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EXTRACTO D LA DESCRIPCION

Lig superficice porosa de un objeto metdlico se ob-.

tura con une resina dotada de caracteristicas de termoendure
cimiento. " EL objeto metélico se calienta hasta que su ‘tempe
rolbura tome un valor incluido entre aproximadamente 2700
(50°F( y 83°C (150°F) por encima de la temperatura de endure
cimiento de la resina termoendurecible. Se aplica sobre la su
perficie porosa un revestimiento fino generalmente de espe-
sor. uniforme de polvo seco que contiene la resing termoendu«‘
recible, E1 polvo contiene menos de aproximadamente 40% en
peso de agente de relleno, A continuacidn, se endurece el rg
vqstimiéntg de resiné a la temperatura de endurecimiento de la
resina durante un periodo de wiempo sqficiente para endurecer
sustancialmente el revestimiento, ¥y la reducpiép de la ‘tempe~ -
ratura del objeto metdlico hace que los gases contenidos en
él se contralgan produciendo dentro de-lcs poros un vacio
parcial que aspira la resina termoehdureéibie en’ estos poros,
ANTECEDENTES DEIL IRVENTO

Ambito del Invento A

El invento se refiere a objetos metdlicos porosos

del tipo @ue pucden ser unidos a articulos elastémeros y mas
particularmeﬁte a un método para obturzr mds eficazmente los
. pores ‘de dichos objetos metdlicos porosos.

‘ , La naturaleza de los objetos metdlicos porosos cuyos
poroé han de scr.obturadog antes dé su unidn ulterior no es
un elcmgnte critico del invento, Ia porosidad se pro&uée en
articulos metalicos preparados por varios métodos conocidos
en la Ydonicu, y cuslquier articulo de este $ipo puede ser
obturado y vnido con éxito utilizendo el invento, EL primero

-~ de los dos métodos corrientes de fabricaocidn de articulos po-
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rosos coasishe en la fundicidn, en la cual un wetal fundido

se vierte en vn molde preformado (hecho gineralmente de are-
na u otro material resistente al cmlor), en el cual el metal
fundido so deja solidificar. 8 articulos de este tipo son
frocuentemente propensos a presentar imperfeccilones v po;os
pequeiios, particularmente cerca de la superficie de la. pleza
fundida, , . . ‘

. EI segundo método consiste.en sinterizer piezas me-
tdlicas de polvo preformadas. Bste procedimiento consiste
generaolmente en someter a presidn una masa de fipas.particur
1as metdlicas déndole wna forms o configuracién predetermina-
da, y'é oopﬁinuacidn‘sinteriéar la pieza comprimida a unz tem
peratura'prdxima al punto de fusién del metal utilizado para
facilitar le fusidn dé las varias particulas me%élicas. En

clertas apllca01oncs es p031ble eliminar 13 nece51dud de 1la

‘51nterlza0Ldn por e jemplo cuando es gceptaile o degeable wna

resistencia reducida del producto terminzdo, Dichaes piezas se

- 1lamen frecuentemeﬁte plezas de mebal "pulverizado" ¥y estas

piezes, asi conmo las piezas del tjpo de metal sinterizedo bng

. sentan aereralmente un 51utema relatlvamon ‘e uniforme de po-

ros o intersticios en todo el artd ticulo, Por tanto, tal y co~

mo se utiliza aqui, el término *poroso® aplicado a objetos me

t41licos ewtd destinado a indicer e inmcluir objetos metalicos
fabricados por.uno cualquiera de los métodos descritos mds
erriba, asi como log articulos que conticnen cuélquier tipo de
vorog o instersticios a tfavés de los cuales rueden escaparse
hesta la superficie cantidades suficientes de aire o de gases
voldtiles para mermar la capaclded dgl objeto metdlico que ha
de ser revestido, pintado o unido a otro articuloe, en particu

