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PATENTE
DE
INVENCION

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE UNA PIEZA DE
TRABAJO CON SUPERFICIE VISIBLE DE GRAN RESISTENCTA" &
favor de la firma suiza A. SCHIID S;A;, regsidente ;n

Wik lestrasse 14, (H-2540 GRENCHEN (Sviza).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere & un procedimiento
para la preparacién de una pieza de trabajo que presenta
superficie visible de gran resistencia y a una pieza de
trabaj9 que presenta superficie visible de gren fesis—
tencla, preparada por el procedimiento de este invento:

Gier#as plezas de trabajo que se util;zan
con frecuencia, como partes para cajas de reloj, partes
péfé brazaletes metélicOs; 0%Cey presentan con prefeoren—
cia superficiesae gran resistencia, es deecir, resigben—- .
tes tanto a la corrosibn mn la atmbsfera que en todo

caso las circunda como resistontes al dosgesto por cone-
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tacto ocasional © regular con matoriales duros de meteria
s&lida: A

Los procedimientos oonocidos para la prepara-
cibn de tales piezas de trgbajo adolecen del inconveniente
de ser relativamente caros, por 1o que a su aproyedhaé_
miento industrial se oponen limitos indosoablomc@to g
$rictos. -

Objeto de este invento es pues crear un
procedimiento que permita la preparacidn do wna pieza
de trabaj? que presente gsuperficie visible de¢ gram ro-
sigbencia, evitando 10s inconvenientos y manteniendo
las ventajes de 10s procedimientos conocidos de este
tipo:

El procedimiento pars 1a preparacibn de
wne pleza de trabajo que presente superficie visible
de gren rosistencia se distingue scgin oste invento
por propararse wna pieza bruta ﬁedianto ginterizacifn
de wna mezcla que conticne un polvo metélico obtegido
de uno a lo monos de los metales do los Grupos 44, 54
¥ 6A del Sistema Paribdico do los -Elemontos y un aglow
merante Obtenido de uno a 1o monos de log metales de los
Grupos 1B y 8 do dicho sistema, darse por la?mado a la
pleza brute asl obtenida su forme definitiva, acaberse
luego la suﬁorficie que so ha de hecer mds resistento
¥y a continuacifn somoterse a un tratamiento térmico,
para cl endurocimicnto, la pieza de trabajo asi obte-
nida. Ie picza de trabajo con supcrficle visible de gran

rosistencia quo so obtiane por ol procedimiento segfn
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osto invento prosenta vcntajas:

El invento sc basa en el reconocimicnto de
que la sintorizacin de las mezclas antes indicadas
puede roalizarse a una tomperatura iuo'importe, segin
el ordon de magnitud; del400 a 15008 C, si la naturg,
loza del aglomorente respectivo y 18 proporcién de éste
aglomerante se ajustan convoniantemente al metal fund§~
montal emploado en cada caso como material de partida,
mientras que el tratemlento térmﬁc9 endurecedor es roali-
zable ye a temperatura quo importe, sogin el orden de
maghitud, 90080, sin que la pieza de trabajo se deformo
ni encoja précticamento @ﬁrante cste tratamicnto,

A continveeidn, la pieza brute sinterizada
ge clabora primoramentc pera acomodarla a las dimensio-
nés dosea?as an ocada cag0 ¥y luego se realize la puli-
mentacidn, antes todavia dol tratamionto térmico endus
rocedor. Dado gque ol calentamionto de la pioza do tra-
bajo durante cste tratamiento térmico es @és dépil que
su calentamiento durante la sinterizaciln, no se pre-
gsentan précticamenie alberaciones de le estruchure
durante 61 y las dinensiones se manticnen précticamento
ostables. Lo experioncia ha domostrado ademds que 1
alteraoién-de las dimensiones s en le préctica simple-
monto menor de 0,05 %. Tampoco se altera pricticamente
en absoluto la naturaleza de la superficie; de modo quo
la calidad swporficial obtenida con la pulimentaciln

ge congerva pricticamento por completo durante ol cndu-

recimionto,
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Ia descripeibn que sigue se refierc a moda-
lidedes ojomplares de realizacin dol procedimiento de
este invento y deo la picza de trabajo con superficie

