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WMETODO PARA APLICAR EN CONTINUO UN REVESTIMIENTO DE
MBTAL FUNDIDO A UN TUBOv,
Un método y medlios para eplicar en continuo metal de
revestimiento fundido, tal como en la galvanizacidn de tubos
o miembros que pasan a firavés del bafio de galvanizacién en 11
nea recta. El metal fundido de un depdeito es descargado sobre

-.el tubo o varilla; el flujo alradedof del fubo o varilla es

controlado por un tubo ealpicador: Se cbnéigue un revestimien~

{0 de espesor deseado usando un troquel y una cuchilla pneumé-

tica cooperantes.

En la técnica del galvanlzado de tubos de-acero por
aplicacidén de cinc fundido, uno de los problemas existentes es
rodear el tubo con el material de galvanizacidn sin que sea cur
vado el tubo para pasar a través de un canal o similar como es
hgbitual en la galvanizacidn de longitudes-continuas de glam~
bre o banda.

Se comprenderd que no existe problema alguno en la
galvanigzacidn de alambres o bandas ya que el alambre o la ban=-
da pueden ser curvados al pasar sobre rod;llos de gula parg —
descender en el bafio de galvanizacién y pueden ser pasados pog
terlormente a lo largo del bafio y retirados de éste en el otro
extremo pasando nuevamente alrededor de rodillos de guia colo-
cados de formz aprobiada. Cuando es necesario gelvanizar ta-
bo o varillas o miembros més grandes que no pueden ser curva~
dos, y que tienen una longitud que no les permite sumergirse

en el bafio, el método usado para galvenizarlos consiste en pa
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sar los productos a travéas de un canal que tiene extremos y
lados cerrados y dentro del cual es bombeado el 1lfquido de gal~
vanizacidn. E1 canal tiene aberturas en su extremo de tal modo
que pueda entrar el tubo en el canal por un extremo y salir por
el otro con un derrame minimo del liguido de galvanigzaeidn a
través de las aberturas:

Los procesos del tipo deserito son nsados particular-
mente en la fommacidn continua de tubos que son posteriormente
galvanizedos y cortados a medida. Los tubos son formados a par-
tir de banda plana que pasa a través de rodillos fommadores y
curvada en forma tubular: La Junta es posteriomente soldada
para dar un tubo continuo, slendo utilizados medios para recor-
tar todo metal que sobresalga de la soldedura: El tubo es posgw~
teriomente calentado usualmente por induccidn en una atn;d;:fe-
ra inerte y es pasado dentro de la smeccidén de galvanizacidn en
la que el canal est4 digpuesto encimg del nivel de cinc fundi-
do en la cuba de galvanizado. Esta seccidén es mantenida también
ugnglmente en una atmésfers inerte cerrando la parte superior
de la cuba y el canal: Al abandonar el canal, el exceso de cinc
es retirado del tubo por medio de un troquel y una cuchilla
neunftica 0 similar que rodea al tubo. E1l exceso de cinc vuel-
ve nuevamen‘fe a la cubas El tubo pasa desde esgta zons a una ci-
zalle volante que corta el tubo galvenizado a medlda.

La presente invencidn se refiere en general a este
tipo de proceso perc no esté limitada necesariamente gl migmo
ya que puede ser aplicads siempre que qi $ubo o conducto o Va=
rilla o similary a los que se hard referencia generalmente por
npieza a tratar, precise ser pasado de manera continua a tra-
vés de una gona de revestimiento con metal a la Vez que se man—

tiene el alineamiento lineal de la pleza a tratar que esté slen~

.do rvevestida,




Exigten clertas objeciones al uso de un cansal qﬁe
tonga extremos y lados § presente aberturas obturadas a través
de las cuales debe pasar h pleza a tratar. Una dificultad con=-
gistenen obtener el tamafio dptimo de las sberturas en relacidn

5 con el tubo para asegurar que, eape_cialmente en el extremo de
galida, la capa de material de galvanizacidn gue ha sido gpli-
cada & la pieza a tratar no ges perturbada o afectada de ma=-
hera adversa. Posiblemente, de forma adn mds importante, law
junitas son responsables de la limpieza del tubo de mgnera que

104" la cantided de metal de revestimiento que permancce (0,8 onzas/
ple cuadrado (0;2442 kg/cma) a lo sumo) sea bagtante inferior
al minimo proscrito considerado como 1-1/4 ongas pie cuadrado
(05 30520, 3815 kg/cm2).

