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Este invento se refiere a una composic^A lubrican­
te perfeccionada y, de una forma más particular, a un 
lubricante de tipo jabonoso útil para la lubricación 
de las superficies metálicas antes de su deformación.

En el arte de la conformación o moldeo 
en frió del metal, v.g., deformación o embutición de 
metales, es costumbre aplicar una capa lubricante so­
bre la superficie metálica que ha de ser deformada.
Hasta el momento se han empleado muchas substancias 
para proporcionar la lubrificación deseada de la su­
perficie metálica durante la o peración de deformación, 
cuyos lubricantes han sido aceites, ceras, jabones y 
otros. El material lubricante empleado con más frecuen­
cia, al menos en los últimos aRos, ha sido un lubrican­
te de tipo jabonoso y, particularmente, un lubricante 
que contenía un jabón de ácido graso. Dicho lubrican­
te se ha aplicado a las superficies metálicas que habían 
de ser deformadas como una solución acuosa caliente 
jabonosa. En algunas circunstancias y en particular 
cuando se trata de una operación difícil de deforma­
ción o embutición, antes de la aplicación del lubri­
cante jabonoso, es costumbre dar una capa de un recu­
brimiento químico sobre la superficie metálica que ha 
de ser deformada. Algunos recubrimientos químicos tí­
picos para este uso son los de fosfato, óxido, oxalato, 
sulfuro y otros por el estilo.En ambos casos, v.g., 
cuando se aplica el lubrioante sobre el metal desnudo 
o sobre un recubrimiento químico, el lubricante se 
aplasta formando una película continua y untuosa al 
aplicar presión sobre la superficie metálica, cuya
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película continua ha resultado ser una excepte zo­
na de separación entre el metal y el troquel duran­
te la operación de conformación.

Normalmente estos lubricantes de 
tipo jabonoso se aplican para proporcionar un peso 
de recubrimiento lubricante sobre la superficie me­
tálica de aproximadamente 1,07 a 2,14 gramos por me­
tro cuadrado. Al aplicar estos lubricantes para ob­
tener los recubrimientos de máximo peso, se han en­
contrado dificultades en ooasiones para conseguir 
una capa lisa y por igual. Aún más, en esas circuns­
tancias, también se ha experimentado un flujo desu­
niforme del lubricante.

Debido a estas dificultades, no ha 
resultado práctico desde el punto de vista comercial 
obtener estos pesos más altos de recubrimiento de 
lubricante empleando los lubricantes jabonosos des­
critos anteriormente.

Por consiguiente, este invento tie­
ne por objeto proporcionar un lubricante de novedad 
de tipo jabonoso muy útil para las operaciones de em­
butición y deformado.

Otro objeto del invento es propor­
cionar una composición de lubricante jabonoso de no­
vedad, cuya composición pueda aplicarse con un flu­
jo de lubricante sensiblemente uniforme para obtener 
un recubrimiento de lubricante más pesado, más grue­
so y sensiblemente por igual que los recubrimientos 
obtenidos con otros lubricantes hasta el momento.
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Otra finalidad adicional 

invento es proporcionar un procedimiento perfecciona- 
do para la deformación o embutición de superficies me­
tálicas, cuyo procedimiento emplea la composición de 
lubricante de tipo jabonoso perfeccionada del invento 
presente.

Estos y otros fines del invento se harán 
evidentes a los expertos en la materia en el transcurso 
de la descripción siguiente.

En consonancia con los fines mencionados, 
el invento comprende una composición lubricante concen­
trada de tipo jabonoso, cuya composición comprende en 
combinación un compuesto elegido del grupo consistente 
en polifosfatos de metales alcalinos y tetraboratos de 
metales alcalinos y un. jabón de ácido graso, en la que 
al menos una parte del jabón en una cantidad del 0,2 
por ciento en peso por lo menos de la composición lu­
bricante, pero inferior al 50 por ciento en peso apro­
ximadamente del jabón presente en dicha composición lu­
bricante, es un jabón de ácido graso elegido del grupo 
consistente en jabones de ácido graso de litio, pota­
sio, amoniaco, calcio, magnesio, cinc y aluminio. Di­
chas composiciones lubricantes han dado unos excelen­
tes resultados en las operaciones de deformación de me­
tales cuando se aplican o bien directamente a una super­
ficie metálica desnuda o sobre un recubrimiento quími­
co, como puede ser una capa de fosfato, óxido, oxalato, 
sulfuro u otros materiales por el estilo.

