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in a vacuum to a temperature of 1190°C and holding that temperature for three hours. The temperature is
s0 then allowed to drop to 1000° and thereafter, the assembly is rapidly quenched by a flow of inert gas.
Referring now to Figure 2. The blade 10 is provided with seal fins 22, 24 which are well known features
and consequently will not be described in detail. Suffice it to say that the fin 22 is depicted as having had
machining marks obviated, using the alloy of the present invention, at the position indicated by the numeral
26. Further, the tip of the seal fin 24 has had wear damage repaired by using the alloy of the present
65 invention at the position indicated by the numeral 28.
In both cases, the alloy of the present invention was reduced to a powder, a quantity of which was then
bound by an acrylic or water based binder of known kind. Thereafter the resulting paste was built up in the
damaged portions of the blade 10 and the resulting assembly placed in a vacuum and sinter brazed to a
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2. Verfahren zur Anwendung der Legierung gem#B Anspruch 1 bei der Herstellung eines Bauteils aus
einer Superlegierung, weiches die folgenden Schritte umfaBt: es wird aus der Legierung sine dlnne
..Folie hergestellt, es wird die Folie zwischen zwei Bauteile gelegt und erhitzt und dann 148t man das
50 Ganze abkihlen, um sine HartverlGtung der beiden Bauteile miteinander zu bewirken.

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei welchem das Ganze unter Vakuum auf 1190 °C erhitzt, auf 1000 °C

im Vakuum abgekiihit und dann schnell relativ zu der ersten Abkilhlung durch einen Inertgasstrom
abgeschreckt wird.
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4. Veriahren zur Anwendung der Legierung geméB Anspruch 1 zur Reparatur eines Bauteils aus einer

Superlegierung, welches die folgenden Schritte umfaBt: es wird die Legierung zu einem Pulver

verarbeitet, es wird das Pulver mit einem auf Acryl oder Wasser basierenden Binder gebunden, es wird
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4. Verfahren zur Anwendung der Legierung gem#B Anspruch 1 zur Reparatur eines Bauteils aus einer

Superlegierung, welches. die folgenden Schritte umfaBt: es wird die Legierung zu einem Pulver

verarbeitet, es wird das Pulver mit einem auf Acryl oder Wasser basierenden Binder gebunden, es wird

3



Fol'ie hérgestel.lt,.es wird die Folie zwi schen zwei Bauteile t und
erhitzt und dann | a8t nman das so Ganzé abkl hl en, um ei n :I r"m IIII
der: beiden Bauteile mteinander gg %?q 3. Verfahren n

be! wel chem das Ganze unter Vakuum auf 90 * C erhitzt, auf 10 clinm
Vakuum abgekahl t und dann schnell relativ zu der ersten Abkfhlung durch

ei nen | nedisGah 3b bshehlid P& MU Gdat bevdhtidigterDBerelch dée IBawtIl @tfgahrdchtAIBasCird glagl e r

Legi er ung GgezerdBnniimsyakuiehsolertitat, déReqirer Skiterveridtumpeder Basid ait ldam Beadteibarloigt, es wird

Super | egi dasGapze moliahbids Vakusmfabgeldhitded scBilidlichteinemuneiigassitom ausgeastrtcund idenach

Legi er ung wird dieisintermefititéte degiarengpinabitebend apisdagivergeschiiebeane [Pofik degiBautels iyeranbeiu f

Acryls odetetWAsser basi er enden Bi nder gebunden,'es wird 3 EP 0 351 948 Bl

* C L M S* die sich so ergebende Paste auf den beschadi gten Bereich
des ‘Baufte¥prdicatiohgiebr acht, und es wird das Ganze dann i m Vakuum so erhitzt,

daB el ne Si nt erver otun er Paste mt dem Bauteil| erFol das
Ganze z ng zﬂ(ﬁlh' %H%WP‘E’*“!RHG"%’% W%‘BT"?"C%““&"I‘?&%?’T ﬁl??’ta'&%?gsat
ausg¥set z °"‘ﬁ'f?b°%f&%%[@ﬂ‘w?‘ﬁ [°8° LRS- ver | 6t et e Legi erung spanabhebend auf
das vorgeschriehene Profjl des Bauteils verarbel- 5 tet

Revendl cati onsAll] & i@rg}eFad'apiM Zadraiu iwils® dan¥ | hNfepar atijon et/ou la
fabrication ¢"GNE DI PGE Fn SRS Pl Pd8s 3238 |ako01 ﬁ?,qﬁé,péngkel :
1788 Ta

compenant e gopnGelhaop BRpsisdres s (3 | 41 | o Ti
W T s B }2 fr 28 0001
Cbnplenent 15 11 10 1,8 1,5 1, 1,

0,02 2. Proc on de Illa% e u rev ndlcatlon
1, danst| EEA MH mwm%?@ les
6(gpes deplifécer c aufﬁﬁ{g’? dlr f'en?e pour%ff :%n?egﬁn b Sgs él“ Je e en r €
deux 20 S, SUIte re rdrr pour effectuer

un brasage @@u% él%H ?eoa%fam SRGGER nd és@cﬁa%w@ag.sq,ﬂtvsders £ 1004NS
| equel ? I dﬁm%&b ks red.pgayﬁ?'&, %mwraylh nfpat rabgélt dudit ;,@r,,remeqﬂ.ﬂ,esel 000

| C dans l,,{gal ;,a,mg&uleﬁgm@gay,ﬁﬁetrerrp rapi denment par rapport audit prem er
refré# di sse- 25 ment, par un 6coul ement de gaz inerte. 4. Procede

d util iﬁawoaéUédﬂmhs'aﬁHnldeargﬁaga QavErNtiué) Uahs Cve GentiiGatibre V poiel bitsdtubraife ppration d'une

ef f ect uer piadteeen sparalfgs,aOMprohtNtlePétae de rédsiteialiagelen poraire, B gpoedra ateclue $anbt apes
de r~duir & daset’'bérgliges end'pa ewpiiquet lagudtel résupatadsue lsazpee endammiagéetdeda bideee puis

d' acpy! i qesuter 'eisermble dansuh ividede faban dntaeser pad fitthdedmpdte s fa pidge. zefioidir dengembieigde
de | a pi edaborgdans leditavigh fob finalement parrpesitivn A win eouismget decgat intpre. & spjulie e?f'nepar
frittage [eliagebiesésnar friftegepaugueil ddcdifduspripgsant' ensenbl e 0 d' abord dans |edit
vide et finalement par exposition a un ecoul ement de gaz intene, et ensuite
~usiner |"alliage brase par frittage, au profil d~crit du conposant. 35 40
45 5 55 4

45
50

. b5



