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MEMORIA DESCRIPTIVA
que s e acompalia
a la
solicitud de una patente de invencion por veinte afios en #ispala
a favor de
Don Anselmo ORTIZ RODRIGUEZ, domiciliado en Valverde-lLeganes
(Badajoz)
por
Ul PROCEDIMIENTO PARA REVESTIR ARTICULOS FERROSOS CON OTROS MATALES

Los procedimientos usados para revestir articulos ferrosos con otros
metales, -cstafo, zine, etc,- por via seca o al fuego consisten esen-
cialmente, en hacer pasar y mojar por €l metal fumdido, contenido en
un crisol, los artviculos ferrosos, previamente desoxidados por su paso

5 a traves de bafos acidos.
Estos procedimientos, tienenlas sigulentes deficiencias:

Los banos acidos e€liminan los oxidos del hierro pero los articulos

ferrosos, despues de pasar por €l los, contienen impurezas en su super-
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ficie, tales como carbono, que los acldos no eliminan, restos de hume -
',?ad‘ de aire ocluido, etc. Bl carbono no se sueclda a los metales que
se usan pars revestimiento y €l oxigeno del aire o agua ocluidos, pro-
ducen oxidos que guedan incriastados en los revestimientos. Consecuen-
cia de €llo, es gue las capas metalicas que se obtleren, no son con-
tinuas, presentando poros o soluciones de continuidad que empeoran la
calidad de los revestimientos.

En el caso de metales de las caracteristicas del aluminio, estas im-
purezas superficiales, implden todo revestimiento, siermo la causa
del fracaso de las multiples tentativas hechas para aluminizar articdbs
de hierro.

Los articilos de hierro entran en los bafios de metal fundido a tem-
peratura muy baja, teniendo que calentarse a la temperatura necesaria
para la union mediante su permanencia mas O IENOS grande en el seno

del metal fundido. Esto, cuando se opera con metales de punto de fu-
sion elevado, como €l zinc o el aluminio, cuando se trabajan articulos
de cierta masa o espesor, cuando s€ quiere aumentar €l rendimiento de
la instalacion, determina dimensiones extraordinarias en los bahos de
metal furdido, necesitandose hornos de grandes dimensiones (en los que
se immoviliza una cantidad considerable de metal) costoso de instalar
reparar y funcionsr por las grandes perdidas de calor que irradia sus
superficies grandes al aire.

El recurrente, ha encontrado el medio de obtener productos ferrosos
metalizados sin las deficiencias expresadas y por €l que se e€liminan
radicalmente todas las impurezas, -contenidas en la superficie de los
articulos,- que dificultan o impiden una pe rfecta metalizaclon,pene-
trando en el baflo el erticulo ferroso a una temperatura tan alta como
se desee, consiguiendose con € lo, las ventajas sigulentes:

1.- Al penetrar en €l banio de metal fundido €l articulo de hierro
con su superficie libred € impurezas de todas clases, -superficie de

hierro puro, por lo tanto,- se obtiene una soldadura rigurosamente
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coafinua y un revestimiento sin poros nl oxidos, sin solucion de con-
t’mufaad vy de mejor calidad, por lo mismo.

2.- Al penetrar en €l basilo €l articulo ferroso a una teuwperatura muy
proxima a la de este, no 1o enfria, no necesitandc permanecer €n €l se-
-no del metal mas que €l tiempo extrictamente necesario para ser moja-
do por él. Las dirensiones o €l numero de bafios de metal fundido se re-
-ducen asli graniemente, reduciendose parejamente €l coste de 1os criso=-
-les, la cantidad de metal inmovilizado, €l costed € su renovacion y
reparacion, la superficie radiante, etc.

3.- La produccion o rendimiento, pueden aumentarse practica € indefi-

nidamente, aumentando €l tiempo de tratamiento preliminar a alta tempe
ratura, sin tener que aumentar la longitud o el numero de los banos de
metal. Bl coste de instalacion y funcionamiento para €l tratamiento pre
liminar, siendo pequefio, pueden conseguirse, con poco gasto, rendimien-
-tos muy superiores a los conseguldos en las instalaciones modernas,
aumentandose con €llo graniemente la produccion com 105 mismos €guipos
mecanicos existentes.

A contimuacion y como €jemplo, se describe el procedimiento tal y
como puede aplicarse a la obtencion de cuerpos ferrosos aluminizados
susceptibles de ser obtenidos mecanicamente de una manera continua
tales como alambres, cintas, chapas, etc.

