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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

que se acompaña a la  so l ic i tu d  de una patente de invención por 

v e in te  años en España a favor de Don Bernhard BSRGHAUS , res iden­

te  en Berl in  - Lankwitz (Alemania), por: "PROCEDIMIENTO PARA FA­

BRICAR UR EMBOLO METALICO METALIZADO ER Sü SUPERFICIE "

***********  ********************

El invento se r e f i e r e  a un procedimiento para f a b r i c a r  un 

émbolo metálico t o t a l  o parcialmente metalizado en su su p e r f ic ie ,  

Lecho de aluminio, magnesio, o a leaciones de aluminio o magnesio, 

para motores, e l  cual se d ist ingue porque e l  m ater ia l  de recu - 

5 brimiento o 1% a leación se aplican a l  pistón de metal l ige ro  con

depresión o a l  v a c io ,  por medio de pulverización catódica o eva­

poración térmica.  Pueden también a p l ic a r se  sucesivamente por pul­

ver izac ió n  o evaporación v a r ia s  capas m etá l icas .  La metalización 

del émbolo de metal l i g e r o  por pulverización catódica o evapo- 

10 ración se r e a l i z a  preferentemente en una atmósfera neutra o re-

ductora a presiones in fe r io r e s  a 5 0 mm Hg. preferentemente en­

t re  5 y 0“  ̂ mm. Ofrece e sp ec ia le s  ven ta jas  a lear  a l  pistón la
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capa metálica o de aleación metálica aplicada por pulverización 

catódica o por evaporación, ó hacerla  penetrar en el mismo por 

d i fu s ió n ,  calentando e l  émbolo de metal l igero  antes, durante o 

después de la  metalización catódica o evaporación, preferente  - 

mente en l a  misma cámara de pulverización catódica o de evapo­

ración a la  temperatura de aleación o d i fu s ió n .  SI  caldeo del 

émbolo del metal l ig e ro  se r e a l i z a  preferentemente mediante una 

descarga gaseosa durante o después de la  pulverización o evapo­

ración, ajustándose la  temperatura de dicho émbolo variando la  

energía de la  descarga o variando la  presión del gas de r e l l e n o .  

El  émbolo se expone a la  descarga gaseosa como cátodo, neutro ó 

como anodo. En la  pulverización catódica se consume sólo una 

f ra c c ió n  de la  energía e lé c t r i c a  introducida para la  p u lv e r i ­

zación del cátodo. La mayor parte  se transforma en calor en el 

cátodo y en e l  espacio gaseoso. La cantidad de polvo desprendi­

da aumenta con la  energía de descarga introducida,  pero tambiéan 

a l  mismo tiempo e l  caldeo del cátodo. Por esto es conveniente 

e n f r ia r  el cátodo con objeto de poder l l e g a r  a energias de pul­

ver izac ión  lo más elevadas p o s ib le .  La energía que queda l ib r e  

en la  cámara gaseosa s i r v e  para ca lentar  el  p istón .  Para lograr 

un caldeo uniforme del émbolo es conveniente que e l  cátodo c i r ­

cunde por todos lados a dicho émbolo. Por consiguiente, dicho 

cátodo con st i tu irá  ventajosamente la  cámara de pulverización o 

partes  de la  misma y se proveerá de un manto re f r ig e ra n t e  a t r a ­

vesado por agua, l a  energía del trayecto de descarga se l im ita  

por la  temperatura que hay que comunicar a l  émbolo. Ahora bien, 

se ha comprobado en ensayos que también por var iac ión  de la  pre­

sión puede regularse  la  temperatura del pistón y ciertamente d i ­
cha temperatura se rebaja  elevando l a  presión del gas de r e l l e ­

no é inversamente. Escogiendo debidamente la  presión, se puede
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a s í  a p l ic a r  un grado óptimo de energía de pulverización a l  t r a ­

yecto de descarga y reducir  a un mínimo el tiempo de p u lv e r i ­

zación. Por tanto, como una forma conveniente de ejecución se 

l l e g a  a una insta lac ión  de pulverización, en la  que e l  cátodo 

constituye la  pared del rec ip ien te ,  la  cual conduce uniforme­

mente por todos lados la  energía de l a  descarga para calentar­

lo uniformemente y pu lver izar lo  con uniformidad.

