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D. Tsdeusz SENDIZIKIR, ciudsdsno polaco, residents en Pnril‘
(Francia), 6 Avenue Gourgsud, solicita patents de introduc—
cidn por 10 efios psra Espsfis y sus Colonias por "UN RUEVO
PROCESIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE #ETAL BY UNA § Vi
RIAS CAPAS DE UMYALES DIFEKFNIES® |

¥l invento se refiere a un recubrimiento en caliente ds
objetos metélicoe aplicéndose una § varias cepss de metsl
diferenie on ellos.

Haste la fecha los objetosmetdlicos y en pasrticular los
de palastro me recubr{an, despuss de desoxidados previagmente,
sunergiéndolos en un baiio del metal s recubrir fundido., Pe-
ro este procedimiento no es muy satisfactorioc en su resulta-
do, ya que la superficie formadam carece de regularidad ¥ que
sdomis la capa no queds adherida solidaments al metal a recu-
brir. -

la faltas de ndhc;cncin es muy vigible, especialmente en
los puntos en donde la plancha ha de sger doblada. ¥n sctos
puntos el meial protecior tilndé 8 B5CeMmer.

El objeto principal del invento presente es el de obviar
estos dcfcctoé. te ha propueeto ya el calentamiento de las
tiras de plancha continuasnente s una temperatura cercans a la
del recocido sumergiendola inmediatacente degpues en un bafio

de la fusidn del metal de proteccidén y dendc atencién de qpe



20 o :
Este método que en la teorf{a es muy economicg, no ha dado

- ¥esultados satisfactorios en la priactica, mientras que el proce-
~ dimiento objeto de esta patente no es solamente muy econdmico
sino que evita simultaneamente los inconvenientes de los pro-

cedimientos hasta ahora seguidos,

2o En log dibujos se muesira a guisa de ejeuplo varias formas
> de ejecucién del invento arriba indicado, mostrasndo:
’ La figura 1 un conjunto de un aparato aplicado &l inven-
to en su expresidn mas sencilla.
La figurs 2 representa el écnjunto;de un aparato en el
30 cual la tira de plancha es rociada por pulverizsdores sntes del
" tratamiento térmico.
La figura 3 representa un aparato compremdiendo un bafio
de recocido en el cusl el metal es sumergido despues de una oxié
dacién superficiasl. ‘
35

La figura 4 muestra una modificacidn en el conjunto del
aparato.

La figura 5 representas una disposicidn de aparatos para

tratar simultaneamente variss tiras.

La figura 6 representa un dispositivo comprendiendo um

40

conjunto de varios batios,.

Las figuras 7 y 8 muestran diferentes disposiciones para
reducir quimicamente la superficie de la tira de plaencha oxi-
dada previamente,

- Las figuras 9,10 y 11 representan diferentes foimae y dig- -~
i positivos de manutencién de varias tiras de plancha:

La figura 12 representa un conjunto de aperatos en donde
dos tiras de plancha son tratadas simultaneamente. La cémara
de oxidacién trabaja por recuperacidén de calor produciéndose
la oxidacién por una mezcla de aire y de vepor sobrecalentado.

20 Esencialmente consiste el invento en el calentamiento del
objeto metslico a una temperatura determinada en un horno §

su equivalente, siguiendo a este tratsmiento térmico un en—
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frigmiento hasta llegar a una temperatura ; W Semente algo

supertor al punto de fugidn del metal de proteccién y a dieho
enfrianiento seguirﬁ entonces una inmergidn del objeto corres—
pondiente en el bafio de fueidn.

. El procedimiento a patentar se distingue esencialmente
por la produccidn sobre el metsl de base dw una reaccién quf-
mice superficial formando .na capa delgada de un producto com-
pueé%o en el cual entra como componente este metsl y por la
produccidn ulterior de una segunda resaccién quimica dando co-
mo producto final un depbsito del uismo metal que el basico
que pregentaré una fuerte adherencia a dicho metal de baze y
no se distinguiré del dltimo sino por una estructura metalo-
gréfica digeramente diferente. Lsta capa tendrd la cualidad
de combinarse activsmente con el metsl de recubrimiento. Una
manera de obtener esta reaccidn doble consiste en calentar
el metal a recubrir en una atmésfera oxidante con el fin de for-
mar una capa excesivamente fina de dxido; Esta capa podrd ve-
riar en color del amarillo claro al plrpura llegando aun hasta
el grisaceo, cuando se trata de un objeto de hierro é acewn.
Con dicho fin bastard calentar el objeto en una atmésfera oxi-
dante hasta 1702 a 5002 6. Despues el objeto pasard a un hor-
no de recocido en el cual la atmésfera sera regulada de manera
que tenga un efecto reductor., Sera ventajoso hacer paser el
objeto a traves de un horno a oxidar y el horno a recocer a una
temseratura superior a la antes mencionads, ¢n el caso de que
la superficie del objeto guede en contacto con la atmésfera
oxidante dursnte un tiempo bastsnte corto. A su paso a traves
del horno de reduccidén, la superficie del objeto metilico’pier-
de completamente su oxidacidén, formindose un depésito de metal
reducido que presents las propiedades sntes mencionadas. ﬁa oxi-
dacién presenta tambien 3ia ventaja de quitar de la superficie
del metal todas las impurezas orgénices de manera que no se-

