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Esta invencidn se relaciona con un método para
el acabado de revestimientos metdlicos fundidos, aplica-
dos a tiras de hierro y acero, mediante el uso de un cho
rro de fliido con flujo laminar, cuyo chorro se usa para

5 controlar el espesor y calidad del revestimiento acabado.
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Se reconoce en el arite que una operacién conti-
nua de revestimiento metdlico, considerada en general,
incluye las operaciones de preparar primeramente la super
ficie de la tirs =& revestir para recibir el metal de re-
vestimiento fundido, pasédndose seguidamente el metel bé-
sico a un hafio de metal de revestimiento fundido y efec~
tudndose finalmente el acabado del revestimiento aplicado.
Tal como se usa en esta deseripeidn, el término "acabado"
incluye las operaciones de controlar, alisar y solidifi-
car el metal de revestimiento.

De acuerdo con la prictica convencional, el con-
trol y alisamiento del metal de revestimiento fundido se
efectian mediante la utilizaeidén de rodillos de salida
que establecen contacto con el metal de revestimiento fun
dido sobre la superficie de la tira 81 salir ésta del ba~-
fio de revestimiento. Ia solidificacién del metal de reves
timiento que permanece sobre la tira se efectia por va-
rios medios, ineluyendo un teﬁple con agua 0 procedimien
to andlogo.

Se reconoce en el arte que el uso de rodillos de
salida, como anteriormente se describe, no proporciona wn
control altamente preciso sobre el espesor del resuvliante
revestimiento, En efecto, el mantenimiento de la consis-
tencia en el espesor del revestimiento de borde a boxrde

en una tira determinada se efectia en gran parte mediante

'oambio manual del contorno de los rodillos de salida du~

rante la operacidn. Esto, naturalmente, es una operacién
extremadamente dificil y requiere operarios altamente es-
pecializados. Ademds, este continuo cambio en los contor- -

nos de los rodillos de salida da lugar a un rdpido ritmo
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de deterioro, que requiere la sustitucién de los rodillos
citados con relativa frecuencia.

Se sabe también que los rodillos de salida produ
cen con frecuencia una caracteristica marcacién de "rayas
de tigre" sobre la superficie del revestimiento, debido &
las muescas presentes en los rodillos, o a ls presencia
de escoria y d6xidos recogidos del baflo y adheridos a los
rodillos.

Ia experiencia comercial con los revestimientos
metdlicos ha establecido en general que el uso de un dis~-
pogitivo de acabado mecdnico que incluya rodillos de sali-
da impone wne limitacién a la velocidad mixima en la tota
lidzd del procedimiento. Es decir, es imposible, cuando
se usan rodillos de salida, revestir mds alld de una deter
minada velocidad de la tira y obtener al mismo tiempo un
satisfactorio acabado superficial. ’

La experiencia ha demostrado también que el uso
de los rodillos de salide crea problemas adlicionales en
situaciones especi{ficas. Es decir, por ejemplo, en el re=-
vestimiento de acero con aleacién plomo-estafio o terne o
plomo, ha sido necesario incluir hasta el 17% de estafio
en el baflo de revestimiento para humedecer adecuadamente
los rodillos de salida. Como el estafio no es particular-
mente deseable en el bafio de revestimiento, y es un mate-
rial relativamente costoso, seria altamente deseable crear
un sistema con el que se pudiese aplicar satlisfactoriamen—
te un revestimiento de terme de bajo contenido en estafio.

Considerada en lineas generales, esta invencién
se relaciona principalmente con el acabado de un revegti-
miento metdlico fundido. Suponiendo que la superficie de



