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PATENTE DE_INVENCION

Case No., M54535.
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sotre:
"Perfeccionamientos en la construceidn

de aparatos para electrogalvanizar con
tinmemente tiras metdlices méviles®

g e g M g g
Folbcitands-ONITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamericana,
residente en 525 William Penn Place, Pittsburgh, Estado
de Pensilvania, EE.UU, de A.

Bsta invencién se relacions con el electrogalva~
nizado de una tira metdlica, y mds particularmente éon un
aparato perfeccionado para elecirogalvanizar continuamen-
te un ledo de una tira metdlica.

5 Hasta ahora, los aparatos convencionales para
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electrogalvanizar tira metédlica y similares han .sido del
tipo mostrado en las siguientes patentes estadounidenses:

Patente estadounidense n? Inventor Fecha de publicacidn

570,125 J.B. FPorsyth et al Oct. 27, 1896
1,437,003 Jde.J. Mueller Nov. 28, 1922
1,819,130 J.A. Smith Ag. 18, 1931
2,509,304 C.L. Klein May. 30, 1950
2,5694577 H.J. Reading Oct. 2, 1951
Re 231456 E.W. Rieger En. 22, 1952
2,844,529 A. Cybriwsky et al Julio 22, 1958
2,989,445 A.J. Iloyd Junio 20, 1961

Con referencia a tales aparatos convencionales,
la patente estadounidense ne 570.125 presenta unas barras
aislantes que se proyectan desde una cdpsula catddica y
definen un espacio de depésit6 para que se deposite el
material entre dlas, La tira metdlica de la patente es=
tadounidense n¢ 1,437,003 pasa junto a las placas anddi- .
cas y el metal se deposita mobre este lado adyacente de
la tira. Ia patente estadounidense n? 1.819.130 electro- |
galvanize dos' ldminas colaterales por un lado solamente,

0 bien utiliza une cubierta aislante desplazable sobre la
lémina ¥Ynica para electrogalvanizar sélo un lado de dicha
ldmina VYnica. Las cubetas electroliticas de la patente es
tadounidense n? 2,509.304 se disponen a diferentes eleva- .
ciones, pera permitir el flujo de electrolito por grave-
dad desde cubetas adyacentes, simplificdndose asi el apa~
rato de suministro de.electrolito y economizdndose éste
dltimo., Bl aparato de la patente -estadounidense no
2,569.577 mantiene la tira cerca de la superficie del

electrolito, electrogalvanizando asi sélo un lado y pro-
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poreionando una uniforme densidad de revestimiento por

adicién de electrolito a la tira en el centro del tan-
que electrogalvanizador. E1 miembro conector eldstico y
el mecanismo de cerramiento de la patente reeditada ne
Re 23.456 economiza electrolito, reduce el ritmo de bom
beo ¥y evita la mireacidn del electrolito., E1l mé&todo de
la patente estadounidense n? 2,844,529 reviste una tira
por uno o ambos lados utilizando un diferencial de tem-
perature entre el dnodo laminar y el electrolito. La pa
tente estadounidense n? 2,989.445 utiliza un conductor
arqueado para sustentar la ldmine en la caja vertedora
de electrogalvanizado y para fluir electrolito a fin de
aplicar-metal s6lo sobre la superficie de la ldmina.

Este aparato convenclonal es complicado y cos-
toso de congtruir y mentener y no puede electrogalvani-
zar tira de calibre relativamente delgado. Ademds, tales
aparatos.convencionélss requieren grandes cantidades de
espacio superficial. Asimismo, la torsién o pandeo de la
1lémina que se estd electrogalvanizando permite un espa-
ciamiento no wniforme de cdtodo & énodo. Igualmente, no
es posible revestir uno o ambos lados de una tira con uno
o mds metales de diversos espesores de electrogalvanizado
de diferentes pesos de revestimiento de iguales o diferen
tes materiales, Un deficiente contacto eléctrico entre
la tira y la fuente de energfa de electrogalvanizado y un
contacto eléetrico discontinuo con la tire en toda la lon
gitud efectiva de'electrogalvanizado, cause una pobre dig
tribucién de corriente catédiéa y dificultades en el elec
trogalvanizado de materiales conductores eléctricos defi-
cientes, tales como acero inoxideble. Ademds, la distribu



@
&
é,
336534

¢idn de corriente no uniforme es elevada a la entrada

~ 4

¥y salida del tangue de electrogalvanizedo y baja en el
centro del mismo. ,

Los aparatos electrogalvanizadores convencio-

5o nales, que utilizan los rodillos conductores o de cone-
tacto para energizar la tirs o ldmina, requieren gran-
des cantidades de emergia, tal como por ejemplo 18 vol
tios, para proporcionar 0,4 amperios por om cuadrado. -
Ademds, el deslizamiento de los rodillos de contacto

10. sobre la ldmina la arafia o indenta. Asimismo, el dcido
del electrolito ataca el lado de la ldmina no electro-
galvanizado. Es necesgrio en el mundo industrial moder
no proporeionar tira metdlica que haya sido electrogal-
vanizada por un lado solamente, tal comb en el caso de