Más específicamente, las composiciones 
de concentrado lubricante perfeccionadas del presente
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invento están compuestas de un pirofosfato de metal 
alcalino y/o un tetraborato de metal alcalino en una 
cantidad combinada comprendida entre los límites del 
aproximadamente el 75 por ciento en peso de la com­
posición y un jabón de ácido graso en una cantidad com­
prendida entre el 15 al 97 por ciento en peso aproxima­
damente de la composición, y en la que hay contenido 
al menos un 0,2 por ciento en peso de la composición 
lubricante pero menos del 50 por ciento en peso apro­
ximadamente del jabón presente en la composición lu­
bricante de un jabón de ácido graso elegido del grupo 
consistente en jabones de ácido de litio, potasio, 
amoniaco, calcio, magnesio, cinc y aluminio. En el Ter­
mino "pirofosfato de metal alcalino" y "tetraborato de 
metal alcalino", según se emplea en la memoria y rei­
vindicaciones, se pretende incluir los pirofosfatos y 
tetraboratos de litio, sodio, potasio, casio y rubi- 
dio. Se han obtenido excelentes resultados, naturalmen­
te, cuando se ha usado pirofosfato de tetrapotasio 
(TKPP) y tetraborato sódloo (bórax) y más adelante se 
dará uha especial atención a estos materiales. No obs­
tante, esto no debe tomarse como una limitación del in­
vento sino solamente como un ejemplo ilustrativo del 
mismo.

Adioionalmente, debe entenderse que 
al hacer referencia a la composición presente como que 
contiene jabón, se pretende con ello incluir ambos ti­
pos de composiciones que contienen jabón de por sí y 
aquellas composiciones que contienen ingredientes que 
reaccionen para formar el jabón ln situ en la composi­
ción, como son las composiciones que contienen un ácido
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graso, o una grasa,, o un aceite y un mate 
no, tal como un hidróxido o carbonato metálicos. Son 
típicos de los jabones de ácidos grasos usados o for­
mados in situ aquellos que contienen aproximadamente 
de 8 a 22átomos de carbono, siendo preferibles aque­
llos que contienen aproximadamente de 12 a 18 átomos 
de carbono. Se dan como hidróxidos o carbonatos metá­
licos típicos usados en el compuesto, cuando el jabón 
se forma in situ, los de sodio, potasio, litio, amonia­
co, calcio, magnesio, cinc y aluminio.

Con respecto al componente del ja­
bón de ácido graso de la presente composición, con una 
parte por lo menos de este componente en una cantidad 
equivalente al 0,2 por ciento por lo menos del compo­
nente lubricante pero inferior al 50 por ciento en pe­
so del jabón presente en el compuesto lubricante, di­
cho componente es un jabón de ácido graso elegido del 
grupo consistente en jabones de ácidos grasos de libio, 
potasio, amoniaco, calcio, magnesio, cinc y aluminio.
En general, se ha descubierto que es conveniente que 
el jabón de ácido graso elegido del grupo indicado an­
teriormente se halle presente en el compuesto en una 
cantidad comprendida entre los límites de aproximada­
mente un 0,4 aproximadamente un 15 por ciento en peso 
de la composición lubricante y, preferiblemente, entre 
un 0,4 aproximadamente un 10 por ciento en peso de la 
comosición lubricante. No obstante, se verá que las can­
tidades de jabón de ácido graso elegido del grupo in­
dicado pueden usarse en exceso al 15 por ciento si se
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desea, por ejemplo, cantidades de hasta un 30 por cien­
to en peso de la composición lubricante. Se pueden usar 
cantidades aún mayores en algunas circunstancias. En ge­
neral, no obstante, se ha averiguado que es preferible 
no emplear estas grandes cantidades del ácido graso ele­
gido y que las cantidades mayores que se usen correspon­
dan al jabón de ácido graso de sodio. Asi, en la modali­
dad preferible del invento, la composición de concentra­
do lubricante del presente invento contiene un jabón de 
ácido graso de sodio en una cantidad comprendida entre 
un 65 y un 75 por ciento en peso, aproximadamente, de la 
composición lubricante, un jabón de ácido graso elegido 
del grupo consistente en jabones de ácido graso de litio, 
potasio, amoniaco, calcio, magnesio, cinc y aluminio en 
una cantidad comprendida entre un 0,4 y un 10 por ciento 
aproximadamente de la composición lubricante y el reoto 
de la composición, hasta alcanzar el 100 por cientoy pi- 
rofosfato de tetrapotasio y/o tetraborato sódico.

