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"austriaca no 214,242, aplicar sobre acero un revestimiento

‘lado, y de plata o respectivamente plata-manganeso, por

-2 - REF.: VA 11392 k |

| El invento se refiere a un procedimiento para con- |
feccionar una pieéa.moldeada revestida mediante revestimien
to por.soldadura laminada de un paquete de revestimieﬁto
formado a manera de "sandwich" y cerrado por todos lados
que, antes de’ser calentado a la temperatura de laminaciédn,
se e%acﬁa, previéndose entre.el materia}.bésico, el acero,
&-un revesfimiento de titanio, una capa‘intermedia metéli-
ca. r " ) .- ¢ -

Las piezas moldeadas revestidas con titanio, en es-
peéial chaﬁas, son de gran importancia~técnicé para la cons-
truccidn de éparatos quimicos, debido a sus propiedades es-
peciales de corrosién. . o

Son cdﬁocidos procediﬁientba diversoa para produci?
cpapas.revéétidas de titanio, si bien se presentan dificul-
tades por la formacién de cdmpueéfos>iﬁtérmetélicos frégi—U
1e35 por la carburécién durante el proceso de laminacién,
asi como por la #bcién combinada del material de revesti-
miento con gases de hidrégeno, de oxigeho y de nitrégeno.

Para vencer estas dificultades es conocido, por la patente

a base de titanio por el procedimiento de soldadura lamina-
da, empleando varias capas intermedias distintas. A este
respecto ée prevé entre el material bésico y el rgveetimien-
to, hacia el lado del acero, una capa de niquel-cobre y ha-
cia el revestimiento una capa de plata o de una aleacidn

de plata-manganeso. El empleo de niquel y cobre, por un

otro lado, en calidad de capa intermedia doble, puede -
ser considerado, en atencién al gran nimero de elementos de
aleacién y a las operaciones precisas para la aplicacién de |

estas aleaciones, como tecnicamente demasiado costoso, y co-
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mo demasiado propenso a perturbaciones en el rudo trabajo
de las acerias, ﬁbr lo que este procedimiento de revesti-
miento resulta poco apropiado para una aplicacién indus-
trial, en especial para piezas moldeadas reveétidas de
grandes dimensiones. Aparte de ésto, al ser empleada esta
capa intermedia doble se forman facilmente fases dificil-
mente confbrmables, que originan perturbacion?s en el pro-
ceso de laminacién. .

' E1 invento se propone evitar estos irconvenientes
y dificuifades, y se pone como meta crear un procedimiento
del tipo descrito al principio,- en el que se evite la for-

macién de compuestos intermetédlicos frégiles, una carbura-

:ci6n, asi como la reaccién dél'maférial de revestimiento

con gases de hidrdgeno, oxigeno y nitrégeno. ésimiamg debe
ser el procedimiento apropiado péra el rudo trabajo en las
acerias, es decir, que pueda precindir de medidas especial-
ménte'costosas.y de un especial cuidado. Otro problema es-
triba en que puedan confeccionarse facilmente: también pie-
zas moldeadas de mayores diménsioneé, de modo que soldadu-
rag de unién de las chapas revestidas sean precisas tan so-
lo en una cantidad minima. . ’

’Esﬁos problémas se resuelven de acuerdo con el in-
véhto'por.el hecho  de que antes de la composicién del pa-

quete de revestimiento el revestimiento se recubre, al me-

nos en su cara vuelta hacia el material basico, con una

bhgpa de hierro dul;e,vuniéndose con dicha chapa de hierro
dulce de manera ventajosa por revestimiento por explosién,
¥y porque el paquete de revestimiento.tqrminado se evacla a
una temperatura de 110 a 150° Cy ¥ finalmente se lamina en

una gama de temperaturas comprendidas entre 650 y 750° ¢.
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. Por la capa de hierro dulce, el revestimiento estd
protegido‘de maneré segura contra la absorcién de los gases
que escapan del material basico al ser éalentado a la tempe-
ratura de laminado. La observacién de la gama de temperatuF
ras comprendldas entre 110 y 150 c durante la evacuacién
es de 1mportac1a con.objeto de ellminar de manera segura el

agua de condensacién posiblemente contenida en el paquete.

