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PATENTE DE INVENCIORN
por veinte afios

Afevor ¢ Don Alberto LAGARDERE
Benquearel , de naeionalidad freneessd, residen-
te en Bareelonns, etlle Ia Cueste, nimero 13 y la eompa-
fife mereentil espafiola " METALES Y PLATERIA RIBERA, S.A, "
domieiliada en Bareelone, Pasec del Triunfo, ndmero 59,

por :

"PROCEDIMIENTO METALURGICO PARA IA OBTENCION DE PIRZAS Y
REVESTIMIENTOS METALICOS APTOS PARA SER OBJETO DE POSTE-
RICRES OPERACIONES DE FCRJA, LAMINADO, MECANIZADO Y SIMI=
TARES"

MEMORIAR DESCRIPTIVE

Son sonoceidos muehos zistemes de metalizaeién, por
pistolea u otros proeedimientos, pero en ningunoc de ellos
se eonsiguen depdsitos que ofrezean verdadera resisteneit
meeéniea, tal para permitir operteiones posteriores de me-

c&niz&do;
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Is presente patente tiene por finalidad amperaer un
nuevo proeedimiento metaldrgieo, eon el gue, siendo #su
base la proyeseién de metal fundido, es posible obtener
piezas y revestimientos metdlieos eapaees de poder serchb-
Jeto de operaeiones de forje, laminado, mee2nizado, y si-
milares, oon resultaedos y posibilidades comparables a las
piezas leminadas procedentes de lingotea, y con un coste,
en cambio, incomparablemente méds reducido, pues mientres
el sistema cldsico de laminedo de lingotes, exige las co-
rrespondientes operaciones tipicas de fusidén, coladsa, en-
friamiento y finalmente de laminado, con las requeridas
operaciones intermedias de‘recalentamiento, todo ocon mé-
quines pesadas, de elevado gravamen de amortizacidén y re-
paracién y gran consumo de energfe, el sistem2 gque se pre-
coniza puede serrealizado con instalaciones reletivamentes
sencillas, las opersciones son rdpideas y puede obtenerse ca-'
si direotemente cutlquier pieza deseade, siendo fdcil aco~
modarse a demandas fuera de serie; las instealaciones lon.
posibles en dimensiones huy veries, el consumo de energia
es proporocionalmente muy redusido y la inetalacién no exi-
ge ser mantenida conatantemente en funcionemiento, sino
que puede ser puests en marcha, con rapides, segdn las
conveniencias de ld'fabrioacién;

Mediante el nuevo procedimiento es posible obtener,
tanto revestimientos sél1idos mecanizables, como chapas y
similares (perfiles, tubos, flejea, etcétera) de caracte-
ristiocas comparables a los produstos obtenidos por lami-
nacién de lingotes fundidoa;

El nuevo procedimiento se basa en proyectear sobre un

elemento soporte un chorro de metal fundido, haste consecu-

8ién del eapesor previsto, y someter el cuerpo formedo a
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la accién combinade de un tratamiento térmico y de una
atmésfere especial, controlade, En este tratamiento se
busca crear un extreordineario aumento de oslor'mny looa~
ligado, en el interior de la masa proyectada, por re&oc-
6ién exotérmica que se produce en ella dureante 12 reduo-
oién del éxido del metal proyectado (oxidacidn, y& espon-
tdnee, ya& exprofesamente producida),

