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Bl invento se refiere a paratos para cocinar

que tienen superficies de coccidn especialmente trata-

das, l
Se sabe que las caracteristicas de transferen—;

. < i

cia de calor de una superficie de coccibn pueden mejorar—

i
se dotando a la {ltima de una capa de metal mejor conduce

tividad térmica que el material de la propia superficie

de base de coccibn, y se sabe ademds que tal capa, si es

porosa, es capaz de retener las grasas y de exudarlas -
por calentamiento, impidiendo asi que los alimentos se f
adhieran g la superficie provista de dicho revestimiento,

b

Las técnicas empleadas hasta ahora en la apli-

" cacibn de revestimientos metdlicos a superficies de coc-

cién son la sinterizacidén y el rociado con pistolas or-

dinarias de rociar. El principal objeto del invento es

dotar a un aparato para cocinas de un revestimie o meté{
lico poroso que se adhlere a la superficie revestida mési
firmemente que un revestimiento aplicado por la sinterizé
cibén y rociado convencionales, y que formard con dicha —%
superficie una unidén lo bastante fuerte para resistir in-~

t
cluso la mds dura manipulacién a la que pueda someterse

|
|
durante el uso normal un aparato pare cocinar, tal como, |
por ejemplo, una sarfénm.

El invento, por consiguiente, reside en térmi- .
cas generales en un método de mejorar las caracteristicas

. . 3 ] l
de transferencia de calor de una superficie de coceibn y

de comunicar a ésta propiedades antiadherentes, caracteri

zado porque se forma sobre dicha superficie de coccidn y .

se pega a ella un revestimiento metdlico poroso rociado °

sobre dicha superficie un polvo metdlico por chorro de
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plasma, . I
{

El invento se pondrd mds facilmente de manifies

to por la siguiente descripcibén de una realizacibn prefe

i
rida del mismo mostrada a titulo de ejemplo en los dibu-!

[

jos adjuntos, en los cuales:
t

La figura 1, es una grafiva que demusstra la

s
1
H

eficiencia superior de transferencia térmica de super- |

ficies de coceidn, tratadas de acuerdo con la invencién;§
i

La figura 2, es una vista, en seccién longi-
tudinal, de una pistola de rociar, provista de una es-
trutura mejorada de boquilla; y

Lasg figuras 3, 4 y 5 son vistas seccionales

de modificaciones de la estructura de boquilla mostre-~ :
i
é

da eh la figura 2.

Aungue la invencidn es provechosa, en su apli-i

i

cacidon a cualquier recipiente para cocinar, es de utili-|

|
dad particular en relacibén con las sartenes y las bande jas

t
para cocer al horno, y es en asociacién con estos reci- !

i
I
. ‘0o . . i
plentes que se describird la invencién. !
|
i

El componsnte principal de una sartén, o de -

una bandeja para hornear, comprende, en término.s genera-
les, un cuerpo metdlico que tiene la superficie de coc-

cibén, per se, formada en el mismo.

De acuerdo con la invencidn, esta superficie !
de coccidén dota de un revestimiento metdlico aplicado por
chorro de plasma y que tiene cierto grado de cardcter -

basto o tosco y de porosidad. En esta porosidad la cualj
i

seglin se cree, imparte la cualidad de no-adherencia que,
- . i

ge ha encontrado, poseen los recipientes para cocinar gue

egtan provistos, de acuerdo con la invencidn, de dichos l
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revestimientos porosos. BEsta cualidad de no-adherencia
impide que los alimentos, que se frien o se hornean, -
se adhieran a la superficie de coccidn; y no sélo es -
provechoso, obviamente, en relacidn con los artefactos
y utensilios, sino que también puede ser de una impor-
tancia considerable en operaciones de coccidn automdti-
ca al horno, puesto que permitird que los productos, coci
dos al horno, se saquen de las bandejas simplemente con
inclinar éstas.

