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Procedimiento y aparato de galvanizacién continua de tiras
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de acero o N

Solicitanto: ALLIED TUBE & CONDUIT CORPORATION, entidad norteamericana,
residente en 16100 South Lathrop Avenue, Harvey, Illinois,

EC. UU. de A,

Esta invencidén se relaciona con un procedimiento
y un aparato para galvanizar material en forma da tira y hés
especificament2 con un método y én aparato para galvanizar
continuamente dicho material, que es plano o total o parcial_

5 mente configurada mediante formacién por rodillos,
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La galvanizazidn de tira plana se ha efectuado

en el arte anterior con el que estamos familiarizados me_

~ diants el uso de bafios o tanques de zinc fundido de sustan

cial profundidad. La tira se intraduce en el bafio haciéndola
sntrar por su superficie superior desde arriba vy, después

de pasar sobre uno o mds rodillos de gufa, se le hace salir
del bafio desde la superficie superiory Con este aparato y
método bdsicos, se han conseguido resultados satisfactorios
usando como criterios el aspecto, resistencia al moho y ala
corresidn, El acero en tira galvanizado no es casi nunca.un

producto acabado de por sf, sino que mis bien constituye un

. material a configurar con una forma dessada. Para ello, la

" prictica ha consisteido hasta ahora en galvanizar el material -

en tira, de anchura bastante grende, cortarloc luego. Ordina_
riamente, el material cortado ss enrolla y transporta luego

a otro punto para su configuracién mediante formacidn a rodi_
lles, corte o punzonado. Cuando se corta o punzona después de

galvanizacién, los bordes laterales u otros quedan espuestos

-y, en tales circunstancias, pueden enmohecerse. Generalmente

se admita‘que para consequir un producto qué myzstre buena
resistencia- al enmohecimiento marginal durante largos periodos
de tiempo, existe una limitacién en el grosor del material que
puede galvanizarse. Por ejemplo, en un infnrmelsobre ensayos
efectuados por Frank J. Cole, ds la Republic Steel Co;ﬁ., de
Cleveland (Chio, Estados Unidos), presentando en una reunién

del Comitd de Galvanizadores en octubre de 1963, se conclufa

que el grande de proteccién proporcionado por la galyanizacién

con zinc dependfa del calibra del acero y del espesdr del zinc.
En sste informe, Cole indicaba que la opinifn general en la

industria consist{a en que una proteccifn catfdica galvdnica
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resulta efectiva en los bordes del acero galvanizados sao_
lamante en un calibre de 0,036 pulgada y menor, y que sus
datos confirmaban tal opinidn.

En medida considerable, el método del arte anterior
@s necesario porque no se ha consideracdo prictice configurar
el materiakl en tira, ya sea parcial o completamente, en una
1fnea requerida para los mdtodos de galvanizacién del arte
anterior es tal que la adicifn de la formacidn a rodillo a la
1fnea resulta antiecondmica o irrealizable. )

Por consiguiente, la opinifn generalmente aceptada
por la industria ha sido, como se indica anteriorménte, que
la cifra de 0,036 pulgada es el lfmite del grosor de la tira
que puede galvanizarse en un proceso continuo, en el gue los
bordes quedan expuestos al cortarss después de la galvanizacidn.
Cuando es posible, cdmo ocurre en el caso de esta invencidn,
eliminar la operacidn de corte subsiguiente a.la galvanizarse
una tira de un calibre superior a 0,036 pulpada y obtenerse
un eficaz recubrimiento de todas las superficias. Este resul
tado se obtiens mediante un aspecto de esta galvanizado en un
proceso continue, mediante rodilless, punzones o similares, de
manera que se obtlene un producto total o parcialmente acabadao,
ton sus bordes expuestos galvanizadas, Generalmente, la forma_
cifn a rodillo de tira galvanizada se efsctda con tira de hasta
36 pulgadas de anchura;rconsideréndose la posiblidad de usar
esta invencibn en lfneas de galvanizacién continuas de tBatar
tira de dichas dimensiones, por lo menos.

