F-2739/J9

EX-LU | (ﬂ':;’i; ;j; ' a’

PAYERENTE DE INVENCION,

15 S WTRMBITIS AR CPELIF XIURIC A IIAT LT MU0 M

per VEIHTR aNoe

cuye privilagio se golicita para Zspafia,
gus territorios y plazae de sobersnic, a

favoy des
MEIBAC, INC.

una corporacidén de New Jerseey, domicilla
da enn P.0. Box 390, Jofferson and Mapter
Strest, Canden, New Jersey 08101, U.S.4.,

relativa a:

"MRTODC DT PRODUCIR UNA SUPERFICIE ANTI-
DESLIZARTE SOHAR UNA PLANCHA METALICA™

L - I A B N R

Inventor: Maximilian Palena

POOR
QUALITY



Se

0.

15.

20.

Int. Clz_£o0/F

[ERVNSENEUU
g

Seut. o Rt emwemiwoee sy Do

KEMORIA DRJCRIPTIVA

Beta invencidn se refiers a un panel metdlice que
tiene una superficis rugosa. Mds particularmente, tieme
aplicacién especinl a las pistas metdlicas para aterriga-
Je de aviones, denominadas “"esteras en la presente memo=-
rig, y particularmente en los casor en 108 que los sviones
utilicen mecanismos de frenado para el aterrizaje.iiqlee
seteras deben reunir ciertas condiciones en cuant9 & pe-
80, rugoeidad superficisl, durabilidad de la supergi;io
rugosa, resistencia al calor procedente de 1os chorros de
los wotores a reaccién y otras propledades tales como la
capncidad de sguantar la intemperie y Jde poder da;lés o~
lor. La invencidn se refiere tambifn a un método mediante
el cual se vucden producir sateras de aterrizaje que tie-
nen tales propledades altamente deseables, bien en produc
oidn, bien on el campo. Clertos aspectos del método son
deseablas pars ol uso en el asmpo. Tl métoldo impliocs el
concepto amplio de la deposicién por pulverizacidn medinmn
ta arco elfetrico de metales fundidos. Tambidn implica el
upo de particulas de metal, cerdmicas o de srenille endu-
recida como arenilla Zspers para proporcionar la superfi-

Se conoce proporcionar pistes rugosas de estera
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metilice para sterrivaje de aviones. Los sistemas anterip
res han 1nc1uido.e1 laminado 4e arenilla cerdmica y el uso
de aglutinantes de resina epdxide para ligar la arenilla.

Un problems con el primero de ¢stos sistomas es la dificul
tad de corter la astera y un problema con el segundo es su
tendencia a agrietarse si hay deformacién de la estera. Lo
mde importante es que no se pusde reparar lss esteras in

pitu sin que me necepite un tiempo excesivo, « = = ~ - =

Ademis, se conoce demds luego el use de arcos
alfctricos para proporcionar una superficie Jura sobre ba
gson metdlicms, fe ilustran tales sistemas poyr ejemplo en
la patente estadounidense 2.709.213, patentas estadouniien
ge 2.341.697, patente evtadounidenge 2.9394.762 y 9étentea
eimilares. Alpgunss de estas patentes prevén la extensidn
de cay®iro 0 de otros materigles abrapivos sobre uns su-
periicis y luegd utilizar una corriente eléectrics de wodo
gue el metal bémico o lap partfculas mismon estdn an el

Bl equipo para calentar metalee u otros materia-
les para pulverisacién o Jdapemicidén parecida y el método

general de¢ utiligar tales equipos gon bien conocidon, - -

Asi, el tipo de equipo de arco y de chorro utili
gado an el método 1v esta patente a8 bien conocido y die~

