno, 

en que éste  se está, calentando, .para que se in ic ie  la  coirpe 

netrac ión  entre las  moléculas do ambos metales en contacto. 

En esto estado casi so ldante, se pasa a la  acción 

de una prensa, en l a  cual se soneto a una presión  de 100 a 

500 atms. por en", mantonien-o esta  presión  durante o l tiem 

po preciso  pora que se producen la  Intima, unión entre ambos 

componentes. '

Con la  temperatura de máxima separación m olecu lar, 

mantenida en e l  h ie rro  según se ha ind icado, so pasa seguí 

damente a un lam inador, en e l  cual .se dan la s  pasadas sucos i  

das para reducir o l espesor d e l conjunto, in terca lando lo s  

recocidos de regeneración  de lo s  c r is ta le s  d e l la tón  de 

a p lica c ión  o de la  a leac ión  m etá lica  que se hubiese empleado.30
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Estos recocidos pueden ser realizados con e l propio calor in 

temo del hierro soporte, puesto que su temperatura siempre 

resy lta rí por encima do la  de recocido citada. Para é llo ,  

bastará interrumpir la  laminación y dejar en reposo la  pie, 

za laminada, para su regeneración por calor interno, que 

proporcionará la  temperatura de recocido conveniente. 3e 

va contrastando mediante pirómetros e l grado de temperatura 

del h ierro , para que siempre se tenga la  seguridad de que e l 

laminado se hace en la  temperatura de fo r ja  del mismo, s i  es, 

ta  temperatura descendiese, se vuelve a calentar, hasta lo  

grarla  de nuevo, y asi se contin&a, hasta lle g a r  a un espe­

sor de metal y hierro adecuado para su u lte r io r  aplicación.

Esta fase f in a l puede quedar limitada a la  obtención 

de la  placa chapeada, como primera materia para trabajos su­

cesivos, o bien hacer entrar e l producto laminado f in a l en

la  fase de conclusión sea en troquel, en estampa., u oúra

operación que proporcione una forma definida y f in a l, sea 

a rt ís t ic a , s i se ha de emplear para molduras o adorno, sea. 

especial, para su aplicación in dustria l, ornamentación en la  

construcción, balaustradas, barras u otras.

En. la  operación general indicada, puede entrar como 

metal de agregación e l cobre, en sus aleaciones, con propor­

ciones de escamo, ae sano, eGo*, mas oonvomcnGas paUt̂ . lio** 

*sr u los roaul^aaos aoso¿.doa.
Esto metal de agregación puede también ser aplicado 

sobre e l h ierro , solamente con u tilizac ión  de la  temperatura 

de calda del h ie rro , o de máxima separación molecular, dejan 

do cuo os ua ^^^perotura oto í a  llevando a un es 3ao.o m.Lai^.l

a la  c t̂pa (Le couque^o ê .¿ure c r  c-̂ -̂ ô do *^iotul y ^1 ma

r ro , "UGTLuda la  compenetración moúecular,30 o en caso la  zu—



10.

15.

20.

-  4 -

t 98536
sión por la  acción prensora, antes indicada, siendo necesario

seguidamente una nueva calda para lo g ra r  de nuevo tempe 

ratura  do fo r ja  en e l h ie rro  y una regeneración  en e l me­

t a l .

Igualmente puede ser aplicado e l  m eta l, in ic ia lm cn - 

te  fundido, sobro la  mase ds n iervo  a temperatura de fo r ja ,  

dejando e n fr ia r  iiast.:. lo g ra r  la ' s o l id i f ic a c ió n  do la  capa 

de metal y sometiendo entonces a la  pres ión  indicada a dicho 

conjunto.

in  cualquier;;, de lo s  casca, la  temperatura do lamí

nación ha do ser mantenida o contrastada ade cnaaanourc para
e v ita r  todo agrietam iento en e l  metal de agregación  y dando 

recocidos, sea por reposo a fa vo r  de calor interno, sea en 

horno, s i  oata calor ha llegad o  a descender por debajo de 

aquel punto de recocido.

