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La presente invenoifén se refiere s un procedimien-
to y aparato para unir de munera fusible un nmaterial de

revestimiento s un articulo metdlico.

Ta aleacién superficial de metales = reallza gene-

5. ralmente por procesos de soldeo o diversas tédcnicaes de me-
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| adicional. Por otra parte, los brooesoa de so0ldeo ge realizan

‘que tienden a disminuir la resistencia del revestimiento Yy

- timiento de Stellita N8 6 unido o fusiblements al mismo
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talizacidén por asperwién con llama y plesma. Los proocegos de
soldeo utilizen una fuente de energia eldctrica o gassosa con
un nivel de potencia mﬁy variable que es diffecil de controlar.
Como resultado, se dirige normalmente al articulo que se recud
bre un exceso de calor y con frecuencia au microestructura
queda afectada 71egativsmente de manera que as necesiéa despudg
un tratamisnto térmico adicional. S5i bien la resistencia de lg
unién entre el revestimiento superfioiai ¥ el articulo puede
ger suficlente en estos prooesoa de sgoldeo, normalmente se
proporciona un revestimiento excesivamente grueso debido a
las irregularidades en la tasa de deposicién y la falitas de ung
completa capacidad para controlar su colocacidn. Este excano
de revestimiento debe ser mecanizado, en muchos casos, para

obtener el contorao superfioisl final deseado con un gasto

fundamentalmente a uns velocided de deposiocidén del material
mas lenta y los problemas de control correspondientee’llevén
frecuentemente & impurezas en la miorocestructura, grietas o

posidad u otras formas de defectos metallrgicos perjudiciales

su unidén al artfculo.
A titulo de ejemplo, la industria de los motorss
diesel ha adoptado amplismente unas valvulas de motor da mce—

ro austenitico de oromo-niquel-silicio con material de reves-

alrededor de la porcidén esnular del asiento de la vdlvula del
mismo. Bste material de revestimiento puede solicitarse a la
Stellita Division of Cabot Corp., Kokomo, Indiasna. Estas vél-

vulas se producen por un proceso de fabricacidén relativamente

complejo que utiliza sopletes gaseosos para calentar amplia-



Je

10.

15.

20.

.25,

30.

-3~

mente la cabeza de la vdlvula antes, durvante, y despuds de la
deposicién sobre la misma del material de revestimisnto de
Stellita. A este proceso se le conoce con el nombre de "solded
pudelado", Los inconvenientes de este proceso caro y relativa-
mente lento incluyen dirigir une cantidad excesiva de calor
al meterial de %a base y enfriar lentamente el revestimiento.
Esto da lugar @ una zona de difusidn general tglativémente
gruega o regién de unidn intersticisl de aproximadamente 0,02qQ"
entre el material de la base y el reveatimiento as{ como la
segregacidn dentritica y la oristalizacidén ampliada del mate-

rial de revestimiento con la consigulente disminucibn en 1la

dureza del mismo, Ademds, la gruesa zona de difusién represenT
ta una regidén que no tiene ni las propisdades desegbles del i
mpterial de la base ni las del revestimiento. Por ejemplo, se
sabe que el hierro en el acero degrada la Stellita cuando es-;
té presente en solo cantidades relativamente pequefiaa. En 5
consacuencia, la duracién de estas vdlvulag no satén prolon- i
gada oomo seria de desear, , !
Por otra parte, lés téonicas de metalizacién por as%
persién con llama y plasma aplican un material de révestimien;o
a un articulo sin calentar sustancialmente el articulo, con
el resultado de que ocurre una unibén metaldrgice relativamen-
te malg. Beta téonica se guele limiiar a un espesor del re-
veatimiento de unas milésimas de pulgada ocon una resisteﬁcia
generalmente baja. La patente de los Estados Unidos N23.310.423
concedida el 21 de marzo de 1967 a H.S, Ingham, Jr., expone
un proceso de pulverizacidén por llama para aplicar un reves-—

timiento utilizandd réfagas instanténeas de energia de un ra-

yo laser para elevar la temperatura de las partioculas metali-:

zgdas previasmente y calentadas con llama cuando se dirigen hai
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cia la superficie de un articulo. Las particulas sustanoial- |
mente fundidaes se supone que se adhieren & la supeirficie del
artfoulo cuando se ponen en contacto con la misma con una

mejor unidn que en los proocesos oonvenéionales de metaliza-
cién por aspersidn, que se sabe que por lo general,producen'
una unién relativamente ddbil entre el revestimiento y el

articulo, y porosidad en el revestimniento. Este procedimientag
es mds oaro porque necesita calentamiento doble y, ademas,

el eapesgor de las capas aplicadas se limita so0lo unas milé-

de metalizacidén por aspersién han sido considersdos totale
mente insatisfactorios para cementar, por ejemplo, una val-=
vula de motor,