No es posible, naturalmente, obtener miocrofotografias
de loa estados de transicidn o de fases intermedias que
ven surgiendo en la prdoticeé del procedimiento, en el mis-
mo momento en que aparecen; pero el examen de las fases
que podria decirse mds tipicas y localizadas del sistema,
partioularmente la fase inicial inmediata & 18 proyecoidn,
¥y la final, permiten comprober que mientras en la primere.
loa grdnulos eaparecen tot&lmente recubiertos de éxido, que
rellend integremente loas interaticios entre ellos, al fi-
nal de la operecidn no quedan practicamente veatigios de
éxido y he tenido lugar, en cambio wna reoristalizacién,
gue &fecte fundamentalmente a las antiguas superficles de
contacto entre grédnulos, ILa situtcidn respectiva corres--
ponderfie esencielmente a la eaguematiz@cidén en las figuraﬁ
ly 2 de la hoja de dibujos adjunte, en las que puede ver-
se: En figura 1, los diferentes grdnulos a aplastados unos
contra otros, & modo de gotitas de cera, pero manteniendo
su individualided, con superficies de separacién -por les
que quedan en cont@cto~ bien destacadas, b, de éxido, tel
ocomo aparecen en el examen microseédpico inmediato & la pro-
yeooidn del metal sobre el soporte o; y en figura 2, la mi-
crofotograf{s del cuerpo resultante final, con ndcleos de
reoristalizecidén 4 tendente & la sgrupacidén regular y oon

contacto diresto, sin éxido interpuesto, Une y otra mioro=-
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fotograffe demuestren la situdcién esencialmente diferento;“'
por otra parte, de 1la ore2ds en la pulvimetalurgie con sin-
terizacidn, en la gue lg agrupacidn de grdnulos es compare-
ble & la de, por ejemplo, los fragmentos de grava en el hor-
migén, con contacto meodnico y soldeo de los grénﬁloa sclo
por puntos, conforme més o menos al esqueme figure 5;

Ahora bien, cuando guedan dxidos -como en la pulveri-
z8cidn o metalizecién normal-, los éxidos impiden que losa
ntécleos de oristalizacidén progresen hasts former los granos
caracterf{sticos de los metales y aleaciones reoriatalizadoa;
41 no existir, en oambio, restos de éxidos después del tra-
tamiento, puede deducirse que durante el mismo s2e inicis lIa
reoristelizécién de la mass metdliom, tomendo las caracterfs-
ticas olédaices, fisiols y metalogrdfices, de los metales y
aleaciones después de sufrir transformeciones mecdniocas y

tratamientos térmicos, Por tento, el meteal o aleacidn ini-

cialmente proyectedo, pasa, con el sistem& preconizado en

este patente, & un estado gue podrfamos llamar "eorriente®”,
0 set, el mismo que se obtiene por fusidén y deformeciones
sucesivas, y apto por tento para ser objeto de posteriores
opereciones meocédnicas, tales como for je, laminado; etodtera,
conservando le&s caracterfsticas fisices y mecdniceés propias
de los mismos meteéles y aleaciones obtenidos por los proce-
dimientos clésiooa;

Segdn la invencién, y como dicho mds arriba, se ﬁro-
yeoctea sobre un elemento soporte un chorro de metal fundido
pulverizado, hasta consecuaidén del eapesor previsto, y se
somete el cuerpo formado a la accién combinada de un trata-
miento térmico y de uns atmésféra especial, controlade, Si
se trata de conatituir un revestimiento, el soporte es el

mismo ocuerpo que se trata de revestir y la unién entre so-
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porte y reveatimiento se eatablece solidamente, Si se trata
de constituir un objeto independiente -~tal un& chapa~ el
soporte estd destinedo & desaparescer y particularmente pue-
de ser de material incinerable, tel celuldsico, o bien se
proyecte sobre un soporte metflico liso, ligeramente engro-
sedo, ocondicidn que permite separar inmediatemente la hoje
formade por proyecsién,

Segdn el invento, el metal proyectado se tratas en hor-
nos ocon atmésfere controlada, que, segdn los ctsos, serd
eapecificemente oxidante, reductora o neutra, o, en fases
sucesives, de fndole diversa, siempre predeterminada;

Tembién segdn el invento, el metal proyectado puede
tratarse en hornos de atmésfera controlada, y posteriormen~
te en autoclaves o recintos de atméafere especifiocamente
oxidante, reductora o neutra, o, en fases sucesivaa, de in-
dole diversa, asiempre predeterminada,

