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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se re fie re  a la  fabricación  de 

elementos mecánicos que funcionan a a lta  temperatura en un 

medio ambiente corrosivo. Tiene por objeto más particu lar­

mente. aunque no exclusivamente, la  fabricación  de válvulas 

para motores de combustión interna.
Tales válvulas comprenden de manera conocida una 

cabeza que es so lid a r ia  de un vástago y coopera con un asien­

to para asegurar e l  cierre  de un conducto de admisión o es­

cape de gases.
Es conocido que cuando se alimenta un motor con 

aceite  pesado, lo s  productos do la  combustión se cargan con 

diversas sa les , como e l  vanadiato de sodio, compuestos com­

p le jos  de azufre u otras sustancias. Esos diversos precip ita ­

dos perjudican la  estanqueidad de las su p erfic ies  de contacto 

de lo s  asientos de la  culata y de lo s  asientos de la s  válvu­
la s . Además producen una corrosión que le s  es propia y e llo  

tanto más cuanto más elevada sea la  temperatura.

Las soluciones conocidas y empleadas en general en 
la  industria fabricadora de válvulas para ev ita r  dicha corro­
sión , han resultado hasta hoy dia in e fica ces .

La so lic ita n te  ha encaminado sus investigaciones en 

primer lugar hacia la  lucha contra la  corrosión  propiamente 
dicha y  luego contra lo s  depósitos só lid os  que se oponen a 

la  estanqueidad de la s  su p erfic ies  de contacto.
El procedimiento segán e l invento consiste en fa ­

b r ica r  e l  elemento empleando una aleación elegida  por su re­

s is ten cia  a la  corrosión y  en someter, a l menos la  zona de 
dicho elemento destinada a estar en contacto con un asiento,
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a un batido que reduce la  granulóme tr ía  y endurece su e s tru c ­

tura.
Gracias a dicho procedimiento, e l  elemento no solo 

res is te  a la  corrosión sino que presenta también una dureza 

netamente superior a la  que tiene sin  ser batido, lo  que po­

s ib i l i t a  su empleo en motores cuyos productos de combustión 

forman depósitos.
La aleación de que está constituido e l  elemento ge 

e lig e  entro la s  que contienen cromo y n íquel, cada uno de 

e llo s  contenidos a l menos en una proporción dol 25 % y, de 
preferencia , en una proporción superior a l 30 %.

Estas aleaciones que debido a su poca duración se 
consideran generalmente in u tiliza b les  para la  fabricación  
de válvulas para motores que funcionen con aceito  pesado, 

pueden ser u tilizadas con dicho f in  gracias a l batido y apor­

tan una solución  a l problema de la  corrosión a elevadas tem­

peraturas .
Ri e l  caso de su ap licación  para fa b r ica r  elementos 

mecánicos blindados, es d ecir , que comporten en su zona de 

contacto con un asiento f i j o  un refuerzo de una aleación d i­
ferente de la  que constituyo e l  cuerpo del elemento, e l  pro­
cedimiento segdn e l  invento consisto en hacer e l  elemento y 

su b lindaje  de aleaciones resisten tes a la  corrosión , depo­

s ita r  por fusión  e l  blindaje sobre o l  elemento, lo  cual está 

precedido y /?  seguido de tratamientos térm icos, y someter a l 

menos la  zona protegida por e l  b linda je , es d ec ir , la  zona 
destinada a ponerso en contacto con un asiento, a un batido 

que reduce la  granulomotría y endurece la  estructura de dicha
zona.
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Este procedimiento constituye una s o lu c ió n  cómoda 

e inmediata, por la  que se emplean materiales que existen ya 

en e l  morcado y que son reunidos aditivamente a f in  de que 

la  composición química do la  zona blindada sea capaz de re s is ­

t i r  oficazmonto a la  corrosión .