Según el procedimiento del invento, pueden por pulve­

r izac ión  catódica o evaporación térmica a l  vacio a p l ic a r se  a l  

pistón cualesquiera metales o a leaciones,  recubriendo las  par­

tes  que no se han de metalizar  por una capa protectora ó un cuer­

po protector .  La capa metálica aplicada al  pistón meta'lico de 

aluminio, magnesio o aleación de estos metales,  se compone pre­

ferentemente de metales, como el cromo, molibdeno, volfram, h ie ­

r ro ,  cobalto, niquel,  cobre, p la ta ,  p lat ino ,  paladio,  estaño, 

plomo, aluminio, rodio, cadmio, cinc, vanadio, tánta lo ,  c i r c o ­

nio o s im ilares ,  so los o en cualquier combinación. S i  se quie­

re ,  por ejemplo, metalizar solo el fondo del pistón metálico ,en­

tonces se recubre la  pared l a t e r a l  del pistón por un casquil lo  

protector o se emplea un electrodo de pulverización conveniente­

mente conformado. Las capas aplicadas por pulverización catódica 

o evaporación presentan una adhesión extraordinaria especia l  - 

mente en estado aleado, de suerte que un pistón a s í  recubierto 

no solo presenta un índice de desgaste más elevado, sino que 

también queda protegido contra el ataque de condénsalos ácidos 

de la  cámara de combustión. Según el  punto de fusión del metal 

que se haya de a p l ic a r ,  es conveniente a p l ic a r  capas intermedias 

de otros metales, de suerte que se formen aleaciones de 3 ó de 

sistemas de múlt iples sustancias ,  que permiten unirse mejor por 

aleación que el metal puro y sobre los  cuales se puede ap l icar30
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finalmente dicho metal puro por pulverización o evaporación. El 

cuerpo del émbolo se recubre preferentemente de cobre, niguel ,  

hierro  o cromo por pulverización catódica o evaporación. Como ma­

t e r i a l  que r e f l e j e  bien el calor han dado buenos resultados so­

bre el fondo del pistón la  plata y e l  niquel y tambie'n el  cromo, 

aplicados por pulverización catódica o evaporación, mientras que 

en e l  in ter ior  del émbolo para i r r a d ia r  e l  calor se ap l icará  pre­

ferentemente cobre por la  misma pulverización o evaporación, el 

cual,  una vez terminada esta evaporación o pulverización, se po­

drá oxidar introduciendo oxigeno en la  cámara de pulverización 

catódica o de evaporación. S i  se quiere tener en la  su p er f ic ie  

metales de elevado punto de fusión,  entonces para que se agarren 

bien, ofrece espec ia les  ventajas  introducir  capas intermedias que 

formen con e l  m ater ia l  del pisten y el metal de a l to  punto de fu ­

sión aleaciones de punto de fusión más bajo. Según la  estructura 

requerida en la  s u p e r f ic ie  se regulan los  metales que se  han de 

a p l ic a r  y la s  temperaturas que se han de emplear.

Según el procedimiento del invento pueden metalizarse  con 

f a c i l id a d  pistones de metal l igero  de cualquier composición y 

construcción, de aluminio, magnesio o aleaciones de estos meta­

l e s ,  como prueban los  s iguientes  ejemplos.

Un émbolo de metal l igero  por ejemplo Typ Felson-Bohnalite 

de 77,5  mm. de diámetro en su su per f ic ie  se recubrió por p u lv e r i ­

zación catódica con una capa de cobre, manteniendo dicho émbolo 

a una temperatura de unos 450 5509C preferencia  a l  pr inc ip io  y 

a l  f i n  de la  apl icación  del polvo ee pone e l  émbolo brevemente a 

la  temperatura de d ifus ión  y en e l  intermedio el metal se pulve­

r i z a  sobre el émbolo ca l ien te  a una temperatura algo más b a ja .E l  

espolvoreado se r e a l i z ó  en Hg oomo feas de re l leno  a una presión 

de 3 mm Hg. Como tensión de pulverización se apl icó  una tensión
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a l te rn a  r e c t i f i c a d a ,  cuyo va lor  e fect ivo  fue de 700 v o l t io s  con 

una intensidad de pulverización de 7 amperios.