Primeramente, los rollos o mazosd € alambre, ciatas o chapas, deben
ser limpiados, tan eficazmente como se pueda para eliminar de su su-
perficie los oxidos y otras impurezas, como grasas etc. por ejemplo,
tratandolos con soluciones acidas y alcalinas,segun practica usual,
lavandolos, secandolos y montandolos en un equipo mecanico cualguiera
gue los haga clrcular o pasar de una wanera continua, uniforme y cons-

tante por €l horno a aparato objeto de esta invencion.

Este horno o aparato, se compone de tres partes o zonas por las gue

debe pasar el alambre, cinta o chapa, sucesivamente y en el mismo orden
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en que s e describen:

’b\Parte o zona de purificacion y calentamiento.

B.- Parte o Zona de metalizaclon,

C.- Parte o zona de enfriamiento

En el dibujo adjunto, se representan esquematl camente estas partes.

La zona de purificacion y calentamiento, esta constitulda por un cuer
po hueco num. 1, cue puede ser un tubo y la retorta 9 qued eben ser de
un material resistente al fuego y a los gases que circulan por su inte-
rior, unidos hermeticamente y en comunicacion con la zona B que esta
constituida por el metal o aleacion 3 mantenida en estado liquido en

el crisol 4.

ILa zona d e enfriamiento C, €s el e spacio comprendido entre la super-
ficie del baflo y €l tambor motriz 5; en e sta zona se encuentra el ali-
sador 6 gue estd constituido esencialmente por una masa metalica pro-
vista de un orificio 14 por €l gue pasa €l alambre, cinta o chapa.

Las partes A y B, se mantienen por cualguier fuente de calor a las
temperaturas que se especifican despues, fijandolas en €l interior de
un horno o envoltura de material refractario.

En el sistema formado por las tres partes anteriores, el alambre, cin-
ta 0 chapa 7, procsdente de la devanadera 8, penetra er €l cuerpo hueco
1.

Pars eliminar las impurezas del articulo ferroso se le hace pasar por
una atmosfera de gases o vapores que circulan de manera continua por el
interior del cuerpo 1 y gque son producidos en o fuera del cuerpo por
cialquler procedimiento.

Lz naturaleza culmica de estos gases o vapores, debe ser tal que se
combine con las impurezas del alambre cinta o chapa, formando compuestos
que sean volatiles a la temperatura a que s€ encuentra la zona A para
que se eliminen continuamente de esta region al estado de vapor y no

formen depositos que, por su acumulacion, dificulten el funcionamuento

correcto del sistema.
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Resultan particularmente ventajosos en la practica, los vapores de
qodro amonico, NH,Cl, a la temperatura del rojo osea de 500 a 700
grados centigrados.

Bl cloruro amonico puede ser introducido en €l aparato por cualquier
procedimiento, por ejemplo al estado solido, en el interior de la re-
torta 9, levantando &l tapon 10.

Ls temperatura de la retorta 9, debe ser graduada en forme que gene-
re un desprendimiento continuo y lo mas regular posible de vapores
NH4C1.

Los vapores de NH4Cl salende la retorta por €l conducto 11 en comu~
nicacion igualmente gon €l cuerpo hueco 1, circulando continuamente
por €1 y saliendo por el extremo libre 18.

A la temperatura de 500-700 grados centigrados a que s € encuentra el
cuerpo hueco 1, los vapores de cloruro amonico reaccionan con €l hie?

rro del alambre, cinta o chapa, segun la ecuacion:

2NH4Cl + Fe = Fe Clg + 2NHz + Hg (Ecuacion I)

%1 amoniaco, al estado naciente, se combina con €l carbono del ma-

terial ferroso empleado s egun la eguacion:
2NH, + C = NHy ON + Hy (Ecuacion II)

BEste cianuro amonico, en union del hidrogeno nacliente originado en
las dos reacciones anteriores ydel exceso de amoniaco no combinado
con €l carbono, todos e€llos cuerpos reductores en las condiciones en
que se€ opera, se combinan rapidamente con la pegqueile cantidad de oxi-
geno cue €l alambre, cinta o chapa, pueden contener, ya sea en forma
de residuos de oxidos que los acldos rno éisolvieron o de alre ocluido
formando agua gue se €limina en la corriente gaseosa.

