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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicltar a nombre de
ROLLS-ROYCE LIuITED y HIGH DUTY ALLOYS LIMITED, entidedes
britanicas, establocidas, la 1%. en Nightingale Road, Der-
by v la 2%, en 89 Buckingham Avenue, Trading Estats, Slough,
Bucks, ambos en Inglaterra,
CERTIFICADO DE ADICION
por: "IEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRIN-
CIPAL FbLERO 186.604", presentada el 6 de 4bril de
1949 por:
"Un procedimisnto de producir un artfculo for-

jado de aleacidn a base ds aluminio".

Este invento se refiere a modificaciones y me-
jores dsl invento descrito en la Memoris de la Patents es-~
pafiola Nimsro 186.604.

Se sabs bien mejorar las cualidades de ciszrtas
aleaciones de aluminio (que en razdn de su composicién son
asf{ capaces de mejora) por tratamiento térmico de precipi-
tacidn., Tn el procedimiento usual el artfculo de sleacidn

recibe un tratamiento de solucidn, es dscir, que es tratado’
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durante un perfodo de tiempo a una temperatura slevada que

pusde aXceder de 5009, ss enfriado briscaments y luego re-‘
cibes lo que ss denomina comiinmente un "tratamiento de enve-
Jedimiento“ durente un perfodo de tismpo a temperaturas que

pusden sstar por debajo 8s 2009 y que usualmsnta no exceden

de 250¢.,

Dura-nts este iltimo calentamisnto tiene lugar
el proceso de precipitacidn y se mejoran las propiedadss de

la alsacidn.

8l resultado del enfriamiento brusco pusde ser
el de producir en la pisza de aleacidn severas tensiones in-
ternas que no se reducen por los tratamisontos de precipita-
cidn normales. Estas tensiones internas puedsn ser ds un
valor alto y dar aorigen a distorsidn o fallos, particular-
mante cuando el artfculo es de gran tamafic y no de forma si-

matrica.

Tales tensionss internas podrfan suavizarse
calentando a tempsraturas de recocido que normalmente ha-
brian ds estar considerablemente por snecims de la tempera-
tura de envejecimiento, pero el hacerlo anularfa o reduci-
r{a la mejora producida por la temperatura de envejecimien-
to. Las propiedades mejoradas se perderfan o se reducirian
de modo considerabls.

Bn la llemoria de nuestra patsnte citada, se
describe y reivindiea el método de producir un articulo for-

jado de aleacidn a base de aluminio, que incluye preparar

1a aleacidn de los siguientes elementos en las proporciones
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siguienteas:

Cobre . + « « » « 1,8 a 2,5 por ciento

Hagnesioc . . . . 1,2 @& 2 ‘

¥Mquel ... .. 0,8 a 1,5de modo qus el contenido combina-
Hierro . . « » - 0,85 a 1,5)d de Fe y Ni noexceda de 2,75%
Silicio . . . » « O a 0,4 por ciente.

Titanio « « « + » 0,02 a 0,2

Aluninio . . . . el resto.

colar el lingote por el procedimiento de colada directsa en
coquilla, forjarlo a la forma deseada y tratar térmicamente
el lingote dfndoles un tratamiento de solucidn a 525 a 545%
desde 2 a 30 horas, enfriarlo briscamente y envejecerlo a
desde 170 a 2502 durante 1-30 horas.

Ademds de los elamentos antes especificados, la
aleacidn de acuerdo con la Memoria de la patents citada pue-
de contener otros, como sigus:

Uno o més de niobio, cerio, berilic, circonio,
antimonio, manganeso, molibdeno, cromo, vanadio, cinc, co-
balto v plata pueden afiadirse hasta 0,5% de cada uno, pero
no mis de 1,5% en total. Bl contenido en cobalto puede
aumsntarse por encima de 0,5 por ciento hasta 1 por ciento
si el miximo total admisible mfximo de nfquel més hierro se
reduce en, al menos, tanto como sl exceso del contenido de
cobalto por encima de 0,5 por ciento. 4nflogamente, el con-
tenido de plata pueds sumentarse por encima de 0,5 por cien-
to hasta 1 por cisnto si el contenido de cobre se reduce
por dsbajo ds 2,5 por cisnto en al menos tanto como el ex-
ceso de plata por encima de 0,5%, vy si estd presente un ex-
ceso de plata, de cobalto o de ambos, el 1f{mite de 1,5 por
ciento hasta ahora expresado para los lfmites para los ele-

mentos arriba mencionados en este paArrafo, que incluyen pla-
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ta y cobalto, ha de entenderse sdmlsiblemente incrementado
de modo correspondisnte.