Por pruebas, se ha demostrado también que las

superficies de coccidn, provistas de un revestimiento -

metdlico poroso, de aduerdo con la invencién, transfieren

calor, de una manera sustancialmente mds eficiente, a los

alimentos sometidos a la coccibn, que una superficie li-’
sa 0 sin bratar; estando los resultados de estas prﬁebas:
ilustrados en la figura 1 de los dibujos anexos, en los
cuales la temperatura se ha trazado como una funcidn delé
tiempo, con respecto a tres ollas de aluminio vaciado, §
sujetas a diferentes tratamientos de su superficie y - :
abastecidas del mismo calor de entrada. Las tres curvasé
numeradas 1, 2 y 3, son, respectivamente, las curvas de
temperatura correspondienteé a una bandeja sin tratar, 2
a una bandeja sobre la cual se ha producido un revesti- !
miento poroso por depdsito de polvo de aluminio de un
tamafio de malla entre 100 y 200, y a una bandeja sobre lé
cual se ha producido un revestimiento poroso, por depési;
to de un polvo de aluminio vendido por la Aluminum Company
of Amefica, como "Alcoa No. 120",
Las curvas ensefian que la olla o bandeja sin

tratar (curva 1) alcanzé una temperatura constante aproxima
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i

~ vez, que, en esta prueba, la olla correspondiente a la

" de un tamafio de malla del 100 gl 200, era superior, en

wsriy g~
frr el SR
g LI 2 i

& ﬂ‘;;‘gi
1

i

|

demente de 3302C., la bandeja tratada con polvo de alumji
nio, de un tamafio de malla entre 100 y 200 ( curva 2 ),
alcanzé una temperatura aproximadamente de 3202C., y la |
bandeja tratada con "Alcoa No. 120" (curva 3) alcanz$ un%
temperatura aproximadamente de 3002C. Debe anotarse, tal
curva 3, resultd ser la mds satisfactoria, en cuanto cog%
cierne o su eficiencia de transferencia térmica, pero qué
se encontrd que la olla, tratada con polvo de aluminio, |
i
apariencia, a la tratada con "Alcoa No. 120",

Los revestimientos metdlicos con los cuales -

. se obtuvieron resultados satisfactorios, tenian ung po-

rosidad del 10 % al 60%, y eran de gruesos, aproximada-

mente de 0'05 mm,, 8 0'50 mm siendo la escala preferida

- de gruesos de 0'07 mn. a 0'15 mm. i

, la invencibn, el cuerpo metsdilico, con la superficie de
' coceién formada sobre el mismo, se hace de aluminio, pre

ferentemente de aluminio vaciado; y el revestimiento metd

De acuerdo con la realizacibén preferida de -

’
—

. 1
. lico, sobre la superficie de coccibn, se forme de polvo |
’ |

+

- de aluminio,

no estd limitada necesariamente al uso de aluminio y que

Debe comprenderse, sin embargo, que la invencidn

el revestimiento, dispuesto sobre una superficie de coc-

- ¢ién, que tiene incorporadas las ensefianzas de la inven- :

cibén, puede formarse de cualquier metal o aleacidn que

. gea apropiado, para depositarse sobre la superficie de

coccibn, a fin de proveer, sobre la misma, un revestimiegé

to permanente que ses 0 que pueda hacerse suficientemen~ '
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te poroso y que tenga una buena resistencla a la corro-
sibn; siendo deseable, por esta dltima razén, formar el

revestimiento de un metal o una aleacidén que sea galvi-

. A ce |
nicamente neutro con respecto a la superficie de coccidn;

que sustenta el revestimiento. !

De acuerdo con la invencibén el método de apli—z
car el revestimiento poroso, a la superficie de coecién,i
es mediante un aparato de metallizar, incluyendo una pis-'
tola o soplete del tipo de arco constrefiido o del tipo |
llamado de chorro de plasma. Es de notarse que, a fin
de obtener una ligadura permanente, entre el revestimien-

t0 aplicado y la superficie metdlica de coccidn, sobre

"la cual se deposita, es importante que, previamente a iz

!
operacién de revestimiento, se despula la superficie de

coccibn por revestirse, preferiblemente mediante un cho-:

rro de perdigoneo o de arena, o por grabado 4l dcido, -

2 menos que un grado suficiente de aspereza haya resul-

tado de la operacidén original, por ejemplo de vaciado,

durante la cual se formdé el cuerpo metdlico de la olla

o recipiente, y que la superficie despulida o dspera se
desengrase perfectamente con uh limpiador, por ejemplo
con tricloroetileno o con acetato de butilo o con cloro-:
formo metilico.

