MEMORIA DESCRIPTIVA
de une Patente de Invencion & nombre de:
ANCHEM FRODUCTS, INC., de nacionelidad
norteamericansa, domiciliada en AUBLER,
Penngylvania, Brookside Avenue (Estados
Unidos); por: " METODO PARA IMPEDIR TA
TFORMACION DE ESCORIAS EN LAS SUPERFICIES
FERRUGINOSAS".
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El presente invento se halla relacionado con el trata-
miento de metales, en especial el tratamiento de metales ferrugi-
nosos con el fin de impedir la formmoion de escorias durante les
operaciones de tratamiento al calor.

5. ElL término "ferruginoso", sn el sentido en que se utiliza
en el texto de la presente memoria, as{ como en las reivindicacio-
nes, abarca la amplia variedad de aceros, hierros y aleaciones de
hierro, incluso aleaciones de hierro con cromo y/o niquel, conocién-
dose alguncs veces esta Ultime familia de aleaciones como "acero

10. inoxidable". Por otra parte, el término "ferruginoso! abarca tam-
bién aceros, hiesrros y eleaciones de hierro que poseen reveshimien-

tos protectores en sus superficies, tales como revestimientos de
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fosfato de cinc, los cuales pueden haber sido aplicados a la; su-
perficies por diversas razones con anterioridad a la fase de tra-
bajo y de tratamiento del metal, en cuyo caso este invento resulta
particularmente util.

El +tretamiento 21 calor de metales ferruginosos y en parti-~
cular aceros da como resultado le formacidn de escoriss en las su-
perficies, las cuales, en la mayoria de los casos, deben ser elimina-
dag antes de que los metales puedan ser utilizados en la indusiria.
Con todo, la escoriea es dificil de eliminar y normalmente es nece-
sario recurrir & amplios ciclos de decapado o diversas operaciones
mecanicas, tales como limpieza por medio de chorro de arens, con
el fin de eliminar el depdsito.

Como resultado del tratamiento al calor y posterior eli-
minacién de la escoria, la pérgida de peso de cualguier pieza ferru-
ginosa determinada puede alcanzar proporciones que resulten una frac-
cion significative del peso originsl correspondiente. De hecho, se-
gun describiremos con mayor detallé a continuacion, la pérdida de
peso puede ser del orden de un 7% y, en algunos cagos, superior a
un 22%. Por consigniente, le formacidn de escoria resulta inconvenien
te no golo por la circunstancia de que ha de ser eliminada, sino
también porque ello sin duda representa un capitulo importante de
pérdida en la fabricacidn, y pucde hacer inaceptable un programa
0 ciclo de tratamiento al calor que, por lo demas, es deseable pars
la obbtencion de buenags propiedades en los metales.

Entre los esfuerzos hechos para vencer este problemé,
pueden citarse ciertos tratamientos quimicos llevados & cabo con
el fin de alterar la escoria que se forme durante el tratamiento
al calor con vistas a permitir una fécil eliminzcidn durante las

posteriores fases del tratamiento, tales como el decapado por dci-
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dos. Como ejemplo tipico de esta proposicion puede citarse el uso

de metales haluros, los cuales modifican la escoria, facilitando con
ello una mis répida eliminacion de ésta que con cualquier otro
sistema. Sin embargo, tales précticas no resulian apropiadas en

