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de estirado somete a la pieza tosca a deformacibn mecini~

Hoja ntm, 2 . . 09126

La presente invencidn se refiere o la manufactu~
ra de material intermedio de metal férreo (chapa o fleje)
con lubricacidn superficial perfeccionada, y se refiere

particularmente a la produccidn de chapa negra que es

adecuada para uso en procedimientos de embuticién y esti

Se estd empleando ahora un cierto ntmero de pro-
cedimientos para fabricar recipientes, p.ej. recipientes
o latas para alimentos, a partir de fleje de acero. De .
estos, ei procedim;ento de embuticidn y estirado para la
producecién de cuerpos de recipiente sin soldadura estd
ganando signirficativa importancia. Bdsicamente, este prg
cedimiento implica primero embutir la pieza tosca de ace-
o en una copa somera, forzando la pieza tosca por una o
mis matrices de embutir. Subsiguientemente, la copa em-
butida se pasa por una o mis matrices de estirawr, éuyos
didmetros interiores son progresivamente menores, tenien-
do conino resultado el adelgazamiento y alargamiento dg las|
paredes laterales de la copa. Una discusidn mis completd
de este procedimiento se presenta, por ejemplo, en la paw
tente de los EE,UU., 3.670.543. Como se muestra en ella,
eéte procedimienta se ha empleado con éxito en la manufag
tura de recipientes a partir de fleje de acero que esté
revestido con ﬁn metal mis blando, p.ej. revestimiento de
estafio, que fenga propiedades de autolubricacién, Eviden
temente, si se pudlera emplear chapa negra en el procedi.
miento de embuticidén y estirado se ofreceria al fabrican-

te de latas un ahorro sustancial, en comparacién con el

uso de chapa de astaiio. Sin embargo, dado gue la etapa
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ca y frotamiento extremados, cuando se usga chapa negra

se ha encontrado gemeralmente tauto excoriacidén de la ma
triz de estirade como fractura de la pieza tosca. Se han
desarrollade prdcticas especiales de lubricacién para
uso de chapa negra. Sin embargo, estas practicas no han
sido totalmente satisfactorins en la eliminacién de la
excoriacidn o han sido exces..amente costosas, dismlnuyen
do seriamente las ventajas econdmicas de la chapa negra.
Por ejemplo, una prdctica anterior cousistfa en usar cha-
Pa negra aceitada para la primera embuticidn, aceitar an-
tos de volver a embutir; y aplicar luego revestimientos
de fosfato a la copa nuevamente embutida, antes del esti
rado. Para disminuir los costes de fabricacidn de latag,
,la.operacién de nueva embuticién se ha climinado ahora
sﬁstanoialmente. Sinﬁehbargo, la embuticién dnica parece
ser una fabricacidén mids severa, que regquiere mejor lubri
cacidén que la secuencia de embuticidn-nueva embuticién,
Asi, adewmis de eiiminar los problemas de excoriacidn que
tienen lugar en la etapa de estirado, también se necesi-
ta una lubricacidén mejorada en las etapas de embuticidn.
La aplicacién de lubricantes especialqs a la etapa de em=
buticién, gque antes solo habia sido necesaria para las -
etapas do gstirado, ha aumentado significativamente el cop

te de usar chapa negra. Por tanto, serfa deseable si se

pudiese perfeccionar la lubricacién de la superficie de
la chapa negra, por aplicacién de un revestimiento barato
sobre ella, el cual revestimiento fuese beneficioso para.

las etapas tanto de embuticidn como de estirado.

_ Debido a que el método empioado para pexrfeccio=-

nar la lubricacidn ha de ser ecconbmico desde el punto de
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vlista tanto del productor del acero como del fabricante
de latas, los métodos de revestimiento que se puedan usai]
"en linea' con las unidades de tratamiento existentes
ofrecerédn en general mayores beneficios econdémicos. E1
prasente procedimiento, que implica un aclarado previo all"
recocido, en soluciones de MnSOy, 8 susceptible de tal
producecidn Yen linea". BL trabajo qué coydujo a ia pré=-
sente invencidn se pasd en el concepto de producir sobre
la superificie del acero un revestimiento, el cual yevesti
miento fuese mds blando que lé probia superficie de ace=-

ro, algo andlogo al uso de estaiic de galvanoplastia mds

blando. Dado gque se sabe que los sulfuros metdlicos, en

general, tienen clasificaciones de dureza Mol por debajo
de la del acero con poco carbone¢, recocido, el uso de l&s
sulfatos metilicos correspondientes se consideré para
.aplicacién en un aclarado previo al recodide, para la pro

duccién de revestimientos de sulfuare metdlico, utilizando

un método algo andlogo al mostradé en la patente de los

EE.UU. 3.707.408, de los mismos autores que la presente.

