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La presente memoria descriptiva tiene como fin la
declaracibn del objeto sobre el que ha de recaer el privilegio de explota=-
¢ién industrial y comercial, e:;clusivo en el territorio na-cional, de una
Patente de Invencién de acuerdo con la vigente Legiglacic’m sobre Proéig_
-dad Indus_trial que, como el enunciado indica, se trata de "PROCEDI~
MIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS TRITURADORES FORJADQS
EN FUNDICION BLANCA CON ALTO CONTENIDO EN CROMO".

El invento concierne la fabricacién de cuerpos tri-
turadores en aleaciones ferrosas con alto contenido en cromo, por ejemd
plo bolas de hierro de trituracién.

En las industrias que emplean cuerpos triturado-

zres, en particular en la industria de cementos, se utiliza preferentemen
: n

te unas bolas de hierro moldeadas en fundiciédn blanca con alto contenido
en cromo. Es conocido que las caracter{sticas excepcionales de resisten
1
{

‘cia a la abrasién y a los chogues repetidos de estos cuerpos trituradores

estin enlazados por una parte a la composicién del metal y, por otra pax|

te, a su estructura microgréifica, compuesta de una solucidn sélida mar-
tensftica que contiene unos carburos secundarios y una red de carburos
primarios o eutécticos. Se conoce igualmente que estas caracteristicas

serén tanto mejores como numerosos serén los carburos primarios, fi-

nos y repartidos de una manera homogénea.

!

%; Se sabe, en efecto, que el desgaste resulta de una

ggcorrosién de la matriz que desprenden los carburos, después los descal
i

: za o0 los rompe en razén de su fragilidad; el desgaste es tanto més débil
como los domiunios constituyendo la matriz son pequefios y numerosos y
como los carburos repartidos en la matriz son pequefios y numerosos.
Unas bolas de hierro forjadas en fundicién blanca

presentarian pues unas caracteristicas de resistencia a la abrasidén supe

riores a las bolas de hierro moldeadas de la misma composicién.

En el estado actual de la técnica conocida, no se
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i tades de la técnica conocida y remediar los inconvenientes méis arriba
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utiliza sin embargo muchos cuerpos trituradores forjados en fundicidn
blanca con alto contenido en cromo, porque su fabricacién implica la co=-
lada de lingotes, un laminado diffcil, un forjado y un tratamiento térmi-
co, lo que se traduce en numerosas dificultades técnicas y un precio de
coste prohibitivo.

Ya ha sido sin embargo propuesto el utilizar unos

cuerpos trituradores forjados con contenido relativamente elevado en

cromo (1 a 2% en peso), o unas fundiciones blancas con débil contenido

en cromo y débil contenido en niquel. Estas fundiciones comprenden una
solucidn sblida que puede ser bien martensitica, bien martensitica y per
litica, bien, al menos, perlitica. No contienen siempre més que unos
icarburos del tipo cementita finamente dispersos de férmula general M3C

‘en que M designa el metal concerniente, lo que presenta un doble incon-

veniente.

j . » Por una parte, estos carburos no confieren a
las fundiciones blancas més que una resistencia a la abrasién muy limi-
!tada, pues su dureza no sobrepasa 53 Rockwell, es decir alrededor de

1530 Brinell;

. - por otra parte, la cantidad de metal auxiliar
(Cr, Ni) que se utiliza es importante, lo que aumenta de manera muy

sensible el coste de las fundiciones obtenidas.

E1 invento tiene pot finalidad eliminar las dificul-

mencionados.

En consecuencia, el invento tiene por objeto un
procedimiento de fabricacién sencillo y poco costoso y, en todo caso,

menos oneroso que los procedimientos conocidos, para fabricar unos

1 cuerpos trituradores forjados, en fundicién blanca con alto contenido en

Ccromo. : .

El invento tiene igualmente por objeto unos cuer=

Mod 8
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pos trituradores con alta resistencia a la abrasién obtenidos por este
procedimiento.

