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BNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamg
ricana, residente en 525 William Penn Place,
Pittsburgh, Estado de Pensilvania, EE.UU. de A,

_ Esta invencidn se relaciona con un méto
do de control del éeso de un revestimiento y més

particularmente con un método de control del.peso
de un revestimiente aplicado mediante un ppocedi-

miento en el que el material a revestir @s sumer-
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gido y retirado de un bafic del meterial de reves=
timisnto., La invencidén es particularmente adecua-
da para usoc en operaciones de revestimiento por ip
"5
mersidn en caliente, en las que un sustrato %anscg
mo una bande de acero es revestido con un mebél
tal como cinc, aluminio, estafio o plomo o algacig

(X3
*s

nes de ellos, .

*»

Actualmente, se usan rodillos revestidg

res para cpntrolar el peso y volumen del maberdal
%631-

. o

de revestimiento aplicado a un swtrato, Los

llos revestidores limitan considerablemente Tds

e

velocidades lineales en operaciones continuqefuﬁ
moderadas velocidades lineales de hasta 60 netios
por minuto, puede obtsnerse un producto generalmapn
te satisfactorio con un control del revestimiento
mediante rodillos. £€n ocasiones se presentan defeg
tos de revestimiento, tales como sefiales en forma
de musscas, acumulaciones en los bordes y distri-
bucidn no uniforme, incluso a estas velocidades 1li
neeales relativameﬁte bajas, pero estos defectos no
constituyen generalmente serios p;oblemas..Sin em
bargo, teles defectos adquieren graWedad a superig
res velocidades lineales, por encima de 60 metros
por minuto, que se emplean normalmente en lineas
de revestimiento continuo pare productos de ligero
espesor, es decir inferior a 0,45 milfmetros._En
consecuancia, las velocidades linealas en eistemas

que usan un control del revestimiento mediante rg

dillos, han tenido que ser reducidas para los ma-

~teriales de ligero sspesor a tan solo 30 mstros por
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minuto, lo que supone una seria disminucién en el
ritmo de produccién. . |
Hece mucho que se propuso emplear‘pqa
rrientes de flufdo, tales como de aire u otr"bia' :g_a_
ses, para controlar el peso y distribucidn déi!fg
vestimiento. Tales sitemas presentarfan la f&bareg
te ventaja de permitir unas mayores velocidages 1li
neales con el correspondiente aumento en los }ét-
mos de produccidén. Ya en 1883 se concedid uQBZBZ-
tente para un sistema de separacidn de materieles

e,

sobrantes de articulos revestidos con materigl. La
patente estadounidense n® 287,076, concadidi:éﬁH;
A. Young, es tfpica de la denominads técnica de
"cuchillo de sire®, que ha constitufdo el tema de
un gran volumeh de investigaciones y desarrollos.

‘ Un importante problema o defecto con el
que se ha tropezado al emplear corrientes de flui
do para controlar el espesor de revestimiento, es
la formacidn de crestas acumuladas de metal de rg
vestimiento en el borde de la banda revestida. Eg
ta condicién resulta menos tolerable al disminuir
de calibre el espesor de la banda objeto de reveg
timiento, Por ejemplo, a .espesores de sustrato in
feriores 2 0,635 milimetros aproximadamente, la
presencia de una acumulacidn de metal de revesti-
miento en el borde impide un satisfaciorio enrolla
do del producto. Este defecto es tipicamente cau-
sado por cambios en la direccidn y vslocidad de la

corrients de fluddo en los bordes de la banda., El

producto obtsenido con el uso de rodillos revesti-
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dores muestre también acumulacidn de revestimien-

to en los bordes de la banda, habiendo ds poneréa

un cuidsado extremadé para reducir el minimo ests

condicién, de maners que pueda enrcllarse ldiﬁibda.
Un examen de los mecanismos implicaqas

en la produccién de dichas acumulacicnes maqg{p?-

PR

les ha demostrado que tal acumulacién marginal es
debide a la fuerza del fluido que incids sobre el
revestimiento. El trazado de la corriente de‘éfqi
do es tal que se forma un torbellino en los ?ﬁgdeé
@ lados opuestos del sustrato. Si no hay niqﬁﬁ%a
fuerza oponente, parte del revestimiento de,;thg
do serd proyectada alrededor del Sorde, Foréﬁ%ﬂ;;
un espeso revestimiento o cresta en la superficie
opuesta del borde. La presente invencidn evita es
ta y otras desventajas del control del revestimiég
to mediente corriente de fluido, merced a la ade~
cuada colocacién de toberas opuestas proysctoras
de flufdo, de tal manera que la fuerze de cada una
de las corrientes de flufdo impide la formacidn de
crestas marginales que sea producen por el pasé del
revestimiento de un lado al otro.

