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para una patente de introducción por cinco años, por =  
Procedimiento de galvanizar artículos de hierro o acero= 
a favor de la Razón Social Indiana Steel & ’Tire Oompany, 
residente en lu n cie , State o f  Indiana (.astados Unidos te 
America! . -

Si objeto fundamental de nuestro invento eonsis

te en mejorar la capa o cubierta de cinc sobre los á r t i-  
culos de hierro y acero, especialmente los alambres de 

hierro y acero.
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Has especialmente dicho objeto fundamental con­
s is te  en producir un artículo recubierto de cinc y sobre 

todo alambres de hierro o acero cuya cubierta adhiere 
sólidamente, sin deshojarse o descasoariliarse, aun cuan 
do se someta a intensas flexiones o torsiones, por ejem­
plo al arrollar el alambre sobre su propio diámetro y 
ejecutar especialmente todo esto eficazmente con hierro 
y acero poco carburado, con los cuales no pueden obtener 
se buenos resultados mediante el procedimiento ordinario 
de galvanización.

Otra finalidad del invento estriba en lograr 
esta capa perfeccionada, sin alterar las propiedades me­

cánicas y e léctrica s , tales como la  resistencia  a la  trac­

ción, el alargamiento y la  resistencia  e léctrica .
Otro de los objetos consiste en sim plificar, 

abaratar y acortar el procedimi sato de limpiar y recocer 
el metal, en cualquiera de las fases de la fabricación 
del alambre de hierro y de acero.

liste procedimiento de limpieza y del recocido 
pueden emplearse previamente como preparación de aplica­
ción de la  capa de cinc o también como mera operación 
separada, sin relación inmediata con dicha aplicación del 
cinc o sin relación alguna en absoluto.

Finalmente, otra finalidad consiste en lograr 
una capa de cinc mas perfecta y duradera con menor pro­
porción de cinc.

Para obtener estos resultados en la  capa del 
cin c, se somete el cuerpo o artículo a base de h ierro, 

de preferencia después de adquirir el estado apropiado, 
a una operación continua en caso de alambre, mediante



un tratamiento conveniente de la  superficie , de prefe - 

rencia en un "baño a fin  de preparar esta superficie  pa­
ra la  aplicación de la  capa de cine y aplicar este f i ­
nalmente.

Ho tenemos completa seguridad respecto a la 
acción de este "baño de tratamiento de la superficie , pero 
el baño que nos ha dado un gran éxito contiene tina subs­

tancia carburante ta l como una mezcla de cianuro comer -  
c ia l en cualquier proporción conveniente, mantenida en 

estado de fusión, de preferencia a la temperatura entre 
1.200 y 1.300® F.

Oreemos que esto produce une acción carburante 
su perficia l sobre el cuerpo a base de hierro o metal 
ferroso, produciendo asi una superficie  relativamente 
muy carburada,.

De cualquier modo ejerce alguna acción, sobre 
la  superficie  del cuerpo a base de h ierro, de manera, que 

cuando se aplica la capa de cinc, al someter e l alambre 
asi tratado a un baño de cinc en fusión, se obtiene una 

adherencia mejor de dicha capa y esta tiene propiedades 
mecánicas superiores,

Ifuestra creencia es que la  capa, superior de na­
turaleza, que se obtiene se debe principalmente a la  ac- • 

cion carburante superficia l referida del cuerpo a base 

de hierro pero también puede ser debido a la  condición 
mejorada del cuerpo a base de hierro en cuanto a la  supera 
f i c i e  o bjen a ambas causas combinadas,

Al pasar el alambre por el baño repetido, no so­
lo  obtenemos este efecto en la  superficie  (probablemente 
una superficie  carburante muy delgada) sino también al



al meaos dos efectos adicionales muy va liosos,
3n primer lugar hallamos que obtenemos un reco­

cido muy eficaz del alambre, siguiendo sus fases por 
las matrices hasta ese punto, de ta l forma que resulta 
posib le suprimir completamente e l homo de recocer co -  

rriente que actualmente se considera indispensable, des­
pués de haberse estirado hasta cierta  dimensión o c a li ­
bre,

3n segúndo lugar, edemás de los efectos del

tratamiento de la su perficie  y del recocido, el baño de 
las sales en fusión produce una limpieza muy e fica z , de 

modo que puede suprimirse o reducirse e l periodo de in ­
mersión en el baño o baños ácidos, por los  que. pasa el 

alambre recocido actualmente para limpieza previa, an­
tes de entrar en el cinc en fusión, aunque preferimos un 

baño ácido de corta duración o disponer un baño de cío -  
ruro de cinc u otro baño, anterior al cinc en fusión a 
fin  de lograr la  flu idez requerida.