El depésito de material de revestimiento, por
ejemplo, de polvo de aluminio, se efectia, en seguida -
con inyectar éste dentro del arco producido por la pisto;
la y con proyectarlo encima de la superficie convertida
en aspera y ya limpia.

Al perseguirse los objetos de la invencibn, se

encontrd que puede logarse un depdsito particularmente
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e L
wniforme, con inyectar el material de revestimiento en
polvo, dentro del efluente del arco, desde una plurali-

ded de direcciones, generalmente transversas al mismo.

En cada direccibn, el dngulo de proyeccién, relativamen—%
te a la direccidén de flujo del arco, se hace preferente-i
mente una funcidn de la temperaturs de fusidén del metal g
en polvo que estd inyecténdose., Asf, la inyeccién puede%
realizarse en ung direccién perpendicular a la direccién%
|

de flujo del arco, es decir, a la linea central de la co-

rriente del chorro de plasma, 0 a un dngulo inclinado = i

i
i
i

cada lado de dicha perpendicular y en dicha direccién de!
flujoa ?
Por ejemplo, si el material inyectado es alta-
mente refractorio, como el molibdeno, por ejemplo, pue-
de ser deseable inyectarlo, con un componente inicial - i

de corriente arriba, a fin de aumentar asi el tiempo de

retencién del material dentro del arco y, por consiguien
te, el grado de calentamiento del mismo. Comparado con

i
|
;
i
. . . . . s
esto, la inyeccidn, en una direccidn perpendicular a la |
!

linea central de la corriente del chorro de plasma, acors

tard el tiempo de retencién, de modo que el material in-%
i
yectado se calentard en grado menor. Finalmente, la in-|

t

. . s Ny
yeccidén del material, con un componente inicial de corrl?g
i
te abajo, puede reservarse para materiales de un punto !
i
relativamente bajo de fusibn, puesto que reducird mds aﬁ#
t

el tiempo de retencibn del material. Asi es que puede ré
sultar deseable inyectar aluminio, sea perpendicularmenté
al arco o bien con un componente de corriente abajo, peré
rara vez en direccibn de corriente arriba, relativamente |

1
h

2l flujo de plasma,



10

15

20

25

30

Una pistola para rociar plasma, equipada con

una estructura mejorada de boquilla, la cual permite --

inyectar el material de revestimiento, de la manera pro-

vechosa, acabada de describir, se muestra en la figura

2, Incluye un cuerpo principal 101, un soporte trasero
103 para el electrodo, un ensamble de electrodo 105, —~

una perilla 107 del electrodo, un portaelectrodo 109, -

asegurado a la perilla; conexiones de toma y de salida

191 v 113 para 1liquido de enfiriamiento; una conexién -—
115 de toma de gas y un ensamble de boguilla 117. EL =

soporte trasero del electrodo estd encerrado dentro de

‘un cascardén aislante 119, a través del cual sobresalen
"1a conexibn de toma 111, para el fluido de enfriamiento
Ey la conexidén 115 para gas. El cuerpo principal 101, -
gdel soplete, estd encerrado dentro de un cascarén con~-
fductor 121, del cual se extiende la conexién 113 de sa-
Elida para el fluido de enfriamiento,

El cuerpo principal 101, del soplete, estd —-
gcompuesto de un aislador, por ejemplo de material de Ny-
glon, vy es de una forma cilindrica generalmente hueca e

Eincluye una pluralidad de canales circunferenciales 123,

:125 y 127, en sus periferias externa e interna, por los

cuales fluye el fluido de enfriamiento, usuwalmente agua.
"Bl cuerpo principal 101 tiene también una pluralidad de
;orificios longitudinales y dispuestos opuestamente 129

%( uno no estd ilustrado) y wn orificio 131. Los orifi-

" cios 129 transmiten agua, desde la toma 111, hasta la -

- salida, y cada uno lleva un prisionero hueco 133, a tra- -

. vés del cual fluye el agua. El agua fluye hacia aden--

" tro, por el orificio 129 ilustrado, y por su prisionero
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- Este niple 111 comunica con una cavidad 155, en el in-

133, un derredor de la boquilla 135, y hacia afuera por
el otro orificio y por el otro prisionero.

