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PROCEDIMIENTD PARA LA PRODUCCION DE UM SUSTRATO FERROSO REVESTIDGQ
QUE POSEE UNAS CARACTERISTICAS MEJORADAS DE SOLDADURA EN 0BRA,

é;zéaiﬁzﬂl?: BRITISH STEEL CORPORATION, entidad hritédnica, residente en

33 Grosvenor Place, Londres, S.W.1., Inglatsrra, .

Esta invencidn se relacicna con un método para
producir un sugtrato ferroso revestido qus passe unmas caracte~
risticas mejoradas de soldadura en obra y, si bien la invencidn
no es as{ limitada, aquella se relaciona mis particularments

S. - con la galvanizasidn por inmersién sn calisnte.
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Aunque la invencidn se dirige principalments
a cualquier nuevo entero,'atapa, c producto o combinacidn de te-
les enteros o stapas, como en la presente se describirdn, sin
embargo ,dé acusrdo con un aspecto particular de la presente ine

vencidn, a cuyo aspecto la invencidn no se limita de ningun mado

sa proporciona un métode para producir un sustrato ferroso reves:

" tide que posse unas caracterfsticas mejoradas de soldadura on

obra, cuyo método comprendas introducir un sustrato ferroso enmi sl
interior de un bafo de un agente d;_;evestimiento metdlico fundi.
do con el fin de revestir el sustrato con dicho agente, oxtraer
8l sustrato revestido del hafo y dirigir ultsriorments particu-
las de hisrro matalico ] aleacinn a ‘bass de hierro sobre el sus-
trato reuestido, antas de que solidifique sl agente de revesti-
miento fundido sobre el mismo, de modo que las particulas sean
retenidas en la supsrficie, o cerca de aéta,'del agente das reves
timiento durante la solidificacién da dste Gltimo.

El tarminu "hierro matélico“ debe sntendersec

'excluyando a 1os compuastos de hierro.

‘Se ha descubierto qus aX empleo de particulas
de hierro metdlico o aleacidn a bass de hisrro mejbra las carac-
teristicas de soldadura eniobra del producto sin perjudicar la
resistencia a la corrosién del mismo’s

Por sjemplo, se ha enconﬁrado que un acero
particular, galvanizado puf_inmersién sn caliente, producido por
el método de la presente invencidn, utilizéndose pélvo ds hierro
metdlico, posee una vida de slectrodo de aproximadamente 15,000
soldaduras en obra, sn comparacién con una vida de electrodo das
1,500 soldaduras en obra en el caso de un acerc similar galvani-
zado por inmorsidn en caliente producido por un método convencig

nal., Ademis, se puade-obtenen una vida de electrodo homogénsa y
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mds elevada si, una vez que ol agents de reuastimianto fundido
ha solidificado, se desposita sobre sl mismo una capa exterior
de hierro metdlico, sin que dicha capa llegue a difundirse den~
tro de dicho agenta.de revestimiento,

' En adicidn, el proceso convencional de galva-

nizacidn por inmersidn en caliente produce un producto que tie-

" ne una supsrficia adornada con lentejuslas qus pueds ser visible

incluso cuando dicho producto 1] reviste. Por ejamplo, sl se apl
ca un esmalte cocido, relativamente finu, .como acabado decora-
tivo a un producte de acero galvanizado (por ejemplo, un refri-
gerador, una méquina de lavado, estanterfas, o automdviles), la
exiatencia de la supsrficie adornada con lentejuslas es indesea-
ble ya que sus cgntornus puadeﬁ observarse an gl gsmalte. Sin enm.
bargo, el método de la prasents inveéncidn se opera de tal forma
qus este problema es salvado totalmente. ~

' .Con prefarencia, las citadas particulas se di-

rigan eobre el sustrato revestido de tal forma que alcancen a

ests Gltimo a una velocidad no superior a 150 m/min., puestoc que

a velocidades superiores las partfculas pusden saltar del sustra

~ to revestido, reduciéndose de este modo la soldabilidad.