15, tira de acero, cuya tira es revestida de zinc por wn la
do sblo para su uso en.la_industria del automévil,

De acuerdo con la presente inveneidn, propor—
cionamos un aparato para electrogalvanizar continuamen— :
te una tira metdlica en desplazamiento, guiando la tira

20. a través de un electrolito contenido en un tenque, .in-
cluyendo dicho aparato un miembro giratorio, rodillos
de guia dispuestos a lados opuestos de dicho miembro y
que gufan la tira bajo tensién alrededor de una poreidn
mayor de la circunferencia del citado miembro en contac-

25, to con aquélla, monténdose dicho miembro respecto al tan
que, pare la inmersidn de la tira en el electrolito mien
tras se desplaza sobre dicha porcidn circunferencial, ‘
medios para suministrar corriente de electrbgalVanizaé _'
cidn a la poreidén de la tira en contacto con dicho miem=

30. bro, y un electrodo extendido paralelamente a la citada
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poreidn mayor en relacién espaciade con ella.

Pare una mejor comprensidén de la presente ine
vencién, deberd hacerse referencia & los dibujos adjun
tos, que ilustran la invencidn a modo de ejemplo y en
los que nimeros de referencia andlogos indican partes
gimilares en las diversas visias,

La figura 1 es una vista en alzado latersl es-
quendtico de una 1linea de electrogalvanizacién, que in-
corpora el aparato electrogalvanizador de la invencién,

La figura 2 es una vista en alzado lateral am-
pliada del aparato electrogalvanizador de la invencidn
mostrado en la figura 1,

La figura 3 es una vista en plante del aparato
electrogalvanizador de la invencidn mostrado en la f£i-~
gura 2, con la ldmina mévil del mismo eliminade por ra-
zones de claridad.

La figura 4 es una viste en seccidn vertical del
aparato electrogalvanizador mostrado en la figura 2, to-
mada a lo largo de la linea IV-IV de la figura 2 en la
direceién de las flechas.

La figura 5 es wna vista en seceidn vertical
fragmentaria y ampliada del conjunto ée anillo de contac~
to y medio sellador.

La figura 6 es una vista esquemdtica de una ver-
sién variante del aparato electirogalvanizador y que mues—
tra dos etapas de electrogalvanizado, perﬁitiendo asf el
galvanizado de la lémina por ambos lados,

Las figuras 7 a 10 son vistas fragmentarias en
seceidn vertical, de versiones variantes del coﬁjunto de -
anilla de contacto y medio sellador, en las que se omite
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la 1ldmina mévil a ef@8i%s de Claridad.

La figura 11 es una vista en alzado lateral de

una versién variante de un miembro giratorio.

Le figura 12 es una vista en seccién vertical,
fragmentaria, similar a la figura 4, de una versién va=-
riante que tiene un medio sellador entre el tambor y el
tanque para mejorar el flujo de electrolito fresco.

la figura 13 es une vista fregmentaria y amplia
da del medio sellador de la figuxra 12, ‘

Ia figura 14 es una vista similar a la figura'G,‘
de una versidn variante que utiliza rodillos de contacito
y tiene una méxima longitud de electrogalvanizado efectl
Vo.

La figura 15 es una vistaﬂiragmentaria en sec-
cién vertical similar a la figura 7, del miembro giratoe-
rio mostrado en la figura 1l4. ' '

La figura 16 es una vista similar g la figure A
14, que muestra una versidén variante del aparato electro-
gelvanizador destinado a galvanizar ambos lados de la 1d-
mina,

Ia figurs 17 es una vista similar a la figura 4,
del aparato electrogalvanizador mostrado en la figura 16.

La figurs 18 es una vista en alzado lateral de
un aparato variante del tipo de transportador. ~

Ia figura 19 es wna vista en seccidén vertical -~
tomade a lo largo de la linea XIX~XIX de la figura 18,
en la direceidn de las flechas.

Le figura 20 es una vista en alzado lateral, par
cialmente esquemdtica, de otra versidn variante que mes-
tra la méxima longitud efectiva del dnodo y medios de' con
trol de flujo de electrolito.
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la figura 21 es una vista en.seceién horizontal
tomada a lo largo de la linea XXI-XXI de la figura 20,
en la direceién de las flechas; y

La figura 22 es una vista similar a las figu-
rags 8 a 10, que muestra un medio sellador .ahusado.

Aunque los'principios de la presente invencidn
son en general aplicables al electrogalvanizado de .una
1émine mévil por uno o ambos lados, la presente invencidn
estd particularmente adaptada para su uso en conjuncidn
con el electrogalvanizado de una ldmina mévil por un la- |
do, haebiéndose ilustrado por consiguiente en tal sentido,
en el que seguidamente se describird.