Además del pirofosfato de metal alca­
lino y/o tetraborato de metal alcalino y el jabón, las 
composiciones del presente invento pueden contener tam­
bién diversos adyuvantes, dependiendo de las caracterís­
ticas particulares del compuesto lubricante que se deseen 
para cada caso. Por ejemplo, se pueden incluir varios 
materiales colorante tanto fusibles como infusibles, en 
el compuesto lubricante. Adiclonalmente, también se pue­
den incluir en la composición, materiales resinosos or­
gánicos o pollméricos aglutinantes, ácido de resina de 
trementina y/o diversos jabones de resina de trementina.
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También pueden estar presentes en la comp<gy&ciÓn otros 
aditivos como son los inhibidores de corrosión, tintes, 
perfumes y otros por el estilo, si se desea.

Se dan como ejemplo de materiales co­
lorantes que pueden incluirse en los compuestos lubrican­
tes del presente invento, el óxido de antimonio, sulfuro 
de antomonio, óxido arsenoso, sulfuro arsenoso, pirofos- 
fato de bario, sulfuro de bismuto, anhídrido bórico, te- 
traborato de calcio, carbonato calcico, pirofosfato de 
cadmio, sulfuro de colbato, fluoruro de cromo, sulfuro 
de cobre, sulfuro ferroso, fosfato ferroso, borato de plo­
mo, cromato de plomo, molibdato de plomo, óxido de plomo, 
fosfato de plomo, metasilicato de plomo, sulfuro de plomo, 
pirofosfato de manganeso, borato de manganeso, sulfuro de 
mercurio, cloruro de mercurio, óxido molíbdico, sulfuro 
de níquel, sulfuro de molibdeno, pentóxido de vanadio, bo­
rato de cinc, fosfato de cinc, arcillas, incluyendo el 
trípoli, arcilla esméctica y otros por el estilo. Estos 
y otros materiales colorantes similares pueden añadirse 
a la composición además del pirofosfato de metal alcalino 
y/o tetráborato, o para reemplazar una parte del mismo 
en la composición. Cuando estos colorantes se incluyen 
en el compuesto lubricante, se suelen emplear cantidades 
comprendidas entre 0,1 a aproximadamente el 80 por cien­
to en peso de la composición, siendo preferible las can­
tidades comprendidas entre un 3 y un 75 por ciento en 
peso.

Se exponen como ejemplo de aglutinan­
tes que pueden emplearse los polímeros de áster acrílico, 
v.g., polimetacrllatos, resinas alquídicas como las del30
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tipo del anhídrido glicerolftálico, acetato de ce­
lulosa, nitrato de celulosa, polímeros de cumaronein- 
deno, polímerosde estireno, difenil clorado, goma 
clorada, polímeros de polisulfuro de etileno, para­
finas cloradas, goma de neopreno, cloruro de vini- 
lo, acetato de vinilo, polímeros de melamina, polí­
meros de urea-aldehido, polímeros de caseina-formal- 
dehido, polímeros de fenol-formaldehido, almidón, 
naftenato sódico, ámbar, asfalto, alquitrán o bitumen, 
gllsonita, dextrina, gelatina, goma arábiga, y otros. 
Cuando dichos aglutinantes se emplean en la composi­
ción lubricante del presente invento, suele hacerse 
en una cantidad comprendida entre el 0,1 y 25 por 
oiento en peso, aproximadamente, siendo preferibles 
las cantidades comprendidas entre el 1,0 y el 15 por 
ciento, aproximadamente.