. Preferiblemsnte, la cantidad de particulas di
rigidas pér céda metro cuadrédb dé sﬁpéificie del sustrato reves-
tido se encuentra comprendida entre 11 y 33 g,

En adicién, puede dirigirse sobre el sustra=-
to revestido una segunda aplicacidn de las citadss particulas
después de aplicar sobre dicho sustrato el iprimer suministro de
particulas pero antes de qua solidifique el-agente de revestimigr
to fgndido; siendo la citada segunda aplicacidn més'paquaﬁa an
cantidad que la primera aplicacidn y dirigiéndose sobre sl sus-

trato revestido de modo que alcance a este Gltimo a una velbci—
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' dad-éuparinr a la ds la primsra aplicaciéﬁ;fsﬁd gg’épnyéniente en

aquellos casos en los que el sustrato es grueso (por ejemplo, cor
un espesor superior a 1,22 mm) can‘al fin de aseqgurar qus el
agente de ievestimiento no permanszca fundido despuéds de la gpli
cacidn de las citadas particulas, ya que de otro modo pnd;ian for
marse algunas lentejuslas. Se cres qus el hierro mstdlico o alea
cién de hierro en polvo c;ea nicleos sobre los cualss el Zincuu
otro'agente de ravestimisnto solidif%caré,

Las citadas particulas puasden formarse a par-
tir de hiasrro puro, un acero dulce o una aleacidn basada en hie-
rro, tal como una alescidn conteniendo 80 % de hierro y 20 % de
zinc, ' 7

Con preferencia, el sustrato es una -ldmina mee-
tdlica que se mueve continuamente a través del baflo, E1 exceso
de agente de revestimisnto fundidoe en la l4mina metélica pusde
separarse mediante el paso de esta dltima a través de la linea
de presidn de un har:da rodillos, Alternativamente, el exceso de
aéenta de revestimiento fundido puede ser soplado mediante una
réfaga controlada de aire dentro del bafio.

' La ldmina puede ser de un acero de ﬁaja aloa-
cidn, por ejemplo, el vendido bajo la marca registrada CORTEN
que contliens una paqueﬁarcantidad de cobre y cromo.

El agente de revestimiento fundido es con pre
ferencia zinc y en este caso las partfculas se dirigen particu-
larmente sobre el zinc fundido cuando la temperatura de éste dl-
timo se encuentra En la gama de 440 a 4502C,

Sin embargo, el método de la prassnfa inven-
cidn es taﬁbiéﬁ aplicable a la provisidn de una lémina de acero
dulce ton un agente de revestimiento de aluminio o de aleacidn

a base de aluminio, por ejemplo, un agents de revestimiento de
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aleacién zinc-aluminio, un agente de revestimiento de alsacidn
alumihio-magnesio o un agents de revestimiento de alsacidn alumi
nio-silicio. |

El tamafic de las pﬁrticulas citadas normalmen-
ta no constituye un.factor de gran importancia, pero se prefiere
qué dicho tamafio no sea superior a una malla 200, '

- L La fnetalacidn empleada para proyectar dichas
particulas sobre la ldmina revestida dabe?é ger movible para te-
ner en cuenta el calibre de la lémiﬁ;. De este modo, si la 14mi-
na ;e dispone para que se mueva varﬁicalmenta y hacia arriba en
el bafio, la citada instalacidn deberd ser capgz de moverse hacia
arriba o hécia abajo para tener en cuenta la variacidn de posi-
cidn de la:zona de solidificacidn del agsnte de revestimiento.

Es decir, una l4mina de ligero calibre se enfriz mds répidamenta

que una 14mina de calibre mis grueso, y, por consiguiente, la z0

na de solidificacidn del agente de-revestimiento estd mds préxi-

ma al bafio an el caso de la lémina de ligero calibre qus en aquel
caso de la lémina de calibre mds grueso: En consscuencia, cuanto
més ligeroc sea 8l calibre ds la iéﬁina a utilizar, mds cerca del
bafio deberd disponerse la citada instalacidn,

La invencidn se ilustra, simplemente a modo

de ejemplo, en los dibujos adjuhtoé, en los cuales:

La figura 1 ss una vista en alzado esqueméti-
ca de una planta de galvanizacidn por inmersidn en calienta, util
an el método de la presante invencidn.

