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Ests invencidn se relscionz o un- msterisl es-
maltsable ferroso conformablp Yy dec besjo contenido en cor-
bono y o un método pare ‘su produccidn,

Los revestvmlenbos de-egmalte de porcelisng se

-~

5. han empleado durente muckes sfos. TInicialmente se
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crearon pars su uso como decoracidn sobre varlos metales
bésicos. Los revestimientos de esta naturaleza fueron
modificados para su aplicecidn a metales d8 base ferrosa
¥ proporoionaron protedcién contra el moho y la corrosidn.
Con las ventajas de la proteccidén y decoracidn, los mate
riales esmaltados con porcelana se empleeron en 1& fabri-
cacién de muchos e importantes utensilios domésticos, ta-
les como coéinas, refrigeracores, lavadoras y secadoras.
En el pasado, la superficie de la pieza en blan-
co de acero ya forﬁada se limpiaba minubiésamente de cos:,

tra, éxido, grasa, etc., para prepararla para la ulterior -

‘aplicacién de wn revestimiento; Iuego se aplicaba -2l ar-

ticulo limpiado un revestimiento basico, concretamente un
esmalte a base de oobalto, por inmer51on o pulverizaclon.
Después de su secado, se calentaba o ooeia;el articulo a

una temperaturs de wnos 850°¢ durante varios minutos. Ive

80 podﬁmlaplicérse otros revestimientos sobre el bésico;

Sin embargo, ls tendencie actual es la de emplear
un solo revestimlenﬁo cubriente directamente sobre el me-
tal bdsico. Esto requlére_un grado de acero descarburado
o con un contenido en carbono establlizado. En la forma-
cidn de una parte de aparato, el estirado o conformacion
produce tensidén en el acero. Durante las cocecidén del es-—
malte, puwede producirse uﬁ desarrollo granular critico
con una correspondiente perdlda de. r981stencia elds tica
y dureza. Como esta perdida de resistencia permitird ung
mayor flexidn del acgrovdeépués de haberse apliéado el
esmalte de porcelana, el acero puede deformarse y el es-
melte puede salter durante el montaje, transporte o‘éer—

vielo.
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’ "Los practicantes del arte anterior trataron de
evitar estos problemas afiadlendo uwna serie de costosos
elementos estabilizadores, tales como vanadio, columbio
y titanio. Estas adiciones proporcionaban uns mayor rg
sistencia después de una tensidn y coceidén criticas, me
disnte formacién de carburos y/o nitruros. Ademds de
reéolver el problema de la resistencia con la a@icién
de costosos|aditivos, tales procedimientos introducian
otros problemas. Con el gumento de resistencis o solidesz,
se producia una simultanea pérdida de duetilidad o con- .
formebilidad del material manipulado. Es dscir, resul-
taba dificil usar tales materieles cuando se hallaban

implicadas ?everas operaciones de estirado. Otra dificul

,tad finél p#opia dg_los aceros estabilizados mediante los

elementos antes mencionados era la aparicidn de propieda-
des inconéistentes dentro de los lingotes fundidos. Asi,

esto daba lugar g falta de uniformidad en las propledades

de una bobina obtenida de un solo lingote.

" Ia presente invencidn evita los problemas expues-
tos mediante la wtilizacidn de adiciones relativamente
econdmicas, concrétamente de aluminio y nitrdégeno, para
producir un lingote mds uniforme, y mediante.controles de
tratamiento para producir'un acero dotado de una confor-
mabilidad oonsideréblemen%e superior, al tiempo que posee

une resistenola elastic%/m{nima de. 110 M /1 (meganowtOw

" nes por metro cuadrado) por lo menos, después de una tem

sién de hasta el 20.% y de la coccidn del esmalte.

