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P A T E N T E  D B I N T R O D U C C I O N

que, por diez años, sa solicita como propia y nueva 
invención, a favor da DOÑA BLISABETH QUENTEL DE BRO- 
CRON, de nacionalidad francesa y domiciliada en Ma- 
drid* calle del Doctor Ezqaerdo, ndm. 2B, y qae ha 
de recaer sobre:

"PROCEDIMIENTO PARA ORTENER ONMEJORAMIENTO* - - ' ' ^ '
D^ RAS VEnOCIDADES DE CORTE Y UN MEJORAMIENTO DE LA

'  ̂ ' .1 ,

RESISTENCIA AL DESGASTE Y DEL COEFICIENTE DE ROCE DE a'Y r 
RAS CREACIONES FERROSAS Y NO FERROSAS" . 0:0̂:;;.':

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .
- o - o - o - o - o - o - o - o - o -

El presente registro de Patente de Intro-dao-  ̂* i f""-
ción, tiene por objeto garantizar la explotación ex-
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elusiva en todo el Territorio Nacional, Colonias y 
protectorado le Marruecos, de un procedimiento como 

5. decimos en el enanciado.
La presente invención se basa en la comproba­

ción hecha por el inventor francés, Señor Don Alexan- 
dre LAUDííAT, de que todos los compuestos químicos 
cristalizan en los sistemas exagonales:

10. a) si llevan una constitución atómica, tal
como sus enlaces no están todos al mismo nivel de 
energía.

b) por otra parte, si pueden ser introducidos 
o disueltos en estado de.vapor en los materiales a 

15. mejorar, sin que entren en reacción química con los
constituyentes del material; contribuyen a mejorar 
las velocidades de corte, la resistencia al desgaste 
y el coeficiente de roce y a mejorar notablemente las 
propiedades a lo largo de estos materiales en muy fuer- 

20. tes proporciones.
"Sntre los elementos simples con el azufre, el 

glucinio, el magnesio, el zirconio, el cadmio, el ce- 
rio, el antimonio, el grafito, el bismuto, el titano, 
el cobalto, el zinc.

25. La presente invención tiene por objeto bloquear
en las operaciones de adición y difusión los electro­
nes de valencia de los diferentes elementos anteriores, 
de gran afinidad química, a fin de evitar su disolu­
ción y su combinación con la materia a tratar y al con- 

50. trario, facilitar su precipitación intragranular en el
estado puro, por difusión ponderada en el seno del ma­
terial a tratar.

A continuación se describe a título de ejemplo,
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sin ningdn carácter limitativo, diferentes aplicacio­
nes de la invención.

I . -  FREPARACION DE .LOS ACEROS AL A ZUFRE.- E s

conocido el mejoramiento de las velocidades de corte 
de los aceros al carbono ordinario, por adicián de 
alafre en el baño de acero darán te la elaboracián, 
Esta adicián se hace generalmente bajo forma de sal- 
faro de manganeso o de hierro, algunas veces de azu­
fre puro, la cantidad de azufre agregada es tal, que 
la dosis final del acero es este elemento está com- 
prendida .entre 0,100^ y -0,350$*.

1̂ -.- interviene en una dosis mucho más pequeña.
!&.- no se añade en la fase de la elaborarián, 

sino cuando $sta ha terminado completamente. Es pro­
piamente dicho, un tratamiento al azufre.

gR-.- debe ser introducido a una temperatura 
perfectamente definida, la más próxima de 1.400.3-,

4^,- se añade bajo forma d.e azufre en estado
puro.

Es necesario que las cuatro condiciones ante- 
tiores se cumplan para que el azufre obre como avele- 
rador de velocidad de corte y retardador del desgaste 
de la aleaciones por roce, sin que su influencia per­
judique a las cualidades mecánicas de los aceros, por 
íormacián da inclusiones da sulfuro. Esto se produce 
cuando las condiciones anteriores no son cumplidas. '
Es el defecto inicial de los' aceros al azufre, tales 
como están preparados popíes métodos conocidos hasta 
la fecha.