Otrgs fuentes de ealentamiento talesioowo el posi-
ble uso de la energia solar o del rayo electrénico parece
plantear problemas ain mds diffciles., En la energf{a solar,
se necesita un sistema amplio y caro-para recoger el ocalor
con el fin de obtener niveles suficientaes de energig de den-
sidad de potencim y la fuente de energia de amplio egpectiro
estéd cambiando. De igual modo, en la energls de los rayos
alectrénicos se necesitan normalmente un sistema de evacua-
¢ibn relativamente caro, gque restringe en gran medida el pro-
ceso d§ fabricecién de las partes que se quiers recubrir. Poj
ejemplo, la presién de vapor del meterial de revestimiento
o del articulo podrfa quedar negativamente afectada y algu~
nos materisles podrien volatizarse(-imponiando uiteriores
limites g la aleaccién de material que queds ya limitada por
el mismo proceso de gsoldeo por rayo electrdnico. Son ilﬁstraw

tivas de la amplia gama de esfuerzos para resolver el proble<

ma particular de aplicar un reveatimiénto de superficis dura



5'

10.

15.

20,

25,

3C.

a la cabeza de una védlvula de motor, por ejemplo, la Patenté
de los Estados Upidos 3.147.747 de LeRoy O. Kittelson; la
Patente de los Estados Unidos 3.362.057 de Gerhard Kubera et
al.; y la Patente de los Estados Unidos 3.649.380 de Max J.
Tauschek. La Patente de los Estados Unidos 3.478.441 de Alexan

der Goloff et al. y cedida a la cesionaria de la presente in-

vencidn expone igualmente un procedimiento de soldeo por fries

cién de una pieza de material de revestimiento a una vdlvula
de motor pera proporcionar a la misma un asiento resistente
a los choques. No obstante, nlnguno de estos procedimientos
reauelve totalmente los diversos problemas, inleuyendo la

neoesi&ad frecuente de mecanizar el revestimiento en exceso ,

ni los resuslve de manera suficientemente econdmica. Otro pro-

cedimiento, el de la Patente de los Estedos Unidos n. 3.663.793

de James Petro et al., describe la forma de aplicar un reves-
timiento s una lémpamde cristal o similar para fines decora-
tivos, utilizando el calor procedente de un rayo laser o un
rayo electrénioo, No obstante, este procedimiesnto emplea un
paso adioional de calentamiento y no menciona la mejora de la
resistencia al desgaste'y 8 los choqdes ni la duracibn del
revestimiento ni su unidén con el articulo prinoipél a lo que

ge dirige partioqlarmento la presente invenocida.

Un objeto pues de la presente invencién es el de pro-

porcionar un p:ocediﬁianto y aparato perfeccionados para unir
de manera fusible un material de revestimiento a la superf{-
cle de un articulo metalico en el que se obtiene una unidn
intersticial de resistencia relativamente elevada.

Otro objeto de la presente invencidén es el de pro-

porcionar un procedimiento perfeccionado capez de apliocar un

)~

revestimiento superffcial duro relativemente uniforme a un
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‘material y la porcibén adyascente del articulo,

articulo de materisl distinto por licuefaccidn térmica del

i

Otro objeto de ls presente invenoidén es el de pro-

porcionar un procedimiento relstivemente rdpido paras unir de

menera fusible un material sélido de revestimiento colocado
contrae la superficie de un articulé metdlice con el fin de
disminuir la traneferenoia térmica a todp>el articulo y ace-
lerar de ese modo su enfrismiento desde su eatedo 1icumdo _
una vez que se ha retirsdo del mismo la fuente de calor.

La invencidn proporciona & titulo de ejemplo una

" vélvula de motor psrfacciomadas con un- asiento anular de v4l-

vula unido de menera fusible g la nisms mediasnte el procedi—
miento de la invenecibn ¥ que tiene una estructurs criatalina
relativaments fina bars sumentar su dureza y resigtenocis al
desgaate, y una mejor pogibilidad de controlar su estructurs
metalirgica,

Otro objeto de la presente invencidn es el de pro-
porcionar un procedimiento perfeccionado del tipo descritor

en el que un rayo de onda continus de energia reiativamente

. alta de energia electromegnética se enfoce con exactitud so-

bre una superficioirelativamente'pequeﬂa del ertioulo que ge
recubre con el fin ée.disminuir ia t:ansmisién'térmica a todo
el articulo, .