El procedimiento, conforme al invento, es pues

un procedimiento de fabricacién de cuerpos trituradores forjados én fun=

dicidn blanca con alto contenido en cromo, cuya estructura estéccmpuesi

ta de una solucién sélida martensitica o austenitica conteniendo unos car

buros secundarios de cromo y unos carburos primarios o eutécticos de

cromao del tipo M7C3, finamente divididos y repartidos de una manera ho|
mogénea, caracterizado porque se utiliza como material de partida una

barra en fundicidn blanca conteniendo de 1'5% a 3% en peso de carbono,

ide 8 a 25% en peso de cromo, de O a 2% en peso de molibdeno y, even-
i :
‘tualmente, unos elementos especiales tales como vanadio, tungsteno, bo

o

iro, niquel, cobre, y porque se procede al calentamiento de dicha barra
o de trozos resultantes de esta barra con una primera temperatura de~
-Eseada, porque se corta eventualmente dicha barra en trozos con esta pri
mera temperatura, y porque se procede al forjado de los trozos con una
:segunda temperatura, eligiéndose dichas primera y segunda temperatua
i ra8 en funcién de la composicién quimica del material inicial, de la es-
tructura microgrifica martensitica o austenitica de las bolas de hierro

que se desce obtener y de las condiciones de fabricacién, con vistas a la
#obtencién de carburos de crom;) exclusivamente del tipo M7CS'
Preferentemente, por unas razones que se indica-

réin méis adelante, el metal de partida empleado en el procedimiento de

fabricacibén conforme al invento estd en barras obtenidas por colada con-
tinua. Las barras pueden obtenerse directamente con el didmetro desea~
do u obtenerse por elaboracién en colada continua seguida de una soldadu

ra al rojo.

, Se procede al recalentamiento de las barras de es+
i
i
I

te metal con una primera temperatura deseada, al corte en trozos de es

itas barras a esta temperatura y al forjado de estos trozos a una segunda

|
|
|
|
|
,!

4

Mod «o
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temperatura deseada, dependiendo dichas primera y segunda temperatu=
|ras de la composicién quimica del metal, de la estructura microgréfica
que se desea obtener en la bola de hierro (martensita o austenita) y de

.....

las condiciones de fabricacidn,
l El forjado estd, eventualmente, seguidoic_i:%:‘t}n tram=
}itamiento térmico que comprende un mantenimiento isotérmico con una
temperatura deseada, inmediatamente después el forjado y un temple

{
b
i . .
fcon aire o con aceite.

1
' El tratamiento térmico, segiln el invento, puede

ser seguido, eventualmente, de una regresién a una temperatura inferioy

a la temperatura del principio de la transformacién de la martensita en
o

gfperlita, por ejemp16 una regresién a 200-2502C, o un regreso a 450~

)

] .
. 5502C, segin los contenidos en carbono y en cromo.

Las bolas de hierro as{ obtenidas comprenden una

estructura compuesta de una solucién sélida martensitica o austenitica

‘no conteniendo méis que unos carburos de cromo del tipo M7C3, con ex-

clusibén de carburos de hierro o cementita del tipo M3C. La dureza de

los carburos Cr,?C3 es muy superior a la de la cementita, puesto que es

japroximadamente de 1400 Vickers, y las bolas de hierro conformes al
i
invento tienen pues una notable resistencia a la abrasién.

Se ha comprobado que, para ciertas aplicaciones

tales como, por ejemplo, la trituracidén de las granallas de acero y de
"fundicibn que necesita la utilizacién de bolas de hierro de un didmetro sy

perior a 120 mm., es més. ventajoso, gconbmicamente, el utilizar unas

bolas de hierro segln el invento que presenten una estructura completa=
mente austenitica, que unas bolas de hierro segiin el invento que presen~

ten una estructura martensitica. En efecto, se comprueba que una bola

de hierro moldeada de un didmetro superior a 30 mm., por ejemplo
120 min., y de composicién 15% en cromo y O'2% en molibdeno, trata-

da por recocido y templada, posee una estructura mezclada de martensi

iod 8
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ta=perlita que no tiene mis que una débil resistencia al desgaste.

