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Memoria descriptiva ooy

para solicitar PATENTE DE INTRODUCCION por 10 aifios

a nombre de  WESTINGHOUSE ELECTRIC CORPORATION

entidad / de nacionalidad  norteamericena

con domicilio en  Pittsburgh, Pensilvania, Estados Unidos

de América.

por: "UN METODO PARA HACER UN ARTICULO DE MANUFACTURA QUE
COMPRENDE UN CUERPO METALICO QUE TIENE UNA SUPERFI-
CIE NO ADHERENTE" (Clase Internaciomal B32b CO08g A4Tj)
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Esta invencidn se refiere generalmente a articu-

‘1os de menufactura, por ejemplo, recipiente de cocimiento,
‘revestimientos para estufas, planchas, etc., y mas parti-
“cularments, & construcclones superficiales para tales ar-
"tfculos a las cuales no se les adhiere durante su uso ner-

nel mplteriales extrafios, tales como alimentos.

Las superficies de este tipo se denominan en el
comercio superficies no adherentes, y han aparecido voa
anterioridad en el mercado recipientes de cocimiento pro-
vistos con tsles superficies no adherentes. Sin embargo,
todas las superficies no adherentes anteriores sufren de
desventajas que evitan que encuentren favor em el piblico.

Por lo tanto, se ha propuesto formar superficies
no adherentes a partir de silicones o fluorocarburos apli-'
cados como revestimientos no adherentes sobre superficies
de cocimiento. Sin embargo, todos estos revestimientos que
cubren la superficie metdlica de un recipiente de cocimien—
to +tienen el inconveniente cardinal de que son-sélo tem-
porales, ya que se desgastan despuds de unos cuantos meses
de uso. Algunos fgbricantes de recipientes revestidos con
silicon hacen provisiones para regresar el recipiente a la
fébrica para revestirlo cusndo se necesita. Sin embargo,
e8t0 no sélo involucra gestos periddicos adicionales pars
el propietario del recipiente, sino que también da como
resultado un inconveniente considerable pars el propieta-
rio porque queda sin poder usar el recipiente durante el
periddo requerido para revestirlo y transportarlo a/y de
la fébrica. Algunos fabricantes de reciplentes revestidos
con agentes no adherentes de fluorocarburo no hacen provi-

siones para revestirlo, sino que proporcionsn un respador
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' de material relativamente blando pare utilizarse en lugar

'de las almohadillas de limpieza ordinarias mds bien abra-

" givas a fin de tener retardar el desprendimiento del reves-

timiento no adherente,
Se ha propuesto también proporcionsr un recipien-

‘e de cocimiento con una superficie de cocimiento metdlica

porosa y concrecionada cepaz de retener y, cuando se ca~
lienta, exudar los ingredientes grasos que evitan la adhe-
rencia del alimento que se egtd cocinando. Las desventa-
jas de estas suprficles, hechas no adhereniess por inzre-
dientes grasos exudados, es que se ensucian y se decolo-

ran, una condicidn poco agradable y que es grendemente re-

" sentida por la mayor parte de los usuarios de los reci-

pientes de cocimiento.

Bl objeto principal de la invencidn es propor-
cionar wuna superficie no adherente que ses permenente y
que no se decolore en ningin grado apreciable.

La invencidn reside consecuentemente en forms
emplia en un articulo de manufaciuras que comprende un cuer-~
po metélico que tiene una superficie no adherente, carac-
terizado porque dicha superficle no adherente tiene en la
misma una multitud de intersticios ocompletamente lknedos
con un materigl no adherente tal que dicha superficie es-
t4 compuesta externamente de dreas diminutes definidas
por icos de la supercicie, y de areas de dicho material
no adherente que interconecten dichas dreas diminutes.

