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PROCEDIMIENTO PARA LA PROIUCCION DE UNA CAPA
CERAMICA PROTECTORA.
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Folioilante: BAYER RICKMANN GMBH., entidad alemena, residente en
K81ln, Repliblica Federal Alemana.

La presente invencién se relaciona con la protec—
cién de equipos que contlenen hierro, tales oomo.herramien-
tas y aparatos, ocontra el ataque por meteles ligeros fundi-
dos, tal como aluminio.

5. Cuando se processn meteles ligeros, en especial
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alruminio y aleaciones de aluminio, es esencial evitar la con-
taminacién del metal fundido con hiefrp. El riesgo de dicha.
contaminacién surge del empleo de herramientas de acero, fun-
’diciér_t o aleaciones que contienen un& proporcién eonsiderablé
de hiefm. Tan pronto como estos matériales entran en contacto
directamente con el metal ligero fundido,.el hierro es capaz
de disolverse en la fusifén. Ademés del hechb indes;eable de que
el hierro puede disolverse en el fundido y ocausar de este modo
la contaminecién, este contacto con el metal ligero fundido

es cépaz también de destruir herramientas veliosas.

Por consiguiente, se acostumbra a cubrir la superfi-
cie de lag herramientas o aparatos que han de estar en conj:ac-;- _
to con el metal ligero fundido, con un recubrimiento protector
gue es insoluble en el fundido. Para esta finalidad se ufiliza
el llamedo "facing® (revestimiento),I es decir, una suspensién
de cérgas iﬁorgénicas en una solucién de silicato sédico. Los
revestimientos pueden consistir tembién en otras suspensiones
de materiales refractarios. La capa protectora aplicada a 1.a.
superficie de este modo tiene, sin embargo, numerosos inconve-
nientaq que afectan considerablemente a su eficacia ¥ periodo
de servicio,

Debido a su porosidad, esta capa Solo proporciona

| una ligera proteccién contra la oxidaeién del hierro a la fem-

peratura en la cual se utilizan las herramientas, La unién
entre esta capa y la superficie de las herramientas es pura-
mente mecénica ¥y muy debil cuando se oompara; poxr ejemplo,

con la adherencia de una cape de esmalte & acero. La unién

'hidrfulica dentro de la capa protectorz se traduce en una es-—

tructura que es muy sensible a las tensiones mecénicas y tér-

micag.
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- las interfases.,

también>determinada, en un elevado grado, por la capacidad de

| recubrimientos protectores de superficies para fundiciones y

' no sobre fundicién y acero y se édhieren'tan firmmemente a estos

- Todos estos lnconvenientes hacen que dichas herra-
mientns solo tengan en general une duracién muy limitada. La
degtruccién se aslienta preferentemente en aquellos puntos en

donde la superficie metalica ha estado espuesta, asi como en

En las herramientas que estén sometidas a ciclos
repetidos de calentamiento y enfriamiento, tales como tubos

protectores para termémetros, por ejemplo, la duracidén viene

la capa protectora para soportar cambios de temperatura. Los
revegtimientos empleados en la préctica industrial son, a este
respecto, totalmente insatisfactorios. |

| Tas herramientas y aparatos empieados en conexién
con metal ligero fundido, tales como. tubos de termémetros, tu-
bos de induceién para geses, rasquetas para eliminar la herrum
bre de la superficie dgl metal fundido y recipienteé de trang-
porte para metsl fundido, esitén sometidos a temperaturas de
580 a 7009C, en funcidén de la naturaleza del metal ligero y
del proceso en el cual se utilizan. La capa protectora debé
ser, por lo tento, resistente a estas temperaturas y ofrescer
una proteccidn completa contfa la oxidacién del materisl que
contiene hierfo. Igualmente, debe ser capaz de soportar cam-—
blos repetidos de tgmperataras entre 7000C y la temperatura
ambiente, sin experimenter dafios locales.

Se sabe que los esmaltes constituyen unos valiosos
aceros. Los esmaltes forman capaz homogéneas de tipo cristali-

materiales que la unidén entre el esmalte y la fundieidén o acero

es igual a la obtenida en una unibén quimica. Sin embargo, la
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fémperatura de decoocitn empleada'péra el esmaelte debe ser de
unos 3000C superior a larbemperatura de reblandecimiento de las
fritas de esmalte. La temperatura méxima de trabajo paré un
esmalte viene dada generalmente como de unos 1002C inferior a
la temperatura‘de reblandecimientq de las fritas deleémalﬁe.