-lar srticulos de elastdmero, )
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‘Tal y como se utiliza aquf, el término “elastdmero®
estd destinado e desigaar el csucho natursl eﬂjel estado en-
durecido o no endurecido, vilcanizado o no vulcanizado, y log
materiales elastémeros orgsnicos sintdéticos tales como el co~
polimero ds bubedieno-etileno, copolimero de butadieno-acrilc
nitrilo, el caucho de cloropreno, isopreno, neopreno, isoluti
lo y polimeros y copolimeros elastémeros idénticos en sus es-
tados endurecidos o no endurecidos, y en sus estados vulcani-
zados 0 no wvulcanizados, Se incluyen iguzlmente los cauchos
EPDM, tales como los que se forman por interpolimerizacidn de
etileno, vna glfa~monoolefina que incluye de 3 a éo dtomos de
carbond, tal como el propileno, y un polieno tal como el dicl
clopentadiého, 1,4-hexadieno y preferentemente un alquileno
¢ alquilideno norborneno tal como 5~alquilideno;é—norborneno
¥y parecidos en los cuales el grupo'alquilideho incluye de 2
a 12 4tomos de carbono, ‘ ' '

Aingue el presente invento pueda ser whilizado con
cvalquier tipo de objeto metdlico poroso, es particularmente
véntajoso cuando se aplica a onetos'metélicos sinterizados
Y se describird con relacidn a|éstos. Los objetos metdlicos
sinterizados estdn tomando una importancia comercial cre- '
ciente en aplicaciones que no exigen una resistencia fisica
mexima (a la tensién o a la compresién) principalmente en
razén de su coste muy reducido.

"\ Un problems importente que se ha presentado-en la
utilizacidén de piezas de metal sinterizado que se unen a con
timacidn a articulos elastdémeros consiste en la adhesidn en-
tre los objetos., Estos fallos de adhesidén se producen prin-
cipalmente en razdén de la expansién de los gases contenidos

en los objetos sinterizados bien durante la fabricacién o la
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utilizacidn, los cuales pueden despirender ol adhesivo aplica~
do a la pieza sinterizada y producir la separzcidn del olase—
téumero respecto & la pieze sinterizada.

DESCRIPCION DE TA LECHICA ANILRTOR

¢ Un método que se ha utiliszado para superar este

problema consiste en aplicar a la piecza sinterizada un trate-
miento con vapor a alta temperatura (538 = 1.000°7) & mas,
antes de la aplicacién Gel cemento de wnidn, Dichos trata-
mientos por vepor han demostrado que son incapaces de oblu-
rar los poros en grado suficiente para producir un alto nivel
uniforme de adhesidn entre la pieza sinterizada y el elgsti-

]

mero,: _

‘e

Tamb¥h es conoecido el intentar cohiturar e impregner

-

los objetos porosos con varios.impregnantes ;iqﬁidos tal y
como se ilusira en las Patentes de los Estados ﬁnidos rmémeros
2-772.185 y 3.67é.942. Sin embargo, se ha demostrado que era
dificil aplicar un impregnante liguido de tal monera que los
porog sean eficazmente obturados y realizar al mismo tiempo
un revestimiento fino y uniforne. '
RESUMEN DEL INVENTO
Por tanto, un objeto del invento consiste en propor

cionar un método mejorado para prevarar vn objebto metdlico
poroso para su unidn a un srtieunlo elastdméro, con lo cual la
adhesidn entre el articulo elastdmero y el objeto metdlico se
mejora., . '

Yeas precisament;, un objeto del invento consiste en
proporcionar un método para obturar mds eficazmente los poros
de un objeto metdlico porosc antes de su adhesién o de su  *
unidn e uwn driiculo elastémero,

Tin objete relacionado con el invento consiste en
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proporcionar un método para revestir un objeto metdlico poroso
con el fin de reducir al minimo el escape 0e los gases y mave
riales volétiles por los poros del objebo, mejorando asi la
capacidad -del objeto metdlico pare adherirse & wn articuic
elastdmero.