Por consiguiente, es un objeto de esta invencibn
proporcionar un nuevo método de galvanizacidn de acero en tira
de cualquier anchura deseada, de manera que los bordes sean
adecuadamente protegidos, incluso con un espesor de tira su_

perior a 0,036 pulgada,




- Otros probleﬁas del método y el aparzto del arte
anterior tienen por efecto incrementar su costo de explotacidn
al limitar su flexibilidad en cuanto a la clase de tira que
puede galvanizarse ein procedimientos de cambio costosos y

5. - extensos. Gtros factores incrementadores del costo son la nece_
sidad de periddicos tiempos de interrupcidn para el ménteni_
miento de elementos tales coma>gu£as, rodillos de inmersidn
y otras partes méviles sumergidas. Ademds, es necesaric reti
rar periddicamente sscorias de la parte'superior del bafio, por

10. ejemplo, Asimismo, se requieren medios complicados para mantq_'
ner unas deseadas temperatura del bafio y dispersidnm de los ma_

teriales de aleacidn. Ademds, si se desea producir un material

de aczro galvanizado en el que la calidad del acabado sﬁperfi_
cial sea importante, como por ejemplo cusndo se desea un pro_
15, ducto para el consumo, se requiers el uso de dispositivos a
emplear después del revestimiento, tales como rodillos bru_
fiidores, aumentindose asi mis adn el costo y complejidad del
sistema.
En consecuencia, &s otro objeto de la invencidn
: propurcionab un nuevo método par la galvaniéacién continua de
20. " acero en'tifa, que es relativamente mds facil y menos.costoso

de construir y mantener.

Otro objeto de la invencifn es proporcionar. un
‘nuevo método para la galvanizacién continua de tira de acero,
que puede ensartarse mis ficilments que en arte anterior, cuando

25 se dasea cambiar de una arichura de tira a otra.
. _

Otro objeto es proporcionar un nusvo método. para
la galvanizacién continua de acero en tira, capaz de producir

unos acasbados lisos, libres de lentejuelas o defectos.,

Otro objeto de la invencién es proporcionar un

30 nuevo método para la galvanizacidn continua de acero en tira,
»
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capaz de revestir material en tira gque ha sido configurado

a rodillo en {UNa8, forma deseada o ha sido parcialmente

‘formado a rodillo antes de la galvanizacién y puede ser forma_

do finalmente a rodillo después de la galvanizacidn.

Otro objeto de la invencifn es proporecionar un
nuevo método y aparato para la galvanizacidn continua de las
superficies de acero en tira, cuyos método y aparate no pro_
ducen despilfarro del zinc usado para la galvanizacién.

Los citados objetos y otros de la invencifn se
consiguen mediante un nuevo método de galvenizacién de tira,
que incluye la operacidén de desplazar el material en tira por
un planc sustancialmente horizeontal a través de un baffo de zinc.
En otro aspecto de la invencidn, la tira pueds tratarse mientras
se encuentra en disposicién plana o parcialmente formada.

El asunto que se considera como la propia invencidn
se indica particularmente y se reivindica distintamente en la
poreibn final de esta descripeién. Determinadas versiones de la
invancidn, tanto en lo que respecta a su estructura como a su
manera de operacién, junto con otros objetos y ventajas de la
misma, podrin comprenderse mejor con referencia a la siguiente
descripcibn ofrecida en relacidn con los adjuntos dibujos, en

~

los cuales: ' ..

La figura 1 es una ilustracidn esquemitica de una
méquina que incorpora la invencién y que es Gtil para poner en
practica el método de la misma. )

, .La figura 2 es una ilustracién esguemitica de una
estructura de bafio de zinc §til para-poner en prictica el mé_
todo de la invencidn. |

La figura 3 es una vista tomada a lo largo de las
1fnzas 3~3 de la figura 2, '

La figura 4 es una ilustracibn esquemitica de ro_

dillos formadores que constituyen una parte de una mdquina que
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que incorpora la invencidn y gue son dtiles para la reali_
zacibn del mdtodo de la misma. o

La figura 5§ es una vista terminal de un material
en tira después de haber pasado a través de los rodillos for_
madores de la figura 3.

La figura 6 es una ilustracidn esquemitica de
rodillos reformadores que pueden formar parte de una miquina
que incorpora la invencidn, y ser (tiles para la prictica del
nuavo método de la misma. 7

La figura 7 es una ilustracidn esquemitica de una
porcién de aparato que puede usarse para practicar una versifn
variante de la invencidn. )

La figura 8 es una vista en perspectiva ds un tipo
de tira de acero que puede galvenizawnse de acuerdo con la
invencién.

