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- tar la composicidén hasta el punto de fusién, asi como para

EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Las operaciones para trabajar metales, especial
mente el alargsmiento, se facilitan aplicando al metal una
composicidn que proporcionan lubricidad a los mismos y que
cunde a entre 30 y 1002C. aproximadamente. La composicibn
comprende un éster de un &cido carboxilico, con un &cido
carboxilico o un derivado del mismo, una sal de &cido del
fésforo y un antioxidante -son los ingredientes opcionales
preferidos. La composicidén se puede aplicar en forma 1li-
quida y solidifica al enfriarse a temperatura ambiente o
temperatura normal de almacenamiento. Antes de lé aplica-
cidn, la composicidén se calienta, de preferencia a una tem
peratura mds elevada que su temperatura de fusidn para fa-
cilitar el flujo y dispersidn uniforme de la misma sobre el
metal. En un método de aplicacidn preferido, un depdsito
se situa por abajo del aplicador de la composicién y la com
posicibén se bombea desde el mismo al aplicador, de preferen
cia un revestidor de rodillo, siendo recirculado el exceso

de la composicidn. Se puede usar vapor, tanto para calen-

purgar la bomba y hacer circular en la tuberia al princi-
pio y al finalizar cada prueba.

Esta invencién se refiere a operaciones para
trabajar metales. Mas particularmente,'se refiere a compo-
siciones Utiles como lubricantes durante tales operaciones,
métodos para lubricar metales durante estas operaciones y
para aplicar lubricantes a dichos metales y a las piezas
de trabajo metdlicas asi lubricadas.

Las operaciones para el trabajado de metales,

por ejemplo, laminado, forjado, troquelado en caliente, la-
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minado, doblado, estampado, estiramiento, corte, punzonado
formacidn de alambre y similares, generalmente emplea un
lubricante para facilitar las mismas. Los lubricantes me-
joran grandemente estas operaciones en el sentido de que
pueden reducir la energia requerida para la operacidn, pre
vienen que se atasque y disminuyen el desgaste de los tro-
queles, brocas de corte y similares. En afiadidura, frecuen
temente proporcionan propiedades inhibidoras de la corro-
sién al metal que esta siendo tratado.

Debido a que es convencional someter el metal
a varios tratamientos quimicos (tal como la aplicacidn de
soluciones de recubrimiento para conversidén) después de
trabajarlos, es decesaria una operacidn de limpieza entre
la etapa de trabajo y la etapa de tratamiento quimico. Por
consiguiente, en adicién a las propiedades anteriores, se
prefiere que el lubricante de trabajo se pueda remover fi-
cilmente de la superficie metédlica, por las composiciones
de limpieza comunes. Hasta el presente, los lubricantes
aplicados con los propdsitos anteriores han sido comunmente
liquidos. El equipo usado para la aplicacién de tales 1li-
quidos, frecuentemente es costoso y muy inconveniente de
usar. En adicidn, se requiere usualmente un horno de secado
para remover el agua o disolvente arrastrado por la composi
c¢ién liquida, lo cual también agrega costos de inversién y
gastos de operacidn y manteniemiento del método. A menudo
se encuentran también dificultades en la alimentacidn auto-
mitica de piezas de metal o el manejo del metal debido a
las composiciones liquidas, las cuales se aplican normal-
mente al metalrhumedeciéndolo ¥y haciéndolo resbaloso y con-

secuentemente dificil de manejar.
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por limpieza, después de que se ha completado la operacidn

Por consiguiente, una finalidad principal de la
presente invencibn, es proporcionar un método mejorado pa-
ra preparar metales.

Una finalidad adicional, es proporcionar un mé-
todo empleando lubricantes, que imparten al metal que esté
siendo trabajado, una combinacién dnica de propiedades, in
cluyendo lubricidad, resistencia a la corrosién, propieda-
des de presidn extrema y proteccidén en contra del desgaste
de las piezas de trabajo y las cuales en afiadidura, son re

lativamente féciles de remover de la superficie del metal

de trabajo.

Una finalidad adicional, es proporcionar compo-
siciones novedosas para usarse en el método mejorado.

Otra finalidad es, proporcionar un método por el
cual se pueden fundir una composicidén sélida para trabajar
metales y aplicarse al metal, eliminando, por lo tanto, la
necesidad de hornos de secado y las desventajas de atender
lo.

Todavia otra finalidad, es, proporcionar un mé-
todo por el cual la composicién, después de su aplicacién
al metal, solidifica para producir una pelicula no bloquean
te y relativamente no resbalosa, permitiendo asi la alimen
tacién automdtica, econdnima y consistente de piezas y el
manejo del material a costos reducidos.

Todavia otra finalidad adicional, es proporcio-
nar un método que permite la formacién de una composicidn
para el trabajado de metales en forma de pelicula sélida
sobre la superficie de la pieza de trabajo metdlica, apli-

cando la composicidén fundida sobre la superficie de la pie-
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za de trabajo metélica, aplicando la composicidén fundida
a la superficie metdlica, mientras la Gltima (por ejemplo,
alambre, tubo o similar), se mueve a través de los medios
de aplicacidn, a una velocidad relativamente elevada.

Otras finalidades serén evidentes y en parte se
encontrarén mds adelante.

