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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTRE DR INVuNCION
en
ESPANA
por VEINLE afios
& nombre de CHROMALLOY CORPORATION, entided norteamericana,
ostablecida en 169 Weste:n Highway, West Nyack, Nueva York,
Estados Unidos de América, por:
"UN IZETODO PARA UNIR UN CUzRPO D& L ATIRIAL XIXTO A UN CUZR=-
PO D& UN ZATERIAL HBETALIFSRO™
Esta invencidn se refiere a la unidn de un cuerpo de
un material metalifero mixto, a un cuerpo de material meba-
lifero y, particularmente, a la unién de cuerpos de mteria
les mixtos de carburc refractario, v.gr., cuerpos de carbu-
To de titanio ligados a acero, entre si o a cuerpos de wate
riales metaliferos taeles como acero,
Los meteles duros de carburo refractarios, son produc
tos concreclonados que consisben en gran parte de carburos

de tungsteno, titanio y/u otros carburos refractarios cemen
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tados juntos por concrecionado en fase liguida utilizando un
retal de smtriz, tal como cobalbo, como material de unidn, =
Las propisdades favorables de estos metales curos se dsben en
gren parte a la dureze bastanbe elevada de los carburos com-
binados con el efecto de refuerzo del metal de unién;

&n afios recientes se ha desarrollade un cuerpo de car-
buro refractaric maguinable, que comprende granos de carburo
de titanio dispersados a través de una matriz de acero térmi
camente trateble, que utiliza el efecto de endurecimiento in
trinseco del carburo combinado con la capacidad de endureci-
miznto de la mabriz de acero, El cuerpo de carburo maquinas--
ble tiene una venbaja sobre los carburos cemenbados conven=--
cionales, porque la matriz puede ablandarse por recocido a =
modo de disminuir la dureza global de la composicidén a por -
ejempla 4030, de modo aue el cuerpo pueda maguinarse a una -
forma deseade y despuds endurecerse hacia arribs de 72Rq por
enfriemiento répido de la aleacidn desde una temporaturs ele
veda, similarmente a como se hace con ciertos aceros de aleg
¢ién para herramientas,

En la produccidn de cuerpos de carburo refrzctario de
los tivos anteriores, se emplea generalmente metalirgia de =
polvo. Bl método comprende usualuwente mezclar particulas de
carburo refractaric con metal de unidn, formador de metrisz,
finamenbte Aividido, compactar la mezecla a una forme deseada
en un molde, y después someter el compacto resultante a cone
crecionado en fase liquida, por calentamientc del aismo a =-
una besperatura mayor que la menor fase de fusidn del metbal
de watriz pero menor gue el punto de fusién del carburc re--
fPracterio. Se wefiere el concrecionado en fase liguida por-

que se asejuran productos densos sustencialmente libres de
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porosidad,

Sin embargo, una de las limitaciones Gel concreciona
do en fase liquida es la geometria de la forma y su tamafio,
No es muy econdmico producir grandes tamafios por este métg
do debido a la tendencia al aplastamiento en el caso de ci
lindros grandes, o al alabeo en el caso de fomas asimétri
cas grandes. Al producir forwas grandes, son necesarios dm
dos grandes que requieren una presién mis bien alta para -
obtener compresidn efectiva y uniforme de la mezcla de pol
vo. En el caso de fommas intrincadas, el costo del dado se
ria prohibitive, particulsrmente cuando el ndaero de par--
tes a producir no fuera suficiente para amortizar el dado,

Por lo tanto, seria conveniente proveer un método pa
ra producir una variedad de formas de cuerpos de carburc -
refractario concrecionado, sin requerir el empleo de dados
especiales u operaciones de tratamiento con herramientas o
maquinado complicadas.