Asi con la  inmersión del artículo a base de hie 
rro en el baño de sales en fusión, logramos un tratamlen 
to termo-químico muy eficaz y que tiene numerosas venta­
jas ,

Gon el nombre de tratamiento termo-químico en­
tendemos que en dicho cuerpo o metal ferroso se produce 

una adición, penetrante por cambio químico y un trata -  
miento térmico ta les como el  recocido y carburación su­
p e r fic ia l , aconteciendo ambos efectos en nuestro baño 

de sales fundidas.
Sufrimiento o reduciendo la inmersión en el áci
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do se elimina practicanente la pérdida en hierro, pues 

puede decirse que no se produce pérdida en el tiramiento 

termo-químico.
Además creemos que evitamos la  oclusión del hi­

drogeno en 1a. superficie  del cuerpo a basa de hierro, eo 

mo acontece con el tratamiento ácido.
Esto puede contribuir al buen estado de la  su­

p e r fic ie  que motiva una mejor adherencia de la  capa de 
cin c, al aplicarla..

preferimos tratar el alambre en este baño de 
sales en fusión, después de haber pasado por todas las 
matrices dejándolo a la  dimensión requerida, a fin  de 
hacer la  limpia y el recocido un poco antes de aplicar 

la  capa.
Para producir una capa que no se despegue, no 

es sin embargo necesario que el tratamiento de la  super 
f i c i e  se haga en esta fase del procadimi alto. Puede ha>~ 

cerse en cualquier momento anterior, aunque puede ha­
cerse preciso un segundo recocido y una limpieza, momen­

tos antes de aplicar la capa de cinc, a causa de accio­
nes que se producen sobre el alambre.

Una vez acabado el segundo recocido y la  limpia 
puede lograrse sea sometiendo el alambre a otro baño s i­

milar de sales en fusión según el invento o por e l  pro­
cedimiento v ie jo  de someterlo a un horno de recocer y 

a un baño ácido para la  limpieza.
En otras palabras, el efecto de la  superficie

que produce nuestro baño de sales en fusión, seguirá en 
e l alambre durante todas las fases, por la  serie  de matri­
ces o por cualquier parte que se quiera.
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De consiguiente resulta posible hasta el empleo 
del recocido y limpieza en las "barras in ic ia le s  de un 
cuarto de pulgada de diámetro, con el que empieza la  hi­
lera al fabricar el alambre y lograr con e llo  una limpie 
za muy e fica z . Sn esta forma puede suprimirse el ,meto do 

largo y relativamente complicado de limpiar las varillas  
antes de someterlas a la hilera o estirado.

Además, el evitar el tratamiento ácido que 
forma parte del procedimiento previo usual, se ahorra, 

una gran pérdida de hierro asi como la  oclusión del hi­

drogeno y también se disminuye o elimina su tendencia a 
volverse quebradizo o frá g il .

Ssta limpieza previa y tratamiento en el baño 
de sales en fusión, puede complementarse con uno o mas 
recocidos y limpiezas sucesivas sea de la  misma u otra 

forma. Aunque no haya otro tratamiento, el del baño ele 

las sales es un tratamiento previo que produce algán 
efecto en la  superficie  probablemente carburante, que se 
mantiene en las fases sucesivas, con lo que puede ap li­
carse una capa mejor de cinc, al llegar a la  dimensión re­
querida, si asi se desea*

Además hemos comprobado que este tratamiento de 

la  superficie del alambre en el baño de las sales en fu­
sión, produce una preservación aunque no vaya seguido de 
la aplicación de la  capa de cinc*

Un otras palabras, un alambre asi tratado está 

menos sujeto a corrosión que otro no sometido a este 
tratamiento.