Exigte otro problema adicional ya que es necesario

15, suninigtrar suficiente cantidad de einc al canal para hacer que
se mantengs el nivel bastante por encimg de la pieza a 'hratar;
¥ para mantener mn flujo suficienté por bombeo del exceso de
eine al canal pars asegurar el mantenimiento del nivel y teme
bién para asegurar que exista un gradiente de temperatura co~

20, rrecto sobre todas las partes del canal para lograr el galva=
nizado més eficaz.

Egtos y otros problemas son vencidos por la presente
invencién que se aplim preferentemente a la galvanizacidn de tu-
bos o0 piezas a tratar similares de una natursleza rfgida tal

25 que puedan ser pasadas a través del bafio de galvenizacién sin
perturbar el alineamiento lineal, pero debe quedar claro que la
invencién no preecisa ser limitada necesariamente a la galvani~
zaclién de tubo formado por arrollamiento y soldadura de >banda
que finalmente, después de la galvanizacidn, es cortado a medi=

Xe da. )
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SUMARIC DE LA INVENCION
El proceso de gouerdo con-la presente invencién con-
siste en hacer fluir al metal fundido (por ejemplo matexisl de
galvenigzacidn) sobre la pieza & tratar'desde un depésito g la
vez que se utlliza una placa salpicadora en forma de tubo para
dirigir el flnjo alrededor de la pieza a tratar del modo més

eflcaz,

E1l tubo salpicador estd conectado a un depdsito para
recibir el material de galvanizacién fundido desde las ranuras o
aberturas del depdsito. El espacio comprendido entre la placa
salpiecadora y la pleza a traba,jér puede ser relativamente em—
trecho ya que la alimentacidn del fluido de galvanizacidn es
rellenada congtantemente desde el depdsito.

El metal fundido y caliente_ que puede ger olncy ‘o
cinc con un aditivo tal como aluminio, fluye desde el depdsito
donde eg mantenldo a la temperatura correcta por medios de ca=
lentamiento, y dentro del cual es bombeado desde una cuba en
cantidades reguladass El metal fundido fluye deésde el fondo del
depésito sobre la pieza a tratar segfin se desplaza ésta en 1i-
nea recta por debajo del depbsito. Para controlar el flujo al-
rededor de la pleza a tratar, se utiliza la placa salpicadora
con el f£in de asegurar que la piega a tratar sea rodeada de uns
forma completa por el fluido de galvanizacidn. Dado que la pla-
ca salpicadora puede tener unas dimenslones relativamente pe-
queflas entre la placa salpicadora y la pleza a tratary se pue=-
de indu.c:!.r‘el flnjo longitudinal en el medio de galvanizacidn,
controlado en su direccidn perfilando la placa salpicadora o

inclinando la misma.
Las sberturas del depsito a través de las cuales tie=

ne lugar el flujo sobre la plega a tratar pueden ser celocadas
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de diversos modos y pueden ser de diferente forma.

Para asegurar un egspegor de revestimiento de la dimenw-
si&p, degeada, el tubo revestido con metal fundido es alimentado
& través de un troquel calibrador y es expuesto poster.‘l.oﬁnente
a la accién de una cuchilla nexmética, Esto tiene luéar fuera
de la carcasa que cubre el depésito y ‘la plaeca aalpicadgré, to-
bolar.

Otxos detalles de la invencidn serédn agprecisdos en el
curso de la desoripeidn que signe d¢ formas preferidas de reali-
zacidn 1lustradas en los dibujos que se acompafiai

Breve descripeidn de log dibujos N

La figura t es un alzado de costado en seccién esque=

. mética de una instalacidn de galvanigacién de tubos de acuerdo

con la presente invencidng _

La figura 2 es una seceidn del depésito y el tubo ¥y
la placa salpicadora gegin la linea 2-'2 de la figura 1; ¥

La._ flgure 3 muestra una forma modificadora de la .:ln-
vencidn, A .

