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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiesre a ls fabricacién de
elementos mocdnicos que funcionan e alia temperatura en un
medio amblente corrosive. Tiene pox objeto més particular-
mente, auwnque no exclugivamente, la fabricacidn de vélvulas
pars motores de combustidn internsa.

Tales védlvulas comprenden de manera conocidas wma
cabeza que es solidaria ds wn véstago y coopera con wn asien-~
to pars asegurar ol cierre de wn conducto de admisidn o es-
cape de gases.

' Es conocido que cuandoe se alimenta v motor con
aceitc pesado,vlos productos de la combustidn se cargan con
diversas sales, como el vanadiato de sodio, compuestos com-
Plejos de agufre u otras sustancias. Esos diversos precipita-
dos perjudican le estanqucidad de las superficies de contacto
de los asientos ds la culate y de los asientos de las vdlvu~
las. Ademds producen wna corrosidn qus les es propia y ello
tanto més cuanto mds elevada sea la temperstura.

Ias soluciones conocidas y empleadas on general en
la industria fabricadora de vdlvulas para evitar dicha corro=-
pidn, han resultado hasta hoy dfa ineficaces.

La solicitante ha encaminade sus investigacliones en
primer lugar hacia la luche contra la eorrosidén propiamente
dicha y luego contra los depdsitos sdlidos que se oponen a
la osgtanquoidad de las superficies de contacto.

El procedimiento segin el invento consiste on faw
briecar el elomonto emplesndo wna aleacidn elegida por su re-
sistoncia a la corrosidn y en someter, al mencs la gzona de .
dicho elcmonto destinada a estar en contacto con un.asiento,
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a uwn batido qﬁe reduce la granulomstrias y endurece su estruc-
turs.

Gracias a dicho procedimiento, el elomento no solo
resiste 2 la corrosidn sino que presenta tambidn wna dureza
netamente suporior a la que ticne sin ser batido, lo gque po-
sibilita su empleo en motores cuyos productos de combustidn
forman depdsitos.,

La aloacidn do que estd constituido el elemento se
elige entro las que contienen cromo y niguel, cada wno de
ollos contenidos al menos on una proporcidn dol 25 % y, de
preferencia, on wma proporcidn superior al 30 %.

Estas aleaciones que debido a su poca duracidn se
consideran generalmente inutilizables para la fabricacidn
de vélvulas para motores que funcionen con aceite pesado,
pueden ser utllizadas con dicho fin gracias al batido y apor-
tan una solucidn al prodlema de la corro::iidn a olevades tam-
Peraturas.

Bn el caso de su aplicacidn para fabricar elementos
mecédnicos blindados, es decir, qus comporten en su gona de
contacto con un asiento fijo un rofucrzo do uns aleacidn di-
forento do la que constituye el cusrpo del elemento, el pro-
cedimisnto megfin ol invento consiste en hacer el eleomento y
su blindaje de alcaciones resistentes a la corrosid’n, depo~
gitar por fusidn ol blindaje sobre ol elemento, lo cual estd
precedido y/o seguido dc tratamientos térmicos, y someter al
menos la gona protcgida por el blindaje, es decir, la zona
destinada a ponerso on contacto ¢on un asionto, a un batido

que reduce le granulometrfe y endurece la estructura de dicha
zona.
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Este procedimionto constituye wna solucidn cémoda
8 inmediata; por la que se emplean materiales que existen ya
on ¢l morcado y que son rewnidos aditivamonte a fin de que
la oomposioidn'quimica do la zona blindadas soa capaz de rosis-
tir oficazmonto a la corrosidn.