Este Ultimo prisionero comunica con el canal
123 y con lg salida 113, El orificio 131 comunica con

la toma de gas 115 y conduce gas al interior de la bo——

quilla 135, por la cual fluye el plasma del arco, Il
niple 115 de toma de gas estd fijado a rosca dentro del ;
cuerpo principal 107 y comunica con la abertura 131 y -
estd sellado por un anillo en 0, 150. !
El cascarén 121 del cuerpo principal estd com—;
puesto de un conductor, por ejemplo de latdén, y esta - |
fijado & rosca sobre el cuerpo principal 101, haciendo
conexidn con el extremo opuesto del cuerpo principal,=-
en un espalddén del cual se extiende un saliente file-
teado 139. El canal 123 estéd sellado con anillos en O,
141, 143, 145, comprimidos entre ranuras en la perife-
ria externa del cuerpo principal 101 y el cascardén ex-
terno 121. El cascardén 121 tiene un saliente 147 con
el cual estd conectado el niple 113 de salida. ZEste - %
saliente tiene un orificio comunicado con el canal 123, %
El soporte trasero 103 del electrodo estd compuesto de 1é
tén y es una estructura hueca y generalmente cilindrica,%
provista de un védstago fileteado 151, que esta fijado a
rosca dentro del cuerpo principal, 101. ;
EL soporte trasero 103 del electrodo ftiene -~ '

una abertura lateral 153, dentro de la cual va fijado a |

rosca el niple 111 de toma del fluido de enfriamiento.

terior del soporte traserc 103, y a través de los orifi-

clos 157, en el soporte, y por una abertura generalmente
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' nal 125 de toma de agua. ILa porcibén 160, del soporte -

* estd sellado, contra los canales para fluido, mediante

i
'

1

: te 101 del cuerpo prinecipal y otro, 163, por el casca--
; rén aislante 119, en derredor del soporte trasero del -

: electrodo,

tropezoidal 159, en el cuerpo prineipal 101, con el ca=-

{ 1lo en 0, 161, estd comprimido por el extremo del sopor- !

103, por la cual pasan los orificios 157, estd filetea-

da internamente. EL soporte trasero 103 del electrode

anillos en 0, 161 y 163, dentro de las ranuras, Un ani-i

El portaelectrodo 109 estd compuesto de latdn

u otro material similar y es en forma generalmente de -

Cuna varilla, con una pluralidad de porciones sobresalien |

g tes. Este soporte se extiende a través de los centros -

; del cuerpo prinecipal 101 y del soporte trasero 103 del

electrodo, formando canales por los cuales fluye el agua

de enfriamiento. !

El portaelectrodo 109 tiene una seccidn inter-
!

! media 165, fileteada externamente, la cual estd fijada a

" rosca en la parte 160 del soporte trasero 103 del electro}
K ;

ido. La posicidn longitudinal del electrodo 167 puede fijég

"se con fijar a rosca el portaelecirode 109, en la parte

b

. 160, El portaelectrodo 109 tiene un vdstago 169, el cual

. ge extiende a través de la perilla 107 y estd asegurado aila

misma mediante un perno 171 y una arandela de seguridad

©173.- La porcién de portaelectrodo 109, adyacente a la pg

;rilla 107, esté sellada mediante un anillo en 0, 175, den-

;tro de un canal en el soporte trasero del electrodo, el

“cual estd comprimido contra el portaelectrodo 109.

El extremo del portaslectrodo 109, remoto de
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|
i

J
|
!
!

; laterales 183 y 184, con los canales 125 y 127. El ori-
- ficio 181 lleva un tubo 185 para agua, que conduce agua

 lateral 183, por el canal 127 y por el canal 123,

la perilla 107, se extiende a través del cuerpo princi-
pal 101, y define espacios para fluido de enfriamiento
entre su superficie externa y los canales 125 y 127 en

el interior del cuerpo principal 1o1. Estos canalesfes—

tén sellados por anillos en 0,177 y 179, entre canales
en el cuerpo principal 101 y el extremo del portaelecnro’
do 109. Este extremo del portaelectrodo 109 tambidn in~

cluye un orificio longitudinal 181, unido por orifici.os

a través de un orificic 187, por el emsamble de electro-%

- do 105 y dentrp de un orificio de extremo 189, en el -
- electrodo 167. El agua vuelve a través de la parte del

