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"METODO PARA APLICAR EN CONTINUO UN REVESTIMIENTO DE 
METAL FUNDIDO A UN TUBO".

5 * r
Un método y medios para aplicar en continuo metal de 

revestimiento fundido, tal como en la galvanización de tubos 
o miembros que pasan a través del baño de galvanización en li 
nea recta. E3. metal fundido de un depósito es descargado sobre 

10. el tubo o varilla; el flujo alrededor del tubo o varilla es
controlado por un tubo salpicador. Se consigue un revestimien­
to de espesor deseado usando un troquel y una cuchilla neumá­
tica cooperantes.

, En la técnica del galvanizado de tubos de acero por
15. aplicación de cinc fundido, uno de los problemas existentes es 

rodear el tubo con el material de galvanización sin que sea cur 
vado el tubo para pasar a través de un canal o similar como es 
habitual en la galvanización de longitudes continuas de alam­
bre o banda.

20. Se comprenderá que no existe problema alguno en la
galvanización de alambres o bandas ya que el alambre o la ban­
da pueden ser curvados al pasar sobre rodillos de guía para —  

descender en el baño de galvanización y pueden ser pasados po* 
teriormente a lo largo del baño y retirados de éste en el otro 

25. extremo pasando nuevamente alrededor de rodillos de guía colo­
cados de forma apropiada. Cuando es necesario galvanizar ta- 
bo o varillas o miembros más grandes que no pueden ser curva­
dos, y que tienen una longitud que no les permite sumergirse 
en el baRo, el método usado para galvanizarlos consiste en pa



sar loa productos a travós de un canal que tiene extremos y 
lados cerrados y dentro del cual es bombeado el liquido de gal­
vanización. El canal tiene aberturas en su extremo de tal modo 
que pueda entrar el tubo en el canal por un extremo y salir por 

5* el otro con un derrame mínimo del liquido de galvanización a 
travós de las aberturas*

Los procesos del tipo descrito son usados particular­
mente en la formación continua de tubos que son posteriormente 
galvanizados y cortados a medida* Los tubos son formados a par- 

10. tir de banda plana que pasa a travós de rodillos fomadores y 
curvada en forma tubular* La junta es posteriormente soldada 
para dar un tubo continuo, siendo utilizados medios para recor­
tar todo metal que sobresalga de la soldadura* El tubo es pos­
teriormente calentado usualmente por inducción en una atmósfe- 

15* ra inerte y es pasado dentro de la sección de galvanización en 
la que el canal está dispuesto encima del nivel de cinc fundi­
do en la cuba de galvanizado. Esta sección es mantenida tambión 
usualmente en ana atmósfera inerte cerrando la parte superior 
de la cuba y el canal* Al abandonar el canal, el exceso de cinc 

20. es retirado del tubo por medio de un troquel y una cuchilla
neumática o similar que rodea al tubo. El exceso de cinc vuel­
ve nuevamente a la cuba. El tubo pasa desde esta zona a una ci­
zalla volante que corta el tubo galvanizado a medida.

La presente invención se refiere en general a este 
25* tipo de proceso pero no está limitada necesariamente al mismo 

ya que puede ser aplicada siempre que el tubo o conducto o va­
rilla o similar^ a los que se hará referencia generalmente por 
"pieza a tratar"* precise ser pasado de manera continua a trar 
vós de ana zona de revestimiento con metal a la vez que se man- 

30. tiene el alineamiento lineal de la pieza a tratar que está sien­
do revestida*

*
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Existen ciertas objeciones al nao de un canal qne 
tenga extremos y lados y presente aberturas obturadas a través 
de las cuales debe pasar Ib pieza a tratar. Una dificultad con- 
sistenen obtener el tamaño óptimo de las aberturas en relación 
con el tubo para asegurar que* especialmente en el externo de 
salida* la capa de material de galvanización que ha sido apli­
cada a la pieza a tratar no sea perturbada o afectada de ma­
nera adversa. Posiblemente* de forma aiin más importante* las 
juntas son responsables de la limpieza del tubo de manera que 
la cantidad de metal de revestimiento que permanece (0 ,8 onzas/ 
pie cuadrado (0*2442 k^cm^) a lo sumo) sea bastante inferior 
al mínimo proscrito considerado como 1— 1/4 onzas pie cuadrado 
(0,3052-0,3815 kg/cm^)*

