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Ia presente invencién se refiere a uﬁ procedimiento y un
aparato pars la apliqacidn de un recubrimiento hetélico fundido en;
un material continuo metdlico de base ferrosa. El invento tiene gran
utilidad particular en la operacidén de recubrimiento metédlico en
la cual el acabado del metal fundido que se adhiere al material con
tinuo, se realiza por medio de un chorro gaseoso alargado dirigido
en el metal fundido de recubrimiento que se adhiere al material con
tinub. . ’ i

Todas las operaciones de recubrimiento netdlico del tipo
en consideracién contemplan el mantener un bafio que contiene el me-~
tal fundido de recubrimiento. A titulo de ejemplo, los metales de
recubrimiento empleados comiinmente comprenden aleaccién de plomo y

estafio, zine, aluminio, o aleacciones de los mismos. Cuando se man-

. tiene en egstado fundido en un bafio de metal de recubrimiento, todos

estos metales forman un lodo o espuma de 6xido relativamente‘densa:
en la superficie. De esto se deSprende que, cuando el material con~
tinuo que se recubre se retira en sentido ascendente del bafio de ?
metal de recubrimiento, dgbe pasar a través de esta espuma o grasai
de 6xido. i
Se han utilizado diversas técnlcas en la tecnologfe ante=
rior para evitar que esta espuma o grasa sea arrastrada en sentido-
ascendente por el material continuo segin sale del bafio. Por ejem-;
plo, se sabe Que se ubtiliza un par de rodillos de salida parcialmeL
te sumergidoé en el bafio de metal fundido de recubrimiento y se dié
pone para ponerse en contacto con cada lado de la tira segin saie E
del bafio. Segin las técnicas pldsticos, el peso del metal de recu-i
brimiento eplicado al materisl continuo se puede conirolar variand5
ligeramente la posicién de los rodillos con respecto a la superfi—i
cie del bafio de recubrimiento o variando la confipgurscién de los ré

I
dillos. La uniformidad o contorno del recubrimiento me controle por
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alineacién y/o contorno de los rodillos de salida. Como el material
‘continuo en_recubrimiento sale del bafio en un punto entre los dos :
rodillos, el ﬁroblema de arrastre de dxido o grasa con el material

continuo era mfnimo. No qbstante, los~expert69 en la materia han re¢
5., [conocido shora que las operaciones de recubrimiento metdlico utili=
zando una téenica de acabado mecédniea, como los rodillos de salida,
deben funcionar a velocidad relativamente lenta.

Se¢ oree ahora en general que se puede realizar una opera-!
0ién de recubrimiento metélicoAg velocidades mucho mayores mediante
10, |el empleo de un chorro gaseoso alargado para dar acabado al metal .
fundido del recubrimiento que se adhiere al material continuo, Se- .
gin esta pfactica, el material continuo sale del baﬁ§ y a través de
|1a capa de 8xido o grasa mencionada anteriormente. S, sabe bien qu;
- este problema es parficularmente grave‘en las partes marginales del
15, |material continuo,. ‘
4Ademés, se debe bonxrblar.el peéo ¥ contorno del recubrie’
miento metdlico por accidén del chorro gaseoso. Para conseguir resul
tados satisfactorios, es necesario que el material continue que se§
recubre sea lobmés plano posible cuando pasa entre los chorros ga—:
20, |secs 08 opuestos. Para oonseguir pesos de recubrimiento uniformes 3
sobre los lados opuestos del material continuo, se debe cenfrar en;
tre chorros gaseosos opuestos, 5

A la vista de los expuesto anteriormente, este invento tié
ne por objeto proporcionsr un procedimiento y un aparato eficaces f
25, |para evitar que el 6xido o grasa sean arrastrados por el material
continuo seglin sale del baﬁo-metélico de recubrimiento,

Otro objeto del invento es proporcionar un prooedimiento.