Una bola de hierro de 120 mm. del mismo anili~

isis, obtenida por forjado seguido de un tratamiento de mantenimiento

?isotérmico vy de temple, no presenta una estructura martensi’tica’éomialg:_
Eta, incluso en superficie, por el hecho de la falta de templado; se obten-~
dr4 pues una débil resistencia al desgaste.

Se podria obtener un buen resultado aumentando
el porcentaje de molibdeno de 0'2% al 1%, es decir, con un aumento ne-
to del coste de la bola de hierro.

r

El invento se propone, por la eleccién de la tempe

iratura del recalentamiento de la barra, con cizallado y forjado, obtener

juna estructura austenitica estable que no seri seguida de mantenimiento

iiiixsoté'rmico.

: En efecto, el solo hecho de alcanzar un umbral mi
nimo de temperatura permite obtener una austenita estable a la tempera-
tura ambiente, austenita que se transformari por simple batido o choque}
debido a su utilizacibén especifica, en martensita que resiste perfectamen

te al desgaste.

Se ha comprobado igualmente que las condiciones

de forjado, en particular las temperaturas de recalentamiento de las ba-

irras, podfan influenciar las condiciones de los tratamientos térmicos
después del forjado. -

: - Las descripciones detalladas més adelante dadas
'a titulo de ejemplos, harin resaltar mis claramente el procedimiento de
fabricacidn, segin el invento. No tienen carfcter limitativo.
EJEMPILO 1

Este ejemplo concierne a la fabricacién de bolas

.de hierro de 120 mm. de didmetro a pértir de barras de 90 mm. de difd
{

metro aproximadamente obtenidas por colada continua, cuya composicién

quimica es aproximadamente la siguiente:

Mod &
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- Ca.l‘bono EEEEER) 2'2% en pGSOO
~ Cromo R 7 % en peso.
~ Molibdeno +vsvee.. O % en peso.

i -~ Silicio  .s..... +o O'7% en peso.
i ..
| - Manganeso «....... 0'8% enpeso. . -
!; Las condiciones del procedimiento de fakricacién

lestdn definidas como sigue:

-~ El recalentamiento de las barras se efectlla con

:
‘
i

Eguna temperatura comprendida entre 11002C y 11202C (temperatura de

f . .

iobtencién de la austenita estable).
: - Las barras son cortadas en trozos a esta tempe=~
1
i
fratura.

~ Los trozos son forjados en bolas de hierro con

una temperatura comprendida entre 10502C y 10702C.

~ Lias bolas de hierro son templadas inmediatamen

te con aire de insuflacidn.
|
La estructura microgréfica de estas bolas de hie-

rro estd entonces compuesta de una solucibn sélida completamente auste

nitica, conteniendo unos carburos secundarios y unos carburos eutécti=

cos finamente divididos y repartidos de una manera hoimogénea. La dure

za Brinell es de aproximadamehte 400.

! . EJEMPLO 2

Este ejemplo concierne a la fabricacién de bolas
!de hierro de 90 mm. de didmetro a paftir de barras deAaproximadamen-
te 65 mm. de diémetré), obtenidas por colada continua, cuya composicidn]
quimica es la siguiente:

-~ Carbono +ees.... 2'20% en peso.

- Cromo . ee.ss... 14'20% en peso.
ki - Molibdeno +e...... 0'28 % en peso.
i - Silicio RN 0'72 % en peso.

- Manganeso «evevs.. 0'88 % en peso.

Mnd 8
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Las condiciones del procedimiento de fabriczcibn
estén definidas como sigue:

- El recalentamiento de las barras se efectda con

%una temperatura comprendida entre 10702C y 11002C, corresp'ondieniée
;.a una austenita parcialmente estabilizada, que permite el forjade facil y
en unas condiciones econémicas.

- Las barras son cortadas e;l trozos a esta tempe~
nratura.

-~ Lios trozos son forjados en bolas de hierro con
una temperatura comprendida entre 10202C y 10502C.