la tira a revestir ha sido debidamente preparads, se pasa
a un bafio de metal de revestimiento fundido y se retira
del mismo por una trayectoria de desplazamiento general-
mente vertical. Al salir Ia tira del bafio de metal de re-
5. vestimiento fundido, arrastrard consigo una porcidén del
referido metal fundido, formando un menisco céncavo. De
acuerdo con esta invencidén, la caps superficial no unifor
me sobre la tira es limpiamente cortada por un chorro ga-
seoso de flujo laminar, de manera que la porcidén exterior
10. del revestimiento fluya de nuevo al bafio, mientras se
adhiere o permanece en la {ira una cantidad deseada del
metal fundido., La cantidad de este metal que se adhiere
a la tira (el espesor del revestimiento acabado) se con-
trola de acuerdo con esta invencidén variando, como se ex-
15. pone posteriormente con mis detalle, la velocidad del cho
rro de fldido, el dngulo de incidencia del chorro sobre
la tira revestida, la altura del punto de incidencia y la
forma de la aberturs de la %tobera que produce el chorro.
Recordendo los anteriores comentarios respecto
20. al estado del arte anterior, es un objeto de la presente
invencidn proporcionar un método de revestimiento metdlico
que permite unas velocidades de revestimiento notablemen-
te superiores.
0tro objeto de la invencidn es la provisién de un
25, método de revestimiento metdlico que proporciona un con-
trol muy superior sobre el espesor del revestimiento aca-
bado.
Otro objeto de la inmvencién es proporcionar un
método mediante el cual puede aplicarse un diferente espe-

30. sor de revestimiento a los dos lados de una tira determi-
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nada.

Otro objeto es la provisién de un método de re-
vestimiento que requiere un minimo de mantenimiento duran
te perfodos de funcionamiento sustanciales.

Otro objeto es proporcionar un método en el que
puede establecerse una compensacidén en la operacidn de aca
bado de las variaciones en el espesor del revestimiento a
través de las caras de la tira, que puedan ser causadas
por variaciones en la forma de ésta.

Otro objeto especifico de la invencidn es el de
proporcionar un método que permita la aplicacidén de un re
vestimiento de terne de bagjo contenido en estafio.

Para una mejor compresidén de la presente inven-
cién se hace a continuacidn una deseripcidén detallada con
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

Ia figura 1 es un dibujo esquemdtico de una ope-
racidn de revestimiento de acuerdo con la invencién; y

La figura 2 es un diagrama esquemdtico gque muese
tre en la porcidén izquierda el menisco formado cuando se
retira una porcidén del metal de revestimiento fundido por
la tira en movimiento, y en la porcidn derecha la accidn
del chorro de fliido sobre el metal de revestimiento.

Volviendo ahora a la figura 1, se ha ilustrado
esquendticamente el procedimiento de esta invencién. Una
tira 10 del metal bdsico ferroso a revestir se desenrplla
de la bobina 11 y pasa a través de la unidad limpiadora 12,
Esta unidad puede ser del tipo de limpieza quimica en hi~
medo, bien conocido, o del tipo térmico, en el que la tira
se calienta en una atmésfera oxidante a fin de formar un

revestimiento como de éxido homogéneo y delgado sobre ella.
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Iuego se pasa la tira al horno de recoccién y re-
duccién continuas 13, que, como es bien sabido en el arte,
estd provisto de una atmdsfera reductoré ¥ de una alimen-
tacidén de gas adecuada en el extremo de entrada. En el hor
no reductor 13, cualesquiera 6xidos formados sobre la su-
perficie del metal bdsico de la unidad limpiadora 12 son
reducidos a8 un revestimiento delgado de hierro naciente.

De acuerdo con la préctica preferida de la inven-
cidén, la tira 10 se enfriard aproximadamente a la ‘tempera-
tura del bafio fundido despuds de pasar desde el horno re-
ductor 13 a la tobera refrigerante 14, que estd proviste
de una adecuads atmésfera neutra o reductora. El extremo
de salida de la tobera refrigerante 14 estard sumergido en
el metal fundido contenido en el bafio 15. Por consiguiente,
la tira 10 saldrd de la tobera 14, pasaré alrededor del ro
dillo sumergido 16 y saldrid del bafio fundido por una tra-
yectoria de desplazamiento sustancialmente vertical.

Las operaciones expuestas en li{neas generales an-
teriormente comprenden el procedimiento Sendzimir, bien co
nocido, expuesto por primera vez en la patente estadouni-
dense n? 2,110.893. Todos los aspectos y ramificaciones de
las operaciones anteriormente expuestas se explican con
mds detalle en esta patente y en sus casos relacionados.
Deberéd entenderse que este método de preparacidn es sdlo
ejemplificativo y no es necesario para la prictica de esta
invencién. Pueden emplearse otros métodos de preparaciones
de la tira, tales como el procedimiento de desoxidante y
de flujo.