Otro objeto .del invento consiste en proporcicnar
un ndtodo pare revesbir objetos metdlicos porosos con vna ca-
pa fina y wniforme que sesa eficaz para oblturar log poros del
objeto,

Bstos objetos, asi como otros objetos del invento
que podrén verse claramente leyendo la siguiente descripoidn
detallada que sigue, se obtienen utilizendo un método de obtu
racién de la superficie porosa de un objeto metdlicc con una
resing dotada de caragteristicas de termoen&preéimiento; EL
método consiste en calentar el objeto metdlico hasta que su
temperatura tome un valor incluide entre 27°C (5Q°F) y 83%
(150%%) por encima de la temperatura de endureciniento de la
resina termoendurecible., A continuacidn se aplica sobre la
superficie porosa un revest{mignto fino Y generalmente’unifog
me de un polvo seco que contiepe'la resina termoendurecible,
incluyendo el polvo una cantidad inferior a aproximadamente
40% en peso de agenté de relleno. Despuds, el objeto metdlico
revestido se ‘enfria a la temperatura de endurecimiento y se
mentiene o esta temperatura durante vn tiempo suficiente pars,
endurecer sustancialmente la resina, con lo cual la reduceién
de la temperatura del objéto metdlico hace que los gases con-
tenidos en este se contraigan, produciendo en los poros un
vacio parciazl que aspira en los poros le resina termoendure-
cible,

De acuerdo con otro aspecto del -invento, la resins
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termeendurecible se elige en el gripo que congiste en resinas
epoxi, aewrilicas, fendlicas, polieuter, vrebtano, y mezclas
de laos mismas, ¥ la fase de aplicacidn del revestimiento se
realiza slectrostaticamente,

ARVE DESCRIPCION TF I0S DIBUIOS

Ta flgura 1 es un disgrama de proceso que ilusira
log feases del inventog

Lo figura 2 e® una vista en plawa de un ensanblaje
de metales trateados de acuerdo con el invento y de un elenen~
to- elastdémero, sirviendo este ensamblaje como base pera los

datos Qe pruchay ¥ .

' Ia figura 3 es una scceidn transversal tomada o lo

largo dé lz linea 3~3 dec la figura 2, y a la nisma escala.
DESCRIPCION DELZEODO DE REALIZACTON PREFERIDO

Haciendo shora referencia a los dibujos que se dan

solo a titulo de ilustracidn de un modo de realizacidén prefe-
rido del invento, y no para limitar déste, la figﬁra 1 repre-
senta un diasgroma de proceso gue ilustra las elapss preferidas
del método propuesto, Aungque el método que se describe aqui
es Util para obturar los poros de un objeto metdlico poroso,
sin tener en cuenta el objeto de la aplicacidn de los poros o
el tratamiento ulterior que se Gord a la pieza metdlica, el
método es particularmente ventajoso cuando se utiliza para
tratér wa objeto metdlico poroso que ha de ser unido a un ar-
ticuld elastomero, ILa figura 1 ilust?a las fases de realiza~
cidn de dicho objeto compﬁesto de metal poroso y de un artien
1o elasidémero,