~ Parecerfa ldégico que la posicidn dptima
de las corrientes de fluido, por ejemplo chorros
o corrientes de gas, para evitar la acumulacidn
marginal, seria la de disponsr cada corriente exac
tamente frente a la otra o, dicho de otra mansra,
estgblecer una imagen simétrica, Sin embargo, se
ha comprobedo que si. se sitdan las corrientes de

gas exactamente una frente a otra, se produce la
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proyeccidn de un exceso de metai a8l borde extremo,
formando alli un reborde metdlico. €sto es también
indeseable, en el sentido de que produce un pqnﬁa

basto y desigual, con frecuencia inaceptable"é%:un

oy

producto comarcial, La presenten invencidn consi-
dera la adecuada colocecifn critica de las qégnzag
tes de gas pera conseguir un'superior control:del
revestimiento sin una indeseable acumulacién-%q;~
ginal o formacidn dé un reborde marginal, d{jégag
ra que la banda revestida pueda enrcllarse dbivhg

? by

do convencional con un borde satisfactorio. ", .

Se he descubierto que las corriantég:gg
gsosas opuestas, dirigidas e lados opuéstas de un
sustrato revestide, han de estar ariticamente deg
viadas, una mds alta que la otra, de manera que la
fuerza opuesta de la corriente mds elevada pueda -
eliminar la acumulacidn o reborde marginal de me-
tal de revestimiento, Sin embargo, esta diferencia
en la incidencia de las corrientes gaseosas no ha
de exceder del punto en que la fuerza de la corrien
te gaseosa superior pueda proyectar revestimisnto
desde el lado opuesto y formar asi una cresta.

De acuerdo con la prassnte invencién, pro
porcionamos una mejora en el método de control del
espesor de un revastimiento sobre un sustrato mdvil
mediante el uso de corrientes gaseosas aplicadas
a las suﬁerficies revestidas del sustrato antes ds
que se gelidifique el revestimiento, cuya me jora

comprende la proyeccidn de corrientes gaseosas, de

alturas de incidencia controladas, contra superfi
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cies opuestas de dicho sustrato mévil desde tobe-

ras de gas situadas a uno y otro-lado de éste, de
@ tal manera que la altura de incidencia de las res
pectivas corrientes gaseosss se superpongan geég
5. queden desviadas entre s{ en una magnitud de i%zo
a 3/4 de la altura de incidencia, extendiand§9£fd£

chas corrientes gaseosas més alld de la anchuia

L
-

del sustrato en sus bordes.
Las ventajes de la invencién antertdrmen
10, te expuestaé, asi como otras, resultarén evi&éﬁpes

mediante la siguiente descripcidn, considerada,’en

.. >

relecidn con los dibujos adjuntos, que explizq:%a
invencidn a modo ds ejemplo, b
En los dibujos:
15, La figura 1 ¢s una vista en alzado es-.
N quemdtice de una linea de revestimiento.por inmer
eidn en caliente, equipada con un sistema de tobe
Tas de gas para controlar el sspesor de revestis
miento .de acuerdo con la invencidn, .
20. Le figura 2 es una vista en seccidn treng
| versal tomada a lo largo de las lineas II-II de la
figura 1, que muestra esqueméticamente las togeras
situadas respscto a la banda revestida.
Le figura 3 es un detalle ampliado que
25, muestra esquemdticamente la posicién de las tobe-
ras para efectuar el control de revestimiento de
acuerdo cen una versidn de la invencién, y una sec
cidn vertical de una de las toberas,

La figura 4 s una seccidn vertical de

30. otrs versidn variante de uma porcidén de la tobera de gas
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mostrada en la figura 3; y 7 _

Laé figuras 5, 6 y 7 son diagramas esque
mdticos que ilustran diferentes efectos sobra-]a
banda revestida, producidos por variacidn en Ios

v d

sjustes de las toberas de gas mostradas en la‘fi=
. 3

gura 3. _ ' e

La disposicidn mostrada en 1a ?igurésl
ilustra un sistema tiplco para gl revestimiento por
inmer31on en ca11ente de un sustrato, pero é;éi;a
do con chorros de gas para controlar el peso.ﬂgl

revestimiento de acusrdo con la invencidn., Los ter

minos "chorros gaseosos" y,“corriantas gasea@gg"
tal como se usan aquf, se refieren a un fluide,
por ejemplo un medio gaseoso, que es proyectado
contra el sustrato>revastido mientras el revesti=-
miento se encuentra todavia Pundido y al tiempo que
se retira el sustrato del medio revestidor para g
fectuar el cantrol de 1la cantidad, volumen, espe-
sor y distribucidn del material de revestimiento
sobre el sustrato. Puede usarse cualquier gas ade
cuado, pero una ventaja de la invencidn congiste
en la posibilidad de usar una simple corriente de
aire, inctlusoc a temperatura ambiente, de manera
efectiva, Evidgntemente, pusden emplearsa también
vapar de agua y otros‘fluidos, gases, etc. '
Como se muestra en la figura 1, se desen
rolla un sustrato, tal como una banda de acero, en
la zona 1, pasando luego 2 través de una zona de