En la prdctica de esta invencidn, le fusidn del mg
terial de acero éue ha ds tratarse para su esmaltads fi-

nal con porcelana se realliza mediante los procesos ording
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rios para el acero reposado aluminico de bajo contenido
en carbono. Ias variaciones a la prdctica ordinaria de
fusién y al subsiguiente tratamiento constituyen la pro
porcidn y menera en Que se introducen los aditfvos-alu-
minio y nitrdgeno en el acero. 1

Ia éomfbsicién del nmaterial de acero producido
de acuerdo con la préctica mis adelante deserita, serd

la siguiente, en la que todos los porcentajes son en pe

802

Composicidn ' ,
guimica En_general  Preferida
Cerbono - .008 ¢ mix. .003 % méx.
Manganeso .10 % min. .10 % min.
Fésforo .020 % mdx. 020 % méx.
Azufre 025 % méx. . .025 % néx.
Silicio 025 % méx. 015 # méx.
Cobre .10 % méx. .02 % méx.
- Aluminio v02-.15% .04-,06 %
Nitrdgeno .006 ¢ min. 012 %.min.
Hierro Resto. “Resto

De acuerdo con la invencién; se proporcions un
procedimiento para la produceidn de material esmaltador
ferroso conformeble, de elevads resistencia eldstica deg
pués de someterse a una tensidn de hasta el 20 % y tras

la coceidn del esmalte, cuyo procedimiento incluye las

operaciones de fundir una alescidn ferross dotade de un

contenido en carbono inicial del 0,03 al 0,10 % en peso
aproximddemente, por lo meros un 0,10 % en peso de man-

ganeso y el resto esenciidlmente hierro con impurezas re~

-siduales, reducir en éalienteldidhé aleacién_a un calibre

.intermedio, reducir en frio el material laminado en calien
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- te a un calibre sustancidlmente final y recocer dicho
maferial findlmente reducido a una temperatura de 625 a

SOOOG.aprOXimédamente, cuyo procedimiento se caracteri-

%a por las.operaciones de reducir el contenido en carbo-
no e un méximo del 0,008 % en peso, afiadir aluminio y ni

trdgeno a dicho acero en unas proporciones comprendidas

entre el-0,02 y el 0,15 % aproximddamente y un minimo del

0,006 % en peso respect{vamente, y controlar la ‘tempera~

tura de enrollamlento despuds de la reduecica en calien-

te a un maximo de 735°G aproximsdamente.

Aungue lsg composiozon quinica es criticé para con

seguir 1osrresultados deseados, particularmente con relg

cidn a la adicidn de aluminio y nitrdgeno, existen proce

dimientos variantes para conseguir por lo menos la adi-
cidn de nitrdgeno en el acero. Por ejemplo, el nitrége~

no puede afiadirse como aditivo sélido en forma de manga-

neso nitrurado afiadido horno, al crisol o al molde. Un

segundo procedimiento de adicidn del nitrégeno se réeali-

za por medio de una atmdsferas que contenga nitrdgenc se-

"co -durante el ciclo de recoccion. Estos procedimientos

. . . -
variantes pueden mostrarse considerando en 1{neas generg

les un procedimiento tipico, concrétamente:

Adicidn de N sdlido . Adicidn de No g28€0850

1. Preparacidn de la carga de. 1. Preparacién de ia car
acero de bajo contenido en, ga de acero de bajo
carbono. . contenido en carbono.

2. Adlcidn de perdigones de : 2. Adicidn de perdigones
aluminio y de aitrdgeno (]e} " de aluminio al crisol.
mo aleacion nitrurads al
crisol '

3. Vaciado en moldes para lin 3. Vaciado en moldes pa-

gotes ra lingotes.
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Adicidn de N sdlido

Reduccidn en caliente a
un calibre intermedio;
temperatura de enrolla-,
niento de 650°C aproximg
damente.

Elimingmeidn de costra.

Reduceidn en fria o un.

calibre sustanciglmente
finsl, 35-85 %; y

Descarburacidn, usando
wn recocido convencio-

-nal -de boblna abiexrta,

625-800°C.

Adicidn de No gaseoso

4.

5.
;'6.0

Reduceidn en caliente
e un calibre interme—
diosg temperatura de en
rollamiento, 650°C apro
ximgdemente, - .

Eliminzecidn de'céstra._‘
Reduceidn en frifo a un

calibre sustancidlmen=
te final, 35-85 %; ¥y

‘Recoccidn convencional

de bobina abierta,

" '625=800°C, en atmosfe~
ra de nitrdgeno.

a.

b.

una porecidn del ciclo,
de un punto de rocio de
~180C ¢ menos, ‘& nitru-
rar, y

otra porcion dol - ciclo,
de un punto de rocio de
4+15°C 6 superior, 8 des

'-carburar.