necesita ninguna otra limpieza posteriar.
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Otro procedimiento copsiste en humedece::

"4- .

perficie del metel por inmersidn en un bafio de sgua & por me-
dio de proyeccién de agua pulverizada siendo seguido este pro-
cedimiento de un secado y reduceidn en el horno reductor. Se
podra uiili&ar tanbien vapor de agua 6 vapores conteniendo
substsncias dcidas & alcallnas. Los metodos de esta clase po-
drén ser empleadcs en combingeidn con un_calentamiento previo
4 uns oxiducidn previa. Estas explicaciones serdn dadas mas
adelante, Durante lg operacién de humefaccidn y secado se for-
ma una capa muy delgads de dxido & de hidroxido § de sales me-
télices en la superficie del meial.

El puntobesenciél de la operscidn consiste en preservar el
metal degspues de su pasd por el horno rasductor de una segunda
oxldacidn antes de que dicho uetal pase al bafiv de fusidn del
metal de recubrimiento. Se¢ lic_a a eéme reguliado por lo gene-
ral haciendo pasar el objeto meidlico a traves de una cdmara
de refrigerscidn en 1le cual la atmﬁsfera ¢s controlable, Una
caracterf{stica del inveanto consiste en el hecho de gue se deso-
xida y se controla la atmdsfera de dicha cdmsra de refrigera-
cidn., Bn efecto el vapér de agus, el Zcido carbdnico, (CO?)

y demas tienen efectos oxidantes y su presentda hahecho imposi-~
ble hasts ahora el enfrianiento de la.superficie del mstal a
recubrir sin hacer apsrecer una caps (e 6xido. Para remedisr—
lo se provee segdn sl procedimiento a\patentar superficies
calentadas que se oxiden facilmente como, por ejemplo, la la-
na de cobre, lena de hierro y similares. Igualmente se podra
emplear uh metal fundido cuya superficie queda constantemen-

te en contacto éon la atméeferaa oxidar.

Este método puede realizarse por un cilindro que gira -
con regularidad estando sumergido parcislmente en un metal
fundido. ILa superficie de este cilindro e¢s prefercntemente
cepillsda para guitar el Sxido del metal fundido'que se ha for-

mado sobre la superficie del cilindro durante su contacto con
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la atmdésfera a desoxidar. A veces habré que tomar precaucio-
nes contra la oxidacidén de la superficie del bafio de metal
de recubrimiento. von este fin se puede dbeappmer an dispo-
sitivo por el cual la plancha pase atraves de los aparatos de
precalentamiento y de oxidacién dirigiéndose al horno regenera-
dor a recocer y se vuslve de 1802 para regresar en la misma di-
reccibén pero en sentido inverso pasando por encima & debajo de
la parte precedents de la tira estando dispuesto en dicho caso
la cémara de refrigeracién en el interior de la cémara de oxi-
dacidn. ‘

Continuando su camino la tira llega con una temperatura
algo superior al baido de metal de recubrimiento fundido, ce-
diendo el resto de sus calorfas a descender a la temperatura
de este bafio, lo cusl permhte la supresidn del recalentsmien-
to continuo del bafio de fusidn.

Ademas es factible utilizar el calor cedido por la tira
de plancha en la cémara de refrigeracisn pars recalentar el
vapor de ggua en el caso de que lz oxidacidn de la plancha
en la cémara oscilante se efectde por una mmzcla de aire &
dg vapor pulverlizado proyactads sobre la tira de plancha.