Otros objetos y ventsjes de la presente inveﬁci6n
se herdn féoilmente evidentes. con refsrencis a los dibujos -
adjuntos y a la deacripecibén que siga.

Lea figura 1 es una perspectiva de un aparato para
sostener un artfoulo para unir de manera fusible un material
de revestimiento a un articulo metdlico segin el nuevo pro=-

cedimiento de la presente invencién.
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aparato de la pressnte invenoidén, y particulsrmente una vil-
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La figura 2 es una poreidn pulida y atacada quimica-
mente de un articulo y el revestimiento endurscido cofféspon-
diente producido pqr el procedimiento de la presente invencidn
con un sumento de aproximedamente 225 vecea su verdsdero ta-
mafio.

La figura 3 es similar a le figure 2, solo ampliads
hgsta un aumento de aproximadamente 860 veces éu verdaderc ta+
mafio pars mostrar le superff{ocie de contacto entre el artioculo
y el reveatimiento. '

La figura 4 es uns exploracidén de linea con micro-
endurecido correspondiente producido por el procedimiento y

vulg de motor que tiene un material de base de gcero austéni-
tico de oromo-niquel-silicio y un revestimisnto de Stellite
mimero 6 en el asiento de ls vdlvula.

La figura 5 es una exploracién de 1linea con micro-
gonda elsotrénica de una valvuls de motor convencional produ~
cida por soldeo de pudelado con un m;terial de base de acero
austenitico de cromo-niquel-silicio y un revestimiento de
Stellita n$ 6 en el maiento de la vélvula a efectos de com=
paracién con la figura 4, y al doble de la longitud de ex=
ploracién de la misma.

La figura 6 es una poreién pulida y ataceda con
doido de la vdlvula de motor convencionalmente soldada:por
pudéiado con un sugiento de aproximadﬁmente 225 veoes su ver-
dadero temafic a efectos de ocomparacién con la figura 2.

La figura 1 de los dibujos muestra un aparato para

gostensr un articulo 10 pars unir de manera fusible un mate-

rial de revestimiento de polvo fusible 12 a la auperficie de
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tado de que un asiento anular 2§ en la porcién de cabezg de
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un articulo metdlico ferroso 14, tal como una vélvula ge motoj
0 simila: segin el pbrocedimiento de 1g presente invencidn, En
egta realizacién, el pPolvo de Stellitg nlmero 6 se une eficaz-
mente a la vdlvulag del motor 14 de material distinto tal como
Por ejemplo un acero austen{tico de eromo-niquel-silicio. El
aparato para sostener €l articulo 10 qQué soporta girstorig-

mente la vdlvula de wotor incluye una bage slnilar a un grmg-

disco de soporte de articulo 20 cop un rebaje dilindtico 22

digpussto concéntrioamente formado en e1 mismo.

80porte del articule 20, Eato da tonvenientemenie oomo resul-

la vdlvulg ge mantiene en un plano sustancialmente horizontagl

cionamiento de velocidad variable 30 ge wne de manefa aprapiad

da a la base 16 del aparato de mantenihiento 10 en relacién-

neda reletivamente répida, por ejemplo cingo 88gundos por re-
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Un refuerzo en dngulo 32 va fijadd de manera ajus-—
table a la base 16 del dispositivo de mantenimiento del erti-
culo 10 de ls presentie invenocidn para mantener un tubo de su-
miniatro. de polvo alimeptado por la gravedad 34 en forma ge-
neralmente vertical por encime y hacia dentro junto con la
periferie de la poroién de cabeza 26 de la vdlvula 14, El1 tu-
bo de suministro o alimentacién tiene en su extremo superior
ung tolva 36 adaptada para facibir de manera conveniente sl
polvo fusible 12, y un extremo inferior cénice 38 dispuesto
en relascibén predeterminada relativemente cerca del asiento
anular 28 de la vélvula 14, :

Un eapejo reflector 40, sustancialmente plano y en—
friado por agua va soportado de maners univergalmentd ajusta-
ble sustencialmente por encime de la cabeza de la védlvuls 26
gobre un par de conexiones separadas de pivote, 42, alineadas
horizontalmente, de una horquilla dependiente 44 y sobre una
conexién vertical de pivote 46 intermedis entre la horquilla
y un brazo vertical 48 fijedo & la base 16. Un rayo fijb de
energia electromagnética cohervnte 50 de potencia rélativq—
mente elevada, tal como por eJehplo un rayo laser de onda con+
tinug de muchos kildwatioa, 88 p;oyeqta de manera sustanclal-
mente horizontai eoﬁre el'espejo 40 como se repregenta en las
lineas discontinuas a partir de una fuante apropieda (no re-
presentada). El rayo laser de bnda continua 50 se refleja en-
toncea hacia abajo por el espejo y se enfoca sobre el asiento

anular 28 de la vdlvula 14 para proporcionar una zona de in-

"teraccidén de energia térmice relativemente elevada como se

indicae con el nidmero de referencila 52. Esta zona de interac—

oién térmicea coincide sustencialmente con el apogeo 29 de la
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| efectivemente una ceapa de aleacién durm o superficie 56 sobre

vélvulae giratoris.

