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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 sfios
a favor de D, ENRIQUE USTRELL XARPELL, de nacionalidad

espefiole, residente en Tarragona, calle de Rocamora, 2.
por: T PROCEDIMIENTO PARA EL DECAPADO, RECOCIDO Y
'NORMALIZACION DE FLEJES DE ACERO, POR VIA QUIMICO-TERMICA ",

MEMORTA DESCRTPTIVA

Te prdsente patente de introduccidn concierne o
un procedimiento pars el decspado, recocido y
normelizecién de flejes de acero por vis quimico-térmica,
el ouel si bien es conocido y precticedo en Alemsnia no

5 1lo ha sido haste shora en Espafia.

Hesta la fecha en la industries de leminacién en
frioc de flejes de mcero, el decapedo de tales flejes ss
ha venifdo efectuando por procedimientos de via quimica
comsistentes en introducir los rollos de fleje, en

10 forme continua o discontima, en una soluclén de
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ClH (écido clorhfdrico) 6 de 304H2 (4cido sulfirico),
eliminendo con ello el éxido de hieérro que se va
formando en la superficie de loa flejes, Estos
procedimientos presentan el inconveniente de que parte
del H., de los &clidos se fija en el metal adquriendo
&ate un estado muy frégil o "agrio" lo que comstituye
un grave inconveniente para su ulterior laminacibu.

Posteriormente, el decapado de tales flejes
se hs venido efectuando por procedimientos de via
quinico-térmica, procedimientos que si bien son
conocldos desde hace algunos afios no se hen vulgarizado
debido a dificultades tanto de érden téenico como a lo
que concierne. al clerre del horno que conviene utilizar
a tel fin,

Uno de los procedimientos de decapsdo por vias
quimico-térmica y que se emplea corrientemente, ®sonsiste
en 1o sizuiente: Tomendo como punto de partidas el
fleje de macero oxidaedo se le introduce en une cémere
pere su decapeje, a cuyo efecto se va elevando la
temperatura de la misna»hasta elrededor de los 900 grados,
El agente mis indicado para reducir el dxido de hierro
es el H., el cuasl actia segin la remacibn siguiente:

Pe0 + Hy =Fe + H,0 (£érmule del procedimiento 1),

A partir de temperaturas superiores a los 300
grados el agua se convierte en gas de agua que actia
como agenke reductor, pero este resccién es reversible,
por lo cual, al descender luego (ya en el proceso de
enfriemiento, subsiguiente a haber elcanzado la
temperatura de los 900 grados), por debejo de los 300
grados, se convierte en vapor de sgus actuendo como
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agente corrbsivo sobre el hierro produciendo ung nueve
oxideecién que imutilize le desoxidacién esnterior.

A partir de une tempersturas de unos 600 grados el
hierro se ha convertidco en une mass poross en la cusl
se infiltre el hidrdégenc con facilided buscendo el bxido
de hierro y reacciocnendo segiin le f6rmula enterior. El1
citedo H., en lugar de reaccionsr con el hierro limpio lo
hace solamente sobre el oxlidado.

Otro procedimiento de decapada por vie quimico-
férmica_consiate-en emplear el CO (6xido de carbono),
segin les férmulas siguientes:

I‘e:.i:- 044' 4_‘30 =—=3Fe + 4002

i(f6rmu1as: procedimiento 2)
Fe0 + CO+=Fe +CO,

El €O,, ez un reductor casi tan enérgico como el
He., eepeciglmente cuendo se trate de temperaturss
superiores & los 80C grados, sunque el H,, ya actde como
reductor s partir de log 300 grados,

El inconveniente de emplear el CO., radice en que
le velocided de reaccibn entre el CO., y el Fel, @
temperaturas por debajo de los 300 gradog es inferior g la
del H,, por ser el CO,, un gas més pesedo que el H., y que
se infiltra menos fécilmente que éste en las paredes del
fleje, las que, normelmente, estén en contacto unas con
otras. Otre desventaje consiste en que parte del C., se
fije en le superficie del Fe,, metélico g temperaturas
superiores a los 800 gredos resultsndo despuée muy

- Qificil la limpiezm del mismo, Otro gren inconveniente

del»empleo del CO,, radice en le escasa seguridad del
rersongl menipuledor, ya que el Hey y tembien el CC.,
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eunqgue éste con menor intensidad, cuendo ge encuentrem
mexclados con el sire y a elevadas temperaturas, presentan
grave riesgo de explosidm. Por todo lo expuesto resulte
que por el caracter reversible de la férmmle del
procedimiente 1, como por la peligrosidad de les férmulas
del procedimiento 2, es por lo que no se ha conseguido
encontrer hesta le fecha ningiin procedimiento préetico a
emplear en tal clemse de indusitrie y principalmente en la
privadsa.