POnible ot @l COMEPEIO: o o o ;0 1 =« w = - - " > .- -

Se proporcions uu panel o estera de metal. Prefs
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rentemente es de aluminio o de acerc. fe esparc? una are-
nilla dspera sobre el panel o estera. Se traba o se liga
n la estera metdlica la capa de arsnilla de modo prolimi-
nar impscténiola con una pulverizacidn de gotitas reblane
decidas y plésticas que chocan contra la estera revestida
s bajn velocidad para vreligsr la srenilla e la superfi-
ecis. Factores limitativos objativoe d¢ esta ebapa prelimi
anar 1s traba son que las particulas incidan en 1la estera
a valocidades y temperaturas lo hastemte bYgjas pars que
gubstancielmente no heya salpicaduras o ni ze gople la
arenilla suelta de la estera. Ls capa de ftrabm pueie mer
de aluminio, acero, acero inoxideble, o eualquiar,ot;a ng
tal requerido para la trabe secundaris y para las exigen-
oias de servicis. Entonces se deposita unm capa definiti-
va de metal fundidc a una velooidad relativaments slevade
utilizande una pistola elécotricn. La pleza da trabaje no

fompal’tedﬁlcircuitOo ™ AR MR dn ay @b Gn AN AP AP W A o @ e W

Los detalles estructurales del equipo de arco
eléctrico 0 de las bandss transportadoras o de los otros
equipos de la cadena de produccidén no forman parte de la
epsncia de eata invencidn, dado que talee aparatos y el
método de utilizarlos gon blen conocidos en muchas $éeni-
cas y por tanto, se ilustra el procedimiento de manera eg

La Pilgura 1 es una vista eimplificada de 12 limw
pleza de un panel por medis de un chorro d4e arena come eta
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la Pigura 2 es una vista esquemdtica de 1a aplica

cidn e unm capn de arenilla dspera a un panel; = = - - «

la Figura 3 es ung vista esquamdtion do la stapa

preliminar de trabdaj ¥ « = « = w e m v - v v o - -

lg Figure 4 ez una vista ezquemdticn de 1ls etaps

fi!iulﬂarevemtimimtu- L B A B B I B I

’

En breves pelabras, segin la invancidn se trata
40 ligar una arenilln o materianl antideslizente a urn su-
perficie con un metal. Eu low términos més generales, las
etapap que so realizan aon la preperscidn de la superfi-
eie del materisl 2 revestir por cualquier métode de lim-
plege disponible pars eliminar la sucledad, ;on Qciéo: ¢
lag grasss, por ejemplo, con moluclones de 3abdn‘obn hae
mectantes, vapor o agentes desengrasantes. Entancéé'nu ha
cs rugosa la superficle mediante chorro de arena.’; cho-

rro s presién después del vacfo o de proyeccidn centrigu-

ga.-uau-----nm--o-----n-—--uu-

. fe cubre un pansl o estera metdlica, preferonte-
monte de aluninio, gl bien acero y otros meteles pueden
utilizarse, despuds ie ser limpiado y hechc rugoso, con
una capa de arenilla £mpers, pudlendo usarse el dxido de
alurinio olasificado, acers, vidrio o pledra. Entonces, se
aplicn una etapa preliminar de trava o ligade. Se propor-
elona un aparato de metalizacidn por zrco eléctrico de

construceidn convenoionsl. Tl arco funde y stomiza el me-
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tal, y un chorro de gas proyectn el wetal hacia y sobre la
estera. 31 gas de lanzamiento puede ser aire o cualquier
otro gas apropiado. La preeidn del gss y por tanto su ve-
locidad y el amperaje aplicado en ol arco se encuentran
por debnjo de niveles normales, segin es describa con me~
yor detalle més adelante, y se posicioua sl sparato de ex
co més lejos 3o la superficie de trabajo que lo normal.
La finalidad 4e estas diferencine con respecto al usoc con
vencional del equipo es para proporcionar ciertas coﬁa1~

cionee de impmoto sobre la superficic de trabajo, = « -~ =

Lapg condiciones son tales que las pequefias gotas
de metal inolien eu la estera cargeda de arenille en:engg
do fundldo. Se emcogen la presidén del gam, el ampersje y
la distancim de medo que las gotas de metal estén an un
estado reblaniecido ¢ pldstico, pero ne vaporigsdo. Ade-
nds, 1a velocidad del gas en el punto de impacto cen la
arenilla ae tal que no se remueve significantemente la ars