' La fueién efeotiva del polvo 12 Yy el sslento gnuler
28 en la zona de interaccién 52 se obtiene utilizando el rayo
leser 50 con une forma de la éeccién transversal del rayo
sproximedamente toroidal. Especificemente, la forms toroidal
preferida del rayo laser tiens 4, 76 mm. de digmetro exterior
¥y 1,58 mm. de d}émefro interior, lo que da como resulisdo una
densidad de pot;ncia de 1.055.782 calorias/segundo/cm?,

- El tubo de alimentacién de polvo 34 se encuentra
dispuesto en arco y desviado del apogeo 29 de la védlvule 14
¥y muy cerca y por encimé del asiento anular 28 para proporcios
ner una zona de deposicién del polvo indicsdo én general con
el ndmero de referencia 54. No obstante, esta zona de deposi-
cidén del polvo ge ehcuentra reletivamente cerca del apogeo de
meners que el ssiento anular 28 estd digpuesto sustancialmen—
te. horizontel y el pdlvo fusible 12 se retiene mejor sobre el
mismo, Ademds, lg porcidén de extremo inferior cénica 38 del
tubo de alimentacidn.34 y su émplaéamiento més cercano a la
poroién de la cabeza de vdlvula 26 sirve pars dosificar la
alimentacién del polvo al asiento 'enular; Por ejemplo, el polvop
llena el espacio qus se encuentra entre ellos y no ocurre
ningén flujo mientrasrqua le valvula permaneoé fija, y sin
embargo -ocurre a lea velocidad deseada con una seccidn de autos
nivelacidén sl girsr la.vélvuia a la velocldad deseads.

El dispositivo de mentenimiento del erticulo 10 de
la presente invenoién, 1ncluyéndo el tubo de elimentacidn de

polve 34, el espsjo reflector 40 y el rayo laser 50 produce

la védlvula de motor 14. Esa superficie se hace sustancislmenté

sélida en una zona de solidificacién 58 que se encuentra tam—
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bién relativamente cerca del apogeo 29 de la vé;vula de motor
de menera que la fusicdn del polvo 12 y porcidén adyacente de
le vélvula que ge licda en la zona de interscoidén térmica 52
permuanece sustahcialﬁento horizontal y no fluye apreoisblemente

antes de dicho endurecimiento.

Es muy significativo spreciar que utilizando el pro-

car la cape de aleacidén dura 56 sobre la vdlvula de motor 14
1g poreién de cementado del coste puede reducirse a aproximada-
mente la mitad que con las téonicas convencionales de soldeo

de pudelsdo.

Si bien al funcionamiento de la presente invencidn

consideramos gque se deduce oon clarided de la deacripoidn an-

terior, a continuacidén ge amgliaré atn mds en el breve roaume#
que se expone de dicho funcionamiento. E1l motor 30 el rayo !
lgeer ds onda continua 50 se accionan gimultdneamente pars
inioiar la deposicién del polvo 12 sobre el asiento anuler
o8 de la vélvula de motor 14 en la zona de deposicidn 54, ¥ |
tembién para, dirigir el rayoc laser mwy caliente aobre'dicho i
agiento, en la zona de interaccién térmica 52. Cuando se hace
girar el dioho de goporte del erticulo 20 y lsa vélvula de mo-
tor por la accién del motor en la direooién de las agujas del
reloj tal como ge muestra por la flecha de la figura 1, el
rayo lesser enfocado liclia térmicamente y de mgnerae relativa-
mente répida tanto el polvo como la porcién adyacente de la
cabexa de vdlvula 26 en la zona de interaccidn sin calenta-
miento excesivo de toda la vélvula del motor. La fusidn re-
sultante se dirige a continuacibn més alld del calor del rayo

laser en la zona de interaccién, y la transferencia rédpida

del cplor desde dicha zona a la mese relativamente fria de 1la
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~trenasversel muy uaiforme con una excelente unién intereticial.