machas situaciones debido a que dan por resultado la formacidn de

muy espesos depbsitos de escoria y en consecuencie implican una

gran pérdida de metal cuando aquelle es eliminede. Por otra parte,
el uso de haluros, produce atmésferas corrosivas en extremo obje-~
cionables en los hornos de tratamiento al calor.
Otros esfuerzos para impedir la formacion de escorias
han 1levado implicito el uso de barreras de una u otra clase para
reducir al minimo el contacto del aire con el metel durante el ira-
tamiento al calor. Esta técnica, no obstante, no ha resultado comer-
cialmente aceptable. Un ejemplo tipico de la préctica Se expone en
la Memorie U.S.A. n? 2.900.272, que describe un procego uwtilizando
una mezcle de un derivado orgénico de arcilla junto con un agluti-
nante orgénico disuelto eﬁ un disolvente también orgénico. Este pro-
cedimiento, que se basa en la utilizacidén de un sistema orgénico,
sufre no obstante de los riesgos normelmente asooiados con el uso
de disolventes toxicos y/o inflemables. Ademis resulte relativamen-
te costoso debido a que la arcilla especial que se requiere debe
gser derivada de la reaccién de dicho meterial con bases organicas.
Otras tentativas mis para impedir la formacion de escorias
durente el tratamiento al calor han implicado la utilizacion de at-
mosferas de gas inerte y, si bien es cierto que esta técnica da
como resultado reducciones importantes en la formacidn de escoria,
precisa de gastos apreciables por el equipo especializado que a
este respecto se requiere. En consecuencia, dicha técnica no ha

sido ampliamente aceptada.
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Se ha descubierto ghorz, sin embargo, que la formacion

de escoria durante el tratemiento a2l calor de metales ferrugino-
sos puede modificarse materialmente, reducirse en extremo en canti-
dad y hacerse mas facilmente eliminable mediante posteriores medios
fisicos y/o quimicos, si la superficie a tratar se cubre primero
con una preparacidn acuosa que conbenge (1) al menos un 5% en peso
de una arcille bentonite y (2) de 0,0L & 0,2 partes en peso de me-
tal de cobre, aluminio o hierro, o un hidréxido, éxido, carbonato
o fosfato correspondientes por parte en peso de la arcille bentoni-
ta, y se trata después al calor le superficie a una temperatura
que oscile de 426'6% a 1204'48C. Especificemente, la pérdids de
metal durante la ul%erior eliﬁinacién de la escoria queda reducida
8l minimo; el procedimiento es factible desde el punto de vista
econdmico, toda vez que se basa'en el empleo de materiales de poco
copto y féoll disponibilided; el proceso no requiers el uso de halu-
ros metélicos; y la escoria gque se forma se elimina facilmente
¥ en menos t%empo del que se ha necesitado hasta ahora, resultando
de ello que se prolonge la duracién de cualquier batio de decapado
que se utilice, y se reduce el tiempo total del proceso para cual-—
quier particuler pieza ferruginose que se reduzce.

En consecuencia, el presente invento proporciona en un
aspecto un sistems pere impedir la formacidn de escorias en super-
ficies ferruginosas que comprende la aplicacion & la superficie de

una preparacién acuose que ‘tenga (1) al menos un 5% en peso de

- una arcilla bentonita, y (2) de 0,01 a 0,2 partes en peso de metal

de cobre, aluminio o hierro o un hidroxido, 6xido, carbonato ©
fosfato correspondientes por parte en peso de la arcilla bentonita
y el posterior tratamiento al calor de la superficie & una tempe-

rature entre 426162 y 12041420,
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Tas arcillas bentonita poseen caracterfsticas peculiares.
Contienen cantidades ilmportantes de la montmorilonite minersl, cuya

férmula quimice es aceptada como sigues

(A1, Fe ) si0 (0H)2NB, Ca

0,67°%0,33" *4%10 0,33

Las propiedades quimicas y fislicas de las arcilla bentoni-
te se exponen con cierto detalle en CLAY MINERALOGY, por Grim
(McGraw-Hill Book Compeny, Inc) (1953); y en CHEMISTRY AND PHYSICS
OF CLAYS, por Searle, Third Edition (Int;rscience Publishers,Inc)
(1959).