Uno o mAs de caleio, bario y sstroncio no de-
ben estar presentes en una cantidad total de més de 0,2 por
ciznto. Uno o més de los sigulentes elementos pueden esg-
tar presentes hasta un méximo ds 0,1 por ciento total: es~
tafio, arsénico, bismuto, cadmio, boro, litio, sodic y po-

tasio.

Una alsacidén de acuerdo con nusstra Patente
citada se denomina en lo que sigue ™una aleacidn segin se

ha descritot,

Este invento se basa en el descubrimiento de
que un artfculo forjado hacho de acuerdo con la patente
principal puede tener sus tensiones internas muy reduci-
das sin pérdida significativa de propiedasdes mecinicas si
el proceso de envejJecimiento ss realiza a una tempseratur-
ra slevada durants un tiempo relativamente corto en condi-
ciones de control exachas.

De acuerdo con este invento , el tratamiento
de envejecimiento debe conformarse & lo que sigue:

1. Se realiza durante un perfodo de tiempo
de nb menos de guince minutos o més de cuatro horas a tem-
peraturas de 260° a 240%,

2. Bl tiempo variara inversamente a la tem-
peratura. Los que siguen son los tiempos ¥ temperaturas
relativas correctos; {(siendo proporcionsles los tiempos ¥y

temperaturas intermedios):
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2602 . , . « + « ¢ o« o 15 2 45 pinutos.
2502 . . + ¢ « « « « » 30 minutos a 2 1/2 horas.
2802 ., , 4« ¢« « s + o+ + & a4 horas.

3. El tiempo ocupado en calentar el art{culo
dasde el estado ambiente a la temperatura de envejecimien-
to selsccionada, no debse exceder de cinco horas y el tiem-
po transcurrido entre aquédl al cual el artfculo alcanza los
2002 y aquédl al cual se alcenza la tempsratura de enveje-
cimiento, no debe excader de 30 minutos.

La gama de temperaturas de 2402 g 260% as cri-
tica. BEl calentamiento por debajo de 240% no proporciona
un alivio suficiente de las tensiones; calentedo por snci-
ma de 2609, la rapidez del recocido es tan grande que es in-
controlable el dobls proceso del alivio de las tensiones y
endurecimiento por precipitacidn. |

Bl tratamiento de envel}ecimisnto se realiza con
preferencia en dos hornos o bafios salinos calentados por gas
o eléctricamente. En el primero, la pieza forjada se lle-
va desde la temperatura ambiente & una de no menos de 190¢
¥ que no exceda de 2108, Hste horno o baio de sales puede
ser controlado por un instrumento registrador conectador-
desconsctador normal desde el par del bafio.

Despuds de haber llevado a esta temperatura la
pieza forjada, ésta ss transfiere a un segundo horno o ba-
fio de sales. =Rate bafio, con preferencia, esté inicialmen-
te a la tempera-tura requerida (240 a 260%), La introduc~
cidn de la pieza forjada haré, probablements, que la tempe-

ratura de este bafio descisnda., Tl aums3nto de calor ds nue-
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vo a la cifra requerida &z controla cuidadosamente de acuer-

. do con el principio expussto antes ¥y si la pleza es grande,

para impedir recalentamlentos.

Esto puede conseguirse por medio de un contro-
ler proporcionador., 3IZste aparato ss controlado por uno o
mis termopares adecuadamente dispusstos en relacidn con la
pieza forjada en tratamisnto. En sl caso de un impulsor de
turbina de combustidn interna, las diversas partes se ca-
lientan, seglin se comprueba, sustancialmen-te en la misma
proporcidn y sl termopar por el cual es operado sl contro-
ler proporcionador, puede disponsrse convenientesmente en el
orificio dsl cubo.

La cantidad de cslor que pasa denfro del bafio
se ajusta por =l controleraen proporcidn a las diferencias
entrs la temperatura del termopsar ¥ la tempsratura requeri-
da. Ademis, la proporcidn a ls cual el calor es hecho pa-
sar en el bafio se ajusts de scuerdo con la proporcidn s la
cual sube la temperatura. 4sf, el controler, con un ajus-
te correcto, aperari el bafio con la mAxima potencia duran-
te ol perfodo inicial y reduciré progrssivamentes la alimen-
tacidn de calor durante sl perfodo de calenta miento siguisn-
te, de modo gque no se exceda la temperatura opsrativa.

Quando ss alcanza el calor rsquerido, la pie-
za se mantliene a esa temperatura durante el perfodo de tiem-
Po rsequerido y luego sso saca ¥ =2 deja enfriar =zl alre, en
aceite o en agua.

