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fste invento se refiere generalmente al método y apa-
ratos para galvanizar superficies metdlicas con egtafio, plo-
. mo, aleaclones de estafio-plomo o similares, y estd encamina-
do mds directawente a un método y aparatbs para galvanizar
guperficies de ‘metal que llevan una costura soldada, como,
por ejemplo, le costura lateral de un bidén de metal o reci=-
piente similar,

Bl procedimiento de chapado es un arte muy extendido



10

15

20

25

.30

35

953400 ~*-

y desde el método mds bdsico de baflo de inmersidn en caliente,

- el galvanizado se ha ido extendiendo en el uso couercial. tn

tanto que la inmersidn en caliente produce excelentes resulta-
dos, presenta la primordial desventaja de que utiliza cantide-
des considerables de estafio u otro metal de revestimiento. lLa
galvanizacidn es algo mds complicédo, pero presenta la venta-

ja de controlar el grueso del chapado en el grado que se de=-

"see. Por ello, para trabajos de gran producci&n, la economia

aconseja la utilizacidn de la galvanizacidn mejor que el mé-
todo de bafio en caliente cuando el material de chapado es, re-
lativanente, costoso, como en el caso del estafle, niquel, etc.
En el caso de.superficies lisas, no se encuentra ningin
problema especial, sino donde haf presente una costura solda-
da, y hasta ahora ha resultado dificil, si no imposible, gal-
vanizar sobre la parte soldads y dar un chapado equivalente
al producido fuera de dicha parte soldada. Este chapado infe-
rior se produce por el hecho de que después de la soldadura,

la superficie metdlica bdsica se pica, esto es, se producen

fisures, bolsas y grietas, algunas totalmente perceptibles a

simple vista y otras de cardcter microscdpico. En todo caso,
durante la operacidén de chapado, la corriente tiene tendencia

a seguir las vias o cursos de menor resistencia y, por lo tan-
to, el chapado fluird a las partes altas que rodean dichas bol-
sas 0 grietas, en lugar de rellenarlas. Esta situacién se de-
be ademds a la dificultad en limpiar las grietas muy pequefias
¥y & que las bolsas se llenan del gas formado durante la gal-
vanizacidén, 1o que, por otra parte, impide que el chapado flu-
ya alli dentre. De este modo, el examen de recipientes galvani-
zados construidos con métodos corrientes he revelado una exce-

siva porosidad del chapado en la parte de la soldadura de la
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Por lo tanto, una finalidad de este invento es proporcio-
nar un nétodo de galvanizado de superficies metdlicas que lle-
van wna zona soldada en la que el chapado o material de reves-
timiento pueden manteaerse a un grueso minimo, en tanto que si-
gue proporcionando una libertad sustancial de poros en la zona
soldada.

Otra finalidad de este invento es proporcionar un método

de galvanizar la superficie interior de un recipiente de metal

que lleva una costura lateral soldada en la que la soldadura es
compacta y uniforme, de manera que elimina mayores grietas, bol-
sas, etc.; la superficie se galvaniza y despuds el revestido de-
positado se somste a una operéeidn de fundido que produce el re-
lleno o cubrimiento de las grietas uds pequefias, etc., con el ma-
terial de chapado. . |

Otre finalidad mds del presente invento es proporcionar
un método del cardcter descrito en él que entra un bafio de acei-
te para la operacidn de fundido, produciendo dicho bafio una ac-
cidén de flujo deseado que elimina cualquier capa de dxido mi-
crosedpica y que sirve para proteger la superficie contra ulte-
rior oxidacidn, poseyendo, ademds, un punto de inflamecidn lo
suficieutemente elevado pare eliminar riesgos de ignicidn, ¥
otras caracteristicas ventajosas mds,