Al aplicar el invento, se puede tratsr simultaneamente
varias tiras a la vez lo que asumenta considerablemente la prw-
duccidn., Una segunda venfaja de este procedimiento consiste
en disminuir el enfrismiento en las planchas en la cdmara de
refrigeracidn lo que puede llegar a ser muy Gtil para obtener
un metal muy dulce., Se pueden realizar tambien varios iccu—
brimientos utilizando capas sucesivas del uismo metal § de di-
ferentes metales, Xn el ltimo cesc las tiras entrardén suce-
sivamente en los bafios de fusidn que estdn dispuestos en el
orden de lac temperaturas de fusidn decrecientes.

Otra modificacidn consiste en el reemplazamiento del hor-
no reductor de forma cldsica por un bafio de recocido, siendo

constituido dicho bafio por una substancia con un punto de ebu-
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1licidn muy elevado. FEsta substancia pue :er un efecto
neutro 4 reductor sobre la plancha., kn esta modificacidn la
parte interior del baiio puede ser calentads a una temperatura
superior a la de la parte posterior y la proteccidén de la tira
entre el horno a recocer y el bafio de recubrimiento puede ser
constitnida por un recubrimiento de material polvorulento é
granulasdo estable, giendo dicho producto mas ligero que el del
befio de recocido § del bafio de recubrimiento. La misma substan-
cia podr4 tener tambien un efecto reductor sobre el metal a
proteger.

En la memoria que sigue se supondrd particularmente que el
objeto a recubrir es formado por una tira continua practicamen-
te sin fin y obtenida por ejemplo colgando los extremos de plan-
chas laminedas.

En la figura 1 se vé unas tirs 10 desenrollada de un rodillo
dispuesto en el punto 9 y pasando através de un horno de reca-
lentaniento de oxidacién 1 en el cual el calor estd obtenido
por ejemplo por resistencias eléctricas -33-.

1.5 en =ste horno en donde se forma la capa oxidante en ambas
caras del metal. La tira 10 penetrs enseguida en el horno a re-
cocery 2 igualmente calgntado por medip de los elementos de re-
cistencia electricos 33. La atmosfera del horno a recocer de-
be ser reductora, ?stando provisto con este fin en 14 u; apara-
to cuslquier conocido en s{, que impedird la filtracién del
aire sl interior. Se sobreentiende que todas estas indica-
ciones se dén a guisa de ejemplo y que suede utilizarse natu-
ralmente cualquier otro sistema de calentamiento.

A la selida del horno a recocer estdéd provisto wn tablero
%6 cuya altura es regirlable por tornillo 37, de modo que deja
un espacio muy reducido para impedir la comunicscién libre, de
los gases entre el horno a recocer y la chmara de refrigeracién

18. Dicha cémara de refrigeracidn esté provista de alsladores
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térmicos regulables psra permitir la regulacil tempera-

tura en dicha cémara.

La tira pasa enseguida por una polea loca 46 descendiendo
al bgfio de revestimiento 41 de donde pasa debajo de una polea
58 saliendo del otro lado al pasar entre rodillos escurridores
1%. La tira puede ser enfriada enseguida haciendols passar por
las pbdleas 59 6 por otroc medios gue le obligan a recorrer
cierto espacio en contacto con el aire atmosferico antes de ser
enrollads en 11 & cortads en 48. En la cfmara de refrigeracidn
38 estd provista un tabique vertical 39 gue se ensancha en su
extremo formando una campana 40. Los bordes de dicha campana
son sumergidos en el bsfio de revestimiento 41. ILs tiras meta-
lica 10, que pasa por el horno ®eductor a recocer, es tambien
sunergida en el baflo de recubrimiento sin estar expuesto al
gire libre. ILs paite de bafio en donde se produce la inmer-
gifn es soportada por la tira que entra a uns temperatura su-

perior & la que presenta la parte en donde sale sirviendo el
borde de la campana 40 tambien de aislamiento de las dos zonas.

Se prevee ademas un tubo 19 por el cual se podra introducir
gases neutros & reductores a la canara de refrigeracidn, cuy®
extremo quedard hermeticamente cerrado por el bafio de fusién
por lo cual los gases reductores 6 n;utros no podrén escapar
g8ino penetrando &l horno gde récocer y de all{ por la abertura
14 que forma la entrada de la tira.

En este lugar los gases calientes pueden a;der al contac-
to del aire libre. vomo que no es siempre factible obtener
gases enteramente reductores § neutros, quiere decir totalmen-
te libres de éxfgeno, ya que no se puede impedir una ligera di-
fusién del aire atmosférico, se proveeran medios de desoxidacién
en la cémnera de refrigeracidén. Lstos medios son esencialmen-
te Gtiles durante la puesta en parcha de la instalacién cuando
la mezcla de gases reductores y de aire se hallan de antemano
en dicha instalacién pudiendo provocar aun una explosién al

contacto con la tira metdlica caliente.