Pinalmente, tembién seghn el invento, el metal proyeoc-
tado puede tratarse ~--particularmente en la obtencién o re-
vestimiento de grendes piezas-- ocon un dispositivo despla-
gable de mecheros lenz&dores de venas gaseosés, mediante
les que s2e ore2 uns envolvente de atmésfert especificamente
oxidante, redustore o neutra, o, en fases sucesivas, de {n~
dole diversa, siempre predeterminada;

Ie; temperatura del horne, o, en general, de tratémien-
to, se mentiene por encima de la de forja del metal y por-
debajo de la de fusién del mismo; Si el materiel proyeste-
to ea una aleasidén, o si se proyecte una mezcle de metales,
la temperatura del horno, o, en general, del tratamiento,
se mentiene por encima de la de forje del metal o solueién
sélide de punte de fusién mds bajo y por debajo de la de

fusién del metel o solucidén sdlida de punto de fusién mds
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bre, la temperstura del horno, o, en general, de tratamiento

térmico, ae mantiene por encima de los 700 grados centigrados,
y por debejo de los 1000, y si es una aleacién de cobre con
porscenta je de cobre superior al 63%, la dicha temperature se
mentiene por enoima de los 600 grados y por debajo de loas
920,

En particular el metal o aleacién proyectados, son so=-
metidos @& un proceso de oxidacidén, seguido de une reduccidn
y de un reoocido;

Si, conforme indicedo mds arriba, el metal o sleacidén
ha de guedar fije y permenentemente sdherido al soporte, €s-
te puede ser previamente labrado o meceanizaedo, con vistas &
orear en é1 unos surcos, con deformsciones o aplastemientos
transversales en las orestas gue los separan, 0 unos surcos
con orestas de separscidn aplastedes longitudinslmente, de
forme que la boo® o entrada de las canfnles resulta mds es~
treche gue su interior o fondo, o une combinacidén de embas
diapoaicioneai

En particular, si el soporte estd conatitufdo por una
chépa 0 pieze de scero y el revestimiento por cobre, con
vistes a cobtener un bi-metal acero-cobre, se proyeota el
cobre fundido y pulverizado scbre le pieza o chaps de acero,
previamente lebrade como dicho mfs srribe, y el conjunto se
somete, en un horno cerrsdo, primero a une temperaturs de
700 & 1000 gredos en atmbsfera de sire, eventualmente enri-
quecido con oxigeno, pard activer la reaceidn oxidante, y
seguidamente es sometido, & la misme temperatuze =preferi-
blemente hacis su 1fmite superior-, & la acoién de uns at-
méafera redustors, tal de hidrégeno, por un tiempo mds o me-

nos prolongedo segdn el eapesor del revestimiento, para ter—
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minar dejando enfrier el todo en une atméafera eaencialm;n-
te neutra; :

Bl material se proyeotard, de preferencia, en partfon-
las de relativamente gran temafio, tal de didmetro o diagonsl
superior a 0'08 milfmetros, y 2in prestar atencidén e su po-
sible diversided de tamefios, y, siendo cobre el metal pro-
yeotedo, se someterd, en un horno, & le temperaturs de 700
& 1000 grados, primero en atmésfera oxidante, tal de oxige-
no, durante un tiempo que depende del grueso de depdsito
formado, luego se realizé un barrido de la atméafere oxiden-
te, mediante nitrégeno u otro gas neutro, y seguidemente se
splica una atmésfere redustora, tel de hidrégeno, durante
asimismo un tiempo dependiente del grueso de la oape proyec-
tedsa, y se deja enfriar finalmente, en la propie atmésfers
reductora o en une neutr&ﬁ