Considerando la invencidn mds detalladamenxs,

éxisten varios procedimientos variantes en virtud de los

" cuales puede modificarse la composicidn quimice del ace-

ro, cuando se acoplan .a controles de tratamiento,fpara

conseguir los resultados deseados de esta invencion. la

vqriacwén de composicién quimica 2 la que se ha hecho re

ferencia, es la reduccidn en.el nivel carbdnico de la na,

sa fundidae inicial ¥ el incremento en. el nivel normal de

aluninio y nitrdgeno.

Antes de considerar las variaciones detallddemen—

te, puede ser conveniente revisar las operaciones secuen~

ciales de esta invencidn.

. Un procedimiento tfpico inclu~

yes la fusién del acero en un horno convencional a una,

composicidn quimica predeterminzda, el vaeciado en moldes '~

pars lingotes o la fundicién continua y eventual reducoidn
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‘granulaer critico, con una correspondiente pérdida de re-.

en caliente a un calibre intermedio, desoxidacidn pars
eliminar costra superficial, reduccidén en frio a un ca=-

libre sustancidlmente final, recocido en bobina abierta

" con descarburacidn, laminacidn para temple, tensado cri

tico mediante operacidn de formacidn, y revestimiento

 de esmalte y coccidn.

‘Como se indica anteridrmente, el estirado o for=-
nacidn prodpce uwna tensidn sobre el aceﬁo tratado., Duran
te la $occién del esmalte, puede producirse un desarrollo
sistencia eldstica y dureza. As{, existen dos caracte-~ :
iisticas importantes qﬁe ha de poseer el material de ace
rQ,.VConcréFamente, he de ser suficiéntemente dlctil pa-
T4 permitirique la pieze sea adecuddamente estirada, al
tiempo’que posee suficiente resistencia después del tensg

do critico y de la coccidn del esmalie para resistir im-

- pactos que pueden causar la flexidn de la pieza formada.

Esto representa por consiguiente el objeto de la inven-
_ ! .
oidn, es decir, una buena formabilidad parva el fabrican-

" te, junto con una elevada resistencia eldstica y dureza

después‘de la fabricacidén y de la coccidn del esmalte.
Lo presente invencidn realiza el citado objeto

aﬁadien&Ofaluminio y nitrdgeno en proporcionss controla=~ -

" das al acero. El aluminio se afiade en forma de perdigo-

nes al erisol y/o al molﬁe de fundicidn, mientras el acg

. '/ )
ro estq esenciélmente licuado. Este procedimiento asegu

re uns distridbucidn relativamente uniforme y une buena

recuperacién. Aungue esta invencidn considera un conteni

_do aluminico del 0,02 al 0,15 % en peso aproximiddamente,

la proporcidn preferida es del 0,04 al 0,06 % en peso.
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Durante la investigacidn que éondujo a este per-
feccionamiento, se determind que el nitrdgeno podia afig
dirse de wna o dos formas princibales, es decir, como
aditivo sélido al acero licuado o como aditivo gaseoso
durante el ciclo de recocido. En el primer caso, se afig
de un material que contenga nifrégeno, tal como mangane
580 nitrurado, al acero licuado donfenido en el horno,

crisol o molde. En el segundo procedimiento, el nitrd-

" geno puede afiadirse durante el ciclo de recocido, efec—

tvando ésta en una atmésfera que contengs nitrdgeno y = -

cuye punto de rocfo sea de -18°C & inferior.” En este

Wltimo caso, la adicidén de nitrdgeno puede efectuarse

" antes o des%ués de la descarburacidn. En cualquier ca-

80, mediantq cualguiera de dichos procedimientos, es po-
sible incorporar el deseado contenido minimo en nitrége-
no del 0,006 % en peso, o preferiblémente un minimo del
0,012 % en pesd. o | '_ -

. Despuds de Lo que antecede, se desoubrid an tevoer
procedimienéo de adicién del nltrdégeno sl acero. En este
caso, se inyecta nitrdgeno en forms gaseosa al acero li~
cuado. Por conveniencia, este procedimiento puede defi-
nirse como de "agitacidn gageosa“.' Por ejemplo, puede in
sertarse. una tobera eh el acero licuade o un tapén poroso -
en el fondo del crisol qué contiene a dicho acero, para
in&ectar & través del mismo nitrégeqo gaseoso durante un
tiempo predeterminado, para elevar el contenido en nitré-
gene del acero al nive; deseado, antefiérmente definidb.