calentamiento 2 de un horno de recoccidn y luego a

través de la zana de enfriamiento 3 dal horno, hase
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ta un bafio 4 de material de revestimiento. Unos
rodillos 5 dispuestos dentro del material de ree
vestimiento y 8 los que se hace referencia hérﬁQQ
dillos "hundidores®, gufan a la banda a'travéﬁféel
bafio de¢ revestimiento, despuds de lo cual 1a'E§hh
da revestida paesa entre corrientes gaseosas £pu£§
temente situadas 6, sabre adecuados rodillos 7, pa
ra un recorrido de enfriamiento, hasta el equfpg

vy

de rebobinado 8.

La longitud de los orificies 10 qugfeﬁi
ten las corrientes de gas desde las toberas é.;;-
be ser varios centimetros mayor que la bandai@%}‘
ancha cuyo revestimiento ha de controlarse mediap
te las corrientes de fluido. La incrementada lon-
gitud del orificio permite el movimiento de la bap
da en una l{nea de paso vdriable. La-vista en seg
cidn trensversal mostrada en la figura 2 ilustra
la extensidn de las ranuras de los orificigs mds .
alld de la longitud de la banda comprendida entre
ellas. E£sta vista, tomada a lo largo de las limeas
I1-I1 ds la figura 2, muestra la colocacidn de las
toberas respecto a2 la banda,

En la figura 3 se ilustra una disposi-

-cidn y colocacidn de las corrientes gaseosas y de

las toberas destinadas. a producirlas, Como puede
verse en dicha figura, las toberas 10a y 10b estédn
colocadas a lados opuestos de una banda para pro-
yectar una corriante gaseosa contra las superfie
cies revestidas mientras se retira la banda de un

tafie "ds revestimiento y mientras el revestimiento.
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estd todavia fundido. .
Cada tobera 10a y 10b est§ constitufda
por una seccidn colectora 12, una seccidn de cue-

v Fey

1lo convergents 14 y una seccidén de orificio&-i6.

Las toberas 2stdn equipadas con un mandmetro i}F'

para indicar la presién del flufdo, disponieddoge

w0
algunos medios para variar los labios 227 y 22" de
la tobera en la seccidn de orifidos, Se dispofis un
tamiz 20 para conseguir la deseada distribuciér “de

¢ &

flufdo, tal como mds adelante se describe. = -~
Come se muestra ssimismo en la fig%%giﬁ;
el 4ngulo de dibergencia 8 de la corriente ggq?gsa
emitide es independiente tanto de la presidn‘éééeg
sa detrds QE la ranura-orificio como de la alturé
de orificic 5 cuando el Flujo excede d§ un ndmero
Reynolds de -2000 aproximadamente., Como el dngulo N
® es relatibvamente constante, la altura de impac-
to H, es decir la altura de incidencia, de la fuer
za barredora de la corriente de gas se establecs

de acuerdo con la siguiente scuacidns

(1,1

H = g cos ° 4 D san 5 5 — 5
. . cog(.z- -}ﬂ) cos(_-z--ﬁj

2

€1 trazado de flujo emitido desde la_tobere es ip
dependiente de la presién y, como resultado de ello,
la altura de incidencia H depende sélo de la altu-
ra de grificio S, el 4ngulo de difusién diliergente
8, la distancia D-desde el centro del orificio a

la bande y el éngulo horizontal /3 entre el orifi~-
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cio'y la bénda. e

Se ha descubierto gue para COnseguir un
control del peso de revestlmlento medlante el.uﬁo
de corrientes de gas sin causar la Formacidn dﬁ‘f

*.,a

indeseables tebordes marginales o de acumulac;ones
en los bordes, una altura de incidencia H ha‘de}és
tar desviada respecto a la altura opuesta H em una
magnitud suficiente, da manera que la fuerza opues
ta de la altura de incidencia H mds elevada §U§§a
eliminar el list6n marginal. Sin embargo,’laté%fg
rencia "X" de la altura cpussta H no ha de eiﬁé&er
del punto en que la fuerza resultante de la ézggra
de incidencia H més ‘elevada pueda proyectarnreéeg
timiento hacia el lado opuesto y formar una cres-
ta. Porvconsiguiente, la invencién proporcioﬁa una
zona de operacidn en la que la posicién de las to=-
beras de Flufdo produce ‘uns banda revestida qus '°
presenta pocd o ningln listén marginal-o cresta
densa de revestimiento en los bordes de dicha ban
da. La zona dentro de la cual puedé efectuarse asi
el control del revestimiento se define como sigue:

EXTENSION MINIfA: Para evitar 1a Formacidn. de

rebordes mafginales, las glturas de inciden=
cia H de los dos chorros de fluido opuestos
deben estar desviadas respecto a un perfacéa
alineamiento vertical (colocacidn simétrica)
en una magnitud "X" gue sea por lo menos 1/20
de H; -

EXTENSION MAXIWA: Para asegurar la-eliminacién

de densas crestas de revestimiento, las dos’al
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tures de incidencia opuestas H deben ester desﬁig
das respecto a un perfecto alineamiento simétrico

en no mds de 3/4 de H.

Como puede verss, las corrientes‘dévﬁibi

£ vy

do han de superponerse pero sin coincidir y l&imag
nitud X de desplazamiento de cada corriente §ésé§

sa debe hallarse entre 1/20 y 3/4 del valor ;;fﬁ.
Puede ajustarse una serie de factorgg de
disefic para obtener un Sptimo funcionamiento U™
las toberas. Por ejemplo, s ha observado quégi;‘
seccidn colectora de la tobera estd relaccioﬁéﬁé
con el 4rea de la ranura-orificio de uns mang?g;_
que depends de la entrada de gas en sl colecgg;:
Si se emplea sl sistema de alimenta&ién doble, en
el gue entra aibe por ambos extremos del colector
(alimentacidn de doble entrada), la relacidén en-
tre el 8rea en seccidén transversal del colector y
el 4rea de la ranura-orificio deberd ser ventajo-
samente de 4 a 1 por lo menos. Si el aire entra
solo por un extremo del colector (alimentacidn de
entrada simpls), la relacidn entre ol 4rea en seg
cidn transversal del colector y el 4rea de la rany
re-orificic deberd ser por lo menos de 8 a 1. La
citada Telacidn entre el drea en seccidn transver
sal del colector y el drea de la ranura-orificio
facilitard la uniformidad del perfil emitido por
dicha ranura. En une disposicidn preferida, la ci
tada relacidn serfa de 5 a 1 para una entrada do-
ble y de 10 a 1 para una alimentacidén de entrada

simple. Unas relaciones superiores a las expuestas
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me joran poco al perfil emitido, La forma del colsc
tor puede ser casi de cualquier configuracidn que
sea de construccidn prdctica o necesaria por llml
taciones de espacia, Sin embargo, una tuberfaﬂéban
dard ha resultado ser satisfactogia. “I‘
La porcidn interna de la tobera debeyé
tener deseablements una resistencia d;sttlbuxdora
uniforme a través de la cual ha de pasar el alre..

Esta resistencia puede presentar la forma de un35$la

T T

ca perforada o tamiz 20, mostrado en la ?iguﬂaﬂ3.
La resistencia ayuda a evitar una falta ds un;ﬁgr
midad en el flujo, que puede resultar del cambig,
de direccidén del fluido desde el colector hagzgila
seccidn del cuello, Para una distribucidn satisfac
toria, es deseable la resistencia de upna columna
minima de agua de 50 milfImetros, Una disposicién
satisfactoria es la conseguida mediante el uso.dg
un temiz de 200 mallas /aproximadamente .un 33% de
aberturas), con una relacién entre el drea total
del tamiz y la de la renura de 16 @ l.

Con referencia a la figura 3, se ha obser
vado que pusde conseguirse un perfil de aire unifor
me de la mejor manera, satisfaciendo las siguientes
condiciones: ’

l. Le supsrficie interna de la ranura en
tre los labios 22" y 22" a través de la cual pesa
el aire, debe ser lisa y paralela. Unas sinuasida
des y lineas a lo largo de dicha superficis pusden

de jar defectos en la banda revestida sobre la que

incide .el airs.
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2. Los extremos de la ranura por la que
sale el aire deben estar verticalmente alineados,
de manera que los labios 22° y 22" terminen gf «bin
plano normal a la linea centrel de los mismo;étgé
un labio se extiende mds alld que el otro, el:g;g
£il de aird quedard interrumpido y podrd produgitY

£

se un revestimiento defectuosc o basto. e n

-

3. Es desable evitar todo saliente extepn

LR

dido a la trayectoria del aire entre la{corrgpgte
y la ranura. £1 ahusamiento ds la seccign de.§§§:
lle convergente deberd conectar con la entrade. de
aire de la ranura, con poca 0 ninguna proyecéﬁiﬁ%
de los labios en la corriente de aire."

' 4, Para permitir el movimiento de la ban
da a una "linea de paso” imperfecta, la longitud
debers ser varios centf{metros mayor que la banda
més ancha (véase figura 2, parte superior).