- Las bolas de hierro estén después sometidas a-

un tratamiento térmico compuesto de un mantenimiento isotérmico, que

! asegura la vuelta a una austenita completamente inestable, inmediata~ -

It
i
3

mente después del forjado de una duracién de 15 minutos, con una tempe

;fratura comprendida entre 9702C y 9902C, después de un temple con ai-
re de insuflacién y de una regresién a una temperatura de 2502C.

Lia estructura microgréfica de las bolas de hierro
iesté entonces compuesta de una solucién sélida martensitica, contenien-~
ldo unos carburos secundarios y unos carburos eutécticos finamente divi-

didos y repartidos de una manera homogénea. La dureza Brinell es co-

mo minimo de 620.

Se anotari que un trata.‘miento clisico, compuesto
de un recocido y de un temple, permitirfa recuperar unas bolas de hie-
rro mal tratadas en el susodicho mantenimiento isotérmico o incluso
i reemplazar éste, pero evidenternente con aumento del precio de coste.

5i el didmetro de la bola de hierro aumenta, bien
sea éste moldeado o forjado, en unas condiciones de tratamiento idénti-
. cas, y con una composicidén idéntica, la estructura obtenida ser& una
mezcla de martensita-perlita, que no tiene més que una débil resisten~

cia al desgaste.

oo 2
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EJEMPLO 3

Se considera la fabricacién de bolas de hierro de

50 mm. de didmetro a partir de barras de aproximadamente 45 mm.,

iobtenidas por colada contfnua, cuya composicién quimica es aproximada
: 2

1
‘mente la siguiente:

|
-~ Carbono ........ 2'2 % en peso.

¢
i

- Cromo veeesses 14 % en peso.

ki - Molibdeno «eveve..  0O'25% en peso.

~ Silfcio vieevves  O'7 % en peso.

- Manganeso +sevsvs.  O'8 % en peso.

Las condiciones del procedimiento de fabricacidn

estén definidas como sigue:

- El1 recalentamiento de las barras se efectda con
una temperatura comprendida entre 1LO002C y 10202C, correspondiente

a una proporcibén de austenita no estabilizada cercana de 100%.

~ l:as barras son cortadas en trozos a esta tempe-|

ratura y forjadas inmediatamente.

~ Las bolas de hierro estin entonces sometidas in
mediatamente a un temple con aire de insuflacién y un resultado de 250

grados centigrados. _
- La estructura microgréifica esti entonces com-

puesta de una solucién sélida martensitica conteniendo unos carburos se

cundarios y unos carburos eutécticos finamente divididos y repartidos

e e o pm s arme e

de una manera homogénea.. La dureza Brinell es superior a 620.

{ Una caracter{stica importante de las bolas de hie~
rro, segln el invento, reside en sus estructuras microgréficas.
Para comprender mejor la naturaleza del invento,

i en el plano adjunto representamos (a titulo de ejemplo meramente ilus=

trativo y no limitativo) una forma preferente de realizacidn industrial a

la que nos remitimos en nuestra descripcién; sobre dicho plano:

Mo &
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deado, utilizables como material de partida.
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' Las figuras 1 y 2 son unas micrograffas, resnecti-
vamente de una bola de hierro moldeada de un tipo clésico y de una bola
de hierro forjada conforme al invento.

Las figuras 3 y 4 son unas micrograffas, respecti-

vamente de una barra obtenida por colada continua y de un lingote mol-

) Las micrografias del as figuras 1 y 2, cuya am=
pliacién es de 600, representan respectivamente las estructuras tipos,
después de tratamiento térmico, de una bola de hierro moldeada de un
difmetro de 90 mm. y de una bola de hierro forjada del mismo difmetro
segin el inveato, cuyas composiciones quimicas, sensiblemente idénti-

cas, son las siguientes:

Bola de hierro Bola de hierro

moldeada forjada

(% en peso) (% en peso)
Carbono ... 2,17 2,16
Cromo ces 15,02 14,75
Molibdeno ... 0,26 0,23
Silicio .o 0,93 1,08
Manganeso. .. - 1,27 1, 27

En las bolas de hierro moldeadas (figura 1), la es
tructura estf{ compuesta de una solucién sélida martensitica, contenien-
do unos carburos secundarios precipitados en el curso del recocido, y
de una red de carburos eutécticos muy importante, que divide la matriz
en campos.