Los ácidos de resina apropiados para 
ser incluidos en las composiciones presentes pueden 
hallarse en forma de goma comercial o colofonia, re­
sina líquida, o bien podría extraerse de residuos del 
liquido resinoso aceitoso obtenido como subproducto 
en la fabricación del papel. Por consiguiente, el tér­
mino "áoido de resina" segán se emplea en la memoria 
y reivindicaciones se toma en su sentido general y 
puede comprender también aquellos ácidos específicos 
como son el ácido abiético, ácido neoabiético, ácido 
pimarico, ácido levo-pimárico, ácido dextro-pimárico, 
ácido isodextropimárico, las mezclas de los mismos, 
y otros ácidos y los jabones de resina son jabones 
hechos con estos ácidos. Cuando se incluyen en la



composición del lubricante jabones de resina y/o áci­
dos de resina, éstos se hallan comanamente en canti­
dades de aproximadamente un 0,1 a un 30 por ciento 
en peso de dicha composición y, preferiblemente, en 
cantidades comprendidas entre un 0,5 y un 10 por ciento.

Como materiales para la inhibición 
de la corrosión que pueden formar parte de la compo­
sición del lubricante en cuestión, se pueden citar loa 
nitratos de metal alcalino, los nitrilos de metal al- 
oalino y otros similares. Estos y otros Inhibidores 
bien conocidos por loa expertos en la materia, cuando 
se emplean, se hallan normalmente presentes en can­
tidades comprendidas entre un 0,1 a un 5,0 por ciento 
en peso de la composición del lubricante y, preferi­
blemente entre el 0,1 al 3, 0 por ciento. También pue­
den incorporarse en el lubricante tintes como el par­
do Bismark, por ejemplo, y otros, así como perfumes 
u otros materiales que den un olor agradable al com­
puesto como puede ser el aceite de alquitrán de pino, 
en cantidades suficientes para que den elccolor y olor 
deseados al compuesto.

Además de los adyuvantes citados, el 
compuesto concentrado lubricante del presente invento 
puede contener también agua en una cantidad que depen­
de la concentración que se desee dar al compuesto lu­
bricante. Normalmente se pueden emplear cantidades de 
agua hasta un 80 por ciento en peso de la composición 
del lubricante, siendo preferibles las comprendidas en­
tre un 15 y un 75 por ciento en peso, aproximadamente. 
Segón podrán darse cuenta los expertos, para determinar



la forma física o consistencia del compuestos lubricante, 
se debe tener en cuenta, naturalmente a la manera en que 
se vaya a manejar, envasar y transportar el compuesto.
Por consiguiente, la cantidad de agua comprendida en la 
composición del lubricante puede variar dentro de unos 
límites muy amplios que, en ocasiones podrán sobrepasar 
el 80% en peso citado como límite de casos normales.

Aun cuando se empleen agua en una can­
tidad del 75 por ciento en peso de la composición del lu­
bricante, puede ser qiie el compuesto está aún demasiado 
concentrado para muchas aplicaciones sobre superficies 
metálicas. Por consiguiente, al hacer la formulación de 
una composición para su aplicación sobre una superficie 
metálica determinada, el compuesto se diluirá adicional­
mente en agua. Las composiciones para una aplicación prác­
tica pueden contener concentrado lubricante en cantidades 
comprendidas entre 1.198,2 gramos y 47.928 gramos de con­
centrado por cada 100 litros de solución. En general, 
cuando se desee un recubrimiento más pesado de la super­
ficie metálica, como puede ser un recubrimiento o capa 
de por lo menos 2.152 miligramos por metro cuadrado, se 
ha averiguado que es preferible utilizar una composición 
más concentrada, como por ejemplo una que contenga al me­
nos 14.977 gramos por cada 100 litros de la solución.

La composición acuosa lubricante pa­
ra aplicación que contengael concentrado lubricante en 
cantidades de aproximadamente 1.198 a 47.92$ gramos por 
cada 100 litros de solución tendrán un número BabcocK 
comprendido entre 0, 1 a 15,2 aproximadamente y un nú­
mero de valoración comprendido entre 3,0 a 80,0 aproxima-



