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Este invento se refiere al {ratamiento de me
tales y, de una forma mds particular, a un procedimien
Yo para quitar la capa superficial de los techos de
aleacidén de niguel o hierro, desbastes o zamarras antes
5e de la operacidén de laminacidén. En adelante, el término
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tocho" se emplea en esta memoria de una forma genéri
ca y comprende desbastes, zamarras y otras formas,
Cuando se forma un tocho existen defectivs en
é1, tales como grietas, rajas superficiales serpentean
tes y pelfoulas delgadas de metal imperfectamente Uni-
das & la superficie. También se forms en la superficile
una cascarilla o capa de 6xido. Si no se eliminan es-
tos defectos, persistirdn cuando se dé forma al +ocho
v la evidencia de los mismos aparecers sobre la super
ficie del producto acabado. Por tratamiento del metal
se entiende la remocidn de la cascarilla y defectos de
la superficie de los tochos. Este procedimiento pueds
llevarse a cabo empleando unz muela abrasiva giratoria
montada en une mdquine de amolar en la que se puedan
reguler la velocidad de superficie, carga y proporcién
de remocidn de metal de una forma exacta. Es preferible
este procedimiento de tratamiento con muela sbrasiva
particularmente cuando el tocho estd compuesto de una
aleacidn cafa, puesto que con ello se consigue un me=-
jor acabado de superficie y se quita menos metal que
con el escarpado con soplete u otros procedimientos.
El tratemiento se realiza poco antes de que
se de forma de barras u otras configuraciones a los o
chos. Con frecuencia el tratamiento del metal se reali
za en cadena y, con el fin de llevar a eabo el proceso
de una forma eficaz, es necesario remover el metal en
una proporcidén Sptima, Ia proporeién y velocidad de re
mocidén del metal depende generalmente del tipo de mue=-
la abrasiva empleada, la carga impuestz & dicha muela

¥ la velocidad de superficie de la misma. Se pueden al
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tanzar velocidades mejoradas de amoladuras aumentando
la velocidad de superficie y la carga impuesta a la
miela. No obgtante, euando se intenta realizar esta
operacién de aumento de velocidad y carga, aumenten
la energia necesaris pars mover la muela y la peoper
¢ién de desgaste de la misma y a grandes velocidades
de superficie y grandes cargas existe el peligro fe
rofura de la mmela. Por consiguiente, se suele hacer
funcionar la muele abrasiva a una velocidad suficien~-
temente baja y a baja carga para evitar su rdépido des
gaste, al par que se obtiene una proporcién razonable
de remocién de metal.

En vista de las limitaciones impuestas por
los procedimientos actuales de tratamiento 'de metales,
este invento tieme por finalidad proporcionar un méto
do parea quitar de una forma eficaz una capa de super-
ficie de los tochos de aleaciones de niquel o hierro.

Otro de los fines del invento es proporcionar
un procedimiento pars aumentar la proporcién de remo~
cién de metal en la operacidén de tratamiento de alea-
ciones de niquel o hierro,

Otro objeto adicional del invento es propor-
clonar un procedimiento para mejorar el acabado de su~
perficie de los tochos de aleaciones de hiquel 0o hierro
obtenido mediante el tratemiento del invento,

Hemos descubierto que el tratamliento de tochos
de aleaciones de hierro o niquel puéde realizarse de
una forma sensiblemente mds eficaz a temperaturas ele=
vadas y empleando una muele aglutinada con resina que

gira a una velocidad de superficie superior a 3,810 me-
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tros por minuto. La temperatura dptime para llevar a
cabo la operacidn de amoladura depende de la composi
¢idn ‘del tocho, pero en general se deberd realizar la
operacién a una temperatura comprendida dentro de los
limites de la menor temperatura visible de calentamien
t0 a la temperatura de termodifusién. Con tochos de
aleaciones de niquel y hierro, el procedimientc ée ha
de llevar a cabo & una temperatura de 59300 a 1.20400.

La velocidad de remocidn de metal con muelas
aglutinadas con resina aumenta en relacién directa con
la velocidad de superficie de la muela abrasiva. E1 1i
mite superior de velocidad de superficie de las mumelas
abragivas resinoides para el tratamiento de metales ha
sido hasta hace poco de 3.810 metros de superficie por
minuto (m;s.p.m.), pero el perfeccionemiento de las
fTormalaciones y de estructura permite shora que este
tipo de muelas abrasivas pueda funcionar con seguridad
a velocidades ‘ain mayores, Parece ser que el aumento
directamente proporcionar de remocién de metal con reg
pécto al aumento de velocidad de superficie continua-
ria en la misma proporcién a velocidades mds altas.