Este dispositivo de desoxidacidn mostrado en 18 puede
220 adaptar cualquiera forma apropiada. Podré ser constituido
por ejemplo por un rodillo giratorio de una maeneras regular
4 elevando consigo en su movimiento de rotscidn una capa de me-
tal fundido en &l cual se halla a medias sumexrjido dicho ro-
dillo.
, 225 Una escobills de amianto estd provista para quitar de la
’ superficie del rodillo los éxidos formedos. &1 metal de recu-
brimiento 41 es contenido en un depdsito 44 de metal § de ma-
terial refractario., Elementos caleniadores 33 igualmente estén
provistos pars fundir el metal de recubrimiento al principio
230 de la operscién, *“sta operacidn, una vez iniciada, se podra
renunciar al celentamfento del bafio en m chog casos, ya que
la temperaturs de la tira misms sers suficiente, para mante-
ner el metsl de recubrimiento en estado lfiguido.

No se ha provisto la introduccifn de medios fundentes,

puesto gque en lo general su introduccidén es superflua.

La figura 2 representa la tira 10 que es sumergida prime-
ramente en un bafio de agua 26 que puede contener substancias
que @ctian quimicamente § de desoxidantes. Enseguida la tira
entra en una camars 28 en donde la atmbsfera es cargada de va-
240 por de agua e introducida por las toberas 27. Le tira pasa des-

pues atraves de un secador que puede formarse de una seire de

sparatos calentadores 13 dispuestos a ambos lados de la tira.

La mayoria de los elementos indicados en figura 2 son ang@logos

a los descritos en la figura 1 consistiendo la diferencia en que
245 la tira que sale del bafio de recubrimiento estié protegida con-
tra el contacto del aire atmosférico. kldispositivo protector'
60 es cerrado en su parte anterior por el metal de recubri-
miento fundido 41 y en su parte posterior por un bafio obtura-
dor 16. Gases no oxidantes pueden ser admitidos en la pieza

250 60 por un tubo 19’. Al estar este tubo de adnieidn cerrado el



he;meticamenxe cerrado,
Una valvula de escape 20 .es provista para renovar los
s gases y un enfriamiento del agus de la pieza 60 puede obtenerse

255 mediante chorros de agua 61 que chocan contrs la superficie de

dicha pieza 60. El enfriamiento puede hacerse necesario para

eviter que el bafio obturador 1icgue a la ebullicién pudiendo

sexr formado el dltimo de agua & de aceite. El agus es reteni-

da por un canai 62 y evacuada pof ung pleza en forma de embudo
260 63, Al salir del bafio 16 la tira .es enrollada en 1l pudiendo

haberse secado anteriormente por dispositivos de calentsmien-

to 13,
La figura % muestra la tira 10 entrando en el horno de oxi-
- dacién 1 y enseguida pass al baflo de recocido 24 que reemplaza —
265

el horno de recocido. A su paso atraves de dicho bafio, la tira
es guiada por poleas 64 dispuestas de maeners apropiasde en si-
tios deseados. Elementos de calentamiento 33 estén dispuestos

en la parte anterior del bafio protegiendo elementos de aisla-

mientostérmico 57 del bafio de recocido. Dichos elementos

son ajustables con el fin de permitir la regulacidn de la tem-

peraturs. Lz tira pasa despues por una polea 66 que se en-

cuentra en el interior del recipilente 22 que contiene una ma-
teria polvorulenta impermeable al alre, descendiendo despues =
al batic del meral de recubrimiento.

275 En figura 4 la tira pasa por un baflo oxidante 26 conteni-
do en el recipiente 25. ILa tira pasa entonces por una polea
loca a un depésito cerrado 68 en donde se recuece; despues des—
ciende a un bafio de refrigeraci’n 45 pasando por poleas 46 y
al salir del bafio 45 penectra en el bafio de fusidn del metal de

280 recubrimiento 41’ cuyo bafio estd dispuesto de forma flotable.
La caraoterf{stica de este dispositivo consiste en gque la tira
es calenteda en el recipiente de recocido 68 mediante el paso

de una corriente eléctrica atraves de la misma tira. Un elec~
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amperaje elevado se halla en contacto eldetrico con el bafio

de humefacoidn 26,'miegtras que el otro electrodo se halla
colocado en el bsfio de refrigeracidn 35. En este dispositivo
hay que dar mucha stencidn pera evitar un corto circuito en el
generador! pe ro uns vez coneiderado este punto xe podra conocer
exactamente. el régimen calorifico de la tira & cada instante en
el recipiente 68, en ¢l cusl la capa de 6xido formada en el ba-
flo 26 es transformada en una capa fina del depdsito metdlico