Segdin el invento, se parte de varilles o polvos metéd-
licos, que se funden y se proyectén asobre el saportt; Rate
soporte puede afectar forme plena, oon vistes & la obtencidn
de una subsiguiente ldmine metflice, se® permanentemente
adherida al soporte, sea separada e independiente de €1,
pudiéndose realizar le proyeccidén con mne sola o variass
piatolal; Hedjiante sucesivae proyecciones de metales dis-
tintos, pueden obtenerse 1dmines bi o polimetdlioces, de me~
teles o aleaciones diterenxeai

Como ceso particular, el material puede introducirese
en sucesivos autbolavea o en muflas ocon las respectives at-
méaferts 1ntereaadaa;

En pruebés y ensayos reelizedos segdn el invento, se
he llegedo a loas mejores reaultadoa; Aei:

Sobre un soporte de p2pel y en atméafera simplemente

aerea, se ha proyectedo cobre con pistole de soplete oxi-ece-
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hilo de cobre de 2 mil{metros de didmetro, que se funde en

la pistola mediente el aoplete; Ie ctpas proyeotade aloenzd
proximemente 1 milfmetro ae eapuaor;'nnego el soporte ocon

su ctpa proyecteds se introdujo en una mufle eléctrica con
atméafers inicielmente ruy rics en oxfgeno, menteniéndose 1la
mefle & 750 grados de temperatura; Ia operacién se prolongé
durante 15 minutoa; Deapués se barrid la atméafera oxidente
de l= mufle, mediante inyeocoién de nitrégeno, evitando tode
ocaide senaible en la temperature de le mufle; entonces se
inyeatd me atméafera de hidrégeno, al tiempo que l& tempe-
reture de la mufle se llevaba a los 825/850 gredos, y le
nueve atméafera se mantuvo durante 90 minntoa; Pinelimente

se desalojé la tal atmbafera por otra de nitrégenc y se de-
J6 enfriar lentamente la mn:la; Pudo observarse: Que el so~
porte, incinerable (de papel), habf{a desaparecido; que ae
heb{a obtenido une 1ldmina de cobre de 0'95 milfmetroa de
grueeo, que pudo pulirse 2 le nmeleydue, cortsde en varios
trozos oon ocizalle, y sometidos éstos a diversas pruebes
meoéniots, guedd de manifiesto mea reaistencis a la treceién.
de 28 kilogramos por milfmetro ouadredo, la posibilidad de
au perforeecidén indistintemente a broce y & punzén, y 1l po=
sibilided de su torneedo y ocepilledo, practicemente ain li-
mitaoién; Se pudo aasimismo leminsr direotemente hasta 06 mi~-
1fmetros, y, resocido normeimente el material, soporté une
embutiocidn, sin romperse, de hasta 10 milfmetros de profun=—
didad sobre un didmetro de 30 milf{metros, y un doblado haste
éngulo de 1802, repetido verias veces sobre la misma eriste
y en aentidoa'oontrarioa; Se camportd; pues, en un todo, el

producto laminedo como el material obtenido por leminacién

partiendo de lingote fundido, oon pre2cticemente les misme re-
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sistencia en todos aspeotos, o con un porsentdje de reduc-
cidn de resistencie simplemente de un 10% en los oasos més
desf@vorableé;

Ias posibilidades de splicacién del nuevo sistema, apa-
recen retlmente indefinides y se presumen singularmente in-
teresantes: Tanto en la obtencidén de piezsa moldeades, como
pare. produstos forjedos, leminsdos, eatirados, etcéters, en
gleaciones o metales puros, y en todos los empleos y conve-
niencies de recubrimientos o de recarge de metalea;

Por lo demés, en la realigecidn préotioce del invento
podrd aer variable, naturalmente, todo lo que puede conai-
derarse eccesorio o sircunsténciel, relativamente & lo que

constituye l2 esenocielided del miamo;

SE REIVINDIOCK:

1 = Procedimiento metaldrgico para la obtencidén de pie-
£88 y revestimientos metdliocos aptos para ser objeto de pos~-
teriores operaciones de forja, laminedo, mecanizedo y simi-
lares, ocaraocterizsdo en que se proyecta sobre un elemento.
soporte un chorro pulverizedo de metal fundido, haste conse-
ousién del eapesor previsto, y se somete el cuerpo formado &
1n asccidn combinade de un tratamiento térmico y de une ate
mésfere eapecial, oantroladaé |

8 - Procedimiento metaldrgico para la obtencién de pie-
z8s y revestimientos metflicos aptos para ser objeto de poa~-
teriores operaciones de forje, laminedo, mecenizedo y aimi-
leres, de @cuerdo oon la reivindiocecién 1, caracterizado por
el tratemiento del metal proyestedo en hornos con atmdsferas

controladas, que, segdn los o2sos, seréd especificamente oxi-~

dante, redustors o neutra, o, en fasea sucesives, de fndole
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diversse, siempre predeterminada;,

3 - Procedimiento metaldrgico para la obtencidn de
piezea y revestimientos metélicos eptos para aser objeto de
posteriorea operacicnea de forje, laminado, mecanigzado y si-~
milerea, de acuerdo oon la reivindicecién 1, caracterizedo
por el trateamiento del metal en hornos de atméafera contro=-
lads y posteriormente en autoolaves o recintoa de atmésferas
especificamente oxidante, redusctora o neutre, o, en faseas su-
ceaivas, de {ndole divera&, siempre predeterminad&;

4 - Procedimiento metaldrgico para la obtencién de
Piezas y revestimientos metdlicos aptos pare ser objeto de
posterioreas operetciones de forje, laminado, mecanizado y si-
milares, segdn reivindiocscién 1, oaracterizado en gue se ve~
rifioa el tratamiento térmico fuera de horno, mufla o auto-
clave, simulténeamente con el ds atméafera controlada, me-
diente un sistem2® de mecheros lanzadores de venas gaseosas
con las que se oret un® atmésfere envolvente, oxidente, re=-
ductors o neutrs, o, en fases suceaivas, de indole diversa,
siempre predeterminada&

b6 - Proocedimiento metaldrgico para la obtencién de
plezés y revestimientos metflicos aptos pare ser objeto de _
posteriores opertciones de forja, laminado, mec@nizedo y si-
milares, de acuerdo oon las reivindiceciones 1y 2, 1y 3 6
l y 4, carecterizado en gue la temperature del horno, o, on
geheral, 12 del tratamiento, de mantiene por encime de la de
forje del metal y por debajo de la de fusidén del i emo’,

6 - Procedimiento metaldrgico para la obtencién de
piezas y revestimientos metdlicos aptos para ser objeto de ‘
posteriores operaciones de forje, laminado, mece&nizado y si=~

mileres, de acuerdo con lea reivindiceciones 1y 2, 1y 3 6

1l y 4, caracterizado en que, casc de ser el metal proyectedo
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une alescidn o proyectarse une mezcla de meteles, 1o tempe~
retura del horno, o, en general, la del tratamiento, se man-
tiene por encims de le de forje del metel o solucidén sélide
de punto de fusién més bajo y por debajo de la de fuasién del
metal o solucidén sédlide de punto de fusidén mds elevadoi

7 = Procedimiento metaldrgico para la obtencién de
piezas y revestimientos metd{licos eptos para ser objeto de
posteriores opersciones de forja, laminado, mec2nizetdo y si-
milares, de eacuerdo con la reivindicacién b5, ocesrecterizado
en que, ai el metal proyectado es ocobre, lea temperature del
horno, 0, en general, la del tretamiento, =ze mantiens por
encima de loa 700 grados centigreados y por debajo de los
1000,