nilla ni se barre de la guperficlg, =« = = = = & «w w =~ « «

So ha encontrado que si las gotas que inciden en
12 asrenilla eon demasiedo celientes, hay ealpicaduras, lo
que es indeseamble, y por tanto, otro factor limitativo of
jetivanente determinahle es que la temparatura de los
fragmenton o gotos de melal pulverizado sea Lo suficlente
mente baje para evitar las salpicaduras. Otro fector limi
tativo e qus con esta splicacién cuande go pulveriza su-

ficiente metal para que la arenilla quede ligada entre sf
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Y & 1a estera, no se caliente la estera a una temperaturs

‘up.rioraloa'ﬁo@c, W G N s WA WS W AN NS ee R W W W W W e g

e ha snoontrado que esta etaps sirve para tra-
bar la arenilla esparcida a la pleza de trabsjo. Las go-
tas de meial pulverigado se adhlersn entre »f y adhicr#n.
Se cree que no tienen una gimple traba mecdnica sine que
tienen alguna eepecie de trabs de efecto superficial de na

turglezacomplgja. e e e W 6N W W v am em e e e W WD em W

En otras técnican, especfficamante en a) sinteri-
zado de objetas de metal en polvo pera formsr plezas metd-
licas esstructuoralmente fuertes y wtilizables, tiens luger
un procedimiento algoe relmcionsdo. ¥n lae técnicas de la
pulvimetalurgia, s¢ sabe que las temparaturas de sinteri-
zodo no aleanzan el punto ds fuslén del metal, poro que
después del sinterizado, 1o objetos matélicos hen pasado
de un eptado "erudo" relativamente 3ébil e un estade fuep
te que tiene propiedades estructursles que me aproximan a
lae de loe objetos metflions iniciamlmente sdlidos o son de
la orden de magnitud le lae mipwas. Naturalmente, an les
téenicas de pulvimstalurgia, se aplica el calor de sinteri
zsdo estdticamente, 10 que introduce slguna diferencia. Ze
creg que ol mecanismo exacto mediante al cusl we forma la
traba sn el procedimiento de sinterizado de polvos, si bien
es una téenica mucho més vieja y mejor comprendida, es ob-

jeto de ung investigacién incemante., = = = = * = = = =« « =

Pespuéds de la etapa de trada, la metalizadora por
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arco aplica metal de la manera convenclional pare la aplics
cién superficial de materiales pulverigados medisnte arco
gléctrico. O sea, en la préctica, se eleva 1la preeidn del
aire, se eleve ls corriente y se moerea el arco a la plega
de trabsjo de modo que el metal incide en la pieza de tra-
bajo con ung vslocidad relativemente alta y en eotado fun-

aido. - 4w s s s W o e w e e mp @B wv W Gn W v > e = - aw me as ew

Se¢ ha encontradio que la traba de alémina o une ag
tera de eterrizaje con aluminio pulverizado por arco elég
trico proporciona muckss ventajae con regpecto a otros
giastemas. Incluyen la facilidad de traba, la ausencia 4de
tiempo de curndo, mayoree vropiedades antiﬁaalizaéten, pun
tos de fueidn mfs slevados, revestimiento més JUctil y ma-
yor resistencia a la corrosidn incluso despude de uns pér-
d43a inioial por frote en uso. £l material ligedo por slu~-
minio, siendo relativamente blando, promete un desguste
unenor de log ganchos de aterrigzaje de avidn, Dade que el
aluminio tisne un punto de fusién mds elevado que las re-
sinas apbxidre de traba utiligadae en los otros sistomag,
proporciona una mayor resistencia a la erosidén por chorro