£l ajuste de la altura S del orificio se
consigue en la tobera ilusffada en la figura 3,por
medio de las conexiones de tuerca y perno-é6a y 26b
mostradas en el dibujo. Asf, la seccién de labio
superior 22° puede desplazarse verticalmente pare
conseguir cualquier altura.de orificio deseada vy
volverse a3 fijar luego a la tobera ds manera estg
ble, tgl como mediante apretamiento del pernoc mas
trado, | a

En la figura 4 se ilustra una construc=-
cidén variante de las secciones de cuello convergen

te y de orificios de la tobera de gas mostirada sen

la figura 3, Esta versidn constituye otro sistama



de ajuste de la altura S de la ranura u orificio.
8in embargo, es evidente gque el ajuste de la altu

ra de la ranura puede efectuarss también mediante
St

tornillos, levas u otros despositivos, todos lgs

s+

Se cuales pueden accionarse por medio manual, eléE-
. L
trico, neumdtico o hidrdulico, -~ 53

En la versidn mostradas en la figurav.il&-,
unos pernos fileteados 32 y 34 asequran las secgip

nes labredas e mdquina 36 y 38 a los rebordeg 40
10, y 42 de la seccidn de cuello convergente. Léfﬁ%ﬁé
re estd formada por las seccionss labradas a‘mé-
quina 44 y 46, que estdn desmontablemente fi;;;;%
a las secciones 36 y 38, tambiédn labradas a maqui
na, por medio de los tornillos de miquino 48 y 50,
15, La altura de la ranura se varie mediante insercidn
de otras seccliones 44 y 46 de diferente espesor,
para proporcionar cualquier alturae deseada,
£s bien sabido que el pesoc de todos los
revestimientos por inmersién en caliente produci-
20, - dos con rodillos revestidores aumenta al inéremqﬂ
tarse la velocidad de la benda, lo cual precisa de
ajustes en le posicidn, presidén o ranuraedo de los
rodillos, para mantener el mismo peso de revestimiepn
to, Adn cuando no se use ningin sistema de control
25, de revestimiento, el revestimiento de la banda al
retirarse del bafio depende también de la velocidad
de aquélla, dando lugar unas mayores velocidades a
unos revestimientos méds densos. Sin embargo, cuan=

do se usan corrientes de fluido para controlar el

30, peso del revestimiento, las variaciones en la velg
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cidad de la benda son fécilmente compensades me-

diante el ajuste de la circulacién de flddo desde
las toberas para mantensr un peso de revestln;gat
to constante, ¥al método es fdcilmente a‘.laptabiﬁ ”a
un sistema de control automdtico de dicho peSmee
diante el cual se regula la circulacién de frutﬁo
dasde la tobera de acuerdo con la velocidad derla
linea de revestimiento, es decir l1a velocidad 33
la banda, para mantener el deseado peso de adBSit
ts asimismo evidente que el peso de revest;mxegﬁo
2 cada lado de la banda puede conftrolarse 1néeé:n
dientemente para producir una banda dzferencg&}ﬁgg
te revestida. o

Un sistema de control de rsvestimisnto
con corrientes fluidas tal como aqui se describe
puede funcionar con variada altura de la tobera por
encima del bafio de revestimiento., Sin embargo, pug
den evitarse una agitacidn y salpicadura excesivas
del revestimiento si las toberas se sitdan por lo
menos a unos 200 milimetros del bafio.

Se ha determinadc también que pueden prgo
ducirse revestimientos de aspectos y pésos satis-
factorios con cualpier combinacidn de dngulos en-
tre tobera y banda que oscilen entre unos 20° por
encima dela horizontal y unos 45° por debajo de
elia. Debe destacarse que la linse central de las
corrientes gaseosas no han de estar necesariamen=
te inciinada con idénticos dngulos numéricos. Es

posible que cada tobera se halle inclinada con 4n

gulos algo diferentes, siendo solo necesario que
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se mantenga la relacidn de alturas de incidencias
tal comoc se describe agui, Un dngulo de 410° ha re
sultado ser particularmente efsctivo para algunas
revestimientos (por ejemplo estafaedo) y unos Zggu
los de =5 a -45° (con un éngulo dptimo de ~15 } .
también han resultado deseables pera fevestiﬂiﬁhﬁ
tos galvanizados. La altura de orificio no esfgsf
tica y unas aperturas de 0,5 a 6,35 milimetros a-
e

proximadamente han resultado satisfactorias. Sin

embargo, Se requiersn unos ritmos de flujo algpésg

E e ]

