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enbuticidn ¢e une onlsces o chape, €n acero inoxideble,

5 cune forms ¢l fondo v las pareces el recipiente, de mn
hajo~fonio, © fouco exterior ce un esnesor relativemen—
te grande, constituido por un metel, 0 una aleacidn me-
télica, oque tenza uns gran concuctibilided térmicea, per-
ticulzrmente pero no exclusivemente, en eluminio o en

10 eleacidn ligera 2 tase ce sluainio, 0 blen eventuelnante -
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en cobre o en aleacidn de cobre.

Eg ya conooldo que los vqsos o recipientes de cocecidn
en acero inoxidable, con alto coeficlente en niquel ¥y
en cromo, presentan grandes ventajas por su inoxidabili-
dad, inatacsbilidad a agentes quimicos, resistencia y du-
reza. Por otra parte, presentan el inconveniente de un
bajo coeficiente de conductibilidad térmica del acero ino-
xidable, que puede dar lugar & localigzaciones en el calen-
tamiento, por ejemplo: en los puntos apartados de la
llema, de los mas préximos al foco de calor.

Batos inconvenientes pueden dsr lugar, por ejemplo,

a deformaciones de fondo, cuando en el interior del vaso
no existe una mesa suficiente de liquido, o a quemaduras
localizadas en trozos del contenido en curso de coccidn,
u otras manifestaciones.

Son tembién conocidos los procedimientos para eli-
niner estos inconvenientes, eplicesndo contra la cara ine-
ferior del fondo de acero inoxidable un lecho de sufi-
ciente espesor, en metal o aleacidn metflica que tenga
un elevado coeficiente de conductibilided térmica: de
tal manera, que a través del dicho lecho el calor se
reparta de una manera uniforme en toda la Buperficle del
condo de la vasija.

Tembién sabemos, que el acero inoxidable, por sus
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ceracter{sticas fisico-quimicas, no puede ser unido ni
estafiado més que con gran dificultad a otros metales, de
tal menera, que la aplicacidn del bajo~fondo de cierto
espesor, por ejemplo 2 mm. o més, es dificil, y ello
exige la aplicacién de bandes periféricas, rejillas in-
ternas soldaedes u otros medios de ligazén por via mecé~
nica.

Los revestimientos de cobre y similares, efsctuados
por tratsmiento de revestimientos de superficie, permiten
la formacién de bajos-fondos de un espesor limitedo como
méximo a décimes de milimetros y de una eficacia muy re-
ducidd.

El punto esencial de la invencidn es la reslizacién

en vasos o rseciplentes de coceidn, del tipo indicedo, de

- un bajo~fondo termédifusor, de un espesor relativamente

grende y que estd de una menera sélida y estable unido al
fondo de smcero 1nlxidabie, de manera que permita la perfec—
ta transmicidén del calor y garantice la resistencia de
les variaclones térmicas a les conmociones y & las embuti-
ciones meodnicas necesarias para le formacidén de la vasija
¥y de su parte inferior formada por la estratificacion del
fondo de acero inoxideble y del bajo~fondo de materia de
alta conductibilidad.

El objeto de 1la invencidn se logra formando el bajo-

fondo de un gran eepesor y de alte conductibilidad térmica,
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por medio de un material de adicidn, que es aplicable
sobre el fondo de acero inoxidable, después de la prepa-
recidén de la superficie inferior de este fondo para
eliminar las condiciones originales de esta superficile
qus se oponen a la ligazén con otro material metélico.

Esta preparacidén puede efectuarse formando primero
une capa o lecho externo de minimo espesor, obtenido em-
pleando métodos ya conocidos de revestimiento de super-
ficie, que forman una nueva superficie en la cual las
caracteristicas fisicas son tales que permiten la pérfeeta
adhesidén de un material metélico termo-conductos, puesto
en contacto con la dicha otra superficle en estado de
fusién.

Pambién de otra manera pueden ser modificadas las
condiciones que se oponen a& la ligezén del acero inoxi-
dable a un tratamiento mecénico, pbr ejemplo, al chorro
de arena, que provoca la corrosién y la quiebra de la

superficie, para as{ encajar el material de adicidén en

ligazén anérgica con el acero inoxidable.

Por otre parte, el tratamiento y la preparacién prea-
lieble de la superficie inferior del fondo de acero ino~
xidable, puede estar con preferencis asociads a su pre-
disposicidén en‘oondiciones térmicas particularmente fa-

vorables, por medio de recalentamientos, antes de adhe=-

" rirle el materigl de adioién en estado de fusidn, y esto

g una temperetura muy alta pars no permitir que la nmaterig
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de edicién puede solidificerse inmediatamente con el
acero inoxidable, antes de que se hayan establecido la
intime y complete adherencia entre los materiales meta~
licos heterogéneos.

Particulermente, la aplicacién de materiales meté-
licos termo~conductores de adicidn, efectuados poniendo
dichos materinles en contacto con la superficle inferilor
preparada de acero inoxidable, o bien con los revesti-
mientos de superficie, deben hacerse, preferentemente, re-
calenténdolos antes; es decir, empleando el sistema deno~
minado “metalizacién por empolvado" que consiste, como es
conocido, en proyectar contra le Superficie a metalizar
o & recubrir, un chorro de gotitas en fusidn del metal o
de la aleacién metélica termo-conductora.