En el revestimiento en produccidn, se puede ela-
borar completamente una estera da aterrizaje que mide dos
pies por doce pies (aproximadamente 60 cm por 360 cm) an
un ciclo de un minuto o msnop. El procedinmiento tamblén
tiene aplicacidn particular pera la reparacién de las este

raa de atorrizajeo en servicio. = = w w = - - - - - - -~
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A continuacién se relacionan algunas de las prug
bas y exverimgntos. A confinuacifn e la relacidn iniciml
se dan datos adicionales relativos a los experimentos, y

en algunos cason, genergples para todow ellos, =~ = - « ~

¥uestra de Prueba 1: ee usa la arena como areni
1la, con granulometrfa de entre 127 micras y 1152% micras
(considerando Unicamente los s8lidos), me aplican aproxi-
malamente 28,35 gramos a ls estera. ™n mmbas etapss e
pulverigacién se usa aluminio puro pulverizado por arce
eléctrice, con un revestimignto total de aluminio de entre

635y1140m10ru¢ W s av e G AR DY M0 P s AV @ s e uw AN we e

¥uestra de Pruebm 2t 113,4 gramos de arenilla Jde
scero n? 25 trabade a la estera utiligando aluminio pulvg
rigado por arce eléctrico en ambam etapas, con un revesti

miento pulverigado total de 351 a 508 micrag: « = =« = -~ -

Bueatra de Prueba 3: d¢xido de circonio an una
mezcla que varia de 0,245 a 0,147 mm. La primera capa o ca
pa de traba de aluminie puro pulverizaio por arco eléotri-
co hasta un espesor de 152-203 micras. La gsegunda capa O
capa final de alumina pulverizadm por pistola de plaesma a
una profundidad adicional de 152-~203 micras, = ~ « = « «

Muestra de Prueba 4t dos onzae (57 gramos) de
altndum n? 24 (aldmina) trabalo con una etupa preliminar
y final de revestimianto de aluminio puro pulverirado por

arco eléctrico hasta una profundidad de 331 a 508 micras.
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A continumeién una capa de pintura de una profundidal de
12,7 a 25,4 micras de pintura verie tipo mceite de pesce-
do, eciendo suministrada le pintura por la socledad Butler

compw. W WR NA GR W EE W G W G W GE e W W AR e - e w ws ww v

Wueptra de Pruedbe 5: 56,7 gramos de alindum ne
A6 (aldmina) trabado en dos etapas segin se describe 2 una
eetera con un total de 305-331 mioras 4e aluminio pure pul
varizado por srco eléctrico luego pintado segdn se laseri-

be en la Buestira do Prueha A = = «w = o e @ @ * « «w = = -

uestra de Prueba 6: 11),4 gramos de arenilla de
acers nt 25 trabada al panel con 381 micras de aluminio
pulverizado por arco eléctrico sn dos etapas segdn se des~
cribe. Pintads de la misma manera gque las muestras arriba

degeritag. = = = = + - - - - -« e e e o e o e o ow w - -

Huaetra de Prueba 7: 35 gramos de aldndum n® 24
(suministrado por la Norton Company) trabado sl panel con
381-457 micras de 2luminic puro pulverizado por arco slég
trico en dos etapas segin se describe. Piuntado segin sme

degeribe arribg. « = = = = « = -~ « « - - - .- -

fugstre de Prueba 8i dxido de aluminio de granu~
lometrfa de 0,7 mm. Rtapa de traba de sluminio puro pulve~
rizado por arco eléctrico hasta 304-457 micras, y etapa de
revestinionto final de aldmina pulverizada por pistola de

plasma hasta 127=167 Dicrage = = « « o o - - - v e - - -

fuestra de Prueda 93 385 gramos de alundum n? 24
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trabado a la estara con 304«508 micras de aluminio pure
pulverizado por arco gléotrico en dos etapas sepin 2e des-

eribe. Pintado wegin se describe con respecto a las demfs

mu.str“t S WS N GE M G VR AR W e s W A TR D e B W B G WS A W e

¥uestra de Pruebs 102 70,8 gramos de aldndum n?
24 frabajo a 1la evtera con 304-457 micras de aluminio pu~
ro pulverizedo por arco sléctrice on dos etapss segin se
describe. Pintado segin se describe con respecto a Las dg

mﬁﬂm&ﬂtr&ﬁo e e e e we e e W e ee e e e e e e W w e

e determinavon los resultados de ensayos de proe
pledadee antideglizantes de acuerdo con lom mpartadoy 3.9
y 3.7 d8 1a norma HIL=C-81346, para friccidn deslizante

