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Este invento se refisre nl revestimiento con
tinuo por inmersidén en bafio caliente de un nlambre fe
rroso con gzinc, y tiene como objeto principal la pro-
duceién de alambre revestido del "tipo 3", (Bl Insti-

5 tuto Americano del Hierro y el Acero denomina al mismo
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peso o egpesor de revestimiento tipo 3 o tipo A y la
Sociedad Americana de Pruebas y Materiales lo denomi
na como clase 3).

Con el procedimiento del invento, el alambre
ferroso de superficie limpia se sumerge en un bafio de
revegtimiento de zinc fundido que tiene menos de wm
0,254 de plomo y de un 0,04 a un 0,1%% de aluminio,
sacandolo del mismo en una atmésfera no oxidante sin
hacer contacto mecdnicamente con el metal de revesti-
miento fundido que se adhiere al alambre,

Ta atmésfera no oxidante se mantiene en un
tubo con holgura sustancial, a trovés del cual se ex
trae ol alambre del bafio, cuyo tubo tiene un extremo
sumergido en el bafio de metal de revegtimiento y se
abastece de gas a baja presién para formar en su in-
terior une atmésfera no oxidante,

El alambre ferroso con revestimiento metdli-
co se describe con frecuencia en esta rama de la in-
dustria como tipo 1, tipo 2, o tipo 3, dependiendo del
peso o espesor del metal de revestimiento por metro
cuadrado de superficie de alambre y del didmetro del
alambre sin revestir, El revestimiento del tipo 1 exi
ge un peso o espesor de¢ revestimiento minimo de 61 a
122 gramos de metal de revestimiento por metro cuadra
do de superficie de slambre para calibros do alambre
de un didmetro de 4,50 8-1,93 mm; el revestimiento del
tipo 2 exige un peso o espesor minimo del orden de 122
a 183 gramos por meiro cuadrado; y el revestimiento del
tipo 3 exige un peso o espesor de revestimiento mfnimo

de 244 gramos por metro cuadrado de superficie de alam
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bre para calibres de alambre de 4,50 a 2,50 mm de
didmetro y un peso o espesor de revestimiento minimo
de 183 gramos por metro cuadrado para alambres de ca
libre de 1,93 mm de didmetro,

Se Ias técnicas anteriores al invento han en-—
contrado dificultades en producir alambre revestido
del tipo 3 con un grado slevado de consistencia. Ia
yrdctica preferida comprende genoralmente el acabado
mecdnico del revestimiento por medio de un molde o

10. trogquel no humectable del tipo descrito en las paten-
tes Egtadounidenses 2.914.423 y 3.060.889 a nombre de
Earle L, Enapp. Cuando el troquel descrito en dichas
patentes estd limpio, se obtiene un alambre del tipo
3 de buena calidad, No obatante, la acumulacién del

15. material en la superficie del troquel produce rdpida
mente deterioro en 1a calidad del producto revestido
¥, en alzunos casos, una reduccidén en el peso o espe
sor del revestimiento, Asi, con técnicas anteriores

A al invento, segin se hu mencionado, se produce con

20, éxito alambre del tipo 3 menos del 50% del tiempo de

. operacién,

Ademds, la manufactura de troqueles de reves
timiento mecdnico debe tener bagtante precisién en lo
que se refiere a configurscién, montaje y huelgo alre

25. dedor del alambre que pasa n través de los misnos,

Teniendo on cuenta los comentariow anteriores,
est? invento tiene por principal objeto proporcionar
un procedimiento y aparato para producir revestimien~
tos metdlicos del tipo 3 sobre un alambre ferroso con

30, un grado elevado de consistencia,
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Otro objeto de egte invento es proporcionar
un aparato de disefio simple y con el que se lleva a
cabo el procedimiento del invonto sin que el operario
tenga que prestar una atencidén constante,