De acuerdo con esta invencidén, las finalidades
anteriores se satisfacen aplicando al metal que va a ser
trabajado, una composicién que proporciona lubricidad al
mismo y que comprende un éster de un &cido carboxilico, di
cha composicién funde a entre 30 y 1002C. aproximadamente.
De preferencia, la composicibén funde para formar un liqui-
do fécilmente fluible, e} cual es capaz de aplicarse facil
y eficientemente a la superficie metélica. Una ventaja de
una composicidén tal (algunas veces mencionada mis adelante
como la "composicién fundida en caliente"), es que los me-
tales recubiertos con la misma, son mis faciles de manejar
bajo condiciones normales de almacenamiento, que los meta-
les recubiertos con otros metales previameute conocidos.

La nica principal caracteristica necesaria de
la composicidén fundida en caliente, es su capacidad de pro
porcionar lubricidad a la superficie metdlica. Con este pro
pdsito, lubricidad se puede definir de muchas maneras que
son bien conocidas por aquellos entendidos en la materia y
en términos de un cierto nimero de métodos de prueba, los
cuales de una manera u obtra, simulan operaciones de traba-
jado del metal. Para el propbsito de esta invencidén se con
sidera que una composicidn proporciona lubricidad a una pie
za de trabajo, si su uso, tiene como resultado una desvia-

cién de 13,82 kilogrémetros o menos, cuando se prueba por
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. cilmente fluible.

el siguiente método: una tira de acero laminado en frio,
de 5,08 por 34,3 cms., se estiré entre dos dados en un pro
bador universal Inseron, modelo TT-C. Antes del estiramien
to, los bordes de la tira se limaron y la tira se desengra
sé con vapor y se limpié com una tela limpia. Esta se recu
bridé luego uniformemente con un lubricante para estiramien
to y se montd en la mAquina de prueba. Los dados se apreta
ron por medio de una llave de torsidn ajustada a 5,2 kilo-
grametros de porcidén y la tira se hizo pasar a través del
dado pbr 5,8 cms., a una velocidad de 12,5 cms. por minu-
to. La fuerza o "carga", en kilogrametros, requerida hace
pasar la tira a través del dado y la desviacidn de una
carga uniforme, se regis?raron sobre una carta.

La composicién de fundido en caliente, funde
aproximadamente entre 30 y 1002C., como se indicd previa-
mente. Asf{, ésta es normelmente sbélida a temperatura y pre-
sién ambiente. La relacidén de fusidn preferida es de 35 a
70eC., siendo particularmente deseable de 38 a 552C., Cuando

se funde, la composicién forma de preferencia un liquido fa

El ingrediente principal de la composicién fundi
da en caliente, es un éster de un Acido carboxflico.(Cuando
se usan aqui, las formas singulares "un", "una®, y "el" o
"las", se incluye el plural a menos que el contexto clara-
mente lo dicte de otra manera; asi, por ejemplo, "un éster"
incluye una mezcla de dos o mds éEsteres). Los ésteres ti-
picos, son aquellos de los &cidos que tienen la férmula R
(COOH)n Y compuestos orgénicos hidroxi, teniendo la férmula
R’(OH)n, en donde cada una de m y n es un entero de la 3

¥y cada de R y R", es un radical con base hidrocarburo. Tal
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como se usa aqui, el término "radical con base hidrocarbu-
ro", indica un radical que tiene predominantemente un carig]
ter de hidrocarburo, dentro del contexto de esta invencién.
Tales radicales incluyen las siguientes:

(1) radicales hidrocarburo, los cuales pueden
ser alifdticos (por ejemplo, alquilo 6 alquenilo), por
ejemplo cicloalquilo o cicloalquenilo), aromiticos y aro-
méticos substituidos, con alifdtico y aliciclico, substi-
tuido can aromdtico y similares.

(2) radicales hidrocarburo substituido, ésto es,
radicales que contienen substituyentes que no son hidrocar
buro, los cuales, en el contexto de esta invencién, no al-
teran el caricter predom§nantemente hidrocarburo del radi-
cal. Substituyentes adecuados de este tipo, serén eviden-
tes para aquellos expertos en la materia.

(3) Hetero-radicales; es decir, radicales que
aunque predominantemente de cardcter hidrocarburo, dentro
del contexto de esta invencidén, contienen &tomos diferen-
tes al carbono, los cuales estin presentes en una cadena o
anillo, o compuestos de otra manera de Atomos de carbono.
Los hetero-a&tomos adecuados, serdn evidentes para aquellos
expertos en la materia e incluyen, por ejemplo, nitrbgeno,
oxigeno y azufre.

En general, no més de 3 suﬁstituyentes o hetero
dtomos aproximadsmente, y de preferencia no mis de 1, esta
ré4 presente por cada 10 Atomos de carbono en el radical con
base hidrocarburo.

Los acidos y compuestos hidroxi-orgénicos, son
usualmente aquellos en los cuales R y R’ estén libres de

insaturacidén acetilénica y de dieno conjugado y de prefe-

rencia, contienen no mis de una doble ligadura olifinica.
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-canol, dodecanol, tetradecanol, alcohol estearilico, alco-

Con mayor frecuencia, no existe mis de una doble ligadura
olefinica por molécula de éster.