Descripeién de la realizacidn preferida

Bn la realizacidn mostrada en la figura i, una cuba
1 contiene un fluido de galvmizacﬁh fundido 2 que es bombeado
por cualquier dispositivo de bombeo conteniente al depdsito 3
a través del tubo 4.

Bl depbsito comprende paredes 5 en los lados y extre=
mos y un fondo 6 que tiene una serie de aberbtures 7 a través de
las cusles fluye el material fundido, bombeado dentro del depd'—‘
sito, en este caso sobre el tubo 8 gque constituye 1;3. pleza a
tratar, estando roae‘ado el tubo 8, no obstante, en su ﬁarte |
inferior y en sus lados por una placa salploadora tubular 10
que tiene aberturas espaciadas en Im parte superior de tal modo
que el materigl procedente del depdsito pueds fluir dentro de
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la placa salpicadora & través de las ranuras 7 y ser gulado
posteriomente alrededor del tubo gor la placa salpicadora 10.

Se observarid que el extremo derecho de la placa sal-
picadora no estd obstruido por lo que puede efectuarse el con=
trol del fluido mediante el tamafio y el posicionamiento de las
aberturas 7 y también por la proximidad de la placa selpleadora
al tubo 8 que egt4 siendo tratados

Segin se ha mogtrado en la figura 1, el nivel de me=
tal de revestimiento fundido deberfa ser lo més préximo posible
& la parte inferior de la placa salpicadora paras mantener la
placa en estado caliente con el fin de impedir asi el enfria=-
miento y la congelacidn del metal fundido en contacto con la
placa salpicadora. A egte miamo regpecto, unos cambiadnreg de
celor tales como placas 9 se extienden desde la placa salpica-
dorg dentro de la masa de metal fundido que se encuentra en la
cubas

Una bobina de inducclidén precalentadora 11 ha sido
representada rodeando al tubo 8 segin entra el mismo en la zo-
na de galvanizacidn, siendo ésta la prictica general puegto que
es nscesario elevar el tubo 8 a una temperatura seleccionada
para asegurar la galvanizacidn correcta.

Dado que la galvanizacidn es llevada a cabo preferen- -
temente en una atmdsfera inerte, una cublerta 12 rodea el éspa-
cio que se encuentra encima de la cuba 1y incluyehdo el depdsi-
40 y la zona de galvanizaeidn. Para alisar el revestimiento,
limpisndo los glébulos con el fin de asegurar un revestimiento
del espesor deseado entre otras cosas, en tubo 8 es pasado a
través de un troguel cireular 15 de material incorrogible, por '

ejemplo wna cerdmica, dispuesto fuera de la carcasa 0 cubler

7 ta 'i20'
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Todo exceso adicional de fluido de gelv:a,nizaci6n,
por encima del espesor deseado, es retiredo del tubo 8 por cual
quiera de los medios de calibracién conocidos, pero en la ilus=
tracién se ha dispuesto una ciichilla neumftica 18 aguas abajo
del troquel 15 para aplicar un anillo de aire gue retite todo
exceso de material de galvanizacién, que vuelve ala cuha, g

en consecuencia enfria al resto, Puede usarse guj,as para el

‘tubo,

Unos elementos calefactores 17 rodean el depbsito
para manténer el fluido de galvanizacién fundido a la tempera=
tura necesaria,

El modo exacto de puesta en préctica puede ser varia-
do conéiderablemente, pero se mantiene el principio bésico ba~ .
Jo el cugl la pieza a tratar tubular u otra no pasa a fbravés
de un canal que contiene el metal de revestimiento fundido,
¥ que es necesario mantener en la técnica anterior por debajo
del nivel de fluido del mislAno.’