Segin el presente invento se proporciona un
procedimiento para el revestimiento continuo por inmer
gién en caliente de un alambre de bage ferrosa con un
metal de revestimiento, que se caracteriza porqué la
superficie de dichb alambre se limpia totalmente an-
tes de sumergirlo en el metal fundido de revestimien~
to y que se caracteriza ademfs por las operaciones des
Disponer un bafio de metal fundido de revestimiento; y
producir dicho alambre en dicho bafio; extraer dicho
alambre de dicho bafio sin contacto mecdnico del metal
de revestimiento adherido a su superficie; y proporcio
nar una atmésfera no oxidante para el menisco de dicho.
revestimiento formado por dicho alambre por encima del
nivel de dicho bafio,

El aparato segin este invento comprende un ba
fio de metal fundido de revestimiento, y se caracteriza
porque dispone de un tubo a través del cual puede pa=~
sar el citado alambre con notable holgura; medios para
montar dicho tubo con extremo sumergido en el citado
metal de revestimiento; y wedios para suministrar un
gas no oxidante en dicho tubo en cantidad suficiente
para evitar la entrada de aire en el tubo, El espacio
ocupado por esta atmbésfera no oxidante estd debtermina-
do por la longitud del tubo,

A continuacién se hace referencia a los dibn
jos adjuntos, en los que: .
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Lu figura 1 es una vista esquemdtica que 1lug
tra wn método de revestimiento segin este invento, que
airve de ejemplo.

Ia figura 2 e¢s una vigsta de corte transversal
que ilustrs el aparate de egte invento; y

La figura 3 e¢s uns vigta de corte tranaversal
tomada a lo largo de la linea 3=3 de la figura 2,

En general, el revestimiento continuo por in
mersién en calicente de un alambre ferrosc comprende
la operacidén de limpiar completamente o preparar de
otro modo conveniente la superficie del metal base pa
ra recibir ¢l metal fundido de revestimiento, La pre-
paracién superficial del alambre no forma pero se par
te de este invento, pero se comprenderd que se tiene
que efectuar una preparacidén superficial satisfacto-
ria antes de que el alumbre ferroso llegue al bafio de
metal de revestimienio,

Las patentes Estadounidenses 2,110,893;
2,136.957 y 2.197.662, a nombre de Sendzimir, descri-
ben todas ellas un procedimiento preparatorio actusl-
mente en uso industrial, y consisten en que el alambre
ferroso se someta sucesivamente a tratamiento térmi-
cos oxidantes y reductores antes de penetrar en el
bafio de metal de revestimiento,

Eg un hecho bi2n reconocido en lso profesién
que se puede emplear limpieza alcalina, u otro tipo
de limpieza quimica, o atn limpieza abrasiva, en lu-
gar del tratamiento térmico oxidante, Lo esencial de
egtas etapas preparatorias es que la superficie del

alambre de base metdlica quede suficicntemente limpio
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para consegulr unn humectucidn rdpida y completu por

el metal de revestimiento en el bafio,
Volviendo ahora a la figura 1, supongamos
que la superficie del alambre ferroso gue se ha de
Se revestir se ha limpiado completamente como medida pre
paratoria al revestimiento con metal fundido. ELl alam
bre esta indicado por el ndmero 10, y se comprenderd
que se debersd formar una atmésfera protectora apropia
da hasta el momento en que el alambre penetre realmen
10, te en el bafio de metal de revesgtimiento,

El baflo estd indicado por el nimero 12, Sew
gin ﬁna forma proferente de realizacién del invento,
el metal fundido del bafio estarsd compuesto principal-
mente por zinc fundido. No cbstante, se ha_deacubierto'

15. que para llevar a la prdctica el invento, segln se
describe en la presente memoria, el baiio de zinc fun-
dido no debe comprender mds del 0,25% de plomo para
conseguir un revestimiento terso, comerciaimente acep
table,

20, También se ha averiguado que es conveniente

. afiadir una pequefia cantidad de aluminio al metal de

revestimiento. En circunstancias normales, se deberd
afiadir aluminio dentro de los limites del 0,04 % al