- remente le unidén intersticigl relativamente fins pero de gran

.fusién genersl reletivaments fina o ‘regién de unidén intersti-]

,'eial que ilustra olaramente la fuaién relativamente complete

" a la estructurs. Eatarfina regidn de unidén intersticial se
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vélvuls del motor, junto con el enfriamientp por el aire én-
hlente o'de 1lg aalé de le misma, da répidamente como resultadp
ls obteneidn de una superficie de alemoién dura 56 an lg zo-
na de solidifi;acién 58. Este superficie de aleaoidn es rela-

tivsmente gruesa, par ejemplo de 1,27 mm, y tiene una secoidn|

Se ha comrpobado que eata superficie dura, es tan uniforms
en su perfil que solo se necesita un minimo mecanizado final
de las mismalpara produoir la vdlvulg de motor completa.

Is eficacia del procedimiento de unién fusible y
del aparato de la presente invenciéﬁ 86 Observa en la micro-

fotografis de la figura 2. Esta microfotografia indioca cla~

calidad obtenida entre ls superficie de alescidn metdlica durh
56 y el raterial metélico de base de la vdlvula de motor 14.
La parte superior de'la fotomicrografis muestra ls microestrua-
tura reletivemente fins de la superficie de Stellita hﬁmorp'S,
mientras que la parte inferior de la misme musstra ls distri-
bucién uniforme de carburos finos en una natriz esustenitice

asociada al acero austenitico de cromo-piquel—eilioio de la

vélvula del motor. Entre estas dos zonas hay una zons de di-

de la misma, la ralta de grietas 0 huecos, y la gusencila de

inclusiones de 6:1@0 o similares que afectar{a negativemente

indice gréficamente que es de -aproximedsmente de 0,075 ma de
espesor, y oon la linea oscura resultante del reactivo uti-

lizedo que represente una supeéficie de contacto sustancial—

mente plana. Como. se muestira méds clarsmente sn la fotomiaro-
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_peccionar la figura 5 que muestra una exploracidn de linea
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grafis muocho mds smpligda do la fixurs 3, eata superficle de
contacto plana es de solo wnos 6,012 mm, de espesor y sin
embargo su uniformidsd fndica la eleveda resistencia de 1la
unién,

Como se representa mejor en ls figure 4, una explo-
racién de linea de miorosonds electrénice de la vdlvula de
motor 14 de la presente invencidén indica una composiocién me-
talirgioca muy uniforme de; material ferroso de baee y del
revestimiento metdlico, dispuestos respectivemente a la iz-

quierda y a la derecha del gréfico. Se muestran los velores

los elementos hierro (®e), cromo, (Cr), carbono (C), y co-
balto (Co), mientras que para mejorar la i1lustracién se han

omitido del gréfico loe valores de concentraci& de los ele-

mentos priﬁarios restantes niquel, gilicio y volframio, Es .
evidents que la suavidad de las liness de exploracidn confir{
man la estructura de grano fino del revestimiento, asi como
la zona fina de unién interaticial similar @ la representada !

en la fotomicrografia de la figura 2. Por otra parte, al ina-

de una vdlvula de motor soldade por pudelado de manera con-
vencicnal, es evidente que el espesor de la zona de unién
intersticial eg de aproximadamente 0,5 mm., que repregenta
aproximadamente de la figura 4. Obaérvese también en la fi-
gure 5 la extenéién muy significative de la disolucién dél
hierro (Pe) presente en el meterial de base en el interior
del revestimiento de la vdlvula de. motor de la técnica ahtpr
rior, que puede hacerse graevemente quebradiza y reducir la

feaistencia 8 lé oxidacién de la misma, Esta disolucidn ea

convenientemente despreciable en lg vAlvula de motor de la
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presente invencidn como se representa por ls bejada relativa-
mente abrupte de la linea de hierro en la figura 4. De igusl
modo, las crestes y valles coincidentes en las liness de ex~
ploracién del eromo (Cr), cobalto (Co) y carbono (C) del re-
vestlaiento de le téonica snterior en la figurs 5 mon prueba
de la formacién de grandes cristeles, tasles como carburos de
eromo, que acompefia & la elevada enfrada de ocalor y a la len-
ta opersoidn de refrigerscién o enfriemiento del soldeo de
pudelado. Obsérvese que estas crestas faltsn prdoticamente

en la explorecién de linea del revestimiento de la figure 4,
indicendo su estruvturs de grano fino.