sobre ung superfiocle aceitosa con superficie ds contacto

decauchﬁo WO MR e e G W W e G AR B G W Wk Aw e AR AR S e e

Kuestre s Prusbe Coeficiente de Friceidn
1 0,31
2 1,03
4 1,09
5 0,97

Se considera que todas ellas demuemiran propieda

des antidenlirantes muy excelentes, -« = « « = « = « « = =

Las pruehas realizadas con las musstras prepara-
das de mousrdo con esta invencidn demuestrean uns superfi-

cle bien ligaia con un eleovado grado de propiedades anti-
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deslizantes y loe revestimiantos permanecieron intactos
despuds de tras pruebas de impacto con gancho da aterrisza
ja. Cada una de¢ las muestras de prueda 1, 3, 4 perdieron
su rugosidad deepuéds del torcer impacto, mientras que la

2 roetenfn o TULOELIAd, = = = = * w e m m - . - - - .-

Lag Muestras de Prueba 6 y 7 se sometieron a prue
bas de comparacidn de arenilla de acero en comparacién con
arsnilla 4e aldmina. Ambos panelee demoatraron propieiades
sntideslizantes excepcionalmente buenss y ambos eigulzron
rugoson despuée del tercer impacto en las pruebas de gan-
cho de aterrizaja. Hubo oierto aplastamients dal alivndum
en la muentrz T lo que did como resuliado un revesiimiento
wie liso que el revestimiento de la muestra 6. Si biem 1a
grenilla de acero demuesira mejor capacidad de marteaer
rugosidad degpuds de impactos repetilos, la diferencis es
menor y queda compengada come ventaja por la posibilidad
de acclién galvdnica o olectrolf{tica que puede resultar de

la combinacién de arenilla de hierrc y una estera de alwai

nio‘~—\um-p-—-——w-——t---—--n-—---

e ilustran en los dibujos loe aspectos principa-
les del métodio. Se conocen cuatro etapas principales suce~
sivas. Se proporciocns uns estera metélica 1 y en cada uno
de los dibujos, la esters s2 mueve con respecto sl aparato
en la direccida de la flacha. Se somete la estera metflica
1 a una limpieze superficial. In la Figura 1, una grenalls
dora 2 lanza arenilla sbragiva 3 sobre la superficie de ls

estora 1 pars limpizria. ®Bn la Figura 2, un alimentador 4
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deposita ol revastimiento de arenilla 5 sucltiamente sobra
1a superficie de 1a estora 1. T la Figura 3, unocs nmedios
de metalizacién por arco sléctrico estdn seflalados de mo~
do genersl por 7. Incluyen slambre metélice 9 que =e ha

de alimentsr al arco 10 y unos medios ile chorro de aire §
para pulverigar al metsl hacle la estera 1, La arenilla 5,
eh mu estado de traba pralimingr lleva la referencia 6. -

La Figura 4 ilustra la dltine etspa aaanaiﬁl dal
procedimiento en que ge aplica el revestimiento definiti-
vo. Los medios de arco elfctrico seflalados de mancra ge-
neral con 7 en una realizacidn ahorn estd dotada ds un
planbre metflico 9 de modo que sl revestimiento final so-
hre 1z arenilla 6 ligada ee 4e metal, dando como resulta-
d0 la superficie rugomss final 11. Se ilustra el spuarato 7
de arco eléctrico mée préximo a lu pieza de trabajo en la