Otroe detalles y particularidades de la invencién se
explicen més aedelante, siempre a t{tulo no limitativo, re-
firiéndose a los dibujoé que se acompafian, en los cuales:

La figi 1 representa un corte verticalhy diametral de
le parte inferior de una vasija para coccidn: por ejemplo,
una sartén, reelizada segin el método de la invencidn.

ILa fig. 2, representa de una maenera similar la misma
vasija, en la cual las diversas capas estén separsdas una
de otra pare permitir una comprensidén méds clare de las
particularidades y efectos técnicos del método de lg in-

vencién,

Como ya se ha dicho, la invencidn tienme por objeto
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le formécién debajo del fondo 10, de chapa o placa de

mcero inoxidable, que forma tembién las paredes del vaso
11, de un bajo~fondo, lecho, o capa, de espesor mayor,

por ejemplo 2, o 3 mm. de metal o aleacién metdlica, de al-
t8 conductibilided térmica, con preferencia aluminio o
aleacidn de sluminio.,

Coh objeto de conseguir la ligazén metédlica entre la
guperficie superior 13, del bajo-fondo 12, y la superfi-
cie inferior 14, de la placa en acero inoxideble ( que se
liga solemente con dificulted con otros metales), se ha
efectuado la formacién de una capa media 15, que pueda
adherirse a dicha cara 14 (fig. 2), que & su vez puede for-
mar por su care inferior, una cara 16 en la cual las ca-
racter{sticas f{sico~-quimices sean apropiadas para asegurar
de lg maners més completa la adherencia y la ligazdn con
la cara superior 13, del bajo-fondo 12.

In general, el procedimliento comprende tres series
de operaciones suceslvas:?

18,~ Preparscidén Sfgico-quimica de la cars inferior
14, del fondo 10, en aceroc inoxidable.

28,~ Formacién de un lecho o capa medio, 15, de mi-
nimo espesor.

3#8.~ Formacién del bajo-fondo propiamente dicho, 12.

La primera fase comprende las operaciones de desen=
grase de limmiezalde dicha cara 14 ( pera eliminar toda

substancia grasa que puede perjudicar la adherencia del
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metel) y la preparacién fisica para volverla rugosa, por
ejemplo, por chorro de arena, ¢ tratemiento con telass esme-
ril de un grano. més bien grueso.

La formacidn del lecho central puede ser efectuada
por procedimientos conocidos, por ejemplo, por medio de un
depbsito de cobre, estafio, zine, cedaio, u otros medios
de revestimiento de superficie con cepa metilica de espe-
sor limitado.

Prefercntemente para obtener con éxito los bajo-fondos
parg le metalizacidn & chorro, la capa interna de ligazdn
entre el fondo 10 ¥y el bhajo~fondo 12, puede obtenerse lo
mismo por metalizecidn & chorro efectuada previamente con
el fondo 10 més recalentado, por ejemplo de 450 a 500° Cey
preferentemente 480, para la formacidn del lecho 15 y 12,
con el sluminio o la aleacidén de aluminio. Esta temperatura
elevade reduce a valores muy débiles el gradiente térmico
entre las gotitas en fusidn proyectadas y la superficie 14,
que las recibé, de tal manera, que dichas gotitas puedan
gdherirse de una manera {ntima con dicha cara 14 . L1 pe-
quefio espesor de la capa 15, que esta formasdo 8l principio,
no permitiré el encolado y no obstante la cantidad del mew
tal aportado.

La superficie resultsnte 16, puede recibir el chorro
del material en fusidn a tempersturss més bajes, por ejem=
plo del orden de 300 & 350° c. preferentemente 315. La

proyeccidén de las gotitas en fusidn debe continuar de una
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menere regular y uniforme hasta obtgner el bajo~fondo 12,
del e spesor deseado.

El tratemiento con temperaturas més bajas permitiria
por otra parte, que ss produzcan deformaciones y sobre todo
abultamientos en el fondo 10, de acero inoxidable, lo que
darfe lugar a un espesor no.eonstante del bajo-fondo 12, en
el que la cara inferior puede ser preferentemente trabajeda
a continuscidn por la miquina=util, por ejemplo torno, parav
obtener una superficie lisa perfectamente plana y de un con~
torno regular y bien perfilsdo.

Se hace comster que con la utilizacién de un lecho o

capa interna, 15, puede adherirse estrechamente tanto la de~-

ra inferior 14, preparads en acero inoxidable, como el bajo-

fondo propiamente dicho 12, entonces queda perfectamente
unido el acero inoxidaeble con el fondo, de una manera tan
endrgica que pueda resistir el trabajo del torno, no sol~-
téndose nunca a pesar de las numerosas y fuertes variaciones
de temperatura, sacudides brusess del vaso y otras causas
quimices mecénicas que tienden a provocar el despegue.