0,1%%, preferiblemente del 0,04% al 0,08%. Se cree que

25, la cantidad de aluminio en ¢l tafio produce un cfecto

definido con relacidén al peso o egpesor del metui de
revestimiento aplicado. Especificamente, el peso o es

pesor del revestimiento varis en proporcién inversa a

la cantidad de aluminio, O sea, cwanto mencr sea la can

30. tidad de aluminio presente (dentro de los lf{mites indi

-y
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cados anteriormente) tanto mds grueso serd el roves-
timiento aplicado,

A medida que sale el alambre ferroso del ta-
flo de metal fundido de revestimiento, arragtrard consgl

Se &0 ung cantidad de metal funéido de revestimiento., Se
gin este invento, el revestimiento fundide adherido
al alambre no se¢ somete a contacto mecdnico alguno o
a acabado de ningun tipo.
Es muy importante evitar lu formacidn de una
10. cantidad sengible de oxildo en el menlsco del metal de
revegtimiento formado por encima del nivel del bafio
por el alambre en movimiento, A egte fin, se utiliza
el tubo indicado de un modo general por el nidmero 14,
Este tubo puede fabricarse de hierro fundido o de cual
15, quier otro material que no reaccione fdcilmente con
zine fundido,

SegUn 18 explicard mds adelante, el sxtremo
inferioxr del tubo 14 se sumerge en ol bafio de metal de
revegtimiento y se suministra en el interior del tubo

20, guas a baja presién para mantener la atmésfera no oxi-
dante mencionada anteriormente, En una operacién en
egsecala induatrial, es preferible gque el exiremo infe-
rior del tubo se sumerja en el metal de revestimiento

a una profundidad suficiente para maniener egtanquei-

- 25, dad pese a las variaciones normales del nivel del ba-

flo.

Volviendo ahora a las figuras 2 y 3, el tubo
14 comprende una parte inferior 16 que tiene un dnima
18, Se observard fdcilmente que el didmetro del 4nima

30. 18 es sensiblemente mayor que el didmetro del alumbre
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que se ha de revestir, Las experimentaciones c¢fectua-

]
{
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dap han indicado jue el didmetro del dnimu 18 debec ser
por lo menos doble que el difdmetro del alombre, pero
que no debs axceder de cinco veces el didmetro del
alambrse, Dentro de estos 1limites, 1los pesos o espeso-
reg de revestimiento aumentnn gradualmente con el su-
mento del tamafio del dnima hasta el 1fmite superior
mencionado, Cuando se awrenta el didmetro del dnime
nds alld de este iimite superior, S¢ produce un reves
timiento aspero, Se cree jue esta agpereza se debe a
la ruptura periodica del menisco del metal de reves-
timiento.

Asi, para celibres Egtadounidenses de alam-
bre de 7 a 12~% (4,50 a 2,50 mm de difmetro) el dnima
deberd variar de aproximadamente 9,5 de didmetro ming.
mo a 25,4 mm. Debido sl problema normal de alineacidn;
es preferible que el dnima no sea inferior a 6,35 mm ‘
afin para el alambre mis fino como puede ser el alambre
de calibre 16 (1,59 mm).

Ia parte superior del tubo comprende un dni-
ma 20 que tiene un didmeiro algo menor que el dnima
18, Se observard que el didmetrc de esta dnima es tam
bién sensiblemente mayor que el didmetro del alambre
en revestimiento, Se ha averiguado que es conveniente
reducir la parte supcerior del dnima para ayudar a man
tener la atmésfera no oxidante mencionada anteriormen
te. No obstante, una vez wds, el dnima menor 20 debe
ser lo suaficientemente grande bara que no se produzea
contacto entre el alambre revestido y el propio tubo

adn con problemas normales de alineacién. Es preferi-
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ble que el didmetro interior menor dei tubo g dnl
orden de 2 veces el didmatro del alumbre revesiido,

-

pera no inferior & 6,73%% aum,

y
ge observard tawbidn yue la parbe supertior
del tubo 14 estd nrovigiu de un caral amular 22 que
actia de hecho como cfhuara impelente o cdmara de 30
brepresidn para el #as no oxidante, Ia comunicacidn
entre 21 cunal y ol interior del tubo se forma por ne
dio de unu pluralidad de conduetos 24 asepuarades radial
mentbe alredador del tubo, Bl dibujo ilustra cuatro de
los citados conducios acparndos ‘equidisiantemente nl-
rededor del tubo y con un dngulo descendente de apro
ximadamente 450.