La invencién gerg mes ficilmente aparente e par-
tir de la sigueinte descripeidn de modelidades preferidas
de le misma mostradas, o modo de ejemplo, en los dibujos

que se acoupafian, en los cusles:
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; La figura 1 es wmae vista en perspectiva de un
. sertén eldctrico vaciado provisto con una superficie no
“adherente, construids de conformided con le presente in-

venoidn;

5 La figure 2 es ung visia seccionsl fragmentaria-
aumentads, tomadas a lo largo de la linea II-II de la figu~
ra 1, y mirando en la direccidn indicads por las flechas;

.Da figura 3 es una viste seccional fragmentaria
aunentada, similar a la figurs 2, que muestra la superfi-

10 cie no adherente en una etapa intermedia de manufactura.

La figurs 4 es una vistae seccional fragmenteria
¥ aumentads que muestra la superficie no adherente en su
forme final.

Las superficies no adherentes hechas de confor-

15 midad con le invencidn, encuentra utilidad en diferentes

campos, y aungue pueden utilizarse con ventaja particular
en relacién con aparatos de cocimiento en donde es conve~
niente evitar la adherencia de los alimentos u ofro mate-
rial a las superficies calentadas, tanto cuando le super-

20 ficle calentada es una superficie de cocimiento, como en

sartenes, moldes pars hacer barquillos, asi comoc cuando la
superficie calentada no se relaciona directazmente con el

cocimiento, como por ejemplo las paredes de tubo a las cua-
les se le adhieren salpicaduras de los alimentos y las su-

25 perficies de planchado de plenchas a las cuales se les

sdhiere el almiddn de las telas que se estén planchado,

gon también splicables a otros articulos, ain a articulos

que no se calienta, por ejemplo, las superficies inferio-

res de las camisas de cortadoras de cesped rotatorias, a

30 las cusles me tienden a adherir los cortes de pasto.

5.3.68 - 4 -
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“te apliceda a wn sertén eldctrico que, segin se ilustra

Pars propdsitos de ilustracién dnicamente, ¥y no

a modo de limitacidn, le invencién se muestra en la presen-

|

I
1

en la figura 1, tiene un cuerpo metdlico vaciado 11 que

incluye una pered inferior 12 y paredes laterales integra—i

les 13 que se extienden hecia arribs desde su periferie
y que definen con la misma un receptor de alimentos y ca-
vidad de cocimiento 14, El aluminio es un metal satiafeo-~
torio a partir del cual se vacfa o fabrica el cuerpo 11,
pero pueden emplearse también otros metales.

Un mango 16 de pléstico u otro material qua es

pobre conductor del calor se asegure el cuerpo en uno de

‘sus lados, como es convencional. Una pluralided de patas

17, hechas también preferiblemente de un materisl no con-
duetor del calor, tal como pldstico, sirven para soportar
el cuerpo 11 en relevacidn verticalmente separada con res-
peeto a cualquier superficie sobre la cual se cologus el
sartén.

Bl sartén se provee con un elemento calentador
de resistencia eléctrica 18 que puede ser de cualquier tipo
o construccidén deseados. Segin se ilustra en la presente,
el elemento de calentamlento es del tipo de vaing tubular,
que comprende un slambre de resistencie eléctrica 19 (fi-
gura 2) dispuesto en relacidn seperadas con respecto a la
pared circundante de une vaine tubuwlar 21. Esta relacidn
separada del alambre 19 y la vaina 21 se mantiene mediante
un cuerpo 22 de material aislante eldctrico adecuado, como
por e jemplo, Oxido de magnesio. El elemento calentador 18
se dispone dentro de la pared inferior 12 del sartén y pue-

de disponerse con respecto a las paredes latereles 13 de la

-5
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- manera ilustrada por las lineas punteadas en la figura 1.
%Segﬁn se sabe bilen en el arte, se hacen provisiones para
~conectar el elemento de calentamiento 18 a una fuente de

corriente eléctrica.