Como se muesgtra mejof en la fotomicrografia de la
figura 6, el revestimiento de la téchice anterior muestra for-
maciones dentriticas relativamente grandes con earbﬁrOS en
una matriz de cobalto, y esto es notablemente distinto de la
estructure de revestimiento mucho méds fina de la presente in-

vencién seglin se represents en la figura 2. Rsta diferencia

65-67 en el revestimiento de Stellits de la presente inveaciés,
en comperacibn con las habituales lecturas del revestimiento
de Stellita de R° 62-65 de la té§hica enterior, Eat§ aunento
en la dureza da oomo regsultado una meyor resistencia al dee-
gaste en la véivula de motor. -

_Asi{ pues, el procedimisnto y aparatoc de la unién

fusible de la jféaeg%e invenocién se ha demostrado ser muy efi-

caz para cementar une vélvula de motor utilizendo como fuen-
te térmica una energia de laser de onde continua. Un examen
de la microsstruotura de la auperficie de la aleacién dura

y del artioculo metalico ha demostrado una excelente fusidn en-

tre ellos y una unidn intersticial relastivamente estrecha pero
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de gren resistencia. Por otra parte, se ha comprobado que el
rayo lager de pbtencia relativamente elevada puede controlarse
perfectamente para disminuir la trsnsmisién térmica en el res
to del articulo, y por consiguiente un répido enfriomiento
del miemo. Por otra perte, el rayo puede enfocarse o ¢olimar—
se fdoilmente pare proporcionar una distribucién uniforme 7

en un recorrido relativemente ancho. Por ejemplo, se obtienen

fécilmente anchuras de rayo laser stiperiores a 3,175 mn., miep-

tras que las anchuras de los reyos electrénicos se limitan
normalmente a menos de 1,59 mm. Por consiguiente, utilizando
el procedimiento de lg presente invencibn, puedsn cementarse
superficies atn mayores.

Se comprenderd que el procedimiento y el aparato
de la presente invencién pueden adaptarse fécilmente para ob-
tener un art{culo metdlico compuesto aplicando un material
de revestimiento relativements sélido con ung forma previa~
mente dispuesta al material de base. Por ejemplo, en vez de
deposstar solo el polvo relativamente limpio y puro 12 en la
vélvula de motor 14 como oourre on este ogso, este polvo puede

mezclarse con un aglutinante aprdpiedo disponiéndose en un

anillo enular. El enillo puede colocarse entonces en la valvul

Yy someterse @ la energia de calentamiento del rayo laser 50
eustancialmente como se ha deserito anteriormente pin apartard
se del émbito de la presente invencién. Es evidente que uti-
lizando estos prinoipios puede.apliomrse rapidamente y en una
sola pasada diverses cepas relativamente 8ruepa de materiasl
distinté al saterial de la base, del orden de 1,27 nm, de

espesor. Esto elimina la necesided de efectuar pasadas maltipl]

Si bien le invencién se ha descrito ¥ se ha represen



10.

15.

20.

25a

30.

{
{

tado coa referencia particular a una realizecidn preferida,
es evidente que pueden introducirse otras modificaciones en
lg misma que eﬁtran,dentro del dmbitoc de la,presente invenciédr
que 1o se pretenda que quede limitads excepto tal como se de-
fine en lams reivindicasciones adjuntas.
NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
aei como la manera de realizarlo en la préotica, debe hacerse
conster que las disposicioneg anteriormente indicadss, son
susceptibles dé modificsciones de detalle, en cuanto no alte-
ren su principio fundsmental. También se hece constar que el
invento serefiere a una solicitud de Patente presentsda en
-Norteemerioa con fecha de 4 de marzo de 1.974 y 24 de enero de
1.975 y n# 447.971 y 543.191, acogiéndose por lo tanto a loa
beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vi-
gor, glendo lo que oonstituye ls esencia del referido invento
Yy por lo que s8e solioites Patente de Invencién por 20 efios en
Espeafia, sobre:VPRodEDIMIEN$O Y APARATO PARA UNIR DE MANERA .
FUSIELE UN MATERIAL DE REVESTIMIENTO A UN ARTICUIb METALICQ,
. caracterizéndose por lo siguiente:
o= Procedimienfo Yy eparato para unir de manera fu-

siﬁle un material de revestimiento a un ariiculo metdlico,
procedimignt& cgraecterizedo porgue comprende lss etspas de
depositar meterial de revestimiento en forma s6lida en la 8u-
perficie del artfoculo metélico; licuar térmicemente y-de manerea
sustencialmente simulténea el material de revestimiento y la
superficle del afticulo metalico enfocando éobre ellgs un ra-
'yo'de onda continua de energia electromsgnética de potencia

relativamente elevada; y posteriormente retirar el réyo en-

focado de energia eleotromagnétice de dicho articulo permitir
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| terizado porgue la etapa de enfocar un rayo de energia elec—
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su enfrispiento y endurecimiento con el fin de proporcionar
una oapa solidifiosda de superficie con una unién interstiocia

relativamente fine pero fuerte entre dicha cape y el artioculo
2.~ Procedimiento smegin la reivindicacién 1, carac-

tromagnética inocluye la selecoidén de uns fuente de rayo que
genere un rayo que tenga las ocaracteristices de un rayo laser
de onda conbinua.