Qp la misma substancia que &1 metel a recukbrir. El dispositivo
descrito anteriormente podrd funciénar de uns manera adn mas
ventajosa haciéndose variar la presidn en la camard 68, ya que
dicha preeidn podrd hacerse superior § inferior a la presién
atmosférica, Un grifo de entrada de los gases reductores ¢s in-
dicado en 19, mieniras que el 2C represénta una vélvula de sali-
da de estos gases. Los baflos 26 y 45 forman obturadores hermé-
ticos, bajo ia'condiciénlde que el nivel del lfyuido de cada
bafio llegue a una alturs apropiada. En el casgo de gue ls ate
nésfera reductora contenga cierta cantidad de gases oxidantes

4 de vapor de agua 6 que otrcs gases oxidantes puedan ser apor-~
tados por la tira de plancha, podré efectuerse una evacuacidn
continua por una bomba al vacfo colocade al exteriar 4 otros
medios einilares apropiados.

La figura 5 representa un conjunto de aparatos que permiten
la manipulacidn de varias tiras a la vez. Estas tiras entran
geparadamente en el horno oxidante, realizéndose el calenta-
miento del horno por resistencias eléctricas 33 (vease figura
5)« ©n seguida entran lus tiras al horno de recocido pasando
cada una por separada a traves de los rodillos correspondientes
14, Estas tiras pasan despues por rodillos de separacidn 35
uniéndose finalmente sobre dos rodillos 70 en la cémara de re-
frigeracidn en la cual varias poleas 71,72 hacen circular el
conjunio de las tiras que pasan entonces por poleas 73 pama

descender al baiio de fusidn 41 del metal de recubrimiento en
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el cual se hallan colocadas las poleas 58,75 pasando debajo’de
ellas las tiras para salir separadas otra vez por poleas 74,
De esta manera cada tira es accesible al metal fundido en su
dos lados.,

En la flgurs 6 se presenta un dispositivo de recubrimlen-
to de una tira por varias capas diferentes de metal 6 metales
de recubrimiento. La tira 10 sale segin el dibujo de la camara
de oxidacidn, entra en el horno de recocer, pasa entonces a la
cémara de refrigeracién en dohde se encuentran varios bafios
wonpuestos de metales fundidos de recubrimiento dispuestos
en el orden de los puntos de fusidn decrecientes.

Al salir de cada bafio la tira vuelve por poleas 59~59’-
59” qﬁe ge hallan auna distancias suficiznte para permitir
la refrigeracidn de la capa formada, descendiendo despues - ——
al bafio siguiente, Los retornoe se efectian en los bafios
por medio de poleas -58- sumergidos en el metal fundido.

La tira pasa finalmente debajo de la polea 47 y sale
de la camara de refrigeracidén atravesando un dispositivo
perfectamente cerrado 17.

En figura 7 se muestra un detalle de¢ un aparato de des-—
oxidacidn de los gases colocados en la cdmara de refrigera- -
cifn., El1 baiio de metal 1fquido en el cual se sumergen los cilin-
dros y cuyo pricipio se ha expuesto anteribrmente es recalen-
tado por las resistencias eléctricas 13 limpiéndose la super-
ficie del cilindro por una escobilla de umianto 55 segin
gse ha explicado tambien mas arriba.

Lg figura 8 representa otra forma de desoxidacién ds
dichos gases, a saber: ”"Una bomba 50 aspira los gases de la
cémara de refrigeracifn por tubo 51 expulséndolos por el tu~
bo 52 al fondo del baiio de meial lfgquido. Regueras 53 hacen
circular los gases retornados en el metal 1{quido, con el
f{n de coger la mayor parte de la superficie de metal posi-

ble. Los dxidos formados que son mas ligeros que el metal
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fundido se sosiendrén eobre la superficie del baiio. Los gases

galdrén finalmente atravessndo un condensasdor 54 destinado a
degembarazsr los pases de vapores metdlicoe que pudiersn even-
tuelmente mezclarse a ellos.