Otra variascién final en la composicién quimica,
que forma parte de esta invencién, eSjla reduécién del

contenido carbdénico e menos del 0,008 % en peso y prefe- ><
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riblemenfe menos del 0,003 % en peso, para eliminar la
,ébullicién del cerbono y una superficie vellosa cuando
se esmalta con uns sola capa. Otro beneficio derivado
del hecho de que el material de acero no presente nine-

glin alargamiento del punto eldstico, se obtiene cuando

" - el contenido carbénico es inferior al 0,001 % en peso

aproximddsmente, y el nitrégeno estd en su totalidad
sustencidlmente combinado con aluminio meté)ico para for
mar nitruro aluminico. Asi, el materisl de acero no coxn
tendrd ningin dtomo intersticial sin combinar, o bien re
lat{vamente pocos. Este material exhibirfa unas caracte
risticas de ausencia de envejecimiento y de lineas de

tensidn pare articulos en los que el aspecto es un factor

- importante. Asimismo, el material no presentaria el pro-

blema de roturas de bobiﬂas ni la necesidad de laminado
para temple‘al’objeto de eliminar un alargamiento del
punto eldstico. Por ejemplo, una carga de material tra~
tada de acuerdo con la presente invencidén y dotada de una

composicién quimica final del 0,0009 % de carbono, 0,012%

'do nitrogeno y 0,052 % de aluminio metdlico, no mostrd

ningun alargamiento del punto eldstico en su condieidn
totalmente blanda.

E1l método preferido pars, conseguir tal resultado
consiste en efectuar el ciclo de recocido en una atmésfe-
ra-hﬁmeda o descarburante cuyo punto de rocfo sea por lo
menos de +15%. sin embargo; se ha determinado que el
ciclo de descarburacién puéde eliminarse inecluyendo un
tratemiento de desgasificacidén del acero licuado pere
disminuir el contenido carbénico. Pero eﬁ cuslquier caso,

el carbono éé,reﬁucido desde un 0,10 % en peso nominal
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hasta los niveles anteridrmente sefialados. -
Los ciclos tipicos de tratemiento enteridrmente
esbozados, en su relacidn con las operaciones secuencig
les de reduccidn en caliente, eliminacién de cbstra, re
duceidn en frio y recocido, son convencionales y por
consiguiente no constituyen aqui ninguna'limitadién._Sin

embargo, hay un control sobre este procedimiento Que ha

° dado por resultado propiedades consideréblemente scen-

tuadas; Se'haréd referencia a la temperatura de bobinado
que sigue 2 la reduccidn en calienie. Bl tratamiento del
meterial de este invencidn se modifica por consiguiente
en lg medide en que la temperatura de bobinado se mantie
ne por debajo de unos 73500. Man$eniendo 1a temperatura
de bobinado\por debajo de esta temperatura, se determind
gne al esmaltar material producido a partir de material
de este invencidn, la resistencia eiéstica se mantenia

a un nivel éupérior a 110 MN7h2'después del tensado ori-
tico y coccion del esmalte.

Aunque el aluminio y el nitrogeno representan los
dos materiales prlnclpales afiadidos al acero de esta in-
vencidn, esto no debe interpretarse como indicativo de
una ausencia de todo aspecto cpifico en los restantes
elementos del'acero.. Por ejemplo, se ha determinado que, -
cuando el contenido finalgen carbono.excede del 0,008 %
en peso, existe el pellgro de un Wmoteado negro", defec~ .
t0 superficial producldo por la ebulllclon del carbono
dentro del acero. Por otra parte, si hay 1nsuficiente
manganeso bnrel acero, puede proaucirse el feﬁémeno conoci
do por "fragilidad en calieﬂte".. Aunque el fésforoAy el

azufre se encuentran generélmenﬁe presentes en muchos acg -
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ros'en proporciones residuales, se ha observado que en
el presente acero, si se hallen presentes proporciones
excesivas, se produce una simultanea pérdida de dueti-

lidad.