Existe otro problema adicional ya que es necesario 
suministrar suficiente cantidad de cinc al canal para hacer que 
se mantenga el nivel bastante por encima de la pieza a tratar* 
y para mantener un flujo suficiente por bombeo del exceso de 
cinc al canal para asegurar el mantenimiento del nivel y tam­
bién para asegurar que exista un gradiente de temperatura co­
rrecto sobre todas las partes del canal para lograr el galva­
nizado más eficaz.

Estos y otros problemas son vencidos por la presente 
invención que se aplin preferentemente a la galvanización de tu­
bos o piezas a tratar similares de una naturaleza rígida tal 
que puedan ser pasadas a través del baño de galvanización sin 
perturbar el alineamiento lineal* pero debe quedar claro que la 
invención no precisa ser limitada necesariamente a la galvani­
zación de tubo formado por arrollamiento y soldadura de banda 
que finalmente* después de la galvanización, es cortado a medi­
da.30.
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SUMARIO DE LA INVENCION 
El proceso de acuerdo con la presente invención con­

siste en hacer fluir al metal fundido (por ejemplo material de 
galvanización) sobre la pieza a tratar desde un depósito a la 
vez que se utiliza una placa salpicadora en íoirna de tubo para 
dirigir el flujo alrededor de la pieza a tratar del modo más 
eficaz.

- 5 -

El tubo salpicador está conectado a un depósito para 
recibir el material de galvanización fundido desde las ranuras o 
aberturas del depósito* El espacio comprendido entre la placa 
salpicadora y la pieza a trabajar puede ser relativamente es­
trecho ya que la alimentación del fluido de galvanización es 
rellenada constantemente desde el depósito.

El metal fundido y caliente que puede ser cinc* o 
cinc con un aditivo tal como aluminio, fluye desde el depósito 
donde es mantenido a la temperatura correcta por medios de ca­
lentamiento. y dentro del cual es bombeado desde ana cuba en 
cantidades reguladas* El metal fundido fluye desde el fondo del 
depósito sobre la pieza a tratar segdn se desplaza ósta en li­
nea recta por debajo del depósito* Para controlar el flujo al­
rededor de la pieza a tratar, se utiliza la placa salpicadora 
con el fin de asegurar que la pieza a tratar sea rodeada de una 
forma completa por el fluido de galvanización* Dado que la pla­
ca salpicadora puede tener unas dimensiones relativamente pe- 
queHas entre la placa salpicadora y la pieza a tratar* se pue­
de inducir el flujo longitudinal en el medio de galvanización, 
controlado en su dirección perfilando la placa salpicadora o 
inclinando la misma*

Las aberturas del depósito a travós de las cuales tie­
ne lugar el flujo sobre la pieza a tratar pueden ser colocadas
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de diversos modos y pueden ser de diferente foxma.
Para asegurar un espesor de revestimiento de la dimen­

sión deseada, el tübo revestido con metal fundido es alimentado 
a través de un troquel calibrador y es expuesto posteriormente 
a la acción de una cuchilla neumática. Esto tiene lugar fuera 
de la carcasa que cubre el depósito y la placa salpicadura tu­
bular.

6 —

Otros detalles de la invención serán apreciados en el 
curso de la descripción que sigue de formas preferidas de reali­
zación ilustradas en los dibujos que se acompasa;

Breve descripción de los dibujos 
la figura t es un alzado de costado en sección esque­

mática de una instalación de galvanización de tubos de acuerdo 
con la presente invención;

La figura 2 es una sección del depósito y el tubo y 
la placa salpicadora segán la linea 2-2 de la figura 1; y

La figura 3 muestra una forma modificadora de la in­
vención.

