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Este Invento se re fie re  a un aparato para 

en friar recubrimientos sobre alambres, t i r a s  u otros 

trozos continuos de m aterial en movimiento, denomina 

dos en lo que sigue "alambre". El invento es de aspe 

o ia l  u tilidad  para so l id if ic a r  por enfriamiento recu 

brimientos de zinc o de aleación de zinc en estado -  

fundido produoidos por galvanización por inmersión -  

en oalien te, aunque no queda limitado a esta ap lic a "  

oión.

En la  galvanización por inmersión en oalien 

te , se t i r a  del alambre a ser galvanizado, haciéndo­

lo  pasar a través de un baño de zinc o de aleación -  

de zinc en estado fundido, y e l alambre emerge del -  

baño en una dirección sustanoialmente v e r t ic a l . Co­

rrientemente e l alambre pasa luego inmediatamente a 

través de un lecho de frotamiento, ouya función es -  

l a  de controlar la  uniformidad y e l grueso del recu­

brimiento. En nuestra Patente Britán ioa Núm. 1.256.928 

se describe una téonioa mejorada de frotamiento que -  

permite velocidades de produooión considerablemente 

mayores en la s  operaciones de galvanización por in­

mersión en ca lien te . Brevemente expuesto, según esta  

técn ica se t i r a  del alambre haoiéndolo pasar a través 

de un lecho de p artícu las que flo tan  sobre el baHo -  

de zinc fundido, y se hace pasar continuamente un gas

-  2 -



5

10

15

20

2$

400837
no oxidante a través del lecho, con un caudal su fi­

ciente para exclu ir e l  a ire , conteniendo dicho gas a l  

menos una pequeña proporción de sulfuro de hidrógeno. 

E l lecho de partícu las es retenido en una ca ja  que -  

tiene un extremo in ferior ab ierto , el cual está  su­

mergido en el baño de zinc, y un extremo superior -  

abierto a través del cual emerge e l alambre y a tra ­

vés del cual escapa e l gas. Por conveniencia, esta -  

d isposición se denomina en lo  que sigue caja de fro­

tamiento.

Las mayores velocidades de producción que 

resu ltan  posib les mediante esta técnica, han reduci­

do el tiempo de que se dispone para so lid if ic a r  por 

enfriamiento e l  recubrimiento fundido. Se requieren, 

por consiguiente, medios más eficaces para e l enfria 

miento rápido in ic ia l  o prin cipal del recubrimiento, 

aunque sin  perturbar por e llo  su lisu ra  ni su unifor 

midad.

En algunas in stalaciones de galvanización 

actuales, e l enfriamiento rápido in ic ia l  o principal 

para so l id if ic a r  por enfriamiento e l recubrimiento -  

comprende un solo chorro de agua, e l cual va seguido 

por enfriamiento de todo el alambre en un aparato oo 

nocido oomo un aparato de enfriamiento rápido secun­

dario . No obstante, cuando se galvanizan alambres a

22.4.72 3 -
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grandes velocidades, y especialmente en el caso de -  

alambres gru.esos y/o de recubrimientos gruesos, se -  

requiere un enfriamiento más e fic az . Los grandes cho 

rros que se requieren para alambres gruesos son pro­

pensos a que se produzca un flu jo  turbulento que per 

turbe e l recubrimiento. En cualquier caso, un solo oho 

rro de tipo  usual no enfría lo  su fic ien te  a l  recubri­

miento. E llo  es atribu lb le en parte a un tiempo de -  

contacto inadeouado entre e l alambre y el chorro, y 

en parte a la  formación de una camisa a is lan te  da va 

por de agua alrededor del alambre, la  cual reduoe el 

rendimiento de la  transferencia de calor desde el -  

alambre a l  agua de enfriamiento.

Un objeto del presente invento es propor­

cionar un aparato de enfriamiento rápido con agua, que 

hace so l id if ic a r  por enfriamiento e l  recubrimiento de 

zinc fundido sobre un alambre, sin  perturbar su l l s u  

ra  ni su uniformidad, y que es e ficaz  en la s  condi­

ciones de velocidad de producción, grueso del alam­

bre y peso del recubrimiento que resu ltan  posib les -  

en la  galvanización por inmersión en calien te  median 

te  la  nueva teonica de frotamiento. No obstante ha -  

de entenderse que aunque e l invento resu lta  esp ecial 

mente adecuado para la s  operaciones de galvanización 

en la s  que intervienen grandes velocidades de la  l í -
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nea, es igualmente aplicable a la  galvanización con 

velocidades más bajas de la  lín ea, y a otras opera­

ciones de recubrimiento con velocidades más ba jas o 

más a lta s  o a otros tratam ientos.