La centidad de arcille bentonita que se utiliza en el mé-
todo del presente invento debe ser al menos de un 5% en peso de la
preparacion acuose que se aplica a la superficie ferruginosa. Cuando
se emplea menos de un 5% en peso, la pelicule protectora es dema-
siado delgada y no suficientemente rica en arcilla bentonite como
para proporcionar la esencial prpteccién necesaria para la.suparfi-
cie metdlica subyacente. .

Como quiera que interesa un elevado limlte de concentra-
cion, se ha descubierto que estd determinada Unicamente por congi-
deraciones précticas, tales como economia y facilidad de manejo.

Por lo tanto, concentraciones altas de arcillas bentonita no perju-
dican pero, a medida que aumenta la concentracioén, la preperacion
acvosa se hace progresivamente mas viscosa, cambiando de una lecha-
de a una pasta. Pueden emplearse normalmente formulas a base de pas—
ta, si bien dan lugar a ciertas dificultades practicas, especial-
mente cuando se consideran factores de facilidad de manejo y/u
obtencién de une adherencia adecuada entre la preparacién acuose

¥y la superficie metalica subyacente., Por otra parie, las pastas

normalmente contienen mas arcilla pvsntonita de la que realmente se
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necesita pars conssguir los ventajosos y perfeccionados resultados
del invento. En consecuencia es preferible limitar el nivel elevado
de concentracién de arcilla bentonita & un 10% en peso aproximada-
mente de le preparacion acuosa.
Se ha comprobado que le cantidad de aditivo metalico

que debe incorporarse & la preparacidén acuosa es de 0,01 & 0,2
partes en peso por cade parte en peso de arcilla bentonite utili-
zada. Cuando se emplea menos de 0,01 partes del aditivo por parte

de arcilla bentonita, los resultados obtenidos no muéstrgn mejora
alguna con respecto & quella en que se utilizan arcillas bentonlta
solamente. Por otra parte, cuando se emplea mas de 0,2 partes en
peso de aditivo por parte en peso de srcilla bentonita, la escoria o
pelicule protectora que se produce durante el uliterior tratamiento
al calor tiende a ser fécilmente desmenuzable y carece de adherencia
a la superficie metdlice subyacente.

Te preparaeiéniaouosa contiene con preferencia, ademds

de los ingredientes citaedos, una pequefia cantidad de uno o nés
agentes humectantes con' vistas & asegurar un contacto completo
entre las superficies metélicas y la preparacién. El agente humectan-
te puede ser de naturaieza anidénica, cationica o, con preferencia,

no idénica. Los agentes humectantes caracteristicos de cada tipo son:

Tipo anidnicos
Sulfonato naftileno sodio-alquilo (“Alkanol“ B, de DuPont);
Sulfonato sédico alquilo-arilo ("Alkenol" Dw, de DuPént);
Taurato sédico N-metil-N-"dcido seboso" (Tgepon" TE-42,
de Antara);
Sulfonato sddico alquilo-arilo ("Santomerse" 1, de Mon-

santo);
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Sulfonato sédico alguilo-~benceno ("Ultra~Wet" K, de
Atlantic); ¥y

Sulfoneto sodico alquilo-arilo ("Kreelon' 4 G, de
Wyandotte).

Tipo no idnicos

Tipo

Ester laurilo polioxietileno ("Brij" 35 Atlas);
Alcoholes grasos polioxietilados ( por e jsuplo, "Emlfor"
ON, de Antara).

Ester polioxietileno-glicol de acido graso de coco, con
un coytenido de 50 moles de oxido de etileno por cada mol
de acido ("Ethorat" C/60, de Armour);

Etanol nonil-fenoxi-pdlioxietileno ("Igepal" CA-630, de
Anﬁara);

Condensados de 6xido de etileno con une base hidrofobica
formados mediante condensacidn de dxido de propileno con
glicol propileno ( por ejemplo, "FPhuronic" F-68, de
VWiyandotte;

Egter polioxietileno de acidos graso y resinoso mezcla-
dos ( "Renex" 20, de Atlas); ¥y

Alcohol poliéter elquilo-arilo ("Iriton" X-100, de Bohm
& Haas).

catidnicos

Cloruro aménico N-alquilo trimetilo ("Arqued" S., de Ar-
mour) 3

Bromuro amonico cetil-trimetilo ("Cetab", de Fairfield
Laboratories) y -

Amina terciaria y productos de condensacion de 6xido de
etileno de aminas grasas primarias ("Ethmean" C/20, de

Armour).