El depdgito sirve 'simplemente de medio de alimenta-
cién del metal fundido que fluye a trevés de las aberturas o
hendiduras del depdsito descendiendo sobre la pieza a tratar
que paéa por debajo del depdsito y de este modo se dispone de
un £lujo sobre la pieza a tratar con el fin de efectuar la galva
nizacién., A este respecto, se observard en la figura 1 que la
placa salpicadowra: se extlende por fuera de lg carcasa 12 pero
termina gguras arriba del tquﬁel 15. En consecuencia, el metal
de revestimiento fundido recogido soer/y que rodea al tubo 8
cas en cascada desde el extremo :lzquierdo de la placa salpica=-
dora, cayendo dentro de la alimentacidén principel. El metal re-
cogldo obtura asf{ el espacio anular existente entre la pieza a
tratar 8 y el extremo ablerto de la placa salpicadora tubular 10

El 'extremo izquierdo de la placa salpicadora
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termina dentro de la carcasa o cubierta, y estd separado de una
junta a través de la cual ‘sale la pieza a tratar revestida. Ia
Junta estd unida a la pared terminal interior de la carcasa. Bl
egpegor de revestimiento es aqdi‘, principalmente, funcidn de la
distancia que separa la junta interna y el extremo adyacente de
la placa salpicadora, més el espacio radial entre la placa salpi-
cadora ¥ la pleza 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 adymcente de la placa
palplcadora puede ser considerada como el espacio de tiempo du=-
rante el cual gse transforma el metal fundido de liguido a sélido.
Para una aleacidn dada y un gradiente de temperatura dado, cuan-
to mayor sea lg distancia de separacién mayor seré el tiempo ne-
cesario para alcanzar el estado sdlido y por consiguiente menor
cantldad de metal fundido serd retirada por el troguel cuando
emergs de la carcasa la pieza a tratar ya revestida. Esta dispo=
sicidn, degscrita en mi golicitud pregentada anteriormente, es
aplicsble particulamente a las piézas a tratar .de forma de dié—
netro relativamente grande, en las que ge controla ficilmente un
egpesor de revestimiento grueso variando las dimensioned, |

La presente descripciﬁn es aplicable particulamente a
las piezas a tratar tubulares de pequefio diZmetro donde la fun=
cidn del troquel 15, dispuesto en el exterior de la carcasa, es
preliminammente calibrar el metal fundido sobre el tubo o pleza
a tratar para lograr un revestimiento liso, grueso y uniforme
cuando se acerca el metal fundido al estado plistico., ELl anillo
0 la cuchilla de tipo neumdtico 18 dispuesto agues sbajo determi-~
na el espesor del revestimiento final por la cantidad de metal
retirado que puede variar por la presién del aire, y su tempera-
turé,‘aé:( como st proximidad al tdoquel de limpleza preliminar,

L}
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EX anlllo neumitico 18 actﬁa también para congelar ei revesti=
miento. El troquel puede ser calentado §ara retardar el estado
sélido. ‘

En el ejemplo conocido de utilizacidn de un canal‘ cdﬁ
aberturas de entrads y salida co;no en la pa:l:ent; norte;agle‘ricana )
n? 3.122:114; la egtanqueidesd necesaria del cansal, parahmantener )
el nivel del metal fnndido‘ bastante por encima del tubo; y la |
fluidez del metal fundido en la abertura de salide del canal,
limita considersblemente la cantidad de metal fundido sobre/y
alrededor del tubo cuando abandons &ste la secof;.dn de revesti-
miento o galvanizacién y de este modo se limite irherentemente
el espesor del revestimiento alcanzgbles
. Bste problema del espesor de revestimiento limi:tado :
fue resuelto en mi solicitud firesentada anteriormente eliminandoé
las aberturas de entrads y salids lo que permitid ung libertad
de disefio del depésito resultante y las placas salpicadoras con ;
el £in de faciliter la distancla longitudinal (3 por consiguien-|
te el tlempo para que el metal fundido se acerque al estado plé‘g
tico) entre la seccidn de _revestimientc 0 galvanizacidn y la ;
junta limpiadora como se ha indicado més arriba: Ello permitid
también una salide completzmente gblerta desde la placa 'salpi-
cadora con el fin de no inhibir ni limitar la cantidad de me'kal )
fundido sobre el tubo o pieza a tratar, pemitiendo asf su a,pl:l-
eacidn 2 plezas a tratar de gran didmetro, con un didmetro de '
6" (152.4 mm) o méss

La presente sollcitud trata de un perfeccionamiento :
adicional aplicable particularmente a didmetros de tubo de hag=
ta 6" (152,4 mm) § las ventajas son mfltiples:

" 1.- Ia eliminacién de la combinacién de limpiador y i
Junta (parte 16 dé mi solieitud présentaﬁa ante-

riormente) para mentener la atmésfera inerte;

e bl ek o
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2.~ Elimingndo el limpiador y la junta comb. '-.»
sulte ghora posible ajustar tanto el limpiador pre
limingr 15 como el anillo o cuchilla de tipo neuw
mético 18 tanto longltndinalmente como alrededor
de la periferia del tubo o pleza a trataer, y con=-
trolar de fomma precisa as{ como variar el espesor
del revestimiento, La posicién ideal del limpiador
preliminer y el anillo neumético varlard para los
diferentes didmetros de las piezas a tratar y tam-
bién para diferentes velocidades de producecidn del
mismo &lémetro,

Asi pues, puedo eliminar la funcién de estanqueidad
del limpigdor y la junta combinados de mi golicitud anterior me=
diante la utilizacidén de una placa salpicadora tubular quel se ex
tiende a través de la pared terminal de la carcasa superior, so—
bregaliendo varios centimetros, y estd obturada en el punto de
salida, con la pared terminal por una junta mecédnica o bien por
soldadura como se ha mostrado, El flujo continud del metal fun-
dido desde el depdsito a través de la placa salpicadora tubular
impide que se escape la atmésfera inexte a través de la placa
salpicadora tubulare

Existe la limitacién a 6" (152,4 mm) de didmetro (o
préxima a la misma) porgue las holguras précticas necesarias en—
tre la placa salpicadora tubular y el tubo o pleza & tratar se-
rén mayoxes al aumentar el didmetro, Todo didmetro superdior a
6 (152,4 mm) precisard que fluya un volumen tan grande de me-
%al fundido a través del depdsito y la placa salplcadors, para
mantener la continuided de la junta, que serias més deseable
el qétodo deserito en la golicitud presentads snteriormente,

' En vez de exbenderse la placa salplcadora & través

de la carcasa, el extremo tminal podria ser gellado con el inte~

]
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rior de la carcasa. Podria unirse un miembro en forma de embu
do 20; figura 3, al exterior de la caroasé para proteger la
carcasa del metal de galvanizacion. '
N o T A
5. La Patente de Invencidn que se soiicita por veinte
afios para Esgpafla, de ascuerdo con la vigente I.egislacidn’; de=-
beré recaer sobre: "METODO PARA APLICAR EN CONTINUO UN REVES
TIMIENTO DE MEIAL FUNDIDO A UN TUBO"; segin las caracteristi
cas esenciales de las siguientes:
10. REITVINDICACJTIONES
18.~ Nétodo para aplicar en continuo un revestii--
miento de metal fundido a un tubo, cuyo tubo de tipo metdli
co u otra pieza a tratar pasa a través del metal de revesti
miento én una linea recta dentro de una carcasa, teniendo -
""15. la carcasa una sbertura de entrada en un extremo para la ad
misién de la pieza a tratar y una abertura en el extremo —
opuesto, comprendiendo dicho método: el calentamiento del -
metal en una cuba pai:'a proporcionar una mase de metal liqui
do, el bombeo del metal fundido dentro de un depdsito que -
_‘,20. ge encuentra en el interior de la carcasa dispuesta encima
r de dicha cube, permitiendo que fluya una corriente controla
de de metal fundido por debajo de dicho depésito, pasendo -
lz pieza a tratar a través de la carcasa y por debajo de 4i
cho depdsi‘bb para permitir que fluya el metal fundido sobre
25, dicha pieza a tratar recubriéndola, disponer una placa sal—-
picado?a al menos por debajo fie diche pieza a tratar dentro
de la carcasa para conbtrolar el flujo de metal fundido alre
dedor de dicha pieza a tratar, extendiéndose dicha placa —
salpicadora al menos hasta dicha sbertura en el extremo = -

30. opuesto de la carcasa para obturar tal asberturs, alimentar
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la pieza reveatida a través ae wn troquel calibrador ajus--
table que se encuentra fuera de la carcasa y ajustar el trg
quel calibrador longitudinelmente con respecto a la pleza ~
a tratar y en relacidn con el extremo adyacente de la placa
sglpicadora para controlar el espesor de metal aplicado a -
la pieza a tratar.