En las bolas forjadas de hierro, segfin el invento,

1(figura 2) la estructura est4 compuesta de una solucibn sélida martensiti

ca, conteniendo unos carburos secundarios y unos carburos eutécticos,

finamente divididos y repartidos de una manera homogénea.

Mod &
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Una caracter{stica importante de las bolas de hie~

rro forjadas, segln el invento, reside en la divisibn y el reparto homo~
géneo de los carburos primarios, del tipo M7C3, que son unas conse~
cuencias, por una parte, de la estructura microgréfica de la barra obte~

nida por colada continua y, por otra parte, del forjado.

Se ve, en efecto, sobre las micrografias en la am

1
()
]
Y

pliacién 250 de las figuras 3 y 4, las estructuras éespués de tratamien~
tos térmicos, de una barra de un diémetro medio de 59 mm., obtenida
por colada continua, y de un lingote moldeado en arena, de un didmetro
medio de 60 mm., cuyas composiciones quimicas son aproximadamente:

had Cal‘bono LI K IR BRI Y 2'0% en peSO

- Cromo veresses 1510% en peso
- Molibdeno sesasv.. O % en peso
- Silfcio esevs v O'8 % en peso

~ Manganeso ........ 1'O% en peso

Esta barra o este lingote pueden ser utilizados co-
mo material de partida en la.ejecucién del procedimiento segln el inven-

to'
En los dos casos, la estructura microgréfica estd

compuesta de una solucién sélida martensitica, conteniendo unos carbu-

ros secundarios, y de una red de carburos eutécticos importante, que

dividen la matriz en campos. La red de carburos. es sin embargo mis

espesa y los carburos son menos macizos en la barra obtenida por cola-

da continua que en el lingote del mismo didmetro. Esta diferencia pro-~
iviene de una temperatura de colada més baja y de una velocidad de soli-
dificacién més elevada en la colada continua que en la colada clisica.
En el curso del forjado, que fragmenta mecénica-
mente los carburos macizos y pequefias masas redOndeadés, el reparto
de los carburos se vuelve tanto m&s homogéneo, y sus dimensiones tan~ |

to més finas, como la red inicial de carburos primarios es densa y fina.

Moo &
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La estructura inicial puede obtenerse por colada contfnua o cuzlquier
otro método que da una velocidad de solidificacién elevada, por ejemplo
i moldeado en concha.

No es posible calcular con precisién el contenido

} .
i exacto de las bolas de hierro en carburos primarios y secundarios, En
5 i
H

I efecto, en las bolas de hierro moldeadas, la red de carburos primarios
i ~
[ es précticamente continua, tanto que es dificil definir la dimensién me-
it

He . . .
tdia de los carburos, mientras que en las bolas de hierro forjadas confor

“me al invento es muy dificil distinguir y contar los carburos primarios
sdivididos en el forjado y los pequefios carburos secundarios precipitados
i

,en el curso de los tratamientos térmicos, por el hecho de su muy baja

fdimensidn.
. Teniendo en cuenta los contenidos en cromo de los

tcuerpos trituradores conformes al invento los carburos primarics as?

gicomo secundarios de estos cuerpos trituradores son del tipo M7C3, Cow
] .

,5 mo resalta claramente de los diagramas ternarios Fe = Cr ~ C, muy cos
1

;i nocidos en la técnica.
" El contenido en carburos primarios, la densi_dad

2 - . . .
de estos carburos por mm vy su dimensién media han podido ser valora-

b

§! das por la Demandante. Resulta de sus observaciones que el contenido
5

{en carburos primarios es pricticamente el mismo para las bolas de hie

“rro moldeadas y las bolas forjadas. En el caso de los ejemplos >ilustra-

idos por las micrografias de las figuras 1 y 2, este contenido es del or-

den de 17'5% en peso, el complemento, o sea 82'5%, constituyendo la

matriz.