En el presente contexto, son a lta s  velocida 

des la s  que exceden de 1,3/d metros por segundo, pu- 

diendo lle g ar  basta  aproximadamente 4,6/d metros por 

segundo, donde d es el diámetro del alambre expresa­

do en milímetros. En los recubrimientos gruesos se -  

incluyen los designados como de Tipo B en la  Tabla -  

7-24 de la  especificación  del "American Iron and Steel 

In stitu to " ("In stitu to  Americano del Hierro y el Ace­

ro") titu lad a  "Mínimum ounces of zinc per square foot 

of uncoated wire surfaoe, or heavier coatings" ("Peso 

mínimo en onzas de zino por pie ouadrado de superfi­

cie de alambre no recubierta, o recubrimientos más -  

gru esos"). No obstante, la  aplicación del invento no 

queda lim itada, naturalmente, a la s  operaciones de -  

galvanización en que intervienen esas velocidades o 

esos pesos del recubrimiento.

De acuerdo oon un aspeoto, el invento pro­

porciona un aparato para en friar recubrimientos sobre 

alambres en movimiento, que comprende uno o más pasos 

de descarga de líquido para formar un chorro de l í ­

quido de enfriamiento que corta a la  línea del movi-

- 5 -22.4.72



miento del alambro y que tiene una a ltu ra  su stancíal 

mente mayor que au anohura, y medios para controlar 

e l chorro que sale  desde dicho paso, o desde dichos 

pasos, mediante los cuales se hace que el flu jo  de -  

líquido no sea turbulento.

Se considera que un chorro no es turbulen­

to ouando no ex iste  efeoto p erju d ic ia l considerable 

sobre la  l isu ra  ni sobre la  uniformidad del recubri­

miento durante e l enfriamiento. En la  p ráctica , los 

ohorros no turbulentos tienen un aspecto v itreo , trans 

párente, a diferencia del aspecto opaco y con burbujas 

que presentan cuando el flu jo  es turbulento.

E l termino "a ltu ra" se re fie re  a la  dimen­

sión del chorro medida en la  dirección de desplaza­

miento del alambre en la  región de la  intersección  -  

del chorro con el alambre. E l término "anchura" se re 

f ie re  a la  dimensión del chorro en una dirección trans 

versal a la  del flu jo  de agua y a l  alambre en l a  re­

gión de la  intersección del ohorro con e l alambre.

En una realizac ión  de este aspecto, se lo ­

gra e l aumento de la  a ltu ra  del chorro por combina­

ción de la s  corrientes procedentes de dos o más tu­

bos de descarga adyacentes, habiendo sido ajustados 

lo s caudales de la s  corrientes individuales de modo 

que é sta s se fundan en un solo chorro no turbulento.
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En otra realización , se logra e l aumento -  

de la  a ltu ra  dirigiendo para e llo  un chorro de líq u i 

do no turbulento coaxial con el alambre en una gran 

parte de la  a ltu ra del chorro y que fluye en la  misma 

dirección que la  de movimiento del alambre, siendo -  

recuperada e l agua en el extremo de aguas abajo del 

chorro por arrastre  en una corriente de a ire  d ir ig i­

da transversalmente.

De acuerdo con otro aspecto, el invento pro 

porciona un aparato para en friar recubrimientos que 

comprende dos o más pasos de desoarga de liquido pa­

ra formar chorros de líquido de enfriamiento espaoia 

dos a lo  largo de la  línea de movimiento del alambre 

y que cortan a ésta  transversalmente, medios para -  

controlar lo s chorros que salen desde diohos pasos, 

mediante lo s cuales se hace que el flu jo  de líquido 

en cada chorro no sea turbulento.

Cuando se usa e l aparato de enfriamiento -  

para en friar rápidamente recubrimientos de zinc so­

bre alambres galvanizados por inmersión en calien te , 

los chorros de agua están situados inmediatamente -  

encima de la  abertura de la  ca ja  de frotamiento. De 

aouerdo con la  práctica usual, l a  masa principal del 

agua de los chorros se recupera aguas abajo de la  in 

tersección con el alambre por medio de oanaletas de

-  7 -
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recogida de agua. No obstante, en la  región de la  in 

tersección  del alambre y lo s chorros se generan can­

tidades de agua más pequeñas en forma de gotas y sa l 

picaduras. Es por tanto deseable proporcionar medios 

para reducir a l  mínimo la  entrada de agua en e l le ­

cho de frotamiento, a l menos hasta el punto de que -  

no resu lte  afeotada perjudicialmente la  operación de 

frotamiento. Por consiguiente, el aparato del inven­

to puede in clu ir también lo  que se puede denominar -  

como una cortina de a ire  por encima de la  abertura -  

de la  ca ja .d e  frotamiento. La cortina comprende un -  

flu jo  de a ir e , o de otro gas adecuado ta l  como de ni 

trógeno, por encima y a través de sustancialmente to 

da la  extensión de la  abertura de la  ca ja  de fro ta­

miento.