El 4cido contiene generalmente de 4 a 20 Atomos
de carbono aproximadamente. Los Acidos preferidos son los
dcidos policarboxilicos aliféticos, especialmente aquellos
en los cuales n es 2 6 3 y R es un radical alquilo o alqui
leno, el cual puede ser ramificado o lineal. Ejemplos de
dcidos son propiénicos, butirico, estedrico, oleico, ben-
zéico, maléico, fumédrico, succinico, adipico, glurdrico,
pinélico, sebécico, azeldico, zubérico, fthlico, isoftali-
co, citrico y &cidos trimeliticos. Los 4cidos particular-
mente preferidos, son los &cidos dicarboxilicos alifdticos
que tienen de 5 a' 10 étopos de carbono.

El compuesto hidroxiorgénico tipicamente contie
ne por lo menos 10 y generalmente de 10 a 25 Atomos de car
bono aproximadamente. Usualmente, n es 1 y R’es un radical
alquilo, que puede ser ramificado o lineal. Ejemplos de
compuestos hidroxiorgénicos son: l-butanol, 2-buten-1-ol, fe

nol, resorcinol, glicol etilénico, glicoltietilénico, de-

hol oleilico, e icosanol y mezclas comerciales de tales
aleoholes. Los alcoholes preferidos son alcoholes aliféti-
cos saturados, conteniendo por lo menos 10 &tomos de carbo-
no aproximadamente, especialmente alcancles de 14 a 20 &to-
mos de carbono (ésto es, alecoholes monohidroxi saturados)
y més especialmente, predominantemente alcanoles de cadena
recta.

A partir de las descripciones anteriores de &ci-
dos y compuestos hidroxi orglnicos adecuados, serd eviden-

te que una amplia variedad de ésteres de &cido carboxilico
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estén considerados para usarse de acuerdo con esta inven-
cidn. Esos incluyen tanto ésteres neutros, como ésteres
dcidos (por ejemplo, monoésteres de &cidos dicarboxilicos),
pero los ésteres neutros se usan de preferencia. Tanto los
mono como los bis-ésteres de los compuestos polihidroxi es
tdn considerados. Especialmente preferidos son los ésteres
neutros de &cido adipico, azelaico o sebicico y alcanoles
de 14 a 20 atomos de carbono predominantemente de cadena
recta, o mezclas comerciales de tales alcanoles.

Las composiciones de fundido en caliente prefe-
ridas contienen ademis de los ésteres descritos anteriormen
te, uno o mis componentes inhibidores de la corrosidn y/o
agentes para mejorar las propiedades de presidén extremas.

Entre los materiales inhitidores de la corro-
sidn adecuados, estén &cidos carboxilicos y derivados de
los mismos. E1 término "derivados", tal como se usa aqui,
con referencia a los &cidos carboxilicos mencionados, in-
cluyen:

Anhidridos.

Esteres (&cidos o neutros), especialmente aque-
llos preparados a partir de compuestos monohidroxi o poli-
hidroxi alifético inferiores saturados (el término "inferiod
significa hasta 7 &tomos de carbono) (por ejemplo, metanol,
etanol, l-butano), hexanol normal, glicol etilénico, penta-
eritritol) o epdxidos (por ejemplo 6xido de etileno, 6xido
de propileno). Los ésteres derivados de epdxido, como se en
tenderd facilmente, son ésteres hidroxi. Se apreciari, que
si el "derivado es un éster", la composicidén de fundido en
caliente comprende, por lo menos, dos ésteres.

Sales (neutras, &cidas o bésicas), en las cuales
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el catién es un metal del Grupo I, un metal del -Grupo II,
aluminio, estafio, cobalto, plomo, molibdenc, manganeso,
niquel o amonio (incluyendo el Wiltimo amonio substituido,
por ejemplo, amina), incluyendo sales de los &cidos libres
Y de sus ésteres hidroxi. Las sales de litio son preferi-
das por sus prppiedades antiherrumbre.

Amidas y mezclas de amida-imida, especialmente
aquellas derivadas de aminas alifdticas y mls especialmen-
te, de aminas alifdticas inferiores. Las aminas preferidas
son las poliaminas slquilénicas, particularmente poliami-
nas etilénicas. Derivados del tipo descrito anteriormente,
se pueden obtener a partir de los Acidos, por reacciones
conocidas o secuencias de reacciones. Los 4cidos libres,

\
sus sales de litio y sus sales anhidridos son los més Gti-
les. Se prefieren los &cidos aliféticos mono- y poli-car-
boxilicos (y derivados de los mismos, como se definid ante-
riormente-) conteniendo por lo menos 8 Atomos de carbono
aproximadamente. Particularmente deseables son 1los &cidos
succinicos, teniendo substituyentes con base hidrocarburo
(como se definié anteriormente), tales como aquellos prepa-
rados por la reaccidén (que se describe en forma mas comple
ta mis adelante) de Acido maléico o anhidrido maléico, con
un compuesto de base hidrocarburo, conteniendo por 1o menos
6 4tomos de carbono aproximadamente de preferencia de 6 a
75 aproximadamente y con mayor frecuencia de 10 a 20 Atomos
de carbono aproximadamente.