La figura 94 es una vista en perspectiva de una )
forma parcialmente configurada, que puesde galvanizarse de acuer_
do con la invencidn:y

, La figura 98 es una vista en,perspeétiua de la forma
que puede obtenerse a partir de la forma parcialmente confi_
gurada de la figura 94, desgufs de la galvanizacién,

. La figura 1 ilustra una mquina galvanizadora ali_
mentada con tira de ‘acero 2-suministrado desds un carrete de
tira 4, La miquina estd dispuesta como sarie.de stapas en lfnea

para operar de manera continua sl objeto de proporcicnar un

~ revestimiento galvanizador a todas las superfiecies del material

‘en tira 2. El avance de la tira 2 se efectda prlnnxpalmente

mediante acoplamizsnto entre la tira y los rodillos formadores
que giran a una velocidad relativamente constante, en virtud
de lo.cual la tira es introducida en la miquina para su trata_
miento, Como las longitudes de la tirs ide ;E;ro: procedente
del carrete 4 terminan después de un periodo relativamente cor_
to de funcionamiento de la mdquina en su opgracién continua,
es necesario disponer medios para empalmar el extremo 6 de la

tira de un carrete 4 con el extremo anterior 8 de okro carrete



para la unién de la tira en segmentos continuos sin interrup_
cidn en el funcionamiento continuo de la miquina. Para tal
fin, se efectla una lazada 10 en la tira 2, a cuya lazada se
le dan unas dimensiones tales que presente una longitud
suficiente para alimsntar continuamente la tira en la médquina
mientras el extremo posterior 6 de aguélla se mantiene esta_
cionario para su empalme, mediante soldadura por ejemplo, con
el extremo anterior 8 de un nusvo carrete, gue ss ha colocada
en posicidn para su uso. La lazada 10 puede disponerse alrede_
10, dor de un rodillo montado sobre un carro, que a su vez va
montado sobre una via similar a la mostrada en la patente nt
3.122,114, de Krengel y colaboradores. Con el mismo fin, puede
! disponerse una abrazadera 12 que retenga al extremo 6 mientras
. se suelda sl extremo 8 al mismo, mediante el soldador ilustrado
15, esquematicamente por el ndmero de referencia 14,

Generalmente, es necesario recortar o acondicionar
los bordes de la tira del carrete 4, puss es relativamente
basta y desigual. Para efectuar este recorte o acondicionamiento
de los bordes, pueden disponerse los medios 15, Estos medios
20. pueden estar constituidos por una desbastadera lateral giratoria
que retira una pequefia porcidn de cada borde, o por herramien_
tas ensambladoras situadas a cada lado, que retiran las pro_
yecciones de los hordas. '

’ De igual modo, antes de la formacién, puede dispo_
nerse una cortadora que corte a la tira gque se czdesenrolla

del carrete 4 en una seris de ellas, no necesariamente de la
25, . misma anchura, que luego pusden someterse a tratamiento,

- incluyendo su formacibn, formacién parcial y galvanizacién en
paralelo, para producir un paterial que presente todas sus
superficies expuestas galvanizadas.

En una versidn de la invencidn, para galuéniZar
30. o revestir la superficie de la tira 2 con zinc de acuerdo con
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esta invencién, la tira se pasa primeramente a través de una
serie de rodilles formadores 16 que pressentan una configuracifn
y son en nfmero suficiente para dar a la tira plana una forma
arqueada, como se muestra en la figura 5. A modo de ilustracidn,
los rodillos formadores pueden disponerse a través de la md_
guina en la direccidn de la flecha 18. Un primer par de ro_
dillos formadores se acopla a las superficies superior e infe_
rior de la tira y estd constituido por un rodillo inferior 20
que tiene una forma ligeramentez convexa, y un rodille superior
22 de forma ligeramente céncava, para iniciar la d=formacidn
de la tira la configuracifn dessada. Estos rodillos se disponen
de manera que sus gjes de rotacidn sc extiendan transversalmenta
a la direcsidn de desplazamiento de la tira y girén en la di_
reccidn mostrada por las flechas situadas en loé extremos de los
mismos., Como se indica anteriorments, los rodillos gus se acoplan
a las superficies superior e inferior de la tira, ademds de
farmarla parcialmente con la configuracidn deseada, actdan
también accionando o avanzando a la tira a través de la miguina.
Puede disponerse un segundo conjunto de rodillos
transversales que comprende un rodillo inferiof convexo 24 y
un rodillo céncavo superior 26. Estos rodillos tendrdn unos ra_
dios de curvatura superioress a los de los rodillos 20 y 22
al objeto de formar adicionalmente la tira con la deseada con_
figuracién arqueada. Pueden dﬁsponerse otros roéillns‘Formaduras
mediante un par de ellos verticalmente situados y opuestos entre
sf 28 y 30, accionados alrededor de ejes perpendiculares al eje
de rotacifn de los rodillos 20, 22, 24, y 26. Estos rodillos
estén dotados de superficies clncevas gue se acoplan a los bordes
laterales de la tira 2, forzéndola mé&s hacia la deseada confi_