De proforencia, ol procedimiento consiste en hacer
ol olomsnto que ticno que recibir ol blindaje de una alcacidn
motélica constitufda por wna alta proporcidn dc cromo y una
proporcidn mu,v' alta de nfquel, dopositarse por fusidn sobreo
la suporficie previamente calontada que hay que blindar wma
aloacidn quo contonga cromo, en proporcidn elovada, tungs-
tono y/o molibdeno en prosencia dec diversos elomentos endure—
codores y, adomés, cobalto o niguel, al objoto d¢ que, por
transforoncia do los componentes ontro el elemonto y el blin-
dajo e forma uma zona compwesia esenoia.l_.mente ac cromo o de
niquel, en proporcionos corcanas al 30 %, de cobalto, de tungs—
tono y/o molibdeno, asf como do elementos diversos, y forjar
el conjunto asf obtonido para asegurar por batido, soguido
y/omprocedido de tratemientos t6rmicos, dol ondurccimiento
estructural dol dblindajo y obtener uma zona roforzada que
preosente una grenulomdtrie roducida.

Con vontaja y para mejorar todavia la reosistoncia a
la corrosit!p dol olemecnto mecdnico, el procedimiento consiste
en calontar, al final ‘do la fase do doposicidn dol blindajo
sobre ¢l cuerpo y antos de la fase do batido, la zona blinda=-
da a muy alte tomporaturs para obtencr, por fusidn do las
sustancias depositadas, una homogeneizacidn do la estructura
d@e dicha zona.

Con la misma finalidad, el batide va seguido do un
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onvojocimionto efectuado al menos sobro la zona dol elemento
que ostd dostinada a ponerse cn contacto con un asicento fijo.
Do preforoncia, dicho onvejecimiento se realiza a una tempe~
ratura muy ligerasmente superior a la do funcionamiento del
elemento.

El envojecimiento estabiliza la sstructurz de la
zona dostinada & ponorse en contacto con wn asisnto y evita
asi quo, a la temporatura de utilizacidén dol eclemento, diche
cstructura sea sometida a movimicntos internos que favorez=-
zan la corrogidn, como sucede normalmentc en el case ds las
aleaciones austoniticas. El envojocimionto garantiza, por
tento, que dicha cstructura conserve su estabilidad en el
transcurse del tiompo.

El batido puede efcotuerse en frfo o on caliente.
Br osto €ltimo caso es preforible que se ofoctées a wna tompo-
ratura suporior a la de funcionemionto del elcmonto, perc in-
forior a la do puesta on solucidn dc‘la' ostructura de la zona
del elemento dostinada a ponorsc en contacto con un asionto.

De lo anterior resulta que las aleacionses empleadas
para inerementar la vida del elemento mecdnico, aleaciones '
escogidas por su resistoncia & la corrosidn, pormiten obtener,
despuds dol batido on frfo o en caliente, también la duroze
doscada para la zona dostinada s ponorsc on contacto econ w
asiento fijo, & fin do quo 4sta asogure, 8in ricsgos de deto-
rioracidn, ol aplastamionto de los rosfduos sélidos do la
combustidn,

Es de sofialar que cuendo la citada zona eostd prote~
gida por wn blindaje, la aloacidn afiadida se deposita a tompe-
retura elovada, dol orden do los 3.,0002C, y con wna rapidez
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bastante grands, a fin de podoer utilizer ¢l prinecipio ds la
adicionabilidad de los componentes, ¢s docir, favorecer la
mezela y la fusidn de Intima do los elomentos componentes

de la alcacidn de base y do la aleacidn adicionada a wna tom-—
poratura superior a aquells a partir de la cual se quéman al-
guos de osos componentos.

Los ojemplos quo so exponen e continuacién permiti-
rén comprondor mejor la ojecucidn del procodimiento do fabri-
cacidn seglin el invento.

En todos los gjomplos que sge oxponen, los olcomentos
meednicos fabricados tenfan la forme de una cabeza do vdlvu~
la con wn aidmetro dec 40 mm y wa alturs de 23 mm. Bl asiento
formaba wn dngulo do 452 respocto de la superficie plana de
la vdlvula ¥y era solidaria de un sogmento dse vdstago do 10 mm
de didmetro y 9 mm do longitud. El asiento comprendfa una
garganta do 5 mm con un didmotro de fondo do garganta de 30
wm. "