Es asi un objeto de la invencidn proveer un método =
pare producir una variedad de formas y tamafios de cuerpos
de carburo refractario concrecionado,

Bs otro objeto proveer un método pare construir es--
tructuras unitarias de una variedad de formas, uniendo uni
dades de cuerpos de carburo refractrio entre sf o con cuer
pos de otros materiales metalifuros, tales como acero y ~=
okros metales y aleaciones,

Bs un objeto adicional proveer un método para unir -
cuerpos.de carbure refractarios entre si o con otros meta-
les, sin afectar de manera sustancialmente adversa la com-
posicién del material en la intersuperficie de la unidn,

Estos y otros objetos se hardn aparentes claramente -
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cuando se tomen junto con la siguiente descripeidn y el di-
bujo anrexo, en donde:

Las figuras 1 a ¥ son ilustrativas de varias formas =-
oue pueden producirse de conformided con la invencidn;

Le figura 10 es una representacidn de una micrografia
& un awmenbo e 86 veces, que muestra la zona de unidn cue -
se obbiene cuando se une una superficie uniforme o lisa de un
cuerpo de carvuro de titanio ligado con acero, a una super--
ficie lisa de otro cusrpo de carburo de titanio lizado con =
aceros

Ia figura 11 exhibe una muestra de prueba ligada some-
tida a ruptura transversal, que muestra la falla que ocurre
es un lado de la zona de unidn; y

La figura 12 es una representacidén de una mierografia
z un gunento de 1000 veces, que ilustra una unidn de difu--
gidn sin lineas de limite précticamente,

Estableciéndolo ampliamente, se provee un nétodo pare
progucir fomas que verian en geometria y tamaiio desde cuer
pos de uatberial mixto que comprende ;ranos o particulas de -
un cosponente de alto punto de fusidn dispersado a través de
wn cetal de .abriz de menor punto de fusidn, Se encuentra cue
pueden ligarse o unirse teles cuerpos entre si o a otros :a-
teriales metaliferos para formar cualguier configuracidn de-
seada sin recurrir al empleo de un material de soldadura o -
agente de unidn extraiio a los materiales que se estdn unien-
do; Bl método comprende esencialmente foruar superficies de
coincidencia relativamente lisas sobre cada uno de dos o nds
cuerpos que se van a unir, colocar uno de los cuerpas sobre
la parte superior del obtro en conbtacto en sus superficies de
coincidencia, y calentar los cusrpos al vacio a una teppg?q;
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tura elevada por lo menos igual al punto de fusidn de la
fase de menor punto de fusidn del metal de matriz de uno
de dichos cuerpos metélicos mixtos;

Se ha encontrado que el método anterior estd particu-
larmente adaptado para unir juntas las formss hechas a par-
$ir de carburo de titanio ligado con acero particularmente
cuerpos que conbtienen 405 en peso de TiC y 60% en peso de =
ingredientes formadores &e acero, Como un ejeapla de la pro
duceidn de los cuerpos que se van a unir, se mezclan 1000 -
gramos de TiC de 5 a 7 miscras en su ‘bamafio, en un molino de
acero, con 1500 grames de ingredientes formadores de acero
que comprenden polvo de fierro carbonilico de un tamafio pro
medio de 20 micras y 0,80% de carbdn, los ingredientes pul-
verizados contenidos 1 gramo de cera parafinice por cada 1000
gremos de mezcla. La molienda se conduce durante 40 horas -
con 21 molino llenc hasta la mitad con bolsa ¢e acero inoxi
dable utilizando hexano cowme vehiculo,

Después de terminar la molienda, la mezcla se separas
y se seca al vacio., Se comprime una porcidn del producto =~
mixto en un dado a 958 kilogramos por centimetro cuadrado pa
ra formar una rueda de 38.1 milinetros de didmetro y 35,56
milimetros de altura. Se produce otra rueda del mismo didme
tro, que tiene wna altura de 30.48 milimetros. Las dos rue=
Qas se concrecionan en fase liquida a una temperatura de --
14352C durante media hora, a un vacio gue corresponde a 20
micras de mercurio o més. Después de terminar el concrecio-
nado, el ensamble se enfria y despuds se recuece por calen-
taniento a 20020, durante 2 horas seguido por enfriamiento
a una velocidad de 152C, por hora hasta 1002C., para produ-

cir una mic roestructure recocida que contiene esferoidita,

o~ I ) !
iy :" F f' k| G

. f TR S
‘% o e F Qe

QF -



o

10

15

20

S
(2]