furacién
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arqueada. Se dispene un conjunto similar de rodillos verti__
cales 32 y 34 para acoplarse a los bordes laterales de la tira
de igual manera. Estos rodillos van montados en la miquina con
sus ejes de rotacidn mds préximos entre sf cue los ejes de
5, rotacibn de los roﬂillos 28 y 30, al objeto des formar adicional
mente la tira 2 con la deseada configuracidn arqueada. Usando
varias combinaciones de rodillos formadores, de los cuales la
disposicidn de la figura 4 sflo pretende ser representativa
de una combiancibn que puede usarse, la tira puede formarse
10, gradualmente desde su configuracifn plana mostrada en la porcién
derecha de la figura 3, a la configuracién arqueada que se ilus_
tra en la porcién izquierda de dicha figura. Ademds de los ro_
dillos que forman total o parcialmente la tira, la etapa de
formaci6n 16 puede incluir también unas guias 35 para el material
15, consistentes en rodillos de gufa acoplados a los bardes y a las
partes superior e inferior de la tira, junto a los citados bordes
a ambos lados de aquélla, y dpsplazables hacia el interior y
esterior, como se indica por las flechas. Cuando estdn provistos
de tales gufas para el material, los rodillos pusden acomo_
dar mediante ajuste hacia el interior o exterior, un material
20. en tira de diferentes anchuras, sin necesidad de cambiar los
rodillos formadores.

Con referencia de nuevo a la figura 5, se verd que
la tira 2 ha sido formada con una configuracién arqueéda dota_
da de un radio de curvatura R, Formando la tira de la manera
mostrada, la cantidad de zinc gque se adhiere a la supérficie
geré la necesaria para obtenzr un revestimiznto que se fije fir_

25, memente a la superficie de la tira, posea un deseable espesor
y presente una buena cobertura de teda la superficle y un buen
aspecto. Estos resultados se consequirdn si el uso de una cantidad
‘excasiva de zinec, pues el exceso del mismo contard con una via

30 : . e s : .
y para su facil escurrimiento por los lados inclinados hacia abajo
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de la tira arqueada, pasandv de nuevo al baﬁQ para su reuti_
lizacidn. De igual modo, la supsrficie inferior cénoava de la
tira serd anélogamente revestida con el exceso que vuelve al ba
fio. Las limitaciones, en cuankto al radic de curvatura Ry Bs_
tan relacionadas con el espesor de la tira, siendo importante
no rebasar yn valor minimo para un grosor determonado, al
objeto de que la tira no se deforme més alld de un punto en

el que no resulte ya posible su reformacifn a la configuracidn pla
na, Por otra parte, el valer miximo del radic de curvatura

R estd determinado por la nscesidad de una superficis incurva_
da hacia abajo lo suficiente para permitir el escurrimienﬁo del

exceso de zince

. Después de configurarss en la forma arqueada, se
avanza la tira hacia unos elementos linealmente alineados con
ella para lavar y desoxidar las superficies de la misma como

preparacifn a la galvanizacidn continua. Los medios de lavado

© y desixidado de la miquina pueden ser similares a los descritos

en la patente n2 3.122.114 de Krengel y colaboradores, compren_
diendo una primera etapa 36 destinada a proporecionar un fuerte

lavado de'dicha superficie y una segunda etapa 38 para produ_

~cir un lavado medio, Como en la descripeidn de la citada patente

de Krengel y colaboradores, estos lavados pusden presentar la

forma de soldciones de 4lecali en agua caliente. Desde los la_

vados alcalinos, la tira se avanza a una etapa de enjuagado
40, en la que se pulveriza con agua enjuagadora para eliminar
el &lcali de la superficie. Despuds del enjuagado, la tira
puede dasoxidarse en la etapa 42, usandc una solucidn de 4cido
clorhidrico. Después de un enjuagado con agua mediante una
etapa 44 y un enjuagado con vapor de agua mediante una etapa
46, la tira se avanza para su entiada en un alojamiento 48 de

gas inerte,
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En el interior del alojamiento 48 se disponen
primeramente unos medios para precalentar la tira a una
temperatura del orden de 650 a 950°C, al abjeto de que 1a
operaci6n de galvanizacifn pueda ofectuarse mis répidamente,
£l medio precalentador se ilustra constituido por un disposi_
tivo de calantamiento por induccién que comprende una bobipa
calentadora por induccibn 50 que abarca a la tira y est4
conectada a una adecuada fuente de energia eldctrica (no mostra_
da). Dentro del alojamiento de gas inerte se incluye también
un bafio de zinc fundido, una porcibn del cual se encuentra
en un canal 52 dispueste dentro del alojamiento. Esta constru
ceién puede ser igual a la descrita en la patente Krengel y
colaboradores anteriormente indicada, pudiéndose disponer
medios adecuados, configurados para adaptarse a las superficics
de la tira y acoplarse a las mismas, en el extremo de salida
del canal, para escurrir el exceso de zinc al salir la tira
del alojamiento 48, [ '