5

10,

15.

20,

25,

Resulta en exiremo conveniente que la preparacion acio-
sa contengs acido bdrico. Se ha descubierto que de este modo se
mejora notablements el rendimiento del preparado, especificamente
de formas diversas. La pérdida de peso como consecuencia del tra-
tamiento a2l calor es ain menos pronunciada. También se reduce
el tiempo necesario para eliminar la esccriz producids como con-
secuencia de dicho tretamiento al celor & base de bafios de deca-
pado. Ademas, las piezas metalicas, despues del. decapado, tienden
a mostrar un mejor aspecto,lo cual resulta particulsrmente impor-
Yante para algunas aplicaciones. _

Ias preparaciones acuoses que contienen &cido borico
han demostrado ser especislmente utiles en el tratemiento de alea~-
ciones de hierro con contenido de cromo y/o niquel, como por ejem—
plo en el ceso Ge aceros inoxidables.

El écido bbérico debe hallerse presente en las prepara-
clones acvoses en une cantidad al menos igual a un 0,1 % en peso,
tode vez gue ha podido comprobarse que las mejoras en el rendi-
miento son de otro modo desprecisbles. De modo especifico, la con—
centracidén de dcido bérico se halla con preferencia dentro del
1inite de 4 a 5% en peso. Las concentraciones de dcido bérico por
debajo de un 4% resulban satisfactorias pera clertes aplicaciones
en tento que la elevada concentracion del 5% estd unicemente de-
terminade por consideraciones de economfa, solubilidad del acido
boérico en las temperaturas de aplicscidn e utilizer y facilidad
de manejo. Grandes cantidades de acido bdrico no perjudicen, pero
cuando le concentracion aumenta e mas del 5%, les mejores obte~
nides como resultado ciertamente no compensan los elevados cos-

tos,.
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Conviene hacer observar aue tembién se ha descubierto
que el uso de sales alcalinas de acido bdrico no proporcionan los
resultados mejorados que pueden obtenerse con el empleo del dcido
bérico en si en las preparaciones acuosas. '

Congtituyen les lechadas le forme particularmente prefe-
rida para las preparaciones acuosas ubtilizadas en el presente inven-
to y el método prefeérido de aplicacién de las nismag es el de tra-
tamiento por inmersion, mediante el cual se pone coupletemente
en contacto la superficie del metal con le preparacion. Sin smbar—
g0, pueden adoptarse otros medios, por ejemplo el brochedo, la pul-
verizacién y el revestimlento por rodillo, siendo este ultimo par-
ticularmente apropiado cuando lus superficies a trater son plenas.

El tiempo de duracion del tratemiento de aplicacidn solo
debe ser el necesario para ésegurar un revestimiento completo de
las superticies ferruginosas con la preparacion acuosa. EL método
del presente invento se lleva a cabo con preferencie utilizando su-
perficies metélicas relativemente limpias. Aun asi, no es necesario
que las superficles se limpien de modo especial o se las somets a
cualquier otro tratemiento preliminar, por cuwanto el metodo es
aproplado para ser ﬁtilizado en superficies ferruginosas manchedas
como consecuencia del laminado y/u oxidadas, con las que normal-
mente se tropleza.

