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Tsta invencidn se refiere a un método de preparacidn
de piezas coladas de acero inoxidable que tienen una combi
nacidén de excelente aptitud para soldar en secciones grue-
sas y alta resistencia a la corrosidén,

Existe la necesidad de un método mediante el cual pue
dan prepararse piezas coladas de acero inoxidable que ten-
gan una excelente resistencip al ataque en medios de cloru
ros. ZHEstas piezas coladas deben tener también la capaci-
dad de ser éoldadas en secciones gruesas sin agrietarse.

Segtin la presente invencidén un método de preparur una
pieza colada de acero inoxidable configurada, ddctil, resig
tente a la corrosidn y que puede soldarse, comprenée formay
una masa fundida de acero que contiene, en tanto por cientg
en peso, de 22% a 26% de cromo, de 20% a 30% de niquel, de
2,5% a 5% de molibdeno, de 1,3% a 2,7% de silicio, de 0,154
a 0,3% de boro, hasta 2% de mangeneso, ¥y hasta 0,07% de cay
bono, siendo el resto: hierro, aparte impurezas y elementos
casuales, verter en un molde la masa fundida y dejar que se
forme la pieza colada configurada.

Se obtiene una combinacidén particularmente dtil de ap-
titud para colar, ductilidad, resistencia a la corrosién,
v aptitud para soldar, junto con otras caracteristicas be-
neficiosas, con una composicidn que contiene de 23 a 25% de
cromo, de 23 a 26% de niquel, de 3 & 4,5% de molibdeno, de
1,5 a 2,5% de silicio, de 0,15 a 0,25% de boro, hasta 0,7%
de manganeso y hasta 0,05% de carbono, siendo el resto hie
rro, aparte impurezas.

El uso de estas aleaciones proporciona, en genecrzl, ca
racteristicas excelentes de le pieza colada y las cargas

son limpias y estdn libres: de "espuma" y escoria durante la
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fusién. En el método de la invencidn, la masa fundida pue-
de ‘transformarse.tanto en piézas coladas de seccidn delga-
da como de seccién gruesa, con poca evidencia de repliegues,
inclusiones, imperfecciones y reaccidn de "arena" o "quema-
dura®., Secciones complejas que tienen detalles finos, pue-
den ser reproducidas fdcilmente tanto en una pieza colada
en arena como en un molde permanente,

Las piezas coladas terminadas pueden ser usadas en es-
$ado tal como resultan al colar; no obstante se ha encon-
trado que pueden obtenerse Sptimas propiedades mecénicas:y
resistencia a la corrosién mediante un tratamiento térmico
de recocido por soliibilizacidn. Ias temperaturas comnren~
didas entre 9822C y 11499C, y, preferiblemente, de 1121eC,
son adecusdas para este propésito. Las piezas coladas de-
bén ser mantenidas en tal temperatura dursnte una nora por
2,54 cm de espesor, seguido de cnfriamiento con agua.

Se ha encontrado que el contenido de cromo debe ser su
perior al 22% con objeto de obtener suficiente resistencia
a la corrosién vara aplicaciones que implican medioé de
cloruros, tales como piezas metdlicas de uso en el mar y
equino para el manejo de fluidos para la industria quimica,
Se obtiene buena ductilidad sdélo cuando el contenido de cro
mo se mantiene por debajo de 26y ya que &sto estd bien para
evitar 1la formacidn de la fase sigma perjudicial que puede
bcasionar una grave fragilidad y conducir a susceptibilidad
al ataque por corrosidn., Con objeto de conseguir una com-
binacidn éptima de propiedades; el cromo debe mantenerse en
tre 23% y 25%.

Se sabe que el niquel es un fuerie formador de austeni

ta ¥y se necesita para mantener en el interior de-la matriz
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una estructura austeni{tica. ELl lfimite inferior, 20%, para
el niquel, se determina por su influencia sobre la ductili
dad., Con: objeto de obtener propiedades tecnoldgicas tiles
se prefiere que el contenido de niquel sea de por 1o menos
23%. Cantidades crecientes de niquel mejoran la ductili-
dad- de la pieza colada preparada mediante la invencién,
gin afectar de modo adverso a otras propiedades. Aun cuan
do puede encontrarse presente uns cantidad de niquel tan
elevada como~30%, se prefiere, no obstante, que el niquel
sea limitado a 26%.