De preferencia, e l  procedimiento consiste en hacer 

e l  elemento que tiene que r e c ib ir  e l  blindaje de una aleación 

m etálica constitu ida por una a lta  proporción do cromo y  una 

proporción muy a lta  de n íquel, depositarse por fusión  sobro 

la  su p erfic ie  previamente calentada que hay que blindar una 

aleación que contonga cromo, en proporción elevada, tungs­

teno y/b molibdeno en presencia do diversos olomentos endure­

ce do res y , además, cobalto o n íquel, a l objoto do que, por 

transforonda  do lo s  componentes entro e l  elemento y e l  b lin ­

daje se forme una zona compuesta esencialmente de cromo o de 

n íquel, en proporciones coreanas a l 30 %, do cobalto , de tungs­

teno y/b molibdeno, a s i como do elementos diversos, y fo r ja r  

e l  conjunto a s í obtenido para asegurar por batido, seguido 

y/bmprocedido do tratamientos tórm icos, del endurecimiento 

estructural del b lindaje y  obtener una zona reforzada que 
presente una granulomátria reducida.

Con ventaja y para mejorar todavía la  resisten cia  a 
la  corrosión  del elemento mecánico, e l  procedimiento consisto 

en calentar, a l f in a l de la  fa se  do deposición dol blindaje 

sobre e l  cuerpo y antos de la  fase do batido, la  zona blinda­

da a muy a lta  temperatura para obtener, por fusión  do la s  
sustancias depositadas, una homogoneización do la  estructura 
de dicha zona.

=  4 =

Con la  misma fin a lid a d , e l  batido va seguido do un
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envejecimiento efectuado a l menos sobro la  zona del elemento 
que está  destinada a ponerse en contacto con un asiento f i g o .  

Do preferencia , dicho envejecimiento se re a liza  a una tempe­

ratura muy ligeramente superior a la  de funcionamiento del 

elemento.

El envejecimiento e s ta b iliza  la  estructura de la  

zona destinada a ponerse en contacto con un asiento y  ev ita  

a s i que, a la  temperatura de u t iliz a c ió n  del elementó, dicha 

estructura sea sometida a movimientos internos que favorez- 

zan la  corrosión , como sucede normalmente en e l  caso de la s  

aleaciones auston iticae. El envejecimiento garantiza, por 

tanto, que dicha estructura conserve su estabilidad  en e l  
transcurso del tiempo.

El batido puede efectuarse en fr ío  o en ca lien te .

Bi este ditimo caso es p re fer ib le  que se efectúe a una tempe­

ratura suporior a la  de funcionamiento del elemento, pero in­
fe r io r  a la  de puesta en solución  do la  estructura de la  zona 
del elemento destinada a ponerse en contacto con un asiento.

De le  anterior resu lta  que la s  aleaciones empleadas 
para incrementar la  vida del elemento mecánico, aleaciones 

escogidas por su resisten cia  a la  corrosión , permiten obtener, 

despuós del batido on fr ió  o en ca lien te , tambión la  duroza 
deseada para la  zona destinada a ponerse on contacto con un 

asiento f i j o ,  a f in  do que data aseguro, sin  riesgos de dete­

rioración , e l  aplastamiento de lo s  residuos só lid os  do la  

combustión.

Es de señalar que cuando la  citada zona está prote­

gida por un b lin d a je , la  aleaoión añadida se deposita a tempe­
ratura elevada, dol orden do lo s  3.000^ C, y con una rapidez
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bastante grande, a f in  do poder u t il iz a r  e l  principio do la  

adicio nabilidad de lo s  componentes, os d ocir , favorecer la  

mezcla y  la  fusión de íntima de lo s  elementos componentes 

de la  aleación de base y do la  aleación adicionada a una tem­

peratura superior a aquella a p a rtir  de la  cual se queman a l­

gunos de esos componentes.

Les e jemplos que so exponen a continuación p en n iti- 

rán comprender mejor la  ejecución  del procedimiento do fa b r i­

cación seg&i e l invento.
En todos lo s  ejemplos que se exponen, lo s  elementos 

mecánicos fabricados tenían la  forma de una cabeza de válvu­

la  con un diámetro do 40 mm y una altura de 23 mm. El asiento 

formaba un ángulo do 45  ̂ respecto de la  su p erfic ie  plana de 

la  válvula y  era so lid arla  de un segmento de vástago de 10 mm 

de diámetro y 9 mm do longitud. El asiento comprendía una 

garganta do 5 mm con un diámetro de fondo de garganta de 30 

mm.
EJEMPLO 1

So fabricaron dos serios  de muestras empleando una 
aloación m etálica A resisten te  a la  corrosión  y constitu ida 

esencialmente por e l  62 % do n íquel, e l  30 % do cromo, cerca 

del 0,05 % de carbono y trazas o componentes de otros metales 
diferentes o residuos. Esta a leación  correspondo a la  comer­

cia lizada  por la  emprosa francesa AUBERT ET DUVAL con la  deno­
minación "  NIMONIC 80 EA1"

