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PATENTE DE INVENCION

Your Case 978.

"Procedimiento continuo para r e v e s t i r  
un cordón metálico con metal fundido"

ARMCO STEEL CORPORATION, entidad norteam ericana, 
re sid en te  en: 703 C urtis  S tre e t, Middletown, Ohio, 
EE. UU. de A.

E sta invención se re lac io n a  en general con 
un procedimiento para r e v e s t i r  un a rticu lo  metálico 
ferroso a modo de cordón con metal fundido. Mas es­
pecíficam ente, l a  presente invención enseHa un pro ce 

5 . dimiento por medio del cual puede producirse un cor-

Mod. H3



-  2 31754W
dón de h ie rro  o acero revestido  de aluminio que se caracte 
r iz a  por una re s is te n c ia  a l a  ten s ió n  muy elevada. A cal 
f in , se d e sc r ib irá  l a  invención en térm inos del revestim ien 
to continuo de alambre de acero con aluminio esencialm ente 
puro; pero se comprenderá desde el p rincip io  que e s ta  inven 
ciÓn no se l im ita  en t a l  sentido y e l procedimiento puede 
se r igualmente ap licab le  a l revestim iento de alambre, t i r a s  
o tu b e ría s  con cualquiera de lo s  m etales de revestim iento 
convencionales c o rr ie n te s .

La n a tu ra leza  fundamental de e s ta  invención puede 
comprenderse quizás mejor con re fe re n c ia  a un a r ticu lo  espe 
c lf ico  que puede producirse mediante e l  p resen te  procedi­
miento mas económicamente de lo que ha sido posib le  h as ta  
ahora. Por ejemplo, e l cable de a l t a  ten s ió n  ACSR (Conduc­
to re s  de Aluminio Reforzados con Acero) consta de una se r ie  
de alambres de aluminio enrollados alrededor de un alambre 
o alambres de refuerzo cen tra l de acero . Este alambre de 
su sten tac ió n  de acero ha de poseer una re s is te n c ia  a l a  ten  
sión  mínima de 11.600 Kgs/om2 a 13.010 Kgs/cm2, dependiendo 
del c a lib re , y ha de s a t is f a c e r  unos re q u is ito s  nlnimos de 
alargam iento. Además, es muy deseable que e l alambre de re  
fuerzo de acero posea un a lto  grado de r e s is te n c ia  a l a  co­
rro sió n , ordinariam ente obtenida mediante una operación de 
revestim ien to . La preponderancia del h ilo  nuclear de acero 
en lo s  conductores de aluminio reforzados con acero actua­
le s ,  se debe a un procedimiento de galvanización por inmer­
sión en c a lie n te , que es indeseable desde una s e r ie  de pun­
to s  de v is ta , no siendo e l menos im portante de e llo s  el 
acortamiento de su duración en atm ósferas co rrosiv as .

Aunque se ha reconocido durante mucho tiempo que
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se r la  deseable producir un alambre de acero revestido  de 
aluminio puro, caracterizado por una re s is te n c ia  a la  ten  
sión  muy elevada, no se ha conseguido con la s  p rác ticas  
del a r te  a n te r io r . 3n primer lu g ar, se comprende que e l 
metal básico se rá  normalmente sometido a un ciclo térm i­
co durante el proceso de revestim iento , que reduc irá  grán 
demente su re s is te n c ia  a l a  ten sió n  o r ig in a l a un n ivel 
in fe r io r  a l minino especificado . Por o tra  p a rte , se ha 
sugerido l a  p o sib ilid ad  de obtener un producto s a tis fa c ­
to rio  aleando e l metal de revestim iento de aluminio con 
un segundo metal t a l  como s i l i c i o .  Es bien sabido que la s  
aleaciones de a lu m in io -silic io  tien en  un punto de fusión 
in fe r io r  a l del aluminio puro y h as ta  ahora se considera­
ba posib le efec tuar e l procedimiento de revestim iento a 
tem peraturas considerablemente in fe r io re s  que perm itiesen 
l a  re tención  de la s  propiedades f ís ic a s  deseables. 
Desgraciadamente, l a  aleación  del aluminio con s i l ic io  re 
duce sustancialm ente l a  re s is te n c ia  a l a  corrosión del pro_ 
du cto r  e v e s t ido .