En la evaluacidn de aclarddos potencialinente prometedores
8¢ hicieron ensayos a escala de laboratorio com paneles dg
acero Tipo D, usando soluciones acnosas secadas de un ciey
to ndmerc de sulfatos wetdlicos, y también un cierto nime-
ro de otras sales. Las probetas se sumergieron en la res-
pectiva solucidn, se secaron, y luego se calentaron duran-
te cuatfo horas a 6772C en una atm§sfera con 95% N, - 5%
Ha que tenia un punto de rocfo menor que -402C., La selecH
cifén de estas muestras se efectud inicialmente utilizando
un ensayo de frotamiento, en el gue unas muestras se amor-

dazaron entre si con una fuerza de amordazaniento de
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2068 kN/mz, y luego se separaron tirando longitudinalmend
te para (I) medir cuantitativamente la fuerza de traccidn

requerida, y (II) derivar visualmente una indicacién del

rayado de la matriz. BSe debe recordar que en este ensayd
la tendencia al rayado o excoriacidén es menos severa que
la tendencia a-la excoriacién resultante durante la ope-
racidn de estirado en la produccidén de recipientes sin

soldadura. Por tanto, se puede llegax ficilmente a la

conclusién de que cualquier sistema lubricanie que prese;]
te tendencias a la excoriacién cn el ensayo de frotamien-
to siempre tendria una clasificacién mala en los métodos
reales de embuticidn y estirado. Los resultados de este

v

ensayo de seleccidén se¢ presentan en la siguiente Tabla I.

TABLA I
EVALUACION DE SELECCION -~ RESULTADOS DEL ENSAYO DE FROTA-
MIENTO
Tratamiento¥ Fuerza de trag Excoriacidn (ra
cibnix, kg yado de la ma-
triz
Ninguno Rompid Severa
0,1 M HnSO, 263 Trazas
0,2 M MnSOy 195 Nada
0,1 M Al, (504)3 291 Ligera
0,2 M Al,(S0y)5 272 Nada
0,2 M ZnsQ, 236 Nada
0,2 M CusQy 209 Nada
0,1 M LiOOCH 309 Nada
0,1 M Mg(o0CH), 350 Media
0,1 M SnsoQy 363 Media
0,2 M Snsoy . 263 . Media
0,1 M PFeSO 359 Media
0,1 M NiSO Rogpié Ligera
0,1 M Cosoy Rompié Fuerte
0,2 M [ (wHy), HoOy] Rompié Media
0,1 M Mg80y Rompié ~ Ligera
0,1 M AL(OOCH)B Rompié ' Severa
0,2 M Pb(CaH305), 372 Severa
»

Todas las soluciones de: sulfato metdlico y molibdato amé.
nico relacionadas en esta tabla contenfan también
Ha80, 0,1M
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¥#1a fuerza de amordazawiento paxra todes estos ensayos
fué 2068 kN/m?.

Se puede notar antes que las muestras de chapa ne
gra sin tratar excorian mucho y se rompen durante el ens
yo de frotamiento. Sin embargo, ciertos aclarados pre-

vios parecieron reducir apreciablemente el ffotamiento
y/o eliminar la excoriacién. Por tanto, aguellos aclara-
dos que tanté'(f) presentaban una fuerza de traccidén me~
nor que aproximadanente 272 kg, y (IX) eliminaban la ex-
coriacidén, se siguieron evaluan&o en una prensa D &II de
laboratorio. Por referencia a la siguiente Tabla II se

puede ver éue la chapa negra sin tratar presenté excoria-

cién y rayado en la prensa de laboratorio (utilizando ma-
trices de carburo de wolframio ¥y lubricantes’DIEGARD) a

la segunda o tercera lata, y que luego empeoré progresiw
vamente. Andlogamente, la mayoria de los otros tratamien
tos que parecian prometedores en el ensayo de frotamiento

menos severo, presentaron excoriacidén a, como miximo, la

sexta lata. Xn contraste, el tratamiento con MnSO, pexmil
t16 producir 24 latas sin excoriacién ni rayado.
TABLA T1