Con el procedimiento objeto de la presente petente
de introduceién quedan eliminados todos los inconvenientes
antees indicedos, permitiendo en cembio el poder trabejar
con cuslquier gas, sunque sea explbdsivo,

Consiste en esencia el prccedimiento de referencias
en introduecir en el interior de un pote de tratamiento
térmico los flejes de acero a tratar, cuyo pote, a su vez,
se introduce en el interior de la cémera de un horno.

El horno indicadc debe ofrecer carecterfstices
especiales, y con objeto de mostrar un caso de realizacidn
préctice del mismo, se acompafia, a t{tulo tan sblo de
ejemplo, el dibujo de la hoje adjuntae que muestrs un corte
verticel del horno citado. Dicho hormo -1~ a8 calentado
por resistencias eléctricas -2~ y en el interior de dicho
horno se introduce el pote -3~ en cuyo interior se dispone
el material a tratar, o sea, los flejems de acerc, El
pote ~3- cierra herméticamente por medio de una junte
eléstice -4- la cual es. refrigerada por circulecién forzada
de agua ~5-, formando une junte estanca. Asimismo, el
pote -3~ y por un cierre -6~, parecido &l anterior, cierra
herméticamente: el horno -l1-, quedando el meteriel a trater,

y encerrado en el interior del pote, totalmente protegido

g g
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de contacto con el aire del exterior,

El horno y el pote comunicen ambos con el exterior
por medio de dos tubos, Un tubo -7- del hormo y otro tubo
-8~ del pote comunican con une bomba de vacf{o -9~ con lo
cuel es posible extraer todo el aire del interior del
horngbs{ como del pote. Asimismo, otro tubo —10— del horno
¥y otro tubo -l1l- del pote van provistos de sendos grifoe
<12~ y =13~ para controlar le comunicacidn con el aire
exterior,

Por otros conductos -l4~ (éste en comunicacién con
el -7-), y =15~ (éste en comunicecién con el -8-), se
regule la entrade y selida de los gases, por ejemplo: H.,
¥y ¥., con respecto & los depésitos -16- y -17-, estando
dichos conductos provistos de sendos grifos de paso y
control,

Une vez el pote en el interior delmhorno, conforme
entes se ha indicado, se efectda el vafid tento en el
interior de la cémera del horno como en el interior del
pote, 1o que se resliza por la bombe de vecf{o —J=.
Seguidamente se introduce en el interior del pote un gas
reductor, por ejemplo: H., 6 CO,, u otro, y en el interior
del hormo se'introduce un ggs en cuyo seno no séa'explosivo
el H,, (por ejemplo: el N,}, sin peligro slguno de
explosién, por no existir, en el interior del pote, aire,
ox{geno ni otro gas que reaccionando con el H,, 6 con el
CO0,., pueden formar mezcla explosive. Ademds, dicho pote
iré rodeado de uns etmésfera de N., para el caso de que el
pote tuviers elguna fuge, se evite tambien el peligro de
exploeibn.

Una vez que el horno hayas alcanzado la temperature
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deseada, cuyo conirol se realizard por el termo-par -18-,

Yy heye sido mantenide la misma por el tiempo preciso segin
las necesidades de ceda ceso, hebré terminsdo la operacién
de decapado térmico—quimice, la cual serf continueds por la
fase de enfriemiento del horno, terminade la cual y al
objeto de poder sacar ya del interiar del pote el materisl
tratedo, se extrae, por medio de la bombe de vacio -9-,

el gas reductor antes introducido en el pote, esf{ como

el introducido en el interior del horno, eon lo cual si
aquel gas fué el H,, me evite la corrosibn producide por el
resultado de lg reaccién reversible del H+ H20 con el Fe

e temperatures inferiores a los 300 grados (vepor de agua),
conforme se indicé antes el tratar de la férmmla del
procedimiento 2,

Extrefdo ya €l gas reductor se introduce &
continuacién un gas neutro en el interior del pote, por
ejemplo: gem argbn 6 N,, u otro, con objeto de eviter la
oxidecién del mamterial tratado, mientras en el horno; -
ge introduce eire u otro gas para compensar presiones.