Una segunda solución a l  problema mencionado ha 
sido re s ta b le c e r  la s  perdidas propiedades mecánicas me­
d ian te  una operación de estirado  subsiguiente a l a  opera­
ción de revestim iento . S sta  operación de rees tirad o  se 
hace segu ir luego de una recocción o temple p o s te rio r  sua 
vizador de tensiones para s a t is f a c e r  lo s  re q u is ito s  míni­
mos sobre alargam iento. Como es bien sabido en e l a r te , 
l a  su jeción  de un alambre de acero a una severa reducción 
en área tra n sv e rsa l incrementa grándemente su re s is te n c ia  
a l a  ten s ió n . Sin embargo, e l estirado  de un alambre re ­
vestido no es enteramente s a tis fa c to r io  por d iversas razo30 .
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n es . Aparte del temple requerido después del re e s tira d o , 
e l problema p rin c ip a l consiste  en que e l aluminio blando 
tien d e  a acumularse en l a  entrada del tro q u e l y puede pre 
sionar excesivamente a l  alambre.

5 . O tra solución adelantada por e l a r te  a n te r io r
im plica l a  u t i l iz a c ió n  de sa le s  complejas como fundente, 
la s  cuales, a l elim inar l a  necesidad de una lim pieza del 
horno, perm iten l a  re tención  de un a lto  grado de la s  pro­
piedades mecánicas o r ig in a le s  del alambre. El problema 

10. consiste  en que una completa r e t i r a d a  del fundente an tes
del revestim iento , es extremadamente d i f í c i l  y e l funden­
te  re s id u a l que queda sobre e l alambre después del reves­
tim iento estropea l a  re s is te n c ia  a  l a  corrosión del pro­
ducto .

1$. A l a  v is ta  de lo s a n te rio re s  comentarios, lo s
ob je to s esp ec ífico s de e s ta  invención pueden es tab lece rse  
como sigue .

Un objeto p rin c ip a l de e s ta  invención es l a  pro 
v is ió n  de un procedimiento mediante e l cual puede reves- 

20. t i r s e  un a rtícu lo  ferroso a modo de cordón dotado de unas
pío piedades f í s ic a s  predeterm inadas, con aluminio esencial 
mente puro, a l tiempo que se mantiene un n iv e l aceptable 
de l a  re s is te n c ia  a l a  ten s ió n  o r ig in a l .

Otro objeto es l a  p rov isión  de un procedimiento 
25. mediante e l cual puede producirse un alambre de acero re ­

vestido  de aluminio, de elevada so lid ez , caracterizado  por 
una superio r re s is te n c ia  a l a  corrosión .

Otro objeto es l a  p rov isión  de un método para 
r e v e s t i r  un a r tícu lo  ferroso  a modo de cordón con alumimo 

30. esencialm ente puro, que no requ ie re  ninguna operación de
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ap licac ión  p rev ia  de fundente.

Otro objeto es l a  provisión  da un método que 
puede emeplearse para producir un alambre a base de acero 
revestido  de aluminio que sa tis fa g a  le s  re q u is ito s  de lo s  
conductores de aluminio reforzados con acero y que no im­
plique una operación de re e s tira d o .

Otro objeto es l a  prov isión  de un procedimiento 
oue salve la s  objeciones anteriorm ente señaladas, de mane 
ra  económica y comercialmente f a c t ib le .

En lin e a s  generales, en l a  p rá c tic a  de l a  inven 
ción se somete un cordón continuo de alambre estirado  en 
fr ío  y dotado de la s  deseadas propiedades f ís ic a s  a una 
se r ie  de operaciones de lim pieza, que lim pien minuciosa­
mente l a  su p e rfic ie  del cordón. El cordón limpiado se in  
troduce luego en un horno que t ie n e  una atm ósfera reducto 
ra  y funciona bajo una gama de tem peraturas muy estrecha 
y precisamente controlada, que se expone con mayor deta­
l l e  más ade lan te . Sin reexponer e l cordón a l a  atmósfera 
ex te rio r , se pasa luego a trav és de un rec ip ien te  de metal 
de revestim iento fundido. La tem peratura del metal de re 
vestim iento y e l tiempo de inmersión del cordón en e l mis 
mo constituyen aspectos muy im portantes de l a  presente in  
vención. Tan pronto como sea posib le , después de s a l i r  
del bario de revestim iento , e l alambre ha de se r rápidamen 
te  enfriado para s o l id i f ic a r  e l revestim iento y conservar 
l a  deseada re s is te n c ia  f í s i c a  en e l produoto rev estid o .