Y un apuruto que redugen &l mfnimo la concentraoidén metdlice del

recubrimiento normalmente densu y lous 6xidos en los mérgenes de la

30. tira,.
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Otro objeto adicional de este invento es presentar una ti,
ra muy plans a las bogquillas de acabado gaseosos, me;orando de este
modo la distribucién del peso del recubrimiento.

Considsrado en términos generales, este invento se basa
Se en el descubrimiento sorprendenxé de que 2 eliminan el éxido y “gra
.nos" sobre los cantos de las tiras situando un rodillos parcialmég
te sumergido en el bafio ¥ haciendo girar el rodillo para que fbrmg
una superficie del bafio exenta de §xido a través de la cual sale '
el material continuo. Eate rodillo se puede situar también para daE
10, curvatura al material continuo segin sale del bafio, presentando un
material méds plano a las boquillas de chorro gaseoso ¥y centrando
con mésg prgcisi6n el material entre las mismas, con lo que se mejo
ré la distribucién del peso del recubrimiento.

La figura 1 es una ilustracién esquemftica de una parte de
15, un proceso de recubrimiento metdlico bor inmersidén en caliente que
ilustra una modalidad de este invento,

Ia figura 2 es una ilustracidén esquemdtica, similar a la ;
figura 1, pero representa una modifieacidn del invento, .

Ia figura 3 es una vista en planta superior esquemétlca de
20¢ un bafio de recubrimiento que ilustra un aspecto del invento. |

Ia figura 4 es una ilustracidn esquemftica que representa

una modificacidn del invento.
Egte invento se refiere a un procedimiento y un aparato :
nueves y particulares, que se utilizan en la operacién de recubri-;'
254 miento metdlico por inmesidn en caliente, Se comprenderd y se ponei
de relieve en esta introduccidn del invento, que los aspectos clé-
sicos de dicha operacién de recubrimiento metélico no formen en sf,
parte de este invento; no obstante, se comprenderd también que se

deben seguir las ensefianzas de dichas pricticas tradicionales juntd

30, con este invento para conseguir los resultados deseables expuestos|



anteriormente, .

Segin las técnicas conocidas, la primera etapa en cualquier
operacidn de recubrimiento metdlico por inmersidén en caliente com-
prende la limpieza completa de la superficie del material. continuo
5 |para que pueda reocibir el mefal de reoubrimiento fundido. A t{tulo
de ejemplo, el procedimiento de Sendzimir qﬁe aparecié por primera
vez en la patente Eétadounidense 2.110.893, y actualmente de uso
general, comprende el tratamiento sucesivo en caliente del materiaﬂ
fundido en una stmésfera oxidante ¥ reductora. Seglin este prooedim
10, |miento, el tratamiento térmico en la atmésfers oxidante es efioaz.
pare formar una capa delgada y homogénea de 6xido sobre la tira se
gin para a través del horno. Cuando ée trate ulteriormente en uns :
atmésfera reductora, el 6xido formado anteriormente sobre la super
fioie se reduce a una capa pura &eigada de hierro naciente que; 16
15, |glocamente, es capaz de recibir todos los metales de recubrimiento
metdlico empleados cominmente. |

Se comprenderd que el método de preparacién anterior sola
mente sirve de ejemplo, Se pueden utilizar otroé métodos de limpie:
| za, por ejemplo el procedimiento de bafio dcido para desoxidar y em
20, |{pleo de fundente, u otras diversas operaciones de limpieza en hﬁmg
do, |

En cualquier caso, la préctica de recubrimiento metdlioo;
de la tecnologfe anterior comprende el mantener el material conti%
nuo limpio en una atmésfera protectora e introducirlo en un bafio %
25, de metal fundido de reoubrimiento. Como ejemplo de metales de recg
brimiento se citan el zine, aluminio, aleaaién de estafio y plomo,
o aleacciones de dichos metales. : -é

Finalmente, segmin la prdectica tradicional, el material co

tinuo se retira del baiio de metal fundido de recubrimiento y se r

30. |[liza una operacién de acabado.