Otra finalidad adicional de este invento es proporcionar
un método de galvanizacidn de recipientes metdlicos en los que
la costurs lateral estd soldada por inflamscidn, el exceso de
metal soldado es escariado, la costura soldada es compacta y el
forro soldado se somete despuds a una operacidn de galvanizado

generaluente corriente.
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El invento tiene otrés finalidades y caracteristicas ven~-
tajosas, algunas de las cualeé, con las antedichas, se estable-
cerdn en la siguiente descripcibn del método preferido del in-
vento, que se representa diagramdticamente en el dibujo anexo,
el cual forma parte de la memoria descriptiva. Sin embargo, ha
de entenderse que pueden adoptarse variaciones en la exposicién
hecha por dicha descripcidn, siempre y cuando no se aparten del
alcance del invento, sezin se establece en las reivindicaciones.

Con referencia a dicho dibujo:

La‘figura es una representacidén diagramdtica de las fa-

ses primordiales realizadas durante la cjecucidén del método del

‘presente invento.

Como se ha dicho anteriormente, el méfodo Que ahora se va a
describir se adepta particularmente a la galvanizacién de reci-
pientes metdlicos que llevan una costura lateral soldada, y es-
te procedimiento #e detallard primordialmente en relacidn con un
chapado de estafio donde un revestimiento de, aproximadawmente,
0.0002 pulgadas de grueso se depositd electroliticamente sobre
la superficie interi§r~total del recipiente, incluidas las zo-
nas soldadas. Sin embargo; mds adelante se trata de la forma en
que puede utilizarse este mismo procedimiento con otros materia-
les ade chapado.

Como se comprenderd, en la fabricacién de recipientes de
metal, el acero, u otro metal bdsico con el que se fabrica el
cuerpo o casco, se lamina por lo general en forwa cilindrica y
después se cierra mediante una soldadura anche en tode su lon-
gitud, que, por lo comin, recibe el nombre de costura lateral.
Corrientemente, la soldadura es del tipo de junta solapada pe-
ro, como se explicars mds adelante, avn cuando este tipo de' jun-

ta es factible, presenta ciertas'desventajas desde el punto de
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vista de chapado. Por consiguiente, en la construccidn del

recipiente 6, comolpodré aprecilarse por el dibujo, A. los ex=
tremos 7 se colocan primeramente en relacidn de tope, y dichos
extremos se sueldan por chispa o contacto, segin B. Como e¢s bien
sabido, esta clase de soldadura se efectia haciendo pasar la su-
fiente corriente eléctrica a través de las piezas de unién o
empalme para derretirlas y fundirlas una con otra mientras que,
al propio tiempo, se ejerce presidén en direccién de las flechas
con objeto de conseguir una fuerte junta de material fundido
comprimido.

Despuéds de la operacidén de soldadure por contacto o chis-
pa, debida a la ebullicidn del metal, la costura soldada 8 pre-~
gentard un saliente 9 de metal que se extiende por lo general
en forma radial, hacia adentro y hacia afuera de las superfi-
cies del casco. Ia siguiente fase C. es eliminar estos salien-
tés, vy esto se efectuda, preferentemente, mediante una operacidn
de desvestido o escariado. Esto puede llevarse a efecto utili-

zando una serie de cuchillas de corte, eliminando cada cuchilla

sucesiva une capa fina del metal saliente 9 hasta que la costu-

ra lateral presente la forma de seccidn transversal tal y como
se répresenta en el bosquejo titulado costura desvestida. Ia
operacidn de desvestido tilene que efectuarse con todo cuidado,
pues es necesario @ar a la costura un acabado de un grueso sus-—
tancialmente uniforme sin que presente descarnaduras 0 simila-
res.