La presencia de molibdeno contribuye a la resistencia
a la corrosidén y la aptitud para soldar de la pieza colada
Con un contenido de molibdeno: inferior a 2,5%, la aptitud
para soldar se sacrifica aun cuando la ductilidad meora
sustancialmente, ILas: piezas coladas que contienen menos
de 2,5% de molibdeno estén sometidas a agrietamiento en zp
nas afectadas por el calor. Debido a que proporciones ele.
vadas. de molibdeno reducen la ductilidad, es. esencial que
el molibdeno se encuentre presente en cantidades no supe-
riores a 5%, o més preferiblemente, de: 4,5%. EL limite su
perior de molibdeno asegura que las piezas coladas tienen
la ductilidad adecuada para el uso tecnoldgico general,
as{ como también la aptitud para soldar requerida.

Se obtiene: una aptitud para colar muy Util cuando las.
piezas coladas contienen boro con una. cantidad. de silicia
tan pequefia como el 1,3%, pero preferiblemente  por lo menos!
1,5%. * Las: piezas coladas que contienen menos del 1,3% de
gilicio no muestran una fluidez adecuada y estédn sometidas
a.@®@fectos de colada tales como repliegues: o imperfecciones.

A medida que aumenta el contenido de silicic:, aumenta tam-
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bién la fluidez; no obstante, la ductilidad disminuye lo
suficiente para~contrarrest5r esta ventaja. Asi pues, el
valor minimo preferido de 1,5% se basa en el requisito de
fluidez v el 1imite superior preferido de 2,5% se basa en
1a necesidad de una ductilidad suficiente para el uso teg
nolégico general,

1 contenido minimo de boro es 0,15% que, como en el
caso del silicio, refleja el requisito de aptitud para co
lar, para obtener una fluidez adecuada, y una ausencia de

defectos en la pieza colada., f4simismo, las: piezas coladas

a agrietamiento en zonas afectadas por el calor, 'Fl‘limi
te superior de este elemento de 0,3%, y preferiblemente de
0,25%, estd basado en el requisito de una ductilidad .sufi-
ciente para el uso tecnoldgico general,

Proporciones de manganeso de hasta 2% pero préferible
mente no superiores a 0,7%, se incorporan en aceros inoxi-
dables como ingrediente normal que actia como deso#idante
y maleabilizador. ILa adicién de cantidades crecientes de
este elemento tiene el mismo efecto beneficioso, aun cuan-
do no tan grande como el proporcionado sobre la ductilidad
aumentando el contenido de nfquel.

‘ Bl contenido de carbono debe mantencrse en el minimo,
ya que una proporcién de carbono excesiva hace disminuir:
1la resistencia a la corrosidn precipitandoe carburos: de cro
mo. Puede encontrarse presente no mds de 0,07% y, preferi-
blemente, no més de 0,05% de carbono, para obtener la resis
tencia mdxima al atague por corrosidn.

Con respecto a elementos: casuales e impurezas, puede

considerarse una pequefia cantidad residual de aluminio- de:
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0,1%, ya que este elemento ha sido encontrado Util como de
soxidante. Aun cuando puede usarse mds de esta cantidad,
por ejemplo, hasta 0,5% de aluminio, una adicidn tan gran-
de ocasionaria probablemente un deterioro sustancial en la
fluidez y, por consiguiente, en la aptitud para colar de
la aleacidn. El aluminio, si es que se encuentra presente
no excede preferiblemente de 0,3% y lo més. preferible es
que no exceda de 0,25%.