~orificio 187, en derredor del tubo 185, por el orificio

El ensamble de electrodo 105 incluye un sopor- |
te hueco y generalmente conico 191, para el electrodo,
el cual soporte estd compuesto de latén y entra dentro
de una abertura generalmente conica, en el exftremo del
portaelectrodo 109 y estd fijado a rosca dentro de dicho {
extremo. Este soporte estd sellado por un anillo en 0 193

que estd comprimido por la superficie conica interna del |

|
{extremo del portaelectrodo. ILa abertura 187, para con-

ducir agua, estd definida por la superficie interns del

‘soporte 191 y por el tubo 185. EL electrodo 167 ests com

i

_puesto, preferentemente, de tungsteno, y estd asegurado
‘en el soporte 191, del electrodo, por soldadura fuerte.

! El ensemble de boquilla 117 incluye una placs

!
|

de material cerdmico 195, proviste de una renira 197, co- .

municada con el orificio longitudinal 131, por el cual pa-

’
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sa el gas, y el cual tiene una pluralidad de surtidores
199, a través de los cuales fluye el gas dentro de una
abertura central circundando al soporte 191 del electro-
do. El ensamble 117 también incluye la boquilla 135, - |
que es de una estructura combinada o compuesta, estando .
formada de una estructura externa generalmente hueca de z
latén, provista de una nariz cilindrica 201, extendids L
desde un espalddn generalmente trapezoidal 203.

Una estructura interna 205 estd ranurada y —- :
sentade en la nariz, de la estructura externa, de modo 7

que ung cavidad, para agua de enfriamiento, queda defi-

f nida por la rahura 207 y por la pared adyacente de la - :
. 'nariz 201, ILa ranura conduce ague de modo que pase por '

- uno de los prisioneros 133, a través del prisionero - -

opuesto 133 y, desde alli, por la ranurg 123, Lo es——

; tructura interna 205, de la bogquilla 135, entra por —-

é ajuste corredizo, dentro de la nariz 201, y estd sella-
i da por una pluralided de anillos en 0, 204 y 206. Ia -
i porcibn interna de la estructura 205 es conica, y da —-
. punta del electrodo 167, que es asimismo conica se ex—-
" tiende dentro de esta poreidén interna pero estd separa-

j da de la misma para permmitir el flujo de gas.

Una caracteristica importante, de esta pistola

- de chorro de plasma reside en la punta externa de la b0qdi
- 1lla 135, Este punta incluye una pluralidad de aberturas
; i
. 209 y 210, las cuales se extienden a través de las estruc~

. turas interna y externa 205 y 201, respectivamente, de la

boquillae. Las aberturas estdn fileteadas por parte de

su extensién para acomodar las conexiones 211, para Su-

iministrar el polvo de revestido. . Estas aberturas 209 y
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210 pueden estar dispuestas opuestamente, y las abertu-
ras 210 pueden ser ortogonales al eje geométrico de la
boquilla 135 (figura 2). Mds de dos grupos, de estas
aberturas, pueden distribuirse en derredor de la nariz
201 de la boquilla 135.

Pueden proveerse estructuras internas 221 -

'

(figure 3) o 223 (figura 4) en las cuales las aberturas

225 & 227, respectivamente, estdn inclinadas opuestamen-—
te a la direccién desde la cual estd fluyendo el arco, |
hacie esta direccidn, como se muestra en las figuras 3 '
v 4, respectivamente. Cuando las aberturas 225, en la :
poreidn interna 221, de la boquilla 231, estén inclina—i
das opuestamente a la direccién, desde la cual fluye el
arco, el material, inyectado dentro del arco, tiemne un K
periodo mds largo de retencibén dentro del arco, que -
cuendo las aberturas 227 estén inclinadas hacia la di- ;
reccién desde la cual fluye el arco. EL periodo mis la;%
go de retenciébn, es deseable en el casc en que Se emplea@
materiales refractorios, para la metalizacibén; y el pe- E
riodo mds corto de retencibn es deseable donde se empleap,
para la metalizacibn, materiales de una temperatura relg%
tivamente baja de fusidén. Puede proveerse una quuillaé
233 (figura 5), en la cual las aberturas, en la estructg%