Eg preferible que eatos conduntes tensan un
dngulo descendente para tener la seguridad de que el
gas introducido a través de los mismos llenen al in-
terior del tubo para wantener de una forma ponitiva
la atmbsfera no oxidante,

E1 tubo 14 s2 sujeta en el soporte 20 por mp
dio del anillo de retencidén 28, Segin se irndieca en Ja
figura 2 ol soporte estn en comunicacidén con unn fuen
te de suminigtro apropiada de gas no oxidanta por me
dio del tubo 30. Ll gas del tubo 30 pasa por &l conduce
to 32 en el soporte al canal 22 arriba descrito y de
este al interior del tubo a través de los conductoz
24,

En una operacién a escaln industrial, semin
el procedimicnto y aparato arriba deseribz, ze suminig
tra gas nmatural al tnbo 30 a la temperatur- del ambien

te v a una presién relativamente baja. La presién es

POOR
QUALITY
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del orden de 76,28 gm/mz, por lo sue no produce el
efecto de degplazar el revestimiento, Es preferible

quemar el gas, y la presidn citada serd suficiente
para producir una llama de aproximadamente 50 mm por
5. encima de la parte superior del tubo 14,

Se 1llevé a cabo una serie de experimentos
industriales con alambre de calibre 9 (3,77 mm) man-
teniendo la velocidad del alambre a aproximadamente
19,8 m por minuto, Cusndo el didmetro del dnima del

10. tubo tenia 9,5 mm, se producix un revestimiento ter-
so de 274 g/mz. Aumentando ol didmetro del dnima a
12,7 mm se producia un revestimiento terso de 354 g/mz.
Aunentando el difmetro del dnima 2 19 mm se producia
un revestimiento de 320 g_z;/m2 que era accptable. Aumen

15, tando el didmetro del dnima a 25,4 mm se producia un
revestimiento de 335 g/mz, pero rugoso e inaceptable,
En la modalidad indusirial mencionada se averigud que
ua longitud de tubo del orden de 63,9 mm era conple-
tamente satisfactoria para rcvestir alambre hasta wn

20, calibre 14 (2,03 mm de didmetro).

Con el procedimiento y aparato deseritos, los
factores primarios que aceptan 8l peso 0 eupeésor de
revegbimiento son la velocidad de paso del alambre por
el bafio, 1a temperatura del alambre al penetrar un el

25, tafio, y el didmetro del tubo. En términos generales,
s6 ha averiguasdo que cuanto mayor es la velocidad del
alambre, tanto méds grueso es el revestimiento,

Gon relacidén a la temperatura del alambre,
ge ha averiguado que el alambre debe pencirar en el

30. hafio & una temperatura del orden de 454,400 a 510,0°C
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(728o a 7830 K). ILa escala de preferencia es la com~
prendida entre 454,4°C a 482,2% (728° a 755° X), Se
ha averiguado sue con temperaturss inferiores a
454,400, el revestimiento es tan aspero y rugoso que
no resulta comercialmente aceptable, Con una tempera-
tura superior a 510,000 es diffcil mantener unos es-
persores minimos de revestimiento,
NOTA