Descripción de la realización preferida 
En la realización mostrada en la figura 1* una cuba 

1 contiene un fluido de galvanización fundido 2 que es bombeado 
por cualquier dispositivo de bombeo conteniente al depósito 3 

a través del tubo 4*
El depósito comprende paredes 5 en los lados y extre­

mos y un fondo 6 que tiene una serie de aberturas 7 a través de 
las cuales fluye el material fundido, bombeado dentro del depó­
sito, en este caso sobre el tubo 8 que constituye la pieza a 
tratar, estando rodeado el tubo 8, no obstante, en su parte 
inferior y  en sus lados por una placa salpicadora tubular 10 

que tiene aberturas espaciadas en An parte superior de tal modo 
que el material procedente del depósito pueda finir dentro de



la placa sableadora a través de las ranuras 7 y ser guiado 
posterioimente alrededor del tubo por la placa salpicadora 10.

Se observará que el extremo derecho de la placa sal- 
picadora no está obstruido por lo que puede efectuarse el eon- 

5* trol del fluido mediante el tamaHo y el posicionamiento de las
aberturas 7 y también por la proximidad de la placa salpicadora 
al tubo 8 que está siendo tratado.

Segdn se ha mostrado en la figura 1. el nivel de me­
tal de revestimiento fundido debería ser lo más próximo posible 

10. a la parte inferior de la placa salpicadora para mantener la
placa en estado caliente con el fin de impedir asi el enfria­
miento y la congelación del metal fundido en contacto con la 
placa salpicadora. A este mismo respecto, unos cambiadores de 
calor tales como placas 9 se extienden desde la placa salpica- 

15. dora dentro de la masa de metal fundido que se encuentra en la
cuba.

Una bobina de inducción precalentadora 11 ha sido 
representada rodeando al tubo 8 segdn entra el mismo en la zo­
na de galvanización, siendo ésta la práctica general puesto que 

20. es necesario elevar el tubo 8 a una temperatura seleccionada
para asegurar la galvanización correcta.

Dado que la galvanización es llevada a cabo preferen­
temente en una atmósfera inerte, ana cubierta 12 rodea el espa­
cio que se encuentra encina de la cuba 1 * incluyendo el depósi- 

25. to y la zona de galvanización. Para alisar el revestimiento,
limpiando los glóbulos con el fin de asegurar un revestimiento 
del espesor deseado entre otras cosas, en tubo 8 es pasado a 
través de un troquel circular 15 de material incorrosible, por 
ejemplo ana cerámica, dispuesto fuera de la carcasa o cubier- 

30* ta 12.
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Todo exceso adicional de finido de galvanización, 
por encima del espesor deseado, es retirado del tubo 8 por cuál 
qniera de los medios de calibración conocidos, pero en la ilus­
tración se ha dispuesto una cuchilla neumática 18 agnas abajo 
del troquel 15 para aplicar un anillo de aire que retire todo 
exceso de material de galvanización, que vuelve a la cuba, y 
en consecuencia enfria al resto. Puede usarse guias para el 
tubo.

Unos elementos calefactores 17 rodean el depósito 
para mantener el fluido de galvanización fundido a la tempera­
tura necesaria.

El modo exacto de puesta en práctica puede ser varia­
do considerablemente, pero se mantiene el principio básico ba- 
jo el cual la pieza a tratar tabular u otra no pasa a través 
de un canal que contiene el metal de revestimiento fundido, 
y que es necesario mantener en la técnica anterior por debajo 
del nivel de fluido del mismo.

El depósito sirve simplemente de medio de alimenta­
ción del metal fundido que fluye a través de las aberturas o 
hendiduras del depósito descendiendo sobre la pieza a tratar 
que pasa por debajo del depósito y de este modo se dispone de 
un flujo sobre la pieza a tratar con el fin de efectuar la galvg 
nización. A este respecto, se observará en la figura 1 que la 
placa salpicadoa?a:*. se extiende por fuera de la carcasa 12 pero 
termina aguas arriba del troquel 15* En consecuencia, el metal 
de revestimiento fundido recogido sobre/y que rodea al tubo 8 

cae en cascada desde el extremo izquierdo de la placa salpica- 
dora, cayendo dentro de la alimentación principal. El metal re­
cogido obtura asi el espacio anular existente entre la pieza a 
tratar 8 y el extremo abierto de la placa salpicadora tubular 10 

