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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que s e acompaña 

a la

solicitud de una patente de invención por veinte años en España

a favor de

Don Anselmo ORTIZ RODRIGUEZ, domiciliado en Valverde-Leganes

(Badajoz)

por

UN PROCEDIMIENTO PARA REVESTIR ARTICULOS PERRO SOS CON OTROS METALES

Los procedimientos usados para revestir  ar t i  culos ferrosos con otros 

metales, -estaño, zinc, e tc ,-  por v ia  seca o al Riego consisten esen­

cialmente, en hacer pasar y mojar por el metal fundido, contenido en 

un criso l, los artículos ferrosos, previamente desoxidados por su paso 

5 a través de ñaños ácidos.

Estos procedimientos, tienenlas siguientes deficiencias:

Los ñaños ácidos eliminan los oxidos del hierro pero los  artícu los 

ferrosos, después de pasar por eLlos, contienen impurezas en su super-
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tales cono carbono, que los ácidos no eliminan, restos de hume-

de aire ocluido, e tc . El carbono no se suelda a los metales que 

se usan para revestimiento y e l oxigeno del a ire  o agua ocluidos, pro­

ducen oxidos que quedan incrustados en los revestimientos. Consecuen- 

5 cia de e llo , es que las capas metálicas que s e obtienen, no son con­

tinuas, presentando poros o soluciones de continuidad que empeoran la  

calidad de los revestimientos.

En e l caso a.e metales de las características del aluminio, estas im­

purezas superficia les, impiden todo r  evestim iento, siendo la causa 

10 del fracaso de las múltiples tentativas hechas para aluminixar ar ticutas

de hierro.

Los artículos de hierro entran en los baños de metal fundido a tem­

peratura muy baja, teniendo que calentarse a la temperatura necesaria 

para la  unión mediante su permanencia mas o menos grande en e l seno 

15 del metal fundido. Esto, cuando se opera con metales de punto de fu ­

sión elevado, como e l zinc o e l  aluminio, cuando se traDajan artículos 

de c ierta  masa o espesor, cuando se quiere aumentar el rendimiento de 

la  instalación, determina dimensiones extraordinarias en los baños de 

metal fundido, necesitándose hornos de grandes dimensiones (en los que 

20 se inmoviliza una cantidad considerable de metal) costoso de instalar 

reparar y funcionar por las grandes perdidas de calor que irradiar sus 

superficies grandes a l a ire .

El recurrente, ha encontrado el medio de obtener productos ferrosos 

metalizados sin las deficiencias expresadas y por e l  que se eliminan 

25 radicalmente todas las impurezas, -contenidas en la superfic ie de los 

artícu los,- que d ificu ltan  o impiden una pe r fec ta  metalización,pene­

trando en el baño el articulo ferroso a una temperatura tan alta como 

se desee, consiguiéndose con eLlo, las ventajas siguientes:

1 .- Al penetrar en e l  baño de metal fundido e l articu lo de hierro 

30 con su superficie lib red  e impurezas de todas clases, -superficie de 

hierro puro, por lo  tanto,- se obtiene una soldadura rigurosamente
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continua y un revestimiento sin poros ni oxidos, sin solución de con­

tinuidad y de mejor calidad, por lo  mismo.

2.- Al penetrar en e l Paño el articu lo ferroso a una temperatura muy 

próxima a la  de este, no lo  en fria, no necesitando permanecer en e l se- 

5 -no del metal mas que el tiempo extrictamente necesario para ser moja­

do por e l. Las dimensiones o e l numero de Paños de metal fundido se re- 

-ducen asi graniemente, reduciéndose parejamente el coste de los criso- 

- les , la cantidad de metal inmovilizado, e l coste d e  su renovación y 

reparación, la  superficie radiante, etc .

10 3.- La producción o rendimiento, pueden aumentarse practica e in d e fi­

nidamente, aumentando e l tiempo de tratamiento preliminar a a lta  tempe 

ratura, sin tener que aumentar la  longitud o el numero de los Paños de
♦

metal. El coste de instalación y funciona miento para e l tratamiento pre 

- 15 liminar, siendo pequeño, pueden conseguirse, con poco gasto, rendimien-

-tos muy superiores a los conseguidos en las instalaciones modernas, 

aumentándose con e llo  grandemente la  producción con los mismos equipos 

mecánicos existentes.

A continuación y como ejemplo, se descriPe e l procedimiento ta l y 

20 como puede aplicarse a la  oPtencion de cuerpos ferrosos aluminizados 

susceptiPles de ser oPtenidos me canicamente de una manera continua 

tales como alamPres, cintas, chapas, etc.