28,~ Método para aplicar en continuo un reveati-
miento de metal fundido a un tubo, sgegin la reivindicacidn
1, en el que dicha placa salpicadora es de forma tubular y
rodea a la pleza a tratar, teniendo dicha placa salpicadora
al menos una abertura en comunicacidn con dicho depdsito ra
ra pexmitir que fluya el metal fundido alrededor de dicha -
pleza a tratar. |

38.~ Método para aplicar en continuo un revesti-—-
miento de metal fundido a un tubo; segin la reivindicacidn
1y en el que se dispone una cuchilla neumitica ajustable —
aguas aba;lé del troquel y en el que la cuchllla neumitica es

ajustéda para variar su espaciamiento con respecto al tro--

_ quel y con relacién al extremo de la carcase por donde sale

la pieza ya revestida.

48 .~ Método para aplicar en continuo un revesti--
mien’co de metel fundido a un tubo, segin la reivindicacién
2y en el que se dispone una cuchilla neumitica ajustable -
aguas abajo del troquel y en el que es ajustada la duchilla
neumitica para variar su espaciamiento con relacién el tro-
quel y oon relacidén al extremo de la carcasa por donde sale
la pieza ya revestida.

| 58,~ Método para aplicar en continuo un revesti-
miento de metal fundido a un tubo, segin la reivindicacidn
4, en el que el extremo de la placa salpicadora por donde -
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saele la pleza ya revestida 7es obturado por el metal fundi-
do recogido sobre la pleza a tratar.

68.- Método para aplicar en continuo mn revesti=-
miento de metal fundido & un tubo, segin la reivindicacidn
19 en el que el extremo de 1la placa salpicadora por donde
sale la pieza ya revestida es obturado por el metal fundido
recogido sobre la pleza a tratars

T8 .~ HMétodo para aplica: en eontinuo un revesti-
miento de metal fundido a wn tuho; segin reivindicacién 1,
cuyo tubo de tipo de acero u otra pieza a tratar pasa a -
través de un bafio de galvanizacién existente dentro de una

carcasa despuds de entrar desde un lado de la misma que —

. comprende: el suministro-del medio de galvanizacién fundido

a un depdsito existente deniro de dicha carcasa, el recubri
miento' de la piega a tratar permitiendo que fluya una co- -~
riiente de medio de galvanizacidn desde dicho depdsito a tra
vés de una abertura de dicho depdsito y dentro de una placa
salpicadora que se encnentra debajo de dicho depdsito y a -
través de la cual es pasada la pleza a tratar, la unidn de
la placa salpicadora en relecidn estanca con una sbertura
del lado o;éueato dé la carcasa para permitir la salida de |
la pieza a tratar desde la placa salpicadora el exterior de

| la carcssa, el paso de la pieza ya revestlda gque sale de la

placa salpicadora fuera de dicha sbertura estanca a través

“de wn troguel dispuesto en el exterior de dicha carcasa, ¥y

el ajuste del troquel longitudinaimente con relacidén a la
pieza a tratar y con respecto & la placa sglpicadora para
controlar el espesor de metal aplicado a la pleza a tratar.
82 .~ Método para aplicarem: ¢tinuo un revesti-
miento de metal fundido & wn tubd; segin la reivindicacién



Se

10.

154

- 15 -

Ty en el que 'ei metal recogido sobre la rieza a tratar al
salir ésta de la cercasa y ser alimentada al troquel obtu
ra de manera estanca el Area comprendida entre la pleza a
trater y la placa salpicadora.

98,~ Método para aplicar en continuo un revesti-
miento de metel fundido a un tubo, segin la reivindicacidn
8, en el que se ajusta una cuchilla neumdtica aguas abajo
del troquel paera suprimir el exceso de metel no solidifi-
cado de la pieza a fratar.

108.~ "METODO PARA APLICAR EN CONTINUO UN REVES
PIMIENTO DE METAL FUNDIDO A UN TUBO".

Segin queda sustancialmente deserito en la pre-
sente memoria, que consta de quiqce hojas; escrites a mé~
quina por una gola cara ¥ acompaﬁaaa de dibujos.,

Madrid, T e
D, ANTHONY JOHN RAYHOND.
P.P.
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