Con referencia especifica a la forma de la pre-
sente invencidn ilustrada en los dibujos, y prarticularmen
te a las figuras 1, 2y 5, una ldmina o tira mévil, tal
como una ldmina de acero cerbdnico laminada en frio, se
indica en su conjunto por el nimero de referencia 10,

Este tira 10 (figura 1) es desplazada por un ca
rrete de recoglda 12 de velocidad variable, desde un ca=-
rrete de suministro 14 y sucesivamente a través de un tan
que de limpieza electrolitica 16, que emplea un limfiiador
electrolitico alcalino del tipo similar al MG102, nombre
comercial de un limpiador fabricedo por Mangill Chemical
Company, de Cleveland (Ohib), un tanque 18 de enjuagado
con agua caliente, un tanque 20 de dcido sulfirico y un
tanque 22 de enjuagado con ague caliente, al aparato de
electrogalvanizado 24 de esta invencién.

Con referencia a las figuras 2 a 5, el aparato de
electrogalvaniéadb 24, destinado a electrogalvanizar un

material tal como zine sobre la tira 10, tiene un tanque
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tal como el 26, eléctricamente aislado. Este tenque 26

tiene una entrada 28 y una salida 30 para un eiectro;i
to 32. Un adeowado electrolito 32 a una temperatura de
47°C aproximsedamente, puede contener unos 75 gr por li-
tro, de iones de zimc, unos 90 gr por litro de deido sul
firico y el resto agué. Un miembro giratorio, tal como
un tambor 34, va montado sobre un drbol 36 apoyado en coO
jinetes 38 sobre el tanque 26. Le ldmina 10 es pesada al
rededor de los rodillos 40 y 42 (figura 1) desde el tan-
que 22 de enjuagado con agua caliente hasta el tambor- 34, l

Al objeto de que la ldmina 10 funcione como cétodo, um -

miembro de contacto, tal como el anillo de contacto 44,
adecuadamente de niquel o similar, situado sobre la peri
feria del tambor 34, forma contacto con la 1lémina 10, dg E
mo se muestra en la figura 5 particularmente, unos,medio;
selladores, tales como las bandas selladoras elésticas
46, formadas de polietileno o similar, ven montados junto
a la anilla de contacto 44 y se acoplan a la ldmina 10
para sellar un lado de la misma respecto al eleotrolito:
32. Las bandas selladoras 46 van montades en une cubier=-
ta dura aislante 64, adecuadamente de cloruro de po;;viqi
lo o similar. Tal anilla de contacto 44 y las bandas se-
lladoras 46 forman un conjunto de medios selladores y de
contacto.

Al impulsarse tel ldmina 10 a un intimo acopla-
miento eléctrico con la enilla de contacto 44, la tensién
ejercide sobre la ldmina 10 oprime a las bandas sellado-
ras eldsticas 46 y la ldmina 10 es sellada por sus bordes
48 mediante las bandas selladoras 46. Los bordes 48 de la
1émina 10 presionan sobre las bandas selladoras 46 y la.
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.contratensién ejercida sobre la lémina 10 hace que aqué
llas se hunden, formando asi un cierre hermético en los
bordes 48 de la lémina 10,

Junto a la 1émina 10, sobre el tambor 34, se
disponen unos anodos, tales como el 50, adecuadamente
formado de un 99,5% aproximadamente, de plomo y el resto
plata, y montados sobre los soportes anddicos 52 en el
tanque 26, Unos medios aplicadores de energia, tales co
mo los cables negativos 54 (figuras 3 y 4), escobillas
56 y anillas colectoras 58, conectan el tambor 34 y la -
lémine 10 negativamente al suministro de corriente con-
tinua (no mostrado), mientras que los cables 60 conectan
el lado positivo del suministro de corriente continua al
dnodo 50, Unos dispositivos limpiadores, tales como el
61 (figura 2), establecen contacto con la superficie pe-
riférica del tembor 34 en un lugar situado fuera del elec
trolito 32, reduciendo asi al mfnimo el ataque quimico so
bre la superficie no galvanizada de la ldmina 10, El apli
cado voltaje negativo de corriente continua es de 5,0 a
6,0 voltios aproximadamente, y fluye desde la fuente de
corriente continua (no mostrada), a través de los cables
negativos 54, escobillas 56, anillas colectoras 58, drbol
36, tambor 34 y anilla de contacto 44, hasta la léwina 10,
Todas las superficies, excepto la anilla de contacto 44 y
las bandas selladoras 46, estdn eléctricamente aisladas
con un material aislante 59, tal como clururo de polivini
lo o similar. Un refuerzo duro 64, tal como de cloruro de
polivinilo, refuerza a las bandas selladoras 46.

Después de que la 1dmina electrogalvanizada 10 sa

le del aparato de electrogalvanizado 24 a través de los ro
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dillos 42 y 40, tal 14mina 10 pasa a travds ac los tanques

62 de enjuagado en caliente (Pigura 1) y se enrolla sobre
el carrete de recogida 12.