- La figura 2 es una ssccidn transversal des una -
14mina de acero galvanizado producido por el método de la presen-
te invencidn. ) -

' En lg fiéufarl se muestra una planta de gal-

vanizacidén por inmersidn en caliente que tiene una zona de entra
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da 10, una zona de preparacidn d¢ la superficies 11, una zona de

revestimiento 12.y una zona de salida 13, En la zona de- entrada
;9 se_encuentra montado un carrste 14 é partir del cual se desen
rullauuﬁa iéﬁina de acero 15. La l14mina 15 se musve continuamen-

5. te a través de la zona de preparacidn de la superficie 11 ds tal
modo que pasa sucesivamente a travéds de un aparato 16 en ;l cual
la ldmina 15 se.somete a un quemado de grasas a 4002C aproxima=-
demente, y a travds de un aparato ;? en el cual la ldmina se ca-
lienta;en una atmésfera réductqra ;f?ﬁﬂﬁc éproximadamanté.

10, . - A continuacidn, lz'ldmina 15 pasa soﬁra un ro-
dillo 20 y ulteriormente deéciande'ue:bicalmenta psra pasar alres-
dedor de un rodillo 21 dentro de un befio 22 que estd dispuesta -

en la zona de revestimiento lz,iconteniendo el bafio 22 zinc fun-

dido.

15, : ' La 14mina 15, una vez que ha sido revestida
con una capa 23 (figura 2) de zinc fundido, como resultadé de su

introdudcidn en sl bafo 22, pasa entonces, ascendentemente, & !

i

travds de la linea de presidn de un par de rodillos 24 por medio;
de 163 cusles se separa el éxceso de zinc fundido, despuds de lo

20, cual dicha lédmina pasa a través de una instalacidn aplicadora de
polvo 25,

La instalacidn aplicadora de polvo 28 compren.

de un par de aplicadores inferiorss 26 y un par de aplicadores qg'
r periores 27, consistiendo cada par de aplicadoreg en dos aplica-
25, dores de polvo dispuestos en los lados verticalmente opusstos de
la l4mina 15,
Los aplicadores inferiores y superiores 26 y
27 son respactivamente proporcionados con unos conductos de su-
ministro 30 y 31 a través ds los cuales puede transportarse en

30, una corriente de aire (u otro gas) las particulas de hierro me-
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tdlico o aleacidn a base de hisrro 32, (véase figura 2), cuyo
punto de fusidn es superior a_asoéc y cuyo tamaﬁo-no es superior
a una malla 200, hacia el ravestimieﬁﬁo de zinc sobre la lémina
15, Las pérticulas 32 suministradas por los aplicadoies inferioc-
res 26 alcanzan la ldmina revestide a una velocidad de 90 a 150
m/min., mientras que la cantidad de particulas 32 dirigidas a
partir de los ablicadcres inferiores 26, por cada m2 de cada una
de las superficieg de la lémina 15!.59 encuentra comprendida en=-
tre 11 y 33 g. Las pafticulas 32 se.ﬁirigen'sobre la capa-ZS de
zine fundido antes de hue este (ltimo solidifique con el fin de
qus las partﬁqulas sean retenidas en la superficie 33, o préxima
a ésta, de la cepa 23 dek agente de revestimiento de zinc durante
la solidificacidn de éste (ltimoe. Como antes de ha indicado, el
empleo de las particulas 32 desde los aplicadores inferiores 26
mejbra muy sustancialmente la vida de slsctrodd del producto y,
ademés, excepto en. el caso de una lémina de acero de grueso ca-
libre, es decir, de un esbesor superior a 1,22 mm, proporcio-
na a ls lédmina una supsxficie mate libre de lentejuslas.

_No obstante, si la l4dmina 15 es ds calibre

grueso los aplicadores superiorss 27 se proporcionan con un segun

do suhinistro dé particulas 32 que alcanzan al zinc'fundido an
la lémina a una velocldad cnmpfendida entfe 150 y 300 m/min., es
tahdo comprendida la cantidad del segundo suministro que. se diri-
ée sobre cada superficis del agente de revestimiento de'zinc, an-
tes de solidificar éste 0ltimo, entre 1,1 y 2,2 g/mz.