demente. El número Babcock se obtiene por el procedi­
miento siguiente: Se ponen 50 mililitros de una mues­
tra de la solución para aplicación en un matraz Cassia 
de 100 mililitros de capacidad y se añaden 30 mililitros 
de acido sulfúrico al 50 por ciento, mezclándose com­
pletamente. Entonces se coloca el matraz en un baño de 
agua caliente con una temperatura entre 82 grados cen­
tígrados y la de ebullición. El nivel del agua habrá de 
ser lo suficiente alto para que cubra la mayor parte 
del cuello del matraz Cassia. Después de transcurridos 
unos 15 o 30 minutos, se añaden suficiente agua caliente 
hervida para hacer subir la capa oleosa hasta el cuello 
graduado del matraz. Cuando dicha capa oleosa se ha se­
parado de una forma marcada, normalmente al cabo de cin­
co minutos, la diferencia existente entre las lecturas 
de los bordes inferior y superior de la columna aceito­
sa en el cuello del matraz constituye el número de Bab­
cock. El número de valoración se obtiene mediante el 
procedimiento siguiente: Se ponen 50 mililitros de la 
solución oaliente del lubricante a 70 grados centígrados 
en un vaso de boca ancha con 120 mililitros aproximada­
mente de agua caliente. Entonces se dosifica esta solu­
ción con 0,88 N de ácido. El número de valoración o do­
sificación es el número de mililitros de ácido sulfúri­
co necesarios para valorar la solución de lubricante 
en el punto extremo del verde bromocreso.

Las soluciones de lubricante para 
aplicaoión, según se ha descrito anteriormente, pueden 
aplicarse sobre superficies metálicas que hayan de ser 
deformadas de muy diversos modos, corno puede ser por in­
mersión, recubrimiento con un flujo o corriente de lu-
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bricante, rociadura o aplicación con rodillo. Según 
sea el procedimiento de la aplicación, la temperatu­
ra del lubricante puede variar ampliamente desde una 
temperatura ambiente de unos 20a C hasta unos 100S C.
En general, cuando se emplean técnicas de inmersión, 
es preferible que se empleen las temperaturas más ele­
vadas, como son las comprendidas entre 60 y 100s C.
Para aplicación con rodillo se pueden emplear las tem­
peraturas inferiores de 20 a 60R C. Se ha averiguado 
que en el último de los casos, v.g., aplicación por ro­
dillo del compuesto lubricante a temperatura ambiente, 
es preferible emplear una composición de lubricante co­
mo concentrado sin posterior dilución, aplicando el com­
puesto a los rodillos con aire a presión, una bomba de 
émbolo aspirante-lmpelente, una bomba centrifuga o dis­
positivo similar. Creemos que los detalles de las di­
versas técnicas por las que se pueden aplicar el com­
puesto del invento presente son harto conocidas de todos 
los expertos en la materia, por lo que se hace innecesa­
ria la descripción adicional de dichos procedimientos 
o métodos.

Según se ha indicado anterior­
mente, el compuesto lubricante del presente invento sir­
ve en particular para ser aplicado sobre superficies me­
tálicas tratadas químicamente, antes de la deformación 
o embutición de dichas superficies. Se pueden citar como 
recubrimientos químicos apropiados para aplicación so­
bre las superficies metálicas antes de la aplicación del 
lubricante los recubrimientos de fosfato, óxido, oxalato, 
sulfuro y otros semejantes.



Para conformar artículos metálicos 
sgún el procedimiento del presente invento, el com­
puesto lubricante en cuestión se aplica sobre la su­
perficie desnuda metálica o sobre una superficie me­
tálica recubierta con un baño químico empleando las 
técnicas de aplicación indicadas anteriormente para 
obtener la cantidad desada de compuesto lubricante 
sobre la superficie. Se deja secar la capa de lubri­
cante y después se puede someter a embutición, tro­
quelado en frió u otras operaciones de conformación 
o deformación. En general, la aplicación de un recu­
brimiento químico de la superficie metálica, como 
puede ser un baRo de fosfato, o la aplicación directa 
del lubricante sobre la superficie desnuda del metal, 
van precedidas por la limpieza o decapaje del metal 
aclarándolo para quitar del mismo la solución emplea­
da para dicha limpieza o decapaje. Frencuentemente, 
entre la aplicación del recubrimiento químico y el de 
lubricante, se aclara también la superficie bañada. con 
el producto químico para quitar cualquier parte del 
mismo que no haya reaccionado. Aunque este último acla­
rado puede llevarse a cabo con agua, también pueden 
emplearse para este fin soluciones alcalinas o neutra­
lizantes. Creemos que la composición y naturaleza 
de los diversos productos químicos para recubrimiento 
y aclarado, así como la forma en que han de aplicarse 
sobre las superficies metálicas y los detalles especí­
ficos de las diversas operaciones de conformación o 
deformación, como son las de moldeado en frío y embu­
tición son los suficientemente conocidas todas ellas 
por los expertos en la materia, por lo que no es nece­
saria una descripción detallada adicional de estos
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Se ha descubierto que el compues­