De acuefda)com lz buena prictica de fabricacida de aq$
ro, otros: elementos casuales tales como titanio, niobio,
magnesio y calcio, pueden encontrarse presente con propdsi
tos de desoxidacién. También es muy deseable que ei conte
nido de nitrégeno se limite, por ejemplo, a 0,08%, ya que:
este: elemento puede unirse al cromo precipitdndole, redu-
ciendo con ello la resistencia a la corrosién. Elzmentos:
residuales: tales como fésforo y azufre, deben mantenerse:
normalmente en niveles bajos, por ejemplo, no més de: 0,04%,
a causa de su bien conocido efecto perjudicial sobre 1a ap-
titud: para soldar del acero inoxidable,

Otras impurezas: y elementos casuales- pueden ser incor-
porados a la preparacidén de aleaciones de la presente in-
vencidn, procedentes, por ejemplo, de materiales de chata-
rra: Estos pueden incluir Co, Cu, V, W y Zx Es importan
te que las cantidaedes de tales elementos no sean excesivas
ya que, por ejemplo, la adicidn de una cantidad ten peque-
fia como 0,65% de cobre puede llevar a una pérdida sustan-
cial de ductilidad y una cantidad tan pequefia como: 1,25%
de cobre puede ocasionar agrietamiento en la zona afectada
por el calor durante la soldadura.

A modo de ejemplo algunas plezas coladas producidas sg
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gin la invencidn fueron comparadas. con diversas piezas cola
das. fuera de la invencién., Sus composiciones se indican en
la Tabla I, en la que las piezas coladas comprendidas dentrd
de la invencién se identifican numéticamente las piezas

coladas fuera de la invencidn se identifican alfabéticamen-

te.




g02.00F0p UTS

Jo0TE0 To Jod
BEDPBLOSIE SBUOZ US 0LUITLURALSTIFY

.

S04.00J9P ULG

pIpRLER 98 ON (2)

ny °p %Ly UpTques BFUIIUOD (T)

1

zoetd oIqOS
BINPBPTOS 97
uppIoo ap ofesus [OP ope@iTusay

%J ‘wpu vioig

£ e b e a7

Lo‘o  (2) T2 6°6T 6B 2T‘T €gQ‘c o0To‘0 (I) ©
Lo‘o (@) L2 gfo2 €f0T 60‘T 08°0 ET0D a
£T‘0 VE‘o 2¢y 1€z ofve  £gfe vL‘o gTo‘o o
otT‘o nwm.o €y €€z L9t T0fe 6S5f0 G20t a

g0ty 62 gtz  T'vz LGz S¥‘T Lg‘c ozo‘o ¥

.

90°G " 020 €% 6°€z 6°€z 00‘z €g‘0 LI0‘O L
90‘0 6T‘0 € 2'%2z g‘Cz 00‘z ¥9‘0 9100

9

0T0 9T‘0 2'¢  ¢fve L'tz Le‘T eL‘o gfofo g
yT'0 220 2'c 2%z 2'Fe  20°Z g9‘c L10‘D ¥
LT‘0 ¢Té0 €y 0°‘tz L62 90‘c ¥L'O £20‘0 €
Lif0 T20 €% L*€e 2%z €o0fc @g9‘0 2z2o‘e 3
110 920 2'c  €f¢z - L'tz L6‘T elLfo gro‘C T
v o) o xp IH 18 Wy 0 “opM

2PpBTOD

o4 0q59x TO ‘osad ue -0qusTo xod ojuey us uprorsodwop BZOTI

Jep
L1os eaxed puiTade £ oTQBPEXOUT 0908 op sauotToTsodwop

I Vigvy

'9900¢ g ey vioH

o
b1
A Y WS 2



Hoja nvim. 8

Composiciones de acero inoxidable y aptitud para 5014

TABLA T

30066.

dar

Pieza Composicidén en tanto por ciento en peso, el resto Fey pesuljado
colada de
Ho. C in Si Ni Cr o B Al sot
1 0,018 0,72 1,97 23,7 - 23,3 3,2 0,26 0,11 Sir