En un ensayo, la lémina de acero 10 fué electro-
Se galvanizada a wnas densidades de corriente de 0,1 a 0,7
amperios por milimetro cuadrado, con un espaciamiento S
de 19 mm (figura 4) entre el dnodo 50 y la lémina-cdtodo
10, produciendo asi unos grosores de revestimiento de
50,8 a 1625 x 10 mms. A 0,685 amperios por mm cuadrado,
10. la eficiencia de electrogalvanizado de zinc fué del 95%.
Jos revestimientos eran de color claro, lisos, adherentes
y dfctiles. En otro .ensayo, el espaciamiento S entre dnodo
y cédtodo se redujo a 12,7 mm. y la densidad de corriente
gse incrementd a 1 amperios por mm cuadrado. A esta supe-
15, rior densidad de corrienfe, el depbsito no se alter$ y no
se produjo "arborizacidén" o exceso de acumlacidn de zinc
en los bordes de la 1émina galvenizada 10. Tampoco hubo -
en este caso ningin depdsito de zinc o defectos de ningu-
na clase sobre la superficie no electrogalvanigade de la
20, lémina galvanizada 10.

Iunego se electrogalvanizé con oromo la ldmina 10 -
de acero inoxidable 430 Mo pulido en un electrolito elec- |
trogalvanizador de cromo 32, que tenia aproximadamente
150 gr por litro de deido erdmico, 6 gr por litro de un

25, aditivo alcalino, tal como Diamond CPA 1800, marca comer— |
cial de wn aditivo fabricado por Diemond Alkeli Company,
de Cleveland (Ohio), 0,6 gr por litro de deido sulfirico
a una ‘temperatura de 5700, aproximadamente, y con un énodo
50 del T, aproximadamente, de plomo antimoniado., A densie

30. dades de corriente comprendidas entre 0,11 y 0,617 ampe-
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rios por mm cuadrado y con un espaciamiento S de 19 mm
entre el dnodo 50 y el cdtodo (1ldmina 10), resultaron
unos acabados adherentes y como espejos, con espesores
comprendidos entre 635 y 609 x 10'-6 mm., No hubo eviden
cié alguna de electrogalvanizado sobre el lado posterior
de la ldmina 10 de acero inoxidable o sobre la anillas
de contacto 44. Ambas superficies de la ldmina 10 de
acero inoxidable estaban libres de maﬁchas, marcas de
contacto eléctrico o arafiazos.

Con el aparato electrogalvanizador perfecciona
do 24 pueden usarse espaciamientos S entre dnodo y céﬁg
do (figure 4) inferiores a 3,18 mm,‘incrementéndose_asi
la densided de corriente a 1,500 amperios por mm2, apro
ximedemente,

Versiones variantes

Se comprenderd por los expertos en el arte que,
como variante y tal como se muestra en la figura 6, el
tambor 34 va montado en 366 sustancialmente dentro del
tanque 266 y los rodillos de gufa no conductores 42 se
disponen aproximados entre s{, pera proporcionar una lon
gitud efectiva de electrogalvanizado L de 3300, aproximg
damente, de la periferia del tambor 346 . La 14mina elec
trogalvanizada 10 se pasa luego & un aparato electrogal—-
vanizador de segunda fase 24?5, donde el lado no revesti
do de la lémina 10 es recubierto con el mismo material,
tal como zinc, pero con un diferente espesor, o bien tal
ldmine 10 puede revestirse con un material diferente, tal
como cromo, Al objeto de mejorar la circulacidn del elec
trolito 32° en una cavidad 63 entre la 1dmina 10 y el éno

do 506, se dispone una entrade 28% en o1 tanque 26° ¥y en
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En la figura 7 se emplea une sola anilla de con=-
tacto 447 con bandas selladoras adyacentes 467, para pro- '
porcionar adaptabilidad & una amplia variedad de tamafios
de la ldmina 10. Ias bandas selladoras 467 a modo de es-
ponjas estdn reforzadas por una cobertura dura 64, tal co-
mo de cloruro de polivinilo o similar, sobre el tambor 34?
Puede proporcionarse una densidaed de corriente perfeccio-
nadae mediante uso de las anillas de contacto dobles 448
con dos bandas selladoras 468 (figura 8) o las tres anillhs
de contacto 449 y dos bendes selladoras 469 (figura 9).