to lubricante del presente invento que contiene un á- 
cido graso elegido del grupo consistente en ácidos 
grasos de litio, potasio, calcio, magnesio, amoniaco, 
cinc y aluminio, se caracteriza por tener unas pro­
piedades de flujo uniforme cuando se emplea muy con­
centrado, como por ejemplo en concentraciones de más 
14.977 gramos de lubricante por cada cien litros de 
solución para aplicaolón y por que además, cuando se 
emplea en esas concentraciones, tiene una viscosidad 
baja y proporciona una capa de lubricante por igual 
y sensiblemente uniforme sobre la superficie metálica 
aún cuando el recubrimiento tenga un peso de 2.152 mi­
ligramos por lo menos por metro cuadrado. Por el con­
trario, las composiciones de lubricantes similares que 
no contienen él ácido graso elegido del grupo indicado, 
cuando se emplean en concentraciones similares, tienen 
una mayor viscosidad y no poseen las características 
deseadas de uniformidad de flujo y la capa de lubrican­
te obtenida de su aplicación resulta con frecuencia 
desigual. Se ha averiguado que dicha desigualdad en la 
película de lubricante ofrece serias desventajas cuando 
se ha de efectuar una difícil operación de embutición. 
Esta desigualdad en el flujo del lubricante ofrece una 
desventaja particular cuando se ha de deformar una su­
perficie pulida porque, después de la operación de de­
formación, las ondulaciones de la capa de lubricante 
quedan reproducidas en las superficie metálica. Dicho 
fenómeno se conoce en el oficio como "acuRación". Una 
composición de lubricante que ha supuesto una buena
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mejora en lo que se refiere a características de 
fluencia cuando se usa un ácido graso del grupo 
citado anteriormente se describe en una solicitud 
pendiente Estadounidense de número de serie 387.984, 
presentada el 6 de agosto de 1964.

Al objeto de que los expertos 
en la materia puedan comprender mejor el presente 
invento y la forma de llevarlo a la práctica, se dan 
a continuación algunos ejemplos. En estos ejemplos, 
a menos que se indique lo contrario, las temperaturas 
se dan en grados centígrados y las partes en peso.

EJEMPLO 1
Se preparó un concentrado de lubri­

cante con un 75% de un jabón seboso sódico y un 25% 
de pirofosfato tetrapotásico (anhidroso). A ests con­
centrado se añadió un 0,2% en peso de estearato do 
aluminio. Entonces se mezcló este compuesto lubrican­
te con agua para obtener una solución acuosa para apli­
cación con un contenido de 149,77gramos del concentra­
do lubricante por litro de la solución. Esta solución 
lubricante se mantuvo a una temperatura de aproxima­
damente 80 grados centígrados y se sumergieron en ella 
chapas de acero limpio de 101 mm por 152 mm por mi­
nuto. Entonces se sacaron después las chapas del baño 
de lubricante y se dejaron secar a una temperatura de 
1203 C aproximadamente. Se vló que las chapas secas 
tenían un recubrimiento de lubricante con un peso de 
124,31 miligramos decímetro^. Esta película lubrican­
te tenía un grosor sensiblemente uniforme y no mos­
tró evidencia alguna de desigualdad u ondulaciones.
Se averiguó que esta película era muy apropiada para
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proteger el metal durante operaciones de embutición 
profunda.

EJEMPLO 2
A título de comparación se repitió 

el procedimiento del Ejemplo 1 con la excepción de que 
la composición del lubricante empleada no contenía es- 
tearato de aluminio. El compuesto resultó muy viscoso, 
y, cuando Be aplicó en chapas de acero como en el Ejem­
plo 1, se produjo una película de lubricante desigual 
prácticamente sin posible utilización y con caracterís­
ticas muy deficientes de refluencia.