Los compuestos con base hidrocarburo, preferidos
para la preparacidén del &cido succinico substituidos, son
aquellos derivados de fracciones de petrdleo sutstancialmen

te saturadas y polimeros de oléfina, particularmente oligo-
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. ra facilitar su reaccidn con el compuesto que produce el

- 11 -

meros de mono-olefinas (mono-olefinas terminales especial-
mente), teniendo de 2 a 10 Adtomos de carbono aproximadamen
te. Asi, el compuesto con base hidrocarburo puede derivar-
se con un polimero de etileno, propeno, l-buteno, 2-butenoc,
isobuteno, 3~penteno, l-octeno y similares. También son Gti
les 1los interpplimeros de olefinss, tales como aquellos
ilustrados anteriormente, con otras substancias olefinicas
polimerizables, tales como, estireno, cloropreno, isopreno,
p-metilertireno, piperilenc y similares. En general, éstos
interpolimeros deberdn contener por lo menos 80% aproxima-
damente, de preferencia, por lo menos 95% aproximadamente,
con una base en peso, de unidades derivadas a partir de
mono-olefinas aliféticas:

Otros compuestos con base de hidrocarburo ade-
cuado, son mezclas de hidrocarburos aliféticos saturados,
tales como aceites blancos de alto peso molecular altamen-
te refinados o alcanos sintéticos.

En algunos casos, el compuesto con base de hi-

drocarburo deberéd contener un radical polar activante, pa-

dcido de bajo peso molecular. Los radicales activantes pre
feridos, son los &tomos de haldgeno, especialmente cloro,
pero otros radicales adecuados, incluyen sulfuro, disulfu-
ro, nitro, mercaptano, cetona y grupos aldehido.

Como se indicd previamente, el método preferido
para producir el Acido carboxilico o un derivado del mismo,
es por la reaccidén de &cido maléico o de un anhidrido, con
el compuesto de base hidrocarburo, especialmenté con un ma
terial, tal como, un oligomero de propeno. Esta reaccidn

involucra meramente calentar los dos reactivos a entre 100
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Yy 200eC, aproximadamente, en la presencia o ausencia de un
diluyente liquido orglnico substancialmente inerte; un ex-
ceso de un reactivo liquido puede servir también como el
medio de reaccidn. Otrasrreacciones adecuadas incluyen oxi
dacién con permanganato de potasio, Acido nitrico o un
agente oxidante similar de un 1,4-butanodiol substituido
con hidrocarburo o similarés; ozonolisis de un 1,5-dieno
substituido con hidrocarburo o similar; preparacién de un
derivado bis-organo metélico de un 1,2-dihalogenuro substi
tuido con hidrocarburo o similar, seguida por carbonata-
cién del mismo con didxido de carbono; o preparacién de un
dinitrilo seguido por su hidrolisis. Todas estas reacciones
son bien conocidas en la técnica, asi como lo son los &cido
succinicos substituidos y derivados del mismo, producidos
por las mismas.

Los agentes de presidn extrema preferidos, son

sales de acidos del fésforo, de la férmula:

T~ P-X'*M

R2(x2>b/

en donde M es un metal del Grupo I, un metal del grupo II,
aluminio, estafio, cobalto, plomo, molibdeno, manganeso, ni
quel o amonio; cada una de entre Rl y R2 es un radical con
base hidrocarburo; cada una de Xl, X2, X3 ¥y X4 es oxigeno
0 azufre y cada una de "A" y "B" es 0 4 1.

En la férmule anterior, cada una de gl y R? es
un radical con base hidrocarburo. De preferencia se encuen-
tran libres de insaturacidn acetilénica y usualmente de in-

saturacién etilénica también y tienen no mis de 30 &tomos
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de carbono aproximadamente, en forma deseable, no més de
12 4tomos de carbono. Usualmente incluyen radicales hidro-
carburo, tales como, metilo,etilo, propilo, butilo, amilo,
hexilo, octilo, decilo, dodecilo, vinilo, decenilo, ciclo-
hexilo, fenilo y similares, estando incluidos los isdémeros
de los mismos. Una preferencia particular se expresa para
los compuestos en los cuales R1 ¥ R2 son radicales alquilo
inferior, estando definida la palabra "iuferior", con ante
rioridad.

Serd evidente, que los &cidos del fésforo a par
tir de los cuales se derivan las sales, incluyen acidos
dialquilfosfdricos, &cidos dialquilfosfinicos y derivados
tio de tales acido. Especialmente preferidas son las sales
de los é&cidos fésforo ditidicos, ésto es compuestos en los
cuales "a" y "b" son cada una 1, xt y X? son cada una oxi-
geno y X3 ¥y X4 son cada una azufre. En estas sales, N pue-
de ser cualquiera de los metales enumerados previamente o
amonio; éste Wltimo término incluye sales de amonio substi

tuidas (por ejemplo sales de amina). M es de preferencia

-zinc o plomo, especialmente zinc.,

La composicién de fundido en caliente, frecuen
temente contiene hasta 15% en peso aproximadamente del &ci
do carboxilico o derivado del mismo y/o hasta 25% aproxima
damente de la sal de &cido del fésforo, siendo embos ingre
dientes opcionales. En particular, esta invencidn incluye
composiciones que proporcionan lubricidad al metal y que
comprenden un éster de un &cido carboxilico y por lo menos
1 de un &cido carboxilico o un derivado del mismo y una sal
de &cido del fésforo, estando definido cada uno de dichos

componentes con anterioridad. Estas composiciones funden a
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entre 30 y 100eC, aproximadamente.