SI alambre termo-químico tiene una superficie 
muy densa y l is a  que, sin tratamiento u lte r io r  de pro tea 

ción, como la  capa de cinc, persiste  en condiciones ad-
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versas,

£or otra parte el repetido tratamiento de la  su 

p e r fic ie  no tiene efecto perjudicia l sobre las propieda­

des e léctricas y mecánicas del alambre, de modo a rete­
ner todas las ventajas de la  baja proporción en carbono 

y adquirir además otras ventajosas.
Al usar este baño de las sales hamos visto que 

puede modificarse intensamente la  composición del mismo. 
Créenos que el baño debe contener alguna substancia car­
burante mezclada con otras que sirvan principalmente de 
relleno o disolventes*

Ja mezcla que de preferencia hemos usado contie­
ne 60 % de cianuro sódico, 2o % de carbonato sódico y 
20 % de cloruro sódico.-

la  temperatura del baño puede modificarse con­
siderablemente, siendo del mejor resultado las compren­

didas entre 1.200 y l.SOO01 F,

31 baño de las sales en fusión puede cubrirse 
con una capita de cok si requerido, para disminuir la 
acción atmosférica y pérdida consiguiente por irradia  -  

ción. 3sta capita de cok también sirve en parte para se­
car el alambre al s a lir  del baño con lo que se reduce la  
pérdida en sales.

31 baño esta dispuesto en forma a qu e el alambre 

permanezca corto tiempo. De los periodos que hemos ensa­

yado, ninguno resulta excesivam site reducido ni aun lo s  
de s ie te  á ocho segundos, pero preferimos el de quince 

segundos, a pin de que el recocido y la  limpieza sean . 
mas completos, asi como el tratamiento de superficie  re­
querido y mayor tolerancia en la duración de inmersión y



temperatura del laño..

3n los  dibujos adjuntos hemos expuesto aparatos 
para el funcionamiento de nuestro procedimiento y fabri­
cación de nuestro producto mejorado.

La f ig .  1 representa una sección longitudinal 
que en diagrama manifiesta un aparato para el tratamien­

to de superficies, recocido y limpieza de un alambre ter 
mo-químico, después de haberse estirado a la dimensión 

requerida y luego galvanizarlo, todo e llo  en operación 
continua.

La f ig .  t  muestra una sección longitudinal, ex­
poniendo en diagrama un aparato para el tratamiento de 
superficie  y limpieza de v a r illa s , en una operación con­
tinua de preparación para el estirado.

Haciendo referencia al aparato de la f ig .  1, el 
alambre-lO a base de hierro, compuesto de hierro o acero 
con pequeña proporción en carbono, se supone haber pasa 

do previamente por las matrices calibradas requeridas, 
hasta dejarlo en disposición de galvanizarse.

Luego pasa por un depósito 11 que contiene nues­
tro baño de sales carburantes en fusión; mediante inter­

valo su ficien te  para refrigeración  relativa , pasa a un 
baño 12 de agua para eliminar cualquier sal adherida y des 

pues por un baño fluido 13, de cualquier fundente apropia­

do ta l como el ácido clorh ídrico o cloruro de cinc, y 
después per un baño 14 de cinc en fusión en el que se 

galvaniza el alambre. Le este baño 14 pasa el alambre al 
tambor Iñ. Lodo esto en una operación continua, en que 
el alambre se mueve en dirección de las flechas.
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Aunque el galvanizado puede v erifica rse  de dis­
tin tos modos, preferimos sobre todo para el alambra, so­
meterlo a un baño de cinc en fusión.

31 baño galvanizado 14 se mantiene de preferen­
c ia  desde 840 á 900® F, en cualquier forma conveniente, 
aunque esta temperatura puede variarse como lo estime 
el operador.