Jas tewmperaturss pare el tratzmiento a8l calor en el pre-
sente invento se establecen dentro de los limites de 426'69C a
1204'42C, ya que solemente dentro de estos limites pueden ésegu-
rarse mejor lss ventajas y mejorss del invento. En particular,
dentro de log citados limites, existe une minime pérdide de metel

como consecuenciz de la formecion de escorias y ulterior elimine-
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cion de las mismas. Por otra parte, las escorias que se formen den-
tro de dicho limite se eliminan més fhcilmente con el fin de poder
reducir sensibleuwente los posteriores ciclos de decapado.

Cuando se emplesn temperaturas superiores a los 1204'40C
aumente con rapidez la pérdida de peso del metel, a causa de la fol-
ta de la preparacién de arcills bentonita para proteger éste, con
la consiguiente formecidn de gruesos depdsitos de escoria. Esto
8 su vez proporciona meyores dificultades al eliminar los mencionge
dos depdsitos de escoria, con un conswmo més rapido del acido de
decapado y una menor duracién de los bafios correspondientes.

Se ha comprobado que las superficies metalicas ferrugli-
nosas que siguen un tratamiento al calor a temperaturus comprendidas
entre 426'62C y 1204'48C y subsiguiente eliminucidén de lc escoria
son suaves & mas lustr&sas que las superficies tratedss al celor
gin el beneficio del tratamiento de bentonita del invento.

Con el fin de que el presente invento pueda entenderse
con mgyor claridad, sera descrito a continuecion a simple titulo
de ilustracidn, con referencia a los siguientes ejemplos que de-
tallan diversas pruebas realizadas, asi como los resultados obte-
nidos a traves de las mismas.

Tas muestras de ensayo fueron tratedas con soluciones
de decapado de tipo conocido apropiado para el particular material
ferruginoso empleado. Todas las soluciones de decapsdo fueron inhi-
bidas, es decif, que contenian conocidos aditivos que les daben-
le propiedad de disolver las escorias sin atecar esenciclmente la
superficie ferruginosa subyacente. En los casos en que se cita el
tiempo de decapado, éste fué el preciso para eliminar la escoria

sin sustancial disolucion del metal subyacente.
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Se sumergieron barres de acero laminado en frio en las
pates acuosas de bentonita que se citan en la Tabla 1 que sigue,
¥y se someticron después a un tratamiento al calor. La temperatura
de dicho tratamiento al calor fué de 815'52C, la cuel se mentuvo
constante durante 240 minutos. 4 continuecion se dejaron enfriesr
las barras al aire a temperatura ambiente y se les sometio después
a decapado u operaciones mecanicas pars eliminar las escorias que
se habiar formado. En la mayoria de los casos esto se consiguib
utilizando une solucion inhibida de écido sulfirico al 10% & una
tenperatura de 65t52C,

ElL "% de férdida en peso" de la Tabla 1, asi como de las
ﬁablas subsigulentes, se refiere al peso perdido por la muestra de
ensayo después de la eliminacidén de la escorie en relacion al peso

de la muestra entes de su inmersion en le pasta acuosa de bentoni-

tee
TaRip I
I Aditivo metédlico
Bentonita Tipo_ de (Pexrte/parte_de % pérdida en
T% en peso) aditivo metédlico bentonita) peso
Ninguno Ninguno - %;27
5 Ninguno - 2,58
5 Polvo Fe 0,02 1,27
5(1) " Polvo Te 0,04 0,80
5(1) Fo,0, 0,04 1,20
5(1) Polvo Al 0,04 1,63

5(1) Polvo Cu 0,04 2,07
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(1) En los ultimos 4 ensayos de la Tavle 1 la paste acuosa

habia incorporado 0,05% en peso de un fenol alquilo polietoxilado
no ioénico. Especificamente, este agente humectante fué el que se

clta antériormente, entre los tipos no ionicos, como "Igepal'

5. CA~630 de Antara, etanol nonil-tenoxi-polioxietilenoc.
EJEMPLO 2

El procedimiento fué sensivplemente el descrito en el
Eiemplo 1, si bien el tratemiento al calor de las muestras se rea-