Al salir la tira del bafio de revestimiento, arras

trard consigo una cantidad de metal de revestimiento fundi -
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do. Esto se conoce por "accidn de bombeo" de la tira y
puede controlarse variando el grado de alisamiento de la
superficie de la tira o variando la velocidad de funcio-
namiento de la misma. Es decir, una superficie de tira
basta bombeard mayor cantidad de metal de revestimiento
fundido que wna superficie lisa; andlogamente, una eleva-
da velocidad de la tira bombeard mds metal fundido que una
velocidad de revestimiento mds lenta.

Con referencia a la figura 2, la tira objeto de
revestimianto se indida en 10, E1l nivel normel de metal
de revestimiento fundido en el batio se indica en 17. Con
referencia a la porcién izquierda de la tira 10, se obser
vard que la tira en movimiento refira una cantidad de me-
tal de revestimiento fundido en un menisco 18 que se extim
de por encima del nivel normal del bafio 17,

De acuerdo con esta invencidn, se dirigird a la
tira un chorro gaseoso de flujo sustancialmente laminar,
indiecado por la flecha 19 sobre el lado derecho de aqué-
lla, en un punto donde el espesor del revestimiento es su-
perior al deseado espesor final. La accidn de este chorro
gaseoso produce un limpio corte del revestimiento fundido,
de manera que su porcidn exterior indicada en la parte de-
recha de la figura 2 por la linea 20, fluye hacia atrds
al bafio, mientras que se adhiere a la tira una cantidad
deseada del referido metal., Como se explicari seguidamen-
te, 1la accibn cortante del chorro gaseoso se efectda junto
con una accidn alisadora de la superficie del metal de re-
vestimiento que permanece sobre la tira,

Egte metal que permanece sobre la tira se solidi-

fica luego de cuaslquier manera convencional y la tira re-
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vestida se enrolla en2l para su transporte o ulterior
tratamiento.
Como se explica anteriormente en'esta descrip=-
cién, es importante que el chorro gaseoso dirigido al
Be revestimiento del metal fundido corte limpiamente dicho
revestimiento, mientras produce unalisamiento de la su-
perficie de la poreién del metal de revestimiento que
permanece sobre la tira bdsica ferrosa. Esto se efectia,
de acuerdo con la presente invencidn, mediante la uti-~
10, lizacidén de un chorro de flujo sustancialmente leminar,
de fldido gaseoso, Ias variaciones de presidn o la tur-
bulencia en el chorro gaseoso producirén perturbaciones
sobre la superficle de la tira revestida. La turbulencia
a lo largo de'ios 1imites superior e inferior del chorro
15, creardn turbulencia en el metal de revestimiento fundido
cortadd, produciendo deformaciones y un trazado residual
en la pelicula que permanece sobre la tira. Ademds, es
bien sabido en el arte que la superficie del metal de re-
vestimiento contenido en el bafio (especialmente en el ca-
20, so de aluminio o cine) se cubrird con éxido, escoria, ete,
¥y que estos dxidos y escoria serdn elevados por la ac-
cidn de bombeo de la tira a lo largo del menisco. Si la
accién cortante no es definida y limpia, serdn arrastra-
das porciones de Oxido y escoria en el revestimiento metd-
25, lico final, Para mantener la uniformidad del revestimien-
to acabado, el flujo del chorro ha de ser laminar, carac—
terizado por un marcado gradiente de velocidad a través
de su dimensidén estrecha. Es deeir, los limites del chorro
en su dimensién estrecha Ffluyen casi a la misma velocidad

30, que las ldminas internas del fldido del chorro, mientras
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que se produce un arrastre minimo de la aimdsfera cir-
cundante debido a la ausencia general de vértices tur-
bulentos.

Hay dos maneras ligeramente diferentes en
gue el filujo del chorro sustancialmente laminar puede
controlar los 6xidos a.lo largo del menisco. Si la pre-
8idn es relativamente elevada, se supone que los dxidos
son devueltos al hafio junto con el exceso & metal de
revestimiento. Si se disminuye la presidn, se supone
que los dxidos son desmenuzados en diminutas particulas
que se aplican uniformemente al acero. En cualquier ca-
so, este proceso evita la situacidn en la que se permi-
te la acumnlacidn de dxidos y su periddica fijacidn al
aceré en forma de grandes grumos.

