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PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE UN SUSTRATO FERROSO REVESTIDO 

QUE POSEE UNAS CARACTERISTICAS MEJORADAS DE SOLDADURA EN OBRA.

[

ájo/¿ct¿arJe: BRITISH STEEL CORPORATION, entidad británica, residente en 

33 Grosvenor Placa, Londres, S.BI.l., Inglaterra.

Esta invención ce relaciona con un método para 

producir un sustrato ferroso revestida que posee unas caracte­

rísticas mejoradas da soldadura en obra y, si bien la invención 

no es así limitada, aquella se relaciona más particularmente

5. con la galvanización por inmersión en calienta.
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‘ Aunque la invención se dirige principalmente

a cualquier nuevo entero, etapa, o producto o combinación de ta­

les enteros o etapas, como en la presente se describirán, sin 

embargo ,dé acuerdo con un aspecto particular de la presente in- 

5. vención, a cuyo aspecto la invención no se limita do ningún modo 

so -proporciona un método para producir un sustrato ferroso reves­

tido que posee unas características mejoradas de soldadura en 

obra, cuyo método comprende introducir un sustrato ferrosa en¡ el 

interior de un baño de un agente de revestimiento metálico fundi- 

10. do con el fin de revestir el sustrato con dicho agente, extraer 

el sustrato revestido del bailo y dirigir ulteriormente partícu­

las de hierro metálico o aleación a basB de hierro sobre el sus­

trato revestido, antas de que solidifique b! agente de revesti­

miento fundido sobre el mismo, de modo que las partículas sean 

15. retenidas Bn la superficie, o cerca de esta* del agenta de reves 

timiento durante la solidificación de ésts último.

El término "hierro metálico" debe entenderse 

excluyendo a los compuestos de hierro.

Se ha descubierto que el empleo de partículas 

20. de hierro metálico o aleación a base de hierro mejora las carac­

terísticas de soldadura en obra del producto sin perjudicar la 

resistencia a la corrosión dBl mismos

Por ejemplo, se' ha encontrado que un acero 

particular, galvanizado por inmersión en caliente, producido por 

25. el método de la presente invención, utilizándose p&lvo de hierro 

metálico, posee una vida de electrodo de aproximadamente 15.000 

soldaduras en obra, sn comparación con una vida de electrodo da 

1.500 soldaduras en obra en el caso de un acero similar galvani­

zado por inmersión en caliente producido por un método convenció 

30. nal. Además, se puede obtener una vida de electrodo homogénea y
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más elevada si, una vez que el agente de revestimiento fundido 

ha solidificado, se dssposita sobre el mismo una capa exterior 

de hierro metálico, sin que dicha capa llegue a difundirse den­

tro de dicho agente de revestimiento.

En adición, el proceso convencional de galva­

nización .por inmersión en caliente produce un producto que tie­

ne una superficie adornada con lentejuelas que puedB ser visible 

incluso cuando dicho producto se reviste. Por ejemplo, si se apli 

ca un esmalte cocido, relativamente fino, como acabado decora­

tivo a un producto de acero galvanizado (por ejemplo, un refri­

gerador, una máquina de lavado, estanterías, o automóviles), la 

existencia de la superficie adornada con lentejuelas es indesea­

ble ya que sus contornos pueden observarse en el esmalto. Sin em- 

bargo, el método de la presento invención se opera de tal forma 

que este problema es salvado totalmente.

Con preferencia, las citadas partículas se di­

rigen sobre el sustrato revestido de tal forma que alcancen a 

este último a una velocidad no superior a 15G m/min., puesto que 

a velocidades superiores las partículas pueden saltar del sustra 

to revestido, reduciéndose de este modo la soldabilidad.

. Preferiblemente, la cantidad de partículas dí 

rígidas por cada metro cuadrado de superficie del sustrato reves­

tido se encuentra comprendida sntre 11 y 33 g.

En adición, puede dirigirse sobre el sustra­

to revestido una segunda aplicación de las citadas partículas 

después de aplicar sobre dicho sustrato el vprimor suministro da 

partículas pero antes de que solidifique el agente de revestimier 

to fundido, siendo la citada segunda aplicación más pequeña en 

cantidad que la primera aplicación y dirigiéndose sobre al sus­

trato revestido de modo que alcance a este último a una veloci-30
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dad superior a la de la primara aplicación.Esto es conveniente en 

aquellos casos en los que el sustrato es grueso (por ejemplo, cor 

un espesor superior a 1,22 mm) con el fin de asegurar que el 

agente de revestimiento no permanezca fundido después de la apli- 

5. cación de las citadas partículas, ya que de otro modo podrían foji 

marse algunas lentejuelas. Sb cree que el hierro metálico o aleja 

cidn de hierro en polvo crea núcleos sobra los cuales el ¿incuu 

otro agente de revestimiento solidificará,

Las citadas partículas pueden formarse a par­

ió. tir de hierro puro, un acero dulce o una aleación basada en hie­

rro, tal como una aleación conteniendo 80 $ de hierro y 20 % de 

zinc.