EVALUACION DE BXCORIACTON - PRENSA D & I DE LABORATORIO

Tratamiento Bxcoriacidn
0,24 ZnS0y 42 pieza - se excorid
0, Dl stoq" b
0,24 CusSoy, " 6% pieza ~ fuerte xrayado
0,1M H,50y _
31'g/1 Mg(HCO,), 2¢ pieza - se excorid
0,24 Al,(SOy)q 12 pieza - se desamordazé
0,2M MnSO 24¥
0,1M H,S0y

g1 ehsayo se terminé tras 24 muestras - como indica-
tivo del éxito de la operacidn.

4
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Ademds de reducir apreciablemente la tendencia 4

la excoriacidn, ol tratam;ento ¢con MnSO4 puso en eviden-
cia unas fuerzas de carga que se aproximaban a las de la
chapa con 0,25 kg/kg do estafio, y el aspecto de las la~-
tas fué oexcelente., Bn otra evaluacidén utilizando una
prensa D & I cqmercial, el revestimiento de la presente
invencidén evitd las adherencias de matriz, inecluso cuan-
do hubo un agarrotamiento de la prensa que produjo copas
muy arrugadas. Con Ehapa negra sin tratar, las copas,
muy arrugadas, tienen casi siempre como resultado unas
adlherencias de la matriz. In algunos casos, cuando se
utiliza la prensa D & I comercial, se euncontraron ligeras
cantidades de excoriacién durante la operacldén de estira-
do. En esos casos, el andlisis de las superficies de las
copas mostrd que sustancialmento todo el MnS se hab%a eld
minado de los lados de la copa durante la embuticidén. De
todas formas, en vista de la significativa reducecidn de
la excoriacidén que se consiguid, y de laé ventajas econd-
micas de este tratamiento, se empled el procedimiento pa~
ra tratar cuatro rollos de tamafio natural (cada uno de
aproximadamente 4313 kg) de acero Tipo D, limpiados con
dlcali, electroliticamente. Estos rollos, con soluciomes
secadas de MnS0, 0,2M, se recocieron en caja em un ciclo
Ti' Dos de los xollos se recocieron en una atmésfera’
HNX, mien?ras que los otros dos se recocieron utilizando
un gas DX. Los xollos recocidos se laminaron luego con
templo, lhasta un acabado n? 5. Luego, unas muestras del
mate;ial asi producido se svaluaron tanteo en el ensayo de
frotamiente como en la prensa D & I, Aungue los resulta-

dos del ensayo de frotamiento fueron busnos, estas mues-

LY
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IHojn naGm.
tras tratadas comercialmente no presentaron el comporta-
miento anti-excoriacién (durante las operaciones de formasg

cidén de copa) gque se consiguid para las muestras tratadas

en laboratorio. Una nueva evaluacién que comparé las ca~
ractexristicas supefficiales del pioducto tanto aceptable

(tratado en laboratorio) como no aceptable (tratado co=

mercialmente)-mostré que el principal constituyente super
ficial del primerc éra MnS-& (alabaqdita). Se determind
ademds que aungue ambos tratamieﬁtbs consiguieron un enri
quecimiento superficial en Mn, las muestras del grupo aceg
table presentaron concentraciones de azulre significativad

mente mayores. Se halld que las diferencias de concentra-

¢ién de azufre estaban afectadas primordialmente por la n
turaleza de la atmésfera de recocido (Tabl; ILT). Dos fa
tores son aqui de primordial importancia: (I) la atmésfex
de recocido no debe ser oxidante para el hierro, debido a
que la Fformacidén de 6xidos superficiales interferiré.con
la reduccién del MnSOy a MnS, y (IIL) el punto de rocfo de
la atmésfera puede disminuir apreciablemente la cantidad
de enriquecimiento superficial em azufre. Asi, como se ve
en la Tabla III, las atmésferas con un punto de rocio sig-
nificativamente por encima de -322C tuvieron como resulta-
do superficies con solo una cantidad pequeiia de enrigueci-
miento en azufre. Este dltimo factor fué el que tuvo como
resultado el mal comportamiento de los rollos comercialmen
te tratados antes indicados, dado-que en el recocido comer

cial en caja se encuentran cominmente puntos de roecio bien

por encima de -329C, a no ser que se tenga inicialmente eg
pecial cuidado en secar la base y asegurar luego un caudal

generoso de gas seco de aportacidén durante todo el eciclo.
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TABLA ITT