El extremo izquierdo de la placa salpicadora
.30.
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termina dentro de la carcasa o cubierta# y está separado de una 
junta a travós de la cual sale la pieza a tratar revestida. La 
junta está unida a la pared terminal interior de la carcasa. El 
espesor de revestimiento es aquí, principalmente, funcida de la 
distancia que separa la junta interna y el extremo adyacente de 
la placa salpicadora, más el espacio radial entre la placa salpi- 
cadora y la pieza a tratar. El espacio radial determina el espe­
sor de metal cogido y transportado por la pieza a tratar; la 
distancia que separa la junta y el extremo adyacente de la placa 
salpicadora puede ser considerada como el espacio de tiempo du­
rante el cual se transforma el metal fundido de liquido a sólido. 
Para una aleación dada y un gradiente de temperatura dado, cuan­
to mayor sea la distancia de separación mayor será el tiempo ne­
cesario para alcanzar el estado sólido y por consiguiente menor 
cantidad de metal fundido será retirada por el troquel cuando 
emerge de la carcasa la pieza a tratar ya revestida. Esta dispo­
sición, descrita en mi solicitud presentada anteriormente, es 
aplicable particularmente a las piezas a tratar de forma de diá­
metro relativamente grande, en las que se controla fácilmente un 
espesor de revestimiento grueso variando las dimensiones.

La presente descripción es aplicable particularmente á 
las piezas a tratar tubulares de pequeño diámetro donde la fun­
ción del troquel 15', dispuesto en el exterior de la carcasa# es 
prellminarmente calibrar el metal fundido sobre el tubo o pieza 
a tratar para lograr un revestimiento liso!, grueso y uniforme 
cuando se acerca el metal fundido al estado plástico!, El anillo 
o la cuchilla de tipo neumático 18 dispuesto aguas abajo determi­
na el espesor del revestimiento final por la cantidad de metal 
retirado que puede variar por la presión del aire, y su tempera­
tura así como su proximidad al troquel de limpieza preliminar.

4
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El- anillo neumático 18 acida también paya congelar el revesti­
miento. El troquel pnede ser calentado para retardar el estado 
sólido*

En el ejemplo conocido de utilización de un canal con 
aberturas de entrada y salida como en la patente norteamericana 
na 3* 122* 114# la estsnqueidad necesaria del canal# para mantener 
el nivel del metal fundido bastante por encima del tubo# y la 
fluidez del metal fundido en la abertura de salida del canal# 
limita considerablemente la cantidad de metal fundido sobre/y 
alrededor del tubo cuando abandona éste la sección de revesti­
miento o galvanización y de este modo se limita inherentemente 
el espesor del revestimiento alcanzable*

Este problema del espesor de revestimiento limitado 
fue resuelto en mi solicitud presentada anteriormente eliminando! 
las aberturas de entrada y salida lo que permitió una libertad ; 
de diseño del depósito resultante y las placas salpicadoras con j 
el fin de facilitar la distancia longitudinal (y por consiguien-j 
te el tiempo para que el metal fundido se acerque al estado pl^gí 
tico) entre la sección de revestimiento o galvanización y la r 
junta limpiadora como se ha indicado más arriba* Ello permitió j 
también una salida completamente abierta desde la placa salpi- ¡ 
cadora con el fin de no inhibir ni limitar la cantidad de metal '
fundido sobre el tubo o pieza a tratar# permitiendo asi su apli-í

!**
oación a piezas a tratar de gran diámetro, oon un diámetro de 
6" (152# 4 mm) o más* t

La presente solicitud trata de un perfeccionamiento 
adicional aplicable particularmente a diámetros de tubo de has- : 
ta 6" (152#4 mm) y las ventajas son múltiples:

1.- La eliminación de la combinación de limpiador y + 
junta (parte 16 de mi solicitud presentada ante- ;; 
riormente) para mantener la atmósfera inerte; j
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2.-* Eliminando el limpiador y la junta combinados, re­
sulta ahora posible ajustar tanto el limpiador pro 
HmtnaT- 1$ como el anillo o cuchilla de tipo neu­
mático 18 tanto longitudinalmente como alrededor 
de la periferia del tubo o pieza a tratar, y con­
trolar de forma precisa así como -variar el espesor 
del revestimiento. La posición ideal del limpiador 
preliminar y el anillo neumático variará para los 
diferentes diámetros de las piezas a tratar y tam­
bién para diferentes velocidades de producción del 
mismo diámetro.

Asi pues, puedo eliminar la función de estanqueidad 
del limpiador y la junta combinados de mi solicitud anterior me­
diante la utilización de una placa salpicadora tubular que se ex 
tiende a través de la pared terminal de la carcasa superior, so­
bresaliendo varios centímetros, y está obturada en el punto de 
salida, con la pared terminal por una junta mecánica o bien por 
soldadura como se ha mostrado. El flujo continuó del metal fun­
dido desde el depósito a través de la placa salpicadora tubular 
impide que se escape la atmósfera inerte a través de la placa 
salpicadora tubular.

Existe la limitación a 6" (152,4 mm) de diámetro (o 
próxima a la misma) porque las holguras prácticas necesarias en­
tre la placa salpicadora tubular y el tubo o pieza a tratar sab­
rán mayores al aumentar el diámetro. Todo diámetro superior a 
6" (152,4 mm) precisará que fluya un volumen tan grande de me? 
tal fundido a través del depósito y la placa salpicadora, para 
mantener la continuidad de la junta, que seria más deseable 
el método descrito en la solicitad presentada anteriormente.

En vez de extenderse la placa salpicadora a través 
de la carcasa, el extremo timinal podría ser sellado con el inte-

4
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rior de la carcasa. Podría unirse un miembro en forma de embu 
do 20, figura 3* al exterior de la carcasa para proteger la 
carcasa del metal de galvanización.

N O T A
La Patente de Invención que se solicita por veinte 

años para Espada, de acuerdo con la vigente Legislación^ de­
berá recaer sobre: "METODO PARA APLICAR EN CONTINUO UN REVES 
TIMIENTO DE METAL FUNDIDO A UN TUBO", según las característi 
cas esenciales de las siguientes:

R E I V I N D I C  A C I O N E S
18.- Método para aplicar en continuo un revesti­

miento de metal fundido a un tubo, cuyo tubo de tipo metálí 
co u otra pieza a tratar pasa a través del metal de revestí 
miento en una línea recta dentro de una carcasa, teniendo - 
la carcasa una abertura de entrada en un extremo para la ad 
misión de la pieza a tratar y una abertura en el extremo —  

opuesto, comprendiendo dicho método: el calentamiento del - 
metal en ana cuba para proporcionar una masa de metal líqui 
do, el bombeo del metal fundido dentro de un depósito que - 
se encuentra en el interior de la carcasa dispuesta encima 
de dicha cuba, permitiendo que fluya una corriente controla 
da de metal fundido por debajo de dicho depósito, pasando - 
la pieza a tratar a través de la carcasa y por debajo de di 
cho depósito para permitir que fluya el metal fundido sobre 
dicha pieza a tratar recubriéndola, disponer una placa sal- 
picadora al menos por debajo de dicha pieza a tratar dentro 
de la carcasa para controlar el flujo de metal fundido alie 
dedor de dicha pieza a tratar, extendiéndose dicha placa —  

salpicadora al menos hasta dicha abertura en el extremo - - 
opuesto de la carcasa para obturar tal abertura, alimentar30
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la pieza revestida-a través de un troquel calibrador ajus—  

tabla que se encuentra fuera de la caroasa y ajustar el tío 
quel calibrador longitudinalmente con respecto a la pieza - 
a tratar y en relación con el extremo adyacente de la placa 

5. salpicadura para controlar el espesor de metal aplicado a - 
la pieza a tratar.

