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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para u n ir a  la  so lic itu d

de
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

en
E S P A Ñ A

por VEINTE aSos
a nombre de DEUTSCHE GOLD-UND SILBER-SCHEIBE&NSTADT VOHNALS 
ROESSLBR, entidad alemana, establecida en Weisafrauenstrasse 
9, Frankfut (Main), Alemania, por:
"UN PROCEDDmBMO PARA NITRURAR METALES FERRICOS"

Es sabido n itru ra r  metales férreos, por ejemplo aceros 
de cementación, aceros m ejoraos, aleados o no aleados, ace­
ros para herramientas y aceros inoxidables, en baños salinos 
que contienen cianuro y cianato. Para ello  se emplea un con 

5 tenido de cianato del 35 a l  40% a una temperatura de aproxi­
madamente 570$C. En una realización especifica de este pro 
cedimiento conocido se hace pasar a ire  finamente dividido a 
traváe del baBo para aumentar la  actividad de n itm raeión . 
Para una temperatura y duración del proceso de nitruración -  

10 dadas esta  actividad depende esencialmente del contenido de
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cianato, pero, s in  embargo, ae comprobé que baños con un 
contenido de cianato de más de 40% tienden a fe m ar sobre 

' la s  piezaa de trabajo nitruradaa zonaa de unión porosas o 
denominadas dobles. Tales zonas de unión muestran peores 

5  ̂ propiedades a l  desgaste o tienden a ex fo liarse . Con con­
tenidos bajos de cianato se acusan tambión en casos d e te r­
minados oscilaciones en las  propiedades de las piezas de -  
trabajo tra tadas, s in  que hasta ahora sea conocida la  cau­
sa de este fenómeno.

10 Sorprendentemente se ha encontrado ahora que los de­
fectos descritos del procedimiento son a trlbu ib lee a l  con­
tenido en h ierro  disuelto de la  masa de sa l fundida, Las 
investigaciones han dado como resultado que los baños de -  
la  técnica conocida hasta ahora en hornos con criso les de 

15 aoero a una temperatura de trabajo de 570SC y un contenido 
de 35 a 39% de cianato potásico, muestran despuás de un de 
terminado tiempo de tratamiento un contenido de por lo me­
nos 0,6% de hierro  disuelto en forma de ferrocianuro (NS^Pe 
(CN)g) y, la  mayor parte  de las  veces, de aproximadamente 

20 1%, Si por e l  contrario de acuerdo con la  invención, se
mantiene e l  contenido de hierro  por debajo de un va lo r de 
0,5%, es decir en lo posible en 0,1%, e l  baño salino posee 
entonces propiedades que se separan esencialmente de las -  
hasta ahora habituales. Se comprueba que e l  contenido de 

25 cianato del baño, que hasta ahora estaba limitado a 32-40% 
y era apenas sobrepasable, durante e l  tratamiento se encuen 
t r a  en e l  orden de 42 a 50%, Estos valores se regulan -  
prácticamente por s i  miamos y resu lta  apenas posible lle v a r 
e l  baño a un contenido aproximado de 35% de oianato po tási- 

30 oo o sódico. Con ello  ae suprime e l  lim ite  hasta ahora a l
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go c rítico  de 32% de cianato, que fue sobrepasado frecuente 
mente en e l  tratamiento bajo condiciones desfavorables,