Ls figura § se refiere @ un dispositivo gque trata un ni-
nero bastente elevado de tirgs, siendo andlogosl indicado en
figura S. Fero el horno @ recocer es vertical, Ls disposioidn
vertical de dicho horno es muy ventmjoss dezde el punto de
vists delrenﬁimienta y de fabricacidn, ys que la temperatura
ge resula sutométicanente llendo a decrecer de srribta hacia
abajo. L tira 10 que se supone tratade en sl horno oscillan-
te, pasz & la cémara 95 que girve a ls ves §gra obtener una
mejor hermeticidad de ls cémers de reducoifn y hacer accesible
diche cémrra, Desde la éémara 95 paess ls iira al horno de redue
cién, La céaara 9% estw provista de uns cubiertas 92 gue se su~-
merge en una junta 1{,uids de hermeticidasd 46, Lae tiras en-
tron unidas en lg cédmara 95, por lo cual se obtiene mayor her—
meticidady despues se esparan en dichs cuamars psra penetrad
en el horno de recoecido.

La figura 10 presents unsg solucidn particular en la cusl
les tifaa pasgn &l bafio de recubrimiento sin ser guladas por
poleas, Este dispositivo presenta la ventagje de que no se
necesita colocar piezas de acero en el bailo lo gue &s particu—
larmente interesante en el casc de que el punto de fusidn del
metal de recubrimiento ses muy elevado. Ekn ciertos casos como
en el que & gulsa de ejemplo se presents en figura 10, la came-

ra de refrigeracidn es separsda de lu causara de solidificacidn

- 60 por tabigues 97. La figura 11 prevee un dispositivo de re~

cabriniento de la tirs, de uno de sus ladoe solsmente. Las ti-
res superpuestas 10 son conducidae por loe rodillos 46 al bafie
de fusidn 41, se separsn en pares de Gos por dos por los rodi-
1lo8 58-58'~58" debiendo ser unidos desmpues sobre los rodillos

59=59*59» y conducidosz por debajo de la superficie del segundo
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bafio de fusidn 41’ siendo guiados por rodillos 108-108°-108",
Una & varias de estas tiras pueden ser cubiertas en ambos lados
desviéndolas por poleas 109 y llevéndolas por debajo de la
superficle por rodilloe 1ll saliendo finulmente del bafio por
los rodillos 110.

Por un tubo 19 se envian gases reductores a la cémara de
refrigeracién haciéndoles pasar hasta el horno de recocido.

El bsfio 41 es mantenido a su temperatura de fusidn por las dos
tiras 10, pero para fundir el metgl de recubrimiento se proveen
eparatos de calentamiento 33.

Se sobreentiende que dos aparatos del digpositivo deseri-
t0 puede varigr libremente sufriendo modificacliones y adiciones
ain alejarse de la idea del invento.

| Se debe comprender que en todo 1o que se precede, un baflo
obturador de una camara cerrada hard una diferencia de nivel
variabie segin el rendimiento de la pregidn de los gases de di-
cha camuars, comparada con el que es ejercido en la superficie
del baiio exterior a la cémara, habiéndose indicado la posicidn
de lcs niveles en el dibujo explisivamente a gulsa de ejemplo.

La practica ha demostrado ademas que la presidn de los
gages al interior de le cdusra de recocido, quiere decir la
presidn de refrigeracidén parcial, ejerce un efecto considera-
ble, sobre la adherencia del metal de recubrimiento, no sola-
mente sino tambien sobre las propiedades f{sicas del metal &
recubrir.

" Ademas si se sube la presién arriba mencionada a un valor
deterninado méximo se obtendrs la misma adherencia perfecta con
una mezcla de gases menos honorosos. En el caso de una sobre-
presién se obtendrd sdemis una ventaja respecto a la hermeti-
cidad en lo que se reflere a la infiltracién de }os gases at-

mosféricos del interior dl exterior de la ca&mara,
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Para cumplir con el regquisito de la Ley (Artfculo 70)

hago consiar gque dicho procedimiento se ha explotado en el

. r .
-extranjero, especialmente en Francia e Inglaterra,

Y como este procedimiento esté compr endido en el artfculo

- 68 de la vigente Ley de Propiedsd Industrial, podra ser objeto

de une patente de introduccidn por 10 gios para Lgp afia y»sus
Coloniaé. |
NOTA _ L

La patente de 1ntroduc§ién cuyo privilegio se solicita pa—
ra Espafla y sus Colonias, deBeré‘recaer en UN NULVO PROCEDI-
MIENTO PARA RECUBRIR OBJET0S. DE METAL DE UNA O VARIAS CAPAS
DE METALES DIFTRENTES,” siendo 1o‘qué'se declara como no prac-
ticado ni estableéido dellﬁismo modo en territorio espaiiol lo”
siguiente: - o .

l.~ »UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE METAL
DE UNA O VARIAS CAPAS DE METAIES DIFERENTES” caracterizado por
el hecho de que se modifique la composié¢idn y la textura mefa—
logréfica de una cpa euperfioial del metal de soéorte para con-
seguir una adherencia mas perfecta del metal de proteccidn.