La baja velocidad del aire desds los aplica~
dores inferiores 26 es insuéiciente, en el caso de una ldmina de
calibre grueso;que tiena un elevado contenido calorifico, para
enfriar esta Gltima por debajo de la téqpsratura"de recristali-

zacidn del zinc, y, por consiguients, insuficiente para suprimir -
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completamente las lentejueias. Sin embargo, eneste caso, la apli

cecidn de la pequefia cantidad de partfculas 32 desde los aplica-
dores superiorss 27, que producen una elevada velocidad del aire,
suprimigé las lantgiuelag y produc1r£ una superficis mate.

| : La instalacidn aplicadora de polvo 25 es, co-
mo se indica por las flechas 34, mﬁvibla longitudinalmenfe de la
ldmina 15 haéia y fuera del bafio 22 de modo que pusde sestar si-
tuada por debajo de la zona de solidificacion del zinc, y con pre
farsnc;a en la regidn en la gue la temperatura de éste (ltimo es
td comprendida entre 440 y 4508C, El sxceso de polvo se extras
de la instglacién aplicadora de polvo 25 mediante una bomba 35,
con lo qus sl polvo entxcgéo se recupera.

' La ldmina 15, despuds de abandonar la instala
cidn aplicédora de polve 25, pasa sobpe un rodillo.superior 36 y
a continuacidn se enrolla en un carrete 37 en la zona de salida
13, sulidificéndosg 1a capa 23 de zinc antes de que la ldmina 15
alcance el rodillo superior 36. 7

Despuds de la separacidn ﬁesde el carretg 37,
la ldmina 15 pueds tenar una soldabilidad mejorada adicionalmgne

te todav;a proporclonéndola con una capa extarior 40 (figura 2)

.de hierro metdlico,

No obstante, a pesar de que la capa 23 se di-
funde en la lémina 15 para formar una capa 41 de aleacidn hidrro-
iinc en la interfase, sl hierro de la capa 40 no se difunde en
la capa 23, La capa 40 puede aplicarse elesctroliticamente pero
con prefersncia se realiza un depdsito da hierro por inmersidn
que rellena sl husco entre las partfculas 32. Este depdsito por
inmersion puede produ01rsa, por sjemplo, sumergiendo la lémina,
durante § segundcs,en una soluclon ds cloruro fsrroso mantenida

a 40%C y pH 2,2, conteniendo dicha solucidn 50 o/l. de hierro,
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tras lo cual la ldmina se lava y'sé seca. Se ha sncontrado que
la capa 40 eleva la vida de electrodo de la l4mina desds 15,000
a 17,000 soldaduras en obra, y que esta capa, a pesar de ser una
capa de hierre metdlico, tisne una excelents resistencia a la

corrosidn.

Descrita 3ufic18ntamente la naturaleza dsl
invento asi como la manera de realizarlorven la préctica, dsbe
hacerse gopstar que las-disposicloneg anteriormente indicadas
son suscep¥ibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamentel, Tambied se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en In=
glaterra con el n? 49614/69 ds 9 de octubre de 1969, que fud com-
pletada el 21 de septiembrs de 1970, acogiéndoss por lo tanto a
los beneficios que concedsn los Convenios Internacionalss en vi-
gor, siendo lo que constituye la esencia del.referido invento y
por lo que se solicita Patsnte de Ihvencién por 20 afios en Espa~
fia, sobres PROCEDImIENTU PARA LA PRODUCCION DE UN SUSTRATO FE-
RROS0 REVESTIDO QUE POSEE UNAS CARACTERISTICAS NMEJORADAS DE SOL-
DADURA EN OBRA, caracterizdndose por ldréiéaiente:

~ 1,~ Procedimiento para la produccidn de un
sustrato ferroso revestidso que posee unas caracteristicas mejora-
das de soldadura en obra, caracterizade porque comprende intro-
ducir un sustrato ferrose dentro de un bafio de un agente de re~
vestimiento metdlico fundido con el fin de recubrir dicho sus-
trado con el agante de reuastimiento, extraer sl sustrato reves-
btido del bano, y dirigir a. continuacién particulas de hiarro me-

tdlico o alsacidn a base de hierro sobre el sustrato revestido;
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antes de que salidifiqus sl aganﬁe de revestimiente fundide sobrg
dicha sustrato, de mode que las particulas sean retenidas en la ‘
superficie, o prdximas a esta, del agente de revestimiento duran-
te la soliaificacién'de éste Gltimo, .