Después de haber desvestido convenientemente la costu~
ra, ésta se lamina en D. con un par de rodillos de presidn 12
0 simileres. El ancho de los rodillos es, esencialmente, majyor
que el de la costura desvestida y las superficies periféricas

de los respectivos rodillos son de forma complementaria, esto
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es, el rodillo interior tiene une superficie convexa y el ro=-.
dillo exterior tiene una superficie cdncava, presentando cade
superficie una curvatura esencialmente igual a la del propio
recipiente. Ie accién ejercide por estos rodillos de presidn
12 sobre la zona frfia de la costura es cepillar cualquier re-
baba producida en la operacidn de desvestido y,.més‘importante,
comprimir el metal en la zone de la costura. Comprimiendo el
metal, se cerrard cualquier poro o grieta microscépica y se
congeguird une densidad de acero equivalente, al menos, & la
superficie del rodillo frio sobre las restantes partes del tam-
bor 6. Todo ello forma la fase E.

Ie anterior descripeidn trata de la forma preferida de
formar las costuras laterales para poner el cuerpo del reci-
piente en condiciones dptimas para la galvanizacidn, ya que
han sido esenciglmente éliminadaa, las cavidades, bolsas, grie-
tag, etc., resultantes de las préctioés corrientes de soldadu-
ra y que impedirisn meterialmente el logro de un chapado ade=
cuado. Sin embargo, debe aclararse que mientras que el proce-
dimiento de soldadura por chispe puede ser preferible, las prue-
bas han indicado que puede conseguirse un chapado aceptable
donde la costure soldada es del tipo de junta solapada. No obs=
tente, tambidn aguf, es particulafmente necesario que la cos—
tura se someta & la compresidédn de unos rodillos para eliminar
lae ancha ranurs & lo largo de la lfnea de solapadura de la jun=-
ta. Aquf, el rodillo superior o interior puede tener la super-
ficie convexa, segin se ha indicado anteriormente, mientras que
el rodillo inferior o exterior céncavo estd provisto de una ra-
nura por la que puede fluir el metal comprimido. A pesar de es=
ta Ope;acidn, ain cuando los rodillos 12 sigen las hileras de

soldadura y actuén mientras el acerc esté caliente, se ha com-
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probado que la superficie estd piceda, esto es, que seguird he-
biendo grietes, etc., lo que hace surgir los problemas, ante-
riormente tratados, durante el chapado. |

Volviendo ahiore al siguiente proceso del casco ¢ del re-
ciplente cuya costura lateral soldada ha sido comprimida y/0
alisade en cualquiera de las formes antedichas, el casco estd
ehora en condiciones para ser chapado y, de forma preferente,
se lleva a cabo una overacidn F de chapado generalmente corrien-
te., Esto supone colocar el casco en un electro-lavador glcali~
no para guitar la suciedad de la sqperficie, aceite y otros
cuerpos extraﬁos, sometiéndolo después a un aclerado G con
agua fria. Preferentenente, se realiza_desPués le operacién H
de inmersidn en deido diluido, que comprende el sumergir el
casco en un bafio de deido sulfidrico para eliminer cualquier es-
came de la soldadura de la costura latersl as{ como el enmoheci-
miento u oxidacidn de otfas superficies del casco o cuerpo del
recipiente;

A continuacidn, sigue otro lavado I con aguse fria y se
vuelve & sumergir en un electro-limpiador alcalino J para eli-
minar toda mancha pfoducida durante la operacidén de desoxida-
cién, seguido por un afuague con agua fria, en K.

Cuando el estafio es el material de chepsdo, el casco se
coloca entonces directamente en el bafio de galvanizacidn L.
No obstente, para chapar meteles tales como el plomo o el ni=-
quel, el casco del recipiente debe sumergirse primeramente en
un bafio de deido dilufdo, Z, como puede ser une solucidén al
5 % de dcido hidroclérido por volumen, que sirve para quitar
el dxido y neutralizar la superficie del casco. Esto es segui-