Primeramente, los ro llos  o mazos d e  alamPre, cintas o chapas, dePen 

ser limpiados, tan eficazmente como se pueda para eliminar de su su- 

25 p erfic ie  los oxidos y otras impurezas, como grasas etc. por ejemplo, 

tratándolos con soluciones acidas y a lca linas,según practica usual, 

lavándolos, secándolos y montándolos en un equipo mecánico cualquiera 

que los haga circu lar o pasar de una manera continua, uniforme y cons­

tante por el horno a aparato objeto de esta invención.

30 Este homo o aparato, se compone de tres partes o zonas por las que

deoe pasar- e l alamPre, cinta o chapa, sucesivamente y en e l mismo orden
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en que s e describen:

Parte o zona de purificación y calentamiento.

B . - Parte o Zona de metalización.

C. - Parte o zona de enfriamiento

* 5  En e l dibujo adjunto, se representan esquemáticamente estas partes.

La, zona de purificación y calentamiento, esta constituida por un cuer 

po hueco num. 1, que puede ser un tubo y la retorta 9 qued ehen ser de 

un material resistente a l fuego y a los gases que circulan por su in te ­

r io r , unidos herméticamente y en comunicación con la  zona B que esta 

10 constituida por e l metal o aleación 3 mantenida en estado liquido en 

e l criso l 4.

La zona de enfriamiento 0, es e l espacio comprendido entre la  super­

f ic ie  del baño y e l tambor motriz 5; en esta  zona se encuentra el a l i ­

sador 6 que está constituido esencialmente por una masa metálica pro- 

15 vista de un o r i f ic io  14 por el que pasa e l  alambre, cinta o chapa.

Las partes A y B, se mantienen por cualquier fuente de calor a las 

temperaturas que s e especifican después, fijándolas en el in ter io r  de 

un horno o envoltura de material refractario .

En e l sistema formado por las tres partes anteriores, e l  alambre, cin- 

20 ta ó chapa 7 , procedente de la  devanadera 8 , penetra ai el cuerpo hueco 

1 .

Para eliminar las impurezas del articu lo ferroso se le  hace pasar por 

una atmosfera de gases o vapores que circulan de manera continua por e l 

in ter io r del cuerpo 1 y que son producidos en o fuera del cuerpo por 

' 25 cualquier procedimiento.

La naturaleza auimica de estos gases o vapores, debe ser ta l que se 

combina con las impurezas del alambre cinta o chapa, formando compuestos 

que sean vo lá t ile s  a la  temperatura a que se encuentra la zona A para 

que se eliminen continuamente de esta región a l estado de vapor y no 

30 formen depósitos que, por su acumulación, d ificu lten  el funcionamuento 

correcto del sistema.



Resultan particularmente ventajosos en la  practica, los vapores de 

c^ojfcro amónico, NH4CI, a la temperatura del rojo os ea  de 500 a 700 

grados centígrados.

SI cloruro amónico puede ser introducido en el aparato por cualquier 

5 procedimiento, por ejemplo al estado solido, en e l in terior de la  re ­

torta 9, levantando e l tapón 10 .

La temperatura de la  retorta  9, dele ser graduada en forma que gene­

re un desprendimiento continuo y lo  mas regular posib le de vapores 

M 4OI.

10 Los vapores de KH4OI salen d e la  retorta  por e l conducto 11 en comu­

nicación igualmente con el cuerpo hueco 1 , circulando continuamente 

por e l y saliendo por e l extremo lib re  1 2 .

A la  temperatura de 500-700 grados centígrados a que s e encuentra e l 

cuerpo hueco 1 , los vapores de cloruro amónico reaccionan con e l hie- 

15 rro del alambre, cinta o chapa, según la  ecuación:

2NH4CI + Se = Se CI2 + 2M3 + H2 (Ecuación I )

SI amoniaco, al estado naciente, se combina con e l carbono del ma­

te r ia l ferroso empleado s egun la  eguacion:

2NH3 + 0 = m A CN + H2 (Ecuación I I )

Este cianuro amónico, en unión del hidrogeno naciente originado en 

las dos reacciones anteriores y d e l exceso de amoniaco no combinado 

20 con e l carbono, todos e llo s  cuerpos reductores en las condiciones en 

que se opera, se combinan rápidamente con la pequeña cantidad de ox i­

geno que e l alambre, cinta o chapa, pueden contener, ya sea.en forma 

de residuos de oxidos que los ácidos no disolvieron o de aire ocluido 

formando agua que se elimina en la corriente gaseosa.