2*.- Método para aplicar en continuo un revesti­
miento de metal fundido a un tubo, según la reivindicación 
1, en el que dicha placa salpicadura es de forma tubular y 

10. rodea a la pieza a tratar, teniendo dicha placa salpicadora 
al menos una abertura en comunicación con dicho depósito pa 
ra permitir que fluya el metal fundido alrededor de dicha - 
pieza a tratar.

33*- Método para aplicar en continuo un revestí—  

15. miento de metal fundido a un tubo, según la reivindicación
1, en el que se dispone ana cuchilla neumática ajustable —  

aguas abajo del troquel y en el que la cuchilla neumática es 
ajustada para variar su espaciamiento con respecto al tro­
quel y con relación al extremo de la carcasa por donde sale

20. la pieza ya revestida.
43.- Método para aplicar en continuo un revesti­

miento de metal fundido a un tubo, según la reivindicación
2, en el que se dispone una cuchilla neumática ajustable —  

aguas abajo del troquel y en el que es ajustada la Cuchilla
25. neumática para variar su espaciamiento con relación al tro­

quel y con relación al extremo de la carcasa por donde sale 
la pieza ya revestida.

53.- Método para aplicar en continuo un revestí—  

miento de metal fundido a un tubo, según la reivindicación 
30. 4, en el que el extremo de la placa salpicadora por donde -

4
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sale la pieza ya revestida es obturado por el metal fundi­
do recogido sobre la pieza a tratar.

66.- Método para aplicar en continuo un revesti­
miento de metal fundido a un tubo, según la reivindicación 

en el que el extremo de la placa salpicadora por donde 
sale la pieza ya revestida es obturado por el metal fundido 
recogido sobre la pieza a tratar.

79.- Método para aplicar en continuo un revesti­
miento de metal fundido a un tubo, según reivindicación 1. 
cuyo tubo de tipo de acero u otra pieza a tratar pasa a —  

través de un baKo de galvanización existente dentro de una 
carcasa después de entrar desde un lado de la misma que —

- comprende: el suministro del medio de galvanización fundido 
a un depósito existente dentro de dicha carcasa, el recubrí 
miento de la pieza a tratar permitiendo que fluya una co- - 
rüente de medio de galvanización desde dicho depósito a tra 
vés de una abertura de dicho depósito y dentro de una placa 
salpicadora que se encuentra debajo de dicho depósito y a - 
través de la cual es pasada la pieza a tratar, la unión de 
la placa salpicadora en relación estanca con una abertura 
del lado opuesto de la carcasa para permitir la salida de 
la pieza a tratar desde la placa salpicadora al exterior de 
la carcasa, el paso de la pieza ya revestida que sale de la 
placa salpicadora fuera de dicha abertura estanca a través 
de un troquel dispuesto en el exterior de dicha carcasa, y 
el ajuste del troquel longitudinalmente con relación a la 
pieza a tratar y con respecto a la placa salpicadora para 
controlar el espesor de metal aplicado a la pieza a tratar.

8s.- Método para aplicarC3E GQfí&ihuo un revesti­
miento de metal fundido a un tubo, según la reivindicación



7 y en el que el metal recogido sobre la pieza a tratar al 
salir ésta de la carcasa y ser alimentada al troquel obtu 
ra de manera estanca el área comprendida entre la pieza a 
tratar y la placa salpicadora.

9*.- Método para aplicar en continuo un revesti­
miento de metal fundido a un tubo, segdn la reivindicación 
8, en el que se ajusta una cuchilla neumática aguas abajo 
del troquel para suprimir el exceso de metal no solidifi­
cado de la pieza a tratar.

10. 106.- "METODO PARA APLICAR EN CONTINUO UN REVES
TIMIENTO DE METAL FUNDIDO A UN TUBO".

Segdn queda sustancialmente descrito en la pre­
sente memoria, que consta de quince hojas, escritas a má­
quina por una sola cara y acompasada de dibujos.

U!ü - --- -
,15. Madrid, - '

D. ANTHONY JOHN RAYMOND.
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