Además, la presente invencián permite el mejo­
ramiento de las velocidades de corte y de resistencia
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al desgaste de todos los aceros, incluso los aceros 
aleados, mientras que los.métodos anteriores no se 
aplicaban a ios tipos de aceros que contoenen: cromo, 
níquel, molibdeno, tungsteno, etc. *

Se conservan las propiedades mecánicas inte- 
tegrales de todos los aceros. Fo son frágiles, son 
homogéneos, son limpios, pueden tomar el temple nor­
malmente y pueden cementarse sin ninguna dificultad.

T3sto, porque segón la presente invención, la
dosis en azufre después del tratamiento, está com­
prendida entre 0,085 y 0,055, a condición que el ace­
ro tratado sea puro de elaboración.

Tratamiento de sulfuración.- B1 acero antes 
de sufrir el tratamiento de sulfuración puede, ser un 
acero al carbono ordinario ó un acero aleado. Debe 
estar limpio de preferencia,

131 azufre de elaboración se encuentra repar­
tido bajo forma de inclusiones sulfurosas, mientras 
que el azufre de tratamiento, segán la presente in­
vención, se encuentra precipitado en el estado puro 
en las juntas de los cristales.

1^.- la adición de azufre, contrariamenye a 
los mateaos anteriores, se hace cuando el acero está 
completamente terminado de elaboración en el horno ó 
en el caldero de colada, pero de preferencia en un 
estado de inmovilidad ei mayor posible, es decir, en 
la lingotera. rus razones de este modo de adición 
están destinadas a rebajar el factor de temperatura, 
generador de la formación de sulfures por agitación 
térmica de los atómos. preciso evitar los tra­
siegos o la ebullición del bailo que tienden a acti­
var la formación de los sulfures.
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ga,- la temperatura de colada del acero en la 
lingotera, debe'ser la más próxima posible de 1.400*. ,

3*.- la cantidad de azufre a añadir es reduci­
da, lo indispensable para rellenar las juntas inter­
cristalinas.

- 60 gms, de azufre por 100 kgs. de acero, en 
el caso de los aceros al carbono ordinario.

- 50 gms. da azufre por 100 kgs. de acaro, en 
el caso de los aceros aleados.

4̂ -.- la adición da azufre se hace en dos t&empos:
a) en el fondo de la lingotera antes de colar

el metal, se colocan, los dos tercios del peso nece­
sario de azufre,' baje forma salida de una granuloma- 
tría 40-50. ' , . '

b) el ditimo tercio de azufre necesario se . - 
añade cuando el acero rellena casi la mitad de la 
lingotera proyectando en el metal que cuela en la. 
lingotera cajas de aluminio cerradas que contienen
en su interior el azufre en estado sólido, bajo una - 
granulometría de 10-50.

También Se puede llevar la lingotera a una tem­
peratura de 1.100* antes *de la colada. Después de la,, 
introducción del azufre es mantenida a esta tempera­
tura hasta solidificación del acero y homogeaeización, ' 
del lingote, lo que evita, la transfoxmación .del azufre* 
libre en sulfuro.

191 lingote homogeneizado a 1.100* aproximadamen­
te, es' enfriado a la ttemperatura de laminación y lue­
go laminado. 151 enfriamiento rápido en el curso de 
la transformación, del azufre que se podría eventualmen­
te producir con un engruamiento lento.

El procedimiento descrito permite casi duplicar
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las'velocidades actuales de corte de los aceros dul­
ces de "de col taje** al azufre.^ elaborados por los - 
procedimientos clasicos; de triplicar caso las velo­
cidades de corte de los aceros ordinarios al caibono 
de los aceros semiduros y duros clases F-113 a 118 
de la tipificación del Instituto del Hierro y del - 
.a.cero, de ddplicítr las velocidades de corte de los 
aceros aleados. -

Además se aumenta en grandes proporciones la 
resistencia al desgaste, disminuye el coeficiente de 
roce de estas aleaciones y se mejoran particularmen­
te las porpiedades a lo largo de dichos materiales.