También se encuentra dentro del alcance de es-
ta inveneidn, el incorporar otros aditivos conocidos en can
tidades menores (generalmente de 0,01 a 5,0% en peso), den-
tro de la composicién de fundido en caliente. Otros deriva-
dos especialmente preferidos son los anti-oxidantes, gene-
ralmente fenoles escindidos; tales materiales son bien conp
cidos en la técnica. Otros aditivos adecuados incluyen:

agentes tensoactivos, usualmente agentes de su-
perficie activa no-idnicos, tales como, fenoles oxialquili-
zados y dmilares.

agentes de presidén extrema auxiliares, tales co
mo, ceras cloradas, hidrocarburos sulfurados, ésteres sulfu
rados, etc.

agentes inhibidores de la corrosidén y el desgas
te y agentes inhibidores de la herrumbre auxiliares.

agentes modificadores de la friccidn, de los
cuales los siguientes son ilustrativos: fosfatos o fosfitos
alquilicos o alquenilicos, en los cuales el grupo alquilo
0 alquenilo contiene de 10 a 40 Atomos de carbono aproxima-
damente y sales metdlicas de los mismos, especialmente sa~
les de zinc. Amidas de &cido graso 010_20; aminas alquili-
cas 010_20, especialmente aminas de sebo y derivados etoxi-
lados de las mismas; sales de dichas aminas con écidos, ta-
les como, &cido bdrico o Acido fosférico, los cuales han si
do particularmente esterificados, como se indicé anterior-
mente; imidazolinas substituidas, con alquilo C10-20 Y he-
terociclos de nitrdégeno similares; derivados sulfurados de
aceites de ezpermas y otros aceites grasos; sales basicas

de bario o calcio de tales aceites o de condensados de ami-
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- mo, benceno, tolueno, xileno, clorobenceno y similares. Des
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na-formaldehido, especialmente aquellas derivadas de saminas
de sebo, tal como se describid anteriormente; y geles deri
vados a paitir de sulfonatos de metal alcalino-térreo.

Modificadores del punto de fusidn, tipicamente
ésteres de punto de fusidn relativamente bajo, tales como,
ftalato dioctilico.

La composicién de fundido en caliente puede pre
pararse combinando intimamente los ingredientes de la mis-
ma, de preferencia en estado liquido, si mids de un ingre-
diente estd involucrado. Algunas veces puede ser preferi-~
ble emplear un diluyente liquido substancialmente inerte,
para asegurar la combinacidén intima. Por "substancialmente
inerte, se entiene un diluyente que no sufre ninguna reac-
cién apreciable con los ingredientes de la composicidén, ba-
Jo las condiciones de combinacibén. Se prefieren como dilu-
yentes los liquidos que son disolventes para los ingredien
tes que estin siendo combinados; los disolventes adecuados
serén evidentes para aquellos entendidos en la materia y

comprenden, de preferencia, liquidos no polares, tales co-

pués de que la combinacién es completa, el diluyente se re-
mueve de preferencia, generalmente por evaporacién.

En la siguiente Tabla estén indicadas las compo
siciones de fundido en caliente tipicas. Adecuadas para usan

se en &l método de esta invencidn.
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Ingrediente - A

Partes por peso

B

C

D

Ester de &cido adipico

neutro de una mezcla co-
mercial predominantemente

de l-alcanoles de cadenz
recta 016-18’ obtenible

de Procter & Gamble - 90

Ester neutro de 4cido aze-
laico de mezcla comercial

de l-alcanoles predominan-
temente de cadena’recta i
016-18’ obtenible a partir

de Procter & Gamble. —-—
anhidrido

Tetrapropenil-auccinico 10

Sal de dilitio del Acido

- tetrapropenil-succinico -

Sal de zinc de una mezcla
de Acidos isobutil-y amilo

primario-fésforo ditioico

90

10

90

10

75

10

15

75

10

15
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Cualquier metal que deba ser trabajado, puede
tratarse de acuerdo con el método de esta invencidn, ejem—
plos son los metales ferrosos , aluminio, cobre, magnesio,
titanio, zinc y manganeso, asi como también aleaciones de -
los mismos y aleciones conteniendo otros elementos, tales
como, silicio,

El método de esta invencidn, incluye cualquier
método por el cual una pieza de trabajo pueda recubrirse
con una composicién de fundido en caliente, antes de o con
currentemente con la operacién de trabajo. Por ejemplo, una
hoja cortadora o un dado de estiramiento, pueden recubrirse
con la composicidn, la cual luego se transfiere a la pieza
de trabajo, por contacto. Sin embargo, mis usualmente, la
pieza de trabajo es recubierta con la composicién de un fun
dido en caliente, antes de la operacidén de trabajo. Asi, es
ta invencidn también considera una pieza de trabajo metdli-
ca, que tiene sobre su superficie una pelicula de la compo-
sicién de fundido en caliente, ya sea en forma sbélida o 1i-
quida. La composicidén de fundido en caliente generalmente
formard una pelicula continua, sobre la superficie completa
de la pieza del trabajo. Sin embargo, también se encuentra
dentro del alcance de esta invencidn, el formar una pelicu-
la sobre algo que sea menos que la superficie completa de
la pieza de trabajo. '