Refiriendonos ehora & la figura 1, un bafio de metal fundi
do de recubrimiento se indica esqueméticamente por le referencie 16.
El nivel normal de metal fundido en el bafio estd indicado por 1la
referencia 12, y el metal continuo a recubrir estd indicado por la
Se refefencia 14. ’ A

Se comprenderd que antes de llegar a la parte del procedi
miento indieado esquéméticamenté en la figura 1, la superficie del
material continuo 14 se habrd limpiado completamente. En este pun%
t0, el material continuo 14 penetra por la tobera 16 que estaré’pré
‘ 16, vista de una atmésfera protectora apropiada. El material coutinu§ |

14 desciende eﬁtoncés introduciendose en el haﬁo~y basando alréde-

dor del rodillo 18. “ | f
ﬁeSpués de salir del bafio, se verd que el material conti-
nuo asciende verticalmente en un trayecto de avance précticamente'
15, recto, entre los boquillas 0puestaé‘de acabado ﬁor chorro.géseosb
20 ¥y 22. Una forma de quuiila de acabado apfopiada,para.la'préetl '
ca de este invento se describe en la soliecitud péndiepte ﬁQ dg §e—

rie 841.936, titulada "M&todo de recubrimiento metdlico",

i
i -

El presente in&ento comprende la provisién de un rodillo !,

20, |24 que se sumergeh‘tan solo parclalmente en el baﬁd, ¥y se puede si;
tuar con respecto ql.rodillo del bafio 18 y el tra&eétérde'avaﬁce

| del material continuo, para dar curvatura al material continuq ae%
gin sale del hafio. La penetracién del rodillo 24 es de aproximada%
mente 12,7 mm a 152 mm de la lfnea de paso vertical. ?
25. Es importante que el rodillo parcialmente sumergido gire’
en la direccién de avance de la tira. Se¢ puede montar para girar
libremen%e; por lo que se inducird su rotacién por contacto de frilg

oién con la tira 14, o puede estar movido por medio externos,

E} didmetro del rodillo no es un factor particularmente.

30. erftico. El invento se ha llevado & la préotica con éxito en una
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cadena de produccidn industrial empleande un rodillo de acero ino
xidable de 203 mm de didmetro. o

El grado en el cual se sumerge el fddillo 24 en el baflo de
metal fundido puede variar dentro de oiertos limites. La 1lfnea cgg
tral del rodillo 24 debe estar por debajo de la superficie del ba-
fio, El'factor més'importante es la distancia entre la superficie
del material conbinuo 14 ¥y la superfiocie del rodillo 24 medida al
nivel del metal fundido 12. Evidentemente, este parémetrc tendrd |
én consideracién el diémetr6 del rodillo y el grado de inmersién,
Las investigaciones empirfcas han éstablecido que este distencia
ge puede variar entre 3,18 mm y 76 mm‘aproximadamente.

Ia figura 3 representa esqueméticamente uno de los resule-
tados obteﬁidos del rodillo parcialmente sumergido 24. En esta fi-
gura, el bafio de recubrimiento estd indicado dg nuevo esquemétioaJ
menpe por la referencia 10, la tira que se recubre por la referen{
cia 14 y el rodillo pércialmente sumergido por la referencia 24. ‘

Las 1fneas de rayas 24a indican el didmetro total del rodillo 24,

pudiendose observar que la lfinea inferior 24a estd précticaménte

.| en contacto con la tira 14. Las lfneas sélidas 24b indican las L{~

neas de contacto entre el metal fundido del bafio y la superfiéie
del rodillo 24, La direccidén indicada por la referencia 26 represen
ta la distancia entre la superficie del material continuo 14 y laf
superficie del rodillo 24, medida el nivel normal del metal fundi{
do, segin se ha descrito anteriormente. f
Como se ha indicado antgriormen%e, la superficie del met&l
fundido en el bafio 10 se cubre normalmente con una grasa densa de?
8xido. Cuando se utiliza el rodillo parciamlmente sumergido 24 se-‘

gin este invento, estn grasa de 6xido se extiende desde la perifo1
rin ded tanque hasta la 1fnea n6lida 28. le superficie del bafio |
4

dentro de la lfnea 28 es brillante y exenta de déxido.
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que el rodillo 24 proporciona un 4rea de bafio brillante exenta de!