He anuí a título de ejemplo, las diferencias ' 
de velocidad de corte entre un acero seminare al car­
bono ordinario y en mismo acero tratado segdn la pre­
sente invención.

*Bi acero ha sido elaborado en horno eléctrico - 
y colado en dos lingoteras' diferentes, üh una de las 
lingoteras ha sido aplicado el tratamiento de salía- 
ración, segdn la invención: .
1— composición del acero sin tratar: 0=0,440

mn=0,740
S=0,013
1=0,017

* R=83i^s,
3̂ -.- composición del acero tratado

segdn la presente invención 0=0,440
_ Mn=0,740

S=0,035 
1=0,017 .

; R=81Kgs,
Irimera serie de ensap-os - Velocidad de corte160.
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87 m. 50.

<- !&.- acero sin tratar - adagro le piezas me­
canizadas entra dos afilados de la herramienta; 44 - 
102 - 55 2 55 - 48 - 92 L 51 - 65.

2&.- acero tratado se.;da la presente invención
- admaro de piezas mecanizadas entre dos afilados de 
la herramienta: 180 - 180 - 164 - 141 - 18Q - 170 -
165 - 150.  ̂ -

Relación de las velocidades de corte: acero 
tratado 2,6 acero sin tratar.

Segunda serie de ensayóse velocidad de corte 
76 m. 50.

1^. acero sin tratar - admero de piezas meca­
nizadas entre dos afilados.de la herramienta: 65 - 
40 - 120 - 136- 144 - 98 - 90 - 73- 116 - 60 - 125 - 
130

2^. acero tratado segdn la presente invención - 
adinero de piezas mecanizadas entre dos afilados de la 
herramienta: 256 - 370 - 223.- 305 - 290 - 500 - 306 - 
360 - 250 - 280 - 450 -218 -.

Relación de las velocidades de corte: acero
tratado 2,74 ncero sin tratar

II.- 01 TEMO ION DE ¿DiDEADOS Wí AO^RO SULFURADO. 
la industria tiene con frecuencia necesidad de piezas 
en acero moldeado.que resistan bión al desgaste y por 
otra parte que se mecanicen con facilidad. i?sta meca­
nización se hace amanado difícil por la no homogenei­
dad del acero bruto de fundición, ñas grandes velo­
cidades de corte de los aceros sulfurados, se segdn 
la presente invención, hacen desaparecer esta dificul­
tad al mismo tiempo que aumentar su resistencia al
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MÓtodo de preparación.-
For.las razones indicadas ¡anteriormente el tra^ 

tamiento al azufre le los moldeados se realizan le la 
siguiente forma:

1^. los tercios le la^cantidad le azafre en 
peso necesario con repartilos perfectamente al nivel 
más bajo leí molleado, en estalo sólido con una gra­
nulóme tr^la 20-30.

El áltimo tercio le azufre es contenido en una 
o varias cajas le aluminio cerradas, bajo una granulo- 
metria 10-20.

Las cajas se colocan en un hueco le moldéalo, 
aproxilamanete a media altura le este áltimo, y están 
loportalas por 3 ó 4 hilos le aluminio tendidos y 
fijados cala uno por sus extremidades sobre las para­
les opuestas del molde*.

2&. la temperatura le colada del acero en el 
molde debe ser la %¡ás próxima posible de 1.400^.

3^. las cantidades de azufre a añadir son:
- 60 grms. de azufre por 100 hgs. de acero en el caso 
de acero al carbono ordinario.
- 50 grms. de azufre por 100 kgs. de acero .en el caso 
de los aceros aleados.

