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Se conocen diferentes procedimientos para
el endurscimiénto superficial de acerocs, como por ejemplo:
cromado, nitrurado, pulverizacién respectivamente, saoldadura
ds_aplicaciéﬁ de metalas y materiales duros.

Con el presente procedimiento descrito a
continuacidn, un procedimiento de difusidn, se consiguen.gra-
dos de dureza, que corrasponden a los de los metales duros.

El modo de proceder as ¢l siguisnte:

Las pieszas de labor a sndurecer, ya puli-
das en sus superficies, antas del comienzo del procedimiento
de sndurecimiento, se dastemplan de manera convencional, sequi
damente en sus superficies de trabajo se recubrsn con una mez-
cla endurscedora especial. CBata se compons del cafburo de bo
TO 840 con activadores como por sjemplo derivados del fldor,

y fxidos metdlicos que no se reblandezcan por desbajo de 1.0008
c.

Las piezas de labor as{ preparadas se colo-
can individualmente en cada caso en una cajita de insercidn
con tapa de cierre y entonces éstas conjuntamente se empaque-
tan en una gran caja de introduccidn sin tapa de cierrs. Los
intersticios entre las cajitas de insercidn individuales se
rellenan con grafito. La gran caja de insercidn se calisnta
ahora en un horno de camara, que trabaja sin gas protsctor, a
temperaturas de 750 a 9002 C, es decir, los aceros de molibde-
no de 750 a 8002 C y, por el contrario, los aceros de wolfram
de 850 a 9002 C.

Por este calentamisnto se produce en las ca

jitas de insercién, procedente ds la mezcla de endurecimiento,

la atmsfera de gas necesaria para el proceso de difusidn y el
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boro, que se libara dal carburo de boro, se difunde en las su=-
perficiss penstrando en la pieza ds labor, enlaza con boro los
componentes de metal de la aleacidn de acero de los grupos
cuarto, quinto y secto del sistema periddico y los convierts eh
componentes de materia dura que corresponden a los gggdus de

dureza del metal duro.

La profundidad de penetracidén del boro en
la superficie desl acero, depends, al lado de la elevacidn de
temperatura empleada, especialmente de la duracidn de aplida—
cidn, de 8 a 16 horas.

El grosor de la cubierta de material duro,
que se forma en las superficies de trabajo de }a pieza de ia-
bor, importa de 30 a 120 micras, que se rsuns an forma de dien
tes con la masa bésica dsl acero y se anclg en la misma.

Con la terminacidn del tiempo de aplica-
cién ha terminado la parte térmica del procedimiento. La caj
de insercidn se extrae del horno de cémara y se deja enfriar T
al aire. Las piezas de labor situadas sn las cajitas de in=-

sercidn se separan de la mezcla de endurscimisnto que de nua-

vo se utiliza simultinsamente en el siguiente procsso ds endu

recimiaento.

Del modo de proceder, daescrito sn lo que
precsde, se deduce que sl nuevo procedimiento es, tanto téc-
nicamente sencilio y 8in peligro, como tambidn scondmico, yq

gue no se producen pérdidas de desperdicio ds mezcla de endu-

recimiento.




10

15

20

25

| 17
425418

mdsfera de gas y en ello hace difundirse el boro separado del

| 4.~ Procedimiento segfn las reivindicacio-

La presente patents de invencidén, compren-

de las siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para sl endurecimisnto
superficiel de piszas de labor acabadas de aceroa alsados, ca-
racterizado porque las piezas de labor, en sus superficies de
trabajo, se recubren con una mezcla de endurscimiento que se
compone delvearburo de boro 94c con activadores, como por ejen-
plo derivados del flfor y porciones limitadas de Sxidos metd-
licos, que no se reblandecen por debajo de 1,0008 C,

2.~ Procedimiento segdn la reivindicacidn 1
caracterizado porque las piszas de labor preparadas se colo-
can en cada caso sn una cajita de inserc}én con tapa de cierrd
y sstas cajitas de insercidn seguidamente y en conjunto se
culoqan en una gran caja de insercidn sin tapa de cierre, pe-
To parcialments rellenada con grafito, colocédndose en un hor-
no de cdmara qus trabaja sin gas protector, calentdndoses a tem-
peraturas de 750 a 9002 C.

_ 3.~ Procedimisnto segdn las reivindicacio-

nes pracsdentes 1 y 2 caracterizado porque la mezcla de andu-
recimiento situada en sl interior de las distintas cajitas de

insercidn, por el calentamiento forma automdticamente una at-

carburo de boro sn las superficies del acero, de modo que los
componentes de metal existentes en sl acero, se proveen ds ba<t

ro y por ello se convierten en componentes de material duro,




10

15

20

25

7!

425418

nes precedentss caractsrizado porque la duracidn del calenta-~
miento se mantiene a aleccidn ds 8 a 16 horas, alcanzando los
racubrimientos de material duro producidos sn las superficies

de tresbajo de la pisza de labor, un grosor de 30 a 120 micras,

reuniéndose, a consecuencia ds la formacidn endentada, lgs mis
mos con la masa fundamsntal del acero y anclindoss en la misma
firmements,
5.~ "Procedimiento para el endurscimisnto
superficial de piszas ds labor acabadas de aceros alsados",
Segln se describs y reivindica en la pie-A
sente memoria descriptiva, la cual consta de cuatro hojas fo-

liadas y escritas a méquina por una sola de sus-caras.

Madrid, a

17 ABR 19

CARLOS RPEB
P. P.

—"
3 Francieoo del Poze
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