El estado fisico de la composicién del fundido
en caliente, durante su aplicacidén a la superficie met&li-
ca, no es critico. Asi, esta se puede aplicar como un séli-
do (por rotacién), o como un liquido (por cepillado, Tocia-
do, inmersi6n, inundamiento, recubrimiento con rodillo, re-

cubrimiento inverso con rodillo y similares)., Para facili-
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tar y hacer mis conveniente la aplicacién, se prefiere
aplicar en el estado liquido y cuando ésto se efectfia, el
metal puede enfriarse subsecuentemente, solidificéndose so
bre &1, la composicién de fundido en caliente o puede pa-
sarse directamente a la operacidn de trabajado del metal,
mientras la composicién se encuentra en estado liquido. Sin
embargo, una de las ventajas de esta invencién, es que 1la
composicidén de fundidc en .caliente solidifica para formar
una pelicula sblida, uo bloqueante y no deslizante sobre la
pieza de trabajo, permitiendo asi el manejo conveniente y
seguro del material, a costo reducido.

Para este fin, la presente invencién incluye
también un método-(mencionado més adelante algunas veces
"el método de aplicacidn de esta invencién") para aplicar
a una pieza de trabajo metdlica una composicién de trabajo
metdlica, tal como, la composicién de fundido en caliente
descrita anteriormente, la cual es un sélido a temperatura
y presién ambiente, éste método comprende las etapas de ca-

lentar la composicién para hacer que funda y mantener la tem

uniforme de la misma sobre el metal, aplicar la composicién
fundida a la pieza de trabajo metdlica, para formar una pe-
licula de dicha composicién sobre la misma ¥y pernitir que
la pelicula de la composicién se enfrié y solidifique.

La temperatura de la superficie del metal en el
momento en que se aplica la composicidén de fundido en caliey
te puede variar, por ejemplo, desde la temperatura ambiente
hasta justamente un poco menos que la temperatura de descom
posicidn de la misma, Los factores que influyen o determi-

nan la temperatura del metal, en el momento engue la compo-
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sicién se aplica, incluyen los procesos a los cuales se su-
Jeta el metal antes o después de la aplicacidn de la compo-
sicién, el punto de fusidn de la composicién y la tempera-
tura de la misma en el momento de la aplicacidén. Usando las
composiciones del fundido en caliente descritas anteriormen
te, temperaturas de superficies metélicas de 20 a 125¢9C,

aproximadamente, en el momento de la aplicacibén, se han en-

sicién de fundido en caliente, deberd ser mis elevada que
su temperatura de fusién (de preferencia por lo menos 10eC,
mas elevada y usualmente, de 20 a 409C, mas elevada), en el
momento de la aplicacidn, para facilitar el flujo y la dis-
persién uniforme de la composicidén, sobre el metal y el cu-
brimiento del mismo.

La composicién de fundido en caliente ya fundi-
da, se puede aplicar al metal en un minimo de espacio, uti-
lizando equipo existente, tales como, embobinadores usados
en los molinos de acero antes del embobinado y debido a que
solidifica rapidamente a temperaturs ambiente y se torna en
una pelicula seca, no bloqueante y relativamente no desli-
zante, equipo de manejo estandar, tales como rodillos ele-
vadores y alimentadores. Se pueden usar también amontonado-
res. El método de aplicacibén de esta invencién, también eli
mina la necesidad de un horno de secad&, puesto que no exis
te agua o disolvente que se deba remover de la composicién
de fundido en caliente.

En los dibujos anexos:

La Figura 1, es un diagrama esquemdtico mostran|
do una linea o sistema de procesamiento de metal, incluyendo

un aparato ilustrativo para aplicar la composicidén de fundi-
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do en caliente a una pieza de trabajo metdlica, de acuerdo
con & método de aplicacidn de esta invencidn.

La Figura 2, es una seccidn transversal esque-
matica amplificada, a través de la reserva y el aplicador
del aparato usado para recubrir la pieza de trabajo meté-
lica con dichalcomposicién, tomada bajo el plano de la 1li-
nea 2-2 de la Figura 1; y

La Figura 3, es una lista en seccidn transver-
sal parcial, sobre el plano de la linea 3-3, de la Figura
2.

En la Figura 1, se muestra esquemlticamente una
linea de procesamiento de una limina metdlica o una tira de
material L, incluyendo en la linea un aparato preferido 1,
para aplicar la composicidén de fundido en caliente a la pie
za de trabajo metélica S, que puede encontrarse en la forma
de tira o léminas de material, cortadas a los largos desea-
dos, como se muestra o pueden consistir de una bobina conti
nua de material en tira, el cual se puede, ya sea rebobinar

después de pasar a través del aparato o cortarse en lédminas

.y apilarse usando equipo desembobinador, rebobinador y/o de

samontonador y amontonador convencional y similares. Sin im|
portar la longitud de la pieza de trabajo metdlica S, é&sta
se puede transportar a través de la linea de procesamiento
de material L, sobre un transportador convencinnal y rodi-
llos de alimentacidn 3,

En el aparato de recubrimiento ilustrativo, que
se muestra en las Figuras 1 y 2, un depbsito 5 para la com
posicidén de fundido en caliente M, estd localizada cerca
(de preferencia abajo) del aplicador el cual aplica la com-

posicién al metal., La composicidén se calienta en forma de-
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seable, a medida que pasa a través de medios de calenta-
miento, tales como un serpentin de vapor 6 (aunque son
también adecuados otros métodos elécﬁricos o de calenta-
miento), el cual estd localizado cominmente en el déposito
5 vy estd adeptado para proporcionar un buen control de tem
peratura, en la relacidén adecuada, tal como, de 30 a 85¢C.,
para ocasionar que la composicidén se funda y permanezca 1L
quida, hasta despuds de que ha sido aplicada al metal, pero
al mismo tiempo para asegurar que no sea calentada por arri|
ba de su temperatura de descomposicidn.