2 0,022 0,68 2,03 24,2 23,7 4,3 0,2L 0,17

4 0,017 0,68 2,02 24,2 24,2 3,2 0,22 0,14 |

0,032 0,79 1,87 23,7 24,5 3,2 0,16 0,10

0,016 0,84 2,00 23,8 24,2 3,3 0,19 0,06

0,017 0,83 2,00 23,9 23,9 4,3 0,20 0,06
A 0,020 0,87 1,45 25,7 24,1 2,2 0,29 0,08 | sgrietamic
po1l
B 0,025 0,59 2,01 16,7 23,3 4,3 0,30 ¢€,10 Siy

c 0,018 0,74 2,53 24,0 23,1 4,2 0,34 0,13

D ¢,013 0,80 1,09 10,3 20,8 2,7 (2) 0,07

s (1) o,c10 0,83 1,12 28,8 19,9 2,1 (2) 0,07

(2) Wo

(1) Contenfa tambidn 4,3% de Cu

se afladid

‘éai.ﬁ".’\.' B
s
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ra s0l4

st0 Perl Resuljado del ensayo de corddn
[ de soldadura
Al sobre placa

0,11 $in defectos
0,17 "
6,17 u
0,14 n

0,0 | :
0,06 n
Q, 06 ; 1.

0,08 | sgrietamiento. en zonas afectadas
1 por el calor

C,10 Sin defectos
0,13 1
0,07 "
0,07 ' n
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Se prepararon piezas coladas experimentales semin la
invencidn, en un-horno de induceidn por aire que tenia un
erisol de dxido de magnesio. Durante el tiempo de fusién
se niindid molibdeno o la carga de hierro wArmeo (Marca re
gigtrada) y niquel. El horno se calentd a 15669C y se afia
dieron los restantes ingredientes por el siguiente orden:
ferrocromo de bajo conltenido de carbono, gilicio-manganeso,
ferroboro, ferromanganeso ¥ gilicio. ILa masa fundida fue
sometida o un tratamiento final de desoxidacién con: plumi-
nio, y se vertié en una diversidad de moldes a una ¥ém}era—
tura de 145590, Los moldes estaban constituidos por IHoldes
de Puzzle Chino de srena sin secar para evaluar la apiitud
para colar; picaderos de quilla de arena seca de 1,27 cm de
ancho x 7,62 cm de alto x 30,48 cm de largo ¥ 2,54 cm de an
cho x 7,62 cm de alto x 30,48 em de largo, para evaluar las
propiedades mecdnicas y la aptitud para soldar; ¥y picéderos
de gquilla de arena seca de 10,76 em de ancho x 10,16'ém de
alto x 15,42 cm de largo para muestras de ensayo de;exﬁosi-
cidn a condiciones marinas.

1 ensayo de aptitud de colar utiliza un molde que tie~
he un conducto de vertido desplazado del centro y una serie
ie ocho secciones cuadradas de 3,81 cm de ancho por 0,476 em
de eépesor, que estdn conectadas entre si mediante canales
de 1,27 cm de ancho en situaciones de los bordes escalona-—
dos y dispuestas cen una configuracidn cuadrada de 13,97 cm
He lado. La pieza colada se asemeja a una cifra de escritur
bhina ¥y se conoce en la industria de la fundicidén como un
folde de Puzzle Chino., Ia aptitud de colar se clasifica
heterminando (i) el mimero de cuadrados llenos, que estd re-

| ncionada con la fluidez de la aleacién, (ii) la presencia
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o0: augencia de repliegues. en los cuadrados individuales,
(iii) el némero.de imperfecciones que indica lo bien que sg
ha llenado el PuzzleVChino, y (iv) si el metal ha sufrido
o no "quemadura" o reaccidén con la arena. El método de clg
gsificar la aptitud para colar de Puzzles Chinos estd basa-
do en los estudios descritos por D. B, Roach y 4.M, llall en
su "Summary Report. on Project 54", publicado por Battelle
Memorial Institute el 31 de: Diciembre de 1973. En esfe,sig
tema de clasificacién es deseable llenar el mimero.mdximo

de cuadrados en el puzzle, numéricamente 8, 1o que indica
wna fluidez excelente y obtener la ¢lasificacién numé;ica

mé4s baja posible en las categorias de repliegues, imperfec
ciones y quemadura.