Plgura 4 de acuerdo con ¢l procedimiento tal como se ha

dclc‘!’i%d. W W o AR A G W e wn WD WP W WP Gl TR W A Ay Wk M e W ue e

En 12 etapa de trmba inicial, pe han encontrado
satisfactorins las eiguientes condiciones especi{fiocas con
respgcto a las muestras de prueba. Se coloca ¢l aparato
de arco a 45 cm de la estera. Se suministra el aire de atp
mizacidn a 0,7~1,7€ kg/cma. Se suministra 1la slectricidal
a 30 voltios y a 100 amperios. Se properciona un alamsbre
de sluminio de 0,3 cm de difmetro. Si bien se han enacntrg
d0 apropiadas estas caracter{sticas, debe quedar entendide
que un conocimiento mds directo del aspecto critico se ob-

tiene del esotado del aluminie cuande incide en la astera,
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tal como ee ha descrito. T1 chorre es lo hastente dfbil mg
ednicamente para que no darra la arenilla suelta. Le tem-
peratura del aluminio cuando ingide en la satora os lo bas
tante baja pars que no ealpique. Se cree que las particu-
las de¢ aluminio son del orden d¢ magnitud de 10-25 miecras.
fon calientes y a una tempsraturs tal que son fécilmente
fluideas y pldstices y esifn em estado fundido. So cree que
la velocidad de las particulaes es del orien de 450 pien/sg
gundo (823 nm/R). Be cree que hay un tipo de faee sblida
de traba de las pmrtioulas de slumlnio la una a la otra y

Rlaarenillayaloestars, « =« » v = v v =« o =« « - =

La etapa final o de recubrimiento de sluminio pug
de apliearna con una pietola de arco aléetrico posiclonada
aproximadamente 7,6 om da la estera, sumluistrénfone 6l ai
re de rtomizacidén a 4,9 kg/cmz. tensidn 30 voltios ¥y ampe-
raje 200 amperios. La etapa final o de revestimienio, si
bien las carscteristicas arribs descritas han remultedo sa
tisfectorias, se¢ mide mfs directamente indicando que el ma
tarial que se ha de aplicar, tanto si es aluminio puro co-
ro olro netal, se apliocn bajo las condiciones normalmente
encontradas aen la aplicacidn comercial de revestimientos
ordinariom de tales materisles a bases metélicss. Por ejem
plo, la aplicacidén de aluminio ea este revegtimiento finsl
g0 realize an las condiciones conocidas como pulverizascidn
o depospicidn por arco eléctrico, que em parscida a la téo-

nica de metalizacifn por oxiacetileno. = « « » « « w « w =

Pars produccién, pueden aplicarse lae siguientes
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‘8@ coloca ls estera aobre una palefa, =« w = « -

Se coloce la palets scbre un mecaniemo de ali-

mantacidﬂ. e G AR M WP Sw BR W S WS W NP AR W e e W

La gmtera se desplaza a uua velocidad de 0,72
metroa minuto a 10 larzo del transportaior por

debajo d# una unidad limpisdora con vapor o i

Qolvmta. e ww e G A ek U e e WS WP MR W W e we W

Se coloca una mdscara de uretanc sobra lo omtg
ra para dejar gipusste la zons a limplar con
chorro de granalla. Se¢ limpia lo superficie con

ChorYo de granallo, « = = « v @ w = = = - - -
Sereti‘ralumﬁ!cua. -, ws W Pe W e W e w e

g esparce 4xido de aluminio pobre la estera

con un alinmentador de abrasivo, « « = w w w

%6 hace nesar la estera por debajo de una pis-
tola de trabs preliminar que se desplaza en val
ven y en direceidn transversal a una velocidad
de 60 m/min. La pistola de metalizacidn est4 po
sicionada a 45 cx de la estera, se suministrs
el smire de atomigacién a 0,7 kg/om2 con suminig
tro sléctrico n 100 amperiom y 30 voltios. Se
proporeiona un alambre d4e sluminio de 9,3 cw de
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didmatro. %L revegtimiento depositado ns das