Para evitar un fluju'y la formaci6n de rebordes,
es dessable congelar el metal tan pronto como sea posible
después del escurrimiento. A tal fin, pusde hacerse uso de un
temple con agua, en forma de pulverizacién de agua o revestl_
misnto de flujo 54, sustancialmente despuds de salir 1s tira
del alojamiento,

Desde la secqiép de galvanizacidn, la tira se
avanza sucesivamente a;;ravés de una serie de secciones
54 de pulverizacidén de agaéhpara enfriar la tira galvanizada,

si no ha sido suficientements enfriada en la operacién de

"congelacién,

Si se desea producir tira plana, la miquina in_
cluird una serie de rodillos reformadores 56. Estos rodillos
pueden disponerse como se muestra en la figura 6. En dicha

figura, se ilustra un primer par de rodillos transversales
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58 y 60, de los cuales el rodille 58 estd situado debajo

de la tira 2, mientras que el rodillo 60 estd colocado enci_
ma de olla., Al acoplarse a las superficies de la tira, los
rodillos.ejercen el sfecto de forzar la tira arqusadamente
configurada hacia su configuracifn plana. Puede dispanerse
cualquier ndmere de rodilles que sea necesario y en dicha
figura se incluye un conjunto adicional de rodillos 62 y 64
dispuestos para su rotacién en la misma direccién que los
rodillos 58 y 60, pero que tienen sus ejes de rotacidn mis
préximos entre s que los ejes de rotacién de los rodillos 58
y 60,

Después de reconfigurarse en forma plana, la tira
2 pueds cortarse en longitudes deseadas mediante una cizalla
666 bien enrollarze on un carrete de almacenamiento 68, de_
pendiendo de las necesidades y de laos desecs del usuario,

En lugar de usar los rodillos de formacibn y re_
Pormacién descritos, la tira puede pasarse a través del bhafio de
galvanizacidn en disposicidn plana, pero con su eje longitu
dinal ligeramente inclinado respecto a la horizontal.
De esta manera, puede disponerse ung superficie inclinada pera
gl escurrimiento del exceso, sin doblar la tira. También '

pueden disponerse guias en forma de rodillos en lugar de los

‘rodillos formadores 16, para este fin.

Un importante concepto de esta invencifn consiste
en el método de galvanizacién continua del material en forma
de tira, como operacién dontinua. A tal fin, es deseable po_

ner en contacto la superficie limpia de la tira 2 con zinc

fundido durante un tiempo suficiente para permitir que se

produzcan las reaciones deseadas para formar el grosor re
querido de galvanizacién sobre su superficie, siendo importante

efectuar las reacionss bajo condicionas no oxidantes. De lo

. contraric, se formardn indessables xidos del metal a las ele_

vadas temperaturas bajo las cuales se efectlan las reacciones.
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La descada atmdsfera reductora o no oxidante
puede mantenerse mediante el cierre de la zona galvanizadora
dentro de un alojemiesnto sellado en el que puede introducirse
un gas inerte o reductor, con el mantenimiento de una atmdsfecra
no oxidante. Esto pueda realizarse mediante un recinto sella
do, pero es preferible utilizar un recinto capaz de desmontarse
para dar acceso al interior de la zona galvanizadora, pero
sin interferir la posiblidad de conseguir un control atmésfé_
rico cuando aquél se encuentra en su posicién de uso,

Las deseadas caracter{sticas se han consequido
en la construccién ilustrada en la figura de los dibujos, me
diante el uso de una cubierta rectangular 68 provista de una
pared superior 70 horizontalmente dispussta, y de paredes
laterales y terminales 72 que se extienden perpendicularmente
hacia abajo desde los berdes de la pared superior al interior
de yn canal 74 orientado hacia arriba desde un bastidor 76
que se extiende alrededor de'toda la zona de galvanizacién.
Los bordes inferiores 78 de las paredes laterales son recibidos
dentro del canal para la sustentaci6n de la cubierta. El ca_
nal estd por lo mencs parcialmente lleno de un material 80,
tal como arena fina, en el que se empotran los bordes inferiores
de las paredes leterales para conseguir una relacidn sellado_
ra todo alrededor, que impida el flujo de gases libres por
toda la periferia, a efectos de un control atmosférico. En
las paredes de la cubietta se disponen una o mis entradas
82 para la introduccifn del gas inerte o reductor en las canti_
dades necesarias para mantener una atmdsfera no oxidante en
aquélla. '