Seguidamente se d e sc rib irá  l a  invención con ma 
yor d e ta l le  haciendo re fe re n c ia  a l adjunto d ibujo, cuya 
única f ig u ra  i lu s t r a  esquemáticamente una versión de una 
l ín e a  de revestim iento de alambre de acuerdo con e s ta  in**
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vención.

El m ateria l i n i c i a l  para l a  p rá c tic a  de la. pre­
sente invención es preferib lem ente acero de elevado conte 
nido carbono, que haya sido estirado  en fr ío  a una r e s i s ­
te n c ia  a l a  ten sió n  de 18.280 Kgs/cm^ aproximadamente.
El n iv e l aceptable de contenido de carbono en e l m ate ria l 
in ic ia l  parece te n e r  unos l im ite s  b astan te  estrechos; se 
ha determinado que un alambre de acero dotado de un conte 
nido carbono que v arié  en tre  e l 0,60 y e l 0,90 % es ente­
ramente s a t is f a c to r io , pero se comprenderá que l a  química 
del cordón puede v a ria rse  fuera  de e s ta  gama con l a  ad i­
ción de adecuados elementos a leado res. La so lid ez , antes 
del revestim iento , del cordón m etálico básico , puede va­
r i a r  naturalm ente dentro de una gama relativam ente amplia 
y para asegurar e l  n iv e l de so lid ez  con revestim iento  an­
teriorm ente estab lec id o , l a  so lid ez  in ic ia l  no es p a rtic u  
1 arment e c r i t  i  ca.

Un alambre de acero 10 que s a tis fa g a  lo s  requ i­
s i to s  anteriorm ente señalados se rá  llevado desde un carre 
te  de sum inistro 11  a trev és  de l a s  d iversas operaciones 
de e s ta  invención.

La prim era etapa de l a  invención, considerada 
en lin e a s  generales, s irv e  para lim p ia r minuciosamente l a  
su p e rfic ie  del cordón de alambre. En l a  prim era etapa de 
l a  operación de lim pieza e jem p lif ic a tiv a , se r e t i r a n  com­
puestos carbonosos de l a  su p e rfic ie  del alambre. Esto 
se efec túa  pasando e l alambre a tra v é s  de un baño salino 
Mar-Temp 12 (con sisten te  esencialm ente en n itra to  sódico 
y n i t r i to  sódico) mantenido a una tem peratura su f ic ie n te ­
mente elevada para ca len ta r e l alambre a una tem peratura
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del orden de 371SQ a 53830.  ̂ *

Pueden emplearse v a ria s  operaciones convencióna 
le s ,  ta le s  como un bailo oxidante de plomo, o simplemente 
e l calentamiento del cordón en un horno oxidante, siempre 
que se sa tis fag an  la s  o itadas condiciones de tem peratura.

Al s a l i r  del baño de sa l 12, e l alambre pasa ba 
jo e l enjuagado de pulverización  ca lien te  13 y a l bailo de 
soxidante ácido 14, que separa lo s  oompuestos estirado  res 
impresos en l a  su p e rfic ie  del alambre durante e l e s tira d o . 
La concentración y tem peratura p rec isa s  de l a  solución ác i 
da no son absolutamente c r í t ic a s  para e s ta  invención. Una 
solución que contenga un 8 % de ácido clorh ídrico  y se man 
tenga a 54,430 proporcionará resu ltad o s acep tab les.
Este baño desoxidante ácido, además de separar p a r tíc u la s  
de compuestos estirado  re s  incrustadas en l a  su p e rfic ie  del 
alambre de acero, separará igualmente e l óxido superficial, 
que re su lte  a l a  sa lid a  del bailo de s a l , y proporcionará 
una su p e rfic ie  b r i l la n te  a l alambre.