{

i
i
1

ra interna 235, estén inclinadas distintamente. Esto
permite la inyeccibén de materiales de diferentes tempe=- é
raturas de fusibn, dentro del arco. Los materiales re- E
fractoriospueden proyectarse dentro de las aberturas que%
estdn inclinadas en la direccidn desde la cual fluye el
arco, y la otra en la direccibn de flujo del arco. Ia !

boquilla 135 (figura 2) estd retenida por un anillo de
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bisel 241 que va fijado a rosca, sobre el extremo del
cascarén 121 del cuerpo principal y hace conexidén con
el espaldén 203. ILa superficie interna de la boguilla
estd sentada contra una placa 243, de un material con-
ductor, por ejemplo de latén, que sirve para comprimir
los anillos en O de selladura 245. ILa posicién de la
boquilla puede fijarse mediante una pluralidad de pri.-
sioneros 249 (sélo uno estd ilustradc) que van atorni-
llados o fijados a rosca, dentro del anillo de bisel -

241 y hacen conexidn con la bogquilla 135,

Al practicarse la metalizacibén con la pistoia :

deda a conocer en el presente, el agua de enfriamiento

' se suministra a través de la bogquilla 111, de toma Ge

fluido, por las aberturas 155 y 157 en el soporte trase

ro 103 del electrodo, por los canales posteriores 129

vy 125 del cuerpo principal 101, por el tubo 185, por el

centro del soporte 191 del electrodo, por los espacios
187 y 189 entre el tubo 185 y el soporte 191 del elec-
trodo 123, en la superficie externa del cuerpo princi-

pal, hasta el niple de salida 113. ZEl agua de enfria=-

miento se suministra también a través de uno de los ori-|

ficios 129, extendidos longitudinalmente a través del — |

cuerpo prineipal 101, por el prisionero asociado 133, -

por el canal 251 que conecta este tubo con la cavidad

207, entre las porciones interna y externa de la boqui-

1 lla, por el canal correspondiente, hasta el otro prisio--

nero (no ilustrado), por la aberturas longitudinal conec-f

tada con el otro prisionero u por el niple de salida -
113. ELl gas fluye a través del niple de toma 115, por

la abertura longitudinal 131, por el anillo para gas, -

)
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i
!
?

i
|
h
!
i

1
L

195, de material cerédmico, por los surtidores 199 en es-
te anillo y hacia afuera a tragés de la porcién central
de la parte interna 205 de la boquilla.

En el uso de la pistola, el arco se produce
entre la boquilla 135 y el electrodo 167, Rl electrodo
167 se mantiene eléctricamente negativo y la boquilla
135 se mantiene eléctricamente positiva y la boquilla

usualmente estd puesta a tierra. Ia conexién con el ~-

electrodo se efectia a través del niple 111 de toma del

agua de enfriamiento. Para este fin, el niple de toma
estd provisto de un terminal eléctrico 253, que es en-
fria con el agua fluente a través del niple. Este ter-
minal estd conectado con el electrodo, a través del so-
porte trasero 103 del electrodo y a través del porta——
electrodo 109,

La inyeccién del polvo de revestir puede rea-

lizarse a través de un tubo comin 255 y una junta en —-

+ T 257, con la cual estd conectados los tubos 211, comu~

f nicando éstos con las respectivas aberturas 209 de la -

estructura externa 201 y estando conectados con &stas,

- por ejemplo, mediante una conexién de rosca, cComo se in~ |

- dica. El polvo puede proyectarse dentro de 1os tubog =-

255, desde una tolva (no ilustrada), con un gas, por ——

ejemplo de nitrégeno, que puede estar a una presidén de

T kg./cm.2 (6,8 atmbsferas).

Se apreciard que una pistola del tipo de cho-

- rro de plasma, utilizando un ensamble de boquilla mejo-

: rada, como el descrito en lo que antecede, es aplicam-

ble, de la manera mads provechosa, a la prictica del mé-

 todo que produce los revestimientos porosos que se pro-
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veen sobre una superficie de coccibn, comprendiendo las
ensefianzas de la invencidn.