2.~ ”UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE METAL
DE URA O VARIAS CAPAS DE KETALES DIFERENTESt segin reivindi-
cacién 1, caracterizado por el hecho de que el metal de reves-
timiento es depositado en estado fundido y que ia sqpéificit
del metal de soporte es sometida previamente & un iratamiento
qufnmico &n caliente seguido de un enfriauiento en una atmés-
fera redugtora hasta llegar ﬁ una teméeratuxa;éléé'Shp:rior a
1z de la fusidn del metal de revestiﬁ?knto. - ‘L_~.’ .

3¢= ®UN RUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR;OBJETOé DY, METAL
DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES” aegin reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizado por el hecho de que se formé‘;na_
pelicula muy fina de dxido sobre el elemento a revestir, se
reduce esta pelfcula por calentamiento en condiciones reduc—

toras, se refrigers el elemento a una temperatura superior a
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la del metal fundido y finalmente se hace pmsar el elemento
& traves del metal fundido preferentemente sin emplear fundan-
tes.

4.~ *UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJ}T0S DE ME-
TAL Dk UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES” segfn reivin-
dicacidn 3, caracterizado por el hecho de que la refrigeracién
tiene lugar ¢n una atmosfera no oxidante.

5= UK NUEVO PROCEDIMIENTO FAKA RECUBRIR OBJETQOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTLS” gsegin reivin- —
dicacidn 3 caracterizado por el hecho de gue la reduccién de la
capa superficial tiens lugar a una temperatura de recocido con=—
veniente para el metal de soporte ,

6o~ ”UN NULVO PROCEDIMIENTO PAKA RECUBRIR OBJYNTOS DE ME<
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES”, segin reivin-
dicacidn 3 céracterizadu por el hecho de que la oxidacidén tiene
lugar en una atmosfers himeda J bien con proyoccidn de agua
del vapor a la superficie del netal,

T+~ »UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA HECUBRIR OBJETOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE MRTALES DIFERENTES” segin reivin-
dicacidn 6, caracterizado por el hecho de que el vapor de agua
es fuertemente sobrecalentado y preferentemente inyectado en
sentido opuesto &l movimiento del cuerpo metdlico con el fin
de calentarlo.

8.~ ”UN NUEVO PROCEDIMIENTO PAKA RECUBRIR OBJETOS DE ME- -
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES”? segﬂg reivin-
dicacién 7, caracterizado por el hecho de que el wmapor de agua
es celentado por el calor que irradia de la cémara de refrige—
racidn parcial.

G9e= "UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES™ segun reivin-
dicacidn 8, caracterizado por el hecho de que el cuerpo metdli-
co es tratado consecutivamente de forma que es precalentado,

recocido y refrigerado parcialmente, pasando la tira metdlica
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480 con un codo de 1802 con el ffn de entregar durante el trayecto
de retorno una parte de su calor a la parte de la tirs a recocer.
10.~ "UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE HE-
1‘ TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE LETALES DIFERENYES” segin reivin-
dicacidn 9, caracterizado por el hecho de gue la parte del cuer-
485 po metdlico a recubrir que estd sometida al enfriamiento par-
cial es encerrada en una cumara hermética cuya pered que se ha-
lla ai lado de la porcidn del cuerpo metalico que es precalen-
tado, serd menos calorffuga que la otra con el fin de favore-
cer la radiacidn calorifica.
490 1l.,~ ”UN NUEVO PROCEDIMILNTO PARA KECUBRIR OBJETOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE MEYRLES DIFERENIES” segﬁn reivin-
dicacidn 9 ¥y 10, caracterizado por el hecho de que el calor ne-
cesario al recocido es transmitido al cuerpo metalico a tratar

del interior de dicho codo formado por la tira con el fin de

reducir las perdidas por radiacidn através de las paredes del
horno.
12.~ »UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAFAS DE HETALES DIFERENTES” segin reivin-
diceciones anteriores, caracterizado por el hecho de que se apli-
500 ca medios que evitan la oxidacidn del metal & revestir entre
las operaciones de reduccidén y de revestimiento ¥ preferente~
mente durante la refrigeraciin del metal revestido.
13.~ ”UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE Mk—
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERLNTLS”g segin reivin-
505 dicaclones anterioreg, caracterizado por el hecho de que se tra-
te simultaneamente varias tiras con el fin de obtener en cada
una de ellas una capa superficial segdn reivindicacidén 1 y que
las tiras aplicadas una contra la otra y unidas eon introduci-
das en el bafio de revestimiento y separadas despues debajo de -
510 la superficie del bafio antes de su salids,.