EFECTO DEL PUNTO DE ROCIO DE LA ATMOSFERA DE RECGCIDO
(6% Hp = 9kt N,) SOBRE LA COMPOSIGION SUPEIFICIAL
Composicidén superfi-

cial (andlisis coz
Muestra Punto de Tiempo mantenido y,4 X}, tanto p°§’ ra

rocio, ciento

ne °C a 6772C, hr n 5

1 ~43 . 8 0,63 2,04
2 " 16 - 0,66 1,65
3 " 24 . 0,70 1,79
6 ~32 8 0965 0,52
8 ~26 8 0,64 0,11
9 -7 8 0,60 0,10

Por tanto, el método de la presente invencidn sg¢
puede efectuar de la siguiente manera preferida. Se pro-
duce chapa negra de la manera usual, es decir, el 'fleje
laminado en caliente se decapa, se aceita y se roduce on
Irio hasta el espesor final deseado. Luego se eliminan
los lubricantes de laminacién en frio, p.ej. por un tra-
tamiento alcalino, para producir una suﬁerficie limpia a
fondo, con el fin de asegurar la aplicacién de una pelf-
cula continua de Mn304~ Luego se aplica una pelicula de
MnS0, a la superficie limpia a fondo, es decixr, por inmez
sidén o poxr pulverizacidén de una solucién que tiene una
concentracién de 0,05 a 2,0M de MnSOa, breferiblemente
0,1 a 0,5M de MnSOy, ¥y dosificando para proporcionar un
espesor de pelicula gque por subsiguiente secado produzca
un revestimiento de 108 a 535 mg de Mmn por m2 de superfi-
cie, preferiblemente 16l a 376 mg n® ge Mn., La pelfcula
asi dosificada se seca luego a una temperatura menor que
149¢C, para eliminar sustancialwente toda el agua ffsi~
camente unida. Las teuperaturas de secadc deben ser lo su

ficlientemente bajas para evitar la oxidacidén superficial.
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La chapa negra, que tiene el revestimiento secado sobre
ella, se recuece luego al templado deseado, generalmente
un templado Tl’ es decir, lo suficientemente blando para
dar forma é&bsiguientemente. El recocido se puede efec~
tuar, por cjemplo, por recocido en gaja, en ﬁna’atm6sf;-
fa que - tenga un punto de rocio por'debajo de aproximada-
mente }329C para proporcionar una concentracién superfi-
cial de azufre mayér que 0,5%, ~Se prefieren las atmésfo-
ras con puﬁto de rocio por debajo de -37°C, para conse-~
guir una concentracién superficial de azufre mds desceable),
de aproximadamente 1 a 2%. Se debe observar que las ci-
tadas concentraciones superficiales (de Mn y S) represen-
tan la concentracidén media de estos elementos en una capa
que se extiende desde la supérficie exterioxr del acero
hasta una profundidad de aproximadamente 0,05 mm, segin
se determina por andlisis con rayos X. 4asi, se toman los
valores medios de las concentraciones de Mn y & en una peg
lfcula superficial delgada que es sustancialmente MnS {es
tequiométricamente 63,1%de Mn ¥ 36,9% de S) con las
correspondientes concentraciones de esos elementos en el
acero subyacente (tf{picamente 0,4% de Mn y 0,02% de S),

para derivar los valores presentados. Por tanto, un valop

piesentado de 1 por ciento de S indica que esta es la conj

centracidn media de azufre en una capa de 0,05 mm de ¢sgpe

sor. 'El fieje o chapa asi{ recocido se puede laminax con
templadsc después, opcionalmente, para perfeccionar la fox

ma. Si la chapa negra se ha de emplear para la produccié%
de recipientes por un método D & I, el fleje se puede uti-