Haciendo shora referencia a la vista secclional
vertical de la figura 2, aquells porcidn de la pered infe-
rior 12 que esté indicada en A constituye el material base
original, mientras que la porcidn indicede en B constitu~
ye la superficie no adherente permanente de le presente
invencidn. En este figura la poreidn A se sumenta toeca~
mente & 20 veces su espesor resl, mientras que la porcién
B estd aumentada toscamente a 100 veoes, para ilustrar
claramente 10s aspectos novedosos de le invencidn.

La superficie superior 25 del material base A
eatd concienzudmmente limpiads y es ligersmente rugoss en
donde un grado suficiente de la rugosidad no resulte de
la operacidén de vaciado originael. Puede efectuarse rugosi-
dad adicional por corrosidn con geido o por limpieza con
perdigones o0 arena; el aoplado, por razones de costo, pre-
firiéndose y siendo usualmente satisfactorio.

Un revestimiento o capa delgada 26 de un material
tomado de la clase que consiste de aluminio y sus eleac~
ciones; aleacciones de cobre-niquel, y hierro y sus aleac-
ciones se rocia sobre la superficie rugosa 25, Ademds de
los meteles y aleacciones mencionados anteriormente, puede
encontrarse satisfactoric vidrio o cuslquier otro material
duro que proporcione ung capa permanente.

Se han ensayado diferentes asspersores de la caepa
rociada 26, enconiréndose satisfactorios aquellos de un

m{nimo de 0,05 mm. a 0,381 mm, Los espesores superiores a
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:0.381 mm, parecen no ofrecer ventajas sobre las capas més;

- delgadas, e incrementan mersmenie los costos y pesos de

los articulos revestidos. .
Ia plicacidn de los materieles indicados median-

te aspersidn da como resultado una capa porosa, encontrén~

dose satisfaciorios los grados variables de porosidad Jen~-

tro de la escela de 10 a 60%. Para facilitar la ilustra-
cidn de la superficie no adherente novedose de la presen—
te invencidn, se he mostrado los dibujos un grado de poro-
gided relativamente elevado.

Los poros o intersticios 27 se llenan suvhatan-

cialmente con un material no adherente adecuado a egente

" no adherente 28, por ejemplo, polimercs de fluorocsrburo,

telémeros de fluorocarburo, resinas silicones u otros a-
gentes no adherentes que no se defian con el uso. A modo de
ejemplo, unae resina de politetrafluoroetileno que se en~
cuentra fdoilmente disponible, se vende bajo el nombre co-
mercial "Tefldn".

Despuds de la impregnacidn de la capa poross 26
con el agente no adherente seleccionado 28, el dltimo
se cura ( con o sin la aplicacidn del mismo de celor) du-
pante el periodo neceserio gue puede variar con diferentes
agentes no adherentes.

Aunque el agente no adherente 28 puede aplicarse
en cantidad suficiente pare proporcionar un cuerpo delga-
do del sgente arriba de los puntos mds altos del revesti-
miento rociado 26, se prefeire que, después de la curacién
la superficle 29 se regule con respecto a su pH para ase-
gurar el exceso de agente no adherente por encima del re-
vestimlento rociado 26, de modo que la superficie termina-

de o finel comprende principalmente dreas del agente no

-7 -
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adherentes que rodean puntos o "islas" del material rocia-
" do. Los puntos o dreas diminutas de material rociado son

: lo suficientemente numeroscs y estdn lo suficientemente

juntos pars evitar el datio, 0 lo separacion del agente 1o

adherente cuando la superficie 29 se limpia con abrasivos

severos o cuendo Se raspa por medio de utensilios metéli-

cos,

Una ventaja adicional de la superficie no adhe-
rente deserita anteriormente es gue proporciona un sello
a prueba de humedad pars el material base. Consecuenve-
mente, ya que no pusde penetrar la humedad al material ba-
ge 0 2l material metdlico rociado, no puede producirse
una accidn elsctrolitica ya sea entre las secciones del
material base, entre el material base y el material meta-
lico rociado o entre el metal base, el material metélico
rociado y las soluciones dcidas alcalinas contenidas en
los alimentos que se estan elaborando. Por lo tanto, el
revestimiento impermegble del material no adherente inac~
tivo evita el dafio normal experimentado en los articulos
de coleimiento convencionales.