En nuestros estudios realizados pars encontrar
un perfeccionamiento de las operaciones de tratamiento,
hemos descubierto que la relacidén directa de proporeidn
de remocién de metal con respecto a la velocidad de la
miela no prevalece a temperaturas mds elevadas. Una me
jora notable en la proporcidn de remocibén de metal ocu
rre a altas temperaturas y altas velocidades de super-
ficie dé la muela, sin los aumentos correspondientes

de desgaste de la muela y de proporcidn de aumento de



energia. En general, los beneficios del procedimiento
de este invento se obtienen amolando a velocidades de
superficie superiores a 3,810 m.S.p.m. ¥ a temperatu-
ras del orden de 59300 a 1.204°C; Es preferible gue la
56 velocidad de superficie sea de aproximademente 4,876

MeSePelllae

Pare ilustrar la notable mejora de velocidad

de remocién de metal obtenida con el procedimiento de

este invento, se realizd una serie de pruebas utilizan

10, do wna méguina de amoler tochos con wna muels aglutina
da con resina de 609 mm de didmetro y un grosor de 76

mm, E1 material empleado durante la prueba fud acero
inoxidable del N2 304. La velocidad del cabezal de la
muela era de 15,24 metros por minuto y el cabezal de

15." la muela espaciaba 12,7 mm cads pasada. La amoladura

tuvo una duracién de 15 minutos en cada prueba y la pre
sién de amolado fué de 407,7 kilogramos. La dureza de
la piedra fué igual para cada prueba, WA 16-W3~BZl.

Temperatura ambiente

Temperatura - 926°C

20.

Velocidad de mmela

Velocidad de muels

3,810 mspm 4. 876 mspm | 3,810 mspm '4. 876 mspm
Remocidn de
metal - kgs. 19,50 24,95 59,87 126,55
Pérdida de
muela - kgs. 0,45 0,59 0,94 2,59
Proporcién de n
amoladura ( ¥ ) 13,3 42,0 58,0 48,9
Velocidad de amo-
ladura kgs/min. 78,02 99,79 239,49 506,21
Energia - C.V, 53,83 63,67 59’82 114,77
Energia por unidad
de volumen y por uni
G;V./cm3/hin.




5¢

10,

15.

20,

" 25,

30,

328262

Aunque una velocidad de muela de 4.876 wmapn,
exige une Qureza diferente de mmela para obtener los
mejores resultados, se empled la misma dureza en vode
la serie de pruebas para poder observar los efectos pro
ducidos por los cambios de wvelocidad de la muela y de
la temperatura. El resto de las condiciones de cpera-
cidén fueron las miesmas para todas las pruebas a axcep
cldén hecha de la velocidad de la muela y la temperatu-
ra.

Segin se indica en la tabla anterior, el me-
tal quitado durante cada prueba de 15 minutos varid de
19,50 kgs a temperatura embiente y 3,810 mspm . a 126,55
kgs & 926°c ¥ 4.876 mspm, Si se consideran los 19,50 kgs
como comportamiento base, los datos demmestran que la
mejora debida al aumento de velocidad de la muela abra
giva a ‘temperature ambiente es lag diferencis obtenida
entre 24,95 kgs y 19,50 kgs, o sea una diferencla de
5;45 kgs, Ia mejora que puede atribuirse gl aumento de
la temperatura del metal a una velocidad de 3,810 mspm,
es la diferencia existente éntre 59,87 kgs y 19,50 kgs,
0 sea una diferencia de 40,37 kgs. Si le mejora obteni-
da en remocién de metal debida al aumento de velocidad
se afiade a la mejora obtenida por el aumento de tempera
tura, el resultado indice que la mejora que se puede es
perar aumentando la velocidad y la temperatura seria de
45,82 kgs. No obstente, por la tabla anterior se puede
ver que la mejora total es la diferencia entre 126,55
kgs y 19,50 kgs, o sea, una mejora de 107,05 kgs. Estos
resultados se pueden indicar de la forma siguiente:
Mejora debida al camblo de veloecidad solamente =

= 24,95 - 19,50 = 5,45 kgs.
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Mejora debida al cambio de tem
peratura solamente : 59,87 - 19,50 = 40,27 kgs

Mejore total esperads : 5,45 4 40,37 = 45.82 kgs.

Mejore real debida a los cam-
bios de temperatura y veloci-
dad ¢ 126,55 - 19,50 = 107,95 kgs.

Eg aparente que existe un efecto positive que
produce una mejora mucho mayor de lo que cabria ssperar
en la remocidn de metal. En el ejemplo expuesto anterior
mente, los resultados fueron 2,34 veces mejores de lo
egperado. Al mismo tiempo que aumenta exageradamente la
proporcidn de remocién de metal, mejora la proporcidn de
amoladura sobre la realizada o temperatura ambiente y disg
minuye sensiblemente la energis necesaria por unidad de
volumen y por unidad de fiempo; El procedimiento de este
invento proporcions asi{ proporciones de remocién de metal
marcadanente mds eltas sin sacrificar la eficacia de la
operacidn. :

El procedimiento de este invento es preferible
realizarlo en una méquina de amolar en la que 1os tochos
vayan sujetos a una bancada. La mela abrasive da pasadas
sobre la superficie del tocho que permanece fijo e inmd
vil. La superficie de bancada que~sustenta al tocho ais-
la uno de los lados del mismo y mediante una proteccién
debida con gas inerte se puede controlar la temperatura
del tocho.