Con referencia mis particulsr a las figuras 2 y3,
el dispositivo galvanizador comprende un alojamiento alarga_

do 52 horizontalmente dispuesto, en forma de canal axialmente
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alineado con la linea de desplazamionto de la tira 2 para
el paso de la misma horizontalmente a través de una seccidn
intermedia del canal desde una enbrada 84, situada en un extrs_
moy, hasta una salida 86, dispuesta en el extremo contrario,

5. El canal estd provisto de una o mis entradas 80 que estén
conectadas, mediante un paso 90, a un depdsito 92 da zine
fundido, con medios para el desplazamiento de éste dltimo
desde el dapbsito hasta las entradas, a un ritmo suficiente pa_
ra mantener el canal sustancialmente lleno de zinc fundido

10. al objeto de cubrir la tira que avanza a través de aquél,

La entrada B8 puede estar junto a la entrada 84 a travéds de la

cual ge introduce la tira, para obtener un flujo concurrente

f del zinc fundido a través del canal decon la tira y con posi_

bilidad de superponerse a la misma, al objeto de dirigir-la

15, corriente o corrientss de zinc fundido sobre aguélla. Como va_
riante, la situacidn de la entrada 88 y de la salida 86 puede
invertirse con el fin de proporcionar un contraflujo del zinc

fundido con la tira en desplazamiento.

El canal 52 esté provisto ademis de una abertu_
20, ra ds drenaje 94 situada en la pared inferior 96 de aquél,
con una tuberia descendente 98 que va desds dicha abertura de
dreneje al depbsito. La citada absrtura de drenaje es de pe_
quefas dimensiofes para permitir el constante flujo de una
delgada corriente de zinc fundido a través de la misma, pero
25, a un ritmo considerablemente inferior al .de introduccidn del
zinc en el canal, menos la cantidad que escapa a travds de las
aberturas; de manera que se produzca un rebosamieﬁtd de zinc
fundido sobre los lados del canal gue forman la entfada al
mismo, pero asegurando laz presencia de una cantidad de zinc
fundido en el canal suficiente para cubrir la tira que pasa

30. a través de €l. Es preferible que los extremos del canal esién



Se

10,

15.

20,

25,

30.

mds elevados que los lados, a fin de que el rebosamiento
se produzca a través de éstos. De esta manera, se asenura
la entrada de la tira gor debajo de la superficie del bafio
contenido en el canal, sin que su superficie preparada haya
entrado previamente en contacto con el zinc rebosante,

Puede disponerse un medic escurridor, tal como
el elemento 100, en la salida 86 para controlar el espesor del
rovestimiento de zinc sin formacifn de rebordes y para permi_
tir el retorno del exceso retirado al deplsito mientras so
encuentra en estado fundido y en una atmésfera protsctora. Puede
disponerse un elemento similar en la entrada 84 para acoplarlo
a la superficie de la tira. Estos dos elemzntos pueden estar
constitufdos por bloques de gufa configurados para adaptarse a la
superficie de la tira, pudiendo construirse de materiales a
los gue no se adhiera el zinc fundido. A tal objeto, ha resul__
tado (til una aleacién de tungsteno y aluminio.

Después del eleqento 84, un conducto provisto de
salidas para suministrar un fuerte chorro de calor abarca a la
tira para separar el exceso de zinc y controlar de este modo el

espesor del revestimiento del mismo, proporcionar un acabado

"lustroso y asegurar la uniformidad del revestimiento.