La Tabla II muestra los resultados de las clasifica-

cibnes de aptitud para colar para las piezas coladas 1ad
¥y los compara con los valores obtenidos con la pileza éola—
da D (representativa de un acero inoxidable colado comer-

cial del Alloy Casting Institute tipo CP-8M que contiene

nominalmente 20% de Cr, 10% de Ni, 3% de Mo, 1% de Si, ¥

el resto Fe).
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TABLA IT

(lagificaciones de aptitud para colar

PTempera~ Fluidez, Clasifica Clasifica Clasgifica

Pieza tura de n¢ de cua cidén de eidn de cidn de
colada vertido. dradoss replie—~ imperfee~ quemadu-
Ne oG llenos gues ciones rag -

1 1454 7 5 8 4

2 1454 7 7 3

3 1454 7 5 5

4 1454 7,5 6 T 4

D 1635 7 12 11 24,

‘la 16352C, Ademds, habfa bastantes menos repliegues en

Las. piezas. coladas preparadas segun la invencidén tenian
1a misma clasificacién de fluidez que la pieza colada Dy pe-
™0 mogtraban wna ventaja ya que se habfan vertido a una tem-~

peratura de 145420, mientras que la aleacién CP-8M se vertid

Puzzles Chinos hechos con estas piezas coladas que con la
pieza colada CP-8l, Las. imperfecciones, defectos que resul-
tan del 1llenado incompleto de los moldes, eran también limi-
tadas en las piezas coladas preparadas mediante la invencién
fuando la piema colada D se vertid a una temperatura de:

14542C se observaron numerosas discontinuidades e imperfec-
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ciones asi como deficiente fluidez. Debide a2 la inferior
temperatura de vertido de las. piezas coladas preparadas mg
diante la invencidén, hay menos: tendencia a que la arena de
la superficie de los moldes "queme" las superficies o reac
ciones con ellas, .
La aptitud para soldar de piezas coladas experimenta-
les fue evaluada con un ensayo de cordén de soldadura sobre
la placa con arco de wolframio en atmésfera inerte y con
una junta a.tbpe de 1,27 cm de espesor fuertemente restrin-
gida. El ensayo de corddn de soldadura sobre placa es un
método sencillo para clasificar la aptitud para soldar, que
consiste en efectuar un cordén de soldadura autédgena sobre
la superficie de la pieza de ensayo usando um electrodo de
wolframio de 0,318 cm de didmetro con corriente continua de
200 amperios, 11 voltios, polaridad directa, ¥y una velocidad
de desplazamiento de 40,64 cm por minute. ElL depdsiﬁo'de
soldadura resultante y la zona afectada por el calor se exa
minan a continuacién microscdédpicamente a 10 aumentos ﬁara
apreciar agrietamientos en la soldadura y en la zona afecta
da por el calor. ILas piezas coladas que muestran agrieta-
miento no se examinan posteriormente y se consideran insol-
dables. Se encontrd que todas las piezas coladas designa-

ias con los ndmeros 1 a 7 de la Tabla I cumplian los requi-

en la soldadura y .en la zona afectada por el calor. Ia pie
7o colada A de la Tabla I es un ejemplo de un material que

pxhibe una aptitud para soldar insatisfactoria en este ensa-
yo. Se observaron numerosas grieltas en la zona afectada por
] calor en esta pieza colada gne contiene 2,2% de molibdeno

r vor tanto estd fuera del intervalo de composicidén de molid
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deno especificado.

La resistencia al agrietamiento de las piezas coladas
en lo zona afectada por el calor y el depdsito de soldadu~
ra fue puesta de manifiesto en una junta a tope en forma
de V con un 4ngulo de 602, de 1,27 cm de espesor x 7,02 cm
de ancho x 15,4 cm de largo, preparada con la pieza colada
5. Se usé para esta soldadura una carga o relleno forjado
especial de composicién semejante a 1la del material que se
estd soldando. La junta fue restringida mediante fi?gcién
o una placa de hierro colado de 7,62 cm de espesor}' Se com
pleté una soldadura por arco de wolframio en atmdsfeva iner
te en § pasos con une corriente continua de 200 amperaps de
polaridad directa de 17 voltios, con una velocidad de des-
plazamiento manual estimada en 6,35 cm por minubo.
Despuds de la soldadura, la junta se corté en nlxcas
transversales de l 27 cm de ancho, se pulimenté gobre qna
rueda abrasiva unlda a caucho, se atacd con reactlvo To Le-
pito ¥ se examiné con 10 aumentos para apreciar la %Qrmacldn
de grietas, Todas las placas de soldadura estaban desprovig
tas de agrietamiento lo que pone de menifiesto que la pieza
colada noscee una aptitud para soldar adecuada tanto para la
reparacién de piezas coladas defectuosas como pavra la fabri
cacidn de un montaje.