3n caso requerido y en general es conveniente» 
se interpone una chapa caldeada 16 entre el baño fluido 
13 y el del cinc 14, en forma que el alambre se seca al 
entrar en el cinc.,

31 baño termo-químico 11 contiene las sales car 
burantes 17 en fusión de preferencia cubierto por una 
capita de coh 18. 3stas sales se mantienen a una tempera 
tura algo encima de su punto de fusión de preferencia 
entre 1.200 y 1.300° F, mediante el fuego 19 bajo dicho 
baño 11,

Para el escape de los humos se coloca de prefe­
rencia una chimenea 20 sobre el baño.- Sste baño H  sirve 
para el tratamiento de la  superficie requerido y que cons 

tituye el objeto fundamental de nuestro invento,
También tiene el baño la  misión de producir el 

recocido y limpieza requerido. Por lo tanto puede supri­

mirse el homo del recocido y asi no precisa baño ácido 
alguno para la  limpieza, aunque puede usarse el baño áei 
do corto 13 para la  flu idez como fundente,

3n cuanto a la  f ig ,  2, la v a r illa  lo '' con la  
que se in ic ia  la  serie  de operaciones del estirado, pasa 
por el deposito 11' que contiene nuestro baño de sales 
carburantes en fusión; luego por un baño I t  de agua para



eliminar las sales adheridas, yendo finalmente al tambor 

157 y todo ello  en una operación continua*

Las sales en fusión 17' del baño 117 producen 
un tratamiento termo-químico en la v a rilla  107 que se lim­

pia eficazmente, en forma que desde el tambor 157 la  varí 
l ia  puede pasar a las matrices del estirado.

Las sales 17' del baño 11' se mantienen en fusión 
mediante el hogar 19' que esta debajo; pueden cubrirse 

con una capita de col: 18 ' si se quiere, aunque no es ne­

cesario, pudiendc cubrirse de preferencia con una chime­
nea 20 7 para la  salida de humos,

3n caso requerido para que las sales estén menos 
tiempo en el baño l l '  las va rilla s  10 ' pueden pasar por 
un baño 25 de plomo fundido antes de entrar en el baño 

U 7.

Si se emplea este baño, dicho plomo en fusión 

sirve para caldear la v a r illa , de modo que precisa .menor 
elevación de temperatura del baño y se reduce la duración 
de inmersión en dichas sales.

Sise baño 25 de plomo es pues meramente un caldeo 
previo de la  v a r illa  o alambre y puede usarse si requeri 
do al practicar nuestro invento, pero aunque conveniente 
no es indispensable y no esta representado en la  f ig ,  1,

IT 0 T ’ A,-

I)escrito suficientemente el presente invento lo 
que se declara como de novedad e invención propia, son 
las siguientes reivindicaciones:
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1 .- Procedimiento de galvanizar un artículo de 
hierro o acero de poco carbono que consiste en inmergir 
el artículo en un baño carburante de sales en fusión y 
luego en un baño de cinc fundido*

Procedimiento de galvanizar un artículo de 

hierro o acero de poco carbono por inmersión del mismo 
en un baño carburante de sales fundidas y aplicar una ca 

pa de cinc.
3 . -  Procedimiento de galvanizar un artículo de 

hierro o acero de poco carbono, que comprende el aumento 
del carbono en la superficie  del mismo y aplicación f i ­
nal de una capa de cinc..

4 . -  Procedimiento segón reivindicación 1, con 
la  adición de que el artículo se inmerge en una mateüa 
fundente entre sus inmersiones en ambos baños de fusión,

5 . -  Procedimiento segdn reivindicación 1, en 
que el artículo se lava y trata con un fundente entre su 
inmersión en ambos baños.

6 . -  procedimiento de galvanizar un artículo de 
hierro o acero de poco carbono, tratándolo termo-química 
mente, carbonizando la superficie  de dicho articulo y 
galvanizándolo finalmente..

7 . -  procedimiento de galvanización de un artícu­
lo  de hierro o acero de poco carbono, con tratamiento 
termo-químico de la  superficie  del mismo y galvanización 
fin a l.

8 . -  Procedimiento de galvanizar un artículo de 

hierro o acero de poco carbono con tratamiaito termo -  
químico de la superficie , en forma a promover la  adheren­
c ia  de una capa de cinc y haciendo finalmente la  galva-



ni zación.