do por un aclarado con  agua fria, en X.
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De este modo, el casco se encuentra ahora en un bafio
corriente de chapado L., foimando el dnodo el estafio, plomo,
niquel o cualguier otro materiel de chapado, y comprendiendo
el casco el cdtodo. ie acuerdo con la prdctica convenoiénal,
después del béﬁo de gal#anizado, el material chapado se acla-
ra seiicillamente en M y se.deja secar en Y. Bsto seria adecua-
do para las superficies interiores del casco del recipiente fue-
ra de la costura soldada, pero en la costura, sea cual seag la
operacidén de compresién llevuada a cabo sobre ella, siguen que-
dando aberturas microscépicas a las que no fluird el material
de chapado. En muchos casos, esto no diéuadiria'la utilizacién
dei racipiente., Sin embargo, cuando el recipiente va a desti-
nersc a contener productos quimicos o comestibles, es esencial
que la porosidad del chapado sobre la zona soldada satisfaga
las normas generales que se exigen para el chapado con egtafo,
¢ similar, enbgeneral.

Por consiguiente, como caracteristica importantes del in-
vento, despuéds del galvanizado y del aclarado corriente, se rea-
liza sobre ei chaepado una operacidn de fusidn o clarificacidn
del flujo en N, particularmente cuando el chapado es de esta-
fio. Gsta fusién produce un derretimiento del chapado y el me-
tal fundido fluye a 1o largo de vn caaino o curso generalmen-
te wivelado y sirve para rellenar 6ua1quier fisura o grieta
que puedan haber quedado en el metal bésico iacluso después
de la operacidén de compresidn de la soldadura.

La fusidn del chapado ue estafio no'es, bésicamente; nue-
ve y hasta ghora se han veaido utilizendo ecelites vegetales
) énimales como medio de trasfusidn de calor. Algunos_aceites
comerciales demostraron poseer ciertas desventujas, como sons

una breve viia del recipiente, comunicar al chapado una super-
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fice reyada, un bajo punto de inflamacién, etc. e aetermind
que un aceits de fusidn adecuado debe tener un punto de in-
fEnacidn lo suficientemente elevado, as{ como producir la
gccidn deseada de fluidez y, finalmente, resultd satisfac-

torio un aceite mineral que posee las siguientes caracteris-

ticas:
Viscosidad a 2109F. 35U 135 - 414
Ne de neutralizacidn 0.44 = 1,18
imero de yodo 32 - 54
N2 de saponificacidn 5 - 21

El aceite tiene un punto de inflamacidn de 560 - 580¢ F y
contiene 2.5 - 15% de dcido graso, Como el estatio se funde a
45090 f, el batio de fusidn puede msntenserse a, aproximadamen-
te, 5002 F sin peligro alguno, y el débil contenido de dci-.
do graso permite la deseada accidn de fluidez.

Cono ejemplo especifico, resultd altamente satisfacto-
rio el siguiente aceite mineral sobre un chapado de estafio:

Punto de inflamacion 570 ¥

6% de sebo

2% de gzrasa

Viscogidad a 2109 ¥ SSU 135

N2 de neutralizacidn. 0.95
N2 de yodo 38
N2 de saponificacidn 14

Wn virtud de 1la accidn de fluidez del decido, cualquier
capa de éxido microscédpica se elimina y la superficie quéda
protegida contra ulterior oxidacidn.

Como se sabe, en el depdsito electrolitico de estafio,
éste forma una estructura cristalina. Bl aceite caliente eli-

mina los cristales y, por lo tanto, después del baiio de fu-

sidn, el casco del recipiente se templa répidamente seguin 0
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en una solucidn en frio de tricloretileno antes de que los
cristales vuelvan a formarse. LEsto no solamente enfria el ma-
terial, sino que, ademds, sirve para eliminar la mayor parte
de acelite gque haya podido adherirse al mismo. EL casco se de~
gengrasa despuds en P, por medio de vapor utilizando triclore-
tileno caliente hasta limpier y eliminar cualquier residuo
de aceite que pueda quedar, Ll recipiente 6 don su chapado _
13 gueda entonces en Q terminedo y en condisiones de sufrir
cualesquiera operaciones adicionales de fabricacidn que sean
necesarias,

Mediante una combinacidén de tratamieato dé costura la-
teral y de fusidn de chapado de estafio, un recipiente chapa-
do electroliticamente reuné las exigenéias de porosidad més
escfupulosas.