2.~ Procedimiento segln la reivindicacién 1,
caracterizadq porqus dich?s particulas se dirigen sobre el sus-
trato revestido de modo que alcancen a éste (ltimo a una veloci-
dad no superior a 150 m/pin. ‘

3e= Procedimiento gegﬁn la reivindicacidn 2,
caracterizado porque dicha velocidad estd comprendida entre 90
y 150 m/min. ‘ | ) '

4,- Procedimiento segln las reivindicacionss
2 o 3, caracterizado porque larcantidad de particulas dirigidas
gobre cada m2 de superficie del sustrato revestido, sstd compren-
dida entre 11 y 33 g,

-Be= Procedimiento segin cualquiera de las rei-

vindicaclones anteriores, caracterizado porque sobre el sustrato

revestido, y una vez aplicado sobre el mismb el primer suminis-

tro de particulas, se dir;ge un segundo suministro de las cita-
das particulas, si bien antes de que solidifique sl agenta ds re-
vestimiento fundido, siends la cantidad de dicho sequndo suminis-
tro inferior a la del primsr suministro y dirigidndoss sobrs el
sustrato revestido de forma tal que alcance a dste Gltimo a una
velocidad suparior a la del primer suministro,

6o Procedimiento segln la reivindicacién 5,
caracterizado porque la velocidad del segundo suministro estd
comprendide entre 150 y 300 m/min.

7.= Procedimiento segin la reivindicacién 5
o 6, caracterizado porque la cantidad del citado sequndo suminis

tro, que ss dirigg sobre cada superficie del sustrato revestido,
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estéd comprendide entre lyl-y 2,2 g/mz.
8;- Prbcedimianto segln cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque una vez que ha so-
lidificgdo el agente de ;avastimianto fundido, se aplica sobre
el mismo una capa exterior de hierro metdlice, sin que se difun-
da en el interior del agente de revestimiento.
. 9.~ Procedimients segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriorss, caracterizado porque las particulas ss
dirigen sobre el sustrato revestidér%ransﬁorténdose en una Ccoe

rriente o corrientes gaseosas.

10.- Procedimientc segidn cualquiera ds las

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque sl sustrato es

una 14mina que se mueve continuamente a travds del bafio.

11.- Procedimiento segln la reivindicacidn 10
caracterizade porque el sxcesc de agente de revestimiento fundi-
do sobre la lémina, se separa mediante el paso de dsta (ltima a
través de la linea de presidn de un par ds rodillos.

12,- Procedimiento seqfn la reivindicacién.lo
caracterizado porque el sxceso de agents de revestimiento Pundi-
do sobre la lémina, se sopla dentro del bafio.

. 13,~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado borque 8l agente de
revestimiento fundido es zinec.

14,~ Procedimisnto segln la reivindicacidn 13,
Faracterizado porque las particulas se dirigen sobre el zine fun
dido cuando la temperatﬁra de éste Gltimo es del dérden de 440 a
450tC,

7 15,- Procedimiento segiin cualgquiera de las
reivindicaciones anteriéfes;.caracterizado porqus las particulas

tienen un tamafio no superior a una malla 200,
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16.- Procedimiento para la produccidén de un

sustrato ferrose revestido que posee unas caracteristicas me jo=

radas de soldadura en obra, tal vy como quada sustancialments des

crito en la presents Mémpria, =] ilusérado en 1 dibujos adjuntos.
S. , VEsta flamoria consta de 127hojas escritas a

méquina por una sola cara.

[’\'madrid =0 OCT. 970
BRITISH STEBL CORAORATION
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