30

Las superficies conincidentes lisas se pulen después
soore una superficie plana de cada una de les ruedas ubili
gzando un pulidor superficial eyuipado con una rueda de pu-
lido de grano del nfmero 48, Las ruedas se colotan una SoO=
bre la parte superior de la obra con sus superficies coine
cidentes en contacto, ¥ se someten a unidn & una teaperat
ra de B0ORC. por debajo de la temperaturs de concrecionado
original de los cuerpos, es decir, a 18520, durante 30 mi
nutos, en un vacio, preferiblemente menor gue 10 micras de
mercurio, Bsta tbewperatura estd por arriba de la fase de =
menor punto de fusidn del metal de watriz, la fase de ze--
nor punto de fusidn siendo un euvtéeticoformado a partir de
una poreidn del metal de umtriz que reacciona con una por-
cibén de carburo de titanio, Bajo las condiciones anterio--
res, se obbienen una unidn fuerte.

El iecanisno por el cual se logra la unidn no se com
prende claramente. Cuando ss producen las superficies coin
cicentes por pulido, se hace aparente que la zona de unidn
estéd compuesta sustancialmente del metal de matriz, &Esto -
se hard aparente a parbir de las figuras 10 y 11 del dibu=-
jo. Haciendo referencia a la figura 10, se exhibe una re--
presentacidén de una micrografia (aumento de 86 veces) de =
un par de cuerpos de carburo de titanio lizados con acero,
unidos «ntre si a lo largoe de la =z na 38 compuesta sustan-
cialmenbe del =mebal de matriz, el cumpo sobre cada lado de
la uwnidn comprendiendo particulas 39 de carburo de titanio
dispersadas (e manera sustancialmente uniforme a través de
matriz ce acero. El espesor de la zona de unidn es general
nmente de 0,0254 a 0.038L milimetros.

Una de las ventajas de este tipo de auto-unién es ==

374623
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que la unibn es mds fuerbte que el cucrpo de material ligado,
Esto se ilustra en la figura 11 que muestra dos porciones de
cuerpo de carburo de titanio 38 ligado con acero, concrecio=
nado, unidas en 40 para formar una pieza de prueba unida de
conformidad con la invencidn. Sin embargo, cuando la pieza -
de prueba se sometid a rupbura transversal con la carga de -
ruptura aplicads directemente sobre la zona de unidn 40, se
rompid & través del material mixto mismo en 41, a un lado de
la zona de unién.

Segln se ha esbablecido anteriormente, pueden produ--
cirse formas de tamsfios regularmente grandes mediante la in
vencién, ®s una ilusbtracidn de una forma un cilindro hueco
de un miembro externo de 12,7 centimetros, un didmetro in--
terno de 5,08 centimetros, y una altura de 11,43 centime---
tros, Generalmente, los cilindros de esta altura son diffci-
les de producir a parbir de composiciones ricas en aglutinan
tes o material de unifin por métodos convencionales de compre
sibén y conerecionado, sin aplastarse notablemente, Se produ-
cen primero dos cuerpos concrecionados y huecos de 1l2.7 cen-
timetros de didmetro externo, 5.08 centimetros de didmetro -
interno, y aproximadamente 5,84 centimetros de altura. Al pro
ducir estos cuerpos, se formas una mezcla de polvo de carburo
de titanio e ingredientes formadores de acero, la mezcla se
compacta en un dado de acero y la mezcla compactada se concre
ciona en fase liquida a una temperatura de 14352C, durante -
aproximademente 30 minutos bajo un vacio de menos de 20 mi--
cras de mercurio, el tiempo para elcanzer la temperatbura de
concrecionamiento tomandoe verias horas.