lizar usando los métodos D & I mids usuales, o sa pucde om-

butir inicialmente y darle luego un lubricante adicional,
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reej. un tratamiento con fosfato, antes del estirado de
la copa, pavra disminuir wds la tendencia a.la excoriacién.
Aunque la invencién se ha descrito primordial
mente en su aplicacidn a la embuticidén y estirado de fle-
je de acero, §eré fécilmente evidente que el material ind
termedio de metal férreo se puede revestir por el procedd
miento de la presente invencidn, para proporciocnar lubri-
cacidén superficlal, para una variedad de operaciones de

formacidén andlogas.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencida prdpia ¥y nueva gueo s%
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patei
te de Invencién en Espaiia, por fElNTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1l2,~ Método wejorado de trabajado en frio de
material intermedio de metal férreo con bajo contenido d

carbono, en el que antes de dicho trabajado en frio se dis

pone en la superficie de dicho material un sistema de red

vestimiente lubricante ., en el gue la mejora comprende qu¢
al menos uno de los lubricantes de dicho sistema es un r
vestimiento que se dispone (a) limpiando dicha superficid,
(b) aplicando a dicha superficie limpiada una solucién adug
sa consistente esencialmente en Mnsoh de 0,05 a 2,0M, pa-
ra disponér sobre ella una peliouia acuosa, (c¢) dosificay

do dicha pelfcula acuosa en magnitud que proporcione un pg

2

so de revestimiento seco de 108 a 538 mg de Mn poxr m“ (o

superficie, (d) secando dicha pelicula acuosa para elimi-
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nar de ella sustancialmente toda el agua fisicamente uni-
da, y (e) calentando dicho material a una témperatura de
aproximadamente 427-8992C en una atmésfera reductora, pa-
ra reducir dicho sulfato y disponer de una concentracidén
superficial de azufre sobre él, por encima de aproximada-
mente O,5%. |

2%,~ Método segiin la reivindicacién 12, donde
la concentracién de solucién es de 0,1 a 0,5M en MnS0y, ,
v dicha pelicula acuosa se dosifica para proporcionar un
peso de revestimiento seco de 161 a 377 mg/m2 de Mn.

3%,~ Método segiin la reivindicacién 1%, ddnde

dicho calentamiento se efectla bajo condiciones suficien-
azufre de aproximadamente 1 a 2%.

48,~ Un procedimiento mejorado para producir mg

bono, en el que diche material se emplea en la produccidn

’

de recipientes sin soldadura por embuticidén y estirado
del mismo, comprendiendo dicho procedimiento la etapa de

recocer fleje reducido en frio a una temperatura de aprox

[iad

madamente 538 a 8169C para liberar las tensiones del mis-
me, en el que la mejora comprende disponer un revestimiep
to lubricante sobre al menos una superficie de dicho matg
rial, lo que comprende, antes de dicho recocido, (a) api;

car a una superficie limpiada de dicha chapa una solucidnl

acuosa consistente esencialmente en I-inSO4 de 0,05 a 2,on;
para disponer una pelfcula de dicha solucién sobre dicha
superficie, (b) dosificar dicha pelicula a un espesor que
tenga como resultado un peso de revestimiento de 108 a

9
538 mg/w™ de Mn cuando esté seco, (c) secardicha pelicula,
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y (d) efectuar dicho recocido bajo condiciones reducto-
ras suficientes para disponer, sobre la superficie trata-
da de dicho material, de una concentracién superficial d
azufre mayor que 0,5%.

58, Procedimiento segiin la reivindicacién 42,

donde dicho material se recuece en caja en una atmésfera

reductora que tiene un punto de rocfo por debajo de =~322C

-

¢, Procedimiento segin la reivindicacidn 4%,
donde la concentracidén de dicha solucidén es de 0,1 a
0,5 en Mnsoh, y dicha pelicula acﬁosa se dosifica para
proporcionar un peso do revesitimiento seco de 161 a 377
mg/m2 de Mn,

2,- Procedimiento segin la reivindicacién 6s,
donde dicho recocido se efectia de manera gue proporcions

un revestimiento que contiene MnScX .

8¢,~ Método mejorado de trabajado en frio de ma-

1}

terial intermedio de metal férrec.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antg|
cede y para los fines que se han especificado.

Bsta Memoria consta de trece hojas escritas a

miquina por una sola cara.
Madzid, 15.DI0.1975

P.As

Alberto/de Elzabyru
Por P




	Bibliographic data
	Description
	Claims