BJEMPIO 1

S0 febricaron dos serios de muestras empleando una
aloacidn metdlica A rosistente a la corresidn y congtituids
esoncialmento por ol 62 % do niqual; ol 30 % de cromo, cerca
dol 0,05 % de carbono y trazas o componontes de otros motales
diferontos o0 residws. Bsta al.eaeidn corresponde a la comer-
clalizada por la emprese francosa AUBERT ET DUVAL con la deno=-
minacidn v _NIMONIC 80 BA3®

La fabricacidn de las dos muestras s¢ llovd a cabo
de la manera siguiénta:

- Mugstra I: S¢ forjd e 1,050°C una picza dosbastada a par-
tir do wn lingoto ¢ilindrico dc aleoacidn. Dicha ploza se
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somotid a wn forjado de acsbado a 7002C que implied ol
batidc do su sstructura.

- Muostra II ¢ Sg fabricd de la misme manora quoe la nusstra I
poro deospuds dei batido so somotid la pileza a un envejoci-
miento & 700°C durante 16 horas.

BIBNFIO 2

86 refiore a la fabricacién do sois serics dc mucs-
tras numeradas 1 & 6 que tonfan formas y dimensionos idéntices
8 les mwestras deol ejemplo precodents.

El cuerpo dc todas lés'mgostras estaba congtitufdo
por la alcacién metdlica A definida on ol ejemplo 1.

El blindajo do todas las muostras se realizd con una
aleacidn motélica B resistento a la w.=MBidn ¥ que compron-
dfa el 51 % do cobalto, el 32 % de cromo; %1‘14'% de tungs-
tono, ¢l 1 % de carbono y el 2 % de niobioxfista'aleaéidn
ostd comorcializada por la emprosa francosa AUBERZ. ET DUVAL
con la donominacidén MALLACRITE 52 T,

En todas las muostras de este ejemplo so dopositd el
blindaje en la gargants por fusidn con arco bajo atmdsfors
noutra, a una tomperaturs do alrodedor do 3.0002C., Bsta dopo-
g8icidn se ofoctud sobre wna picza previamonto calentada a
ma temperatura do unos 5002C,

En -todos los casos, ol andlisis quimico de la zona
blindada obtonido por transfoercnecia de los componeontoes de la._s
dos aloacionos indicé quo ocstaba compueste do 31 % dc niquel,
31 % docoromo, 26 % do cobalto, 7 % do tungsteno, 1 % do |
niobio, 0,5 % de carbono y tragas do otros motales o impurczas.

. Ias diforcntos mucstras se diforonciaron por tanto

solamonto por las fascs do su fabricacidn.
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- Mugstra 1 : Seo ofoctud un dosbasto de la musstra por forjade
a 1.050°C de un lingoto cilindrico do la aloacidn 4. Dichs
pioza dosbastada so somotid a un forjado de acabado & 1.0502C,
¥ provio enfriamiento se elabord a méquina la gargenta. A
continnacidn so dopositd on la gargante wn solo corddn do la
aloacidn B, con una sola vuelta y manuvalmente. Despuds do wn
onfrismionto lento, dicho dopdsito fuo sometido a una segun-
da fusidn a alta tomporatura, a sabor, del orden do los
3.0002C, con finos d¢ homogonoizacidn. ElL olemonto asf roa-
lizado so sumetid a w forjedo do ecabado a 7008C implican~
do un batido.

- Muogtra 2: So fabricd sxactamente de la misme mancre quo
la mupgtra 1, poro despuls dol batido se sometid la picza
a w1 onvejocimionto a 7002C durantc 16 horas.

- Muostra 3 ¢ ol forjado a 1.050°C do la picza desbastada a
partir do un lingote cilindrico do aloacién A fue soguido
inmediatamento d¢ wn forjado do acabade a 1.0502C. Sc ela-
bord & médquina la gargente ¥y se depositd on 4sta la alea-
cidn B procediendo igual que con la muwestra I. Después so
ofectud un enfrismiento lento. En otras palabras, no s¢ so-
motid la mucstra ni a wna homogeneizacidn ni a wm batido de
su zona blindada.