Lag propiedades mecdnicas de las piezas coladas 1 a 4
e indicun en la Tabla IIT asf como también propiedades me-
hdnicas tinicas de la pleza colada D y de la pieza colada &,
-eniendo esta Wlbima la composicidén de una aleacidn ulterior
el Alloy Casting Ingtitute ¥y designada tipo CN-TiHf, Los va-

lores de la ductilided en términos de alarg samiento y los va-
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preparadas mediante la invenecidn estédn algo por debajo de
las piezas coladas de acero inoxidable comercial; sin em-
bargo, son totalmente : lecuadas para la mayor parte de las
aplicaciones tecnoldgicas. ©Se obtuvieron resultados seme—
jantes sobre placas. transversales preparadas a partir de
1la soldadura de 1,27 cm de espesor de la pieza colada 5.

T1 recocido mejora la ductilidad de las piezas coladas,
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TABLA ITI

Propiedades mecdnicas

Limite aparente de Resistencia a Alargsm

i elasticidad con de  la rotura per en

*lif?q wstado formacién remanen-— traccidn 2,54

cotLaua te de Oézc}u o (‘;o
(Kgf /mm=) (Kgf /mm™)

1 Recién colada 22,9 43}5; 1.0,

recocida 26,6 48,5 13,

2 Recién colada 23,0 42.6. 12,

recocida 26,3 46,6 1o,

3 Recién colada 22,6 43,8". 15,

' recocida 25,4 49,8 24y

4 Recién colada 21,8 42,9 , 15,

recocida 23,7 49,1, 20,

5 Recién colada (1) 34,4 52,2 7,

recocida (1) 30,1 60,0 22,

B Recién colada 29,7 51,6 2,

recocida 31,4 54,4 0,

c Recién colada 25,5 43,0 6,

recocida 28,6 46,9 9,

D recocida 29,5 56,3 50,

E recocida 22,2 48,5 Y48,

(1) Los resultados de los ensayos de traccidn se obtuvieron
sobre placas transversales cortadas de una junta soldada

de unsg placa de 1,27 cm,
el depbsito de soldadura.

La barra de ensayo se rompid en
El alsrgamiento no era unifor-

me y estaba limitado al depdsito de soldadura.
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24s
:ia a Alargsmiento Redugcidm
[ Co e
o 2 22 cm éuperficie
" () ()
3d)
3.6, 0 12,0
13,0 13,5
12,0 15,2
16,0 18,1
15,0 16,7
24,0 26,1
X 15,0 18,5
: 2Q,0 26,8
7,0 10,8
22,5 25,2
2,0 8,0
6,0 5,5
6,0 5’5
9,0 10,0
50, O
48,0
vieron
ldada
214 en
1ifor
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La pieza colada B. de 1z Tabla III, que: contenia sélo
16,7% de niquel, ilustra la decesidad de contenidos de ni-
quel superiores a 20% y, preferiblemente, superiores a aprg'
ximadamente 23%. La baja ductilidad mostrada por la pieza
colada en el ensayo de traccidn, es decir el 5% de alarga-
miento como resulta de la colada, 6% de alargamiento reco-
cida, se considerd insuficiente para aplicaciones tecnold-
gicas.