Antes de realizar las fases del proceso que ge ilqg

tran en la figura 1, es necesario en primer luger selcccionar

“un material de revestimiento apropiado. EL material de reves
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timiento destinado a ser utilizado en el invento es un bol~
vo seco que incluye una proporcidén importante de resina ter-
moendurecible, ILe expresidén "resina teormoendurecible® que
se ubiliza aqul, indica una resina que sca bien termoendure-
cible o por lo menos presente caracteristicas de termoendurs-
cimiento después de que la resina ha sido curada, Intre los
requisitos fisicos que la resina termoecndurecible debe cum-
plir, éstd incluido el hecho de que la resina debe ser capaz
de ser finamente dividida en polvos finos o dicho de otro mo
do, la resina debe ser de un tipo que pueda ser aplicado por
medio de téenicas de revestimiento de polvo. Adqmés, la re-
sins elegi@g debe ser capaz de adherirse directamente al ob~
jeto metdlico poroso sin la utilizmacidn de wna capa de impri-
macién u otras composiciones de pre-tratamiepto: Ia resina
debe también ser capaz de unirse al articulo elastémero por
medio de adhesivos convencionales,  Otro aspecto importante
de la resina Permoendurecible elegida es su temperatura de en
durecimiento, Ya qué cualquier resing termoendurecible puedé
ser endurecida a cualquier temperatura por encima de una gama
relativamente amplia, el btérmino "temperatura de endurecimien
to" que se utiliza aqul estd destinado a indicar cualguier
temperatura especifica elegida a la cual la resina pueda en-~
durecerse a continuacidn dentro de un periodo de tiempo razo-
nable. Tos ejemplos que siguen clarificardn todavia mas este
aspecto del invento, Entre las resinas termoendurecibles do-
tadas de las propiedades &escritas més arriba y que son Uti-
les parse la aplicacidn del método descrito se hallan las re-~
‘sinas de epoxi y las resinas acrilicas. algunas resinas fend-
1i§as, ciertas resinas de poliester lineal, uretanos, y mez-

-clas de estas resinas,
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La primera de las etapas del proceso en cuestidn con

siste en ealentar el objeto metdlico porcso a une temperatura

superior a la temperatura de endurecimiento de la resina ter-
noendurecibie y preferentemente a una temperatura cuyo valor
estd incluido entre 27°C (SOOF) ¥ 83% (ISOOF) por encima de
la temperatura de endurecimiento elegida, Aunque no sea nece
serio que todo el objelto se caliente uniformemente a la fcn-

‘peratura elevada en cuestidn, es importante, por motivos que
- se describirdn mds adelante, que una parte suficiente del

objeto metdlico sea sometida a la tewperatura eleveda en cueg
tidn para que el aire y los gases contenidos en los porocs del

objeto hetglico sean sometidos a ung.temperatura my préxima

-8 la temperatura elevadz deseada., Este calentamiento inicial

del objeto metalico pqede realizarse en cualguiér tipo de hor
no de calentamiento convencional, utilizando preferentemente
un horno de un modelo capaz de calentar cada pieza aproxima-
danente & la misma temperatura, ya que una diferencial de tem
peratura sustancial en este punto del proceso podria dar lu-
gar o resultados de tratamientq no uniformeé.

Después de alcanzar 1a'temperatura elevada deseada,
el objeto metdlico poroso se reviste a continuacidn con una
capa {ine y generalmehte uniforme de un polvo seco que incig

ye una proporcidn mayor de resina termoendurecible elegida.

Ta aplicacidn del polvo puede hacerse sobre toda la superficie

del objeto metdlico pero puede hacerse por lo menos sobre to-
da la superficie de la zona o de las zonas que han de ser uni
das al articulo elastémero. Aungue la operacidén de revesti~

miento pueda realizarse de imichas maneras diferentes, es pre-~

ferible aplicar el revestimiento de polvo por pulverizacidn

~electrostdtica, revestimiento en capa fluidizada, o revesti-
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. miento cloctrostdtico en capa fluidizada. Se trota de méto-

dos bien conocidos que entienden perfectamente los peritos
en la materia, y ss posible aplicar las tdenicas de estos mé
todos para llevar a la prdctica el invento con medios dispo-
nibles en el comercio. Una informacidn adicional respecto a
las varias técnicas de revestimiento de polvo se vresenta en
tPowder Coet", S, B, Levinson, Journal of Yaint Technology,
Volumen 44, Wo. 570, Julio 1972, Pédginas 38-56, que se incor
pora agul a titulo de referencia, Se observard que entre las
téenicas de revestimiento de polvo descritas mds arriba, se
prefiere la puiverizacidn elcetrostdtica pera ser utilizada
en ¢l invento ya que es mds capaz de proporcionar un reves-
timiento vniforme que presenté generalmente un espesor incluido
en la gama de 0,075 a 0,200 mm (3 a 8 mildsipas de pulgada)

o incluso menos si se desea; » '