14 .~ "UN NUEVO PRODEDIMIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE ME-
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TAL DE UNA O VARIAS CAPAU DE UETALES DIFERENTES” gegin rei-

. vindicacidn 13, caracterizado por el hecho de que se ceparan

las bandas de cuerpos entre sf & lo mencs durante la Qltima
parte del periodo de precalent?micnto con el fin de asegurar
el acceso Shficienfa de la atmésfcra reaéeionante u oxidante
pudiendo unirse a este procedimiento uﬁa adicifn de calor,

15.~ »UN NUEVO PROCEDIMIENTC PARA BECUBRIK OBJLTOS DE ME-
tal de una 6 varias capas de métales diferentes” segiin ante-
riores; caracterizado por el hecho de que se halla dispuosto
una compensacidn consisgtents en un horno oxidante, un horno
reductor, § un baiio de netal de revestimiento y una unidn
de proteccién entre el horno reductor y|e1 bafio deimctalss, o
pars permitir el paso del objeto metdlico a revcgtir del uno
al otro en una stmosfera controlada de no oxidacidén.

16.~ ”UN NUEVO PROCEDiMIENTO PARA RECUBRIR OBJETQOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES” segin ante-
riores caracterizado por el hecho de jue comﬁrenda la combi-
nacidén de un horno a calenter § a recocer los objetos a meta-

)

lizar cuys parts posterior dn donde dichos objetos obwitienen
la alta temper tura, contenga uns ntm;sfera heutra é reduc~
tora, estrictamente controlada, mientras que la atudsfera de la
capa snterior menos controlada pueda permitir una oxidacidn
superficial 3de los objetos.

7.~ 20N NUEVO-PROCEDI&IRETO PARA RECUBRIR OBJETOS DE ME~
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFﬁRRNTES” segin reivin-

dicacién 15, caracterizado por el hecho de que el-horno reduc-—

'tor se reemplaza por un baiio reductor.

18.,~ "UN RUEVO PROCEDIMIEETO PARA RECUBRIR OBJETOS DE ME-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES”, segin an-
teriores, caracterizado por el hecho de que la banda de metal
g8 caliente electricamente de tal manera que el circuito elec-
trico de calentemiento quede cerrado por la misma tira,

19.~ "UN NUEVO PROCEDIKIENTO PARA RECUBRIR OBJETOS DE HE~-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES”, caracteri-‘
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zado por el hecho de gue se halla dispuesto medicvs psra regu-
lar la stmosfera en un espacio cerrado y mas especialmente pa—
ra impedir la oxidacidn componiéndose dichos medios de dispo-
gitivos llevando un recipiente, una masa de metal fundida en
este recipiente que tiene una gran afinldad para el ox{geno
y finalmente dispositivos para llevar la stmdsfera de este espa-
cio cerrado a un contacto fntimo con la supgerficie del metal
fundido,

20.~ ?UN RUEVO PROCEDIMIENTO PAKA RECUBRIR OBJLTOS DE ME~-
TAL DE UNA O VARIAS CAPAS DE METALES DIFERENTES® sagﬁn reivin-
dicaciones anteriores, carascterizado por el hecho de que los
dispositivos mencionados para el control de la atndsfera re-
ductora, comprendan un tambor sumergido debajo de la superfi-
cie del metal fundido, dispositivos para hacer girar este tam-
bor y dispositivos para quitar de la superficie del tambor el
8xido formado por la reaccidn de la atmdsfera en este espacio
formado con el metal fundido.

21l.- ?UN RUEVO RROCEDIEIENTO PAKA HKLCUBRIR OBJETOS DE LR~
TAL DE UNA O VARKIAS CAPAS Db METALES DIFELENTES” tal comc se
Ha descrito y demostrado en los dibujos adjuntos.

Consta de 18 hojas mecsnograiiadas en una spla cara.

Barcelona 4 Agosto 1936
Juan B. Renter Ridaura
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