La invención, dentro de su esencialidad, podrá ser 

llevada a la  práctica en otras formas de rea lización  que 

difieran  en detalle  de la  indicada a t itu lo  de ejemplo, a 

las cuales alcanzará igualmente la  protección que se recaba- 

PodrA, pues, rea lizarse  con los medios y aparatos más conve_ 

nientes, empleando los m etales de agregación  más adecuados 

a la s  ap licac iones  in d u s tr ia le s  o a r t ís t ic a s :  por quedar to  

do ó llo  comprendido dentro del e s p ír itu  de las  re iv in d ic a ­

ciones
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Hecha la  descripc ión  de l presento in ven to , lo  qu.e se 

declara  cono nuevo y de propia invención , comprende las  s i ­

guiente c r e iv in d ic a c io n e s :

16 .- Procedim iento pare. 1̂ ¡ obtención de p iezas notó 

l ic a s  chapeadas, para ap licac ion es  a r t ís t ic a s  e in d u stría le^  

caracterizado  esencialm ente por e l  hecho de someter a una. 

masa de h ie rro  dulce o con proporción de 3. menor de 0.20% 

a un recubrim ionto so ld a rte  a base de un m etal o a leac ión  

que tenga menor punto de rasión  que e l  h ie r ro , mediante un 

proceso que comprende, por lo  menos, dos fases  de tra tan ien  

so térm ico , una in ic ia l  para f a c i l i t a r  JL.. intima unión de 

la s  su p er fic ie s  do contacto do la s  dos mótales y o tra  de tra  

bajo a temperatura:, de fo r ja ,  cooperando en. asta  fase la  

acción de una prensa y un lam inador, para, l le g a r  a planchas 

f in a le s  do espesor adecuado a lo s  trab a jes  u lte r io r e s  a que 

se destinan,en  cuyos traba jos  puedo in te rv e n ir  de nuevo mi 

tratam iento térm ico.

t& .- Procedim iento.para la  obtención de p iezas me­

tá lica s  chapeadas, seg&n la  a n te r io r  re iv in d ic a c ió n , en e l  

cual la  p ieza  de h ie rro  dulce se someto a una. e levac ión  de 

temperatura da unos 300 a 900°0., en atmósfera reduotora, 

y sobre la  su p e r fic ie  de la  mioma se a p lica  en f r í o ,  en ca­

l ie n te  o-en estado do fu s ión , una capa de m etal, t a l  como la  

tón u o tro , que se mantiem  sobre dicha su p e r fic ie  hasta, e l  

momento de comenzar una compenetración m olecular lograda por 

in tc rca lan ien to  de las  m olécu las, o por e fe c to  do una fusión
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soldante entre le s  s u p e r fic ie s  en contacto, pasando seguida­

mente bajo la  moción de unít prensa, on la  can! so soneto e l  

conjunto a una presión do unas 100 a 500 atm ., por cm^, du­

rante e l  tiempo preciso  pare ^segurar la  unión soldante in d i 

cada.

33 .- Procedim iento según las a n ter io res  ro iv in d icac jo  

nes, en e l  cual la  pierna m ixta procedente de la  prensa, se 

somete a un laminado aprovechando e l  ca lo r in terno  de la  ma 

sa de h ie rro , dándose la s  pasadas do lam inación que permito 

dicha temperatura, interrum piéndolas para provocar e l  recoc í 

do .de l metal de recubrim iento por o l propio ca lo r in terno 

d e l h ie rro  y siguiendo la  i-m irac ión  hasta que sea necesaria  

una nueva caldo., para l le g a r  a un espesor de m a ter ia l lamina 

do adecuado para su u lt e r io r .a p l ic a c ió n .

43 .- Procedim iento según la s  re iv in d ica c ion es  anterio  

res , en e l  que, e l  m a ter ia l laminado re su lta n te , se puede so 

meter inmediatamente a un proceso de estampación troquelado 

o trab a jo  f in a l  s im ila r , para dar lugar a l producto de a p li 

cación  d ire c ta , sea d e l órdon a r t ís t ic o  u ornamental, sea. 

pora usos in d u str ió lo s  en. sus varias ap lica c ion es , o bien 

aquél producto laminado se ate ja  e n fr ia r  lentam ente, parta ser 

después u t i l iz a d o ,  mediante tratam iento térm ico o nó, para 

lo s  fin e s  antes ind icados.

$8 .- Procedim iento para la. obtención de p iezas metá­

l ic a s  chapeadas, para ap licac ion es  a r t ís t ic a s  e in d u s tr ia le s .

Según se describe y re iv in d ic a  en la  presente memoria 

d es c r ip tiva , que consta de s e is  h o jas , fo lia d a s  y e s c r ita s  a 

máquina por una so la  cora, acompahaüas de la  documentación 

reglam entaria .

lladrid , a 27 de jun io de 1951.- 

JO'ih PAYDR0L BURhh.
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