~ Muogtra 4 ¢ osta muostra se roalizd exactamonto igual quo
la muostra 3 poro se la sometid ademds a un envojecimionto
a 70020 duranto 16 horas.

- Mpostra 5 : dospuds do forjar a 1.050¢C la pioze dosbastada
a partir do wn lingote cilind.riqo de aloacidn A, efoctuar
un forjado de seniacebade a 1.050°C y elaborar a méquing
la gargents, so dopositd en dsta un solo corddn do aleacidn
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B , con una scla vuolta y manualmente. Inmediatamonte des-
puds y sin volver a homogoneizar el blindaje, se sometid la
pieza dcsbastada & un forjado do acabado a 7002¢ implican-
do un batido.

- Muesira 6 : se fabried esta mucstra de modo idéntico que
la nuostra 5, poro ge la scmetid a un envejocimiento a 7002¢
duranto 16 horas,

Una voz fabricadas estas diversas muastfaa 80 las
gsometid a wn maquinado desbastando sus asientos. .,

Debe toncrso en cuenta quo on ostos ojemplos con—
crotos la investigacidn egtuvo sncaminada a resolver el pro-
blema de uwna vdlvula que funciona & €50°C, En consecuencia,
las operaclones de batido y de envejecimionto se efoctuaron
a wna tomperatura de 7002C, superior por tanto en 502 a la
temperatura de dicha vdlvula.

Evidentenmonte, dada cualguier oira temperatura de
empleo de la vdlvula, habrdn do adaptarse las tomperaturas
del batido y el envejecimiento.

Se somoticron las muestras de los dos ejemplos a
pruebas de corrosidn en las que cada uno de ellas se dispuso
en wn recipiente que contonia una mezcla pulverulenta compuss—
ta de sulfato do sodio y metavanadato de sodio, ouyas propor-
clones eran respectivamente del 14 y el 86%. El reecipiente
que contenis la musstro recubierta por la mezecla eutdetica
se introdujo en wn hormo donde s8¢ mantuve dursnte dos horas
a we tomperatura comstante do 6502C, correspondiente a la
temperature de funcionamiento de wna vdlvula de motor de com~
bustidn interna.

Todas las muestras resisticron perfectamente ol me-
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dio corrosivo sintético durante el,perfodo de prusba. Se proce-
did lusgo & otra serie de prusbas en wn medic mds corrpsivo; a
cuyo efocto la mezela inicial se rcemplazd por pentdxido de
vanadio purvo. :

. Somotidas a las mismas condiciones de pmc;ba que on
la prueba antorior tanto én lo que rospeeta a la duracidn como
a la temperatura, las diversas muestras no sufrieron ninguna
comsid’n visible. Por tanto, se prosiguioron las prucbes
incrementendo escalonademente la temperatura del horno, a
saber de 502C cads vez. Fare llogar a wna Drusbha selectiva
fuo necesarlo awmentar la temperatura hasta 900°C.

En el cuadro sdjunto se consignan los respltados de
estas pruehas, indicando el,pro cedimiento do fabricacidn de
cada muestra y su dureze medida en frfo despuds de su fabrica- ,
¢idn.

Puoede verse en al cuadro que las muestras I y II del
ejemplo 1 resistieron perfectamente en medio corrosivo ¥y qus
presentan wna dureze inferior a la de las muestras del ejem~
plo 2.

. El cuadro muestra asimismo que las muestras del ejem—
plo 2, es decir, las relativas a piegas blindadas, resisten ton-
to més & la corrosidn cuanto que su zons blindada haya side so-
metida a una homogeneizacidn de su estructura y que hayan sido
batidas. ' A

Estas prucbas no han permitido, sin embargo, compro-
bar los efectos del envejocimiento, puss fueron realizadas en
periodos de tiempo ' domasiado breves.

De hecho, ol envejecimiento es deseable para estabi-
lizar la sstructura y evitar qus con 8l transcurso del tiompo
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¥y al emplear el elemento, por wun lado, se produzcan movimigne
tqs en le estructura que favoregan la corrosidn intergranular
¥» por otro, el oclemento cstéd sometido a variaciones de dimen~-
8idn que puedan provocar wn mol cilorre del asiento por la vdl-
vula y landestruccidnnlocal de 4sta.