1izd 982122¢ durante 10 minutos pere ceda una de ellas,

10. TABDA II
' : Aditivo metelico )
Bentonite Tipo de (Tarte/parte de % pérdida
en peso) aditivo metélico - bentonita) en peso
Ninguno Ninguno - 3,73
15. 5 Ninguno - 0,81
5 F9203 0,04 0,49
5 A1203 0,04 0,48
5 I‘eGO3 0,04 0,41
20, 5 Polvo Cu 0,04 0,73

EJEMNPILO 3
El procedimiento fué esencialmente el descrito en el
Ejemplo 1, efectudndose el itratamiento 2l celor a 815t52C por un

ciclo de 240 minutos parae cada muestra.
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Aditivo metallco

%%géﬁg%ggg) adif%%ggﬁggélico : 'arbZntiiiia)e %“girgigg
Ninguno Ninguno - 7,27
5 Fe203 0,01 1,47

5 Fe203 0,02 1,47

5 F9203 0,04 1,20

EJEMPLO 4

Bl procedimiento fué esencislmente el descrito en el
Ejemplo 1, =i bien el tratamiento al calor se condujo a 982'22C

durante 240 minutos para cads muestra.

TABLA IV

e Sa—————— o
-

Aditivo metelico

Bentonitea Tipo de (Parte/perte e % pérdida

(% en peso) aditivo mefalico bentonlta) en_peso
Ninguno Ninguno - 22,6

5 Ninguno - 19 ’ 9

5 Polvo Fe 0,04 11,3

EJEMPLO 5

P
=m=<

El procedimiento fué esencislmente el descrito en el
Ejemplo 1, prero les muestras fueron besrras de acero laminuado en

caliente y se trataron a 648'62C gurante 30 minutos.
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PARLA ‘
Be t' 5 . ' z Aditivo metalico s
ntonita ipo de ' (FParte/parie 4e % pérdids
(% en peso) aditivo metalico bentonite) en peso
Ninguno Ninguno - 0,85
5 F6203 0,02 0,27
5 Po,0, 0,08 0,28
5 Fe203 0,2 0,27
5 ]i‘e(OH)3 0,14 0,30
10 Fe203 0,06 0,27

EJEMPLO 6

e e

El procedimiento fué esencialmenie el descrito en el
Ejemplo 1, sl bien las muestras fueron acero inoxidable tipo 304
( con un contenido de 0,08% méximo de cerbon, 2,0% maximo de man-
geneso, 1,00 méximo de silicio, 18 & 20% de cromo y 8 2 11 % de ni-
quel), la temperatura fué de 1093'32C y el ciclo de calentamiento

fué durante 30 minutos.

TARLA. VI
= Tiemrpo decapado %
Tratamiento % Pérdids peso después del tratemiento el ol
Muestra de referenciea 0,596 4 minutos
Bentonita, 5% 0,318 3 minutos
Bentonita, 5% + Feao3, 0,26 0,332 2,5 minutos

Bentonita, 5% + Fe O, )
0,25 + HyB0, 4 23 0,0893 2 minutos

N
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# Representa el tismpo necesario para decapar las superficies
de acero inoxidable tratadas en una solucidn con un contenido
de un 10% de 4cido nitrico y un 2% de dcido hidrofludrico, &
431390,

EJEMPLO 7

El procedimiento fué esencialmente el descrito en el
Ejemplo 1, vero las muestras fueron acero inoxidable tipo 302
(0,08 a 0,2% carbon, 2,0% méximo mangeneso, 1,0% miximo silicio,
17 a 19 % de cromo y 8 a 10% de niquel), la temperatura fué
de 1037'72C y el ciclo de calentamiento de 90 minutos,.