- - Por consiguienté,'un gimple célculordemuestra que

cuando la temperatura de trabajo es de 7002C, la temperatura

| de coceién de un esmalte, adecusdo pare esta finalidad, debe~

ria ser de 1.1002¢ aproximadsmente. Anque ya se conocen esmal
tes de este tipo, los mismos se 'utilizan iniraﬁablemente solo
Sobre .aceros aleados de elevada calidad que son demasiado cos-
t0808 para utilizarse comoc herramientas o utensilios para metal
ligero fundido. Por otro lado, las fundiciones y aceros no
aleados pueden experimentar una oxidacién tan répida a 1.1002C

que no pueden ser esmaltados a esta temperatura. ﬁe conoce tem~

bién la adicién de 6xidos de elevado punto de fusibén a esmaltes

que pueden ser estufados o cocidos a temperaturas bajas, pero

egte método solamente es de aplicaeidn préctica limitade a
causa de que si se afladen dichos 6xidos en una cantidad dema—
siado grande, se reduce seriamente la firme adherencis carac-
teristica del esmalte a su soporte{ ¥y los esmaltes que no se
adhieren a sus soportes no son tecnicamente dtiles.

| Por lo tanto, un objéto de la invencidn consiste en

proporcionar proteccidén a una superficie de hierro de forma

" facil y a femperaturas relativamente bajas.

Estos y otros objetos y ventajas se consiguen de
acuerdo con la presente invencién la cual proporciona un pro-—

cedimiento, mediante el cual puede aplicarse & aparatos o

.herramientaé que contienen hierro, una capa cerémica protecto-

'ra resistente a metales ligeros fundidos. De acuerdo con el
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- madamente,

1y la efiocaz proteccidén contre la oxidacidén. La-capa es superior
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proceso, se apliea a la superficle que debe ser proteglda,

una pasta de esmalte gue contiene de 5 a 75 % en peso, aproxi-
madamente, de polvo de aluminio, basado en‘el peéo totel de sb
lidos en la pasta (calculado sin el-pbivo dé aluminio) se seca

y se estufa entonces a una temperatura de 800 a 9002¢ sproxi-

Sorprendentemente, se ha encontrado que, a pesar de
la temperatnra de estufado relativamente haja, puede incremen-
tarse la temperatuna.méximé de trabajo de 580 a 7002C aproxima-

damente hasta un valor bastante por encima de la temperatura

| de¢ reblandecimiento de las fritas de esmalte empleadas. La adi-|-

cién de polvo de aluminio finamente dividido & la pasta, que
comprende un esmalte molido, por ejemplo un esmalte de base,
arcilla, agua y sales tampbén, se traduce en una mase gue puede
ser éspesada de la misme forma, por ejemplo, gue un esmalte de
bage., La capa pbtenida por espesado forma una capa protectora
porosa, por ejemplo, sobre fundicién o acero. La capa produci-
da de acuerdo con la invencién tiene todas las ventajas de un

esmaltado, en especial la adherencia excepciopalmenfe firme

a las capas de esmalte homogéneas convencionales en lo que res-
pecta a su resistencia al impacto, resistencia & la abrasién
Y resistencia & los cambiog de femperatura. Sin embargq, uno
de los factores totalmente inesperados, reside en que la capa
producida mediante este proceso, que ha sido estufada a 800-
9002C aproximadamente, es todavia resistente a temperatufas su~
periores a T002C.

Para el procedimiento segin la-invencién, son adecua-

dag practicamente cualquier frita de esmalte, por ejemplo las

utilizadas para esmaltar acero o fundiecién en chapas., Ia compo-

1
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oleién de estas fritas o de una mezcle de diversas fritas de

esmalte, no constituye un.factor critico, pero deberia corres—

ponder preferiblemente a la de un esmalte de base tecnicamente

adecuado. A continuacién, se expresa une composlcién aprox1ma—

da de los congtituyentes més importantes:

510, . 33,0 a 50,0 % en peso
B,04 0,0 a é5,0 % en peso-
L120 + Nay0 + K,0 15,0 & 35,0 % en peso
A1,05 + Ti0, 0,0 a 25,0 % en peso
| Ca0 4+ BaQ 0,0 a 15,0 % en peso
Zn0 + P205 + Zr02 0,0 & 10,0 % en peso
Co0 + Ni0O + Cu0 0,0 & 5,0 % en peso
FT ‘ 0,0 & 7,0 % en peso

El esmalte de base puede contener también diversas
cantidades de los sigulentes 6xidos: Ti02, MgO, ZrOz, ¥noO,
sz 3 P,0 5 é Fe,0 3¢

La frita de esmalte se prepara de forma conocida
fundiendo une mezcla de materiales de partida que tienen la
composicién requerida de 6xidos y enfriando entonces la mezcla
fundida. La pasta se preparé moliendo en hﬁmédo en un molino
de bolag con la adicién de arcillé; ague y sales ﬂaﬁpén, tales
como &cido bérico y nitritos.