La fabricación  de la s  dos muestras se l le v ó  a cabo 
de la  manera sigu iente:
-  Muestra I : So f o r jó  a 1 .0  50  ̂C una pieza desbastada a par­

t i r  do un lingo to c ilin d r ico  do aleación . Dicha pieza se
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sometió a un forjado do acabado a 7003 c que im plicó o l  

batido do su. es truc tura.

-  C o s tra  I I  : Se fabricó  de la  misma manera que la  muestra I  

poro dospuós dol batido se somotió la  pieza a un envejeci­
miento a 7003o durante 16 horas.

EJEMPLO 2
So r e fie r e  a la  fabricación  do so is  serios  do mues­

tras numeradas 1 a 6 que tonian foimas y dimensiones idónticas 

a la s  muestras del ejemplo precedente.
El cuerpo do todas la s  muestras estaba constituido 

por la  aleación m etálica A defin ida en e l  ejemplo 1 .

El b linda je  do todas la s  muestras se re a lizó  con una 

aleación m etálica B resisten te  a la  corrosión y  que compren­

día e l  51 % do cobalto, e l  32 % de cromo; e l  14 % de tungs­

teno, e l  1 % de carbono y e l  2 % de n iob io . Ésta aleación 

está comercializada por la  empresa francesa ÁU&ÉRT 3ST DUVAL 
con la  denominación "ALLACRITE 52 T".

En todas la s  muestras de este ejemplo so depositó e l  
b lindaje en la  garganta por fusión con arco bajo atmósfera 
neutra, a una temperatura do alrededor do 3*0003C. Esta depo­
s ic ió n  se efectuó sobre una pieza previamente calentada a 
una temperatura do unos 5003c.

En todos lo s  casos, e l  an á lis is  químico do la  zona 
blindada obtonido por transferencia de lo s  componentes do la s  
dos aloacionós indicó que ostaba compuesta do 31 % do n íquel,

31 % docoromo, 26 % do cobalto, 7 % do tungsteno, 1 % do 

n iob io , 0 ,5  % do carbono y  trazas do otros metales o impurezas.
Las diferentes muestras so diferenciaron por tanto 

solamente por la s  fasos do su fabricación .



Muestra 1 : Se efectué un desbasto de la  muestra por forjado
a I.O 50SC de un lingote  c ilin d r ico  de la  aleación  &. Dicha 

pieza desbastada se sometió a un forjado de acabado a 1.0503(3, 

y  previo enfriamiento se elaboró a máquina la  garganta. A 

continuación se depositó en la  garganta un solo  cordón do la  
aleación B, con una so la  vuelta y manualmente. Despuós do un 

enfriamiento len to , dicho depósito fue sometido a una segun­

da fusión  a a lta  tomporatura, a sabor, del orden do lo s  

3 .0003c , con fin o s  de homogenoización. El elemento a s i rea­

lizado se sometió a un forjado do acabado a 7003 c implican­
do un batido.

Muestra 2: So fa b r icó  exactamente de la  misma manera que 

la  muestra 1 , pero despuós dol batido se sometió la  pioza 

a un envejecimiento a 7003c durante 16 horas.