8 ~ Procedimiento metaldrgico para le obtencidn de
pilezas y revestimientos metdlicos aptos para ser objeto de
posteriores operaciones de forjea, laminado, mec2nizedo y =i~
milares, de acuerdo con la reivindiocacién 6, carzcterizado
en que, si el material proyectado es une aleacidn de cobre
con porcentaje de cobre superior al 63%, la temperaturas del
horno, o, en general le del tratamiento, se mantiene por en-
cima de los 600 grados centigrados y por debejo de los 930;

9 = Procedimiemnto metaldrgico para la obtencién de
plezes y revestimientos metdlicos aptos pare ser objeto de
posteriores operaciones de forje, laminado, mecénizado y si~
milares, de acuerdo con ocualquiera de les reivindicaciones
precedentes, céracterizado en que el metal o aleacién pro-
yectedos, son cometidos é un proceso de oxidacidén, seguido
de wne reducoidn y mn recocddo;

10 - Procedimiento metalﬁrgioo’para la obtenoidén de
pilezes y revestimientoe metédlicos aptos para ser objeto de

posteriores opereciones de forja, laminado, mecanizedo y si-
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milares, segin cudalquiere de laa reivindiotciones pregeden- -
tea, carssterizado en gue el metal o ale2cidén se proyeotean
sobre un soporte permanente, es decir, sobre un soporte al
cual ha de queder fije y permenentemente adherido el mate~
riel proyeot&do%

11 - Procedimiento meteldérgico pars la obtencidén de
piezea y revestimientos metdlicos aptoa pere ser objeto de
posteriores opergsciones de forje, laminado, meoc2nizfdo y si-
milares, segdn cualquiers de lsa reivindjosciones 1l a 9,
caracterizado en que el metal o aleacidén son proyectedos so-
bre wn soporte destinado a desaparecer despuda de etectnaéa
la proyecoidn del material&

12 - Procedimiento metaldrgico para la obtencién de
plezas y reveatimientos metdlicos aptos para ser objeto de
posteriores operzcionea de forje, leminado, mecanizado y si-
mileres, segdn reivindicecién 10, ocaracterizado en gque el
soporte perménente ea2 leébrado o mecanizedo, tal con viastas a
oreer en €1 unos surcos con deformeciones o eplastemientos
trensversales en las oreatas gue los separa.n’;

13 - Procedimiento metaldrgico para 1le obtencidn de
piezas y revestimientos metédlicos eptos para ser objeto de
posteriores opertciones de forja, leminado, mecénizedo y si-
milares, segdn reivindicscidén 10, ceracterizado en que el
soporte permenente ea previemente lebresdo o mecenizedo, tel
de manere & crear en 1 unos sursos con sus orestas &pleste~
des longitudinelmente, de forma que la boca o entrada de las
oanales resulta mds estreche que el interior o fondo de les
mismaa%

14 - Prooedimiento metaldrgico para le obtencidén de
piezas y revestimientos metdlicos aptos pare ser objeto de

posteriores operaciones de forja, laminado, mec®nizado y si-
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milaréa, segin reivindicacién 10 y eventualmente 12 4 15
6 12 y 13, caracterizado en que, a8i el soporté eatéd conati-
tufdo por una chapa o piega de acero y el revestimiento por
cobre, se proyecta el metal fundido pulverizedo sobre 1o -
pieze o chspa, y el conjuntc se somete, en un horno cerrado,
primero a le temperature de 700 a 1000 grados centigradca,
en atméafers de aire, gue puéde ester enriquecido con oxf{-
geno, y seguidemente a la misme temperatura, preferiblemen~-
te hacis su limite superior, 2 la accién de una atméafera
reductora, de hidrégeno, por un tiempo més o menos prolon=-
gado segfn el espeasor del reveatimiento, para terminar de-
Jendo enfrier el todo en une atmésfera esencialmente neutre
o reduotora;

15 ~ Procedimiento metalérgico para 1ls obtencidén de
piezas y revestimientos metdlicos aptos para ser objeto de
posteriores opereaciones de forje, laminado, mecanizado y si-
milares, segin reivindiotcién 11, ceracterigado en que el
soporte es de material incineréble, tal que desaparece en
el horno%