. Una vez molide la pasta, se afiade la cantidad neoce-
saria de polvo de aluminio. El método de preparacién del polvo
de aluminio'no es particulamente eritico pero se prefiere
utilizar un polvo de aluminio gque ha sido preparado por pul-
verizacién de metal fundido, ocuyas particulas individuales
estén revestidas con una piel de éxido. Sin embargo, puede
uwtilizarse cualquier polvo de aluminio finamente dividido o de |
una aleacién de metal ligero. El tamafio de particula del polvo
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deberé ser del orden de 0,01 a 0,1 mm. El polvo de sluminio

con un fino revestimiento de éxido es particulermente adecuado

debido a que es humectado por agua y puede distribnirse iguala

| damente en 1la pasta mediente simple agitacién en la misma. Si

| se utilizan otros polvos, la dispefsién wniforme en la pasta

puede conseguirse mediante la adicién de acéites adecuados y
de agentes humectantes y/o agentes dispersantes.

Ia mezcla de pasta y polvo de aluminio se aplica por
inmersién o pulverizaclén a la superficie de la herramienta 0

aparato que se ha de proteger, y & continuacién se seca. El

estufado se realiza a una temperatura que seria la temperatura

de estufado de la misma mezola de eamalte en el caso de que,
en luger de polvo de aluminio, contuviera le mitaé del peso de
polvo de ocuarzo. La pasta se estufa normmalmente a una tempera-
tura de 800 a 9002C aproximademente, con preferencia 820 a

8602C aproximadamente.
Ta cantidad de polvo de aluminio afiadido es geneial-

mente del orden de 5 & 75 % aproximadamenté, con preferencla de

25 a 50 % sproximadamente, basado en el pese de sélidos de la

pagta de esmalte (calculado sin el polvo de aluminio) empleada.

Deberd calcularse de tal forma que pueda detectarse todavia
microscopicamente aluminio elemental en la cepa protectorsa
después del estufado. Si se desea, puede reemplazarse parte del
polvo de alﬁminio, por ejemplo hasta la mitad aproximeadamente,
por una cantidad equivalente de éxido de alumiﬁio, el cual se

gfiade a 1a pasta en el molino, -

El proceso segin la invencién serd descrito a conti-

| nuacién con mayor detalle, con aynda de los siguientes ejemplos

EJEMPLO 1

Un esmalte de base, que fué oalculado para tener la
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sigzieﬁte composieién, se obtuvo fundliendo una mezcla apropie-

' da de materiales de partidas

810, 44,4 % en peso
41,04 3,4 % en peso
]3203 ‘ | 17,0 % en peso.
L120 1,5 % en peso
Nay0 14,0 % en peso
K50 2,0 % en pesd
Ca0 5,8 % en peso '
B=20 6,8 % en peso
Co0 ' ' 0,2 % en peso
NiO . X . 0,9 %'en peso-
P . 4,0 % en peso

_ La cdmposicién calculada correspondia gl contenido
teérico de 6xidos y fluoruros, sin tener en cuenta la pérdida
de fluor por deflagmcién. La temperaturas de fusién en un
hormo rotativo, en el cual se habian introducido 150 kg de ma-
terial de partida, fué de 12009C y el tiempo de fusién fué de
unas 2 horas. El esmalte ge fundié hasta que pudo ser estirado
en hilos libres de nudos y burbujas. Una vez completada la fu-
sién, el esmalte fué enfriado vertiéndolo en agua y a continug
cién se secb. El esma,lfe fundido fué molido en un molino, el

oual fué cargado como se indica mis é.'bajo, para producir una

"bage de pasta de esmalte.

Esmaltado convencilonal:

Pagta It

Frita de esmalte 100 partes
Arcilla o 7 partes
Polvo de cuarzo 20 part:es

Acido bdrico 4 partes
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Nitrite sédico 0,1 partes
Agua 45 partes
Pinura de molturacién: 3, sobre un tamiz DIN 60
(3600 mailas/cm®) por el método de BAYER (95 % con un temafio
de particulé inferior a 100 micras).

Pagta II (mediante el proceso Qegﬁn 1a invencién):

Frita de esmalte 100 partes
Arcilia 7 partes
Acido boérico - 4 partes
Nitrito sédico O,1ipartes
Agusa 45 partes

Finura de molturacién: 0,5, sobre un tamiz DIN 60

| (3600 mallas/bmz) por el método de BAYER (997% con un témaﬁo

de particula inferior a 100 micras).