3 e recubrió además con una capa de p lata  un émbolo de 

metal l ige ro  una a leación  magnesifera de 77,5  mm de diámetro en 

su su p er f ic ie  por pulverización c atód ica , manteniendo dicho ém­

bolo a una temperatura de 45^"5^^°^* 0on preferencia  a l  p r in c i ­

pio y a l  f i n a l  del espolvoreado, el émbolo se puso brevemente a 

la  temperatura de d i fus ión  y en el entretanto el metal se a p l i ­

có a l  émbolo ca l ien te  por pulverización a una temperatura algo 

mas b a ja .  El espolvoreado se r e a l i z ó  en argón como gas de r e l l e ­

no a una presión de 1 mm Hg. Gomo tensión de pulverización se 

aplicó  una tensión a lterna  r e c t i f i c a d a ,  cuyo va lor  e fect ivo  fue 

de 700 v o l t i o s  con una intensidad de pulverización de 7 amperios. 

El  caldeo del émbolo del metal l igero  a l a  temperatura de a le a ­

ción o de difusión se r e a l i z ó  en ambos casos por descarga gaseo­

sa en la  cámara de pulverización catódica .  La capa de p lata  obte­

nida de este modo se unió con una firmeza extraordinaria  a l  mate­

r i a l  del émbolo.

Se recubrió además con una capa de cobre a l  vacío un ém­

bolo de metal l igero  Typ Ilelson-Bohnalite de 77,5  mm he diámetro 

en su su p e r f i c ie  por evaporación térmica, manteniendo dicho ém­

bolo a una temperatura de unos 45O-5502C. Con preferencia  al 

pr inc ip io  y a l  f i n  de la  evaporación el émbolo se calentó bre­

vemente a la  temperatura de d ifus ión  y en el entretanto el me­

t a l  se evaporó sobre el émbolo ca l iente  a una temperatura algo 

más ba ja .  La evaporación se r e a l i z ó  en Eg como gas de re l leno 

con una presión de 0,3  mm Hg.

Finalmente se recubrió a l  vacio con una capa de p lata  

un émbolo de metal l ige ro  de una aleación magnesifera, de 77,5  

mm de diámetro en su s u p e r f ic ie ,  por evaporación térmica, mante-
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niendo dicho émbolo a una temperatura de 45C“ 5C{̂ C?G * Gon Pr efe- 

rencia a l  pr inc ip io  y a l  f i n a l  de la  evaporación se puso e l  ém­

bolo brevemente a la  temperatura de d i fus ión  y en e l  intermedio 

se evaporó sobre e l  émbolo ca l iente  e l  metal a una temperatura 

algo más b a ja .  l a  evaporación se r e a l iz ó  en argón como gas de 

re l leno  a una presión de 0,01  mm Hg. El caldeo del pistón de me­

t a l  l ig e ro  a l a  temperatura de aleación o d ifusión se efectuó 

en ambo3 casos por descarga gaseosa en la  cámara de evaporación. 

Gomo tensión de caldeo se ap l icó  una tensión a lterna r e c t i f i ­

cada, cuyo v a lo r  e fect ivo  fue de 700 v o l t io s  con una in te n s i ­

dad de pulverización de t r e s  amperios. La capa de cobre o p la ta  

obtenida de este  modo, estaba extraordinariamente adherida a l  

m ater ia l  del p is tón .

La capa protectora  metálica apl icada según el  invento 

se ap l icó  a l  vacio mediante la  fa s e  gaseosa del  metal que se 

habia de p r e c i p i t a r .  Se puede aquí p a r t i r  de la  fa se  só l ida  o 

l íqu ida  del metal a a p l i c a r .  Así  por ejemplo e l  material  se pue­

de calentar  en un c r i s o l  tan altamente que se evapore desde el 

mismo y se condense sobre e l  pistón convenientemente dispuesto. 

Para e l lo  se ajustan preferentemente en e l  gas de re l leno  p re s io ­

nes de 3 a 10-6  mm en ei  aparato de evaporación.

Empleando pulverización e lé c t r i c a  se ajustan en el  gas 

de re l leno  presiones de por ejemplo 3 mm. hasta 10-3 mm. ^quí 

e l  m ater ia l  que se ha de pulver izar  puede encontrarse en esta­

do l íquido o só l id o .  Según e l  invento e l  p istón ,  a l  a p l ic a r  la  

evaporación térmica o la  pulverización catódica, se pone a la  

temperatura a que e l  material  que se ha de ap l icar  puede unirse 

con el material  p r in c ip a l  por difusión o formación de una a lea­

ción. Esta temperatura se mantiene hasta que en e l  material  p r in ­

c ip a l  se consigue la  profundidad de penetración perseguida del
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material aplicado, luego la  temperatura se r e t a j a  poco a poco 

para obtener sobre la  su p er f ic ie  e l  metal puro como capa pro­

te c to ra .  Según la s  condiciones impuestas puede bastar  con pro­

ducir solo una zona de difusión o de aleación.  La conformación 

en cada caso requerida de la  capa áe obtiene regulando la  tem­

peratura del pistón que se lia de recu b r ir .