El silicio y el cobre son dos de los elementos

R cuyo contenido miximo deberd mantenerse preferiblemente

por debajo de los niveles considerados. En el caso del

silicio, se ha comprobado que proporciones superiores

_al 0,025 % en peso tendersn s dar un producto dotado de

deficiente calidad superficial. Por otra parte, un
contenido en cobre superior al 0,10 % en peso se ha com
probado que inhibe el nivel de desoxidacidén del acero.
- Volviendo de nuevo a la consideracidn de los adi
“tivos principales, el aluminio ha de hallarse presente
en el acero en una propdfcién del 0,02 % en peso, por

lo menos, a fin de asegurar un acero reposagdo. Por otra

_parte, ei el sluminio es tal que exceda del limite maxi

. mo del 0,15 % en peso, se obtiene un producto de deficien

te calidad superficial, que ademds presenta una condieidn
c%usante‘de excesivas inolugiones. Se recordard que uno

dé los objetos de esta invencién es la produceidén de un

acéro conformable, al tiempo que se mantiene un nivel

deseable de resistencia eldstica después del tensado

erftico y la coceidn. Es la interaccidn del nitrdgeno

con.e; aluminio en el acero lo que da resistencia al deg
arrollo granmular critico, qué a su vez incorementa o man-
tiene el nivel de resistencia despuds de ls formacidn y
de la coccién del esmalte. Por bonsiguiepte, el nitré-
geno ha de hallarse presente en una proporeidn del 0,006%

en peso, por lo menos.
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Anora puede ser convenienie ilustrar los procedi-
mientos anteridrmente eXpuestoé, mediante algﬁnas versio
nes ejemplificativas. En los siguientes ejemplos se em-
plearon aceros ouya composicidén quimica se muestra en
le Tabla I. V

: TABLA I .-

Composioidn Acero "A" | 'Aoéro g
quinica Crisol Final Crisol! = PFinal
Carbono 0,066 0,0018 0,032 . 0,0010
Manganeso 0,48 . "".0,48 0,31 0,33
Pésforo 0,007 . 0,007 . 0,008 0,007
Azutre . 0,021 0,021 0,011 . 0,014
S1lioio 0,015 0,015 0,015 0,019
Cobre 0,046 - 0,046 0,03 10,03
Aluminio 0,046 0,055 0,04 0,049
Nitrdgeno 0,014 0;014 - 0,0057 0,625
Hierro ~ Resto _Resto Resto Resto
-Ejemplo I

'; Una carga de hogar abierto, que presenteba el and
lisis de crisol del mcero "A" y a la que se habfan afiadl
do 545 Kg de perdighn do aluminio y 2000 kg de nitruro
de manganeso, s¢ lamind en caliente desde el espesor de |
la plancha hasta 2,16 mm, coniuna témpératura de bobinado
o enrollamiento de 590°C. 'La'tira reducida en caliente |
se desoxidé y redujo en frio hasta un calibre sustancidl-
mente final de 0,86 mm. Duegorsevrécocié la tira énrbo-
bina abierta a 700°C, en una atﬁésfera de.un 20 % de’Hz -
80 % de N, = punto de rocio de + 35°C, para reducir el

carbono al 0,0018 % y findlmente se lamind para temple en
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un 0,5 %, para dar un acero dotado de las siguientes prg

pledades mecdnicas, en su embarque:

Resistencia a la traccidn 305 MN/m®

Resistencia eldstica 157 MNyhz
Alargamiento ‘ 44 %
Dureza Ry 49

- Después de un tensado del O al 20 % y de un reco-
cldo simulado del esmalte a wna temperatura. de 790°C du-
rente 5 minutos para controlar el Gesarrollo gramular
critico, se observé la siguiente resistencia eldstica mi
nimas L - ' _
’ Resistencia eléstica 153 MN/n° (mfnimo)

, Biemplo IT
Como variacidn al ejemplo I, una carga fundida
continua desgasificeda, Qﬁe presentaba el endlisis del
acero "B" y a la que se afiadié un total de 111 Kg de per-
digbn de aluminio en el crisol y el desgasificador, se la
mind en caliente hasta 2,99 mm, con una temperatura de en
réllamiento de 610°C. 1Ia tirs reducida en caliente fué
iﬁeg&rdesoxidada y reducids en frio hasta un calibre sus—
sancidlnente Final de 0,91 mn.