Antes de pasar a l horno reductor, es necesario 
separar residuo desoxidante del alambre 10. Esto puede 
efec tuarse  mediante e l enjuagado 15 de agua f r í a ,  e l depu 
rador a cep illo  16 y un enjuagado con agua ca lien te , como 
en 17. El enjuagado 17 con agua ca lien te  es en gran par 
te  au to -secan te . En algunos casos, e l depurador a cep illo  
15 puede o m itirse , separándose el ácido re s id u a l mediante 
un enjuagado alcalino  a elevada p res ió n . Cuando se u t i l i ­
za e l depurador 16, es p re fe r ib le  que l a  solución de enjua 
gado empleada en 17 sea muy ligeram ente a lc a lin a , de mane­
ra  que quede una p e líc u la  muy delgada de m aterial alcalino  
sobre e l  alambre que en tra  en e l secador, para red u c ir a l30
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mínimo e l moho m ientras se e s tá  secando l a  su p e rfic ie  del 
alambre.

Existen evidentemente o tro s  muchos métodos sa­
t is f a c to r io s  de re a liz a c ió n  de e s ta s  operaciones de lim­
p ieza  p rev ia , incluyendo e l  uso de una solución acuosa 
a lc a lin a , hidruro sódico, chorro de perdigones o arepa y 
s im ila re s . Estas operaciones p a r tic u la re s  anteriorm ente 
expuestas no son c r i t ic a s  como t a l e s  para e s ta  invención.

31 alambre 10 se l le v a  luego sobre una adecua­
da polea de guía 18 y a l tubo 19 re s is te n te  a l ca lo r non 
tado dentro d e l horno 20. En e l tubo 18 se in tro d u c irá  
un gas adecuado, t a l  como amoníaco d isociado , desde una 
entrada no mostrada en lo s  d ibu jos, para  proporcionar 
una tem peratura reduc to ra .

En e l tubo 19, e l alambre se rá  calentado a una 
tem peratura que se aproxima a 660 30, s in  re b a sa r la . Como 
es sabido por e l experto, e s ta  tem peratura es in fe r io r  al 
punto de fusión del aluminio sustancialm ente puro, de ma 
ñera que en este  punto e l ca lo r d e l alambre es in s u f ic i­
ente para un "adecuado acabado" d e l revestim iento.; es de 
c ir ,  no hay su f ic ie n te  l a t i tu d  en l a  tem peratura del me­
t a l  de revestim iento para formar una su f ic ie n te  p e líc u la  
f f lu id a  de metal fundido alrededor del alambre. El "ade 
cuado acabdo" se r e f ie r e  a l a  ap licac ió n  controlada de 
metal de revestim iento fundido a l  alambre, a f in  de fo r­
mar un revestim iento l i s o ,  uniforme y concéntrico de es­
pesor deseado, como se describe más detalladam ente en la  
so lic itu d  copendiente. Los d e ta l le s  del eq u ilib rio  t é r ­
mico se exp licarán  con mayor d e ta l le  en re lac ió n  con l a  
explicación  de l a  tem peratura del baño de metal de reves30
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Sin reexponer e l alambre 10 a la  atmósfera, se 

pasa desde e l tubo 19 del horno a un baño de aluminio fun 
dido 21 . 31 aparato de revestim iento preferido se ha ex­
puesto detalladam ente en la  so lic itu d  copendiente antes 
re fe r id a . Cono se ind ica  a l comienzo de e s ta  so lic itu d , 
se consigue una superior re s is te n c ia  a l a  corrosión u t i l i  
zando un baao de aluminio comercialmente puro y por oonsi 
guíente es p re fe r ib le  e l metal de revestim iento puro.
El término "aluminio comercialmente puro" se re f ie re  a un 
aluminio que contiene solo cantidades in s ig n if ic a n te s  de 
impurezas. Naturalmente, es posib le a le a r  e l bario de alu 
minio para proporcionar una mayor la t i tu d  en cuanto a sa­
t i s f a c e r  lo s  re q u is ito s  sobre conductores de aluminio re ­
forzados con acero.