Después de haber producido los dos cuerpos huecos, se
producen superficies coincidentes lizas sobre cada uno, pulien

N
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do con una rueda de Oxido de sluminio que tienen un grano
del nfuero 46 una estructura abierta blanda, y una unidn
vitrificada.

Tos cilindros huecos se colocan después concéntries
mente uno sobre la parte superior del oTro en sus super--
ficie coincidente, se someten a calentaniento en un vacio
a 138532C, durante aproximadamente 30 minuvos, el tiewpo pa
ra slcanzar la temperatura mencionada tomando varizs ho--
ras. Lo temperatura es preferiblemente de H502C menos que
la tenwperaturs de concrecionado original de los cuerpos,
Sin ewmbarzo, en términos amplios la temperatura debe ser
por lo menos igual al punto de fusidn de la fase de me--
nor punto de fusidn en el metal de matriz,

En las figuras 1 a 9 se muestren ejeuplos de los va
rios tipos de formas que pueden producirse mediante la in
vencidn., Haciendo referencia a la figura 1, se nuestra una
forma hueca 1 que comprende aros interno y externo 2 y &,
respectivanente, de carburo refractario concrecionado, por
ejeaplo carburo de titanio ligado con acero, unido concég
tricamente a un miembro de respalde metalifero 4, cilindri
co hueco, del wmisuo material concrecionado o de acero, tal
como acero dulce, decendiendo del uso final de la forug, -
Los aros o anillos z, 3, se unen al miembro de respaldo 4
en la intersuperficie 5, pare el aro interno & o en el in-
tersuperficie 6 para el aro externo &, Si dicha parte se hu
biera producido por métodos convencionales de compresidn y
concrecionado, el costo del dado seria econdmicamente pro-
hibitivo, Las ventajas de este tipo de unidn con respecto a
la soldadura son que el cuerpo puede calentarse a teaperatu

ras elevadas, (v.gra., temperaturas de extinguido), las cua
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les se funden normalmente las soldaduras convencionales. =
Son otras ventajas de la invencidén: (1} no se introducen sug
tancias extrafias en el Area unida que podrian afectar adver-
samente las propiedades quimicas y fisicas del carburo liga=-
do con acero o del acero en el drea adyacente; (2) se inhibe
grandemente cualquier posibilidad de una reaccibn galvinica
a través de la intersuperficie en cicrtos ambientes; (3) la
zona de unidn es extremadamente delgada, disminuyendo asi a
un minimo del desgaste selectivo de la superficie en la zo=-
na que podrfa ocurrir de otrc modo utilizanco métodos de ==
unién convencionales, tales como soldadura; (4) que excepto
por la zona de unién muy delgada, el cuerpo unido resultan
te, para todos los intentosy propbsitos es de carécter mono
1{tice; y (5) se obtiene un contacto intimo de los cuerpos,
uniformemente sobre un drea relativamente grande que es di-
ficil de obtener por soldadura;

Otro uso de la invencidén reside en la produccidn del
articulo ilustrado en la figura 2, que muestra una plantilla
7 de mandril perforador, cilindrico que comprende una POY--
cibén de carburo refractario y concrecionado 8 ligada en 9 -
de conformidad con la invencién a un vastago de acero rosca
do 10. Los mandriles de acero para herramienta utilizados =
en el punzonado o troquelado de metal en caliente, se some-
ten a las temperabturas altas de la pieza de brabajo y a los
esfuerzos de compresidn considersbles, y tienden, con el -~
uso a tomar la forma de un hongo en el extremo troguelado.
Ya que los carburos de refractario concrecionado exhiben -«
une resistencia mAs bien alta al ablandamiento a las eleva=
das temperaturas de trabajo, un mandril de esta construccidn

disminuye a un minimo el problema de conformacién a la forma
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de un hongo.