En la figura 10 la anilla de contac¢o'exterior’44;o ¥y la
tira selladora 4610 se emplean a un lado, en este caso el
izguierdo, con una tira selladora 46™° y un miembro de re
fuerzo 64»10 en el otro lado. El miembro giratorio 34;1;
mostrado en la figura 11, es una rueda radiada formade de
un metal ligero, tal como aluminio, para proporcionar una ’
magsa reducida y una capécidad de transporte de corriente
inerementada. Estd revestida de un material 66 resisten—
te a la corrosién, tal como cloruro de polivinilo o
gimilar. . , -
Para mejorar mds la circulacidn, en la’wvavidad :
63, se emplea un medio sellador del electrolito 68. (fi~ -
guras 12 y 13). Este medio 68 sellador del electrolito
tiene un disco anular 70 (figura 13) en el ﬁambor.3412.
cuyo disco 70 esg acoplable a una anilla desviada 72,
para confinar la cireulacidn por la tuberia de éntrada
2812 a la cavidad 6312. El disco 70 y la anilla 72 pue-,
den ser de polipropileno y teflon, respee%ivamente. El

medio desviador para la anilla 72 es, como se muestra en
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‘lg figura 13, aire comprimido a través del conducto
74 & une insercidn esponjosa adecuada 76, de caucho.
Se comprende que la anilla 72 puede estar en el tan-
que 2612 6 en el tambor 3412; que el disco 70 puede

5 estar en el otro y que el medio desviador puede es~-
tar asociado al disco 70 é a la anilla 72.

En la versidén de las figuras 14 y 15, se em~—
plean los rodillos de contacto 78 como fuente catddi-—
ca de voltaje y se disponen para proporcionar una né-

10. xima longitud efective L de electrogalvanizado sobre
el tambor 3414. Ia anilla de contacto se omite y las
bandas selladoras 4614 (figura 15) sellan a la lémina
10 como en los casos anteriores.

En las figuras 16 y 17, el miembro giratorio

15, 34;6 es un miembro andlogo a un carrete, que tiene
un par de ruedas opuestas 80, cuyos cubos 8la y 81b
se repliegan ajusiablemente uno dentro del otro, para
acomodar una anchura de lémins variable W. Cada rueda
80 tiene un reborde de guia 82 y wn rédil de contacto

20, 84. Se dispone un par de dnodos sustituibles 5016, uno
a cada lado de la ldmina 10, para electrogalvanizar
simulténeamente ambos lados de tal ldmina 10. Los rai-
les de contacto 84 cumplen la misma finalidad que la
anilla de contacto 44 (figuras 1 a 5) y también susten

25, tan a la ldmina 10.

Con referencie shora a las figuras 18 y 19,
el miembro giratorio es una cinta transportadora ade-
cuada 86, de pldstico de cloruro de polivinilo o simi-
lar, reforzada con cable en 87 y montada sobre rodillos

30, 88, cuyos rodillos 88 estdn colocados sobre drboles 90
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apoyados en las paredes laterales del tanque 251 o EL

miembro de contacto es una banda de contacto continuo
8 (figura 18) y los medios selladores son las ban-
das selladoras 4618. El contacto catddico con le banda
de contacto 4418 se realiza por medio de un rodillo
conductor 9L y un rodillo de apoyo 92. Unas guias 94 .
montadas sobre soportes 96 en las paredes laterales
del tanque 2618 mantienen constante el espaciamiento
entre 4dnodo y cétodo. Ia cinta 86 puede ser sustituida
por un transportador del tipo de eslabones formado por
un material resistente a la cor:osién, tal como teflon,
Se reconocerd que hemos proporcionado un apa
rato electrogalvanizador 24 perfeccionado (figuras 1 a
5) ¥y 246, 246 (figura 6), que proporciona un contacto
eléctrico positivo y continuo entre el cdtodo (1ldmina
10) y el anillo de contacto 44 sobre la longitud L de
electrogalvanizado (figura 6), reduciendo asi al mini-
mo las variaciones en la distribucién de corriente ca=
tédica y las pérdidas de voltaje y facilitando el eloc-
trogalvanizado de materiales conductores e;éctricos
deficientes, tales como acero inoxidable.y lémina de del-
gado calibre. Como la ldmina 10 se desplaeza sobre el
jembor 34, la sustancial eliminacién de los rodillos de
contacto convencionales 78 (figura 14) elimina también
el contacto rodante‘y deslizante entre los rodillos
de contacto 78 y la ldmina 10, eliminando asi el rayado
de ésta. El soporte completo de la ldmina 10 por el tam=
bor 34 a lo largo de la longitud efectiva de eleciro-

galvanizado I (figura 6) elimina la torsidén y combamien-
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«to de la lémine 10. E1 uso del tambor 34 reduce los

requisitos de espacio para el perfeccionado aparato
electrogalvaenizador 24 (figuras 1 a 5) respecto a los
de los agparatos convencionales. El aparato, segin le
figura 6, permite el electrogalvanizado de uno o am-
bos lados de la ldmina 10 con uno o més metales, ¥y
espesores veriables de galvanizado. El uso del limpia-
dor 61 y de las tiras selladoras 46 reduce al minimo
el ataque quimico sobre la superficie no galvanizada
de la lémine 10, El aparato 24 (figuras 1 a 5) es de
estructura sencilla y sdlida y de construceidén y mante-
nimiento econdmicos. Tal aparato 24 (figuras 1 a 5)
cuando se compars con aparatos convencionales, reduce
los requisitos de energia en un tercio, incrementa

la densided de corriente por un factor de 2 y propor-
ciona grandes longitudes efectivas I de electrogalva-
nizado (figura 6). E1 uso de este aparato proporciona
una méxima longitud efectiva de electrogalvanizado y
la circulacidn del electrolito junto a la ldmina 10
mantiene electrolito fresco en contacto con agquella. El
tambor 34 del tipo de carrete (figura 17) acomoda una
amplia variedad de tamaiios de la lamina 10,