Se observará por e l adjunto dibujo esquemático 
que e l alambre 10 pasa directam ente y l ib re  de soporte 
desde l a  atm ósfera reductora del tubo 19 a l  baño de reves 
tim ien to . Esto es importante para asegurar e l incremento 
continuo de l a  tem peratura del alambre desde e l momento 
en que penetra en e l horno reducto r h as ta  que sa le  del ba 
So de revestim iento , teniendo por resultado una l in e a  de 
revestim iento muy s e n c illa  ca rac terizad a  por l a  f a l t a  de 
poleas de guia y s im ila res  en e s ta  etapa, eliminándose 
a s i  l a  deflex ión , re s is te n c ia  a l a r ra s tre  y d if icu lta d es  
anejas en l a  t i r a .

La re lac ió n  tiem po-tem peratura durante l a  intner 
sión  del cordón de acero en e l baño de aluminio es también 
c r i t i c a  para e s ta  invención. Como se exp lica anteriormen 
te ,  l a  tem peratura de sa lid a  del alambre del horno reduc-
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30 ,

to r  se rá  in fe r io r  a 6603-3, que es también in fe r io r  a l pun 
to flu ido  del aluminio comercial mente puro. El alambre 
ha de ca len ta rse  por consiguiente a tem peraturas de acaba 
do f in a le s  (66033 a 67790) por e l  aluminio fundido.

La re lac ió n  tiem po-tem peratura requerida  duran­
te  l a  operación de revestim iento e fe c tiv a  es una que incremer 
t e  l a  tem peratura su p e rf ic ia l  del alambre por encima de 
66033, de manera que pueda efec tuarse  e l acabado. 3e pro 
ducen unas condiciones óptimas cuando e l alambre se ca llen  
t a  a una tem peratura inmediatamente su perio r a 67793, pero 
bago condiciones com erciales ésto s e r la  prácticam ente impe 
s ib le . Por consiguiente, para operaciones com erciales 
l a  tem peratura su p e rf ic ia l  p rá c tic a  del alambre o s c i la  en 
t r e  66033 y 67733. Son posib le  unas tem peraturas superio 
re s , pero re su lta n  im practicab les en l a  obtención de una 
elevada r e s is te n c ia la  l a  ten s ió n  con revestim ien to , debi­
do a l a  f a l t a  de un d isp o sitiv o  en friad o r o templador su­
ficientem ente ráp id o .

A modo de breve resúmen, l a  tem peratura super­
f i c i a l  del alambre es función de l a  tem peratura alcanza­
da antes de p en e tra r en e l bario de revestim ien to , l a  tem­
p era tu ra  del bario y e l tiempo de inmersión en e l mismo.
En o tra s  p a lab ras , l a  tem peratura del alambre a l  en tra r  
en e l  bario de revestim iento , más e l ca lo r añadido por e l 
propio baño, ha de se r su f ic ie n te  para poner l a  superfic ie  
del alambre a l a  tem peratura de acabado, a l a  que hay su f i  
c íen te  ca lo r en e l alambre, en e l momento en que sa le  a e l 
baño de revestim iento , para que quede una p e líc u la  f lu id a  
de metal sobre l a  su p e rfic ie  del alambre para su sub sid ien  
te  acabado. Estos fa c to re s  pueden v a ria rse  como se desee,
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siempre que se obtenga una tem peratura su p e rf ic ia l en* el 
alambre del orden citado durante e l revestim iento*

La provisión  de algunos medios para s o l id i f i ­
car eficazmente e l revestim iento de aluminio y e n fr ia r  
e l alambre inmediatamente después de s a l i r  del baño 21, 
es esencia l para conservar una so lid ez  adecuada con re ­
vestim ien to . A t a l  f in , e l dibujo i l u s t r a  una co rta  cá­
mara 22 de acabado con gas, seguida inmediatamente de un 
temple con agua 23.

El alambre revestido  puede recorgerse luego me 
d ian te  un ca rre te  de bobinado 24 para su almacenamiento 
o u l te r io r  tra tam ien to .