En el caso de alambres gruesos y/o en el de 

velocidades de producción muy elevadas, hemos compro, 

bado que la  d isposición  usual de un chorro que in c i­

de sobre un lado solamente del alambre, tiene la  des 

ventaja de que se produce un enfriamiento sensib le­

mente menos e ficaz  del otro lado, y que por tanto da 

lugar a una íh lta  de uniformidad no deseable en el -  

recubrimiento. Por consiguiente, e l  aparato del in­

vento puede in c lu ir  chorros que incidan sobre ambos 

lados del alambre. Los chorros pueden obtenerse por

— 8 —
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fusión entre s í  de la s  corrientes procedentes de va­

r io s  tubos de desoarga, o bien de un solo tubo de -  

descarga, o bien mediante una combinación de estos -  

métodos.

En la  práctica, se produce inevitablemente 

un oierto movimiento transversal u osoilaolÓn del -  

alambre. Se necesitan por tanto chorros considerable 

mente más anchos que e l grueso del alambre para que 

e l alambre, en su osoilaoión, no llegue en algunas -  

ocasiones a estar demasiado próximo a l borde del cho 

rro , o incluso lo  rebase. Con objeto de anular la  na 

tu ra l tendencia del agua a formar un ohorro c il in ­

drico, debido a la  tensión su p e rfic ia l, hemos compro 

bado que es ventajoso usar tubos de descarga que tie. 

nen un ánima de sección tran sversal rectangular. — 

Orientando la  dimensión prin cipal del ánima transver 

salmeóte a l  alambre, se obtienen chorros de mayor an 

chura. Cuando se requiere un chorro todavía más an­

cho, hemos oomprobado que es lo  mejor lograr la  an­

chura por combinación de la s  oorrientes procedentes 

de dos tubos de descarga adyacentes.

En la  práctioa, es usual galvanizar simul­

táneamente un oierto nómero de alambres que se mue­

ven a lo  largo de trayectorias para le la s en e l mismo 

plano. S i lo s alambres están espaoiados oon bastante

22,4 * 72 9
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proximidad entre s í ,  pueden combinarse lo s chorros -  

que enfrían los alambres adyacentes para formar un -  

solo chorro ancho que abarque a un cierto  número de -  

alambres. Puede aumentarse la  altura del chorro ancho 

por combinación de ohorros cuyas a ltu ra s, a su vez, 

se forman por combinación de corrientes procedentes 

de dos o más tubos de descarga, como ya se ha exp li­

cado . Un chorro ancho que abarque a un cierto  número 

de alambres puede tener la s  ventajas, en la  p ráctica , 

de una economía en el uso del agua y de efectuar el 

arrastre  de la s  gotas y salpicaduras procedentes de 

chorros situados a mayor a ltu ra , contribuyendo a s í  a 

disminuir la  entrada de agua en la  ca ja  de frotamien 

to . Por consiguiente, e l aparato del invento puede -  

in c lu ir  además un chorro de agua no turbulento, de -  

anchura su ficien te  para acomodar un cierto número de 

alambres paralelos en el mismo plano, formándose la  

anohura del chorro por combinación de la s  corrientes 

que proceden de un cierto  número de tubos de des­

carga adyacentes lateralm ente. En este caso, e l té r­

mino "anchura", cuando se usa en comparación con la  

a ltu ra  del chorro, como se ha v isto  en lo  que antéeos 

de, se re fie re  a la  dimensión tran sversal de la  co­

rrien te , o de la s  corrien tes, normalmente asociadas 

con un alambre.

22. 4.72 — 10 —
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Otro aspecto de la  redacción a l mínimo de 

la  entrada de agua en el lecho de frotamiento, se -  

plantea durante la s  interrupciones en la  producción 

de alambre, que inevitablemente se producen en la  - 

práctica. E l agua escu rriría  entonoes, por e l alam­

bre estacionario, a l  in terior del leoho de frotamien 

to . Para soplar ese agua haoia fuera, e l invento pre 

vé el uso de chorros de a ire  situados encima de la  -  

abertura en la  caja  de frotamiento y dirigidos trans 

versalmente a l alambre siempre que este último perma 

neoe estacionarlo .