Este cuadro muwstra igualmente que el batido para
las muestras del ojemplo 1, asf{ como la homogeneizacidn y 91
batido de la zona blindada para las muestras del ejemplo 2,
permiten obiener una dureza en frio muy satisfactoria y, en
todo caso, muy superior a la do aproximadamente 300 Hv obte~
nida por los procedimientos de fabricacidn habituales que no
incluyen esas dos fases de fabricacidn al elaborar aleaciones
some jantos.

Se comprucba pues que el procedimiento de fabrica-
oidn segin el invento permite obtenor elemontos mecénicos,
concrotamente vdlvulas, cuys rosistencia durante el transcur-
so del tiempo rosulta ser, tanto dosde el punto do vista es-
tructural y quimico como meednicu, muy superior a la de las
vélvulas tradicionales, lo que permite acrecentar la duracidn
entre Gos revisiones ¢ inelusoc hacer quo dichs duracidn sea
equivalente al valor que corresponde al intervalo entre revie
giones en wn motor marino. Bata ventaja reviste una gran i:;n-
porfancia puesto que reduce el tiempo de inmovilizaoidn do
los bugues y,.en consecucncia, aumonta apreciablemente su
rentabilidad y mejora ¢l costo del tramsporte.

BEs ovidento que este procedimionto de fabricacidn
cuya aplicacidn en el caso do vdlvulas se ha doscrito pusde
utilizarse para fabricar cualquier otro dlemcnto mecdnico quo
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bas, elemcntog de compuertas, stc.
Queda ontondide quo las aleaciones 4 ¥y B cltadas en

funoione en un modio sorrosivo, como alotas, vdlvulas de bom~

los enteriores ejemplos puoden roecmplazarse por cualesquiera

otras aleacivnes resistontes a la corrosidn y, en particular,

por aleaciones que contongan nfquel y cromo, en wne proporcidn

cada wno 4o ellos do al menos el 25 % y, do proforencia, més

del 30 %.
MUESTRAS
v I II 1 2 3 4 5 6
RICACION
foraado pieza desbastada b4 X x b4 X b 4 b4 X
10508 ¢C ¢
forjado semiacabado 1050%C O 0 x x 0 0 x x
forjado acabado 1050%¢ 0 0 0 0 x O 0 0
enfriamionto 0 0 x X X X 0 0
ma@;ujnado garganta 0 0 x x x x x x
degoplcldn aleacién B 0 0 X X X X x x
enfiu’uamiento lonto Y Y p 4 b 4 x X o 0
hoaogeneizao:.dn 0 Y x X o o0 0 0
forjado acabado 7002C X X X X Q 0 x x
svs (batido)

enwbjecimiento 700°C 0 x 0 x 0 x 0 x
DURARION MEDIA
en-ﬁr 0 en v medida )
: : 450 480 525 560 320 345 510 570

horas on exon— OXen 0xon-osen m m modig -
puro & 9002¢C to de to do to deto do ggr_ ogz namen ﬁgdign.

COrTQ OCOXTQ COTTVCOLTY ITO ITY 40 00 te 0o~
sidn” sidn sidn sidn  si- gi- rrosi rrosi-

vo wvo

Vo vo
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SLVINDIZ ACIONES
Doscrito o1 objeto del presente invento; ge decla~
ren nueves y de propia invencidén les siguientes reivirmdice-
ciones, con prioridsd de la solicitud francesa 76.04375
(reiv. 3 y 4) de fecha 11 do Febrero de 1976,
‘ 1. Procedimionto de fabri.caciép de elementos mecéni-
cos, con glia msisbeneia a 1a dorrosion, especislmente valvus

les para motores téxmicos, ¥ elementos blindados cerscterizado

por febricerse el elemento de wna aleacidn resistente a la

corrosién y someterse, al menos la zons de dicho slemento des-

tinada e estar en contacto con un asiento, a un batido qus

(AR XX

reduce le granulometria y endurece la estructura. .