Ya que uno de los objetos del invento consiste en
proporcionar un método para revestir un objeto metdlico POXO-
s0 de tal manera que los gases -y materiales voldtiles no pue~
flan salir por los poros del objeto, una caracteristica del
invento consiste en'que.el revestimiento de resina se aplica
bajo 1la forua de polvos secos sin witilizar ningin solvente
normal ni medio acuoso para aplicar el revestimiento de resi-
na,. Los polvos normalmente utilizados en revestimientos de
polvbrcontienen, ademds de la rgsiné, une cierta centidad de
agente’de relleno tal como talco. Se ha comprobado, como se
ilustra en los ejemplos, due aunque el invento pueda ser apli
cado cuando el polvo contiene aproximadamente de\20 a 40% o
mds en peso de agente de relleno como log polvos de resina

vendidos en el comercio, los poros del objeto metdlico se ob-

“turan mds elicazmente cuando el polvo contiene una cantidad

.
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més reducida de agente de relleno,

Después de la aplicacidén del revestimiento de polvo,
el objeto metdlico revestido se enfria rdpidamente a la tem-
peratura de endurecimiento, normalmente situdndolo en un
horno de endurecimiento, y se mantiene en éste durante un pe-
riodo de tlempo suficiente para endurecer sustancialmente la
regina termoendurecible., El efecto de la reduccidn bruseca
de la temperatura, que disminuye en un vslor incluido entre
aproximadamente 27°C (50°F) & aproximadamente 83°C ( 150°I-‘)
por encima de la temperatura de termoendurecimiento es el de
enfriar los gases y el aire contenidos en los poros del obje-
to metdlico, Este enfriamiento produce una contraccién de
los gases §7un vecio parcial en lOSvﬁdTOS el cual a su vez
aspira le resina medio fundida haciéndola penetrar mds ade-
lente en los poros y mejprando la capacidad éel revestimien—~
to para obturar los poros, Durante.el desarrollo del invento
se ha observado que cuando el calentamiento inicial del objc-
to metdlico poroso ha sometido el objeto a una temperatura
no mds elevada que la temperaxpra de endurecimiento de la re~
sina, se producian hturbujas en el revestimiento mientras que
los objetos revestidos utilizando la diferencial de tempera~
tura descrita aqui se encuentran sustancialmente exentos de
dichaes burbujas,

- Los ejemplos que siguen estdn basados en una prueha
de "séparacidﬁ" realizada en un conjunto tal como el que se
representa en la vista en\planta de lz figura 2. El ensambla
je 10 incluye cuatro (4) piezas metdlicas en forma de cufia
12 (véase también figura 3) rodeadas por un elemento elasté-
mero 14 el cuel en estos ejemplos estaba hecho de una COMpPO~

,,siéidn de caucho natural, Dos de las piczas metdlicas 12 ese
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_ tdn orientadas como en la figura 3-mientras que las otras dos