A continuación se describirán varias real i  

zaoiones del invento, con referenoia a los dibujos -  

en cierto modo esquemáticos que se acompañan, en lo s 

cuales g

La F ig . 1 es un alzado la te ra l  de la  parte 

pertinente de una in stalación  de galvanización de -  

alambre, en que se i lu s tr a  la  posición de un aparato 

de enfriamiento rápido prinoipal que re a liz a  e l in­

vento con relación  a otros componentes;

La F ig . 2 es un alzado la te ra l  del aparato 

de enfriamiento rápido principal de la  F ig . 1;

La F ig . 3 es un alzado la te ra l  de otra rea 

lización  del invento, en la  cual lo s chorros inciden 

sobre ambos lados del alambre;

? 9
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La F ig . 4 es u.n alzado la te r a l  de otra rea 

lizac ión  del invento que incorpora tre s  chorros, es­

tando formado oada chorro por combinación de la s  co­

rrien te s procedentes de cuatro tubos de descarga;

5 La F ig . 5 es un alzado la te ra l  de otra rea

lizac ión  del invento que incorpora un solo chorro, -  

formado por combinación de la s  corrientes procedentes 

de ocho tubos de descarga;

La F ig . 6 es un alzado la te ra l de otra rea 

10 lizac ión  del invento que incorpora un chorro coaxial;

La F ig . 7 es un alzado latera l de una forma 

preferida de tubo de descarga de agua con un ánima -  

que tiene una sección transversal rectangular; y

La F ig . 8 es una v ista  en planta, en corte, 

15 de una disposición  de dos tubos del tipo  ilu strado  -  

en la F ig . 7, tomada a lo  largo de la  lín ea 8-8 de -  

l a  F ig . 7.

La d isposición  de la  in sta lac ión  de galva­

nización ilu strad a  en la  F ig . 1 incluye una caja de 

20 frotamiento A, del tipo descrito  en la  Patente B ritá  

nica 1.256.928, seguida de un aparato de enfriamien­

to rápido principal B que re a liz a  e l invento y rodi­

l lo s  C para guiar y e s ta b iliz a r  el alambre W. Con t a l  

que el enfriamiento en el aparato de enfriamiento rá 

25 pido principal sea suficientemente e ficaz , no hay ne

22 .4 .72 - 12 -
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cesidad de usar un aparato de enfriamiento rápido se 

cundario que s ig a  inmediatamente a continuación del 

aparato de enfriamiento rápido principal, y que por 

tanto no se ha representado en la  F ig . 1. No obstan­

te, se requiere un aparato de enfriamiento rápido -  

te rc iario  usual para en friar todo e l alambre, y se - 

ha ilu strado en D como uno del tipo  de cascada.

Con referencia ahora a la  F ig . 2, el apara 

to de enfriamiento rápido principal B comprende un -  

conjunto lin ea l de tubos de descarga 2 dispuestos -  

verticalmente, inclinados 453 con la  v e rtic a l a lo  -  

largo de la  lín ea de movimiento del alambre W, están 

do espaciados los tubos verticalmente a unos 15 mm -  

entre s í .  Los tubos de descarga 2 están dispuestos -  

en cuatro subconjuntos de dos tubos, cada uno de ellos 

conectado a un colector 3 de alimentación de agua. Ca 

da colector 3 está  a su vez coneotado a una tubería - 

4 provista de una válvula u otro estrangulador 5 ajus 

table y conectada a una red general 6 de distribución 

de agua. Dependiendo del diámetro del alambre, del -  

peso del recubrimiento y de la  velocidad de produc­

ción, se puede cortar la  alimentación de agua a uno 

o más de los colectores 3. Las válvulas 5 se ajustan  

en uso de modo que el caudal sea sustancialmente e l 

mismo para todos los subconjuntos, y de modo que e l

- 13 -
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f lu jo  procedente de cada tubo 2 no sea turbulento, -  

Como ya se ha mencionado, los ohorros de agua tienen 

entonces un aspecto vitreo transparente, a diferen­

cia del aspecto opaco con burbujas que presentan cuan 

5 do el f lu jo  es turbulento.

Una canaleta 7 de recogida de agua e stá  s i  

tuada del lado del alambre W opuesto a lo s tubos 2, 

para recoger e l agua descargada desde lo s tubos 2. -  

Una bandeja 8 de goteo, su je ta  a l  colector 3 que está  

10 más bajo y provista de una lámina 9 de desviación de 

gotas a ju stab le , está  situada bajo loa tubos 2 de des 

carga del conjunto, siendo usualmente recuperada el 

agua recogida en la  canaleta de recogida 7 y en la  -  

bandeja de goteo 8, para volverla a usar, después de 

15 enfriada, en vez de ser desoargada para desecho.