III.- OBTENCION DE ¿CEROS AL BISaüTO. El bis-' 
muto por poseer las propiedades definidas al comienzo 
de la descripción, insoluble en el hierro, aumenta 
considerablemente las velocidades de corte y 1c, resis­
tencia al desgaste de los aceros. Segdn la presente 
invención,' el bismuto se añade al acero en la lingo­
tera, bajo la forma:

1^. de bismuto en estado puro con una granulo-
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metrfa 2-5-, uniformemente repa.rtido durante al reí
lleno da la lingotera; en este caso la temperatura 
de colada debe ser inferior a 1.450^-0 y próxima de
esta temperatura.

2̂ . de aleación de bismuto con los metales 
alcalinos y alcalinotórreos; la colada puede tener 
lugar a una temperatura superior a 1.450&C.

Las aleaciones bismuto-magnesio, bismuto-po­
tasio, bismuto-sodio, bismuto-calcio, son particular­
mente aptas para esta aplicación. Las ventajas de 
la introducían de bismuto bajo la forma de aleaciones 
con les metales alcalinos y alcalinotórreos,, son: - 

1&. insolubilidad de estos elementos en el
hierro.

2&-. gran afinidad para el axígeno, desempeñan 
el papel de potentes desoxidantes.

Segtin la presente invención, la composición 
da estas aleaciones es tai que sm densidad sea ligera­
mente inferior a la dél acero para, permitir un repar­
to homogón&o del bismuto. Lo. dosis final en bismuto 
del acero, debe estar comprendida entre 0,18 y 0,25.

IV.- OL TEN PION LB LuulíCES <ao BISMUTO. El bismu­
to se comporta con el cobre de la misma manera que 
con el hierro. Es insoluole en el cob&e y precipita 
en las jautas de los cristales. Aumenta en notables 
proporciones la resistencia al desgaste de los bron­
ces, y facilita el corte, Segln la presente invención, 
el bismuto puede añadirse al moldeado de bronce de dos 
formas diferentes.

Primer mótodo.- Ruede ser añadido en el caldero 
de colada en estado de nismuto puro en granadla, de 
granalometría 2-5- regularmente repartido y en el cal-
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g.ero de colada a medida que se vierte el bronce li­
quido. Se deja reposar 2 ó 5 minutos y despo.es se 
echa al caldero de colada en el molde.

Segundo método,- Se puede ahador en el caldero 
de colada bajo forma de aleación de bismuto-magnesio, 
bismuto-potasio, bismuto-sodio. Estos.tres elemen­
tos siendo desoxidantes potentes, tienen la ventaja 
de afinar el bronce y hacerle más purp. La constituí 
cián de estas aleaciones- es tal, que su densidad es 
próxima de 8,7. .La adicooaes de bismuto son tales, 
r¡na la dosis final de bismuto en el bronce, debe estar 
comprendida entre 0,15y& y 0,20y&.

V.- OBTMCION DE MuEáCIüN DI? LLümlhlü AL BIS­
M UTO Y AL AZUFRA, Bh la construcción mócanica, en 
aleacoones ligeras, es interesante para numerosas apLi 
caciones amnentar la resistencia al desgaste de las 
uiezas que traba,jan al roce. Esto, tanto más cuanto 
que las aleaciones ligeras a base de aluminio son 
poco resistentes al desgaste.

IR-,- MÓtodo de adición de asufre.- La adición 
de azufre se hace en el caldero de colada despuós que 
el aluminio ha sido perfectamente desoxidado. El . 
azufre se reparte en el caldero de colada a medida 
que se cuela la aleación líquido bajo forma da azufre 
sólido, con una granalometría 8-5. Despuós da algunos 
minutos de inmovilización del caldero de colada, este 
es vertido en el molde.

2&.- Método de adición de bismuto.- El bismuto 
se añade en el caldero de colada bajo forma de alea-.' 
ción bismuto-sodio o bismuto-magnesio, aleaciones que 
sirven al mismo tiempo de potentes desoxidantes.