El nimero de carburos primarios es por contra

1muy diferente, si se comparan las bolas de hierro moldeadas y las bolas|

ide hierro forjadas. En efecto, en el primer caso (bolas de hierro mol~

i

deadas), si se asimila la red de carburos primarios con un montén de

carburos, el nimero de carburos primarios por milfmetro cuadrado 2s

Med &
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del orden de 5000. Al contrario, en el caso de las bolas de hierro forja
das, conforme al invento, incluso sin tener en cuenta unos pequefios car-
buros primarios divididos en el forjado, ni unos carburos secundarios

ique no se llegan a distinguir, el ndmero de carburos suficientem.?r}te im
:portantes para ser contados (dimensién méxima supérior oigual-a un mi
’ggcron) es de al menos 17OOO/mm2. '
H

Igualmente, las dimensiones medias de los carbu~

.

iros (valorados en superficie aparente sobre unas m1crograffas) sor: muy

2
de hierro moldeadas a 10 /u aproximadamente para las bolas de hierro

i
ii diferentes, puesto que varfan aproximadamente de 35 /u , para las bolag

‘forjadas conitorme al invento.
.l

i : N "
: Se comprueba pues que el procedimiento conforme

i
i

[ . . . . ° -
ial invento permite obtener unas bolas de hierro forjadas de fundicidn:

%i blanca con alto contenido en cromo, conteniendo en la matriz un grandi-
l

;snno admero de carburos de pocas dlmensmnes y presentando, por con-

l siguiente, una gran resistencia al desgaste.
i Descrita suficientemente la naturaleza del presen-
:: te invento, asi como su realizacién industrial, sélo cabe aiiadir que en
i su conjunto y partes constitutivas es posible afiadir cambios de forrma,
i materia y disposicién, sin salirse del cuadro del invento, en cuanto ta-
les alteraciones no supongan variacién sustancial del mismo.

i El solicitante, al amparo de los Convenios Inter-

nacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho de exten~

der la presente demanda a los paises extranjeros, si fuera posible, rei-

vindicando la misma prioridad de la presente solicitud.

Igualmente, el solicitante se reserva el derecho

de solicitar los adecuados Certificados de Adicidén, en la forma sefialada

por la Ley, al introducir en el presente invento cuantos perfeccionamien

tos se deriven del mismo.

Mon
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NOTA

La Patente de Invencién que se solicita por veinte
afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién sobre Propie-
dad Industrial, deberi recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FARRICA~
-CION DE CUERPOS TRITURADORES FORJADOS EN FUNDICION BLAN

CA CON ALTO CONTENIDO EN CROMO", en todo de acuerdo con las
: siguientes - -

REIVINDICACIONES

12) Procedimiento de fabricacién de cuerpos tritu
radores forjados en fundicién blanca con alto contenido en cromo, cuya
: estructura estd compuesta de una solucién sélida martensitica o ai:sten_i’
L tica conteniendo unos carburos secundari'os de cromo y unos carburos
|
i primarios o eutécticos de cromo del tipo M‘ZCS finamente divididos y re

partidos de una manera homogénea, caracterizado porque se utiliza co-

[
v s

: mo material de partida una barra en fundicidén blanca conteniendo de uno
i
con cinco a tres por ciento en peso de carbono, de ocho a veinticinco
por ciento en peso de cromo, de cero a dos por ciento en peso de molib-
deno y, eventualmente, unos elementos especiales tales como vanadio,

i tungsteno, bore, niguel, cobre y porque se procede al calentamiento de
dicha barra o de trozos resultantes de esta barra a una primera tempe-
ratura deseada, porque se corta eventualmente dicha barra en trozos a
esta primera temperatura, y porque se procede al forjado de los trozos
I‘: a una segunda temperatura, eligiéndese dichas primera y segunda tem-
| peraturas en funcién de la composicién quimica. del material inicial, de
la estructura microgréfica martensitica o austenitica de las bolas de

hierro que se desee obtener y de las condiciones de fabricacibn, con vis

]
’ ];tas a la obtencién de carburos de cromo exclusivamente del tipo M7C3.