A fin  de reducir a l  mínimo e l ndmero de go 

ta s  y salpicaduras de agua que caen dentro de la  aber 

tura en la  parte superior de la  caja de frotamiento 

B de la  F ig . 1, tanto durante e l período de puesta -  

20 en funcionamiento como durante e l periodo de mar oha 

normal hay prev ista  una cortina de a ire  horizontal -  

por descarga de a ire  desde el soplador 9 (F ig . 1), a 

través de una boquilla 11, la  cual tiene una rendija 

de desoarga 12 alargada horlzontalmente y estrecha,

25 de aproximadamente 1,5 a 2 mm de a ltu ra . La a ltu ra  -

22. 4.72 14 -



de la  cortina de a ire  en la  región de la  intersección 

con el alambre es de aproximadamente 8 a 15 mm. Se -  

han obtenido buenos resultados usando un soplador -  

centrífugo capaz de entregar a ire  a una presión de 3 

5 a 4 k ílopascales y a un caudal de 20 a 24 l i t r o s  por 

segunde, por alambre. La anchura de la  boquilla y de 

la  rendija se hace suficientemente grande para asegu 

rar que la  cortina de a ire  se extiende sobre toda la  

extensión de la  abertura de la  oaja de frotamiento A, 

10 la  cual está  a su vez en relación  con e l número de -  

alambres parale los que el aparato es capaz de galvani 

zar simultáneamente. Se apreciará que, en la  p rácti­

ca, se tratan  por lo  general varios alambres parale­

los simultáneamente, y cada alambre tiene su propio 

15 aparato de enfriamiento rápido principal B.

En la s  condiciones de producción, se produ 

cen periódicamente interrupciones en el movimiento -  

del alambre por varias razones, y e l agua prooedente 

de lo s tubos 2 escurre entonces por el alambre esta- 

20 cionario W. Con objeto de expulsar ese agua soplándo.

la  hacia fuera de la  abertura de la  ca ja  de frotamien 

to A, se d irige  un ohorro de a ire  de a lta  velocidad, 

obtenido de la  alimentación de que usualmente se d ls 

pone de a ire  comprimido de 460 a 700 k ílopascales, -  

25 transversalmente desde la  tubería 13 a l  alambre, siem

- 15 -22 ,4<72
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pre que este  último permanezca estacion ario . En la  -  

F lg . 1, la  tubería 13* que tiene típicamente 8 mm d.e 

diámetro, se ha representado prominente de una válvu 

l a  V accionada por solenoide, la  cual es excitada auto, 

máticamente cuando e l alambre W permanece estaciona­

r io .  Aunque no se ha ilu strad o , e l extremo de la  tu­

bería 13 e stá  protegido contra daSos mediante red de 

alambre con nudos, y contra otras d efic ien cias de uso 

mediante un refuerzo adecuado.

Como altern ativa  a l  chorro de a ire , o conjan 

tamente con éste , se puede prever una válvula acciona 

da por solenoide en la  red general de alimentación de 

agua 6, para interrumpir la  alimentación de agua cuan 

do e l  alambre W permanece estacion ario .

Para preparar e l aparato a f in  de obtener 

lo s mejores resu ltados, se han previsto  varios a ju s­

te s  de posición . E l conjunto de tubos de descarga 1 

es a ju stab le  vertioalmente, hacia arriba  y hacia aba 

jo , horizontalmente hacia y desde el alambre, y ha­

cia los lados en dirección la te r a l  con respecto a l  

alambre W. La canaleta 7 de recogida de agua es tam 

tién  a ju stab le  horizontalmente hacia y desde el alam 

bre W, y la  bandeja de goteo 8 e stá  prevista  con una 

lámina a ju stab le  9* como ya se ha mencionado.

A fin  de proteger lo s tubos de descarga 2

"  16 —
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contra daños por contacto accidental con e l alambre 

o por d eficien cias de uso, lo s mismos están rodeados 

por ana só lid a  r e j i l l a  de barras protectoras 14.

La realización  ilu strad a  en la  F ig . 3 tiene 

$ cuatro tubos de descarga 2 dispuestos en relación de 

espaciados verticalmente a lados opuestos de la  linea 

del alambre W en movimiento. Los tubos 2 de un lado 

están a l  tre sb o lillo  con respecto a los del otro la ­

do, de modo que lo s respectivos chorros no in te r fie -  

10 ren unos con otros, evitándose a s i  que puedan pertur 

bar los flu jo s  no turbulentos.

En la  F ig . 3 los componentes que tienen -  

funciones sim ilares a los de la  F ig . 2 llevan los -  

mismos ndmeros de referencia, siendo el funcionamien 

15 to de esta realización  sustancialmente idéntico a l  -

de la  realización  de la  F ig . 2. Se han previsto ajus 

te s  de posición sim ilares a lo s de la  realización  de 

la  F ig . 2.

Se ha comprobado que la s  realizacion es i lu s  

20 tradas en la s  F igs. 2 y 3, caracterizadas por e l uso 

de una m ultiplicidad de chorros de agua sen cillo s es 

paciados, dan por resultado un enfriamiento muy e f i­

caz. Se ha previsto un tiempo de oontacto adecuado -  

entre el alambre y los chorros, y aunque hay tenden- 

25 c ia  a que se desarro lle  una camisa de vapor de agua
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a islan te  alrededor del alambre en cada chorro, el va 

por de agna puede escapar por lo s espacios entre los 

chorros.