9 . -  Procedimiento de galvanizar un artículo de 

hierro o acero, recociendo y lavando el mismo y producien­

do un efecto penetrante mediante cambio químico en su su 
p e r fic ie  mediante una simple operación y galvanizando f i  

nalmenta el artícu lo .
10. -  Procedimiento de galvanizar un artículo de 

hierro o acero, de ta l composición que la  galvanización 
hoy en uso produce el descascarillado y grietas al do -  

blarlo y torcerlo consistente en un tratamiento termo -  
químico para preparar su superficie  en condiciones de 
aplicación de una capa de cinc que no se caiga y hacien­
do finalmente la  galvanización,

11.- Proe edimi eato de fabricar alambre galvaniza 
do, de hierro o acero de poco carbono, estirando el a lam 
bre al calibre requerido y pasándolo por un baño carburan­
te  de sales en fusión para producir un tratami sito sobre 
su superficie asi como un lavado y recocido del mismo y 

sometiéndolo a un baño de cinc fundido*
12, -  Procedimiento de galvanizar alambre de hie 

rro o acero de poco carbono, estirándolo al diámetro re­
querido sometiéndolo a un baño de sales fundidas para 
producir un tratami sito termo-químico en su superficie 

en forma da aumentar la  adherencia de la  capa de cine 

asi como un lavado y recocido del alambre que por último 
se somete a un baño de cinc fundido..

13, -  Procedimiento de galvanizar alambre de hie 
rro o acero de poco carbono, que consiste en estirar el 
alambre al diámetro requerido y carburar su superficie 
para finalmente pasarlo por un bañó de cinc en fusión.
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14 .- P'roeedimiento de galvanizar alambre de h ie­
rro o acero comprendiendo su estirado al ca libre requeri 
do y en una fase cualquiera someterlo a un baño d'e sales 
carburantes en fustán a fin  de producir el recocido y 
lavado y también un cambio superficia l del alambre y lúe 
go al estirado y paso del alambre por e l baño de las  sa­
les  fundidas y finalmente por otro de cinc fundido para 

galvanizarlo,
15. -  Procedimiento de galvanizar alambre de hie 

rro o acero estirándolo al diámetro requerido y sometien 
dolo en cualquier fase de fabricación al tratamiento ter­
mo-químico y después de estirarlo y tratarlo por caldeo 
galvanizarlo en operaeíán fina .

16 . -  Procedimiento según reivindicación 15 en 
que las operaciones del tratamiento y de la  galvaniza -  

clon son continuas,

17. -  procedimi anto de galvanizar alambre deMe- 
rro o acero produciendo superficies de condicián química 
diferente mediante adicián de penetración pasándolo con­
tinuamente por un baño de sales fundidas, con lo cual la  
adherencia es mayor para la  galvanización siguiente y man 
teniendo las demás partes del alambre sin alteración quí­
mica y aplicando finalmente la  galvanización.

18. -  procedimiento de galvanizar alambre de hie­
rro o acero para producir un cambio en su superficie me­
diante tratamiento termo-químico del alambre para que
su superficie tenga mayor adherencia para la galvaniza­

ción siguiente, permaneciendo las partes restantes del 
alambre sin alteración química y aplicándole finalmente 
la galvanización,

19.- Procedimiento de galvanizar un artículo de
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hierro o acero, constituyendo un cuerpo a "base de hierro 
con mucho carbono relativamente en su superficie  y poco 

en su in terior y aplicando a la  misma superficie de di -  

eho cuerpo la  galvanización.
20. -  Procedimiento de galvanizar alambre de 

hierro o acero, haciendo un alambre de base de hierro cesa 
poco carbono relativamente en su in terior  y mucho carbo­
no en su superficie  y aplicando finalmente la  galvaniza 
cion sobre la  superficie  de dicho alambre.

21. -  Procedimi ento de galvanizar un artículo 
de alambre de hierro o acero de pequeña proporción en 
carbono, mediante tratamiento termo-químico del mismo
en un medio líquido caldeado y galvanizando seguidamente 
dicho artícu lo ,

22 .- Procedimiento de galvanizar artículos de 

hierro o acero .- Según se describe y reivindica en la 
presente memoria descriptiva y se ilu stra  con los dibu­
jos que a la  misma se acompasan,

Consta esta memoria de catorce páginas foliadas 
y escritas por una sola cara.

Madrid, A a 9, de abril de 1927, 
Leoc López y López

P.P.=
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