Ademas, la  masa fundida ee prácticamente insensible a l  
sobrecalentamiento. 3 i se hace funcionar e l baño por ejem-
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plq durante 2 horas a 700RC, no tiene lugar perdida
apreciable de cianato. Esto s ig n ifica  en la  práctica que, 
incluso, en condiciones desfavorables, por ejemplo en hornos 
mal construidos, los sobrecalentamientos parciales no tienen 
influencia sobre la  composición de la  masa fundida, de t a l  -  
manera que re su lta  una mejora esencial de la  seguridad de -  
funcionamiento. El reducido contenido de hierro  disuelto -  
se alcanza de acuerdo con la  invención, especialmente por -  
que en lo posible ninguna pieza del homo que entra en contac 
to con la  masa en fusión, especialmente e l  recipien te del ba 
ño, es de h ierro , por lo menos en su superficie externa, sino 
que está  rscubierta por una capa su p erfic ia l de un metal, una 
aleación metálica o compuesto metálico, que no sean solublee 
en la  masa salina fundida. Para esta  fin a lid ad  están espe­
cialmente indicados los metales de los subgrupos IVb, Vb, VIb, 
Vllb y VlIIb del sistema periódico, excepto e l  h ie rro . Se -  
t r a ta  por ejemplo especialmente de t ita n io , circonio, vanadio, 
cromo, molibdeno, cobalto y níquel; no obstante, puede se r  u t i  
lizado tambián eventualmente e l  aluminio. La capa superfic ia l 
puede co n s is tir  en una capa de chapa superpuesta, o e l  metal 
puede se r  rociado sobre un portador. En lugar de capas super 
f ic ia le s  metálicos pueden se r empleados tambián recubrimientos 
no m etálicos. Como ta le s  entran en consideración sobre todo 
óxidos pulverizablee, como óxido de aluminio, óxido de circonio, 
óxido de t ita n io  y semejantes, a s i  como sus mezclas.

Se comprueba que utilizando un recipiente de baño ta l ,
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e l contenido de hierro disuelto en forma de ferrocianuro ee 
del orden de 0,1% y adn menos, precisamente cuando e l  baño 
está  fuertemente cargado con piezas de h ie rro , El p e rtu r- 

- bador y elevado contenido de hierro que se obtiene u tiliz a n  
; do e l c riso l de hierro  corriente, se puede a tr ib u ir  proba-_ 

blemente a que se disuelve preferentemente e l  hierro del re 
Cipiente del baño o tambión e l h ierro  de o tras piezas del -  
homo, como electrodos para e l  caldeo de la  masa salina fun 
dida, órganos de conducción de a ire , tubo de protección de 
un tennopar y semejantes, probablemente se forma un compues 
to de h ierro  soluble en la  mezcla sa lina  que provoca conti­
nuamente una elevación del contenido de hierro del baño. Por 
e l contrario en las  piezas de trabajo que sólo permanecen en 
e l  baño durante corto tiempo, no se forma ningdn compuesto -  
de hierro soluble en la  masa sa lin a  fundida.

Otra ventaja es que en estos procedimientos de n i tru -  
raeión e l  lodo que se forma corrientemente en forma de un -  
n itra to  de hierro  sólido, en e l procedimiento de acuerdo con 
la  invención está presente en una forma finamente dividida. 
Además, la  producción de lodo es esencialmente menor y as cien 
de a solamente l/lO  de la  proporción de lodo resu ltante en -  
los procedimientos conocidos, para una carga de 2,5 tonela 
das de m aterial de tratamiento por semana su peso es de apro 
Rimadamente 1200 gramos. Los ensayos en un homo con un c r i 
Bol revestido de t ita n io , en e l que e l  contenido de hierro  de 
la  masa salina fundida era de aproximadamente 0,1% para una 
temperatura del baño de 580SC, dieron los siguientes resu lta­
dos:

La calidad de la  capa de unión de n itm ro  de hierro y 
carburo de hierro  esencial para las  propiedades de las  piezas



de trabajo que ee están u ltim en  do, ee unívocamente mejor. 
Está sensiblemente exenta de poros, ee esencialmente re s is ­
ten te  a la  abrasión y, además, con relación a l  mismo tiempo 
de tratamiento, ea aproximadamente de 30 a 40% más gruesa.

5 j Temblón desaparece la  hasta ahora presente influencia
de la  aleación sobre e l espesor de la  capa de unión, por lo me 
nos para los aceros de construcción de baja aleación u ti liz a ­
dos con frecuencia, como e l  34 Cr4, 42CiMo4e incluso e l 34 
CrA16.
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Tambián el hierro colado y precisamente prácticamente 
todas las clases de hierro colado, obtienen capas de unión 
exentas de poros, gruesas, que son muy fác iles  de limpiar.
El problema de las capas de unión separables, cono por ejem­
plo en los árboles de clgüeSal, se resuelve utilizando e l re 
cipiente revestido.