La realización  ilu strad a  en la  F ig . 4 in­

corpora tre s subconjuntos de chorros, comprendiendo 

cada subconjunto la s  corrientes combinadas proceden­

te s de un conjunto lin e a l de cuatro tubos de descar­

ga 2. E l f lu jo  en cada tubo de descarga 2 es a ju sta ­

do individualmente, por ejemplo apretando el tubo pa 

ra  estrecharlo , o bien obstruyendo el f lu jo  en el tu 

bo 2, ó dirig ido a l tubo 2, de modo que la s  corrien­

te s  individuales se combinen suavemente en un chorro 

que tenga una gran a ltu ra  con relación  a su anchura, 

y que tenga un flu jo  no turbulento. E l grado de es­

trechamiento por apriete  o de obstrucción en cada tu 

bo 2 se regula, en general, de modo que e l tubo que 

esté  más bajo en cada subconjunto tenga la  mayor obs 

trucción o estrangulación, mientras que el tubo que 

e stá  más a lto  en el subconjunto será e l que tenga la  

menor obstrucción o estrangulación. De este  modo la s  

corrientes que salen  de lo s tubos de descarga 2 son 

aju stadas para formar un chorro de agua no turbulen­

to . La canaleta 7 de recogida de agua se ha represen 

tado con d iv isores 15 que pueden ser beneficiosos pa 

ra reducir a l  mínimo la s  salp icaduras. La construc-

22. 4.72 18 -



ción y e l funcionamiento del aparato de enfriamiento 

rápido principal de e sta  realización  son, por lo  de­

más, idénticos a los de la s  realizaciones an teriores.

La realización  ilu strad a  en la  F ig . 5 incor 

5 pora un solo ohorro que comprende la s  corrientes com 

binadas procedentes de ocho tubos de descarga dispues 

tos en un conjunto lin ea l v ertica l y que inoluye dos 

subconjuntos de cuatro tubos alimentados desde dos - 

colectores 3. El tubo más bajo de cada suboonjunto -  

10 viene desde la  posioión más a lta  en el coleotor, igua 

lándose a s i ,  a l  menos parcialmente, la s  a ltu ras de - 

presión h idrostátioa y, por consiguiente, lo s cauda­

le s  en los tubos. La construcción y el funcionamien­

to son, por lo  demás, como en la  realización  de la  -  

15 F ig . 4.

La F ig . 6 i lu s tra  e l  uso de un solo chorro 

de agua que es aproximadamente coaxial con la  linea 

de movimiento del alambre en una gran parte de su a l  

tura. E l chorro fluye en la  direoción del movimiento 

20 del alambre desde un tubo 1 de descarga relativamen­

te grande, e l cual e stá  inclinado hacia arriba un án 

guio de unos 60B con la  linea del movimiento del alam 

bre, siendo por tanto mantenido parcialmente el cho­

rro por el movimiento del alambre W.

25 En la  parte superior del chorro el agua es

22 .4 .72 19 -



arrastrada en una corriente de a ire  d ir ig id a  trans- 

versalmente y es barrida a l  in terior del tubo 16 de 

recuperación de líquido, e l cual e stá  conectado a un 

ventilador 17 de asp iración , a través de un recipien 

5 te  18. E l agua se acumula en e l recipiente hasta que 

la  a ltu ra  de presión h id ro stá tica  es su fic ien te  para 

vencer la  asp iración . Entonces descarga automáticamen 

te  a  través de la  sa lid a  19 y es recuperada para nue 

vo uso.

10 Típicamente, e l  chorro coaxial tiene una -

a ltu ra  de 75 a  100 mm. Naturalmente, podrían usarse 

varios chorros dispuestos a  lo  largo de la  longitud 

del alambre.

Como en la s  realizacion es an teriores, se -  

15 u saría una cortina de a ire  y un chorro de a ire  para 

reducir a l mínimo la  cantidad de agua que cae dentro 

del lecho de frotamiento, pero estos elementos no se 

han representado en la  fig u ra .

Nuestros experimentos indican que la s  rea- 

20 lizao ion es ilu strad as en la s  F ig s. 4) 5 y 6, tienen 

un rendimiento de enfriamiento algo más b a jo , debido 

a la  ausencia del número relativamente grande de es­

pacios entre lo s chorros, para e l  escape de vapor de 

agua, los cuales constituyen una c a ra c te r ís t ic a  de -  

2ü la s  realizacion es ilu strad as  en la s  F ig s . 2 y 3.

22 .4.72 20 -
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Se apreciará que ano o más de lo s subco njun 

tos de tubos 2 representados en la s  realizacion es de 

la s  F igs. 2 y 3 pueden ser sustitu idos por un subcon 

junto como los ilustrados en la  F lg . 4y ó por la  dis 

posición representada en la  F ig . 5. Análogamente, - 

uno de lo s subconjuntos de la  F ig . 4 puede ser su sti 

tuido por uno o más de los suboonjuntos de la  F ig . 2 

y/o de la  F ig . 3.