La composicidén liquida es bombeada por la bom-
ba 15, a través de la tuberia de circulacidén 11 hasta el
aplicador. La bomba 15 deberd, desde luego, tener suficien
te capacidad para suministrar la composicidén liquida al
aplicador, a la presidn deseada, por ejemplo 0,7 kg./cm2 N
simultédneamente para recircular una porcidén de dicha compo-
sicién de nuevo al depdsito, como se describié anteriormen-
te.

Tal como se indicd previamente, el aplicador

inundar, un recubridor de rodillo o similares. Se prefie-
ren los recubridores de rodillo; el que se muestra en las
Figuras 2 y 3, comprende dos rodillos de recubrimiento de
caucho 8 (que pueden calentarse), uno ﬁara recubrir cada la
do de la pieza de traﬁajo 5. Como se muestra en la Figura
3 los rodillos maestros 9, en contacto con los rodillos de
recubrimiento 8, pueden ser ajustados horizontalmente, pa-
ra poder regular el espesor de la composicidén M sobre los
rodillos de recubrimiento, los cuales por si mismos pueden

ser asjutados verticalmente, para regular la cantidad de di
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cha composicién, transferida a la pieza de trabajo S. lLas
bandejas para'goteo 10, por abajo del aplicador, alimentan
el exceso de composicién fundida en caliente, de nuevo al
depbsito 5.

El flujo de la composicién fundida en caliente
M al aplicador, puede controlarse por medio de valvulas 14,
Para ayudar en tal control, una porcidén del flujo de dicha
composicidén a través de la-tuberia de circulacidn 11, se
desvia del aplicador y se recircula al depdsito 5, median-
te un conducto desviador adecuado 12 y la vélvula 13.

El uso de vapor, especialmente vapor a baja pre
sién, como una fuente de calor para fundir y mantener la
temperatura de la bompos;cién, tiene la venbtaja de que el
vapor se puede introducir dentro de la tuberia de circula-
cibén 11, a través de un conducto 16 y una vAlvula 17, tan-
to al principio de una prueba, para pre-calentar la misma
y también al final de una prueba, para prevenir la solidi-
ficacibén de 1la composiciéé y asentamiento en la misma, Al-
ternativamente, la tuberia de circulacidén 11, puede estar
provista con un encamisado, para permitir la circulacidn de
vapor a su alrededor, tanto al principio como al final de
una prueba., La linea de descarga 18 para el vapor del ser-
pentin de vapor 6 a la trampa de condensado 19, tembién pa-
sa alrededor o a través de la caja de la bomba 15, para pre
venir la solidificacidén y acumulacién de la composicidén de
fundido en caliente, dentro de la misma.

En adicidén a, o en lugar de, el empleo de un
aplicador, (tal como se muestra en la Figura 2), adaptado
para medir la composicidn de furndido en caliente sobre la

superficie metdlica, se pueden emplear otros métodos para
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' regular el espesor de la pelicula de dicha composicién. Es-

tos incluyen el control de la temperatura de la composi-
cibén y/o el metal, seleccidn de composiciones que tienen
diferentes puntos de fusién (entre mis alto sea el punto
de fusibén, més répidamente ocurrird la solidificacién y el
espesor de la pelicula seréd mayor, siendo los otros fac-
tores iguales) y regular la pr0poréi6n de enfriamiento del
metal, después de que la composicidn ha sido aplicada al
mismo. El1 espesor de la pelicula se puede regular también
por el empleo de medios de remocibén adecuados, tales como
rodillos exprimidores calentados, un chorro de aire de tem
peratura regulada o similares.

Debido" a que la composicibén de fundido en ca-
liente no contiene nada de agua u otros disolventes, no se
requiere un horno de secado para secar el mebal, después

de que sale del aparato de recubrimiento 1. Sin embargo,

‘una distancia adecuada deberd proporcionarse de preferen-

cia, desde tal salida del metal del aparato de recubrimien
to, antes de que el metal se amontone o se vuelva a enrro-
1lar, para permitir que la composicibén del fundido en ca-
liente se enfrie hasta su temperatura de solidificacidn
para formar una pelicula sb6lida, usualmente continua, so-
bre el metal; por ejemplo una distancia de 12 metros, y el
metal se mueve a una velocidad de 180 nts. por minuto. Es-
ta distancia variarad, no solamente con variaciones en la
relacidén de la velocidad de viaje del metal, sino también
con variaciones en el tipo y espesor del metal, asi como
también su temperatura. En la Figura 1, como por ejemplo,
se muestra un bafio de limpieza 25, para limpiar el aceite

de la maquinaria del metal, con un buen control de tTempe-
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ratura sobre una relacidn tal como de 35 a 759C.; también
un bafio de enjuague con ‘agua 26, el cual puede tener un
buen control de temperatura, sobre una relacibén de tempe-
ratura similar. Adyacente al extremo corriente abajo del
bafio limpiador 25, est& provisto un par de rodillos expri-
midores 27, para evitar la contaminacidén por enjuague. Asi-
mismo, rodillos exprimidores similares 28, estdn provistos
adyacentes al extremo corriente abajo del tafio de enjuague
26, que pueden estar complementados por un chorro de aire.