La resistencia a la  fa tiga  de las  probetas que han s i ­
do tratadas de acuerdo con la  invención, ee todavía aproba­
blemente mejor que en los procedimientos hasta ahora corrían 
tea . En probetas, de flexión ro tativas con entalladura con 
acero C 15 se obtuvieron los siguientes valores:

a) criso l de hierro/baño no aireado 34-36 hp/hm^
b) criso l de hierro/baHo aireado 36-39 "
c) criso l de titanio/baRo aireado 42-43 "

Las figuras 1 y 2 representan dos cortes de un ejemplo 
de ejecución de un homo para la  realización del procedimien­
to segán la  invención. En la  zona in te r io r  de una cámara de 
homo 1 se diapone piara ello  un criso l 2, e l cual es calenta­
do desde e l ex terio r de una manera no representada mediante -  
gas o corriente e léc trica , El criso l 2 está revestido por au 
superficie in te r io r  con una capa superficial de t ita n io . En



e l recipiente del baño está introducida una conducción tubu 
l a r  4 cuya superficie más baja adaptada a la  superficie del 
fondo del criso l está provista de una pluralidad de peque­
ños o rific io s , por loB cuales puede s a l i r  a ire , que burbujea 
a travás de la  masa salina fundida, La conducción tubular 
4 es igualmente de un metal no fórreo, por ejemplo aluminio.

Esta so lic itud  que corresponde a la  presentada en Ale­
mania 20 de marzo de 1962, bajo e l núm. 38410 VI a/18 c, se 
acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto 
sobre Propiedad Industria l.

N 0 T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In 
vención en España, por VEINTE años, son loe siguientes:

1. -  Procedimiento para n itru ra r  metales fórreos en 
baños salinos que contienen cianato, caracterizado por que 
ee u tiliz a  una masa salina fundida que en funcionamiento -  
continuo posee un contenido de hierro disuelto in ferio r a 
0,5%, especialmente un contenido de 0,1% y aún menor,

2. -  Procedimiento según e l punto 1, caracterizado 
por que las  piezas del homo que entran en contacto con la  
masa fundida, especialmente e l  recipiente del baño, están 
prácticamente exentas de hierro, por lo menos en su super­
f ic ie .

3. -  Procedimiento según e l punto 1, caracterizado 
por que e l recipiente del baño está revestido con un metal 
del grupo IVb, Vb, VIb, Vllb y VHIb del sistema periódico



3 ,  _ _
con excepción del hierro, que no se* disuelve en la  mas*áTtun 
dida, o con una aleación de estos metales.

4. -  Procedimiento según los puntos 1 a 3, caracteri­
zado por que e l recipiente del baño está  revestido de t i t a -

5 nio o circonio.
5. -  Procedimiento según e l punto 1, caracterizado$ por que en e l caso de caldeo da la  masa salina fundida me­

diante electrodos, estes están hechos de un material exen­
to de hierro.

10 ó$- Procedimiento según e l  punto 1, caracterizado
par que a través de la  masa salina fundida se hace pasar 
aire en foma finamente dividida.

7 . -  Procedimiento según los puntos 3 y 4, caracteri­
zado porque sobre la  superficie in te rio r del recipiente del

15 baño de hierro, se ha aplicado e l metal o la  aleación como 
revestimiento de chapa.

8. -  Procedimiento según los puntos 3 y 4, caracte­
rizado por que la  capa superficial se ha aplicado por rocia­
do.

20 9s.- Procedimiento según e l  punto 2, caracterizado
? por que sobre la  superficie in te rio r del recipiente del ba­

ño se ha aplicado una capa superficial no metálica especial­
mente de óxido de aluminio, de óxido de circonio, de óxido 
de titan io  y semejantes.

10.- Un procedimiento para n itru ra r metales férricos.
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Tal y cono 38 ha descrito en la  Memoria que antecede, 
repíe sentado en el'd ibujo que se acompasa y con los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas  a máquina 
5 por una sola cara.
í MdrM, 3aM t. 1963
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