En este pasta, se agitaron 40 partes de un polvo de
aluminio que pudo ser humeectado con agua.

Un nfmero igual de secciones de tuberias desengrasa-
dag y decapadas, fueron revestlidas por inmersién con la
pasta I y pasta II, de tal modo que la caps esiufada ténia un
espesor de 0,15 * 0,03 mm, Después del secado, los revestimien-—

tos fueron estufados a 8500C durante 4%gminutos. Lag tuberias

_revestidas con le pasta I, tenfan una superficie lisa y bri-

llante ocaracteristica del esmaltado de base,

Les tuberias revestidas con la pasta II tenian una
superficie mate y oscura en la cual pudieron apreciarse, con
el microscopio, muchog poros muy finos e inoluéiones met&licas
de esferas de aluminio.

Un reeipiente revestido mediante el proceso se-

gin la invencién, se 1lené hasta 2/3 de su longitud con alumi-

nio fundido a 700¢C, menteniéndose a esta temperatura durante
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4 horas,

EL aluminio fué entonces vertido. Solamente sc?ad-
hedieron pequefios y finos residuos8 de aluminio methlico 2 la
superficie que habia sido revestida segin la invencién. Es-t;os

residuos cubrian menos del 10 % de 1la superficie total reves— )

“tida y pudieron eliminarse facilmente mediante enfriamiento.

Un recipiente similar qué habia sido revestido con
una cepa de eamalte convencional., s.e 1lené también con aluminio
fundido, el cual se vertid después de 4 horas. Una capa firme-
mente adherente, que cubria més del 25 % de la superficie, per
menecid sobre la superficie del recipiente. El sluminio adhe-
rido a la superficie del reoipieﬁte solamente pudo ser elimi-
nado con gran dificultad medlante un severo trabajo mecénico,

e incluso no de forma completa.

e et v e e ety
po ettt

E

Descrita suficienteméﬁte .le. naturaleza del invento,
asf{ como la menera de realizarse en ld préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modif:j.caciones de detelle en cuanto no alteren su
principio fundamental, Teambién se hace constar gue el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en Alemania
con el n? P 22 18 319.3 de 15 de abril de 1972, racogi'éndose por
lo tanto & los beneficios que conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, siendo lo que consﬁtuye la esencla del re-
ferido invento por lo que se solicita Patente de Invenocién por
20 afios en Espafiz, sobre: FROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE
UNA CAPA CERAMICA PROTECTORA; caracterizéndose por lo siguien-
te:

1.~ Procedimiento para la produccién de e capa Ce=-

rémica protectora, resistente g los metales ligeros fﬁndidos,
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510,
Alo03
By03
Lis0
Nas0
K40
Cal
Ba0
Co0
Nio
-

cula de 0,01 a 0,10 mm.

posicién en % en peso aproximadas

minio llevan un revestimiento de é6xido.

44,4 %
3,4 %
17,0 %

1,5 1/2 en peso

14,0 %
2,0 %
5,8 %
6,8 %
0,2 %
0,9 %
4,0 %

rizado porque comprende aplicar a los aparatos a proteger,

en peso
en peso

en peso

en peso
en peso
en peso
en peso
en peso
en peso

en peso

sobre aparatos o instalaciones que contienen hierro, caracte-~

una pasta de esmalte que contiene aproximadamente de 5 a 75 %
de polvo de aluhinio basado en el peso total de sélidos de la
pasta (caleulddo sin el polvo de aluminio), y estufar enton-

ces la capa cerdmica a una temperatura de 800 a 9009C aproxi-

2.- Procedimiento segiin la reivindicacién 1, carac-

terizado porque el polvo de aluminio tiene un tamafio de parti-

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 2, carac-

terizado porque las particulas individuales del polvo de alu~

4.- Procedimiento segin la reivindicacién 3, carac-
terizado porque el polvo de aluminio estéd presente en un 25 a
un 50 % aproximadamente del peso total de sélidos de la pasta,

teniendo el resto de los sélidos de la pesta la siguiente com-

5.~ Procedimiento para la producecién de una capa ce-
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rémica protectora, tal y como queda sustancislmente d.acri't;o

en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 12 hojas eseritas g mégquing

por una sola cara.

Wedrid, §i fiil. £

BAYER RICKMANN GMBH.

- meery ‘:I:'lu:‘_g

gm0 a
o CSaniide bow

l;-[mmdé" L, Gaots Forfadss

P
te




	Bibliographic data
	Description
	Claims