Aunque el orden del tratamiento final puede inver-
tirse como se indica anteridrmente, eﬁ este ejemplo la Hi
ra reducida en frio recibid primero una recoccién en bobi

na abierta a 79000, en una atmésfera de un 20 % de Hy -~ un

" 80 % de N, - punto de rocio de -73°C aproximddamente, ¥

~ se impregné durante unas 20 horas; se enfrié el horno a

70000'y se introdujo en &1 vapor de sgua pars elevar el
punto de rocfo a unos +35%0, Se impregné el material du

raﬁfe 5 hora§ més para descarburarlo al nivel indicado.
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Se observaron las siguientes propiedades mecédnicas antes
y después del tensado hasta el 20 % y la coceidn.

PROPIEDADES MECANICAS

Después de la descarburacién Despuds del tensado y cog

eion
Resistencia a ' ' |
la traceidn 286 MN/w®
'd -
zizgifggm 158 MN/m2 135 MN/m? (minimo)
Alargemiento 47,5 % . o
Dureza Rp 37

Como medio de comparseidn de los aceros de esta

invencidn con otros grados comerciales, se trataron and-

logamente al ejemplo I materiales de acero esmaliables,

sin las adiclones agul ilustradas y sin el control sobre
la temperatura de bobinado, salvo en los casos indieados.

o .
Ia temperatura de bobinado varid entre T00 y 760 C aproxi

mddamente.

ACEROS COMERCIALES PROPTIEDADES MECANICAS TIPICAS
En el embar . Después del tensado
gue ¥ _cocecion

- "CQ" Resistencia a : 5

la traceidn - 296 MN/m
Registencia . > 2
eldstica 193 MN/m 83 MN/m® (minimo)
Alargamiento - 40 ¢ -
Dureza ' RB 40

"DQ" Resistencia a
la traceién 276 MN/m2
Registeneia A . 2
eléstica 172 MN/m? 83 MN/m? (minimo)
Alargemiento _ 45 % . ' '
- Dureza 35

.w.'-'d
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A EROS COMERCIALES PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS

En el embarque Después del tensa-
do ¥y coceidn

UBS "% Resistencia a

la traccidn 379 MN/m?

Registencia '
eldstica 310 MN/m? 172 NN/w2 (mfnimo)
Alargamiento 30 %

Durez? Ry 65

® Pemperatura de bobinado = 6359C.

Cuando se comparan las anteriores propiedades ti
picas de aceros comercislmente conocidos con las propieQ?
dades tip;oas del acero -de esta invencidn, concrétemente:

EN EL EMBARQUE DESPUES DEL TENSADO Y

o | COGCION
Resietgncia‘a la 2

traceidn 290 MN/m

Resistencia elas 2' ’ é A
tica 172 MN/m 158 MN/m* (minimo)
Alargamient@ 43 %

Dureza _§ : Rp 43

‘es evidente- que este Ultimo acero posee todos los aspec-

fos desenbles de los primeros.

Se recordara que el tipo de material con que se
relaciona esta invencidn se ceracteriza por los cdmbios
de propiedades mecdnicas due se producen principalmente
como resultado de los tratamlentos termlcos finales. la
ultima operacion de calentamiento es la de coccidn del
esmalte y, aungque no se considera un tratemiento térmico,
tiene él efecto de modificer las propiedades mecdnicas,
particuldrmente la resistencia elistica. Hasta shora, es

ta pérdida ascend{a hasta al 57 % en el caso de los ace-
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ros comerciales anteriérmente mencionados. En elecero de
esta invencidn, la dieminucidn de resistehcia fué consi-
derdblemente menor, concrétamente el 8 ¢ aproximédaﬁenﬁe.
As{, cabe esperar normilmente que esta pérdida de resis~
tencia se mantgnga por debajo del 25 % aproxymédamenté.
Ademés, ello se consigue sin sacrificio de las propieda-
des de formacidn del acero, ital como se encuentra al ser
embarcado. Esto es especidlmente impoftante para el fa-
bricante que ha de dar priméramente al acero la forma de
seada antes del revestimiento y coccidn del esmalte._
~-NOTA- o