En la  F ig . 7 se ha representado una forma 

preferida de tubo 1 de desoarga de agua, que tiene -  

un ánima de aeoolón transversal reotangular. El tubo 

se ha representado d irigido  haoia arrib a , formando -  

un ángulo de aproximadamente 453 oon la  v e rtic a l, y 

el extremo del tubo, cortado con un ángulo sim ilar, 

oon su cara extrema para le la  a l  alambre W. Para alam 

bres de hasta unos 3 mm de diámetro, se obtiene un -  

chorro suficientemente anoho de un solo tubo que ten 

ga un ánima reotangular de 11 mm x 4 mm, siendo el -  

grueso de la  pared convenientemente de aproximadamen 

te 1 mm. Cada tubo está  dispuesto oon su dimensión -  

mayor orientada transversalmente a l  alambre. En la  -  

región de la  intersección con el alambre, l a  anchura 

del chorro es de aproximadamente 13 mm. Para alambres 

que tengan un diámetro de más de aproximadamente 3 -  

mm, y para velocidades muy a l ta s ,  se usan preferib le

21 -22¿4.72
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mente dos tubos de descarga, dispuestos lado a  lado, 

como se ha ilustrado en la  F ig . 8. Se ha comprobado 

que se  obtienen buenos resultados con un caudal de -  

agua de aproximadamente 2,2 l it r o s  por minuto por tu  

bo.

Para e l  enfriamiento rápido de un cierto  -  

número de alambres paralelos simultáneamente, que es 

e l oaso usual en la  p ráctica , pueden combinarse los 

chorros que enfrían alambres adyacentes, en un solo 

chorro ancho. En este caso se produciría un aumento 

correspondiente en el número de tubos adyacentes que 

se ven en p lan ta. En vez de usar un conjunto de tu­

bos individuales, puede usarse una construcción cola 

da o fabricada de una p ieza, que proporcione un núme 

ro equivalente de pasos de descarga, que cada uno -  

tenga un ánima de sección tran sversal rectangular. -  

Esta modificación puede ser aplicada también a la s  - 

realizacion es de la s  F ig s. 2 a 5.

En la s  realizacion es ilu strad as en la s  F ig s. 

2, 3 y 4, sería  lo  más apropiado el uso de un chorro 

ancho que abarcase un cierto  número de alambres en -  

la  posición más b a ja , de modo que a rrastra se  hacia -  

fuera la s  gotas y la s  salpicaduras procedentes de - 

lo s chorros situados más a l to s .

La presente so lic itu d , que corresponde a -

22. 4.72 22 -
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la  presentada en A ustralia , e l 16 de Marzo de 1971, 

bajo e l Ns PA 4-328/71, se acoge a lo s benefioios del 

Articulo 51 del id gente Estatuto sobre Propiedad In­

d u str ia l.

10
REIVINDICACIONES

Los puntos de lnvenolón propia y nueva, que 

15 se presentan para que sean objeto de esta  so lio itud

de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 

son lo s sigu ien tes:

1 .-  Uh aparato para en friar recubrimientos 

depositados sobre alambres, t i r a s  u otros trozos con 

20 tinuos de m aterial en movimiento (denominados en lo

que sigue "alambre"), que comprende uno o más pasos 

de desoarga de liquido para formar un Chorro de l i ­

quido de enfriamiento que oorta la  lín ea de movimien 

to del alambre, caracterizado porque dioho chorro -  

25 tiene una a ltu ra  sustanolalmente mayor que su anchura,

22.4.72 23
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y hay previstos medios para controlar el chorro que 

sale  desde dicho paso, o dichos pasos, con lo que se 

hace que e l flu jo  de líquido no sea turbulento.

2 . -  Un aparato según la  reivindicación 1,

5 caracterizado porque hay dispuestos dos o más pasos

en un conjunto lin ea l situado a lo  largo de la  lín ea 

de movimiento del alambre, teniendo dichos pasos sus 

extremos de descarga adyacentes entre s í ,  con lo cual 

la s  corrientes individuales se funden en un solo cho 

10 rro no turbulento que tiene una a ltu ra  mayor que su 

anchura, estando dirigido dicho chorro tran sversa l­

mente a la  lín ea de movimiento del alambre en la  re­

gión de intersección con el alambre.

3 . -  Un aparato según la  reivindicación 1,

15 caracterizado porque un solo paso'de descarga forma

un ohorro de agua no turbulento que fluye en l a  d i­

rección de movimiento del alambre, siendo dicho cho­

rro coaxial con la  lín ea de movimiento del alambre -  

en una gran parte de su a ltu ra , por un tubo de recu- 

20 peración de líquido espaciado de dicho paso en la  di 

rección de movimiento del alambre y que tiene su eje 

geométrico dirigido transversalmente a la  lín ea de -  

movimiento del alambre, y por medios de asp iración  -  

conectados a l  tubo de recuperación para crear una co 

2$ rrien te  de a ire  haoia e l  in terior del tubo y en l a  -

22 . 4.72 24 -
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cual eo arrastrado dioho chorro.