EJEMPLO 3
Se formuló una composición de con­

centrado lubricante como en el Ejemplo 1 con la excep­
ción de que el estearato de aluminio se empleó en una 
cantidad del 0,8 por ciento en peso del concentrado.
Se añadió agua al concentrado para formar una solucjón 
lubricante para aplicación con un contenido de 149 gra­
mos de lubricante por litro de solución. Entonces se 
aplicó con rodillo el compuesto lubricante sobre chapas 
de acero para parachoques, cuyas chapas se habían rocu- 
bierto con una capa corriente de fosfato de cinc y se 
hallaban a una temperatura de 603 0. Después de la apli­
cación del lubricante sobre las chapas, se sacaron y se 
comprobó que se había formado una película lubricante 
con un peso de 2.260 a 2690 miligramos por metro^. Es­
ta película resultó sensiblemente uniforme y poseía bue­
nas características de refluencia, según se puso de evi­
dencia por el hecho de que no se observaron ondulaciones 
o arrugas en la película lubricante. Después que estuvo 
seco el lubricante, se moldaron parachoques con las
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chapas sometiéndolas a una operación de embutición 
normal en frió. En todos los casos se obtuvieron 
parachoques totalmente satisfactorios. Después de 
la operación de conformación, ninguno de los para­
choques fabricados mostró evidencia alguna de "acu­
ñación" sobre la superficie que hubiera sido el re­
sultado de un recubrimiento desigual.

A título de comparación, se repi­
tió el procedimiento anterior a excepción de que el ma­
terial lubricante empleado no contenía estearato de 
aluminio. En este caso el recubrimiento resultó desi­
gual y mostró bastantes ondulaciones o arrugas. Des­
pués de la operación de conformación, los parachoques 
obtenidos mostraron defectos de superficie como resul­
tado de la desigualdad y arrugas de la película lubri­
cante que se había aplicado.

EJEMPLO 4
Se repitió el procedimiento del 

Ejemplo 1 con la excepción de que el concentrado lu­
bricante usado contenía un 87% de un jabón seboso só­
dico, un 10% de tetraborato sódico (bórax) y un 3% do 
estearato de aluminio. Este concentrado se mezcló con 
agua hasta formar una solución lubrioante para aplica­
ción que tenía una concentración de 119 gramos por li­
tro. La aplicación de este lubricante sobre chapas 
limpias como en el Ejemplo 1 produjo una película lu­
bricante con un peso de recubrimiento de 5.704 mili-

ogramos por metro , resultando dicha película suave, 
uniforme y sin arrugas y muy apropiada para proteger 
el metal en operaciones de embutición relativamente 
profundas.
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Se repitió el procedimiento del ejem­
plo anterior con la excepción de que el concentrado 
lubricante contenía un 72% de jabón seboso sódico, un 
25% de bórax y un 3% de estearato de aluminio. Se pre­
pararon soluciones lubricantes con este material con 
una concentración de 119 gramos litro y 135 gramos por 
litro. La aplicación de estas soluciones lubricantes 
sobre chapas de acero limpias como en el ejemplo ante­
rior, produjo películas lubricantes con pesos de recu-

2brimiento de 9.170 y 9525 miligramos por metro , respec­
tivamente. En cada caso, las películas lubricantes re­
sultaron sensiblemente uniformes y después de secas no 
mostraron evidencia alguna de ondulaciones o arrugas 
o reflujo.

A título de comparación, se formu­
ló un concentrado lubricante similar con la excepción 
de que contenía un 75 por ciento del jabón y no conte­
nía estearato de aluminio. La película lubricante obte­
nida de la aplicación de este concentrado en una solu­
ción para aplicación que contenía tan solo 67 gramos por 
litro resultó desigual y con muestras evidentes de reflujo.

EJEMPLO 6
Se repitió el procedimiento del Ejem­

plo 1 con la excepción de que el concentrado de lubrican­
te contenía 770 partes en peso de un jabón seboso sódi­
co, 257 partes en peso de pirofosfato tetrapotásico an- 
hidroso y 8,5 partes en peso de estearato de litio. La 
aplicación de este concentrado en chapas metálicas lim­
pias con una solución lubricante para aplicación con una 
concentración de 180 gramos por litro produjo una exce­
lente película lubricante sin evidencia de reflujo.



Se repitió el procedimiento del Ejem­
plo 6 con la excepción de que el concentrado lubricante con­
tenía 75 partes en peso del jabón, 25 partes en peso del piro- 

5. fosfato tetrapotásico y 10 partes en peso de estearato de li­
tio. La película lubricante obtenida era sensiblemente igual 
a la formada en el Ejemplo 6.