50=127 micrage = = = = = « « = « 4 =« = - -

8., %e aplica el raovestimiento final. Tl panel re

corre vor debajo de un juego de tres plstolas

5e de arco eléotrico, diespueetaw a una dietancia
de 20 cm ung de otra y que se desplazan a una
velocidad de 60 m/min en vaivén y en direceién

transverssl., Las pleztolas ostén posicionadas

8 7,6 cm de 1n esters, sa proporciona aira de
1. atomizacién a 4,9 ke/om® con suministre ole-
trico a 200 aaperios y 30 voltlos, Alambre de

aldndum 1345 de 0,3 om de didmatro se alimenta

s través de las pistolas depositando apfﬁxima—

damsnte 152-203 micras de revestimiento., - « =

15. 9. La estera sleanze la temparature de sproximadg
nente 652C, varisnio entre GOGC y 7Ol y me
pinta con pulverizacidn con una pinturg 23 ver

de marino de 1,27 a 25,4 nierage = ~ = -~ = «

Se¢ ha enconirado que un aluminio ampropiasle es del
20. tipo denominado 2lemcida 1345 y un 6xido de aluminio apro-

plado os el tipo denominado alindum 0,7 M = = = = « = =

E O T A

Se declaran ds novadad y propiedad para Zspafia,

sus territorios y plazas de goberania, las siguientes: - -



- 17 -

REIVINDICACIONES

1.~ Nétodo de producir wna superficie sntideslizan
te sobra una plancha metdlica, caractsrizado porque compren
de las atapas de depositar una capa suclia de particulas de
e arenilla sobra una pupsrficie ie la plancha, lonmar gotitas
de metal on estado reblandacido sobre las particulas de ara
nilla sin desplazar substancislmente dichas partfculas las
unas con respecto & lax otras o con respsctc a dicha plan~
cha para establecer una traba metdlicn incomplata y parcicl
10. nente fundiia entre las particulas de arenilla y dicha
plancha, y & continuacidn lanzar con fuerea metel fundido
calients contra le superficie superior de iichas pirﬁioulaa
de arenilla incompletamente trabadas con una velocidad y
una temperatura suficientes pars volver a fundir al menos
parcialmente ¢l metal iniclalmente aplicado a dicha ereni-

15,
1la y aestahlecar una trada segura satre dichas parifculas
’dichaplmchametﬂica. - G W G e W W WR MR WP e W e
2.~ Xétodo segin la reiviniicecidn 1, caracterizas
do vorque la superficie de dicha plancha metélica se hace
20, rugosa con anterioridad s la deposicidn de la erenilla so-

3o~ Kétodo segin la reivindicaoidn 1, carscteriza
do porque el metal lansado sobre dichas partioulas de are-
nilla es un matasl resistents a la corrosifite. ~ o = v = =

25. 4.~ Hétodo sepin la reivindicacidn 1, caracterigado



5e

10,

15.

20,

- 1B -~

porque el metal lanzedd sobre dichas particulas de arenilla
sa escoge del grupo que consiste en aluminko, acero y acero

moﬂﬂabla. @ M an v Ay SE GE A TR AP Ew T T AN AT B WL SR WS AR R YW W

5e= Hétodo eegn la reivindieaesidn 1, caracteriza-~
do porque dicho metal se lanza sotre las partfculas de arg
nilla diriglendo sire n través de un srco aldectrico sl

ocugl se suministra un alambre 7etilico. = = = = = « « «

G.~ Método megin la reivindicemeidn 1, caracterize-
do porque se lanza el metal en estado reblandecido spobre
las partfoulas susltas de arenilla por medio de un dco
eléotrico y un chorro de aire separados = una disftansia prg
determinadn de la plencha metélica, y porque s lanza el mg
tal fundido csliente subdbstancialmente con fuerza conira las
particules de arenills trabadas preliminarmente por medio
de un arco eléctrico y un chorre de airs posicioncuss a me

nor distancia de diche planchs de material,. = = = = = = =

7o~ *"FRIODO DE PROTUCIR UNA SUPERPICIE ANTIDESLI-
ZANID SOBRE UNA PLANCHA EETALICA®: = =« = = = = = = = =~

Todo elloc conforme ee describe y relvindica an la
presente memoria que oonsta de dieclocho hojas foliadas y

macsnografiadas por una sola de sus caras y de ung ldmina
de dibujos que la ilustra.

RARCELONA, {6 DIC 197
€ A M Curell SUROL

Dicme



MEBAC, INC.

HQIA UNICA

Fig. 3

Fig 4

BARCELONA, 16 DIC. 1974
p. A M. CURELL suflor
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