A f in  de señala r una versión  esp ec ífica  de este  
método, se ind icarán  lo s  s ig u ien te s  datos tomados de una 
operación e fec tiv a  de lab o ra to r io . El m ateria l in ic ia l  
era alambre de ca lib re  0,101 que presentaba l a  sigu ien te  
composición química. U n0,80 de carbono, un 0,68 de 
manganeso, un 0,009 ;<= de fósforo , un 0,030 ^ de azufre, 
un 0,14 de cobre, un 0,19 7" de s i l ic io  y un 0,004 ^ de 
alum inio. El alambre había sido estirado  en f r ió  h as ta  
una re s is te n c ia  a l a  ten sió n  in ic ia l  de 18.700 Kgs. por 
centímetro cuadrado.

Las operaciones de lim pieza se efectuaron como 
se expone en general anteriorm ente en e s ta  descripción , 
incluyendo la  inmersión en un baño oxidante de plomo a 
una tem peratura de 538se durante un periodo de 4 segundos 
apro ximad ament e .

El alambre alcanzó una tem peratura su p e rf ic ia l 
de 621 so en e l horno reducto r Inmediatamente antes de su 
en trada en e l baño de revestim ien to .
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El baño (de aluminio puro) se mantuvo a 68230 

y e l tiempo de inmersión se lim itó  a 1,25 segundos. Bajo 
e s ta s  condiciones, l a  tem peratura del alambre se elevó 
ligeram ente por encima de 660-C y se obtuvo un buen reves 
tim ien to . Debe destacarse  que, como se in d ica  seguidamen­
te ,  e s ta  tem peratura c r i t i c a  del alambre puede alcanzarse 
en un tiempo de inmersión mas corto empleando una superior 
tem peratura en e l baño

El a n á lis is  del alambre revestido  mostró la s  s i  
guientes propiedades f í s ic a s :  Un 1 de r e s is te n c ia  f ie -
xiva, 11.649,21 Kgs. por cm -̂ r e s is te n c ia  a l a  ten sió n  ú l 
tim a, 13.164 Kgs. por cm^; y alargamiento en 0,25 m, 4,5

En o tra  operación e je m p liíic a tiv a  en l a  que se
empleó e l mismo m ateria l i n ic ia l  en general, un baño de
sa l Mar-Temp en lu g ar del baño de plomo del ejemplo prece
dente, e l  baño de aluminio se mantuvo a 704so y e l  tiempo
de inmersión se lim itó  a 0,04 segundo. El a n á l is is  de es
te  alambre mostró la s  s ig u ien te s  propiedades f í s ic a s :por cm2Un 1 7'  de re s is te n c ia  f le x iv a , 167.000 K g s ;/re s is te n c ia  a 
l a  ten s ió n  ú ltim a, 13.360 Kgs. por cm . y alargamiento en 
0,25 m, 5 73.

Repasando brèvemente e l  ciclo  térmico a que ha 
sido sometido e l alambre, se c a lie n ta  primeramente a una 
tem peratura d e l orden 371SC a 53830 en e l baño de s a l , en 
triándose luego a una tem peratura relativam ente b a ja , an­
te s  ¿e ca len ta rse  continuamente a f in  de l le g a r  a l a  nece 
s a r ia  tem peratura de revestim iento  m ientras se encuentra 
en e l  baño de metal de revestim iento  fundido. Se supone 
que l a  prim era operación de calentamiento es de l a  n a tu ra  
le z a  de un tratam iento  de templado previo o de aligeramien30
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to de l a  tensión , habiéndose determinado que e s ta  opera,- 
ción de templado previo eleva muy d efin ida  y materialmen 
te  e l alargamiento o d u c tilid ad  del alambre revestido  y' 
ayuda a conservar l a  so lidez e s tira d a  en fr ió  durante l a  
segunda operación de calentam iento.

Habiendo descrito  l a  invención en términos de 
una versión  e jam p lif ica tiv a , re s u l ta rá  evidente para e l ex 
parto l a  p o sib ilid ad  de in tro d u c ir  numerosos cambios y mo­
d if ic a c io n e s . En consecuencia, no se pretende es tab lece r 
ninguna lim itac ió n , salvo en sentido expuesto en la s  s i ­
guien tes re iv in d icac io n es.