Con preferencia, el sustrato es una lámina me­

tálica que se mueve continuamente a través del bario. El exceso 

15, da agente de revestimiento fundido en la lámina metálica pueda 

separarse mediante el paso de esta última a través de la linea 

de presión de un par de rodillos. Alternativamente, el exceso de 

agente dB revestimiento fundido puede sbt soplado mediante una 

ráfaga controlada da aire dentro del bailo.

2°. La lámina puede ser de un acero de baja alea­

ción, por ejemplo, el vendido bajo la marca registrada CORTEN 

que contiene una pequeña cantidad de cobre y cromo.

El agente de revestimiento fundido es con pre­

ferencia zinc y en ests caso las partículas se dirigen particu- 

25. larmente sobre el zinc fundido cuando la temperatura de éste úl­

timo se encuentra en la gama de 440 a 45Q2C.

Sin embargo, el método de la presente inven­

ción es también aplicable a la provisión de una lámina de acaro 

dulce Con un agente de revestimiento de aluminio o de aleación 

30. a base de aluminio, por ejemplo, un agente de revestimiento de
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aleación zinc-aluminio, un agenta de revestimiento de aleación 

aluminio-magnesio o un agents de revestimiento de aleación alumi­

nio-silicio.

El tamaño de las partículas citadas normalmen- 

5. te no constituye un factor de gran importancia, pero se prefiere 

que dicho tamaño no sea superior a una malla 200.

La instalación empleada para proyectar dichas 

partículas sobra la lámina revestida deberá ser movible para te­

ner en cuenta el calibre de la lámina. De ests modo, si la lámi-* 

10. na se dispone para que sb mueva verticalmente y hacia arriba en 
el baño, la citada instalación deberá ser capqz demoverse hacia 

arriba o hacia abajo para, tener en cuenta la variación de posi­

ción de la zona de solidificación del agente de revestimiento.

Es decir, una lámina de ligero calibre se enfría más rápidamente 

15. que una lámina de calibre más.grueso, y, por consiguiente, la z.o 

na de solidificación del agente de-revestimiento está más próxi­

ma al baño en el caso de la lámina de ligero calibre que en aquel 

caso de la lámina de calibre más grueso. En consecuencia, cuanto 

más ligero sea el calibre de la lámina a utilizar, más cerca del 

20. ba£!o ̂ deberá disponerse la citada instalación.

La invención se ilustra, simplemente a modo 

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

La figura 1 es una vista en alzado esquemáti­

ca de una planta de galvanización por inmersión en calienta, útil 

25. en el método de la presante invención.

La.figura 2 es una sección transversal de una 

lámina de acero galvanizado producido por el método de la presen­

te invención.

En la figura 1 ss muestra una planta da gal­

vanización por inmersión en caliente que tiene una zona de entra30
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da 10, una zona de preparación de‘ la superficie 11, una zona de 

revestimiento 12 y una zona de salida 13. En la zona de entrada 

10 se_encuentra montado un carrete 14 a partir del cual se desen 

rollauuna iámina de acero 15. La lámina 15 se mueve continuamen- 

5. te a través de la zona de preparación de la superficie 11 de tal 

modo que pasa sucesivamente a través de un aparato 16 en el cual 

la lámina 15 se somete a un quemado de grasas a 40Q2C aproxima­

damente, y a través de un aparato 17 en el cual la lámina se ca­

lienta en una atmósfera reductora a 7002E aproximadamente.
10. . A continuación, la'lámina 15 pasa sobre un ro­

dillo 20 y ulteriormente desciende verticalmente para pasar alre­

dedor de un rodillo 21 dentro de un baño 22 que está dispuesto ~ 

en la zona de revestimiento 12, conteniendo el bafío 22 zinc fun­

dido.

15. La lámina 15, una vez que ha sido revestida

con una capa 23 (figura 2) de zinc fundido, como resultado de su 

introdudción en el bafío 22, pasa entonces, ascendentemente, a ^
i

través de la linea de presión de un par de rodillos 24 por medio i 

de los cuales se separa el exceso de zinc fundido, después de lo 

20. cual dicha lámina pasa a través de una instalación aplicadora de 

polvo 25,

La instalación aplicadora de polvo 25 compren­

de un par de aplicadores inferiores 26 y un par de aplicadores s_u’

periores 27, consistiendo cada par de aplicadores en dos aplica- 

25. dores de polvo dispuestos en los lados verticalmente opuestos de 

la lámina 15.