) visib19 do gran rogistencia proparada por este procedi-
5. miento, cuyas partioularidades sc explicen mds detallem
damente refiriéndolas & la preperacibn de un aro para
crigtal de caja de reloj; :

Ejemplos de metales fundamentales utillza- .
bles con bxito como material do partida son cualquicra

20, _ de los metales de 10s Grupos 44, SA y 64 del Sistoma
Poribdico de los Elementos 0 ung mezcla de una plurgli-
dad de o.?:tOS netalese Se prefi'eren aqui e;l. titanio, ell
e:trconio'z el hafnio; ol venadlo, ol niobio, ol tantalic,
el cromo, el molibdano y el volframio. Estos metales

15. se preparan y suminigtran on forme do polvog, cérrian-?
%os en ol comercio; son de adquisicén cémoda., E1 polvo
del metal fundanm.'bal puede mozclarse y amesarse segﬁn
procediniontos conocidos de la metalirgia tradicional
de 10s polvos con un aglonerante que se haya obtenido

20, do un metal, 0 wna pluralidad de metales, de 103 grupos -
1B y 8 dol Sistema I?er:'.odifzo do los Elemantos; prefe-
rentencntoe de colre, plata, oro, hie:ln‘ro; cobalto, nd=
quel, rutenio, rodio, paladio, ogmio, iridio o platino.

‘ Pars hacer mds facil la modelacibn de las pieéas de

25: trabajo pucde afiadirsge de manera tradicional al polvo
netdlico wne cera que sirva de agente auxiliar 4o prenw-

g2, O vistes a .Obtener deépu.és de la sinterizacifn
una pieze bruta ten exonta de porog como gea posible y'

para garontizer wna sinterizacidén précticamente come
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pleta qllas temperaturas que se cxponen rds adglénte,
debe en tal caso mantenerse relativamente baja la pro-
poroibn respectiva do aglomerante. Do preferencie 11
porta entaﬁOOS la proporeciln de aglomerante, referida
5e al peso totel de la mezcla de partide, 1% o peso 2
lo sumo; Ia experiencia ha donostrado que el aglomerante
ha de elegirse siempre preferentomente on dependencia
~del metal fz'mdammtal ompleado como meterial dé partida.
Por ejemplo, cicrtos metales fundamentales dan oon
10, clortos aglomerantes plezas brubas nenos exactas que
con ciertos otros agIOmerantes:
El polvo netdlico daf preparado de entenano
v el material eadicional se prensan luegd en wum molde;
10 que proporciona un cuerpo que despuds de le sinteri-
15: zacién forma la pieza bruta. Al elogir lag dimensiones
del molde empleado para ello sertoma en cuente el en—
cogimien?o.que ge produce durante el proceso de ginte-
rizaciln, en el sentido de Obbtener wma pieza bruta
cuyas dimengiones superan ligeramente lag dimensiones
20, definitivas de la piocza Qo trabajo final que se dosea
on cada caso. L modelacién se realiza preferantomante
bajo prosibn de 3 a 8 Mp /o,
Antes dol proceso de sinterizacién propie-
nente dicho, ol material adicional introducido en cade
254 caso puede ser excluldo mediente tratamiento térmico a
tomperatura ligeramente menor de 600RC. Ia sintorizas-
oién Ge lz mezele asf properada se roaliza luego pre—
ferentonente en atndsfera regulada de hidrdgeno o de

gas amoniacal Ge oraqued O en vacio, & temperatura de
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1400 a 15008 C sogin el orden de magnitud y en un horno
de cinta trénsportadora del tipo tradicional. ja durae
eién del proceso de sinierizaciln pucde ser esi do al-
gunos minutose
Ia pleza bruta asi obtenide tiene una dureza

que permiﬁé labrarla dg nenera sencilla y sin problemes
por arranque de viruta, tal como os costumbre en las
condiciomes tradicitnales, por ejemplo para la prepara-
cifn de log arods paré. crigtales de caja de reloj y las
plezas intermedias para cajas de relpj que son corrien=
tes, )