Como un ejemplo de une forma compleja muy dificil de
producirse por métodos convencionales de compactacién y --
conerecionado, se hace referencia a las figuras 3 a b, que
muesbran una boquilla hecha totalumente de un material de -
carvuro refractario y concrecionado, por ejemplo carburo -
de titanio ligado con acero. Los requerimientos para la bo
quilla fueron que tenia que ser resistente a la erosibén --
por aceite de alta presidn,

Haciendo referencia a las figuras 4 y 5, la boquilla,
que es de forma cilindrica, se muestra comprendiendo una -
porcidn de cuerpo principal 11 que tisne un extremo de pes-
tafia 12 de didmetro mayor. Se disponen dos orificios incli=~
nados 13 y 14, adaptados para recibir fl@ido hidrdulico de
alta presidn, en el extremo delantero de la boguilla, los -
orificios empezendo en 17 y 18 en el extremo de pestafia ==
que termina en 15 y 16, respectivamente, en los lados del
cuerpo principal. Los orificios gue tienen un didmetro de
cerca de 0,288 milimetros, son difieiles de producir por =
perforacidn, debido a la dureza del material, Sin embargo,
el método de la invencidén estéd particularmente adaptado pa
ra producir esta parte mediante la téenice de unién novedo
sa.,

Hacienio ahora referencia a la figura 3, se muestra
una seccién transversal de la boquilla en dos secciones se
parsadas, Bl extremo delantero o de pestalia 1Z se produce =-
como una plantilla de eilindro mediante procedimientos de
procesado de polvo normales, La plantilla de cilindro se =
concreciona segln se establecid anteriormente, y la planti

1lla concrecionada se maquina despuds para obtener la fornms

- 10 - RN




10

1b

20

2H)

30

mostrada, que incluye una superficie cénica 19, cuya super
ficie se maquina para hacerla lisa y para que coincida con
la superficie cdénica maguinade de la porcidn de cuerpo 1l.
Se emplea una placa de cerdmica Jjunto con un dispositivo -
de soporbe para mantener las partes sjustadas mostradas en
la figura 4, verticalmente para el tratamiento de unidn,

En la produccién de la porcidn de cuerpo principal -
11, se maquina & partir de una rueda concrecionada y sdli-
da con las ranuras de 6,228 milimetros pulidas;

En las figuras 6 a 9 se muestran ejemplos de las for
mds cilindricas grandes. En la figura 6 puede producirse -
une forma cilindrica de didmetro externo de 20,32 centime-
tros, que tiene una altura de 15,24 a 20;32 centimetros, -
uniendo tres piezas c¢ilindricas 20, 21 y 22 juntas, en sus
superficies coineidentes B3 y &4,

La figura 7 exhibe un cilindro hueco y grande de un
didmetro externo de 15;24 centimetros, de un didmetro in--
terno de 2;54 centimetros, y una altura de 10.16 centime~-
tros, producida a partir de tres piegas 285, 26, 27 unidas
juntas concéntricamente en las superficies coincidentes 28
¥ 29.

En la figure 9 se muestra una forma cilindrica 30, -
hueca, complicada, que tiene un pasaje anular en la misma,
que comprende dos piezas de carburo de titanio ligado con
acero, concrecionado y maquinado 91, y 84, unidas entre =--
si en las superficies coinecidentes anulares 33 y 34, Esta
téenica podria ser particularmente Gtil para producir da-~-
dos enfriables con agua.