16 -~ Procedimiento metaldrgico para le obtencidn de
piezes y reveatimientos metdlicos aptos para ser objeto de
posteriores operdtciones de forja, laminedo, mecenizedo y si-
mileres, segin cuslguiers de las reivindicaciones preceden— -
tes, céracterizado en gue se proyecta el material en parti-
ocules de relativemente gren temaefio, tal de diémetro o dis-
gonal superior a 0'08 milfmetros, y sin prester atencidn a
su posible diveraidad de temefios, y, siendo cobre, es some~
tido en un horno a l1la temperature de 700 & 1000 gredos ocen~
tigrados, primero en atméafers oxidente, tal de aire y oxf-

geno, durante un tiempo que depende del grueaso de depdaito

formado, luego se reelize un barrido de la atmdsfere oxidan=



-y

15

25

30

- 14 -

te, mediante nitrégeno u otro ges neutro y seguidamente se
aplice unea atmésfere reductore, tal de hidrdégeno, durente
asimismo un tiempo dependiente del grueso de la cape pro-
yeoteda, y se deja enfrier finalmente, en la propia atméa-
fere reductore o neutrs, ,

17 - Procedimiento metaldrgisco para la obtencidn de
piezta y reveatimientos metdlicos aptos pare ser objeto de
posteriores operaciones de forje, laminado, meca&nizédo y aj-
milares, segdn cualquiers de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizddo en que se parte de varillea o polves me-
tdlicos, que se funden y proyecten sobre el soporte,

18 - Procedimiento metaldérgico para la obtencidn de
piezes y revestimientos metdlicoa @ptos para ser objeto de
posteriores operacionea de forja, laminado, mectnizedo y si-
milares, segin ocualquiere de laa reivindicacionea preceden~
tea, caracterizédo en que el soporte puede &fectar forms pla~
ne, pare obtencidén de una consiguiente ldmina metdlioce, sea
vermenentemente &dheridas sl soporte, sea separable o indepen;
diente de €1, pudiéndose realizar la proyeccidn de material
ocon une sole o con varies pistoles aimultdneament@;

19 - Procedimiento meteldrgico para la obtencidn de
piezas y revestimientos metdlicoa aptos para ser objeto de
poasteriores oper&ciones 4e forje, laminadé, mecenizado y ai-
mileres, segin cualquiera de las reivindicacionea precedentes,
caracterizado en que, mediente sucesivaa proyecciones de meta~-
les o alezciones distintes, pueden obtenerase ldminas bi o po-
limetdliocas, de metales o aleaciones diferentea;

20 - Procedimiento metaldrgice para la obtencién de
piezés y revestimientos metédlicos aptos para ser objeto de
posteriorea operacioneca de forjs, leminado, mecanizedo y si-

mileres, segin cudlquiera de las reivindicaciones 1 a 17, o8-
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racterizado en que el soporte puede efectsr una form® cusl-

quiera, tal de ndcleo cilfndrico o de secoidén cualguiere,
para obtencidn de un correspondiente revestimiento o cuerpo
tubular;

21 - Procedimiento meteldrgico para le obtencidn de
plezés y revestimientos metélicoas aptos para ser objeto de

posteriorea operaciones de forja, leminado, mecanizado y ai-
milerest,

Constea la preasente lemorie Desorip-
tive de quince hojas mecanografiadas, es-
ocrites por una sola cara, numeradas, del
1 al 156 y con sus lfneaa numersdes & su
ves de cinco en cinco y de una hoja con
dibujos; &nexs,

Barcelons, {Yy febrero 1956,

oAy

74;*{%



Lan Alberis Lagarders Banguarae: ¥
“Metales y Flateria Bibera, JA' hojo Urrca.
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Barcelona, 14 febrero 1955
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