pericres con creciente altura de ranura para Wghe
: s Hore

‘tener similares pesous de revestimiento, 150

Por otra parte, para una determinada al
tura de orificio, existe una diferencia’ en el as
pecto del revestimiento al incrementarse la distan
cia D desde la tobsra a la banda. Los revestimiep
tos producidos con una distancia.D de 12,7 milimg
tros son éeneralmente de aspecto uniforme. En con
trasts, los revestimientos producidos con una dis
tancia D de 25 milimetros muestran gensralmente un
débil perfil sinuoso transverssl, Los revestimien-
tos producidos con una distancia D superior a 37,5
milfmetros aproximademente, musstran un perfil si-
nuosc més pronunciado, que pudiera resultar insa-
tisfactorio para algunes aplicaciones critices, Las
sinugsidades se hacen ligeramente menos pronuncia-
das al aumentarse la.velocidad de la banda, Las dis
tancias D de tobera @ banda de 6,35 a 37,5 milime=-
tros aproximadaments, son las preferidas.

La distribucidn del revestimiento se con



PR
P

- 17 -

trola efitazmenté. variando el ritmo de ?lujo del fluido. Es

S.

10.

15,

20,

25,

30.

decir, para cada altura de orificio, el aumento del
ritmo de flujo causa una reduccidn en el pes%,gg
revestimiento, sin estropear el aspecto del E@?ég
timiento. Un métode conveniente para determin%%ﬁel
ritmo de flujo de aire, por e jemplo, desde u{:gg;
terminado orificio, consiste en medir la presiép
del aire dentro de la tobera. Una presidn mini%e
preferida es la de 0,028 kg por centimetro cqzégé
do. Se requieren unas presiones relativamenté%%&i
periores para producir revestimientos safisfaggaf
rios con orificios menores, es decir S = D,S;@@@i
metros, siendo suficientses unas presiones inféf%g
res con los orificios mayores, es decir S = 6,35
milimetros. Unas alturas de orificio de 1,52 a 3,8

milf{metros se consideran sl valor dptimo para ope

‘raciones de galvanizado cuando se usan corrientas

de aire para el control del revestimiento,

Si todas- las demés variables de la ope=-
racidén son constantes, sl peso de revestimiento de
la banda después de pasar a trav8s de las corrien
tes de gas puede considerarse directamente propor
cional a la velocidad lineal, Asi, por ejemplo, si
el peso de revestimiento es de 152 gramos por me-

tro cuadrado a una velocidad lineal de 45,7 meiros

.por minuto, el peso del revestimiento seria de 354

gramos por metro cuadrado a una velocidad lineal
de 91,4 metros por minuto,
Como se indica anteriormente, un problg

ma de los sistemas de corrientes de fluide anterieor
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mente propuestos pars efectuar el control del re-
vestimiento, ha consistido en la formacidn de pe-
guefios rebordes de metal de revestimiento Y/QKQFQ
mulacidn de €ste en los bordes extremos de 1§*€gﬁ
da revestida, Los diagramas esquemdticos mostgzags
en las figuras 5, 6 y 7 ilustran diferentss ﬁgéul
tados obtenidos mediante diversos ajustes en lis
corrientes gassosas, que pueden tener por resuigg
do unas indeseables condiciones en los bordeé?ii%
vista vertical de la figura § y la seccién tE%ﬁgi
versal de la figura 6 muestran el listén mard%g;;
52 formado con las corrientes gaseosas colociggg?
simdtricamente cantra el sustrato revestido, Los
rebordes marginales se forman a lo largo del bor-
de extremo de la banda y representan un efecto al
tamente indeseable y despilfarro de metal de revsg
timiento. La vista esquemdtica mostrada en la figy
rg 7 ilustre el efecto de una desviacidn respectc
a la invencidn, que implica un desplazamiento de
las longitudes de incidencia H con la feormacidn de
uns cresta de revestimiento 54, S5i las corrientss
gase0sas opuestas no estdn situadas dentro de los
valores criticos de 1/20 H a 3/4 H, el efecto seréd
similar al que resulta cuando sclo se usa una coO-
rriente gaseosa, E£s decir, ei revestimiento seré
proyectado alrededor del borde y depositado sobre
el lado opuests, formando una densa acumulacién de
aquél o crestas sobre la superficie junto al borde.
Es evidente gue la banda no podrd enrollarse efi-

cazmente con la presencia de tal cresta de revesti
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miento,