Clertas partes de miquina requieren una superficie -

resistente al desgaste, Haciendo referencia a la figura 8,
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se muestra en seccibn transversal un elemento de miquina -
35 de acero dulce que tiene ligasdo al nmismo en 37, de con-
formidad con la invencién, uwn carburo refractario concre--
cionado 36,

A diferencis Ge obtros métodos de unién por difusiédn,
no se requiere aplicar presiln para efectuar una soldadura
sflida, como no sea la presifén normel yue surge de la fuer
za de gravedad que actlia sobre los cuerpos en contacto, --
For lo banto, no se requieren los dispositivos complicados
para vroducir una soldadura sblida.

Segln se establecid anteriormente, siempre que el ca
lentamiento se conduzce a una temperatura por 1o menos ===
igual a la btemperatura de la fase de menor punto de fusién
pero que no exceda preferiblenente de la temperatura de -«
concrecionado del cuerpo, se obtendrd una unidén adecuade.-
s deseable, a fin de evitar el aplastamiento, que la ten-
veratura de unidn no exceda de 502¢. por debajo de la tem-
peratura de conocrecionado original de los cuerpos,

A fin de disminuir a un minimo la linea de limite en
la. intersuperficie unida, mientras que al mismo tiempo dis
minuir a un minimo cualquier variacidn en la composicién a
través de la zona de unidn, se ha encontrado que esto pue=
de bacerse modificando ligeramente el método de la inven--
cién.

For ejemplo, un wétodo comprende soplado de arena de
las superficies coincidentes con polvo de allmina gruesa.-
Aparentenente, los inbersticios microscdpicos cercancs a =
la superficie que conbtiene el metal de matriz se separan =
por erocidn, dejando picos microsclpicos de cristales de -

Tig rodeados por huecos microsedpicos, mientgasﬁque retie=.
g PR JUA o !
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nen la relecidén coincidente entre las dos superficies, Des
pués de terminar el soplado de arena, las dos superficies
se ponen en contacto y se someten a unidn al vacio a 13852
c;, durante 30 minutos, a un vacio que no excede de 6 mi-=
cras, es decir, BO2C, por debajo de la temperatura de con-
erecionado. Con este método, la estructura metalogrifica -
de la zona de unidén es duremente distinguible de la estruc
tura del metal principsl. A un aumento de 90 veces, la z0-
na de unién no fué visible en absoluto. La estructura meta
logréfice sugtanciaslmente uniforme serd aparente a partir
de la figura 12 que es una representacidén de una microgra=
fia a un aumento de 1000 veces. Se notard que adin al aumen
to anterior, la zona de unifn es dificil de percibir;

AGn otro método que ha dado buenos resultados, com--
prende rociar particulas finamente divididas de la composi
cibn metdlica principsl en la intersuperficie antes de la
unién. Por lo tanto, cuando los cuerpos que se estén unien
do tienen una composicién de 40% en peso de TiC v 60% en =
acero, las particulas de la composicidn anberior se extlen
den uniformemente sobre una de las superficles y la superw
ficie del otro cuerpo se hace coincidir con la misme, Des-
pués de realizar la unién durante 30 minutos a 13858(¢., la
zona de unidn fue dificilmente percibible a un awsento de
160 veces,

En otro método similar al anterior, se rocian unifor
memente particulas de Tic a través de una de las superfi--
cies coincidentes, y la unifn de las dos superficies soin-
cidentes se efectla al vacio a 13852(¢., durante aproxis nada
mente 30 minutos. Sin embargo, Ge los tres métodos discuti

dos anteriormente, se prefiere utilizar el método e el o
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cual les superficies coincidentes se soplan con cescajo
o arena anbtes de la unidn,