Las cantidades a aíiador de estos elementos son
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tales, que la dosis final de las aleaciones de ala- 
minio debe ser:

S = 0,030 a 0,040 Bi = 0,10 a 0,15
Las alaacienes de aluminio que han sufrido 

estas adiciones no pieden ser fundidas por segunda 
vez. Pueden ser laminadas ó forjadas.

Debe ser bien entendido que la invención no 
esta limitada a los modos de realización descritos 
anteriormente a título de ejemplo, sino que puede 
ser realizada segda diversas variantes.

N O T A  D B
R B I V i N-D I 0 A 0 i 0 N B S .

- 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 -

Se reivindica como de propie y nueva invención, 
a favor de doña TPlisaba'th quentel de Brochón, de na­
cionalidad' francesa-y domiciliada en Dadrid,' por los 
extremos siguientes:

PítIABRO.- Por un.procedimiento para obtener 
un mejoramiento de las velocidades de corte y un me­
joramiento de .la resistencia al desgaste y del coe­
ficiente de roce de las aleaciones ferrosas y no fe­
rrosas, consiste en adicionar en dichas aleaciones en 
estado líquido y despuós de elaboración, elementos 
que cristalizan en los sistemas exagonales, en consi- 
ciones de dosificación de temperatura y de estado, ta­
les, que estos elementos no se disuelvan y no se com­
binen con los constituyentes de la aleación, sino que 
se precipitan en las juntas intercristalinas del mate­
rial tratado.

- once 222
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S'̂ -J'IDO.- ior un procedimiento para obtener 

,m mejoramiento <le las velocidades de corte y un me- 
joramiento de la resistencia al desgaste y del coefi­
ciente de roce de las aleaciones ferrosas y no ferro­
sas, para la obtención de aceros al azufre, consis­
tente en anador eu. azufre en estado paro en la lingo­
tera^ a una temperatura la más próxima a 1.400^0, en 
tales proporciones que la dosisi en azufre despu.es del 
tratamiento está comprendida entre 0,035 a 0,055, sien­
do el acero limpio de elaboración.

iSuCilaO.- ior un procedimiento para obtener 
un mejoraufento de las velocidades de corte y un me­
joramiento de ia resistencia al desgaste y del coe­
ficiente de roce de las aleaciones ferrosas y no fe­
rrosas, para la ODtención de aceros o de bronces al 
bismuto, consistente en agregar al metal líquido, 
despuós de elaboración, el bismuto en estado puro, ó 
bajo forma de aleación alcalinas y alcalinotórreas.

0 PARTO, - ior un pío ce dimiento para obtener un 
mejoramiento de las velocidades de corte y un mejora­
miento de la resistencia al desgaste y del coeficiente 
de roce de las aleaciones ferrosas y no ferrosas, por 
difusión superficial de elementos que cristalizan en 
los sistemas exagonales, en condiciones tales, que su 
combinación y su disolución sean evitadas con ios ele­
mentos constitutivos de la aleación y que, al contra­
rio, precipiten en las juntas íntercristalinas del 
material tratado.

QUINTO.- ior un *'i¿oC^imI.SNTO imAA OLTENER oí?
J 0RAmIu*0 DL LAS V**-*LO OlDADES aü' GOaTE f  ON mEjORn— 

maENTO 13 ^  RESlSTlí'COA ÁL DESGASTE Y DEL Cc3FlCI3í- 
'TE ROGE DE jjAS ALEACIONSS FfítaOSAS i NO *
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Tal y como queda descrito en la memoria pre­

cedente, la cual consta de trece hojas foliadas y me-
canografiadasp por una sola de sus caras.

hadrid, treinta de Junio de mil novecientos 
cincuenta y cinco.

F .  A. de doña T S lisa b e th  ^ u e n t e l  de b r o c h a n ,

- S. nodriguez 2tivas,

A
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