4 . -  Un aparato según la  reivindicación 2, 

caracterizado porque hay varios conjuntos lin ea le s -  

de pasos de descarga dispuestos en relación  de espa­

ciados a lo  largo de la  linea de movimiento del alam 

bre, estando los pasos de cada conjunto obstruidos o 

estrangulados en grados d iferentes, con lo cual la s  

corrientes individuales procedentes de los pasos se 

oombinan para formar un solo ohorro no turbulento.

5 . -  Un aparato según la  reivindloaoión 2, 

caracterizado porque loa pasos de desoarga de dioho 

oonjunto están dispuestos uno encima de otro, estan­

do conectados dichos pasos a un colector de alimenta 

ción de agua, siendo el paso que ooupa la  posición -  

más baja  en el extremo de descarga el que ocupa la  po 

sic ión  más a l ta  en el co lector, estando obstruido o 

estrangulado cada paso en un grado d iferente, oon lo 

cual la s  corrientes individuales prooedentes de los 

pasos se oombinan para formar un solo chorro no tur­

bulento .

6 . -  Un aparato para en friar recubrimientos 

sobre alambres, t ir a s  u otros trozos oontinuos de ma 

te r ia l  en movimiento (denominados en lo  que sigue -  

"alambre"), que comprende dos o más pasos de desoar­

ga de líquido para formar chorros de liquido de en-
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fpiandouto espaciados a lo  largo de la  linea de movi 

miento del alambre y que cortan a e sta  tran sversal­

mente, caracterizado porque hay previ.stos medios pa­

ra  controlar lo s chorros que salen desde dichos pa­

so s, de modo que se hace que el f lu jo  de líquido en 

cada chorro no sea turbulento.

7 . *- Un aparato según l a  reivindicación 6, 

caracterizado porque diohos pasos de desoarga de l í ­

quido están dispuestos a ambos lados de la  línea de 

movimiento del alambre y están a l t r e sb o lil lo  entre 

s i ,  con lo cual los chorros inciden sobre ambos lados 

del alambre y los respectivos chorros no in terfieren  

entre s i .

8 . -  Un aparato según cualquiera de la s  re i 

vindicaciones precedentes, en e l cual e l recubrimien 

to del alambre es controlado mediante una ca ja  de -  

frotamiento situada directamente debajo del aparato 

de enfriamiento, caracterizado además por un conduc­

to  de descarga de a ire  que tiene una rendija de des­

oarga estrecha para orear un flu jo  de a ire  dirigido 

transversalmente a la  lin ea  de movimiento del alam­

bre entre e l  aparato de enfriamiento y la  ca ja  de -  

frotam iento.

9 . -  Un aparato según cualquiera de la s  r e i  

vindicaciones precedentes, caracterizado porque d i-
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cho paso o diohos pasos do descarga tienen ánimas reo 

tangulares, estando orientadas la s  dimensiones mayo­

res de la s  ánimas transversalmente a  la  dlreoción de 

movimiento del alambre.

10. -  Un aparato para en friar simultanéamen 

te los recubrimientos sobre varios alambres parale­

los en sustancialmente e l mismo plano, caracterizado 

por una pluralidad de aparatos de enfriamiento oomo 

los definidos en cualquiera de la s  reivindicaciones 

precedentes dispuestos lado a lado, fundiéndose la s  

corrientes en dloho aparato lateralmente en un solo 

chorro.

11. -  Un aparato para en friar simultáneamen

te lo s recubrimientos sobre varios alambres parale­

los en sustanotalmente el mismo plano, caracterizado 

por una pluralidad de aparatos de enfriamiento según 

la  reivindicación 6 dispuestos lado a lado, fundién­

dose la s  corrientes más b a jas lateralmente en un so­

lo ohorro.

12. -  Un aparato según cualquiera de la s  -  

reivindicaciones precedentes, caracterizado además -  

por una tubería de descarga de a ire  d irig ida transver 

salmente hacia la direoción de movimiento del alam­

bre, y medios -valvulares en dicha tubería , los cua­

le s  se abren cuando el alambre permaneoe estaolona-

-  27 -
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13 ." Un aparato para en friar recubrimientos 

depositados sobre alambres, t i r a s ,  u otros trozos con 

tinuos de m aterial, en movimiento.

5 Tal y como se ha descrito en la  Memoria que

antecede, representado en lo s dibujos que se acompasan 

y con los fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiocho hojas es­

c r ita s  a máquina por una so la oara.
o 29ABR.iS!¿!

Madrid,

22.4.72
MOL
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