Un ejemplo de pardmetros tipicos, eléetricos

y de flufdo, usados en un procedimiento de metalizar,

empledndose una pistola de rociar como lg que acabg de

desceribirse, es como sigues

Corriente del soplete: 400 amperios ( polaridad lineal
de corriente direcha; electrddo
negativo).

Potencial del soplete: 55 voltios,

Gas: Nitrégeno - 2.831,6 litros por hora

Hidrégeno - 141,6 1litros por hora

"Polvo: Aluminio, de un tamafio de malla entre el 100 y

el 200; 424,8 litros por hora.

-  REIVINDICACIONES =~

Los puntos de invencién propis, no nueva, pe~
ro no establecida, practicada ni divulgada en Espafia,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Introducecibén, por DIEZ afics, son los si-

guientes:

1.~ Un método para mejorar las caracterfsticas

de transferencia de calor de un aparato de coccidn y paﬁa

. . . . !
comunicarle propiedades antiadherentes, caracterizado -

porque le superficie de coccién de dicho aparato es pri{




. mente 0'50 milimetros.
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~ zado en que dicho revestimiento se forma de polvo de alu-

. malla de 100 a aproximadamente 200,

. caracterizado en que dicho polvo de metal se proyecta -

mero asperizada y limpiada, y porque se rocfa después un
polvo metdlico sobre la superficie de coccidn asperizada
y limpiada por medio de chorro de plasma para formar so-

bre ella un revestimiento metdlico poroso.

2.~ Un método de conformidad con lo reivindi~ |

cado en la reivindicacién 1&, caracterigado en que di-
cho revestimiento poroso se aplica para que tenga un grue

so final de aproximadamente 0'05 milimetros a aproximsda-

3.~ Un método de conformidad con lo reivindi-
cado en la reivindicacibn 22, caracterizado en que di-

cho grueso final es de 0'07 milimetros a 0'15 milime-

tros.

4.~ Un método de conformidad con lo reivindi-
cado en las reivindicaciones 18, 28 § 328, caracteriza- i
do en que dicho revestimiento tiene una porosidad de -~ |
10 % a 60 %.

5.~ Un método de conformidad con lo reivindi-

cado en las reivindicaciones 18, 28, 38 § 42, caracteri-

minio. i
6.~ Un método de conformidad con lo reivindi-

cado en la reivindicacién 52, caracterizado en que di-

cho polvo de aluminio tiene un tamafio de particula de -
|
|
Te=.Un método de conformidad con lo reivindica-

}

do en cualquiera de las reivindicaciones que anteceden,

1

‘ hacia el plasma a partir de uha pluralidad de direcciones§

por lo general transversales a la direccidn del flujo delI

" plasma.
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. 4o en la reivindicacién 82, caracterizado en que dichas
. direcciones de las proyecciones de polvo son perpendicul

 res con respecto a dicha direccién de flujo.

" cho 4ngulo de proyeccidn es de manera tal como para im-

P ma,

. dicado en la reivindicacidn 82, caracterizado en que di-
' chi dngulo de proyeccidn es de maners tal como para im-
- partir al polvo un componente de corriente descendente

éinicial con respecto a la direccién de flujo del plas-

M@

-de transferencia de calor en un aparato de coccidn.

8.~ Un método de conformidad con 1o reivindi-
cado en la reivindicacién T8, caracterizado en que en -
cada una de dichas direcciones, el #ngulo de la proyec-
¢ién del polvo con relacidén a dicha direccidn de flujo
se hace como una funcidén de la temperatura de fusién -

del polvo de metal especifico que se estd proyectando,

9.~ Un método de conformidad con lo reivindica-

o .

108,~ Un método de conformidad con 1o reivin-

' dicado en la reivindicacibén 82, caracterizado en que di-

partir al polvo un componente de corriente ascendente -

i inicial con respecto a la direccién de flujo del plas-~

11.- Un método de conformidad con lo reivin-

12.- Un método para mejorar las caracteristicas’
i

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-!
1

“tecede representado en los dibujos que se acompafian y pa—i

"ra los fines que se han especificado,




Bsta Memoria consta de diecinueve hojas e:®

tas a médquina por una sola carz.

CSe - 19 -

Madria, 26 ABH 16k
P. A,
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