Disponiendo el dnodo 5020 (figuras 20 y 21)
gproximadamente a 270° radialmente alrededor de un tam-
bor 3420 de gran didmetro, 1,52 m o mds de didmetro, ¥y
pasendo la lémina 10 a electrogalvanizar alrededor del
‘ambor 3420, ha sido posible un espacismiento S entre
dnodo y cdtodo extremadamente estrecho, de 6,35 mm, a-
proximadamente. Este estrecho espaciasmiento S es posi-

ble porque la tensidén de la lémina la mantendrd rigida
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alrededor del ‘cza.mé:z‘(3 3§ 59%.1:&1&0 asi el combamien

to u ondulacidén en aquella. Ademés, estrecho espacia-

miento 8, entre dénodo y cdtodo, reducird la caida de
voltaje a +través del electrolito 32, reduciendo asi
la energia de electrogalvanizado.

Asimismo, el tangue 2620 estd provisto de
medios protectores, tales como los guardafangos 94,
para contener y redirigir elflujo a presién de elec-
trolito 32, y medios amortiguadores, tales como el 96
para igualar el flujo de electrolito 32 a través de
cada lado del tanque 2620 a las diversas velocidades
de la ldmina 10, La fuente de suministro de corriente
continua, tal como un generador de dicha corriente 98,
es dotada de un control 100 de corriente de electro-
galvanizacidn de excitacién derivada de corriente con-
tinva.

Es prédcticamente imposible mantener una bue-
na orientacidén de la ldhina, sin juego de la misma,
alrededor del tambor 3420 cuando los dos rodillos
429.20 y 42b20 ejercen presidén contra el -tambor 3420
Para evitar el juego en la ldmina 10 al pasar alrede-
dor del tambor 34 s se establece una pequefia separa—

cidén entre el rodillo de salida 42b20 y el $ambor 34

Cuando la direccién de la lémina 10 es invertida, se .
invertirdn los anteriores ajustes.

El rodillo de entrada 42a20 es impulsado con-
tra el tambor 3420, por medios presionadores,tales
como el gato 102 en un cilindro de aire, no mostrado,
por dos ragzones: (1) para asegurar wn contacto eléotri-
co inicial y definido entre la ldmina 10 y el tambor
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3420, de manera Que no se produgzea arco entre ellos,

y (2) para controlar el espesor de la pelicula de

electrolito 32 entre la lédmina 10 y el tambor 3420
Buando se electrogelvaniza a elevadas den-

gidades de corriente (es decir, de 0,5 a 1 amperio

por mm cuadrado) y cuando se emplea un drea de electro

galvanizado relativamente grande, se requieren copio-

sas cantidades de electrolito 32 fluyendo entre el dno

" do 5020 y el cédtodo (es decir, la lémina) pars propor-

cionar los necesarios iones metdlicos para el elecgro-
galvanizado de la ldmina 10 y la retirada del dxigeno
generado en el proceso de electrogalvanizado., Como el
espaciamiento S entre dnodo y cdtodo es estrecho (apro
ximadamente 6,35 mm y el flujo de electrolito 32 que
se requlere es grande (es decir, aprox1madamente 2850
litros por minuto) para un tambor 34 de 1,52 metros
de didmetro que tiene una capacidad de electrogalvani-
zgdo de 25.000 amperios, el electrolito 32 ha de in-
troducirse en la cavidad 6320 de flujo del mismo bajo
presidén y hacerse fluir & una velocidad turbulenta a
través del espacio S de 6,35 mm entre el dnodo 5020

y el cdtodo 10, AL ritmo de flujo anteriormente pres—
erito del electrolito 32, la porosidad puede mantener-
se, aproximadamente, en un 7% de contenido de oxigeno
¥ la conductividad del electrolito préxima al mdximo,
A fin de afectar a este flujo uniforme de electrolito
32 a través de la cavidad 6320, el electrolito 32 es
bombeado por una bomba (no mostrada) desde una fuente
del mismo [no mostrada) haste la entra 2820 extendida

sustancialmente en la longitud LC de la cavidad 6320
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en el fondo del tambor 3420, ¥y tal electrolito 32

se deja fluir ascendentemente entre el catodo 10 ¥y
el dnodo 5020, alrededor de cada lado del tambor 3420
y es devuelto por los conductos 109 y 107 al tanque
de recirculaacién y almacenamiento (no mostrado),

El1 tambor 3420 consiste en un rodillo cu~-
bierto de caucho, aproximadamente de 1,52 metros de
didmetro y 1,52 metros o mds de longitud total, de-
pendiendo de la anchura de la ldmina 10 a electrogal-
venizar. E1 centro del tambor 3420 contiene la super-
ficie conductors, tal como la anilla de contacto ca-~
tédica 4420, que estd eléctricemente conectadal tam-
bor 3420. Ia citada anilla de contacto catddica 4420
tiene aproximadamente 0,6 metros por 0,76 de anchuré
y estd construida de un metal resistente a la corro-
sién tal como acero inoxidable Carpenter 20CB3.