E]l método de esta invencidn, cuando se emplea
substancialmente como se describe asi, tiene como resulta-
do la produccién de piezas de trabajo metdlicas, las cua-
les estdn lubricadas adecuadamente para operaclones de tra-
bajo subsecuéntes, especialmente estiramiento, protegidos
en contra del herrumbre y ficilmente limpiables por métodos
de limpieza comerciales.

En resumen la Patente de Invencidn que se soli-
cita deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACTIONES

l.- Mejoras introducidas en un método para lu-
bricar metales durante el trabajado de los mismos, que com-
prende aplicar a dicho metal un lubricante caracterizindose
las mejoras porque dicho lubricante es una composicibén que
comprende un éster de un Acido carboxiiico ¥ porgue esta
composicidn funde a 30-1009C, aproximadamente.

2,~ Mejoras seglin la reivindicacién 1, carac-
terizadas porque dicha composicidén funde a 35-709C. aproxi-
madamente,

3.- Mejoras segin la reivindicacién 2, en las

que el éster es un éster de un alcohol alifdtico saturado,
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que tiene por lo menos 10 Atomos de carbono aproximadamen-
te y un &cido policarboxilico alifético teniendo de 4 a 20
4dtomos de carbono aproximadamente.

4.~ Mejoras segan la reivindicacidn 3, las que
el alcohol es un alcanol.

5.~ Mejoras segin la reivindicacidn 4, en las
que el éster es un éster de un alcanol predominantemente de
cadena recta Gy, 55y O una.mezcla comercial de tales alca-
noles y 4cido adipico azelaico o sebécico.

6.- Mejoras segin la reivindicacidén 5, en las
que la operacidn de trabajado mencionado, comprende el es-
tiramiento.

7.~ Mejoras §egﬁn la reivindicacibén 3, en las
que la composicidn comprende adicionalmente un 4dcido car-
boxilico o un derivado del mismo.

8.~ Mejoras segin la reivindicacién 7, en las
que el &cido carboxilico o derivado del mismo, es un &cido
succinico substituido, en el cual el substituyente es un

substituyente con base hidrocarburo, o un anhidrido o sal

.de litio del mismo.

9.- Mejoras segin la reivindicacién 8, en las
que el Acido carboxilico o derivado del mismo, es &cido te-
trapropenil-succinico.

10,- Mejoras segin la reivindicacién 9, en don-
de el trabajado mencionado comprende estiramiento.

11.- Mejoras segin la reivindicacién 3, en don-
de la composicidén contiene adicionalmente una sal de 4cido

del fbésforo, que tiene la férmula:
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Rlcxl)

\ P~

R2(x2)b/

en donde M es un metal del grupo I, un metal del grupo 1I,
aluminio, estafio, cobalto, plomo, molibdeno, manganeso, ni-
i quel o amonio; cada una de Rt ¥y R? es un radical con base
de hidrocarburo; cada una de Xl, X2, XB, y Xt es oxigeno o
azufre; y cada una de "a" y "b" es 0 6 1.

12.~ lMejoras segin la reivindicacién 11, en don
de M es zine; cada una de Rl y R2 es un radical zlquilo in-
ferior; xt v X2 son oxigeno; x> Yy X4 son gzufre y "a" y "pt
son cada una 1.

13.~ NMejoras segln la reivindicacidén 12, en don
de el trabajo mencionado comprende estiramiento.

14.- Mejoras segin la reivindicacién 7, en don-
de la composicidn contiene adicionalmente una sal de dcido

de fésforo, que tiene la férmula:

Rl(Xl) x3

\ XM
R® Xz)b/

en donde M es un metal del grupo I, un metal del Grupo II,

aluminio, estaiio, cobalto, plomo, molibdeno, manganeso, ni-
quel o amonio; cada una de Rl W R? es un radical con base
hidrocarburo; cada una de Xl, X2, x? ¥y X+ es oxigeno o zu-

fre cada una de "a" y "b" es 0 & 1.
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15.- Mejoras segin la reivindicacién 14, en
donde M es zinc; cada una de Rl ¥y R2 es un radical alquilo
inferior; xt y X2 son oxigeno; & y x* son azufre y "a" ¥y
"b" son cada una 1.

16.- Mejoras segin la reivindicacién 15, en
donde el trabajado mencionado comprende estiramiento.

17.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solici-

' ta por: MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO PARA LUBRICAR ME

TALES.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente lMemoria descriptiva que consta de veintisiete

piginas mecanografiadas y dibujos que se acompaian.

Madrid, 10 de Octutre 1.975

BERNWARDO UNGRIA
p.p. '
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