22) Procedimiento de fabricacién de cuerpos tritu-
radores forjados en fundicidn blanca con alto contenido en cromo, en to-

do de acuerdo con la primera reivindicacién, caracterizado porque la

Med 2
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_itemple al aire o al aceite confiriendo a los cuerpos trituradores, por ung

- 15 -

fundicién de partida contiene en peso, aproximadamente, dos con dos
por ciento de carbono, catorce por ciento de cromo, cero con uno a cero
llcon tres por ciento de molibdeno, cero con siete por ciento de silicio v

:cero con ocho por ciento de manganeso.

3a) Procedimiento de {abricacidén de cuerpos tritu-

I%radores forjados en fundicién blanca con alto contenido en cromo, en to-

ido de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones primera y segunda,
i
I : .
ticaracterizado porque se procede al calentamiento de los trozos de la ba-

frra a una temperatura de mil cien.grados centigrados a mil ciento veinte

grados centigrados y al forjado de los trozos a una temperatura de mil

!
!
|
1

"cincuenta grados centigrados a mil setenta grados centigrados, y porque

ijel forjado es seguido de un temple al aire confiriendo a los cuerpos tritu

radores, por una parte, una estructura compuesta de una solucidn sélida

austenitica conteniendo unos carburos primarios o eutécticos de cromo

i
}
1
! ; ;
inea y, por otra parte, una dureza Brinell de aproximadamente cuatro-

"
dcientos.
N

Edel tipo M..(C3, finamente divididos y repartidos de una manera homogé-

ﬁ 42) Procedimiento de fabricacién de cuerpos tritu~
g,radores forjados en fundicidn blanca con alto contenido en cromo, en to-
Eido de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones primera y segunda,
';;caractefizado porque se procede al calentamiento de los trozos o de la

1

i .
lbarra a una temperatura de mil setecientos grados centigrados a mil
i

?écien grados centigrados y al forjado de los trozos a una temperatura de
g%mil veinte grados centigrados, estando el forjado inmediatamente segui~
J

ido de un mantenimiento isotérmico de quince minutos a novecientos seten

g;ta grados centigrados - novecientos noventa grados centigrados y de un

iparte, una estructura compuesta de una solucién sblida martensitica cond
i

lteniendo unos carburos secundarios de cromo y unos carburos primarios|
|

|
{!o eutécticos de cromo del tipo 1\/[703, finamente divididos y repartides de
!

Mod g
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una manera homogénea ¥, por otra parte, una dureza Brinell superior a
seiscientos veinte.

52) Procedimiento de fabricacién de cuerpos tritu-
radores forjados en fundicidn blanca con alto contenido en cromo. en tc;»
do de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones primera y szgunda,
caracterizado porque se procede al calentamiento de los trozos o de la
barra y a su forjado a una temperatura de mil grados centigrados - mil
veinte grados centigrados, y porque el forjado estid seguido de un temple
al aire o al aceite, confiriendo a los cuerpos trituradores, por una parte
una estructura compuesta de una solucién sélida martensitica contenien-
gdc» unos carburos secundarios de cromo y unos carburos primarics o eu-~
'técticos de cromo del tipo M7C3, finamente divididos y repartidos de
una manera homogénea y, por otra parte, una dureza Brinell superior a
seiscientos veinte.

62) Procedimiento de fabricacién de cuerpos tritu-

radores forjados en fundicién blanca con alto contenido en cromo, en to-

do de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac
terizado porque el tratamiento térmico comprende, después de dicho tem
ple, un regreso a una temperatura inferior a la del principio de transfor
macidén de la martensita en perlita.

72) Procedimiento de fabricacibn de cuerpos tritu-
radores forjados en fundicidn blanca con alto contenido en cromo, en to-
do de acuerdq con la cuarta reivindicacidn, caracterizado porque el man
tenimiento isotérmico estd seguido después de enfriamiento o reemplaza
do por un recocido y un temple al aire o al aceite.

82) "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE

ALTO CONTENIDO EN CROMO".
. Segln queda sustancialmente descrito en la presen|’

te memoria descriptiva que consta de diecisiete hojas, mecanografiadas

Maod 8
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