Preferiblemente, el chorro &berd utilizarse
e una presidén suficientemente baja para que la caida de
presidén entre la cdmara de sobrepresidén y la atmdésfera
externa no cause turbulencias. Investigaciones tedricas
hen indicado que la presidén en la cédmara debe ser supe-
rior a la presidn existente en el exterior de la tobe—
ra en menos del 50% aproximadamente (medido sobre una
base absoluta), a fin de asegurar que tenga lugar la
completa expansidén del fldido dentro de los confines de
la tobera. Tal chorro funciona a una velocidad inferior
& la del gonido,

Preferiblemente, la tobera deberd ser del ti-
po convergénte, construida de manera que la velocldad
méxima del efluente se alcance en el punto de salida
de la tobera, en lurar de efectuarse dentro o fuera de

ella. Bajo estas condiciones, se genera una turbulencia
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minima,

Se recordard que al comienzo de esta descrip-
cién se decia que la combinacidn de velocidad de la ti-
ra, velocidad del chorro, definicidén del gradiente de
velocidad a través de la dimensidn estrecha del chorro,
dngulo de incidencia, altura del punto de incidencia
y fuerza total ejercida por'el chorro, pueden variarse
a fin de obtener un preciso control sobre el espesor del
metal de revegtimiento que permanece sobre la tira, La
naturaleza de estos diversos factores puede exponerse
brevemente como sigue, Ia velocidad del chorro (supo-
niendo una velocidad subsénica) es proporcional a la
raiz cuadrada de la caida de presién. ILa definicidén del
gradiente de velocidad a través de la dimensidn estrecha
del chorro serd comunicada inicialmente por un correcto
disefio de la tobera. Seguidamente, la definii_cién del
gradiente de velocidad disminuird en funcién-de la dis~
tancia de la tobera. El dngulo de incidencia del chorro
afectard al porcentaje de metal de revestimiento cor-
tado y al porcentaje de la fuerza del chorro ejercida
contra el revestimiento que permanece sobre la tira. ¥
finalmente, le fuerza total ejercida por el chorro es
aproximadamente proporcional al producto de la caida de
presién por la abertura de la tobera.

Se ha descubierto que los citados factores han
de estar relacionados de manera que se mantengs un
flujo continuo de un exceso & metal desde el punto de
incidencia hacia el bafio. Egte flujo devuelve cualquier
escoria y Oxido existentes sobre el revestimiento al ba=-

fio. Las investigaciones efectuadas en el laboratorio
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indican que, en el caso de un metal de revestimiento de
cine, se requiere un flujo de retorno minimo de 142
gramos aproximadamente por minuto, por cada 25 milime-
tros de anchura de la tira, para un acabado satisfacto-
rio, Cualguier incremento en egte valor del flujo de re-
torno acentia la accidn de acabado por un retorno mds
rdpido de los déxidos indeseados al bafio y ensancha la

amplitud del ajuste permisible.

Como anteriormente se indica, el chorro gaseo=-

80 incidird sobre el metal de revestimiento & una altu-
ra por encime del bafio a la que el espesor del revesti-
miento es superior gl deseado espesor final del mismo.
Natualmente, es bien sabido que el espesor del revesti-
miento fundido en cualquier punto determinado por encima
del bafio es funcidn de la velocidad de la tira, de la
superficie de la misma, de la vigcosidad del metal de
revestimiento y de la densidad de dicho metal,

La experimentacién ha establecido los siguien-
tes limites operativos para une linea de revestimiento
con cinc., ILa abertura de la ranura de la tobera puede
variar entre 0,25 y 2,5 milimetros, siendo la abertura
Optima del orden de 0,62 milimetros. El dngulo de inci-
dencia del chorro sobre la tire (el dngulo se mide con
referencia a un plano normal a la superficie de la tira)
puede variar de 10° para arribs g 200 para abajo, siendo
el dngulo dptimo de 2° para abajo, aproximadamente., La
distancia entre el extremo de la tobera y la tira puede
variar ente 3,18 y 63 milimetros., Ia anturabdel punto
de incidencia por encima del bafio variard dependiendo
de la velocidad de la tira. A una velocidad de 91,4 me=-
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tros por minutp el punto de incidencia sersd del orden de
305 a 381 milimetros por encima del nivel normal del ba=~
fio, La presidén del chorro puede variar entre 17,3 gramos
por centimetro cuadrado y 0,7 Kg por centimetro cuadra-

doe.