EJEMPLO 8
Se realizaron cinco pruebas adicionales 

10. empleando el procedimiento del Ejemplo 6. En estas pruebas se
substituyó el estearato de litio empleado en el concentrado 
del ejemplo 6 por los siguientes materiales: estearato de cal­
cio, estearato de cinc, estearato de magnesio estearato de po­
tasio y estearato de amonio. En cada uno de los casos se obtu- 

15. vo una excelente película lubricante que resultó sensiblemen­
te uniforme y poseía características de uniformidad en su flujo.

Se repitió el procedimiento del ejemplo 
anterior empleando lubricantes que contenían como base jabón, 
estearato sódico, palmitato sódico, y otros compuestos simila- 

20. res; pirofosfato tetrapotásico y bórax; y que contenían un ja­
bón seboso de litio, palmitato de aluminio y otros compuestos 
similares, obteniéndose resultados similares.

A pesar de que se han descrito diversas 
formas de llevar el invento a la práctica, no deben intsrpre- 

25. tarae las composiciones y procedimientos descritos como limi­
taciones del alcance del invento, puesto que se comprenderá que 
se pueden realizar modificaciones en diversas modalidades, por 
lo que se pretende que cada elemento comprendido en las reivin­
dicaciones adjuntas se refieran a todos los elementos equi- 

30. valentes con los que se obtengan los mis
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mos resultados de una forma igual o equivalente, pre­
tendiéndose que queden comprendidas en el invento de 
una forma amplia los principios del mismo, sea cual 
fuere su forma de utilización.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento, así como la manera de realizarlo en la prác­
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an­
teriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no altere su principio 
fundamental-. También se hace constar que el invento 
corresponde a una solicitud de patente presentada en 
Norteamérica con fecha 9 de marzo de 1965, bajo el 
nB 438.403, acogiéndose por lo tanto a los benefi­
cios que conceden los Convenios Internacionales en 
vigor, siendo lo que constituye la esencia del refe­
rido invento y por lo que se solicita Patente de 
Invención por 20 años en España, sobre:" Procedi­
miento para la preparación de una composición para 
lubrificar superficies metálicas antes de su defor­
mación", caracterizándose por lo siguiente:

1 &.- Procedimiento para la preparación de 
una composición para lubrificar superficies metá­
licas antes de su deformación, caracterizado porque 
se mezclan un jabón de un ácido graso y, por lo 
menos, un compuesto elegíco entre los pirofosfatos de 
metales alcalinos y de los tetraboratos de metales 
alcalinos, incorporase en la citada mezcla por lo 
menos 0,2% con relación al peso de la composición 
lubrificante, pero menos del 50% del peso del jabón
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presente, de un jabón ácido graso elegido entre los 
jabones de ácido graso de litio, de potasio, de 
amonio, de calcio, de magnesio, de zinc y de alu­
minio, obteniéndose así un lubrificante que permite 
realizar un recubrimiento de lubrificante práctica­
mente liso y uniforme que tiene un peso de recubri­
miento pdsado.

28.- Procedimiento, segán reivindicación 
18, caracterizado porque la citada mezcla contiene 
de 3 a 75% en peso, de por lo menos un compuesto ele­
gido entre los pirofosfatos de metales alcalinos y 
de los tetraboratos de metales alcalinos, de 15 a 
97% en peso de jabón de un ácido graso y de agua en 
una cantidad que puede alcanzar el 80% en peso.

38.- Procedimiento, segán reivindicación 
18, caracterizado porque el referido jabón de ácido 
graso elegido está presente en una cantidad que re­
presenta de 0,2% a 30% del peso de la composición 
lubrificante.

4-8.- Procedimiento, segán reivindicación 
18, caracterizado porque la mayor cantidad de jabón 
de ácido graso contenido en la composición, es un 
jabón de ácido graso de sodio.

58'.- Procedimiento, segán reivindicación 
18, caracterizado porque se forma el jabón de ácido 
graso in situ en la composición por la reacción de 
un hidróxido metálico y de un ácido graso.

68.- "Procedimiento para la preparación 
de una composición para lubrificar superficies 
metálicas antes de su deformación"; tal y como queda
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sustancialmente descrito en la presente memoria'.

Esta memoria consta de 23 hojas escritas a 

máquina por una sola cara.'
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