N O T A

D escrita  suficientem ente l a  natu ra leza  del inven 
to , a s i como la  manera de re a liz a r lo  en l a  p rá c tic a , debe 
hacerse constar que la s  d isposic iones anteriorm ente ind ica 
das son suscep tib les de m odificaciones de d e ta lle  en cuan­
to no a lte re n  su p rincip io  fundamental; también se hace 
constar que e l invento se r e f ie re  a una S o lic itud  de Paten 
te  presentada en Norteamérica, S er. No. 397*538 de 18 sep­
tiembre de 1964, acogiéndose por lo tan to , a lo s  beneficios 
que conceden lo s  Convenios In ternacio n ales en v igor, y 
siendo lo que constituye l a  esencia del re ferido  invento y 
por lo que se s o l ic i t a  Patente de Invención por 20 años en 
EspaSa, sobre: "PROCEDIMIENTO CONTINUO PARA REVESTIR UN 
'CORDON METALICO CON METAL FUNDIDO"; caracterizándose por 
lo sig u ien te :

1 3 .-  "Procedimiento continuo para re v e s tir  
un cordón metálico con metal fundido", caracterizado por­
que comprende la s  operaciones de lim piar minuciosamente l a  
su p e rfic ie  de dicho cordón; ca len ta r e l  citado cordón lim -
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piado en una atm ósfera p ro tec to ra  a una tem peratura in fe ­
r i o r  a l a  d e l baño de metal de revestim ien to , pasar e l  c i 
tado cordón a tra v é s  de un baSo de metal fundido, estando 
re lacionada l a  velocidad de paso de dicho cordón a tra v é s  
del citado baSo con la  tem peratura del mismo de manera que 
l a  su p e rfic ie  del mencionado cordón sea calentada sustan­
cialmente a l a  tem peratura de acabado de dicho metal de re 
vestim iento , y s o l id i f ic a r  e l  citado revestim iento  y en­
f r i a r  e l mencionado cordón.

23 .- Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  13, 
caracterizado porque l a  operación de lim p iar minuciosamen 
te  l a  su p e rfic ie  del citado cordón se efec túa  calentando 
dicho cordón a una tem peratura d e l orden de 371^0 a 5383-3 
y enfriando seguidamente dicho cordón an tes de ca len ta r 
e l mismo, ya limpiado, en una atm ósfera p ro tec to ra .

33.- Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  13, 
caracterizado porque la  operación de lim p iar minucio samen 
te  l a  su p e rfic ie  de dicho cordón se efec túa  calentando pii 
meramente t a l  cordón a una tem peratura del orden de 37133 

a 53830 para quemar m ateria l carbonoso de su su p e rf ic ie , 
sometiendo luego e l re ferido  cordón a una desoxidación 
con ácido para separar p a r tíc u la s  de compuesto e s tira ü o r  
incrustadas en l a  su p e rfic ie  del cordón, enjuagando seguí 
demente dicho cordón para separar ácido desoxidante r e s i ­
dual y t iz n e .

4 3 .- Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  33, 
caracterizado porque incluye l a  operaoión de depurar e l 
citado cordón después de l a  r e fe r id a  desoxidación con áci 
do y antes de enjuagar t a l  cordón.

Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  43,30 53 .-
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caracterizado porque d icha operación de s o l id i f ic a r  el 
revestim iento y e n f r ia r  e l cordón se efectúa mediante un 
temple con líq u id o .

63 .- Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  1§, 
caracterizado porque l a  tem peratura máxima alcanzada en 
dicha operación de calentamiento se consigue inmediata­
mente an tes de pasar e l citado cordón a trav és del men­
cionado baño de metal fundido.

78. -  Procedimiento según l a  re iv ind icac ión  18, 
caracterizado porque e l citado cordón pasa directam ente y 
l ib r e  de soporte desde l a  c itada operación de oalentamien 
to-reducción  a dicho baño de metal fundido.

8á . -  Procedimiento según l a  re iv ind icac ión  18, 
caracterizado porque e l metal fundido puede se r aluminio.

98. -  Procedimiento según la s  re iv ind icaciones 
13 y 73, caracterizado porque l a  tem peratura de acabado es 
del orden de 660 32 a 67732.

103- "Procedimiento continuo para re v e s t i r  un 
cordón metálico con met ^dido" t a l  y como queda sus­
tancialm ente descrito  eA l a  presente 
en e l dibujo ad junto .

Esta mamona con 
máquina por una so la  cara

r i a  e ilu strad o  
/
jas  e s c r ita s  a
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