TABLA VII

T
. AT TS o T

Tiempo decapado ® Aspecto
despuds tratemien después del

Tratamiento % pérdida peso to al calor. decapado
WMestra de referencia 3,16 15 minutos Irregular
Bentonita, 5% + -

Pay03, 0,2% 2,72 11 minutos Irregular
Bentonita , 5% +

I“BZOB, 0,26/0

4 H3BOB, 5% 1,48 8 mimtos Suave

% Como en la Tabla VI.

EJENPLO 8

El procedimiento fué esencialmente el descrito en el
Ejemplo 1, si bien las muestras eran superficies hemisférices
de acero laminado en caliente sometidas previamente & la accidn
de una adecuada solucion de revestimiento a base de fosfato de
cinc y un lubricante de estirado‘( como por ejemplo una mezcla
de jabon/borex), la temperature fué de 648'82C y el ciclo de

calentamiento de 30 minutos.
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TABLA VIII
Aspecto

) , Tiempo decapado después del
Tratamiento % pérdida peso ( en minutos) % decapado
Miestra de referencia 0,491 10 Trregulaxr
Bentonita, 5% _ 0,301 25 Irregular
Bentonita, 5% ¢
Fe203, 0,2% 0,282 20 Irregular-suave
Bentonita, 5% &
Fe203, 0,251
HBBO3, 4% 0,236 10 Suave

® EL decapado fué llevado a cabo con una solucion de

dcido sulfirico al 10% inhibido, como en el Ejemplo 1.

EJEMPLO 9

P

El procedimiento fué esencialmente el descrito en el Ejem-
plo 1, si bien las muestras eran articulos cilindricos de acero la-
minado en frio previamente sujetos a la accidn revestidora de una
adecuada solucidn de fosfato de einec que contenia un lubricante de
estirado ( como por ejemplo une mezcla de jabdn/bordx), la tempera-

tura fué de 648,82C y el ciclo de calentamiento de 30 mimutos.

TABLA IX
) Tiempo decapado
Tratamiento % pérdida peso ( en minutos) =
Maestre de referencia 0,851 4
Bentonita, 5% + Fe203, 0,2% 0,614 10
Bentonita, 5% + Tep05, 0,2%
¥ 3804, 4% 0,460 4

% El decapado fud conducido en 4cido sulfurico al 10% inhibi-

do, como en el Ejemplo 1.
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Tos articulos tratados con la tercera preparacidn en
la Table IX, incluso el deldo bérico, tenfan une apariencia
miy suave después del decapado en comparacidn con los articulos
de metal tratados con la preparacidn a base de bentonita solamente

y aditivo de oéxido férrico.

El procedimiento fué esencialmente el descrito en el
Ejemplo 1, pero las muestras eran articulos de acero laminado en
frio, se varié la temperatura de 648'82C a 982'22C y el ciclo

de calentamiento fué de 30 minutos.

TADIA X

Tratamiento % pérdida peso Temp. 2C %ii?ﬁgngig:?ago .
Muestra de referencia 0,156 64818 3,5
Bentonite, 5% + 0,2%

Fe,0y + 4% H3BO3 0,048 64818 3,5
Maestra de referencia 2,18 871,1 27,0
Bentonita, 5% + 0,2%

Fe203 + 4% H3ZBO3 0,625 871,1 22,5
Muestra de referencia 6426 982,2 92,0
Bentonita, 5% + 0,2%

Fe,0, + 4% Hé 303 2,92 ~ 982,2 73,5

% El decapado e llevd a cabo con dcido sulfirice al

10% inhibido, como en el Ejemplo 1.
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EJENPLO __}E

Bl procedimiento fué esencialmente el descrito en el
Ejemplo 1, si bien las muestras fueron acero carbon laminado en
frio, la tempereturae fué de 732,2¢C y el ciclo de calentamiento
fué de 30 mimutos. EL decapado se efectud utilizendo &cido sulfi-
rico al 10% inhibido a 65'52C,