Il efecto de un alto contenido de boro sobre la. ducti-
1idad fue demostrado por la pieza colada C. Esta aleacidn
tenfs unas caracterfsticas de colada adecuadas y, como in-
dica la Tabla I, contenia 0,34% de boro. Sin -embargo, los.
valores del alargamiento y de la reduccién de superficie
eran inferiores: a lo deseable, ocomo se muestra en la Tabla
ITI. NLsta pieza colada posee también m4s del contenido mé
ximo de silicio preferido, ‘

Puesto que uno de los campos de aplicacidn mééiiﬁpor—
tantes para las plezas coladas preparadas medianteflélin-
vencién implica medios de cloruros: tales como los que se en
cuentran en medios-marinos, los ensayos de corrosidén lleva-
ron consigo exposicién al aire del mar, ¥y a condiciones: de
salpicadura y de pulverizaoidn. Paneles de 0,32 em x 10,16
x 15,24 que tenfan un acabado de 2,03 Pm fueron expuestos,
planos, sobre la cubierta de um: pequefio bote: y verticalmen

te sobre un muelle, ambos situados en Harbor Island, Caroli

dos a mdquina a partir de piezas coladas en arena de un pi-
cadero de quilla de 10,16 cm de ancho X 10,16 cm de alto x
x 15,24 cm de largo. Todos los paneles contenian un cordén

de soldadura autégena por arco de wolframio en atmdsfera
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inerte z lo largo de la linea central sobre la superficie
exterior expuesta en su longitud (200 amperios, Corriente:
continua, polaridad directa, 11 voltios, 40,6 em/minuto de.
velocidad de desplazamiento). Los paneles fueron ensaya-
dos:
(1) como resulta de la colada y en estado recocido, ¥ (2)
en estado recocido despuds de soldar (1 hora/ 11219C/W.Q. ).
Como se muestra en la Tabla IV, después de 6 meses de
exposicién, las piezas coladas: N°S. 6 y T que contenfan

3,3% ¥ 4,3% de molibdeno respectivamente,

\
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TARLA IV
Resistencia a la corrosidn en ensayos al aire de mar, salpifcadura y pt
Pieza  Tipo de - Situacidn
colada 1la pieza Estado de la
e colada expogicidn
6 3% de Mo Cowmo resulta al coiar +
soldada Bote 25% my 1
6 ¥, de Ko Como resulta al colar 4
soldada _ Flotando <: 5% muy
6 3% de lio Soldada + 1 hora/11212C/ .l
/i1.Q. Boter 255 muy 1
6 3 de Mo Soldada 4+ 1 hora/11212C/ )
/e Qu Flotdndo 5in sovro
7 4:% de o Como resulta zl colar 4 _
soldada Bote 25% muy 1
7 455 de Mo Como resulta al colar + o ’ ,
soldada Flotando £ 5% muy
7 4% de Mo Soldada + 1 hora/1121°C/ »
/‘"I'o Qo BO’te' N 25% mv'l‘/r l
7 4% de Mo Soldada + 1 hora/11219C/ ,
/1.Q. Flotando L 1% muy
D CF-8HM Como resulta al colar +
soldada Bote 10% manch
D CP-8i Como resulta al colar +
soldada Flotando 5% mancha
D CF-8H Soldada + 1 hora/1121°C/ *
_ /9.Q. Bote 50% muy 1
D CF-8I1 Soldada + 1 hora/11212C/
i Qe Flotando Algunas 1
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TADLA IV
ibadura v pulverizacién después de una exposicidén de & meses

.

Comentario

252 may lizero manchado, corrosién en el interior de las
grietas.

{ 5% muy ligero manchado

25¢. muy ligero manchado, corros. ‘a en el interior de las
grietas

5in corrosidn visible

25% muy ligero manchado, corrosién en el interior  de las
grietas (1)

£ 5% muy ligero manchado

~

25% muy ligero manchado, corrosién en el interior de las
grietas, (1)

£ 1% muy ligero manchado

10% manchas de herrumbre ligeras, 75% de ligero manchado,
corrosién ene interior de las
grietas: significativa

5% manchas de herrumbre moderadas, <& 5% de ligero manchado

50% muy ligero manchado

Algunas manchas de herrumbre ligeras y {1% de muy ligero
manchado,

(eontinda...)
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(Continuacidén Tabla IV)