Se ha determinado que la presidn de inci
dencia de las corrientes gaseosas es prcporcléqg;
a la presxén que alimenta al oriflcio. Por cog;ii
guiente, es posible controlar el peso del revgsti
miento simplemente 1ncrementando o d;snznuyegag‘ia
presidn eplicada al orificio, Como primera aprgx;
macidn, los pesos de revestimiento pusden consids
rarse como inversamente proporcionales a la pre~
sidn aplicads en el orificio. 5in embargo, logf an
crementos en la velocidad linesl también aumegfsp
el peso de revestimiento cuando no se alteran<o$¢as
variables. Para una primera aproximacidn suficien-
temente buena, el peso de revestimiento puede con-
siderarse como directamente proporcicnel a la velg

cidad de ls banda., _
" La distancia D (vdase figura 3) desde el

orificio a la banda afecta tambidn al besa final
del revestimiedto. Cuando la banda no estd situads
en 8l centro del espacio comprendido entre laé dos
toberas, una presidn igual tendrd por resultado una
diferencia en sl psso de'fevestimientu en las das
super?icie§ de la banda, porgue la distancia no es
linaal, Para una determinada presidn del gas, el
pesc medio de revestimiento, es decir el peso total,
aumentard cuando la banda se separe de la posicidn
caentral, . -

Como ejemplo de lo gue antecede, con la
banda centrada entre las dos tobsras, el ﬁeso de

revestimiento serd de 152 gramos por metro cuadra-
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do o un peso total de 254 gramos por metro cuadra
da. 5i la banda se desplaza del centro en 12,5 mi
1imetros, el lado de aguélla mds préximec a lamtma
bera tendré un peso de revestimiento de solo %
gramos por metro cuadrado, mientras que sl lagdm;
mds alejado de la tobera tendrd un peso de ré&ﬁﬁt
timiento de 203,2 gramos por metro cuadrado, Ei-to
tal sera de 280 gramos por metro cuadrade con incre

".-«’00-5

mento de 25,4 gramcs por metro cuadrado, porque, Ja

54 ¥ ¥

banda se desplazd del centro. _ ‘ oo

)vh-,,

Para una determinada déstancie D dé&.fobe
ra a banda y una determlnada presidn en el on&g?;
cio, habrd una disminucién en el peso de revesti- .
miento al incpementarse la altura S del orificio;
Esto 2s debido al incremento en la masa de fluido
emitida por la incrementada apertura del orificio,

Con una determinada distancia D de tobg
ra a banda y una determinada presidn en el orifi-
cio, 21 efecto de la elevacién de la tobera por en
cima del bafio de revestimiento dependerd de la ve-
locidad lingal y del drenaje de revestimiento. Co-
mo la incrementada velocidad de la banda tendré
por resultado un mayor transporte de revestimiente
hacia arriba y un revestido mds denso, la gravedad
devuslve parte del exceso de metal extraido del ba

fio de revestimiento, habiendo un nivel al que el.

idrenaje por gravedad se halla en equilibrio., Por

encima de este punto de equilibrio, no se produce

mis drenaje y el peso del revestimiento seré cong

tante. Por ejemplo, para producir un revestimiento
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' que a 457 milimetros. : R

de 317,5 gramos por meiro cuadradoc a 137 metros

por minuto, la elevacidn de la tobers serd por lo
menos de 254 milimetros. Por encime de este punto,
la tobera producird el mismo peso de revestiﬁiﬁ%%o,

317,5 gremos, a 305 milimetros con igual facilidad

a
w
*
-
Lo que sigue es un ejemplo especificg de
"
la manera de usar una procedimisnto de control de

L&
oy 4

revestimiento mediante corrientes gaseosas para

¥ '.'
producir revestimiento galvanizado sobre una Ban<

Piad iy
da de acero. .5e coloca un par de toberas de &ire,

cada una a lados opusstos de 13 banda y del dgﬁg}
fio mostrado en la figura 3, en un aparejo aju;;;bla
por encima del bafio de revestimiento. El aparejo
sjustable es tal qﬁe cada tobera de aire puede ajus
tarse horizontal 'p verticalmente y girarse para a-
justar el 4dngulo de incidencia del aite que choca
contra la banda. Esta, que sale verticalmente del
bafio galvanizante a una velocidad de 91 metro por
minuto, es sometida a la accién bérredora de las
corrientes de aire @ una distancia de 406 milimetros
por encima de la supaerficie del bafic. Las toberas
estdn situadas de manera que el eje de cada corrien
te de aire que sale del orificio de la ranura de
3,18 milf{metros de sltura incide sobre la banda con
un dngulo de -150, es decir 15o por debajo de una

posicién normal a la banda., El punto de impacto

del sje de un chorro estaba desviado 3,18 milimed

‘tros verticalments del punto de impacto del eje de

la corriente de aire que incidia a lados cpuestos
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de la benda, La distancia a lo largo del eje ds
cada chorro, dqsde el orificio a la banda. era ds
19,05 mil{metros, La presidn del aire corriente a
bajo desds el tamiz, dentro de cada una de la%:%é
5, beras, era de 762 milfmetros de agua y el pes&f&g
- ravestimiento producido de esta manera era de€22§;4
gramgos por metro cuadrado de lamina. El rasulgégte
revestimiento era de espesor y especto uniformes a