Bl chorro puede ser de cualquiera de varios
fldidos, pero se ha observado que el aire es mejor para
revestimientos de terne, mientras que el vapor de agua
seco (sobrecalentada) es preferible para una operacidn de
revestimiento con cine,

El experto en la materia comprenders indudable-
mente que la tirs objeto de revestimiento no serd perfec-
famente plana al salir del bafio de revegtimiento y el pa-
sar por los chorros de gas. También resultars evidente,
por partes de la anterior explicacién, que la distancia
entre elextremo de la tobera del chorro y la tira re-
vestida variard la accidn cortadora del chorro. Es decir,
al apartarse mds una porcidn de. una tira respecto al cho-
rro, se reducird la accidn cortante. Para compensar esta
disminueidn en la accidn cortante sobre una poreién de
la anchura total de la tira, es necesario incrementar el
tamafio de la ranura de la tobera en aquella porcién de
la tira, puesto que con una presidén constante en la cdmara-
el efecto friccional es proporcional a la abertura de la
tobera. Asi, si el centro de la tira se arquea alejandose
de una tobera determinada, la porcidn central de esta to-
bera puede incrementarse muy ligeraménte en cuanto a su
tamafio, de manera que el chorro resultante deje un espe-
gor de revestimiento uniforme a través de toda la anchura

de la tira, a pesar de su argueamiento,
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El aparato mediante el cual se efectda este
ajuste del tamaiio de la aberturs de la tobera, no for-
ma parte de esta invencidn. Se ofrece una completa
deseripeidn del asparato destinado a conseguir este re-
sultado, en la patente estadounidense n? 3.314.163, a
nombre de John B, Kohler.

También se ha descubierto gue el uso de una
superior presién en los medios de acabado disminuye
el efecto que las vagriaciones de distancia entre la
tobera y la tira ejercen sobre el espesor de revesti-
miento que permanece sobre la tira. El uso de este
prinecipio permite la aplicacidén de revestimiento mds
uniformes sobre wuna tira que estd arqueéda o deforma-
da de oira manera,

Resultard evidente para los expertos en el
arte la posibilidad de efectuar numeroses modificacio-
nes y cambios en la versidn deserita, sin apartarse
de su dmbito y espiritu., En consecuencia, no se preten-
de ninguna limitacidn salvo en el sentido especifica-
mente expuesto enlas siguientes reivindicaciones,

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la maners de realizarlo en la pricti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
riormente indicadas son susceptibles de modificeciones
de detalle en cuanto no alteren su princéipio fundamen-
tal, También se hace constar que el invento correspon-
de a una solicitud de patente présentada en Nortdame-
rica con el nimero Ser No. 637.442 de 10 de mayo de
1967, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que
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conceden los Convenios 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 Egpafia sobre: "METODO DE REVESTIMIENTO DE UNA TIRA
DE METAL FERROSO", caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Método de revestimiento de una tira de
metal ferreso, caracterizado porque comprende las opera-
ciones de: preparar la supéerficie de la tira ferrosa
para recibir un metal de revestimiento fundido; hacer
pasar la tira a través de un batio de metal de revesti-
miento fundido, en virtud de lo cual se retira una can-
tidad del citado metal de revestimiento fundido de di-
cho bafio por la tira en moﬁimiento; y hecer incidir
un chorro de flujo sustancislmente laminar de fldido ga-
seoso sobre la superficie de la citada tira revestida
al salir del mencionado bafio, a una alturs en la que
el espesor de dicho metal de revestimiento es superior
el deseado espesor final de revestimiento, devolviendo
el citado chorro incidente un flujo continuo del expre-
sado metal de revestimiento fundido al mencionado bafio,

2,- Método segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque el citado chorro de fliido gaseoso tiene
un definido gradiente de velocidad a través de su dimen=-
gién estrecha.

3.~ Método segln la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque incluye la operacidén de configurar la
dimensidn estrecha del citado chorro gaseoso para com-
pensar el arqueamiento de la tira.