Después del labrado por arrangue de vinuta,
ge acaban por 1o nenos las superficics visiblesEGe 1a
pieza de trabajo respoctiva; BEste acabvado abarca la na-
yorfa de lag veces wna pulimeptacidn do dichas supor- .
ficies de la ploza de frabajo, para la cual, en vista
de la dureza relatiyamente baja del netal que forma
la pieze de trabajo, pueden emplearse procedimientog
de pulimentacitn tradicionales. EL §ltino paso del pro~
coes0 es el -endurecimiento. Los metales fundanentales

empleados forman aqui en presencia de wna atmbsfere

. convenientemente elegida carburog, boruros O nitruros

extrenadanente duross Con la preparacién que se ha oxXe
puesto entes para la pieza de trabajo, el endurecinmiento

puede realizerse & una temperatura que imporita 95080

segln el orden de magnitud. Pare ello, la pieza de trabejo

puede traterse térmicanente, por ejemplo, en wn horno,
en presencia de una atndsfera que contenga nitrégeno o

m gas que ceda carbono y/o hidrégeno: Para la formacién
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de la capa superficiel recarburada es pOSible; por otra
parte, envojver la pieza de trabajo en un materisl aé-
lido convenientemente elegido del que pueda difundirse
carbono a la puperficle de la pieza de trabajo; El pro—
ces0 endurecedor que abarca el envolvimiento de la
pleza de trabajo en un material sélido convenientemente
elegidc puede éfectuarse también con éxito; gi se desea;

para formar una capa de boruro en la superficle de la

| pleza de trabajo:

Despuds del tratemiento ﬁérmico enduracedor;
les piczas de trabajo no necesitan, apzrite de wma reggne—
racidn 0 repulimentacidn Que se realize sin dificuitad,
ninguna otra elaboracién. '
Segin una modalidad ojemplar de'realizécién,
se prepard un polvo que contenia 93% en peso de metal
fundanental y 7% en peso de aglomerante, EL metal fun—
damental estaba constituido por 90% de nolibdeno y 10 %
de volframio, EL aglomerante estabe constituido por
80 % de cobalto y 20% de n:’.quel:.' Despuds del noldeo - de
egte polvo y de la sinterizacifn, la pieza brute obtenida
se ajustd a las dimensiones deseadas por torneado y fre-—
gado. Ia pulinentacién congecutiva se realizd de tal
modo que desaparecieron t0dos 1los vestlglos de poro—
sided de la superficie de la piega de trabajo: ‘
Para el endurecimiento, reglizado a 9500 C,
se cmpled una atmbafera que contenia, referidas al vo-
lumen, las prOporciOQQS do gas siguimtbes:

b 94’75 % de Hz
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- 5?0 % do 02H8 Yy
- 0,5 % de HCL
y ol tratcmiento se realizdé durante 48 horas.
T 'du:ceza superficial que asl se obtuvo
fue de 1300 2 1500 kp/mnZ.

Un ejaplo de otra composicifn de metal
fundamental utilizable con éxito es la que contiene como
metal fundamental:

- 50 % an peso de Mo
~25% enposo de V y
~ 25 % on peso de Or.

Un ejemplo de otra composicién de aglméran—
te utilizable con &xito es la gque conticne como aglome-
rantoes _ ' ,

| -~ 100 % on peso de Co
0 bien
- 75 % en peso de Ni y
~ 25 % en peso do Cue

Un ejemplo de otro proceso endurecedor ubie
lizable con &xito es ol siguiente:

. Se envuelve la picza de trabajo en una an-
voltura de polvo boratado activado, de unos 8 a 10 mm
de espesor, y se la trata a 95020 durante 18 horase ,

Ies piezas de trabajo que asf se obtienan
presentan une supezfic:i.e»de gran'resistenoia tanto
contra la corrosibn (por ojemplo, por oxidaciln en
presencia de la hunedad atmosférica) como contra el

dosgaste por contacto con naterieles duros. Ie sup crLi~

cie es ademds resistencle a 1os rasgufios y tiene por
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1o tanto un aspecto brillante y pulido duraderoc.