Una ventaja adicionel de la superficie no edhe--
rente de esta invencidn reside en el hecho de que la capa
o revestimiento no adherente B (figura 2) actia como uns
barrera térmica, reduciendo cualquier concentracidén de eca-
lor en el drea inmediatemente sobre el elemento de calen=
tamiento 18. La capa B funcione para distribuir el calor
a partir del elemento de calentgmicnto a todas las porcio-
nes de la pared inferior 12, reduciendo asi sustancialmen—
te los puntos calientes en las superficies de cocimiento.

Los agentes no adherentes discutidos anterior-
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_mente tienen tambidn las caracteristices convenientes de

registir la decoloracidn debido al ensuciamiento o a los
cambios quimicos en los materiales.

Se describirdn diferentes métodos novedosos ra~
rg producir superficies no adherentes de conformidad con
la invencidn.

De acuerdo con uno de estos métodos, la superfi-
cie que se va & hacer no adherente se sopla con arena ¢
con perdigones para hacerlas rugosa, y después se desgrama
con un limpledor tal como tricloroetileno o acetato Ge bu-
tilo. La superficle rugosa y limpis se reviste despnés

por aspersidén con uno de los materiales mencionados previa-

' mente, tales como aluminio, éxido de aluminio, aleaciones,

vidrio, ete. El material seleccionado en forma de alambre
o de polvo se funde y se rocia mediante un soplete de
oxiacetileno o de oxigeno e hidrdgeno o mediante un sople-
te en donde el gas se haga pasar a través de un arco elée-
trico restringido, conocido cominmente como boguilla de
plasma. Debido a las caracteristicas de dicha aspersidn

de metal, el revestimiento rociado Serd poroso, y estars
permanentemente unido como material de base. El revesti-
miento poroso rociado se limpia medimnte procedimientos
apropiados, por ejemplo, por soplado con aire.

El revestimiento poroso se impregna al vacio con
uno de los agenies no adherentes mencionados previamente,
tal como un polimero o telémero de fluorocarburo, una re-
sina siliedn, o cualquiera otro agente no adherente a tem~
peratura relativamente alta. Esta impregnacidn al vacio
puede efectuarse vertiendo o pintando une forma liquida

del agente no adherente sobre lg superficie porosa prepa-

-9 -
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irada, forzando un vacio parcisl sobre la superficie, ha-

ciendo vibrar la superficie para asegurar un cubrimiento -

completo de la misma por el agente no adherente, y después

" aliviando el vacfo parcialpara forzar el agente no adhe-

rente a los poros del revestimiento rociasdo. Cualquier

exceso de agente no adherente se vierte y la superficie
impregnada se deja secar. El agente no adherente en los
poros se cura después sometiéndolo a la temperatura nece-
saris durante el tiempo requerido, de conformidad con ias
recomendaciones del abastecedor del mismo.

Una etapa opcional en el método es pulir le su-
perficie para separar todo el exceao de material y cuales-
guiers puntos rugosocs,

Otra etapa opcional es aplicar un revestimien-
to uniforme adicional del agente no adherente en relacidn
superyacente con respecto a la capa impreganada, antes
de detener la curacidn. Aunque esto agrega poco a las ca-
ragoteristicas no adherentes, dard a la superficie termina~
da una apariencia mgs uniforme.

Serd aparente que bajo algunas condiciones, pue-
den omltirse una o més de las etapas del método. Por ejem-
plo, el soplado con arena o con perdigones inicial puede
no ser neceagrio cuando la superficie del vaciado base es-
té ya lo suficientemente rugosa para dar una buensa wnidn
entre el vaciado base y la capa roclada.