Trebejendo el horno en vacf{o auments el
rendinientoc térmico por Kws., empleados por disminuir le
conduptubilided del materisl ajislente,

Al no sufrir oxidaciones las resistencias
eléctricas de celentamiento se prolonge la vide del horno.

El procedimiento se ha podido llever & cebo gracias
a loeg cierres herméticos del pote y del horno los cuales
se efectien por medio de juntas elésticas de gome. especiel
v que se refrigeran con circulacién forzada de ague con
contacto directo o indirecto, o sea, & través de une cemise

metdlice por cuyo interior circula el egus.

L e g



10

15

20

30

' 246833

Dentro del procedimiento de referencias sexdn
varigbles las temperaturas que debenglcenzasr el horno
v el pote, y el tiempo de durscibn de les mismss, pues se
comprenderé que dependerén de la clase y estado del
meteriel e tratar. Igualmente serd varisble el gas
reductor empleadoc en el curso del précedimiento y lo
mismo puede decirse en cusnto &l gas neutro, Por Hitimo,
serd verigble todo cuanto no altere, cambie o modifique

le esencielided del procedimiento de referencies.

NoTa
Se reivindice como objeto de la presente patente de
introduceibns
l.~ Procedimiento para el decapedo, recoecido y
normglizecidén de flejes de acero, por vie quimico-térmice,
consistente esenciﬁlmante en introducir en el interior de

un pote de tratamiento quimico-térmioco los flejes de acero,

 cuyo pote, a su vez, se introduce en el interior de la cémare

de un horno; en efectuer segulidemente el vacfo tanto en el
interior de la cémera del horno como en el interior del
pote, y en introducir luego en el pote as{ como entre &ste
Y el interior del horno un gas reductor del 6xido de hierro
pPera permenecer en el interior indicedo y a temperatura
adecusds por tlempo conveniente; y, finalmente, en extraer
dicho gas reductor pasado el tiempo necesario de tratamiento
quimico-térmico para introducir luego un ges neutro paera
eviter le oridacién del material tratado durante el proceso
de enfrigmiento,

2.~ Procedimiento paras el decapado, recocido y
normelizecibén de flejes de acero, por via quimico-térmica,

segin reivindicacién 1, caracterizado porque tanto el
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interior del horno c¢ono el interior del pote de tratamiento
térmico de los Tlejes de acero se someten & une ciroculacidn
de stmbsfera controlade de equilibrio de diferencias de
presibn entre los mismos,

3o~ Procedimiento pars el decapado, recocido y
normalizacién de flejes de acero, por via qufmico-térmica,
seglin reivindicaciones 1 y 2, car=zcterizado por estaeblecer
une refrigeracién forzada de sgua tanto en el interior
como en el exterior de la culats del hormo o0 sea en la
zonz de contacto entre el pote y el horno.

4+— Procedimiento para el decapado, recocido y
normalizacibén de flejes de acero, por via qufmico-~térmica,
segin reivindicaciones enteriores, caracterizado por
establecer entre el horno de celentemiento y el pote
de tratamiento térmico de loe flejes de acero un cierre
estanco, |

5~ Procedimientoc pare el decapado, recocido y
normalizacién de fleje=: de acero, por via quimico-térmics,
segin reivindicaciones: anteriores, ocaracterizedo porque em
caso de introducir en el pote de tratamiemto gquimico-térmico
de los flejes de mcero,y como gas reductor, un gas que
seg explosivo, el gae: que me: introducird en el interior de
la cémere del horno, y rodesndo a dicho pote, seri un
&ee en el seno del cual no gea explogivo el gas introducido
en el pote,

6.~ PROCEDIMIENTO PARA EL DECAPADO, RECOCIDO Y
NORMALIZACION DE FLEJES DE ACERO, POR VIA QUINMICO-TERMICA,.

Conste
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le presente memorie descriptive de nueve hojes nepanogra-—
fiedee, numeredas, y escritss por une soles cara, acompaiiadas
de ung hoja de didbujos,

Barcelone, pera Madrid, a 13 de Enero de 1959.
ENRIQUE USTRELL XARPELL
P, 4.
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