-17-

A titulo comparativo, la lfinea curva de rayés 30 por de-
bajo de la tira 14 indica el grado de la capa densa de éxido (¥
los 1limites exteriores del drea del bafio brillante eienta de 6xi-.
do)‘oﬁando no se utiliza el rodillo 24. Como es légico, én tal ca;'
80, los 1fmites del drea brillante del baiio seridn idénticos en
ambos lados del material continuwo 14, 7

COmﬁarando la 1fnea de rayas 30 con la linea 28, se veré
éxido que se extiende a ambos lados del material continuo M, ¥ a'
una buena distancia de los cantos. Por lo tanto, cuando‘el material
continuo se extrae del baﬁo en sentido ascendente, no existe la
tendencia de que recoja grasa de éxido y se eliminan los “granos“
sobre los cantos de la tira. .

Eg evidente por lo expuesto anteriormente que el rodillo -
parcislmente sumergido 24, al contrario que los rodillos de salida
traaioionales, no limita la cantidad del metal fundido aplicado él
material continuo. A pesar de no querer quedar limitados por la
téoria, se cree que la accidn de rotacidn del rodillo parcialmente
sumergido en el metal fundido sirve para efectuar una accién de bom

beo que fuerza los éxidos superficiales separandolos de la zona dé
l

‘salida del bafio,

El rodillo rotatorio crea una turbulencia que, combinadai
con el flujo gaseoso procedente de la boquilla del chorro en el &
do de la tira correspondiente al rodillo, desarrolla un flujo*sur:
perficial sobre el bafio en las partes marginales de la tira; Este?
flujo parece que emana radialmente desde el punto en que saleila
tira del bafio y produce la zon: de bailo limple en forma de hueso °|
de perro definida por la refercncia 28,

La ilustracién esquemdtice representada en la figura 4

ilustra otra modalidad del invento, en la cual el rodillo 24 no
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desvia la tira, puesto que de hecho no se pone en contacto con la
tira 14, Légicamente es evidente que el rodillo 24, en esta moda.--g
lidad, se debe mover por medios externos, para formar el 4rea de
saiida exenta de déxido envla superficie del bafio. Como en todas

las modalidades del invento, el acabado se lleva a cabo por medio]

de las boquillas de chorro gaseoso 20 y 22,
A pesar de que no se ilustra de un modo especifico, queda
perfectamente dentro del alcance de este invento el utiliza un p |
de rodillos parcialmente sumergidos, uno & cada lado del material |
continuo segliin sale del bafio, y sumergidos en el grado expueSto a&
teriormente en esta memoria descriptiva. T
Ia figura 2 ilustra otra modalidad del invento. Es eviden
te que los nimeros de referencia 10 a 24 en eafa figura correspon-
den exactamente a los mimeros de réferencia de la figura 1. Se ob-
servard que esta modalidad difiere de la ilustrada en la figura 1
en la utilizacidn de un rodillo adicionai 32 totalmente sumergido
dentro del bafio, y situado oon respecto a los rodillos 18 y 24 pa=-
ra definir lo que podria considerarse un inburvador de tres rodi-
1lloa. Se puede ajustar para penetrar en la linea de paso de.d a §
152 mm. '
En esta modalidad se observard de nuevo que el rodillo 24
se sumerge parcialmente en el bafio metdlico dé reoubrimiento y se
sitda para dar una curvatura al material ocontinuo 14 segin sale d*l
bafio de metal &e recubrimiento, '

Es evidente, el examinar las figuras 1 y 2, que ambas moi

dalidades ilustradas se han disefiado parae dar una curvatura invqg
sa al material continuo 14 al menos una vez, antes de que el mate!