Situacidn

Piera  Tipo de
colada la pieza Bstado de la
e colada exposicidn
B Cil-Th Como resulta al colar +
soldada Bote 50% muy 1i
B CH-TH Como resulta al colar 4+
goldada Flotando £ 1Y% muy
z CH-TH Soldado + 1 hora/1121°C/ R |
/4.Q. Bote . 50% muy 1i
0 CH=TH Sgldado + 1 hora/11212C/ o ,
/7.Q. Flotando Una mancha

(1)

La corrosidn en el interior de las grietas se inicia

L
'
'

en lugares

¢
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Situacidn
de la
exposicidn

Comentario

t
o]
ch
(5]

Plotando

Bote

Flotando

50% muy ligero manchado, corrosidén en el interior de las
grietas (1)

£ 1y muy ligero manchado:

i505’-:3 myy ligero maucchado, corrosién en el interior de las
‘ grietas (1)

Una manche de herrumbre moderada y £ 1% de muy ligero man-
: chado.

s se inieia

N
g

4

! L .
[ en lugares de sujecidn aislados,
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mostraban una resistencia a la corrosién superior a la de

las piezas: coladas' D y E, teniendo en cuenta que estas dos
Yltimas piezas coladas se considera ofrecen una excelente.

resistencia al ataque por corrosién en este medio,

Solo se encontraba presente un manchado muy ligero en
las muestras como resultan de la colada. El tratamieanto
térmico de recocido ofrece alguna mejora en la resistencia
a la corrosién, eliminando casi completamente la presencia
del ligero ménchado. La soldadura no ocasiond susceptibi-
1idad alguna a la corrosién acelerada ya. que no hubo ataque
preferente o generzl en el depdsito de soldadura o en las
zonas adyacentes aféchadas por el calor. Estos ensayos dg
muestran la utilidad de las piezas coladas preparadas. me—

disnte la invencidn en un medio: marinow.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién. propia y nueva que se presen—
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidén en Espafia, por VEINTE ados, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un método de preparacién de una pieza colada de

acero, configurada, ddctil, resistente a la corrosibn y que
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puede soldarse, que comprendezformar una masa.fundida de:
acero, en tanto-por ciento en peso, de 22 a 26% de cromo,
de 20 a 30% de niquel, de 2,5 a 5% de molibdeno, de 1,3 a
2,7% de silicio, de 0,15 a 0,3% de: boro, hasta 2% de manga
neso y hasta 0,07% de carbono, siendo el resto hierro, apan
te: impurezas: y elementos. casuales, verter la masa fundida
en un molde y dejar que se forma la pieza colada configura
da.

28,- Un‘método seguin la reivindicacidn 12, er’ el que
1z masa fundida contiene de 23 a 25% de cromo,

38,~ Un método segin las reivindicaciones 12 § 28, en
el que la masa fundida contiene por lo menos 23% dé"niquel.

42,- Un método segin cualquiera de las reivindicacio~
nes anteriores, en el que la masa fundida contiene.ng™més

de 26% de niquel. S

LR

58, Un método segin cualquiera de las re1v1ndlcac1o—

nes anteriores, en el que la masa fundida contiene no mis

2,~ Un método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores, en el que lg masa fundida contiene por lo
menos 1,5% de silicio,
78,~ Un método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes‘anteriores, en el que la masa fundida contiene no mds
de 2,5% de silicio. 7
2 ,~ Un método segin cualquierz de las reivindicacio-
nes anteriores, en el que la masa fundida contiene no més
de 0,25%.de boro,
92,~ Un método seglin cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores, en el que la masa fundida contiene no mis

de 0,7% de manganeso.
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108.~ Un método segin la reivindicacidn 12, en cl que
1n masa fundida- contiene de 23 a 25% de cromo, de 23 a 205
de niguel, de 3 a 4,55 de molibdeno, de 1,5 a 2,5% de sili
cio, de 0,15 a 0,25% de boro, hasta 0,7% de manganeso Yy hag
ta 0,05% de carbono.

118,~ “UN HuPODO Di PREPARACION Di UNA PIssid CULADA
D ACsRO",

Tal y como se ha descrito en la lenoria que enbeccde,
y vara los fines que se han egspecificado.

¥sta llemoris consta de veintidos hojas escritas a L~

quina por una sola cara.

Hadrid,
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