La aplicacion de la capa de hierro dulce mediante revesti-

I miento por explosién tiene la ventéja de que la capa de hie-

rro dulce puede ser unida con el revestimiento de manera su-
flclentemente fuerte, ¥y sin formar compuestos intermetdli-

cos, de modo que una soldadura por el revestimiento por sol—‘

‘dadura laminada ya unicamente tiene que producirse entre las

capas de hierro dulce o respectlvamente la capa de hierro
dulce y el materlal bésico con51stente en acero. Para esta !
soldadura son suflclentes las baJas temperaturas de lamina-
cién comprendidasg entre 650 y 7500,0; la unién entre las
capas de hierro dulce o respectivamente la capa de hierro
dulce y el material bésico pr;senta después de la laminacién
una adherencia suficiente. Gracias a las bajas temperaturas

de laminacién se 1mp1de una dmfu516n de hierro o carbono en

' el revestlmlento.

De acuerdo con una forms de realizacidn del infento,
el re#estimiehto puede ser tratado previamente en un bafio
galvédnico de hierro, recﬁbriéndose con ello de manera elec
trolitica con una delgeda capa de hiprrp.

Si el producto existente después del revestimiento
por soldadura laminada ha de ser sometiqo todavia a otra
conformacién en caliente, tal como prensado o enrollado, es

ventajoso envolver el revestimiento por todos lados con una
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‘calderas de la calidad ASTM A 516 grado 70, se trataba de

f la formacién de un paquete de revestimiento a manera de
: )

"quete tuvo lugar bajo una prensa. Después de evacuado el pa~

chapa de hierro dulce, biselédndose convenientemente en for-
ma cbérica los cantos del revestimiento antes de ser envuelto
con la chapa de hierro dulce. La pieza moldeada revestida
queda con ello provista, en su superficie provista del re-
vestimiento, de una capa protectora, que no se elimina has-
ta una conformacién en caliente a continuacién del reves-
timiento pér soldadura laminada, tal como un enrollado para
formar tamﬁores de recipientes, o un prensado para formar
fondos de recipientes. , ' \

| .
El invento serid explicado en detalle a base de los

eJemplos'siguientes:

Ejemplo 1: Sobre un material bésico, una chapa para
aplicar un revestimiento a base de .chapa de titanio. Para

"sandwich", se previeron dos llantones del material bésico,
cada uno de ellos de las dimensiones 2000 x 1100 x 210 mm,
dos chapas de titanio, cada una de gllas de las dimensiones
1900 x 1000 x 30 mm. Antes de‘confeccionar el paquete de re-|
vestimiento, las chapas de titanio fueron recubiertas por
via electrolitica con hierro dulce, y agcontinuacién gse en-
vo;viéron con chapas-de hierro dulce de 2 mm de grueso. El
paéﬁete de revestimiento compuesto por estas‘chapas asi tra-
tadas previaménte ¥ por los llantones, y en el que las dos
chapas de titanio superpuestas bajo intercalacién de un
égente separador vinieron a caer entre los llantones de ma-

terial bésico, se s0ldé de manera hermética mediante un cor-

dén de soldadura discurrente en torno; la soldadura del pa-

quete a una temperatura de 110 a 150° ¢ hasta alcanzar un
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~comprend1das entre 720 ¥y 680° C. Las dimensiones de la placa

i tTo, que se caldearon durante breve fiempo a 6500 C, bren— '

- | quitar con una miela la capa de hierro dulce que protegia la

— :superfn.c:.e del revest:.m:.ento durante el prensado en caliente.

del revestimiento. Fué empleada una chapa de hierro dulce

vacio de 10~ 4 Torr, se caldeo el ﬁaqﬁete.a‘720° C. La lami-

nac16n en cal:l.ente tuvo lugar en una gama de temperaturas

bruta terminada de laminar, ascendieron a 5220 x 4200 mm.
Después de separado el paquete, se dispuso.de dos chapas reves-
tidas ‘de un grueso de 21 + 3 mm, cada una de ellas. A partir '

de estas chapas revestidas se proyectd confeccionar. fondos

bombeados elipticos. Se cortaron rodajas de 3700 mm de disme-

séndose en caliente para farmar fondos bombeados elipticos de

un didmetro de 3000 mm. Como Gltima iiperacién se procedié a

Ejemplo 2: Sobre una chapa para calderas de la cali-
dad H IV segin ZDIN 17155 habia de. aplicarse un revestimiento
de tltam.o. Se. procedié por lo pronto a revestir por explo~'
8ién por ambas caras, con chapas de hierro dulce de 2 mm de
grueso, dos chapas de titanio, cada una de ellas de las di-
mensiones 2000 x 1400 x 20 mm. Los cantos del revestimiento’
se biselaron .'previamente en f;ma de cuia, de _fnodo que las