3.~ Procedimiento segin la reivindiceocidén 1, carac-
terizado porque la etapa de depositar el meterial de revesti-
miento inocluye dosificar de manera contfolable'un metal en
polvo sobre dicha superficie.

4,- Procedimiento seglin la reivindicacién 3, carac~
terizado porque el articulo petélico es una vélvula de motor
que tiene una poreidén de asiento anular en ls misma, y porque
g0 haoe girﬁr dicha vélvula de motor con relacién sl rsyo de
energia electromagnética para que ei,meta; en polvo se una
de manera fusible al asiento snuler para formar sobre el mis~
BO una capa epperficial relativamente dura.

' 5,- Procedimiento segin lag reivindicsciones ente-
riores caracterizado por las etgpes de depoeitér el materisl
de revestimiento en forma de polvo eélido en una parte de la
superficie del articulo; licuer térmicemente y de manera si~
multénea el material de revestimiento y la porcidn de guper=
ficie del articulo enfoosndo sobre los mismo un rayo laser
de onda coniinua y de energia relativamente elevadaj y reti-
rar posteriormente el oitado rayo laser enfocando sobre ellos

para permitir su enfriamiento por el aire ambiente y su endu-

Yot

recimiento con el fin de conseguir una fuente wnién intersti- .
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 de potencla que da lugar @ uns densidad de>potenoia de apro-

| miento en forma aélida en la citada poréién anular de la vdl-

- vélvuls de motor enfooando sobre ellos un rayo lager de onda

: ger,enfocadh pera permitir su enfriamiento sl aire ambiente
- ¥ su endurecimiento con el fin de proporcionar ung capa su-

| perficial de aleaoién dura relativamente resistente al des-
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cial entre diche cgpa superficiasl de aleaccién ¥ el articulo.
6.~ Procedimiento seglin la reivindicacibn 5, carac-
terizado porque'incluye la etapa de hacer que el rayo laser

chogue contra el majlerisl de revestimiento y la porcién supex

ficiael del artfoulo en una zona de interaccién térmica con

una. forma en seccidn trsnsversal del rayo sustanciglmente to-

T.~ Procedimiento segin lg reivindicscidn 6, carac-

terizado porque se utiliza un rayo laser que tiene un nivel

ximadamente de 1.055.782 oelorias/segundo/cmz.,ren dicha zona
de intersccién térmica. |

8.= Procedimiento seéﬁn las reivindicaciones ante-
riores, caracterizedo porque bara unir de maners fusible un
materisl ée revestimiento a una vélvule de motbr que tiene
en la misma uné poreibn de gsiento anular, el procedimiento

que comprende las etapas de depositar el material de revesti-

vula de motor; al mismo tiempo liouar térmioamente al mate—

rial de revestimiento ¥ la poroibn anular de asiento de .la

continua; y posteriormente retirar de los mismos el rayo la-

gaste y a los golpes en la poroidn del ssiento de dicha v4l-
vule de motor,
Qe Procediniento segin la reivindicacién 8, ocarac-

terizado porque- inocluye la etapa de hacer girar la vdlvula

de motor para mover la citada poreién anular de aasiento y el
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material depositado de revestimientc a través del rayo. laser
enfocado.

10.~ Procedimiento seglin las reivindicacidén 9, carac
terizado porque incluye la etapa de depositar el material de
reveatimiento en ls poroidn anular de asiento de la vdlvula
de motor antes de que pase a través del rayo lamer enfocado.

1.- Procedimiento segin la reivindicacién 10, earag-
terizado pofque incluye la etapa de depositar de maners eontrg-
lable el material de reveatimiento en forma de polvc sobrs la
poreién enulaer de aslento, a través de un tubo de alimentacid
de dogificacién y nivelacidén del polvo relativamente cerca del
rayo eger enfocado y desviado en arco del miasmo.