También, puede no ser necesasria una o mds de las
etapas de limpieza cuando se tiene suficlente cuidado de
evitar la contaminacidn de las superficies.

Un segundo método para preparar la superficie

no adherente de la presente invencidn involuora soplar con

- 10 =
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? arena o perdigones ls superficie que se va a hacer ﬁo ad-’
f herente, limpiar la superficie soplada, con un material |
tel como tricloroetileno o acetato de butilo y rociar la

superficie limpia y soplada con uno de los materiales
formadores de capa poross mencionados previamente, tales
como aluminio, dxido de aluminio, aleaciones, vidrio,
etc. Como en el procedimiento mencionado previamente el
ngterigl seleccionado, en forma de alambre o de polvo,

se funde y se roci{a mediante un soplete de oxiacetilenv

o de ox{geno e hidrdgeno o mediante un soplete en el cual
el gas se hace pasar a través de un arco elécirico res-

tringido, cominmente conocido como bogquilla de plasma.Al

" mismo tiempo que se rocia sobre la superficie rugosa este

material formador de capa porosa, la misma superficie se
rocis con el agente no adherente ya sea en forma liquida
en forma de polvo ¢ de alambre. Las dos aspersiones se
coordinan de modo que el calor del materigl formador de
capa porosg cure al agente no adherente a medida que este
01timo toca la superficie que se va a revestir. A medida
que se rocian diferentes revestimientos, el material de
capa porosa desplaza al sgente no adherente y este agen-
te desplazado llena los poros en el materisl formado® de
capa porosa. Por lo tanto, cusndo se completa la opera-
cidn de espersidn combinada, se proporcions una superfi-
cie metdlica o de vidrio porosa cuyos poros se impregnan
con un agente no adherente que esté ya curado.

Como una etapa opecional, la superficis de la ca-
pa rociada combinada puede pulirse ligeramente para sepa-

rar el exceso de material y los puntos rugosos,

Un tercer método que produce una superficie no

- 11 -
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adherente un poco menossatisfactoris pero considerable-

mente mgs simple involucra las etapas de soplado con are-

na o perdigones de la superficie que se va a hacer no ad-

~herente para producir uns multitud de intersticios en el

material superficial, limpiar la superficie rugosa, epli-

car un revestimiento wniforme de agente no adherente e lia

| superficie soplada con arena o perdigones y desgrasada,

curar el agente no adherents, sometiéndolo a temperatura
elevada de conformidad con las instrucciones del abuste-
cedor, y pulir la superficie hasta que empiecen a penetrar
los picos de la superficie original soplads con arena o
perdigones a través de lg capa de agente no adherente. Es-~
tos picos del metal base sirven como proteccidn para que
el agente no adherente evite su separacidén o abrasidén du-
rante el frotamiento ¢ raspado de la superficie no adhe-
rente,

En ambos métodos segundo y ‘tercero, pueden omi-
tirse cuando sea préactico las etspas de limpieza, como en
el primer método.

Ia profundidad de impregnacidén obtenida por las
etepas de varfo de los métodos I y II se determinan, en
un grado considerable, por el grado de vac{o producido al
realizar la etapa de impregnecidn al vacio. Aungue no
hey problema en la obtencidén de impregnacidn a la profun~
didad totel de la capa porosa en los ensayos de laborato-
rio, en el procedimiento de produccidn en masa real de
plante, la impregnacidén a la profundidad total puede ser

costosa de obtener unicamente por impregnscidn &l vacio.