Debe destacarse que la superficie de lami-
1la de contacto catddica 4420 es pulimentada y que
las superficies de caucho de las tiras selladoras
eldsticas 4620 son relativamente duras y han sido pu-
limentedas con un ahusamiento T (figura 22). En la
orientacidn de la lémina a elevada velocidad 152 a
305 metros por minuto), las presiones ejercidas'sobre
los bordes de la ldmina 10 hardn que ésta se oriente
defectuosamente ( se deslice hacia un lado del tambor
3420). Por esta razdn, la superficie de caucho de
las bandaes selladoras eldsticas 4620 estd ahusade a
cada lado de la anilla de contacto catddica 4420. La
experiencia con modelos pilotos he demostrado que el

lado inferior de la ldmina 10 no se electrogalvaniza
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incluso sobre una banda selladora eldstica 4620 que -

},ynxg n\é‘ ‘
ﬁﬂL

W

tenga un ahusamiento T de 1,27 mm aproximadamente en
radio. La pelicula de electrolito 32 que existe entre
la 1ldmina 10 y las bandas selladoras eldsticas 4620

es ﬁgn delgada y su capacidad de conduccidn de una co-
rriente de electrogalvenizado tan baja, que no se pro-
duce ningin electrogalvanizado de la ldmina 10. El exd
men de la ldmina de acero 10 en lineas de produceidn
que pasan alrededor de una banda selladoras eldstice
1620
en radio, ha demostrado que el borde de la ldmina 10

de 0,72 metros de diémetro, shusada en 1,27 mm

estd siempre apretado contra la tira selladora eldsti-
ca 4620. Un calibrador de espesores de 0,025 mm de
grosor, inserto en el punto de tangencia de la lémina
10 con la banda selladora eldstica 4620 no pudo reti-
rarse mientras la lémina 10 estaba pasando alrededor
del ‘tambor 3420

Ia cobertura de caucho correoso, relativa-
mente duro, existente sobre las bandas selladoras elds-
ticas 4620 (aproximadamente de una dureza Shore A de
graduacidén 60 en el durdmetro), proporeiona una pricti-
ca superficie resistente al desgaste. Ia anilla de
contacto catddica 4420 de acero inoxidable proporciona-
rd también una buena superficie resistente al desgaste,
ademds de conducir uniformemente la corriente de ele-
etrogalvenizado hasta la ldmina 10, Ia anilla de con-
tacto catédico 4420 del tambor 34°° se forme depositan
do directamente acero inoxidable sobre el cuerpo de
acero carbdnico 108, mediante soldadura por arco eléc-

trico o bien soldando con plata une capsula de acero
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.inoxidable al cuerpo de acero carbdnico 108, Se evita

la corrosidn en la junta entre la anilla de contacto
catédica 4420 ¥y las bandas selladoras eldsticas 4620,
egtableciendo un reborde ahuecado 106 (figura 22)

en el borde de la anilla de contacto catddica 4420 y
superponiendo la cobertura de caucho de las bandas |
selladoras eldsticas 4620 sobre el reborde 106,

» Como hay tanta longitud radial de éﬁperfi-‘

cie conductora en la anilla de contacto catédica
24%° como longitud hay del dnodo 5020, la densidad de
la corriente de trensferencia serd de un orden bajo
de unos 0,015 amperios pdr mm cuadrado y no se produ—
cird ningin arco entre ellos. El tambor 3420 y el épf
bol 3620 se construyen de acero econdmico de bajd con-
tenido carbdnico y con unos espesores y didmetros
que mantienen unas densidades de corriente del orden
de 0;105 a 0,15 amperios por mm cuadrada, aproximada~
mente. Si el tambor 3420 se construye de materiales
de superior conductividad, entonces puede permitirse
una superior densidad de corriente., El tambor 3420

es enfriado con agua para evitar la acumulacién de ca-
lor.

Los extremos del tambor 3420 sostienen

selladores periféricos 6820, que limitan el flujo

 del electrolito 32 sscendentemente a través de los

extremos del tambor 34'20 ¥ hacia el exterior a lo

largo de los arboles 3620. La pequefia cantidad de
electrolito 32 gque escapa es transportads por los
conductos 109a a los colectores de recirculacidén y al
tanque de almacenamiento (nohostrados).
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E1l tanque 262 tiene un barril de acero 113
forrado con un gnodo 50 de plomo que contiene un 1%
de plata, adecuadas nervaduras 110 y placas 112, pa-
ra sustentar al tanque y para contener al electrolito
3220 bajo presidén y/o distribuir la corriente de ele-
ctrogalvanizacién al gnodo 5020, conductos 109 de ace~-
ro inoxidable 0 revestidos de caucho para transportar
el electrolito 32 desde el tanque 26 ¥y camapanas
terminales 111 y cojinetes 38 para sustentar al tam-
bor 3420