La f i g .  1 presenta una sección por una insta lac ión  para 

la  evaporación térmica de metal a l  vacío  sobre pistones de metal 

l i g e r o .

La insta lac ión  para evaporación térmica se compone de 

un rec ip iente  5 evacuable, que mediante una tapa 6 e in te rca lan ­

do una junta 7 r e f r i g e r a b le ,  gracias  a l  canal de a ire  p rac t ic a ­

do en la  tapa, puede cerrarse  herméticamente mediante los c i e ­

rres  de excéntrica 8 . Á la  tobera 9 se une una bomba de vacío 

no i lu strada  y mediante l a  tobera 10 se puede en caso necesario 

introducir  en pequeñas cantidades un gas de relleno preferente-  

ménte reductor, como hidrógeno. Mediante la  bomba de vacío puede 

a ju s ta rse  en el re c ip ie n te ,  cualquiera depresión, por ejemplo 

in fe r io r  a 50 mm hasta e l  vacio máximo asequible .

El material que se ha de evaporar, por ejemplo un metal 

o una aleación, se encuentra en el c r i s o l  de evaporación 10 , que 

se provee de una guarnición o inserción 12 no atacable por dicho 

metal. El caldeo del c r i s o l  hasta la  evaporación del metal in d i ­

cado, se re a l i z a  por ejemplo mediante una bobina 13 de a l ta  f r e ­

cuencia , hueca y r e f r ig e r a b le ,  y cuyos dos extremos se intro - 

ducen en el rec ip ien te  de vacío a través  de la tapa 6 , a is lados ,  

herméticos y apantallados,  por medie de los  dos conductores de 

paso 14 y 1 5 .  El conductor de paso 14 se apantalla  mediante los 

casqu il los  l 6 y 17 metálicos dispuestos a pequeña d istancia  del 

mismo y se cubre mediante un casquete protector 18 . Por 19 y H0
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se indican dos cuerpos a is ladores  entre los que se encuentra un 

cuerpo de junta 21 . 31 a n i l lo  roscado 22 s i r v e  para apretar el 

conjunto. El conductor de paso 15 se construye de igual forma.

En e l  c r i s o l  12 se evapora la  masa fundida 23 y e l  vapor se pre­

c ip i t a  sobre el pistón metálico 24 dispuesto en un conductor 

de paso 25, hueco y r e f r ig e ra b le  y que puede r e c ib i r  por la  tu­

bería 26 un medio re f r ig e ra n te  como agua y evacuarlo por la to­

bera 27. l a s  partes 28 y 29 constituyen dos apantallados m etá l i ­

cos dispuestos a tan pequeña d istancia  reciproca y del conduc­

tor de paso que no t iene  lugar ninguna descarga de e f lu v io s  en 

estos espacios intermedios, l a s  partes 3^ y 3^ soa ^os ©nillos 

a is ladores  y de junta, mientras que la  parte 32 es un a n i l lo  

compresor. Mediante el d ispos it ivo  de re fr ig e rac ió n  33 se enfr ia  

en e l  rec ip ien te  de vacio el  conductor de paso, pudiendo in tro ­

ducirse el medio re fr ig e ra n te  por la  tobera 34 y evacuarse por 

la  tobera 35 .  Uno de los extremos de la  bobina secundaria 41 

del transformador 42 de corriente a lterna  puede mediante el  in te ­

rruptor 43 unirse con el conductor de paso 23 y ©1 otro extre­

mo de dicha bobina secundaria puede mediante la  re s i s t e n c ia  r e ­

gulable 44 y e l  interruptor 45 unirse con el  casquil lo  de apan­

ta l lado  28.