Son ejenplos de cuerpos de Earﬁuro refractario =--
concrecionado gue pueden ligarse enbre si, o a un cuer-
po cetalifero, tal como acero, los cuerpos de carbura =
de ‘tungsteno conecrecionado cue contienen de 5 a 30u de
netel de wnidn, tal como cobalto, niquel y similares; =
pulticarburos concrecionados tales como multicarburoes -
de carburo de btungsteno, carburo de tantalio ¥ carburo
de titenlo que contienen al metal de unidn segln se wmen
ciond snteriormente; carburo de titanio ligado con ace-
ro, en donde la cantided de matriz de acera varia, en -
neso, de 30% e 80%. Las composiciones de acero pueden -
comprender acero de bajo contenido de carbono o de alto
contenido de carbono, aceros de baja gleacidn y de alta
aleacidn, v.gr.,; acero pars rerramientas de 18-4-1, o
aln acero inoxideble, tal como el tipo %02, tipo 304, -
403, 440C, ste. Puede asimismo tratarse de conformidad
con la invencidn, un tipo de carburc de tungsteno-carbu
ro de titanio que comprende une solucidn sélida y satu=
rada ¢z particulas de YG-Ti¢ dispersadas a través de un
acero pera herramientas de alta alescidn, tal como una =
composicidn 18~4-l;

La preparacidén de la superficie del carburo refrac
tario concrecionado es importante en cuanto a lo aue se
refiere a la produccidn de superficies de unidn coinci--
dentes, Por ejeaplo, una superficie torneada que tiene -
aproxinadamente 81.3 micras, se acaba o0 se pule con una
rueda de Zrano del almero 46 y se ha encontrads . satisfac

toria, Cualquier mébtodo cue produzca caras coincidentes

304623
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puede ser utilizado.

Son ejeiplos de otros moteriales metaliforos ademds

. del acero a los cuales pusden unirse cuerpos de carburo =

refractario y concrecionado, el niguel o las aleaciones -
de niquel, cobalto o aleaciones de cobalto o barilio, que
tiene una coincidencia relativamente intima en el coefi--
ciente de expansidn téramica. Bl término “moterial metali-
fero" segin se eumplea en la presente, se”pretende que ine

cluyé metales o aleaclones ligables tales como carburos =~

refraclrios y concrecionados, aceros, aleaciones no ferro
sas, aleaciones btérmicamente resistentes y otros.

Son ejemplos de articulos de manufactura que pueden
producirse de conformidad con la invencidn, manguitos de
chumacera gue tienen un didmetro de 6,35 contimetros, una
longitud de 10.16 cm y un espesor de pared de 3,18 mm que
forman dados que tienen un didmetro externo de 10.16 cm
por 10.79 cm de longitud con un receptor de control de -~
fldido hidréulico, de forma interna contorneada de un dia
métro de aproximedemente 685 mm, una longitud de 5.08 cnm,
con dos perforaciones convergentes de un didwetro de 0.228
mm, y simileres,

dunque la presente invencidn se ha descrito junto -
con modalidades preferidas, debe enbtenderse que puede re-
currirse a modificaciones y variaciones sin eparterse del
espiritu y alcance de la invencidn, seglin comprenderdn £é
cilmente aquellos expertos en el arte, Dichas modificacio

nes y variaciones se consideran dentro del contenido y al

cance de la invencién y cléusulas aneXas.
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Bsta solicitud cue corresponde a la presentads en los
Estados Unidos de América, con fecha 5 de Diclembre de 1,963
bajo el Nimero 528,224, se acoge a los beneficios del arti-

culo 51 del vigente Hstatuto sobre Propiedad Industrial,
HOTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen=
tan pmra que sean objeto de la presente solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VSINTE afios, son los siguien
tes:

12, - Un método para unir un cuerpo de material mixtbo,
cue comprende particulas de un componente de alto punto de
fusidn, dispersado a.través de un metal de agbriz de menor
punto de fusidn, & un cuerpo de un material metelifero, ca
racterizado por formar superiicies coincidentes sobre cada
unc de dichos cuerpos, colocar uno de dichos cuerpos sohre
la mrte superior del otro en contacto en sus superficies
de coincidencia y calentar dichos cuerpos en un vacio g ==
una bemperatura elevada por lo menos igual al punto de fu-
sién de lao fase de menor punto de fusidn del metal de ma-=-
triz de dicho material mixto.