Une aplicacién importante que se puede dar al
procedimiento de este invento es la remocién de cascari
1lla de lingotes, tochos y palanquillas que se han calen
tado en hornos de termodifusién a temperaturas del orden

de 1.200%C a 1;30000; La cascarilla queda empotrada en
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los lingotes o tochos y los defectos de superficle pro-
ducen graves problemas en la elaboracidn posterior Zel
acero, como puede ser la de laminacién en caliente. Los
tochos pueden enfriarsge por debajo de la temperaturu de
transformacién y someterse entonces al procedimientb de
tratamiento de metales de este invento. Es preferible

que lz muela abrasiva funcione a una velocidad de super-
ficie superior a73i810 mspm y, mejor aun, a velocidades
del orden de 4.876 mspm. Puesto que la operacidén del tra
tamiento puede llevarse a cabo sobre los tochos casi inme
diatamente después que éstos abandonan los hornos de ter
modifusién y como la proporcién de remocidén de metal aumen
ta sensiblemente, la amoladura de superficie de los to=-
chog & gran velocidad 'y elevada temperatura de acuerdo
con el procedimiento del invento, disminuye sensiblemen-
te el tiempo necesario para preparar los tochos para otra
elaboracidn posterior como puede ser la de formacién de
barras u oiras configuraciones., En lugar de necesitarse
un aumento de consumo de energia y una disminucién de la
proporcién de amoladura, segin cabria esperar, la mejora
notable en estos factores a elevadas temperaturas mejora
la eficacia general de la operacién de tratamiento de me
taleg.

Otra ventaja que ofrece la utilizacién de una
amoladuras a gran velocidad y elevada temperatura con una
miele abrasiva aglutinada con resine es que el acabado
de superficie es superior al producido a temperaturas mis
bajas y menores velocidades. Este acabado superior en la
operacién de tratamiento mejora la calided del producto

final.
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- A pesar de que este invento se ha deserito con
relacién a wa forma de realizacién, se comprenderd que
se pueden realizar cambios y variaciones sin salirze del
alcance del mismo comprendido en las reivindicaciones ad
56 Jjuntas,
NOTA
Descrita suficientemente la naturaleze del ine
vento as{ como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
10.. indicadas son susceptibles de modificaciones de detelle
‘ en cuanto no alteren su principio fundamental, También se
hace constar que el invento corresponde a una solicitud
de patente presentada en Norteamerica con el n? Ser.No.
467,098 de 25 de Junio de 1965, acogiendose por lo tanto
15, a los beneficios que conceden los Convenios Internacions
les en vigor, siendo lo que congtituye la esencia del re
ferido invento y por lo que sé solicita Patente de Inven
cibn por 20 afios en Espafia sobres WPROCEDIMIENTO PARA EL
TRATAMIENTO DE METALES", caracterizandose por lo sigulen
20, te:
l,~ Procedimiento para el tratamiento de metales,
egpecialmente de tochos de niquel y hierro, caracterizado
porque se calienta el tocho a una temperatura superior a
593°c y se aplice una muela abrasiva que gira a una velo
" 25, cidad superior a 3,810 metros de superficies por minuto.
2.~ Procedimiento segun lg reivindicaeién 1, ca~
racterizado porque se calienta el tocho a una temperaturs
comprendida entre 593°C v 1,204°% ¥y se le aplica una mue—
la gbrasiva gque gira a una velocidad del orden de 3,810 a

30, 4,876 metros de superficie por minuto,
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3s= Procedimiento segin reivindicaciones anterio
res, caracterizado porque se celienta el tocho 2 unz teme
peratura de unos 926°C y se le qplica wna muela abrasiva
que gira a una velocidad de 4.876 metros de superficie por
minuto.

4.~ Procedimiento segin reivindicaciones anterig
res, caracterizado porque se calienta el tocho a una tem-
peratura de unos 926°% y se le aplica una muela abrasiva
resinoide que gira a una velocidad de 4.876 metros de su-
perficie por minuto.

5.= Procedimiento segin reivindicacidén 1, caracte
rizado porque se sujeta un tocho a un soporte fijo de tra-
bajo y gg le gplica una muela abrasiva que gira a wna velo

cidad superior a 3,810 metro de superficie por minuto, man

teniendo dicho tocho a una temperatura superior a 59300;

6.= Procedimiento segin reivindicaciones anterio~
res, caracterizado porque se sujeta un tocho a un soporte
y se le aplica una muela_abrasiva que gira a una velocidad
del orden de 3,810 a 4,876 metros por minuto y manteniendo
dicho tocho a una temperatura comprendida entre 593°C Yy
1.204°C.

7.- Procedimiento segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque se sujeta un tocho a un sopofte
¥y se le aplice una muele abragsiva que gira a una velocidad
de avence sensiblemente uniforme, manteniendo dicho tocho
a wna temperatura comprendida entre 593°C y 1;204°Cf

8.~ "Procedimiento para el tratamiento de metales®,
tal y como queda substancialmente descrito en la presente
memoria.

Esta memoria consta de once hojas escritas a md-



quina por una sola cara.

Madrid, @2 N

THE CARBORUNDUM COMPANY.

MEZ ACEBO Y MODET
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