-  6 -

30.

Los aplicadores inferiores y superiores 26 y 

27 son respectivamente proporcionados con unos conductos de su­

ministro 30 y 31 a través de los cuales puede transportarse en 

una corriente de aire (u otro gas) las partículas de hierro me-
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tálico o aleación a base de hierro 32, (véase figura 2), cuyo 

punto de fusión es superior a 4503C y cuyo tamaño no es superior 

a una malla 200, hacia el revestimiento de zinc sobre la lámina 

15. Las partículas 32 suministradas por los aplicadores inferio­

res 26 alcanzan la lámina revestida a una velocidad de 90 a 150

m/min., mientras que la cantidad de partículas 32 dirigidas a
2

partir de los aplicadores inferiores 26, por cada m de cada una 

de las superficies de la lámina 15, se encuentra comprendida en­

tre 11 y 33 g. Las partículas 32 se dirigen sobre la capa 23 de 

zinc fundido antes de que este último’ solidifique con el fin de 

que las partículas sean retenidas en la superficie 33, o próxima 

a ésta, de la capa 23 del agente de revestimiento de zinc durante 

la solidificación de éste último. Como antes de ha indicado, el 

empleo de las partículas 32 desde los aplicadores inferiores 25 

mejora muy sustancialmente la vida de electrodd del producto y, 

además, excepto en el caso de una lámina de acero de grueso ca­

libre, es decir, de un espesor superior a 1,22 mm, proporcio­

na a la lámina una superficie mate libre de lentejuelas.

No obstante, si la lámina 15 es de calibre 

grueso los aplicadores superiores 27 se proporcionan con un según' 

do suministro de partículas 32 que alcanzan al zinc’fundido en 

la lámina a una velocidad comprendida 8ntre 150 y 300 m/min., es, 

tando comprendida la cantidad del segundo suministro que se diri­

ge sobre cada superficie del agente de revestimiento de zinc, ajv
2

tes de solidificar éste último, entre 1,1 y 2,2 g/m .

La baja velocidad del aire desde los aplica­

dores inferiores 26 es insuficiente, en el caso de una lámina de 

calibre grueso, que tiene un elevado contenido calorífico, para 

enfriar esta última por debajo de la temperatura de recristali- 

zación del zinc, y, por consiguiente, insuficiente para suprimir
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completamente las lentejuelas. Sin embargo, en este oaso, la apli 

cación de la pequefia cantidad de partículas 32 desde los aplica­

deras superiores 27,.que producen una elevada velocidad del aire, 

suprimirá las lentejuelas y producirá una superficie mate.

La instalación aplicadora de polvo 25 es, co­

mo se indica por las flechas 34, movible longitudinalmente de la 

lámina 15 hacia y fuera del bafio 22 de modo que puede estar si­

tuada por debajo de la zona de solidificación del zinc, y con pre 

ferencia en la región en la que la temperatura de éste último es 

tá comprendida entre 440 y 450SC. El exceso de polvo se extrae 

de la instalación aplicadora de polvo 25 mediante una bomba 35, 

con lo que el polvo ene<ceso se recupera.

La lámina 15, después de abandonar la instala 

ción aplicadora de polvo 25, pasa sobre un rodillo superior 35 y 

a continuación se enrolla en un carrete 37 en la zona de salida 

13, solidificándose la capa 23 de zinc antes de que la lámina 15 

alcance el rodillo superior 36.

Después de la separación desde el carrets 37, 

la lámina 15 puede tener una soldabilidad mejorada adicionalmen- 

te todavía proporcionándola con una capa exterior 40 (figura 2) 

.de hierro metálico.

No obstante, a pesar de que la capa 23 se di­

funde en la lámina 15 para formar una capa 41 de aleación hidrro- 

zinc en la interfase, el hierro de la capa 40 no se difunde en 

la capa 23. La capa 40 puede aplicarse electrolíticamente paro 

con preferencia se realiza un depósito de hierro por inmersión 

que rellena el hueco entre las partículas 32. Este depósito por 

inmersión puede producirse, por ejemplo, sumergiendo la lámina, 

durante 5 segundos,en una solución de cloruro ferroso mantenida 

a 40SC y pH 2,2, conteniendo dicha solución 50 g/l. de hierro,
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tras lo cual la lámina 30 lava y1 sé seca. Sb ha encontrado que 
la capa 40 eleva la vida de electrodo de la lámina desde 15.000 

a 17.000 soldaduras en obra, y que esta capa, a pesar de ser una 

capa de hierro metálico, tiene una excelente resistencia a la 

5. corrosión.