través de la anchura de la banda y los borde{wég?
10, tremos no mostraban crestas ni rebordes, if;:
| Les cambios en sl mencionado conjun{é?gg
pecifico de condiciones lineales requieren gefdipl
mente, para unas operaciones dptimas, cambios‘;;
el ajuste de las corrientes de aire, Por ejemplo,
15, una reduccidn en la velocidad lineal iria acompa-
’ flada de un descenso de las toberas gaseosas a una
posicién mds préxima al bafic de revestimiento. Unas
velocidades extremadamente bajas, es decif de 15
metros por minuto, harian que las toberas gquedasen
20, todo lo cerca del bafio como précticamente fuese po
. sible, es decir a unes 152 milimetros por encima
de la superficie. Unas velocidades lineales menores
requerirfan también una reduccién en la presidn
dentro de las toberas para mantener sl mismo peso
25, de revestimiento, Por ejemplo, si se reduce la vg
. locidad de la banda de 91 a 45,5 metros por minu-
to, la presidn del gas debe disminuir de 762 milf
metros de agus a.38l. Si han de producirse pesos
mésvligeros de revestimiento a cualquier velodidad

30, determinada, la presifin del gas dentro de las to-
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beras deberd incrementarse a un valor inversamente
proporcional al deseado cambio en el pesc de reves

timientd, La presidn del gas dentro de las tgbenas

puede regularse fdcilmente mediante una vélvuf%bﬁi

. - !\"’
tuada en el conducto principal de 5uministro‘gé ad

~
»

L

»

L

®
I‘B. Sv
Es evidente por lo que antecede que.pue-
k4
den realizarse varios cambios y modificaciones gin
Yooy

apartarse de la invencidn. En consecuencia, %;,ém-

A S

bito de ésta solo serd limitado por las adjun§§§

I's - . . - 3
reivindicaciones. .y -
: ey
NOTA 1, _.“f. N

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento asi como la manera de realizarlo en la
prédctica, debe hacarse constar que las aispoéiciﬁ; :
nes anteriormente indicadas son susceptibles de mo
dificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental, También se hace cénstar que
el invento corresponde‘a una solicitud de Patente
presentada en Norteamerica con fecha y nimero si-
guientes: 2 de febrero de 1967, Ser, No. 613.,474;
ecogiéndose por tanto e los beneficios que conce-
den los Convenios Internacionalés en vigor, sien-
do lo que constituye la esencia del referido inven
to y por lo que se solicita Patente de Invencién
por 20 afios en Espafia sobre: "METODO DE CONTROL DEL
ESPESCR DE UN REVESTIMIENTO SOGBRE UN SUSTRATO MO~
VILY; caracterizdndose por lo siguiente:'

) 12.-.métodu de control del espesor de un

revestimiento sobre un sustrato mdvil, mediante el
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uso de corrientes de gas aplicadssa las superfi-

cies revestidas del sustrato antes de que sl reveg
timiento se solidifique, caracterizado porque com
prande la proyecc;on de caorrientes gaseosas de°hl

turas de incidencia controladas contra superficaes
opuestas de dicho sustrato mévil desde toberag_g;
gas que se sitdan & uno y otro lado de aquél,'éq

tal manera que la altura de incidencia de las ;es
pectivas corrientes gaseosas se superpongan, paro
queden dssviadas entre si en una magnitud de L]Zd
a 3/4 de la altura de dicha incidencia, extendi&%
dose las citadas corrisntes de gas méa allé dg‘la

.9 €

anchura del sustratoc en sus bordes, P

28,- Método segun la reivindicacidén 1;j
caracterizado porgque dicho sustrato es una banda
de acero y el referido revestimiento es metal li-
cuado que se aplica a la referida banda de acero
mediante recubrimsénto por inmersién en calients.

32,~ Método seqln la reivindicacidn 12,
caracterizado porque dicho gas proyectado contra
el citado sustrato revestido para controlar su es
pesor es aire a temperatura ambiente,

48,- Metodo segdn la reivindicacidn 123,
caracterizado porque dichas corrientes gaseosas
son dirigidas al citado sustrato con un énguloc en
tre sﬁs lineas centrales y un plano normal al sug
trato de 420 a --450 aproximadamente,

53,- Método seqin la reivindicacidn 42,
caracterizado porque dicho angulo es del orden de

410 a —15° aproximadamente,
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62,- Método seglin la reivindicacién 18,
caracterizado porque dichas toberas se sitdan en-

tre 6,35 y 38 milimetros desde el sustrato.
AR

78,- Método de control del espesor e en
%
revestimiento sobre un sustrato mdévil; tal y cdojo

quedas sustancialmente descrito en la presentengy
» &%

moris y dibujos adjuntos, ‘ ’

£sta Memoria consta de 25 hojas sscritas

Ve ie%

e mdquine por una sola cara.
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