Este problema se elimins mediante un cuarto mé-

todo que involucra rociar mediante una sola boquilla una

-12 -



mezcla del metel inerte y el agente no adherente, por
~ ejemplo, aeluminio pulverizado y un fluorocarburo pulveri-.
5 zado, en donde la cantidad de metal es varias veces la |
~ cantidad del agente no adherente. Una de tales mezclas :
5 - que se ha encontrado adecuada es de 5 partes de polvo de %
aluminio ¥y una parte de polvo de hidrocarburo en peso, o %
aproximadamente 84% de polvo de aluminio y 16% de polvo |
de fluorocarburo en vollimen. Sin embargo, son satisfacto-
rias las relaciones variables del polvo metdlico al polvo
10 no adherents.
Durante la aspersidn de este mezcla, se deposi-
ta ung caps parcialmente impregnada D (figura 3) gradual-
' mente, cuya capa es relativamente densa en su porcidén in-
terna adyacente al metal base C en donde todos los poros
15 0 huecos en el metal se llenan con el agente no adherente
51. La porcidn exierna de esta capa rociada contiene hue-
cos o poros 50 que no son llenados con el agente no adhe-
rente.
Esta capa parcialmente impregnade de mezcla ro-
20 ciada (que se muestra en la figura 3) se impregna 2l ve-
cio con fluorocarburo liguido u otro agente no adherente
seleccionado 51e en forma liquida para completar la im-
pregnacién de los huecos 50 en su porcidn externs, produ-
ciendo asi una capa rociade sustancislmente impregnads
25 en forme completa, tal como se¢ ilustra en E en la figura
4.,
Esta impregnacion al vacfo de los huecos 50 se
efectlia forzando un vacio sobre el interior de la cavidad,
forzendo el agente no liquido a la cavidad vaciada hasta

30 que la tltima se llena, dejando gque el agente no adherente

603068 - 13 -
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; liquido sature-la superficie porosa de la cavidad pera

. llenar completemente los huecos 50, drenando sl agente

" no adherents liquido no absorbido & partir de la cavidad,

limpiando el excesc de agente no adherente y curando el
agente no adherente reclbido en los huecos.

Si por alguns raezén una impregnacién el vacio
segin se establecid anteriormente, no llena completamen-
te los huecos 50, el tratamiento sl vacio puede repetir-
ge ‘tantas veces como ses necesario pera efectuar el lle-
nado completo de los huecos.

En la construccion de les figuras 3 y 4, ce he
mostrado un sartén fabricado, ls base 12a del mismo com-
prendiendo la pared inferior 52 de la cavidad y teniendo
soldada a la misme un elemento de calentamiento tubular
por resistencia convencional 53.

Serd aparente que, mediante el uso de cualguie~
ra de los metodos establecidos anteriormente, puede pro-
ducirse una superficie no adherente novedosa y exiremada-
mente dtil, adecuada pars muchas aplicaciones.

Cuendo se utiliza el término "permanente" en
esta especificacidn y en las clausulas, en referencia
a una superficie no adherente o a un agente no adherente,
se entiende que dicha superficie o agente tiene una dura-
cibén Gtil comparable con la duracidén Gtil normal del ar-

ticulo al cuml se le aplica la superficie o agente.

- 14 -
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% no egtablecida, practicada ni divulgade en Espafia, qus

i

NOTA

Los puntos de invencidn propla no nueva, pero

ge presentan pare que sean objeto de esta Patente de iIn- :

- troduccidn, por DIEZ efios, son los siguientes: '

1.= Un artfculo de menufactura que comprende un
cuerpo metédlico que tieme una superficie no adherents,
caracterizado porque dicha superficie no adherente tiene
en lg misma une nmultitud de Intersticios completamente
llenados con un materisl no adherente de modo que dicha

superficie esté compuesta externsmente de dreas diminu~

" tas definidas por picos de la superficie, y de dreas de

dicho material no adherente que interconectan dichas areas
diminutas.

2.~ Un articulo de manufactura segin se reivin-
died en la reivindicacidn 1, en donde dicho materisl no
adherente es uno del grupo que consiste de polimeros de
fluorococarburo, telémeros de fluorocarburo y resinas de
silicdn.