Descrita suficiéntemente la natursleza del inven
to, asi como la manera, de realizaerlo en la préctiba, de-
be hacerse conster que ias disposiciones anteridrmente
indicadss, son susceptiblés de'mod;ficaciones de detalle
en cuanto no alteren su princibio fundsmental. También
se hace constar que el,invenfo eorresbdnde a una Solici-
tud de Patente, presentada en Nortesmérica, con fecha 6
de febrero de 1970, bajo el nimerc 9422, acogiéndose por -
1o tanto a los heneficios que conceden los Convenios In-
ternacionales en vigor, siendoflo que'constituye'la esen—
cia del referido invento y por lo'que se solicita Paten~
te de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIEN
TO PARA TA PRODUCCIONYDE MATERTAL FERROSO ESMALTABLE CON-

" FORMABIE; earacterizandose por lo siguiente:

12 Procedimiento para la produccion de material
ferroso esmaltable conformable, ‘dotado de elavada resis-

tencia eldstica después de tensarse a un 20 % % ¥y tras la

coceidn del esmalte, caraeterizado porque comprende ‘las

. operaclones de fund1r una aleacion ferrosa uotada de un
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"

" contenido carbénico injcial comprendido sproximddamente

entre el 0,03 y el 0,10 % en peso, por lo menos un O, 10¢

en peso de manganeso, y el resto esencidlmente hierro

‘con impurezas reslduales; la reduccidn en caliente de di
cha alescidn a un calibre intermedio; la reduccidn en
" frio del material laminado en caliente a un calibre sus-

" tancidlmente final; y al recocido del citado material

Pindlmente reducido, a una temperatura comprendida aproxi.
médameﬁte entre 625 y 800°C; reducir'el contenido en car-
bono_é un méximo del 0,008 % en peso, afladir aluminio y
nitrégéno g dicho acero en proporciones comprendidas en~
tre'al 0,02 y el 0,15 % aproximddamente y un minimo del
0,006 %'éﬁ'peso, respectivamente; y controlar la tempera

tura de bobinado después de la reduccidén en csliente, a

“un wéximo de 735°C eproximédamente.

28,~ Procedimiento segun la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el carbono, aluminio y nitrdgeno se

hallan presentes en las siguientes proporciones: 0,003 %

"como maximo, del 0,04 al 0,06 %, y 0,012 % como minimo

reSpectivamente.

-38 .~ Procedimiento segﬁﬁ.la reivindicacidén 2, ca-
racferizado porque el carbono se mantiene en un mdximo
del 0,001 %f . 7 ,

45.— Procedimiento segén la reivindicacidn 1, ca-
récterizado porgue por lo menos una parte de dicho recoei
do se efectda en una atmdsfera que contiene nitrdégeno se-
co, cuyo punto de ;ocio'es de -18%C § inferior, y durante
un tiempo suficiente para causar la absoreidn de nitrpge-

no hasta el contenido indicado.

-"55.- Procedimiento segin la reivindicacidén 4, ca-
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racterizado porque otra parte de dicha recoccidn se efeg
tda en una atmdsfera himeds cuyo punto de rocio es por
1o menos de 41500, y durante un tiempo suficiente’pafa
descarburar dicho material al contenldo indicado.

68, Prpcedimiento segin la réivindicacién,1, ca
racterizado porque el nitrdgeno se afiade como aleacidn
nitrurada al acero fundido. | .

78 .~ Procedimiento segén le reivindicacién 1, cg
racterizado porque el nitrdégeno se afiade en forma ga800-
sa 8l acero fundido. ‘ f‘”_ | t B '

8%.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque'dieho acero en condicién fundida se
desgasifica para reducir el contenido en carbono.a un mi-
ximo del 0,008 %. | |

%8, - Procedimiento-segﬁnvlas reivindicaciones 4,
6, 7 6 8, caracterizado porgue el carbono se halla presen
te en una proporcidén del 0,003 % como mdximo, el aluwainio
on un 0,04 & wn 0,06 % y el nitrdgeno en un 0,012 % -como
ninimo. _- . ‘ N |

108, Procedimiento ségﬁn la reivindicacidn 9, cg
racterizado porque el carbono 56 mantiené en un maximo
del 0,001 . S |

118,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 5, cg
racterizado porque la temperatura de bobinado es por lo

menos de unos 58000.
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128 3 Procedimiento para la produccidn de material
ferroso esmaltable conformable, tal y como queda sustan-
oidlmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 19 hojas escritas a magui

15 JUN. 1979

G0MEZ ACRR0 Y MOoDIY
® i Flemador F, Herbudes Rule

~ POOR
QUALITY
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