N c_ T A

ILa Patente de Introduccién que se solicita por diez

afios para IEspafla y sus Colonias, citandose como Fuente de

procedencia la patente U.S.A., n? de solicitud 568.632,

"deberd recaer sobre: "METOLO DI FABRICACION DE RECIPIENTES '

CHAPADOS SLECTROLITICAMENTE", de acuerdo con las siguientes,
REIVINDICACIONGSES

12,~ Método de fabricacidn de recipientes chapados elec-
troliticamente, caracterizado porgue comprende soldar 1los bor-
des opuestos de une placa lamineda, para proporcionar un cas-
co cilindrico que tiene una costura lateral longitudinel; des-—
vestir el materisl de soldadura sobrante de dicha costura pa-
ra dejar superficies lisas de material de soldadura a lo lar-
go de dicha costura; ejercer presién sobre dicha costure sol=-
dada en direccidén generalmente normsl al plano de la misme pa-
ra comprimir el metal de soldadura en un gradovesencialmente

nivelado y continuo con la superficie periférica interior de

dicho casco adyacente a la costura; depositar electroliti-
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camente una capa de metal sobre la superficie interior de di-
cho casco; y después, fundir dicho metal por inmersidén del
casco en un bafio de aceite mineral caliente que contenga de
2.5 a 15 % de deido graso libre, mantenido a una temperatu-
ra por encima del punto de fusién del metal.

28,~ Hétodo de fabricacidén de recipientes chapados
electroliticamente, segin 1@ reivindiéacidn, caracterizado
porque comprende: soldar los bordes opuestos de una placa
de metal ferroso proporcionando una costura soldada a 10
largo de dichos bordes; desvestir el material de soldadu-
ra sobrante de dicha costura y después aplicar presién so-
bre dicha costura soldada desvestida en direccién general-
wente normael al plano de la misma pars comprimir el metal
soldado; depositar electroliticamente una capa de metal so-
bre la superficie del metal ferroso y.sobre la cosgtura; y.
despuds fundir dicho metal chapado medisnte inmersidn de
la fabricacidn de metal ferroso en un bafio de aceite mi=
neral caliente que contenga de un 2.5 a un 15% de 4ecido
graso libre, mantenido & unae temperatura por encima del
punto de fusidn del metal de chapado.

3e,~ Método de febricacidbn de recipientes chapados
electroliticamente, segin anteriores reivindicaciones, ca=-
racterizado porque comprende: soldar los bordes opﬁestos
de una place laminads para proporcionar un casco cilindri-
co que tiene una costura lateral longitudinal; desvestir el
material de soldadura sobrante de dicha costura y después
ejefcer presidén sobre dicha costura desvestida en una direc-
cidn generalmente normal al plano de la misma para comprimir

el metal soldado y aplanarlo; depositar electroliticamente
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una capa de metal gobre la superficie interior de dicho casco;
y después fundir dicho metal mediante inmersidn del casco en
un baifio de aceite mineral caliente, que contenga de un 2.5 a
un 1)% de dcido graso libre, mantenido a une temperatura por
encima del punto de fusidén del metal.

48,- "METODO DY FABRICACION DiE RECIPISZNTES CHAPADOS
BLECTHOLITICAMENTE", '

Segiin queda substancialmente descrito en la presente
memoria que consta de doce piginas escritas a mdquina por
una sola cara, acompafiada de una hoja doble de dibujos. '
Madrid, 13 de noviembre de 1.959.
RHEFM MANUFACTUHING COMPANY,

P.P.
FRANCISCOD amou GABREMZO-.
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