A 1a temperatura del rojo a que se encuentra €l cuerpo hueco 1, €l
cloruro o cloruros de hierro, formados segun la ecuacion 1l, se man-

tienen al estado de vapor, no condernsandose en las raredes del cuerpo
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hugeo 1 y eliminandose en union de los demas vapores o gases por €l
!xtk'emo libre 12.

ILa secciondel cuerpo hueco 1, debe ser € stalilecida con arreglo a la
seccion del alamabre, cinta,chepa o cuerpo ferroso continuo que se ha-
ya de aluminizar y en tzl forma gue dejandc un espacio vaclio en tormo
del articulo ferroso, sea este espacio 1o mas reducido posible para
facilitar les trensmision del celor del exterior al articulc ferroso y
lo suficientemente amplio para que los gases o0 vapores circulen y lo
pafien facilmente.

Fsta seccion puede ser establecida igualmente en forma que circulen
por ells en las cordiciones regueriéas, verios articulos ferrosos con-
tirmos simultaneamente por ejemplo, verios alambres, cintas o chapas

a un tiempo.

En lugar d e cloruro amonico, NH4Cl pueden emplearse sus componentes:
Acido clgriidrico HCl y amoniaco NHy ya sea alslada, sucesiva o ¢ onjun-
tament € en cualquier proporcion.

El alambre, cinta o chapa, simulteamcamente al tratamdernto guimico
anterior, se ceslienta al circular por la region o zonaz A, al rojo, El
incremento d € temperatura que el articulo ferroso adgulere al circu-
lar a una velocldad constante por esta region, depende del tiempo de
permanencia €n €lla. BEste tiempo debe ser establecido en forma que al
salirde ella el articulo ferroso para entrar en el bafio metalico
fundido, su temperatura sea la requerida para unirse rapidamente con el
metal en fusion sl ser mojado por €1, sin necesitar atravesar una masa
determinada de este tan consicerable como se requiere €n los procedi-
mientos conocidos de metalizacion al fuego.

Varios procedimientos pueden usarse para aumentar el tiempo de perma -
nencia en la region o zona A. Da buenos resultados e la practica au-
mentar el tiempo de czlentamiento y con €l ls welocidad ¢e paso dél ar -
ticulo-y por lo tanto la produccion horaria-aumentando la longitud de

la zona A,
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ig.alambre, cinta o chapa con su superficie libre de lmpurezas y
&u&; temperatura proxims & la del bano metalico, sale del cuerpo
hueco 1 penetrando en la zona B o de aluminizacion.

Este parte del aparato se coupone esencialmente de un reciplente
0 crisol 4 dorde se encuentra €l aluminio o aleacionde aluminio 3
3l estado de fusion.

Para evitar la oxidacion dGel alambre, cimta o chapa, entre su sali-
Gz del cuerpo hueco 1 ¥y su entraca en el seno del balo metalico fun-
dido, pueden usarse procedimientos varios, ys sea por dispositivos

que mantengan la atmosfera de vapores de NH4Gl en torno del alambre
cinta o chapa, hasta su penetracion en €l banode metal, ys sea usan-
do cuerpos reductores o indiferentes 13 al e stado pulvérulento o li-
guido gue impidan la llegade del aire al alambre, cinta o chapa, o
bien gases inertes o reductores.

El alambre, cipta o chapa, guiado por el sumergidor 2, sale del bano
de aluminio o de aleacion de aluminio, cubierto de una pelicula con-
tinua de metal fundido penetrando en la zona de enfriamiento C.

En e sta zona, la pelicula liguida se solidifice rapidamente interrum-
piendose con €llo bruscamente, la combinacion de los metales de la pe-
licula con €l hierro base, al mismo tlempo que se e€liminan de su super
ficie, las impurezas ce oxidos gue pueden sacar del bano metalico y
se alisa el revestimiento.