Reivindicéndose con arreglo a las sigulentes,

iN O T A é

18,.~ "Procedimiento de formacidn del bajo~fondo termo-
difusor cen aleacidn de metal ligero en recipientes para
coccidn, de acero inoxidable®, caracterizado esencialmente
Y

‘peredes de las vasijas estédn fabricados

con plecas o capas de acero inoxidable, adhiriéndolas s di-
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cho fondo de acero inoxidsble, un bajo-fondo de metal de
buena conductibilidad térmica, obienido por aleacidn meté-
lice en estado de fusién,.preparéndose la superficie meté-
lica paras que se realice une unién I{ntime del fondo de acero
con el del bajo-fondo de metal.

28,.~ "Procedimiento de formacidén del bajo-fondo termo
difusor en”éleacién de metal ligero en reciplentes para coc=-
c¢idn, de acero inoxideble", como se reivindice en la nota 1,
caracterizedo esencislmente por obtenerse el bajo~fondo por
eleacidn metélica, siempre de un mayor grosor que el vaso
y efectusdo con un metal de buena conductibilidad térmica.

38 ,~ "Procedimiento de formacién del bajo~fondo termo

difusor en sleacidn de metal ligero’en recipientes para coc-

cién, de acero inoxidable", segiin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado eeencialmenfe porque diche preparacidén com-
prende la formacidén de un lecho o cape interna de minimo espe
sor, apto para ser adheride de una manera enérgica, tanto

con el acero inoxidable como con el materisl en fusidn

que congtituye el bajo~fondo de mayor espesor.

48 ,~ vProcedimiento de formacidn del bajo-fondo termo
difusor en aleacidn de metal ligero en recipientes para coc-—
cién, de acero inoxideble", segin las reivindicaciones ante=-
riores, ceracterizedo esencialmente porque dicho lecho inter-
no estd formedo de metel o aleacidn metdlica, que se corres-
ponde con la que forma el bgjo-fondo.

5&,~ "Procedimiento de formecidn del bajo-fondo termo

difusor en aleacidén de metal ligero en recipientes para coc-
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cidn, de acero inoxideble", segin las reivindicaciones ante-

riores, caracterizado esehcialmente porque la aplicacién del

material metdélico termo conductor em estado de fusidn contra

el fondo preparado de acero inoxidable estéd efectuada por me-
talizacidén a chorro.

6&.- "Procedimiento de formacidn del bajo-fondo termo
difusor en elascidén de metal ligero en recipientes para coC-
cién, de acero inoxidable", como se reivindica en las notes
anteriores, oaracterizado'esencialmenta porque lea aplicacién
del material termo~conductor en estado de fusidn se resliza

por proyeccidn de dicho material btajo forma de gotitas en

' fuBién .

78,~ "Procedimiento de formacidén del bajo-~fondo termo
difusor, eﬁ aleacidn de metal ligero en recipientes para coe-
cidn, de acero inoxidable%, segin las reivindicaciones 5 y 6,
caraecterizado esencialmenfe porque dicha aplicaeidén se efec-
tia llegando el fondo preparado en acero inoxidable a una
temperatura suficlente para obtener un enfriamiento lento
en la solidificacidn del materiel proyectado en estado de fu-
sidn,

88,- wProcedimiento de Pormacidn del bajo-fondo termo
difusor en éleacién de metal ligero en recipientes para coc-
cidén, de acero inoxideble", segin la reivindicscidén 7, carsce
terizado esencialmente porque el lecho interno se obtiene en
una fase inicial de metalizacién a chorro contra el fondo

de acero inoxideble, puesto a una temperatura muy préxima
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a la de fusidn del material proyectado, mientras que la
formacidn del lecho del bajo-fondo, de espesor congiderable,
se obtiene tembién, por una metalizacidén & chorro, pero
contra el fondo ya provisto de dicha cara interna manteni-
do a uns temperatura més baja.

98,~ "Procedimiento de formacidn del bajo-fondo termo
difusor en‘aleaeién de metal ligero en‘recipientes pere coce
cién, de acero inoxidable", segin la reivindicecidén 8, ca-
racterizado esencialmente por el empleo de aluminio o sleaw
cién a base de aluminio pars la formacidén de capas delgedas
internas y més espesas de bajo~-fondo, La dicha primera cepa
interne es obtenida por metalizacién a chorro sobre el fon-
do de acero inoxidable, preparado a ung temperatura de
450 a $00°C, mientras que el bajo-fondo se obtiene trabajan-
do sobre el fondo revestido por la care interna y mantenido
e una temperatura de 300 a 350%.

108,~ "Procedimiento de formecidn del bajo~fondo termo
difusor en aleecién de metel ligero en recipientes para coc-
cidn, de acero inoxidable",

Tal y como se describe en ls presente lemoria,
reivindica en las anteriores notas y queda representado
en los dibujos que se acompaiian.,

Esta Memorie consta de 11 hojas foliadas y mecanogra-

fiadas por una solz cara y de una hoja de dibujos.

Madrid, 3 de octubre de 1959
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