Muestra 3 : e l  forjado a 1.0503c do la  pieza desbastada a 

p a rtir  do un lin gote  c ilin d r ico  do aloación A fue seguido 

inmediatamente do un forjado de acabado a 1.0503 C. Se e la ­
boró a máquina la  garganta y  se depositó en ésta  la  alea­

ción  B procediendo igual que con la  muestra I .  Despuós so 
efectuó un enfriamiento len to . En otras palabras, no se so­

metió la  muestra n i  a una homogenoización n i a un batido do 
su zona blindada.
Muestra 4 ! esta muostra se rea lizó  exactamente igual que 
la  muostra 3 poro se la  sometió además a un envejecimiento 

a 7003c durante 16 horas.
Muostra 5 : dospuós do fo r ja r  a 1.0503c la  pioza desbastada 

a p a rtir  do un lin gote  c ilin d r ico  de aloación  A, efectuar 

un forjado de semiacabado a 1.0503 c  y  elaborar a máquina 
la  garganta, se depositó en ásta un solo cordón do aleación
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B , con una so la  vuelta y manualmente. Inmediatamente des­

pués y s in  volver a homogoneizar e l  b lin d a je , se sometió la  
pieza desbastada a un forjado do aoabado a 7002 C implican­

do un batido.

-  Muestra 6 : se fabricó  esta  muestra de modo idéntico que 

la  muestra 5, poro se la  sometid a un envejecimiento a 7002 c 

duranto 16 horas.

Una voz fabricadas estas diversas muestras se la si
sometid a un maquinado desbastando sus asien tos. ,

Debo tenerse en cuenta que en estos ejemplos con­

cretos la  investigación estuvo encaminada a resolver e l  pro­

blema de una válvula que funciona a 6502 c . &i consecuencia, 

las operaciones de batido y de envejecimiento se efectuaron 

a una temperatura de 7002 o, superior por tanto en 502 a la  

temperatura de dicha válvula.

Evidentemente, dada cualquier o tra  temperatura de 

empleo de la  válvula, habrán de adaptarse la s  temperaturas 
del batido y e l  envejecimiento.

Se sometieron la s  muestras de lo s  dos ejemplos a 
pruebas de corrosidn en la s  que cada uno de e lla s  se dispuso 
en un recip ien te  que contenia una mezcla pulverulenta compues­

ta de su lfato do sodio y metavanadato de sodio, cuyas propor­

ciones eran respectivamente del 14 y é l  86%. EL recip iente 

que contenia la  muestra recubierta por la  mezcla eutáotica 
se introdujo en un homo donde se mantuvo durante dos horas 

a una temperatura constante de 6502 C, correspondiente a la  

temperatura de funcionamiento de una válvula de motor de com­
bustión interna.

Todas la s  muestras resis tie ron  perfectamente e l  me-
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dio corrosivo s in té tico  durante el,periodo de prueba.. Se proce­

d ió  luego a o tra  serie  de pruebas en un medio más corrosivo, a 

cuyo efecto la  mezcla in ic ia l  se reemplazó por pentóxido de 
vanadio puro.

Sometidas a la s  mismas condiciones de prueba que en 

la  prueba anterior tanto en lo  que respecta a la  duración como 

a la  temperatura, la s  diversas muestras no sufrieron  ninguna 
corrosión v is ib le .  Ibr tanto, se prosiguieron la s  pruebas 

incrementando escalonadamente la  temperatura del hom o, a 

saber de 50^0 cada vez. Rxra H ogar a una prueba se le ctiv a  

fue neoesario aumentar la  temperatura hasta 900^0.

íh  e l cuadro adjunto se consignan lo s  resaltados de 

estas pruebas, indicando el,procedim iento de fabricación  de 

cada muestra y su dureza medida en f r ió  después de su fa b r ica - , 

ción .

Puede verse en e l cuadro que la s  muestras I y II  del 
ejemplo 1 res is tie ron  perfectamente en medio corrosivo y que 
presentan una dureza in fe r io r  a la  de la s  muestras del ejem­

plo 2 .
El cuadro muestra asimismo que la s  muestras del ejem­

plo 2, es d ec ir , la s  re lativas a piezas blindadas, resisten  tan­
to más a la  corrosión  cuanto que su zona blindada haya sido so­

metida a una homogoneización de su estructura y  que hayan sido 
batidas.

Estas pruebas no han permitido, s in  embargo, compro­

bar lo s  e fectos  del envejecimiento, pues fueron realizadas en 
periodos de tiempo demasiado breves.