12.=~ Procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores saracterizados porque para unir de maners fusible un
matebial metélico a un articulo ferroso para proporcionar una
oapa de superflocie dura con uns zona fuerte y relativamenie
fina de unidn intersticiel con el articulo, ¢l procedimiento

comprende la etapa de: e¢olocar a tope el material metdlico

contra una superficie del articulo mientras el citado material
se encuentra en forma de polvo; dirigir de mensra concentrad
y continua un rayo laser de onda continua y de snergia rels-
tivamente elevsda sobre el material para liouarlo térmicamenté
junto con la citada porecién de superfiocie adymcente del arti-
culo; y retirar de ello de forma releativamente rdpida el ci=-
tado rayo laser para disminuir la trenemisién térmica al in-
terior del artioulo y permitir un enfriamiento relativemente
répido del mismo, proporecionando de esa forms une oapa su-
perficial con una estructura mstallirgica oristalina relativa-

mente fina para adnentar gu dureza.

13.~ Procedimiento gsegin las reivindicaciones an-
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teriores oaracterizados porque para deposiiar una capa super-
ficial resistente al desgaate y relativemente dura sogre un
articulo el procedente ge realiza mediante las etepaﬁ de de-
positar dé manera controlable un polvo sdlido sobre una parte
5e | de la superficie del artioculo; licuar térmicamente y de manere
relativemente rdpida el polvo aélido.y_la citada poreibn de
supé:ficie del articulo haéiendo_ohocar contra ellos un reyo
laser de onda continuaAj de energi{a relativamente elevada;
efectuar un movimienfo relativo entre el artieculo y el rayo
10. lager de meneras que se permita elipolvo 861id0 licuado y la
poroidén superficial licuada se enfrién y se endurezcan rapi-
damente con el fin de obtener dicha capa superficial resis-
tente'al desgesta ¥ dura con una regidén relativemente fina
dé unidén interstioisl entre la misma y dicho articulop. |
15. 14.- Apsrato para la aplicacion del procedimiento
segin las reivindicaciones 1 a 13 para proporocionar sobre el
articulo una capa superficial, de polvo caracterizado porque
ge oconstituye por medios de mantenimiento para soportar de
maners libersble el articulo; wmedios de deposito para depo-
20. sitar de manera dosificable el citado materisl de revestimies-
~'to en pdlvo s86lido sobre una superficie del articulo; y un
rayo de energia electromagnética y onda continua dirigido de
manera seleocciongble gobre el meterial de revestimiento y la
gsuperficie del agrtieculo para su Iicuacién térmice realtiva-
25. ‘mente rdpida, disminuyendo en lo posible la transmisidn tér-
mica al interior de dicho artioculo y permitienéo poaterior-x
mente el répido endurecimiento del material de revestimiento
después dé la retiréda del rayo pera proporcionar dicha oaps

-guperficial con una unién intersticial relativamente fuerte

30, pero fina entre la misma y el artfculo,
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15.~ Aparato segin la reivindiocascibn 14, oaraoteri-
2zado porque el rayo de energia elegtromagnética continua es
un rayo laser de energia relativamente elevada.

16.- Aparato segin la reivindicacién 15, ceracteri-
zado porque el material de revestimjento es un metal en polvo
y los medios de depbésito incluyen un tubo de alimentaoidn pa-
ra colocar de manerm controlable el citado polvo sobre el ar-
t{culo.

17.~ Aparato segin la reivindiocacidn 16, caracteri~
zado porque los medios de sujeccién pueden moverse y el rayo
laser es fijo de manera que el qrticulo y el polve metdlico
depositado sobre el miammo Pasan a través del rayo laser para
efectuar la unién fusible de los migmos.

18.— Apareto seglin la reivindicacién 17, caracteri-
zado porque el articulo tiene el mismo una poreibén anular que
puede recibir el metal en polvo a partir del tubo de alimen-
tacidn, y los medios de sujeccidn hacen girar el articulo de
manera que la porecidn anular y el polvo metédlico pasan a tra~
vés del reyo laser para proporclionar uwn anillo de material |
endurecido sobre el articulq.

18.~ Aparato pegun la reivindicacién 18, carscte-

rizado porque cuando inocluye un bastidor y un motor de socio-

namiento fijedo de manera libre al mismo, los medios de aujecs
cién inocluyen un disco giratorio acclonado por el motor de
accionsmiento @ uns velocidad predeterminsda para hacer girar
el erticulo Yy el polvo metdlico situsdo sobre el mismo a tra-
vés dal oitado rayo laser.

20,~ Aparato segin la reivindicacién 19, caracteri-

zado porque incluye un espejo soportado por el armazdén para

¥

dirigir el rayo laser y enfocario sobre el artioulc y el polv
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metdlioo.

21.~ Procedimlento y aperato para unir de maners
fusible un material de revestimiento a un artioculo metslico,
tal y oomo queda sustanclelmente descrito en la presente Memo.
‘ria e ilustrado en los adjuntos dibujoa.

Esta Memoris consta de veintidos Nhojas escritas a
mgquina por una sola cara.
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