NOTA

Descrita suficientemente la naturalezae del
invento asi como la manera de realizarlo en la practi-
ca,debe hacerse constar que las disposiciones anterior-
mente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen-
tal, También se hace constar que el invento correspon-
de a una solicitud de patente presentada en Norteame-
rica con el numero Ser No. 526.730 de 11 de febrero
de 1966, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que
conceden los Gonvenios Internacionales en vigor, sien-
do lo que constituye la esencia del referido invento
¥y por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20
afios en Espafia sobre:" PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONS-
TRUCCION DE APARATOS PARA ELECTROGALVANIZAR CONTINUA-
MENTE TIRAS METALICAS MOVILES", caracterizendose por
lo siguiente:

l.- Perfeccionaﬁientos en la construccidn
de aparatos para electrogalvanizar continuamente ti-

ras metdlicas mévileghediante gula de las mismas a
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"través de un electrolito contenido en un tangue,

caracterizado porque incluyen en dicho aparato un
miembro giratorio, rodillos de guiaz, que se disponen
a lados opuestos de dicho miembro y que guian a la
tira bajo tensidn alrededor de una poreidén mayor de
la circunferencia del citado miembro en contacto con
el mismo, monténdose tal miembro respecto al tanque
pare la inmersidén de la tira en el electrolito, mien-
tras se desplaza sobre dicha porcidén circunferencial,
medios para suministrar corriente electrogalvanizado-
ra & la porcidn de la tira en contacto con dicho miem-
bro, y un electrodo extendido paralelamente a dicha
porcidén mayor en relacién espaciada con la misma.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
eidn 1, caracterizados porque los medios destinados
g suminisitrar corriente electrogalvanizsdora compren-
den a los rodillos de guia.

3.= Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 1, caracterizados porque los medios destinados
a suministrar corriente electrogalvanizadors compren-
den medios de contacto sobre la periferia del miembro
giratorio.

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-

cidén 3, caracterizados porgque dichos medios de con-
tacto comprenden, por lo menos, un miembro de contacto
periférico dispuesto entre medios selladores periféri-
cos, disponiéndose los rodillos de guis en una posi-
cidn que sitda a la tira en contacto con dichos medios
de contacto y medios selladores antes de la inmersidn

de la tira en el electrolito,
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5.~ Perfeccionamientos gegin la reivindica-

cidn 4, caracterizadogporque se dispone un miembro de
contacto periférico en la zona central de la trayecto
rig de la tira y cads medio sellador periférico tiene

5. una superficie ahusada, que se extiende hacia el exte
rior desde dicho miembro de contacto para ejercer una
positiva aceidén orientadora.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
¢idn 1, caracterizados porque incluyen medios de en-

10, trade y salida que supinisiran electrolito para su
' eirculacidn a través del taﬁque, en el que el electro
do es exterior a la circunferencia del miembro gira-
torio, definien@o une cavidad entre el electrodo y la
tira, y el medio-de entrada se extiende hasta el inte-
15, rior de dicha cavidad.

7.- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 6, caracterizados porque incluyen dispositivos
selladores gue se aseguran a las paredes del tanque
Yy se acoplan a los lados opuestos del miembro girato-

20, rio adyacente a la cavidad, confinando el flujo de
electrolito a ésta Ultima,

8.- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidén 7, caracterizados porque el dispositivo sellador
comprende un. disco anular que presenta un acoplamien-

25, to deslizante con una anilla y es impulsado hacia dicho
acoplamiento.

9.~ Perfeccionemientos segin la reivindica-

cidn 7, caracterizados porque los rodillos de guia

comprenden un per de rodillos espaciados entre si en

30. una distancia minima, para definir una porcidn mdxima
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de la clrcunferen01a del miembro glratorlo en contac~

%0 oon la tira.

10.,- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 7, caracterizados porque inciuyenfmedios de pro-
teccidn y amortiguamiento en las aberturas de salida
de la cavidad.

11.- Perfeccionamientos segin la reivindica-
eidn 1, caraéterizados porque el miembro giratorio
comprende ruedas opuesias y cubos que se repliegan
ajustablemente uno dentro del otro, y porgue los medios
destinados a suministrar corriente de electrogalvani-
zadd comprenden railes de contacto que se montan sobre
dichas ruedas y qu¢bustentan la tira por sus bordes, '
disponiendose un par de dichos electrodos, uno a cada
lado de la trayectoria de la tira.

12,- Perfeccionamientos segun la reivindica-
eidn 11, caracterizados porque incluyen rebordes de
guia, que se disponeq junto a los citados rafles de
contacto al exterior ﬁe los mismos, para acoplarse a
los bordes de la tira.

«— " Perfeccionamientos en la construccién

Ivanizar continuwamente ti-

de apargtos ps é electrog
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