De hecho, e l  envejecimiento es deseable para estabi­
l iz a r  la  estructura y ev itar que con e l  transcurso del tiempo
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y  a l emplear e l  elemento, por un lado, ee produzcan movimien­

tos en la  estructura que favo rezan la  corrosión intergranular 

y , por o tro , e l  demento está sometido a variaciones de dimen­

sión que puedan provocar un mal c ierre  del asiento por la  vá l­

vula y  landestrucciónnlocal de ásta.

Este cuadro muestra igualmente que e l  batido para 

la s  muestras del ejemplo 1 , a s i como la  homogeneización y  e l  

batido de la  zona blindada para la s  muestras del ejemplo 2', 

peimiten obtener una dureza en fr ío  muy sa t is fa c to r ia  y, en 

todo caso, muy superior a la  de aproximadamente 300 Hv obte­

nida por lo s  pie ce dimiento s de fabricación  habituales que no 

incluyen esas dos fases de fabricación  a l elaborar aleaciones 

semejantes.

Se comprueba pues que e l  procedimiento de fabrica ­
ción  sagán e l  invento permite obtener elementos mecánicos, 

concretamente válvulas, cuya resis ten cia  durante e l  transcur­
so del tiempo resu lta ser, tanto desde e l  punto de v is ta  es­
tructural y químico como mecánico, muy superior a la  de la s  
válvulas tradicionales, lo  que permite acrecentar la  duración 

entre dos revisiones e incluso hacer que dicha duración sea 
equivalente a l va lor que corresponde a l intervalo entre re v i­

siones en un motor marino. Esta ventaja rev iste  una gran im­

portancia puesto que reduce e l  tiempo de in m ovilización  de 

lo s  buques y , , en  consecuencia, aumenta apreciablemente su 

rentabilidad y mejora e l  costo del transporte.
Es evidento que este procedimiento de fabricación  

cuya ap licación  en e l  caso de válvulas se ha descrito  puede 
u t iliz a rs e  para fa bricar cualquier otro álemento mecánico que
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funciono en un =odio c o r r e c t iv o ,  como a letas, válvulas de tam­

bas, elementos do compuertas, e tc .
Queda entendido que la s  aleaciones & y  B citadas en 

lo s  anteriores ejemplos pueden reemplazarse por cualesquiera 

otras aleaciones resistentes a la  corrosión y , en particu lar, 
por aleaciones que contengan níquel y cromo, en una proporción 

cada uno de e llo s  de a l menos e l  25 % y , de preferencia, más 

del 30 %.
MHESTRAS

Y 1 1 1 1 2 3 4 5 6

FABRICACION

forjado pieza desbastada
1050S C <

X X X X X X X X

forjado semiacabado 1050^0 0 0 X X 0 0 X X

forjado acabado 1050- C 0 0 0 0 X 0 0 0

enfriamiento 0 0 X X X X 0 0

maquinado garganta 0 0 X X X X X X

dogo p id ó n  aleación B 0 0 X X X X X X

enfriamiento lento 
* * +

0 0 X X X X 0 0

homo geneización 0 0 X X 0 0 0 0
forjado acabado 700^0 

* . *  (batido)
X X X X 0 0 X X

edi^^ecimiento 700^0 0 X 0 X 0 X 0 X

4
DÚKíRION MBniA 
en* í r i o  en Hv medida 

e l  asiento 4 5 0 4 8 0 525 560 320 3 4 5 510 570
M m á  p f  ÓO^OSIÓM 
dos* horas en V205 
puro a 900^0

exen­
to de 
corra, 
sión

oxen 
to do 
corrg. 
sión

oxon-esen muy muy 
to doto 3o c o -  co­
co rrooo rro. rro rro 
sión  sión  s i -  s i -  

vo vo

media modia- 
nameñ na man— 
te o ?  te co­
r ro s ?  r ro s i— 
vo vo
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D escrito e l  ob jeto  d e l presento invento, se declsw 

ran nuevas y de propia invención le s  siguientes re iv indica­

c ion es, con prioridad de la s o lic ita d  francesa 76.04375

5. (re iv . 3 y 4) de fecha Í1 de Febrero de 1976.