plezas metdlicas 127 se han hecho girar 1809. La pruebz de
"geparacidn® se rezaliza aplicando una fuerza a la parejs de
piezas metdlicas 12 (es decir hacia el plano del papel en la
Tigura 2) mientras que se aplica una fuerza en la direccidn
opuesta (es decir a partir del plano del papel en la figurs
2) a la otra pareje de piezas metdlicas 12’, Se regisira la
fuerza total para destruir el ensamblaje (en el pasado se
registrabs nofmélmente la fuerza necesaria para producir el
fallo de lo wnidn entre el metal y el elastémero). EL méto-
do de unién de las piezas metdlicas con el elastdmero antes
del invento daba generalmente un resuliado de prueba de sepa-
racién de aproximadamente 997 Kg (2.200 Libras) a 1.270 Kg
(2.800 Livras). . ’
EJEMPLO I
Ocho piezas metdlicas (cuatro por“conjunto ensam—
blado) se calentaron a 260°C (500°F) durante 10 minutos pera
expulsar los gases voldtiles y a continuacidn se ﬁulverizaron
electrostditicamente con una resina epoxi azul seca pulveriza-~
da conteniecndo aproximadamente .20 a 40% de agente de relleno,
Ta resina se vende bajo el nombre comercial "Scotch~Kote
1001" por la Minnesota Mining & Manufacturing Co. (3M). A
continuacién los mefales revestidos se enfriaron rdpidamente
s 204%¢ (400°F) ¥ se mentuvieron a esta temperatura en un hor
no durante aproximadamentg 5 minutos pare endurecer el reves
timiento. Despuds de endurecer el revestimiento y el enfria-
miento subsiguiente, se pulverizd en los metales dos capas de
adhesivo, siendo la primera particuiarmente adaptada psra reg
lizer la unidn con une superficie dura tal como la del metal
-y vendida bajo el nombre de "Chemlok 205" por Hughson Chemical
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« Co, Ta segunda capa de revestimiento, mds adecnada psra unir

se al elastdmero se vende bajo el nombre comercial "Chemlok

, 220", igvalmente por Hughson. Se deja gue el solvente ce eva

pore de la primera capa antes de splicar la segunda y de ls
segunda antes de realizar la unidn por vulcanizacién del elas
témero, Los resultados de pruebe han sido los signientes:

Prueba de separacidn ) Modo de Pallo
Xg. Libres '
1165 (2670) (entre Chemlok 205
1700 ~(3780) y epoxi en ambos)
' EJEMPLO I

\

Se prepararon treints y seis plezas metdlicas como
en el Ejemplo I dando un espesor del revestimiento incluido
entre 0,0150 y 0,0375 mm (0,6 y 1,5 mildsimas de pulgada).
Sin embargo, el revestimiento era bastante rugoso debido a
la presenc¢ia de burbujas de aire, obteniéndose los resultados

.

siguientes:

Prueba de Separacidén : Modo de Fallo
Kg. Libras "“
1097 (2420) -
1133 (2500)
1406 (3100) (entre Chemlok 205
sl (2450) : ¥y cl epoxi en to-
1161 (2560) : das las muestras).
1324 (2920)
7L (1700)
1519 (3350)
1360 (3000)

Estos resultados y tipds de fallo podian preverse
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a la vista de la presencia de las burbujas de aire y de la

superficie rugosa del epoxi.,
BJEMPLO IIT
Se prepararon cuarents piezas metdlicas como en el
Ejemplo I perc utilizando una resina epoxi gris pulverizada
Y seca conteniendo aproximadamente 20% de agentd de relleno ¥y
que se vende bajo el nombre comercial "Scotch-Kote L0L" por

oM. Estas piezas han dado los siguicntes resultados:

Prusabs, de.Separacidn Modo de Pallo
Xg. Libras
1519 - (3500)
1759 . (3880) .
1710 (3770) (Todas las muestras
presentaben princi-
1728 (3810). : pelmente un fallo
1791 (3950) ‘ del caucho aunque
. . tres muestrzs pre-
1619 (3570) - sentardn superficies
1564 (3450) pequetias’ de Tallo
. entre Chemlok 220 y
1161 (2560) ceancho).
1769 (3900) P
1524 (3360) .
BJEMPLO IV

Se prepararon doce piezas metdlicas como en el
Ejemplo I pero utilizando una resina transparente pulveriza~
da y secca que no contenia ningin agente de relleno.