El polo negativo de una fuente de corr iente  continua 36 

se une mediante un interruptor 37 GOa interruptor de paso 25, 

mientras que e l  polo pos it ivo  de la  misma fuente de corriente 

se une mediante una r e s i s te n c ia  regulable  38 bien por el in te ­

rruptor 39 con ©1 apantallado 28, bien per e l  interruptor 40 

con l a  pared de la  cámara de vacio 5* ha parte  48 es un a n i l lo  

de apantallado que puede emplearse según convenga, cuando no se 

haya de metalizar  l a  pared l a t e r a l  del p is tón ,  l a  parte 47 

un termoelemento con los extremos 48 y 4 9 * ha parte 5  ̂ represen-
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ta la  oapa metálica apl icada por evaporación y la parte 51  el  

d isp os i t ivo  de sostén del émbolo.

En la  f i g .  2 que presenta una sección por una cámara 

metalizadora de pulverización catódica para pistones de metal 

l i g e r o ,  por ejempló de aluminio, magnesio, o de a leaciones de 

aluminio o magnesio, en l a  que la  pared está construida como cá­

todo que se ha de p u lv e r iz a r ,  que circunda por todos lados a l  

pistón metálico que se ha de m etalizar ,  la  parte  52 es la  cúpu­

la  metálica y desmontable del rec ip ien te  de pulver ización ,  la  

cual se une herméticamente con e l  fondo metálico 53 intercalan* 

do una punta 54 constituida por ejemplo por dos a n i l lo s  de go­

ma. Toda l a  s u p e r f ic ie  in te r io r  55 úe la  cámara catódica de pul­

v e r iz a c ió n ,  o sea ,  tanto e l  fondo como también la  cúpula, pue­

de hacerse del metal o aleadión metálica que se ha de p u lv e r i ­

zar o recub r ir se  con e l l a s .  Como t a le s  metales se emplea ante 

todo e l  cromo, molibdeno, volfram, h ierro ,  cobalto, n iquel ,  co­

bre, p la t a ,  p la t in o ,  pa ladio ,  roá io ,  cadmio, cinc, vanadio, tán­

t a lo ,  c ircon io ,  aluminio, magnesio,o s im i la re s ,  solos o en cual­

quier combinación, l a  bomba de vacio no i lu s t rad a  se une a la  

tobera 56, mientras que la  tobera 57 s i rv e  para introducir  un 

gas neutro o reductor, como nitrógeno, hidrógeno, gases nobles, 

como argón o s im i la re s .  En la  tubería de entrada del gas 57 se 

monta el tamiz 57a 7 en la  tuberia  de s a l id a  56 de dicho se mon­

ta según el invento el  tamiz 56a que impide que la  descarga ga­

seosa especialmente la  de e f lu v io s  penetre en l a  tubería  de en­

trada o evacuación del mismo gas .  El ancho de mallas del tamiz 

es por ejemplo menor de 1 mm. La cúpula 52 está rodeada de un 

manto re f r ig e ra n t e  5&, a l  que puede l l e v a r s e  por la  tobera 59 el  

medio re f r ig e r a n t e ,  por ejemplo agua, a c e i te ,  o también a i r e .

Por la  tobera 60 se evacúa dicho medio re f r ig e r a n t e .  El fondo

-  9 -
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puede unirse conductoramente con el rec ip ien te  del horno median­

te el conductor desmontable 6l . La tensión negativa se introdu­

ce por el  cable 62 que se puede f i j a r  en e l  fondo.

El pistón 64 que se  ha de m eta l izar ,  con la  capa metá­

l i c a  63, descansa por ejemplo sobre un p l a t i l l o  65 a is lador  o 

conductor, que está sustentado por un conductor de paso r e f r i -  

gerable  66 intercalando un cuerpo 67 de metal o material  a i s l a ­

dor La parte 68 constituye el anodo aislado y apantallado r e s ­

pecto a la  placa de fondo 53 Y conductor de paso 52 mediante 

una estrecha ren d i ja  para cada uno, anodo que por el cable 69 

se une con el  polo pos i t ivo  de una fuente de corr iente  continua. 

Las partes  70 , 7^» 7 2 , sor. a n i l l o s  de material a is lad or  y de 

junta .  El a n i l lo  72 se apr ie ta  contra el fondo mediante to rn i ­

l l o s ,  no i lu strados  para mayor c la r id a d .  Entre e l  anodo 68 y la  

pared conectada como cátodo del rec ip ien te  de pulverización se 

forma, con una presión entre 40 y 0 , 001 , preferentemente entre 

unos 5 y 0,1  mm Hg, la  descarga gaseosa necesaria  para la  pulve­

r izac ión  del metal y para ca lentar  el pistón a la  temperatura 

requerida de aleación o d i fus ión .  La cámara ae pulverización ca­

tódica está además prov is ta  de un c r i s t a l  de m i r i l l a  74 introdu­

cido apantal lado. La parte  75 constituye un a n i l lo  para tapar la 

ren d i ja  entre el rec ip ien te  y e l  fondo. La tobera 76 s i r v e  jSara 

introducir  el  medio r e f r ig e r a n t e  del conductor de paso 66 y la  

tobera 77 para evacuarlo . El  fondo está  provisto de canales r e f r i  

gerentes 73 .  La parte  77 es un termo-elemento para medir la  tem­

peratura del pistón durante e l  espolvoreado.