25 A la  temperatura del rojo a que se encuentra e l cuerpo hueco 1, e l 

cloruro o cloruros de hierro, formados según la  ecuación 1 , se man­

tienen al estado de vapor, no condensándose en las paredes l e í  cuerpo



hu^co 1 y eliminándose en unión de los demas vapores o gases por e l 

^xt^emo lib re  1 2 .

La sección del cuerpo hueco 1, dele ser e sta bLecida con arreglo a la 

sección del alambre, cinta,ohapa o cuerpo ferroso continuo que se ha- 

5 ya de aluminizar y en ta l fonna que dejando un espacio vacio en torno 

del articu lo ferroso, sea este espacio lo  mas reducido posible para 

fa c ilita r ' la  transmisión del calor del exterior a l articu lo ferroso y 

lo  suficientemente amplio para que los gases o vapores circulen y lo 

bañen fácilmente.

10 Esta sección puede ser establecida igualmente en forma que circulen 

por e lla  en las condiciones requeridas, varios artícu los ferrosos con­

tinuos simultáneamente por ejemplo, varios alambres, cintas o chapas 

a un tiempo.

En lugar d. e cloruro amónico, EH4OI pueden emplearse sus componentes: 

15 Acido clorhídrico H01 y amoniaco NH3 ya sea aislada, sucesiva o c onjun- 

tamente en cualquier proporción.

El alambre, cinta o chapa, simultáneamente a l tratamiento quimico 

anterior, se calienta a l circular por la región o zona A, al ro jo , E l 

incremento d e temperatura que el articulo ferroso adquiere a l circu- 

20 la r a una velocidad constante por esta región, depende del tiempo de 

permanencia en e lla . Este tiempo debe ser establecido en forma que a l 

sa lir  d e e l la  el articu lo ferroso para entrar- en el baño metálico 

fundido, su temperatura sea la  requerida para unirse rápidamente con e l 

metal en fusión al ser mojado por e l, sin necesitar atravesar una masa 

25 determinada, de este tan considerable como se requiere en los procedi­

mientos conocidos de metalización a l fuego.

Varios procedimientos pueden usarse para aumentar e l tienpo de perma­

nencia en la región o zona A. La buenos resultados ai la  practica au­

mentar e l tiempo de calentamiento y con é l la  velocidad de paso dél a r- 

30 ticu lo-y  por lo tanto la producción horaria-aumentando la  longitud de 

la  zona A.
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j|l alambre, cinta o chapa con su superficie lib re  de impurezas y 

^u^a temperatura próxima, a la  del baño metálico, sale del cuerpo

hueco 1 penetrando en la  zona B o de aluminizácion.

Esta parte d e l aparato se compone esencialmente de un recipiente 

5 o c r iso l 4 donde se encuentra e l aluminio o aleación de aluminio 3 

al estado de fusión.

Para ev ita r la  oxidación del alambre, cinta o chapa, entre su s a li­

da del cuerpo hueco 1 y su entrada en e l seno del baño metálico fun­

dido, pueden usarse procedimientos varios, ya sea por d ispositivos 

10 que mantengan la atmosfera de vapores de KH^Ol en torno del alambre 

cinta o chapa, hasta su penetración en el baño de metal, ya sea usan- 

do cuerpos reductores o indiferentes 13 a le  stado pulverulento o l i ­

quido que impidan la  llegada del aire a l alambre, cinta o chapa, o 

bien gases inertes o reductores.

15 El alambre, cipta o chapa, guiado por e l sumergidor 2, sale d e l baño 

de aluminio o de aleación de aluminio, cubierto de una pelicula con­

tinua de metal fundido penetrando en la  zona de enfriamiento 0.

En esta zona, la  pelicula liquida se s o lid ific a  rápidamente interrum­

piéndose con e llo  bruscamente, la combinación de los metales de la  pe- 

20 licu la  con e l hierro base, al mismo tiempo quese eliminan de su super 

f ic ie ,  las impurezas de oxidos que pueden sacar del baño metálico y 

se a lisa  e l r evestimiento.

Muchos d ispositivos pueden usarse a este fin . Da buenos resultados 

en la  practica, usar una masa metálica 6 , provista de un o r i f ic io  14 

25 a modo de h ilera  por la que pasa e l alambre, cinta o chapa. El o r i f ic io  

de esta h ilera, debe ser de sección ligeramente superior a la  del alam­

bre, cinta o chapa y de ta l masa irradiante que e l  aluminio o aleación 

de aluminio aportado por e l alambre, cinta o chapa, se mantenga al es­

tado pastoso en dicho espacio, resbalando el alambre, cinta o chapa por

30 é l y resultando en ultimo termino un alisador de aluminio o de aleación



cLe ^luminio procedente déL mismo "baño metálico y adecuado al objeto 

P^k-ságuido.