rial pase entre las boquillas de acabado gaseoso 20 y 22, Este cu$

vatura inverse a las temperaturas del bafio de recubrimiento ha de+

mostrado ser efiocaz para presentar una superficie de tira o bandal
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'extraordinariaménte plane & las boquillas del chprro 20 y 22, medg
rando de este modo notablemente la uniformidad del recubrimiento
de un lado el otro de la anchura de la tira. Ademds, la presenta—
¢ién mds plana de la tira permite un control preciso de la distri~§
bucidén del peso del recubrimiento a través de la anchura de la tir?
dando la forma @ las @berturas de la boquilla del chorro segin se@
indica en la solicitud pendiente mencionada.

Se oree que lo expuesto anteriormente constituye una des-
cripeidn completa de este invento. No se desea que se impongan limi

taciones excepto en lo expuesto en las reivindicaciones adjuntas.

~ Descrita sufidientemente la naturaleza del invento, as{

oomo la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse constar
que las disposiciones anteriormente indicades son susceptibles de |

modificaciones de detalle en ouanto no alteren su principio fbnda-j

mental, S g %
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REIVINDICACIONES |

l.= Procedimiento para reocubrir un material continuo de

base ferrosa con un metal fundido de recubrimiento, qué comprende

por lo menos las fases de limplar completamente la superficie del
material ocontinuo pars que pueda recibir el metal fundido de recup;
brimiento; hacer pasar el materialicontinuo limpio al interior dei
un bafio de metal fundido de recubrimiento; extraer el material con
tinuo del baﬂo, y después solidificar el metal fundido de recubri-l
miento que se adhiere al material c¢ontinuo, caracterizado porque i
comprende las fases de: utilizar un.rodillo sumergido tan solo pq;f
cialmente en el bafio hasta el grado en que la lfnea central del ro-
dillo dueda por debeajo de la superficie del bafio y la distaﬁcia en
tre la superficie del material continuo y la superfioie del rodillé;
medida al nivel normal del metal fundido en el bafio; es de por lo ;
menos 3,18 mm; extraer el material continuo del bafio haciendolo_paf
sar por el rodillo; hacer girar el rodillo en la direccién de avan%
ce dellmaterial continuo para proporcionar, por lo tanto, un 4rea [
superficial del bafio, brillante, exenta de éxido, a tfavés de la j
oual sale el material continuo del bafio; dar acaebado al metal fun—
dido de recubrimiento que ge adhiere al material continuo con un i
.
chorro gaseoso alargado. ,
2,~ Procedimiento segin la reivindiocacidn 1, caracterizadé
porque el rodillo rotatdrio gse sitda para dar una curvatura al ma-i
terial continuo seglin sale del bafio por el rodillo.
3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque comprende la provisién de'por lo menos un segundo rodillo
totalmente sumergido en el bafio, cuyo segundo rodillo se sitda con

respecto al primer rodillo y el trayecto de avance del material col

g

tinuo para dar al material continuo una curvatura inverse.



4.= Procedimiento segqin la reivindioaoitsn 3, caracterizado
porque comprende la provisién de un 'bercer rodillo totalmente sumer
gido en el bafio, cuyo tercer rodillo se si'btia con respecto al pri-é
mero y a2l segundo de los rodillos y al trayecto de avance del n‘:erl:gT
5. |rial continuo pare dar al matemal continuo una curvatura en una
direccidn, despuds en la d:l.reccidn opuesta, ¥ después en la direc-—
eién origina.l.

5.~ Procedimiento para recubrir un material continuo de
base ferrosa con un metal fundido de reoubfimien‘bo, tal y como que;-
10, {da sustancialmente deserito en la presente Memoria y en los dibujog
adjuntoé. ‘

Este Memoria consta de once hojas escritas a mdquina por .
una sola cara, |

¥edrid, .7 pjc, 178 .
-ARMCO STEEL CORPORATION. _ : ’
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