22, -~ El método de la cldusula 1, en donde el nate--
rial mixto comprende particulas de un carburo refractaria
de alto punto de fusidn, dispersado a través de un aetal de
natriz de menor punto de fusidn,

32, - Bl método de las cldeulas 1 o 2, en donde antes
de colocar uno ¢e dichos cuarpos sobre la parte superior del

otro, cada une de dichas superficies se sopla con arena,

—~ Fa H
"“ﬂ ¢ . c v"

~—
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48; - El método de la cldusula 2, en donde antes de
colocar uno de dichos cuerpos sobre la parte superior del
otro, se extiende sobre una de dichas superficies, una ca
pa de una composicidn de aleacidn de carburo refractario,
finamente dividida,

52, - Bl mébodo de la cldusula 2, en donde sntes de
colocar uno de dichos cuerpos sobre la parte superior del
otro, se extiénde gobre una de la superficies una capa de
un polvo de carburo refractario finamente dividido;

62, - Bl método de las clésulas 1 a H, en donde el
material mixto comprende particulas de carburo de titanio
dispersadas & través de una mtriz de acero.

72, -~ EL método de las cldusulas 1 a 6, seglin se a=
plica & la unién de un cuerpo de una aleacidén de carburo
refractario y concrecionado, que comprende parbiculas de =
un carbure refractario de alto punto de fusidén dispersadas
a través de un metal de matriz de menor punto de fusidn, a
otro cuerpo concrecionado de una aleacidn de carburo refrac
tario que tiene la misma composicidn,

82,~ Bl método de la cléusula 7, en donde la aleacibdn

de carburo refractarioc es carburo de titanio dispersado a -

través de una matriz de acero.
99, = El método de la cliusula 7, en donde el carburo

8,
refractario es un multicarburo tue contiene carburo de tita
nio y la matriz comprende una composicién de acero,

102, -~ El método de las cliusulas 7 a 9, en donde an=-
tes de colocar uno de dichos cuerpos sobre la parte superior
del otro, cada una de dichas superficies coincidentes se so-

pla con arena.

112, - El métedo de las cldusulas 7 2,30, ep donde an-
‘% r A . -F

S
L L ! e &

-
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tes de colocer uno de dichos cuerpos sobre la parte supe-
rior‘del_otro, se exbiende sobre una de dichas supexficies
una capa de la composicién de aleacién de carburo de btita=
nio finamente dividida.

122, ~ Bl método de las cléusulas 7 a 11, en donde =
antes de oolodér uno de dichos cuerpos sobre la parte supe-
rior del otro, se exbiende sobre una de las superficies una
capa de polvo de carburo de titanio finamente dividido.

X 132, - lejoras introducidas en la fabricacidn de arti
culos de canufactura Ge metal mixto, ligados, formados do -
cuerpos de material mixbo, caracterizadas porgque se disper-
san particulas de carburo refractario a través de un metal
de matriz unido por fusidn a través del metal de matriz a
un cuervo metalifsro.

¥ 142, - Ijoras introducidas en la fabricacidn de ar-
ticulos de mamufactura de mebal mixto, ligados de la cléu-
sula 1%, carachterizadas porque las particulas de carburo re-
fractario,se seleccionan del grupo gue consiste de carburo
de titanio y un multicarburo que contiene carburo de tita-
nic disversado a través de una matriz de acerc ligada por
fusidn a través del metal de la mabriz a un cuerpo de la =
misgaa composicidn sustancialmente,

158, - Un nmétodo para unir un cuerpo de waterial -
mixto & un cusrpo de un mabterial metalifero,

Tal y como se ha descrito en la Lemoria que antecede,
representado en los d&ibujos qgue se acombafian y con los fi-

nes que se ham especificudo.
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La presente Memoria conste de diecinueve hojas, escri-
tas a mdquina por una sola de sus caras,
Madrid,

. % a DGT 19‘0@
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