Muchos dispositivos pueden usarse a este fin. Dz buenos resultados
en la practica, usar una mass metalica 6, provista de un orificioc 14
a modo de hilera por la que pasa €l alambre, cinta o chapa. El orificio
de este hilera, debe ser de seccion ligeramente superior a la del alam-
bre, cinta o chapa y de tal masa irradisnte que €l aluminio o aleacion
de aluminio aportado por el alam%re, cinta o chapa, se mantenga al es-

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

€l y resultendo en ultimo termino un alisador de aluminio o Ge aleacion
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de i&undnio procedente ¢ mismo bano metalico y adecuado al objeto
peﬁ's‘guido .
- Tos metales que s empleen al € stado de fusion para la obtencion de
. revestimientos metalicos sobre articulos ferrosos, -siguiendo este
5 procedimiento-, pueden variar deriendo entenderse que la invencion se
refiere al procedimiento, indtependientemente de los metales o aleacio-
nes cue puedan adoptarse, de modo gque el explicado con €l aluminio se

ha referido tan solo a titulo de ejemplo.

Lz presente invencion comprenie las sigulentes relvimlicaciones:

10 1.- Un procedimiento para revestir articulos ferrosos con 0tros me-
tales, caracterizado esencialmente por gue ¢l material feryoso,previo
un tratamiento de limpieza por cislcuier medio conocido, S€ monta so-
tre un eguipo mecanico adecuadc gue permita su paso a traves de una
instalacion comprendiendo: una zona de purificecion y calentamiento

15 constituida por un comducto en €l cual se produce una atmosfera de ga-
ses apropiados para verificer una purificacion total de la superficie
del material ferroso, une segunda zona en la cual €l material ferroso
nase a traves de un crisol conteniendo el metzl de revestimlento en
fusion y una tercera zcna en la cual se verifica el enfrismiento del

20 metal de recubrimmento y del material ferroso y el alisado de este con-
Jjunto.

2.- Un procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por gue
el articulo ferroso entra en €l bano metalico, libre de ilumpurezas que

dificultan, imposibilitan o empeoran los revestindentos.

25 3.- Un procedimiento segun las reivindicaciones anteriores, casracte-
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rjado esencizlmente por que las impurezas referidas se eliminan

o un tratamiento en atmesfera reductora y decarburadora a una tem=
peratura tal, que los productos de las reacciones quimicas que se
verifican son eliminados del sistema al estado de gas O vapor,

4,.- Procedimiento segun las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado por que le atmosfera reductora y decarburadora, esta constituida
por vapores de cloruro amonico NH4Cl, calentados al rojo.

b.- Procedimiento segun las reivirdicaciones anteriores, caracteri-
zad0 por que segun una veriante Gel establecimiento de la atuosfera
reductora anterior, asl como decarburadora. e€sta constituida por aci-
d.o clorhidrico HCl, por amoniasco NHz 0 por una mezcla de€ ambos ca-
lentados a la temperatura del rojo.

6.~ Procedimientosgun las reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do, por gque €l articulo ferroso, penetra en €l baflo a una temperatura
proxima a la del baifio.

7.~ Procedimiento segun las reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do esencialmente por que la masa de metsl liquido del bafio se reduce
a la extrictemente necesaria para mojar el articulo ferroso.

8.- Procedimiento segun las reivindi caciones anteriores, caracteri-
zado por que, se metslizan articulos ferrosos a grandes velocidades
usando banos metalicos pequelos.

9.~ Un procedimiento segun las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado esencialmente por que el cuervo ferroso al salir de la region
depuradora y antes de entrar en el bafio metalico pasa lpor un disposi-
tive estanco a2l aire.

10.- Un procedimiento segun las reivindicaciones anteriores carac-
terizado por que el dispositiveo estanco esta constituido POI un Cuerpo
inerte o reductor al estado p.lverulento.

11.~ Un procedimiento segun las reivindicacionés anteriores, carac-

terizado esencialmente por que la pelicula de metal liguido que saca

del bano el articulo ferroso, se solidifica rapidamente a la salida
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dejAbano metalico.

*[2.- Un procedimiento segun las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado esencialmente por gue se emplea un limpiador, alisador
", ¥ refrigerador constituido por el mismo metal del baflo al estado
pastoso y unas masa metzlica irradiante.

13.- En resumen se reivindica coumo de exclusiva invencion y como
objeto sobre €l que ha de recaer la patente que se solicita por
velinte allos en Espana: UN PROCEDIMIERTC PARA REVESTIR ARTICULOS FE-
RROS0S CON OTROS METALES.

Todo conforme gqueda descrito en la presente meioria descriptiva
que consta de diez hojas escrites a maquina por una sola cara y dibujos
adjuntos.

Madrid 24 de fevrero de 1933

IBOCADIO 2Z Y LOPEZ
P.P. //
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