chapas de hierro dulce cubrieron por todos lados el material

con a lo méximo 0,006 % de carbono. Las dimensiones de los
llantones del material basico ascendieron a 2100 x 1500 x
150 mm. A base de las chapas de titanio envueltas con hierro
dulce, y de los llantones de material bésico; se construyd
un paquete de la manera usual, y se .20ldé hermeticamente to=-
do-en'derredor, teniendo lugar el procéso &e soldadura bajo
la presidén de una pfensa, con el fin deiﬁanfener lo menor

posible la cantidad de aire encerrada en el paquete. A con-

tinuacién se taladré el paquete por un lado, se aplicé un
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téndose con una muela, después de otra conformacién en ca-

'llente. El formato de las chapas termlnadas de elaborar as-

{ cho las dimensiones de ancho y largo conseguidas en chapas

I da dé-un paquete.de revestimiento formado a manera de "sand-

cierre de vacio, y se evacud, esforzédndose por conseguir
presiones de 1of2'é 10_'f5 Torr. La evacuacidén del paquete de
revestimiento laminado Se efectué a una temperatura de 110
a 150° C. El paquete fué caldeado a continuapién hasta 680
a 720° C, siendo laminado para obtener una placa bruta de
dimeﬁsiones 11400 x 2780 x 34,4 mm. Después de dividido el
paquete sc dispuso de dos chapas revestidas por una cara
con titanié, de un grueso de 15 + 2,2 mm cada una de ellas,
encontrandose la-superficie del titanio recubierta con una
caﬁa de hierro dulce de 0,2 mm de espesor. Egsta capa de hie-

rro dulce no fué eliminada hasta la dltima operacidn, qui-

cendid a 10000 x 2500 x 15 + 2 mm, con lo que superé en mu-

revestidas con titanio. .
" En resuméh, la Patente de‘Invencién que"se solicita
deberé Trecaer sobre las 31gulentes' _ ‘ .
BEIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para confeccionar una pieza mol-

deada revestida mediante revestimiento por soldadura lamina-

wiéh" ¥y cerrado por todos lados que, antes de ser calentado
a la temperatura de laminacidn, se evacia, prev1endose entrﬁ
el material bé81co, el acero, y el revestimiento consisten-
te en tltanlo, una capa intermedia metallca, caracterlzado
porque, antes de componerse el paquete de revestimiento el
revestimiento se recubre, al menos en su cara vuelta hacia
el material bAsico, con una chapa de hierro dulce, unién-

dose con dicha chapa de hierro dulce de manera ventajosa por
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revgséimiento por_gxplosién, ¥ porque. el paquete de reves-
timiento terminado se evaclia a una temperatura de-110 a .
150° C, ¥y finalmente se lamina en una gama de temperaturas
comprendlda entre 650 y 750° ¢.

2.-Un procedlmlento de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterlzado porque €l revestimiento .se trata previamente
en un bafio galvénico de hlerro A

- 3. Un proced;mlento de acuerdo con las reivindica-

feiones 1 6 2, caracterizado porque, el revestimiento se en-

vuelve por todos lados con una chapa de hierro dulce.

4. Un procedlmlento de’ acuerﬂo .con las reivindica-
ciones'l as’, caracterizado porque los cantos del revesti-
mlento se blselan en forma de cufia antes de ser envuelto ',
éste con la chapa de hierro dulce. ‘

. 5. 7Un procedlmlento de acuerdo con una cualquiera '
de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la cha-
pa de hierro dulce no‘se‘retira de'la caré exterior del re-
vestimientojhastahdespﬁés aé una conformacién en caliente
que sigue al revestimiento po; séldadura laminada, tal como
arrollamiento por transformacién en tambores de recipientes,
0 prensado para transformgcién en fondos de recipientes.

‘ 6. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el-
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
UN PROCEDIMIENTO PARA CONFECCIONAR UNA PIEZA MOLDEADA REVES=-
TIDA. T - 5 -
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Todo conforme queda deserito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de nueve paginas

mecanografiadas.

Madrid 25 de enero de 1978
BERNARDO UNGRIA

P+P-
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