Como en 21 caso de nusstra Patente principsal,

al hablar de "pieza forjada™, inclufmos cualguier nétodo de
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deformacidn pléstica realizado sea en calisnte sea en rrio.
Si sa requisre cuslquier deformacidn pléstica considersble,
el procedimianto se realiza-ria a una tempsratura elevada.
Como =n &l caso de nuestra Patente principsal,
el procedimiento de ¢o6luda directa en coquilla puede ser
el procedimiento continuo o semi-continuo. Zn ambosg pro-
cedimisntos, =1 metal fundido ss vertido contihuamente en
proporcidn y temperatura controladas sn un molde o matriz
de poca altura, enfriado por agua, donde comienza la soli-
dificacidn. La matriz tiene la forma perifirica requeri-
da. Al mismo tismpo, 21l lingote es retirado continuamen-~
ta a través del fondo de le matriz, donde la solidificacidn
se completa por chorros de agua o pof inmersidn del lingo-
te an un depdsito lleno de agua. ®n el procedimiento con-
tinuo, se hacen disposicionaes por medio de una sisrra vo-
lante, o capas de sal intsrmedias, o por hojas de amianto
interpuestas, b cualquisr otro materisl adecuado para seps-
rar la forma colada en las diversas longitudes daseadas de
los lingotes, misntras el lingote estf siendo colado de mo-
do continuo. Por el contrario, la colada es intermitasnte
en el caso del procedimiento semi-contimio. Cuando se ha
colado la longitud de lingote requerida, el vertido del me~
tal se suspende tamporalmsnte mientras se retira sl lingote
colado.

Por medio de sste invento, ha resultado posi-

ble reducir tensiones interiores del orden de 1500 y 20Q0Kgs.

por coent{metro cuadrado en impulsores grandes unilaterales

de motores de turbina de combustidn interna a cantidades de
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avroximadaments la mitad de estas cifras ¥y hacerlo con una
reduceidn tan insignificante de las propiedades, que gueda
inalterado el rendimiento del artfculo en el servicio.

#sta solicitud, que corresponde a la presenta-
da en Gran Bretadla, el 7 de liayo de 1.951, bajo el lifimero
10.737/51, se acoge a los beneficios del artfculo 51 del
vigente Bstatuto Ley sobre Propiedaed Industrial.

— . - T ——— - —

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de este Certificado de Adi-
cién en Espafia, son los siguientes:

12, TUna mejora en el método des producir un
artfculo forjado de aleacidn a base de aluminio, segin se
reivindica en la Patente principal, gque¢incluye preparar la
aleacidn como se ha descrito, colar el lingote por el pro-
codimiento de colada dirsecta en coquilla, forjarlo a la

forma deseada y tratarlo térmicamente ddndole tratamiento

- 8 -
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de solucidn a 520-545¢ durante 2-30 horas, enfriarlo y en-
vejecerlo, caracterizada por que sl tratamiento de enveje-

cimianto comprende los requisitos siguientes:

a) ss r=alizs durante un periodo de no menos
de quince minutos o mds de cuatro horas a
temperaturas de 2602 g 2402,

b) el tiempo variard inversesmente a la tempe-
ratura. Los sigulentes son los tiempos
correctos y temperaturas rslativas; {los
tiempos ¥y temperaturas intermedios son
proporclonales):

260 £ L L i e e e e e 15 a 4‘5 minuto 8
2502 + . +« 4 « « » » 30 minutos a 2 1/2 horas
24‘0’ s e s . . [} 2 " a 4 hOI‘&S

¢) ol tiempo ocupado en calentar el articulo
desde la temperatura ambiente a la de en-
vejecimiento sseleccionada no debe exceder
de cinco horas ¥y el tiempo que transcurre
entre aquél al cual el articulo alecanza
los 200¢ y aquél sl cual alcanza la tempe~
ratura de suvejecimiento, no debe exceder
de 30 minutos.

2%. TUna mejora seglin se reivindica en el pun-
to 12., en la cual el envejecimiento se realiza en dos apa-
ratos calentadorss (hornos, bafios de sales o su equivalen-
te), en el primero de los cusles la pieza forjada se llava
desde la tempsratura amblente a una d2 no menos de 190¢ y
no mds de 2102, y desde el cual es transferido al segundo
aparato calentador sn sl cual se rsaliza el calentamiento
a la temperatura seleccionada.

%2. Una mejora sagfin se reivindica sn el pun-
to 2¢., en la cual ‘el seguﬁéo aparato calentador esté ini-
cialmente & la temperatura de envejecimiento selsecionada a

la cual ss lleva de nuevo despuds de la caida de temperatura
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causeda por la introduccidén de la pieza forjada por medio
de lo cual se avita 3l recalentamionto de asta dltima.

42, Liejoras introducidas eon sl objeto de la
Patente prinecipal Nimero 186,604,

Tal y como se ha descrito an la liemoria que
antscede y para los fines que se han especificado.

BEsta liemoria consta de diez hojas escritas =
mAquina por una sola cara.

Kadrid

"1 6NOV 1951

P, A.

Al y de Elzabupy
'_‘ Por F’ter-,/(—\

W m———————
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