3.~ Un articulo de manufactura segin se reivine
died en las reivindicaciones 1 & 2, en donde dicho mate-
riel no adherente es politetrafluorcetilenoc.

4.~ Un artfculo de manufactura segin se reivin-
dicd en las reivindicaciones 2 § 3, en donde dicha super-
ficie comprende una capa porosa delgada de un material re-
lativamente duro, permanentemente unido con dicho cuexrpo
e impregnado con dicho material no adherente.

5.~ Un art{culo de manufacture segin se reivin=

dica en la reivindicacidn 4, en donde dicho materisl rela~
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i tivamente duro-es uno del grupo que consiste de aluminio
g y sus aleaciones, cobre y sus aleaciones, gleaciones de
% cobrey niguel, hierro y sus sleaciones, y vidrio.
6.~ Un articulo de manufactura segin se reivin-
5 dicé en las reivindicsciones 4 0 5, en donde dicha capa
~tiene un espesor de no mas de 0,38 mm.
7o- Un articulo de manufactura segin se reivin-
dicd en las reivindicaciones 4, 5 ¢ 6, en donde dicha ca~
pa tiene una porosidad de 10% a 60%.

10 8.~ Un método para hacer el articulo de manu-
factura reivindicado en las reivindicaciones 1, 2 8 3, que
inoluye las etapas de soplar con perdigones o arens unas
poreién superficial predeterminada de dicho cuerpo metdli-
co, pars formar as{ dichos intersticios en la misma, spli-'

15 car sobre la porcidn superficial soplada con perdigones
0 arena una capa de dicho material no adherente en forma
1{quida, curar dicho material no adherente, y pulir la
porcidn superficial revestide hasta que sus picos penetren
a través de la capa del material no adherente curado.

20 9.~ Un método para hacer el articulo de manufac-
ture reivindicado en las reivindicaciones 4, 5, 6 6§ 7, que
incluye las etapas de depositar por aspersidn dicho mate-
rial relativamente duro sobre una porcidn superficial ru-
gosa predeterminada de dicho cuerpo metdlico mra formar

25 sobre la misma dicha capa porosa delgads, e impregnar al
vacio dicha capa porosa con dicho material no adherente.

10.~ Un método para hacer el srticulo de manu-

factura reivindicado en les reivindicaciones 4, 5, 6 & 7,

que incluye la etapa de depositar por aspersidén dicho ma-

30 terial relativamente duro, y simulténeamente con el mismo,
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dicho material no adherente sobre une porcién superficial
. predeterminada rugosa de dicho cuerpo metdlico mediante
una. boquilla de plasma. :
11.~ Un método para hacer el artfoulo de manufaé-
5 ture reivindicado en las reivindicaciones 4, 5, 6 & 7T,
que ineluye las etapes de depositar por espersidn una mez=
cle de dicho material relstivamente duro y dicho materiel
no adherente sobre una porcidn superficial predeterminade
rugose de dicho cuerpo metdlico, para former as{ sobre
10 la misms una capa porosa de dicho material relativamente
duro que se impregns con dicho material no adherente uni-
camente en une regién del mismo cercs de dicha porcidn su-
" perficial, e impregnar al vacio la capa porosa parcial-
mente impregnada con dicho material no adherente, pare
15 llenar asi los poros en el mismo entre dicha region y la
superficie externa de dicha capa.
12.~ E1 método seglin se reivindied en la rei-
vindicacidn 11, en donde dicho material relativemente Qu-
ro se presenta en dicha mezcla en una cantidad de varias
20 veces la cantidad de material no adherente.
13.~ Un método para hacer un articulo de manu-
factura que comprende un cuerpo metdlico que tiene una
superficie no adherente.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
25 tecede, representado en los dibujos que se acompailan y

para los fines que se han especificado.

30
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Esgta -Memoria consta de dieciocho hojas escri-
a8 a maquina por una sola cara.
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