4.~ Método segin la reivindicacidén 1, caracte-
rizado porque, cusndo se aplica & une tira de metal fe-
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rroso, comprende las operaciones de preparar la super—
ficie de la tira ferrosa para recibir un metal de re-
westimiento fundido; hacer pasar diche ‘tira a través
de un bafio de metal de revestimiento fundido, de mane-
ra que se retire del citado bafio una capa del metal

de revestimiento fundido por la expresada tira; y cor-
tar limpiamente dicha caepa, de manera que su porcidn
exterior fluya hacia atrds en direccidn del bafio, mien-
tras se adhiere una deseada cantidad del metal de re—
vegtimiento a la tira, y al mismo tiempo el alisamiento
de la superficie de dicho metal de revestimiento adhe-
rido.

5.~ Método segin la reivindicacién 4, carac-
terizado porgque la cantidad de metal de revestimiento
fundido devuelta al citado bafio por el expresado corte
de tal revestimiento es por lo menos de 142 gramos por
minuto, por cada 25 milimetros de anchura de la tiras,
en virtud de lo cual los dxidos y la escoria de la su~
perficie del metal de revestimiento retirado de dicho
bafio por la tira son devueltos al mismo,.

6.~ Método segin la reivindicacién 4, caracte-
rizado porque la citada operacidn de cortar limpiamen-
te la citada capa se efectia dirigiendo un chorro ga-
se0s0 de flujo laminar a la citada capa en un punto en
el que el espesor del metal fundido es superior al de-
seado espesor final del revestimiento.

Te~ Método segiin la reivindicacidn 5, caracte-
rizado porque la velocidad mdxima del citado chorro ga-
seoso de flujo leminar se produce sustancialmente en
el punto de salide de la tobera,
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8.~ M&todo segin la reivindicacién 7, carac-
terizado porque el citado éhorro gaseoso tiene un de~
finido gradiente de velocidad a través de' su dimensién
egtrecha.

9.~ Método segin la reivindicacidén 8, caracte-
rizado porque incluye la operacidn de configurar la
dimensidén estrecha del citado chorro gaseoso para com-
pensar el arqueamiento de la tira.

10.~ Método segin la reivindicacidn 1, carac-—

“terizado porgue, cuandc parasrevestir un metal bdsico

ferroso con un metal de revestimiento fundido, compren-
de el hacer pasar a la citada tira a través de un bafio
del mencionado metal de revestimiento fundido, retirar
dicha tira del bafio por una trayectoria de desplazamien
to vertical y hacer incidir un chorro de flujo sustan-
cialmente laminar de fldido gaseoso sobre la superficie
de la tira al salir del bafio, a una altura superior a la
de éste, donde el espesor de la pelicula ascendente de
metal de revestimiento fundide es superior al espesor de
revestimiento final, teniendo el c¢citado chorro un defi-
nido grediente de velocidad a través de su dimensidén ese
trecha y dirigiéndose para cortar limpiamente la pelicu-
la ascendente de metal de revestimiento fundido, de ma~-
nera que su porcidn exterior fluya hacia atrds en direc-
c¢idn al befio y alisdndose el resto del metal de revesti~
miento fundido que se adhiere a la tira, empleando la
combinacidén de velocidad del chorro, velocidad de la ti
re, distancia entre el chorroe y la tira, dngulo de inci-
dencia, altura del punto de incidencia y fuerza total .-

ejercida por el chorro, para controlar el espesor del me




tal de revestimienito que permanece sobre la citada tira.

11.- Método segin la reivindicacién 10, caracte
rizado porque incluye la operacidén de contornear la di-
mensién estrecha del c¢itado chorro para compensar el ar=

5e queamiento de la tira.

12,- Método segln la reivindicacidén 10, caracte
rizado porque la cantidad de metal de revestimiento fun-
dido que fluye hacia atrds en direccidén del bafio, es por
lo menos de 142 gramos por minuto, por cada 25 milimetros

10. de anchura de la tira, en virtud de lo cual los 6xidos y |
escoria existentes sobre la pelicula ascendente de metal
de revestimiento fundido son devueltos al citado bafio.

13.~ Método de revestimiento de una tira de me-
tal i‘érroso, tal y como queda sustancialmente descrito en

15, la presente Memoria y en Jos dibujos adjuntos.

aJMemoria corista de diecisiete hojas escritas
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