1. Procedimiento de fabricación  de elementos mecáni­

cos , con a lta  resisten cia  a la Corrosión, especialmente válvu­

las para motores térm icos, y  elementos blindados caracterizado 

por fabricarse e l  elemento de ana aleación  resisten te a la

10. corrosión  y someterse, a l menos la  zona de dicho elemento des­

tinada a esta r  en contacto con un asien to , a un batido que .+ + + + *
reduce la granulometria y endurece la  estructura. * + +

2. Procedimiento de conformidad con la  re iv in d ican  

c ión  1, caracterizado por e leg irse  la  aleación  de que esta.

15. constitu ido e l  elemento entre las que contienen cromo y n i -
. , *

quel cada uno dé e l lo s  contenido en Una proporción de a l me-. * *
nós e l  25 %, y  de preferencia , en una proporción superior* áa* 
30%. _

***** 4
3. Procedimiento da conformidad con la  reivindicó** 

20. c ión  1, caracterizado por e l  hecho de que, en e l  oaso do que

se aplique a la  fabricación  de elementos mecánicos blindados, 

e l  elemento y su blindaje se fabrican con aleaciones elegidas 

por su resisten cia  a la  corros ión , se deposita por fu sión  e l  
b lindaje sobre e l  elemento cuya deposición  está  precedida 

25. y /o  seguida de tratamientos térm icos, y se somete a l monos

la  zona protegida por e l  b linda je , es d ec ir , la  zona destina­

da a estar en contacto con un asiento, a un batido que redu­
de la  granulometría y endurece la  estructura de dicha zona.

4. Procedimiento de conformidad con la  reiv in d ica ­

ción  3 ; caracterizado por fabricarse e l  elemento destinado a
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re c ib ir  e l  b lindaje , de una aleación m etálica constitu ida 
por una a lta  proporción de cromo y  muy a lta  proporción de 

níquel, depositarse por fusión  sobro la  su p erfic ie  previa­

mente calentada quo se ha de blindar una aleación  que con­

tenga cromo, en gran proporción, tungsteno y/b molibdeno 

en presencia do diversos elementos endureoedoros y, además, 
cobalto o n íquel, al objeto do quo, por transferencia de lo s  

componentes entro e l  elemento y e l  blindaje,, se formo una 

zona compuesta esencialmente do cromo o de níquel en propor­
ciones cercanas a l 30 % y  de elementos diversos, y fo r ja rse  

e l  conjunta a s i obtenido para asegurar por batido, seguido 

y/b precedido de tratamientos táisaicos, e l  endurecimiento es­

tructural del b lindaje y obtener una zona reforzada con poca 

granulóme tr ia .

5 *- Procedimiento de conformidad con cualquiera 

do la s  reivindicaciones 3 y 4, caracterizado por calentar, 

a l f in a l de la  fase  de deposición del b lindaje sobre e l  cuer­

po y  antea de la  fase  del ba tid o , la  zona blindada a muy a l­
ta  temperatura para homo gene izar  por fusión del depósito 

efectuado la  estructura de la  citada zona.
6 .  -  Procedimiento de conformidad con una cualquiera 

de la s  reivindicaciones 1 a 5 , caracterizado por precederse 
deepuós dol batido a un envejecimiento efectuado a l menos 
sobro la  zona destinada a ponerse en contacto con un asiento 

f i g o .
7 . -  Procedimiento de conformidad con la  reiv in d ica ­

ción 6, caracterizado por efectuarse e l  envejecimiento a una 
temperatura ligeramente superior a la  de funcionamiento dol 
elemento.



8. Procedimiento de conformidsd con una cual­

quiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por 

efectuarse e l  batido a una temperatura superior a la  de fqg. 

cionamiento do l elemento pero in fe r io r  a la  de poner en

5. solución  la  estructura de la  zona de dicho elemento d e s t i­

nada a e s ta r  en contacto con un asiento.

9. Procedimiento de fa bricación  de elementos me­
cánicos con a lta  resisten cia  a la  corrosión , especialmen­

te válvulas para motores térm icos y elementos blindados.

-0* Según se describe y reiv in d ica  en la  presente
memoria descrip tiva  que consta de 33 páginas fo liad as  y 
escr ita s  a máquina por una sola  de sus caras.

* t +
MadíAd, a

P* s* JNME tSERM CUVAa
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