N O T A

15.

20.

25.

Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento así como la manera de realizarloyen la práctica, debe 

hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas 

son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto ho alte­

ren su principio fundamental. También se hace constar que el in­

vento corresponde a una solicitud de patente presentada en In­

glaterra con el n2 49614/69 de 9 de octubre de 1969, que fuá com­

pletada el 21 de septiembre de 1970, acogiéndose por lo tanto a 

los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vi­

gor, siendo lo que constituye la esencia del referido invento y 

por lo que se solicita Patente da Invención por 20 años en Espa­

ña, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE UN SUSTRATO FE­

RROSO REVESTIDO QUE POSEE UNAS CARACTERISTICAS MEOORADAS DE SOL­

DADURA EN OBRA, caracterizándose por lo siguiente:

' 1.- Procedimiento para la producción de un 

sustrato ferroso revestido que posee unas caracteristicas mejora­

das de soldadura en obra, caracterizado porque comprende intro­

ducir un sustrato ferroso dentro de un baño de un agente de re­

vestimiento metálico fundido con el fin de recubrir dicho sus- 

trado con el agente de revestimiento; extraer b1 sustrato reves­

tido del baño; y dirigir a continuación partículas de hierro me­

tálica o aleación a base de hierro sobre el sustrato revestido,
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antes de que solidifique el agente de revestimiento fundido sobre 

dicho sustrato, de modo que las partículas sean retenidas en la 

superficie, o próximas a esta, del agente de revestimiento duran­

te la solidificación- de éste último.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque dichas partículas se dirigen sobre el sus­

trato revestido de modo que alcancen a éste último a una veloci­

dad no superior a 150 m/min.

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, 

caracterizado porque dicha velocidad está comprendida entre 90 

y 150 m/min.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones

2 o 3, caracterizado porque la cantidad dB partículas dirigidas 
2

sobre cada m de superficie del sustrato revestido, está compren­

dida entre 11 y 33 g.

-5.- Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque sobre el sustrato 

revestido, y una v,ez aplicado sobre el mismo el primer suminis­

tro de partículas, se dirige un segundo suministro de las cita­

das partículas, si bien antes de que solidifique el agente de re­

vestimiento fundido, siendo la cantidad de dicho segundo suminis­

tro inferior a la del primer suministro y dirigiéndose sobre el 

sustrato revestido de forma tal que alcance a éste último a una 

velocidad superior a la del primBr suministro.

6. - Procedimiento según la reivindicación 5, 

caracterizado porque la velocidad del segundo suministro está 

comprendida entre 150 y 300 m/min.

7. - Procedimiento según la reivindicación 5

o 6, caracterizado porque la cantidad del citado segundo suminis­

tro, que se dirige sobre cada superficie del sustrato revestido,



-  11 -

5.

10.

15.

20.

25.

está comprendida entre l>l-y 2,2 g/m .

8. - Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque una vez que ha so­

lidificado el agente de revestimiento fundido, se aplica sobre 

el mismo una capa exterior de hierro metálico, sin que se difun­

da en el interior del agente de revestimiento.

9. - Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque las partículas se 

dirigen sobre el sustrato revestido transportándose en una co-e 

rriente o corrientes gaseosas.

10. -. Procedimiento según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el sustrato es 

una lámina que se mueve continuamente a través del bailo.

11. - Procedimiento según la reivindicación 10 

caracterizado porque el exceso de agente de revestimiento fundi­

do sobre la lámina, se separa mediante el paso de ésta última a 

través de la linea de presión de un par de rodillos.

12. - Procedimiento según la reivindicación 10 

caracterizado porque el exceso de agents de revestimiento fundi­

do sobra la lámina, se sopla dentro del baño,

13. - Procedimiento según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el agente de 

revestimiento fundido es zinc.

14. - Procedimiento según la reivindicación 13, 

caracterizado porque las partículas se dirigen sobre el zinc fun 

dido cuando la temperatura de este último es del órden de 440 a

4502C.

15.- Procedimiento según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las partículas 

tienen un tamaño no superior a una malla 200,



16.- Procedimiento para la producción de un 

sustrato ferroso revestido que posee unas características mejo­

radas de soldadura en obra, tal y como queda sustancialmante des 

crito Bn la presente Memoria* s ilustrado en Icb dibujes adjuntos.

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a 

máquina por una sola cara.
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