Descrite suficicnitemente la naturaleza del
invento as{ como la mnnera de reslizarlo en la prdcti
ca, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
riormente 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 Norieame-
rica con el n?, ver, No, 810,982 de 27 de Marzo de
1969, acogiéndose por lo tanto a los beneficios gue
conceden 108 Convenios Internacionales en vigor, sien
do lo que constituye la esencia del referido invento
¥y por lo que se golicita Patente de Invemcién por 20
afios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA
REALIZAR EI. REVESTIMIENTO CONTINUO POR INMERSICN EN
CALIENTE D¥ UN ALANMBRE DE BASE FERROSA; caracterizdn-—
dose por lo siguieﬂte:

1.~ Procedimiento para realizar el revesii-
miento continuo por inmersidén en calientc de un alam—
bre de base ferross, con un metal de revestimiento,
cuya superficie del alambre se limpia completamente
antes de sumergirlo en el metal fundido de rcvestimien

to, caracterizado porque se preve un bafio de metal fun
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dido de revestimiento; se introduce dicho alambre en

dicho bafio; se extrae dicho alambre de dicho bafio sin
tener un contacto mecdnico con el metal de revestimien
to adherido & su superficie; y se proporciona una at—
5. mfafera no oxidante para el menisco de dicho revesti-
miento formido por encima del nivel de dicho bafio por
dicho alambre,
2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterigado pordﬁe dicho bafio comprende principalmen

10, te zinc fundido e incluye menos del 0,25% de plomo,

3.- Procedimiento segin las reivindicaclones
1 o 2, carncterizado porque dicho bvafio comprende prin
cipalmente rinc fundido e incluye aluminio deniro de
los 1f{mites del 0,047 al 0,15%.

15. 4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado poryue dicha atmésfera no oxidante com- |
prende gas natural ardiendo,

5.- Aparato pmsra la aplicacién del procedi-

miento segln las reivindicaciones anteriores, caracte

- 20, rizado porque comprende un tubo a través del cual pue
de pasar dicho alambre con una holgura sensible; medios

para montar dicho tubo con un extremo sumergido en die

cho metal de revestimiento; y medios para suministrar

un gas no oxidante en dicho tubo en cantidad suficien-

25, te para evitar la entrada de aire en el mismo.

6.~ Aparato segin la reivindicacidn 5, carac-—
terizado porque compronde una pluralidad de aberturas
,fé%paradas angularmentc alrededor de dicho tubo, sumi-~
' ;/nistrandosﬂ dicho gos no oxlidante en dicho tulo por las

citadas aberturas.
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To= Aparato sestn la reivindicaeidn 5, caruc~
terizado porque comprence un canal angular y unu pluxra
lidad de conductos (ue forman comunicacién entre dicho
canal y el interior de diciio tubo y porque el citado
gaa no oxidants se suminigtra en dicho canal,

8.- Aparato sexdn las reivindicaciovnes 5 o 6,
caracterizado porque el didretro interior minimo de di
cho tubo es del orden de por Lo menos el doble que el
didmetro de dicho alambre.

9.~ Aparato segin lés reivindicaciones 5 o 6,
caracterizado por.ue el didmetro méximo interior de di
cho tubo no s superior a unas cinco voces el didmetro
de dicho alambre,

10.- Aparato segin la reivindicacién 5, carac
terizado porque dicho tubo comprende una primera parte
adyacente & dicho bafio que tiene un primer didmetro in
terior y una segunda parte separada hacia arriba de la
parte citada y con un didmetro interior menor.

11,~ Aparato gegin lu reivindicacidn 10, carac
terizado porque dicho gas no oxidente se suministra en
dicho tubo en la regidén del extremo superior de dicha
primera parte,

12,~ Procedimiento y aparato para realigzar el
revestimiento continuo por inmersién en caliente de un
alambre de base ferrosa, tal y como queda sustancialmen

te descrito en la presente Memoria y en los dibujos ad-

-/

Juntos,
Esta Memoria consta de trece hojas escritas a
ndqhina por 801c .
; é}t/},u na por una sola cara -5 JUL 172
o/ Madrid,
. ARMCO STEET. CORPORATION,

l.‘ GOMEZ AGEBO Y mop
£ B Elepdou L, Gagto Forafiades
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