Los metales q_ue se empleen al estado de fusión para la obtención de 

revestimientos metálicos solare artículos ferrosos, -siguiendo este 

5 procedimiento-, pueden variar deuiendo entenderse que la  invención se 

re fie re  a l procedimiento, independientemente de los metales o a leacio­

nes que puedan adoptarse, de modo que el explicado con e l  aluminio se 

ha referido tan solo a titu lo  de ejemplo.

N 0 T A .

La presente invención comprende las siguientes reivindicaciones:

10 1.- Un procedimiento para revestir  artículos ferrosos con otros me­

tales, caracterizado esencialmente por que el material ferroso.previo 

un tratamiento de limpieza por cualquier medio conocido, se monta so­

bre un equipo mecánico adecuado que permita su paso a través de una 

instalación comprendiendo: una zona de purificación y calentamiento 

15 constituida por un conducto en e l  cual se produce una atmosfera de ga­

ses apropiados para v e r ific a r  una purificación to ta l de la  superficie 

del material ferroso, una segunda zona, en la  cual e l material ferroso 

pasa a través de un criso l conteniendo e l metal de revestimiento en 

fusión y una tercera zona en la  cual se v e r ific a  e l  enfriamiento del 

20 metal de recubrimiento y del material ferroso y e l alisado de este con­

junto.

2.- Un procedimiento según la  reivindicación 1, caracterizado por que 

e l articulo ferroso entra en e l  baño metálico, lib re  de impurezas que 

d ificu ltan , imposibilitan o empeoran los revestimientos.

25 3.- Un procedimiento segur: las reivindicaciones anteriores, caracte-



»Io esencialmente por que las impurezas referidas se eliminan

un tratamiento en atmosfera reductora y de carburadora a una tem­

peratura ta l,  que los productos de las reacciones químicas que se 

verifican  son eliminados del sistema, al estado de gas o vapor.

5 4 .- Procedimiento según las reivindicaciones anteriores, caracteri­

zado por que la  atmosfera reductora y decarburadora, esta constituida 

por vapores de cloruro amónico KH^Cl, calentados a l ro jo.

5 .- Procedimiento según las reivindicaciones anteriores, caracteri­

zado por que según una variante del establecimiento de la  atmosfera 

10 reductora anterior, asi como decarburadora, esta constituida por ac i­

do clorhídrico HC1 , por amoniaco NH3 o por una mezcla de ambos ca­

lentados a la  temperatura del ro jo .

6 .- Procedimiento según las reivindicaciones anteriores, caracteriza­

do, por que e l articu lo ferroso, penetra en e l baño a una temperatura 

15 próxima a la  del baño.

7.- Procedimiento según las re i  vindicaciones anteriores, caracteriza­

do esencialmente por que la  masa de metal liquido del baño se reduce 

a la  extrictamente necesaria para mojar e l articu lo ferroso.

8 .- Procedimiento según las reivindicaciones anteriores, caracteri­

zo zado por que, se metalizan articulos ferrosos a grandes velocidades 

usando baños metálicos pequeños.

9.- Un procedimiento según las reivindicaciones anteriores, carac­

terizado esencialmente por que e l cuerpo ferroso al sa lir  de la  región 

depuradora y antes de entrar en e l baño metálico pasa Ipor un disposi- 

25 tivo  estanco al a ire .

10.- Un procedimiento según las reivindicaciones anteriores carac­

terizado por que el d ispositivo estanco esta constituido por un cuerpo 

inerte o reductor al estado pulverulento.

1 1 » '  Un proced-imiento según las reivindicaciones anteriores, carao- 

30 terizado esencialmente por que la  pelícu la de metal liquido que saca 

del baño e l articulo ferroso, se s o lid if ic a  rápidamente a la  salida
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Lbaño metálico.

¿2.- Un procedimiento según las reivindicaciones anteriores, ca­

racterizado esencialmente por que se emplea un limpiador, alisador 

y refrigerador constituido por el mismo metal del Paño a l estado 

pastoso y una masa metálica irradiante.

13.- En resumen se reivindica como de exclusiva invención y como 

objeto soPre e l q̂ ue ha de recaer la  patente que se s o lic ita  por 

veinte años en España: UN PROCEDIMIENTO PARA REVESTIR ARTICULOS PE­

RRO SOS CON OTROS METALES.

Todo conforme queda descrito en la  presente memoria descriptiva 

q_ue consta de diez hojas escritas a maquina por una sola cara y dibujos 

adjuntos.

Madrid 24 de fePrero de 1933 
LEOCADIO LOPEZ Y LOPEZ ^

P.P.
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