1 1 O 1' Á.

La presente patente de invención comprende la s  s igu ien­

t e s  re iv ind icac ion es :



1 1

1 .  -Un procedimiento para fa b r ic a r  un émbolo metálico 

metalizado en su s u p e r f ic ie ,  t o t a l  o parcialmente y hecho de a lu ­

minio, magnesio o de a leaciones de uno u otro metal de estos pa­

ra  motores, caracterizado porque el  metal de recubrimiento o la

5 a leación se ap l ic a  sobre el  émbolo de metal l ig e r o  con depresión

0 a l  v a c io ,  mediante pulverización catódica o evaporación térmica,

2 .  -Un procedimiento según lo reivindicado en el punto 1 , 

caracterizado porque la  ap l icac ión  de la  capa metálica se e fec­

túa por pulverización  catódica con 3 a 0 ,0 1  mm Hg, de presión

10 en e l  gas de r e l le n o .

3 .  -Un procedimiento para la  fab r ic ac ió n  de un pistón de 

metal l ig e ro  según lo re ivindicado en e l  punto i ,  c a ra c te r iz a ­

do porque la  ap l icac ión  de la  capa metálica protectora se rea-  

l i z a  por evaporación térmica a 3 hasta 1 0 - °  mm de presión en el

15  gas de r e l l e n o .

4 .  -Un procedimiento según lo re iv indicado en el punto 1 

caracterizado porque se ap l ica  t a l  energía de caldeo o de pul - 

v er izac ió n  y la  disposic ión y conformación del cátodo se escoge 

de t a l  manera que el pistón se pone uniformemente durante el es-

20 polvoreado a una temperatura de por lo menos 200?0.

5 .  -Un procedimiento según lo reivindicado en los puntos

1  y 4, caracterizado porque se aplican a l  vac io  v a r i a s  capas me­

t á l i c a s  sucesivamente por pulverización catódica o evaporación 

té rm ica .

25 6 . -Un procedimiento según lo re iv indicado en los puntos

y a 3» caracter izado porque la  metalización del pistón metálico 

de aluminio o de sus aleaciones mediante pulverización  catódica,  

o evaporación térmica a l  vac io ,  se r e a l i z a  en una atmósfera neu­

t r a  o reductora a presiones i fa fer iorea  a 50 mm Hg, preferente  -

30 mente entre 5 7 0,01  mm Hg.
1



7 .  -Un procedimiento según lo reivindicado en los  puntos 

1  a 6, caracterizado porque la  capa metálica o de aleación apl i  

cada a l  vacio por pulverización catódica o evaporación térmica, 

se alea a l  pistón o se difunde en é l ,  calentando el  pistón meta 

l i c o  de aluminio o de sus aleaciones durante o después de la  me 

t a l iz a c ió n  Catódica, preferentemente en la  misma cámara de pul­

ver izac ión  catódica o de evaporación, a la  temperatura de a le a ­

ción o d ifus ión ,

8 .  -Un procedimiento según lo reivindicado en los  puntos 

1  a 7 caracterizado porque el caldeo del pistón metálico se rea 

l i z a  mediante una descarga gaseosa durante o después de la  pul­

ver izac ión  catódica o de la  evaporación, ajustándose la  tem­

peratura del pistón grac ias  a v a r ia r  la  energía de descarga o

a v a r i a r  l a  presión del gas de re l len o .

9 .  -PE0GEDIKLENTO PARA FABRICAR UN EMBOLO METALICO META­

LIZADO EN SU SUPERFICIE,-Según se describe y re iv ind ica  en la  

presente memoria descr ipt iva  y se i lu s t r a  con los dibujos que

a la misma se acompañan.

Consta esta memoria de doce hojas fo l ia d a s  y e sc r i ta s  

a máquina por una sola  de sus caras .

Madrid 19 de Diciembre de 1938 .
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