Como puede verse por las figuras 2 y 3, la tira 2
penectra en el bafio de zinc fundido contenids en el canal 52
por debajo del nivel de su superficie 102, Durante su paso a

través del baflo, se desplaza por el mismo plano horizontal y

sale anélogamente. Este método de galvanizacién tiene por resulta_ !

do una serie de ventajas. La mis importante es la de que se

" obtiene un revestimiento complato y de elevada calidad en todas

las superficies, incluyendo los bordes de la tira. Como se

indica anteriormente, de esta manera resulta posible galvanizar

1
i

i
!
|
|
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continuamente acerc en tira normalmente cortado de un matsrial
ancho y bobinade, con un grosor superior a 0,038 pulgada, y
obtener un producto que muestre resistencia a la corrosidn,
incluyendo el enmohecimiento, en todas las superficies expuestas,
incluyende los bordes y los lados de orificios punzonados,
durante periodos superiores a los Hasta ahora posibles. Ademds,
se obtiene un acabade liso y brillante libre de defectos, ta_
les como arrugas o manchas, en las que la galvanizacién es
incompleta. ‘

Parece haber una serie de razones por las cuales se
obtienen estos resultados. En primer lugar, al entrar en el bafio.
de galvanizacién por debajo del nivel de su superficis superior,
el material en tira-queda constantemente expuesto a material
fresco del bafio, por cuanto que no tiene que pasar a travéds de

la escoria que se forma encima de tales bafios, como ocurre en el

arte anterior. En segundo lugar, el hecho de que sl hafio esté

en continua circulacién proporciona la ventaja de una buena
dispersifn por todo el bafio de cualesquiera materiales de aleacidn
que puedan emplearse. Ademds, debido a la circulacibn, se censi_
gue una Gptina distribucién de temperatura, que permitas un més
féeil control de la misma y una mayor posiblidad de mantener

el bafio a la temperatura deseada.

Otra ventaja consiste en qus resulta mds fécil eli_
minar materiales extrafios gue tienden a subir a la parte supe__
rior del bafio y materiales contaminados que son mds densos y
caen al fondo, Otras ventajas obtenidas incluyen la posiblidad

de controlar la longitud del canal 52. Hasta ahora, esto se

_ha realizado mediante el uso de adicionales rodillos de gquia

situados en la trayectoria, o bien disponiendo unos bafios
mis profundos, Ademis, resulta mis f4cil poner en funcionamiento
toda la lfnea de galvanizacidén continua, pues no existe va la

necesidad de pasar la tira sobre rodillos de gufa situados en el
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en el barfio,
Como se¢ describe anteriormente, el aparato y el
método de la invencidn pueden usarse para galvanizar de modo
continuo tira plana mediante el uso de rodillos formadores y
reformadores. 5in embarge, también es posible galvanizar na_
S. terial en tira formadoe o parcialmente formado. Asi, en la fi_
gura 7 se ilustra una vefsién variante en la que la tira 2,
_ después de salir dsl alojamiznto 48 y de la stapa de temple
o enfriamiento 54, puedé pasar a través de una serie de rodi_
) llos formadores 102 para recibir cuslquier deseada configura_
ia. - cibn, tal como unas secciones rectangulares o construcciones
‘ angulares. Después de la formacifn, puede disponerse una cizalla
104 para cortar la tira formada en longitudes deseadas.
La figura 8 ilustra una tira formada que puede ser
continuamente galvanizada usando el método y el aparato de esta
15, invencién. Se trata de unha forma mis compleja, que como barandas
de proteccién del tipo instalado a lo largo ds las autopistas.
En este caso, la mdguina hodrfa incluir un punzén en un punto
anterior a las etapas de preparacibn superficial para formar
orificios 112 en el canal 114 constitufdo por la doble curva

20, de tal tira. Este punzén podria disponerse antes de la etapa de 7
macibn, de manera que los orificics se encuentren en la tira
formada antes de la galvanizacidn. Esta disposicién permite sl
drenaje del exceso de zine ai canal 114 desde los lados incli_
nados de las cirvas para su reentrada en el bafio ¥ al mismo tiemg

25. - los lados de los orificios 112 son galvanizados, de mancra que
se les proporcionq una proteccidn contra la corrosién. Como
‘variante, podria usarse tira prepunzonada cuando la forma que
puede galvanizarse usando el método y el aparato de esta invencid
es como la ilustrada en las figuras 9A y 98.