TABLA XTI
Tretaifiiento % pérdide peso metal Yiempo decapado
Muestra de referencia 0,67 12 min.
Bentonita 5%, + Polvo Fe :
0,2 % , 0,16 15 min.
Bentonita 5%, + Polvo Fe
0,2% + H3BO3 4% 0,11 6 min.
Bentonita 5%, + 1“620 0,2% ) 0,12 12 min.
Bentonita 5%’ + Fezo 0,2% + .
2,50, 4% 3 0,09 2 min,
Bentonita 5% 4 TeCO4 0,2%¢ 0,10 10 min.
Bentonita 5% & FeC03 0, 25
33303 45 0,09 7 min,
Bentonita 5% + Polvo AL 0,2% 0,32 %2 min.
Bentonita 5% + Polvo Al
0,2% + H3BO3 4% 0,20 2 min.

EL presente invento se extiende, por supuesto, a los
metales ferruginosos cuando sen tratados en o por el método descrito
en la presente menoris.

Aﬁemés, ol invento se extiende también a las preparaciones

acuosas que se utilicen en el método agui descrito.
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Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.
1l.- Un método para impedir la formacidn de escorias

en una superficie ferruginosa, que comprende la aplicecion &

dicha superficie do una preparacion acuosa que contiene (1)
al menos 5% en peso de una arcille bentonita y (2) de 0,01
a 0,2 partes en peso de cobre metdlico, aluminio o hierro o un
hidroxido, oxido, carbonato o fosfeto correspondientes por parte
en pego de lg arcilla bentonita, y el posterior tratamiento al
calor de la superficie a una temperatura entre los 426'62 y los
1204t42¢C,

-

2.~ Un método segin reivindicacidén 1, caracterizado
por el hecho de que la preparacion acuosa es en forma de una le~
chada,

3.~ Un método seglin reivindicaciones 1 ¢ 2, caracteri-
zado por el hecho de que la concentracion de arcilla bentonite
en la preparecion no es superior a un 10% en peso.

4.~ Un método segin cualquiers de las reivindicaciones
1 a 3, caracterizado por el'hecho de que la preparacion acuosa
contiene un agente humectante.

5.~ Un método segin reivindicacién 4, caracterizado
por el hecho de que el agente humectante es uno cualquiera o
mas de los especificemente citados.

6.~ Un método segin cuelquiers de las reivindicaciones
1 a 5, caracterizado por el hecho de gque la preparacioén acuosa
contiene al menos 0,1 % en peso de Acido bérico.

7.~ Un método seglin reivindicacion 6, caracterizado
por el hecho de que la concentracidn de &cido bdrico es entre un
4 y un 5% en peso.
8.- Un método segin cunalguiera de las reivindicaciones

1l a7, caracterizado por el hecho de que la preparaciOn acuosa

30 = ses aplicade mediante inmersion,aplicacién con brocha, pulveriza~
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cidn o revestimiento a rodillo.

9.~ Un método segin cualquiera de las reivindicaciones
1l a 8, caracterizado por el hecho de que la superficie ferruginosa
g la cual se ha de aplicar la preparacion acuosa es limpiz.

10.- Un método segin cualquiera de las reivindicaciones
1l a 9, caracterizado por el hecho de gue la superficie ferrugino-
sa es una superficie de acero, hierro ¢ aleacion de hierro.

1l.~ Un método segin reivindicacion 10, caracterizade
por el hecho de que le superficle ha recibideo un revestimiento
de conversidn quimice protector antes de la aplicacidén de la pre-
paracidn acuosa. ‘

12.- Un méto@o segin la reivindicacidn 1ll, caracterizada
por el hecho de que el revestimiento es a base de fosfato de cince

13.- METODO PARA IMPEﬁIR LA FORMACION DE ESCORIAS EN
LAS SUPERFICIES PERRUGINOSAS.

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva que consta de veinte hojas escrites a miquina por

una sols cara.

Madrid, 4 de marzd de 1.966
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