El procedimlento que se ha descrito perwfli'te
preparar wne amplia variedad de pie?as o trabajo, como
partes visibi'l.os pars cajas de reloj; partes para pu;lse-'-
ras de roloj, componentes de relojeria u otras pilezas
do trabajo semejontes que han de presentar una superfi-

cle de ..gran resistencia précticamente inalterable y que

go fabrican indugtrialmente on series relativamente

grandes; Gracias & la posibilidad de efectuar la puli=-

mentaocidn antes del tratamiento térmico endurecedor de

12 piloeza de trabajo, la pulimenteciln cuesta mucho
nenog gque empleando como materdal de partlda un polvo que
rontonga carburos 0 horuros duros. ‘

Aparte de servir para la .relojer:n'.a, el pro=
cedimiento conforme a esto invento puede tener tambidn
diversas aplicacioness Se ha propuesto ya emplearlo
para 1a fabricacibn de elecmentos metdlicos para braza—
lotes, pero también pueden preparasrse con ventaja por
el proc'edinim'bo desgrito elenentos para‘ collares?
geme;LOS pare canisag, placas indicadoras, botones,

asas, otcdtera.

NOTA

¢

Descrito el objeto dol presente invento, se
declaren nueves y de propia invencién las sigu.ien‘bes
reivindicaciones con prioridad de la solicitud de paten-
te suiza n® 105/73 del 5 de Enero de 19;73:-
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1. Procedimiento para la preparacién de una -
pleza ?e trabajo con suporficie vigible de gran regige
tencia, caracterizado porque en su realizacibn se efocm
tda la sinterizacién de wna composicién que contenga .
un polvo noetdlico obtenido de uno a 1o menos de 10s mo-"
tales de 1los grupos 44, 54 y 6A del Sistema Perfodico
de los Elementos y un aglomarentoe obtonido de unq &
lo nenos de los metales de log Grupos 1B y 8 de dicho
sistema, darse por labrado a la pieza bruta asd é'b'ben:i.da
su forma definitiva, acabarse lucgo la superficis que
se ha de hacer nuy resis:ten‘be ¥ & continuacién someterse
a un tratomiento térmico, para el endurecimien'bo; la
pieze de trabejo asf obtenida.

2, Procediniento segin la reivindicacién 1, carac-

‘terizado porque la cornpoa:.clén & sintotizar comprende Tod-

pecto a su peso boial, menos del 15 en peso de aglomeran‘be. '

3. Procedimiento segin la reivindicacifn 2, ca~
racterizado porgue la composicién a sm’cetlzar comprende
preferentenente, respecto a su peso total, alrededor de 7

% en peso de aglomerantes

4, Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado por darse & la pieza bruwta su forma defi-

nitiva mediante labrado por arranque de viruta, |

5. Procedimiento segin la reividdiceeiln 1,
caractorizado en que la superficie que se ha de hacer

nes resigtente se pule dentro del cuadro de su acabadOZ-
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‘ 6. Procedimiento segin la reivindicacién l;
caracterizado en que dentro del cuadro‘del trateo-
niento térmico se convierte en boruros, carburog 0 ni-
truros una parte del metal que se halla en la capa su-

per.f‘icial'de la pieza de 'brabajo:

7. Procedimiento para la preparacibn de
una pieza de trabajo con superficle visible de gran

resistencia,.

Ssgin se doscribe y roivindica en la presento
nemoria descriptiva que consta de 1l hojas foliedas y

escritas a mdquina por una sole cara.

Medrid, a 3 1 DIC. 1973
DB
SALVIE ISERN
p- pc -

Firmado: FELIPE PRIETO
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