Pruebe, de Separacidn ' Modo de Fallo

- Kge Libras ‘
1723 (3800)
1678 (3700)
1562 (3400)

-(100% de fallo en
el caucho).
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En los v¥ltimos dos Ejemplos; en loz cuales el caucho

fud el que falld, y particularmenie en el Ejemplo IV, la unién

_entre ol metal y el adhesivo aleznzé un nivel Sptimo, ya que

evidentemente no es necesario ni econdémicemente deseable que
la unidn sea capaz de soportar una fuerga sustancialmente su-
perior a la que produce el fallo del elsstdmero,

: Observando los datos de las pruebas se ve claramen
te que la utilizacidén del polve de resina que contiene menos
agente de rellenc ha dado los resultados mds favorables y
mds constantes tal vez en razén do -sus mejores caracteristi-
cas de fluencia que permiten una mejor ﬁenetracidn en los po-
ros tal y como se ha dicho mds arriba.

E1 invento ha sido descrito con suficientes deta~
lles pora que un perito en la materia pueds llevarlo a la
préctica y utilizarlo., BEs evidente gque cualquier perito en
la materia podra idear modificaciones y alteraciones en los
modos de realizacidn preferidos leyendo y entendiendo la des-
cripcién y se entiende que el invento -incluye todas aquellas
modificaciones y'alteraciones giempre y cuando estén incluidas

en el alcance de las reivindicaciones adjuntas,
TRADUCCION REFERENCIAS DIBUJOS ORIGINALES
FIGURA 1

A. Calentar el metal por encima de la temperatura de endureci-

miento,

B, Aplicar resina mediante revestimiento en poivo.

C. Enfriar el metal a la temperatura de endurecimiento.
v \

D. Endurecer la resina de revestimiento.

E. Aplicér cemnento.

F. Unir el metal con el elastdmero.
En resumen, la Patente de Invencidn que se

solicita deberi recaer sobre las siguientes:
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RETVINDICACIONES

1. Méfodo>para obturar una superficie de un obje—
t0 metdlico poroso con una resina dotada de caracteristicas
de termoendurecimiento, que consiste en: 7 ’

. a) elegir uwna resina termoendurecible qué puede for
mar un revestimiento bajo la forma de polvo em cl grupo que
consiste en resinas epoxi, acrilicas, fendlicas, pollesbor,

uretano y mezclas de estas resinags;

b) calentar el objeto metdlico poroso hasta que

_su temperatura sea superior g la temperatura de endureci-

miento de dicha resinay

¢) aplicar a la superficie porosa caliente un re~
vestimﬁenﬁp fino y generalmente uniforme de polvo seco que
incluye'una proporcién mayor de dicha resina termoendureci-

ble ¥ que incluye menos de aproximadamente 40% en peso de

agente de relleno;

d) reducir la temperatura del objeto metdlico reves

tido hasta dicha temperatura de endurecimiento con lo cual

- los gases contenidos en el objeto metélico poroso se enfrian

y se contraen, formando en los poroa un vaclo parcial que as-
pira dicha resing termoen&ureclble en los poros;

e) mantener el objeto metdlico revestido a dicha
temperatura ds endurecimiento durante el tiempo suficiente

para endurecer suficientemente dicha resina termoendurecible,

formando asi una capa'que impide que se escapen los gases, Vo=
‘18tiles por los poros del objeto netdlico revestido.

2, Método segdn la reivindicacién 1, caracterizado
porque dicho polvo incluye menos de aproximadamente 20% en
peso de agente de relleno,

3. Mstodo segin la reivindicacién 1, caracterizade

- porque dicha fase de aplicacidén de dicho revestimiento se ha-

ce electrostdticamente.,
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4, ¥Wétodo segin la reivincdicacién 1, caracberizadc

porque el objeto metdlico se calienta hasta que su temperatu.-

_ ra se establezca entre 27% y 83% (50°P y 150°F) por encims

de dicha tempereciura de endurecimiento de dicha resina.
5. Se reivindica por dltimo como objéto sobre el
que ha de.recaer la Patente de Invencién que se solicita:
METODO PARA OBTURAR UNA SUPERFICIE DE UN OBJETO METALICO POROSO.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
“presente Memoria Descriptiva que consta de diecisiete piginas
necanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 17 octubre 1.974
BERNARDO

DeDo
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FIG. 1
ESCALA VARIABLE
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