30, La figura 98 ilustra el.producto final deseado, es



wlBa

decir, una seccifn rectangular 116 en la qué se galvanizan
todas las superficies expuestas. Tal configuracién podria
farmarse configurando primero parcialmente el' material en tira
con la forma angular 118 mostrada en la figura SA vy luégo, tras
5, la preparacidn, pasando asta forma de igual manera a como se
describe- anteriormente, a través del bafio galvanizadnr. Despuds
de la galvanizacién y el enfriamiento, unos adicionales rodillos
formadores podrian complztar la fabricacién de la tira 118 con
la configuracién rectangular 116,
10. . Cuando se desee galvanizar tira plana que ha de
enrollarse para su ulterior tratamiento en otro lugar, puede
Usarss una lazada, tal como la mostrada per el nimero de refe_
rencia 10 en la parte anterior de la méquina, enkre la cizalla
16 y el carrete de enrollado 68, al ohjeto de ﬁermitir una ope_
15, racién continua. €1 uso de tal lazada permitirfa un almacena_
: miento de tira palvanizada mientras se cambia un carrete vacio
por uno que ss acaba de llenar.
Se comprenderd que puedé efectuarse cambios en los
detalles de construccidn, disposicién y funcionamiento, asi
_ como en los materiales empleados, sin apartarse del espiritu
* 20, - - de la invencién, especialmehte tal comc se define en las siguien_

tes reivindicacionas.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prictica, debe hacerse
constar que las disposiciones antériormante indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

25, ° su principie fundamental: también se hace constar que el invento
se refiere a una solicitud de patenté presentada en Norteamsrica
Ser. con fecha de 28 de octubre de 1969, n2 871.917, acogiéndo_
se por lo tanto, a los baneficios qua conceden los Convenios

Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia
300

/

del referido invento y por lo que se solicita Patente de Invencién




por 20 afios on Espafia, sobre: Procedimiento y aparato de galva_
nizacibn continua de tiras de acera: caracterizdndose por lo

siguiente:

1. Procedimionto de galvanizacién continua de tiras

de acero, caracterizado por que comprende las operaciones de

5. . alimentar continuamente dicha tira desde una fuente de suministro
de la misma; pasar la tira, micntras se desplaza por un plana
horizontal, a un baflo agitado de zinc fundide, en un punto
situado por debajo de la superficie superior de aquél; mantener, -
o la tira gue se desplaza a travds del bafio en el mismo plano

1o, horizontal; y pasar la tira,.mientras se desplaza por el miswmo
plano horizontal, al exterior del bafio de zinc fundido, por

un punto situado debajo de la superficie del mismo.

2. Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracte_
- rizado porque se prepara la superficie de la citada tira mediante

lavado y desoxidado antes de su paso al bafo.

15,
3+ Procedimiento seglin la reivindicacién 1, combi_
nadamente con la operacidn de precalentarla antes de su entrada
an sl bafio,. "
4. Procedimiento segln la reivindicacifn 1, caracte_
rizado porque se configura dicha tira de manera que presente
20, ' unos lades inclinados hacia abajo antes de su entrada en el ba_

fio.

5. Procedimiento seqdn la reivindicacién 4, caracte_
rizado porque se reconfigura la tira de manera que quede en

disposicién plana despuds de su salida del bafio.

6. Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracte_
rizado por que se configura parcialmente la referida tira en una

forma deseada, antes de su entrada en el bafio.

7. Procadimiento seqdn la reivindicacidn 6 caracteri_

zado por que se configura la tira parcialmente formada con una
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configuracidén deseada, despuds de su salida del bafio, (g »

8, Procedimiento segdn la reivindicacién 1, caracte_
rizado perque se pasa al interior de un bafio agitado de zinc

fundide, mantenide en una atmbsfera no oxidantae.

5, ’ 9, Aparato para la aplicacién del procedimiento,
segln las reivindicaciones anteriores caracterizado porque
comprende medios para suministrar continuamente tira de acero
a diche aparato; medios para precalentar la tira a una tempe_
ratura adecuada para su revestimiento con zinc fundido; medios
1o. para aplicar zinc fundido sobre las éuperficies de la tira mé_

talica precalentada; y medios para suministrar la tira a les

citados medios aplicadores del zine, con una superficie que se

inclina respecto a la horizontal.

10. Aparato segdn la reivindicacién 9, caracterizado
15, porqus los medios Ultimamente citados estdn constituidos por
unos destinados a configurar la tira cen una forma dotada de

lados inclinados.

' 11. Aparato segin la reivindicacién 10, caracteriza_

do porque dichos medios configuraderes comprenden un formador
de rodillos destinados a configurar la tira con una forma

20, _arqueada. - ..

12, Aparato segln la reivindicacién 10, caracteri_
zado porque los citados medios configuradores comprenden un
 formador de rodillos destinado a configurar la tira con una forma

angular.

13, Procedimiento y aparato de galvanizacidn continua
de tiras de acero: tal y como queda sustancialmente descrito en

25. la presente memoria.y y dibujos adjuntos.

Esta memoria consta de veinte hojas escritas a

ladrid, 10 JUN, 0

ALLIED TUBE & COMDUIT

dquina por una sola cara.
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