* e

2, Procodiumiento do conformided con la reivindicaw

LA
e
e 0

cidén 1, carecterizado por elegirse la aleacidén de quos estd,

' . . T S
constitufdo o1 elemento entre las gue contlenen cromo y ni
quel déada uno a8 ollos contenifio en una proporeidn de al mbs

nds ol 25 %, y do preferensis, en una proporcidn supeiior et

‘e

30 %. . ' el
3. Procedimlento de conformlded con la reivimiicdn
cion 1, caracterizado por el hecho de que, on el cago de que
se aplique a ls fabricacidén de elementos mecénicos blindedos,
ol alemento y su blindajo se fabrican con aleaciones élegidas
por su resistencia a la corrosidon, se depogita por fw?ién el
blindaje sobre ol elemento cuya deposicidn estd precedids
y/o seguida de tratamientos témiz_:os, y se somete al manos
la zona protegida por el blindaje; asldecir, ls zong destina-~
da @ estar en conbacto con un asiento; a un bgtido que rodu~
de la granq].omtria y endurece la estructuras de dicha zona.
4. Procodimiento de conformidad con ls xeivindica=

¢ldén 3, carmcterizedo por fsbricerse el elemento destinado a
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rocibir el blindaje, de una alcacién metdlica constituida
por una alta proporeidn de cromo y muy alta proporeidn de
niquel, depositarse por fusidn sobre la superficiec provia-
mente calentada quo se ha de blindar wme alecacidn que con-
tenga cromo; en gran proporcidn, tungsteno y/0 molibdeno .
en presencia de ﬁiversos olomontoa_endurecedoras y, ademéds,
cobalto o niquel, al objeto do que, por transforencia de los
componontos oentre ol elemento y ol blindaje, se forme wa
zona compuesta esencialmente de cromo o de nigusl en propoxr-
ciones corcanas al 30 ¥ y de elementos diversos, y forjarse
ol conjuntc asi{ obtenido para asegurar por batide, seguide
¥/0 procedido de tratanientos téimicos, el endurecimiento es-
tructural del blindaje y obtoner una zona_reforzada con poea
granulometria,

5.= Procedimiento ds conformidad con cualquiera‘
de las rcivindicaciones 3 y 4, caracterigado por calentar,
al final de la fase deo deposicién del blindaje sobre el cucr—
po ¥y antos de la fase del batido, le z¢na blindada g mwy al-
ta temperatura para homogeneizar por fusidn del depdsito
efactuade la estructura de la oitads zona.

6.~ Procedimionto de conformidad con wna cualguiera
de las reivindicéeiones 1 a 5, caractorigado por procedorse
dospuds dol batido a un envejecimiento efoctuadc al menos
gobre la zona destinada a ponerse en contacto con un asiento
figo.

7.- Procodimiento de conformided con la reivindica-
cidn 6, caracterizado por efectuarse el envejecimiento a una
tomporatura ligeramente superior a la de funcivnamiento dol

slemento .
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8. Procedimiento de con:fo:-;ni&ad con une cuale
quiers de 1ss roivindicaciones 1 a 7, caracterizedo por
ofoctuarse el batldo a una tomperaturs supsrior a la de fun

‘ clonemiento del elemento perc L»téarior a la de ponexr on
5.  solweidn la estructura de ls zona de dicho elemembto degbi—
nada & egstaxr en contacto con un asiento. '

9. Pxooedimiento de fsbricaclén de elementos ma~-
cénicos ocon alte resistencia g la corrosidn, especialmene~

, te valvulas para motores térmicos y elemontos blindados,
10, Segin se describe y reivindica en la presente |
memorie desoripiiva qus congta de 15 pégiilas follgdas y

A A XE]

escrites a méqﬁpa Por uns sola de sus carss. .

L]

Madrid, a .
* 9

LI )

PeB. |, E ISERN CUVAS .
P.P.
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