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La presente invencidén se refiere a un procedimiento
¥ un aparato paras revestir continuasmeunte por contacto un lado
solamente de unabands metélica de base ferrosa con un metal fun

dido de revestimiento y, de un modo mis particular, se refiere

a un procedimiento y un dispositivo con leés cuales no es necesas
rio sumergir la banda en el bafic de metal fundido de revestimien
to.

El procedimiento y sparato descrito en el presente
invento se puede emplear para producir una bands metalica de ba
se ferrosa provista en un lado solamente de un revestimiento
de cualquier metal apropisdo para fevestimiento por inmersidn
en caliente como, por ejemplo, zinc, aleaccidn de zinc, slumi~
nio, aleaccidén aluminica, aleaccidén de plomo y estafio, plomo y si
rilsres.« A pesar de que no sé pretende que el invento quede li-
mitado a la finalidad expuesta en la descripcidn, a titulo de
ejemplo y para ilustrar el método y el aparato del invento se
describiréd el mismoutilizado en ls produccidn de uns banda metd
lica de base ferrosa revestida por un lado solamente con zinc
o con aluminio,

En afios recientes ha sido cada vez mayor la demanda

de bandz metdlica de base ferrosa revestida con un metal protec:

tor sobre un lado solamente por ejemplo bande de acero galvani=-
zada en un lado. Dicho producto es particularmente Gtil en indus
trias como las del asutomdvil, aparatos electrodpmesticos e in-
dustrias de paneles para la construccién. El lado galvanizado

de dicho producto ofrece una excelente resistencis s la corrosion
mientras que el lado sin revestir se carscteriza por tener ex-

celente capacidsd para la aplicacidén de pintura y se puede sol-

dar fécilmente emplesndo técnicas de soldsdura por puntos o si-

milares, En aquellos casos en que se precisa proteccidén contra
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Fio de metal fundido de revestimiento gue se adhiere al lado sin;

la corrosién solamente en un lado del producto, se comprendera
que un producto revestido por un lado supone considerables aho
rros del metal de revestimiento y ademds ofrece un lado sin re-
vestir sl que se puede aplicar una pintura brillsnte u otro aca
bado.

Los téenicos anteriores a éste invento han ideado di-!
versos modos para producir una bgpda metdlica de base ferrosa
revestida por un lado. Segln un procedimiento, la banda metéli-
ca de base ferrosa reviste por un lado con una "lasca protecto-
ra" (v.g., una capa de barrera que no se humedece por el metal
del revestimiento). La benda s€ reviste tradicionzlmente por in
mersidn en caliente. Después, se raspa la caps que forma la ba-
rrera 0 se elimina de otro modo.

Le patente Estadounidense numero 3783.250 ensefia un
procedimiento por el cual la banda metélica se limpia apropia-

damente por @ambos lados, su temperatura se eleva a le tempera-
ture de revestimiento y después se hace que se oxide por un
lado solamente.ls banda se hace pasar después a través de un ba|
|
oxidar solamente,

Segln otro procedimiento, la banda se rgviste por in=-
mersién en caliente por smbos lados el imindndose 1o mas posible
el revestimiento de un lado mediante una cuchilla de sire o cho
rro de a{re. El resto del metsl de revestimiento en el lado so-
metido al chorro de aire se elimina después por un proceso de ex-
tirpacidn electrolitica.

Finalmente, se ha recurrido a revestimientc electrolf-
tico para conseguir un producto revestido por un lado solamenteﬂ

con éste fin, la banda que se ha de revestir pasa eslrededor de

un rodillo parcislmente sumergido en un electrolito., El lado ex-
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puesto de la banda teﬁdré un revestimiento metélico depositado
sobre el mismo, mientras que el obtro lado de la banda permanece
sin revestir, protegido por el rodillo alrededor del cual pasa.
A pesar de que estas diversas précticas de la tecnolp
Se gia'anterior pueden dar lugar a productos aceptables, se carac-
terizsn por tener ciertas definiencias. En general, las précti-
cas de la tecnologia anterior son costosas, exigen més fases
de produccidn que el revestimiento ordinario por inmersién en
caliente y emplean equipos especial costoso. Las técnicas de en
LG, mascaramiento empleadas actualmente producen unes superficie sin
revestir de calidad marginel para aplicaciones de pintura de
buen acabado.

Los técnicos han empleado con anterioridad a éste in-
vento un menisco de metsl caliente pars revestir totalmente tu
15. bos y barras, segin se indica en la patente Alemana numero :

24 06 9%9. El procedimiento expuesto en esta patente no puede
tener splicacidn al revestimiento por un lado de una banda metd
lica de base ferrosa.

El procedimiento y aperato del presente invento permi
20. ten el revestimiento por contacto rapido y coﬁtinuo de un lado
solamente de une tirs metélica de base ferross con un metal
fundido de revestimiento. Los espesores del revestimiento se pue
den controlar como en cuelquiera de los procedimientos de reveg
timiento por inmersidn en caliente de dos lados. No se necesitan
25. conjuntos de rodillos en el metal fundido, con 1o gue se elimina
ls acumulacién de materisles y problemas de mantenimiento. EL
presente invento se puede poner en préctica de una forma mas ba
rata y mads facil que 1los procedimientos de revestimiento por un

lado empleados a escala industrisl.Las cesdenas de revestimiento

30, continuo del +tipo de recocido en linea se pueden modificar de
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de una forma fécil y barate para elaborar un producto revestido
por un lado segun el presente inventc y, de hecho, con previsig
nes pera capacidad de intercsmbisr el equipo, se puede emplear
la misma cadena de produccidn para elaborar un producto revesti-
do por un lado a un producto revestidos por ambos lados, segin
se desee. La calided del producto es superior a la que se obtig
ne por otros métodos de immersidn en caliente con respecto a
superficies revestidas o sin revestir.
Seglin el invento, se proporciona un procedimiento psra

producir una banda metalica de base ferrosa revestida con un me-
tal de revestimiento en un lado solamente, permaneciendo el
otro lado de la banda exento de dicho metal de revestimiento, ha
biéndose tratado la banda metédlica de base ferross para ponerla

a la temperatura de revestimiento apropiada y pera dejsr su supe

19

ficie limpia y exents de 6xido, cuyo procedimiento comprende las

fases de habilitar un recipiente de revestimiento que contiene

un bafio fundido de dicho metal de revestimiento; conducir la ban:
da a una posicién por encima de la superficie superior del baio

de forme que la tensidn superficial y carscteristicas de humecta
bilidad del metal de revestimiento fundido permitsn la formescién

de un penisco en la superficie superior del bafio en contacto con
el lado de la banda encarado hacis dicho bafio; formar dicho me-
nisco; mantener el menisco y revestir continusmente por contacto
dicho lado solamente de la banda metalica; mantener la banda en
una atmosferd protectora asntioxidante, zl menos hasta que dicho
lado de la banda ge ha puesto inicialmente en contacto con el me
nisco, y dar acabado al lsdo revestido de la banda eliminando
el exceso de metal de revestimiento de la misma.

El aparasto segin el invento comprende un recipiente

de revestimiento que contiene un bafio fundido de metal de reves =
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tiriento, medios pars conducir una banda metélica ferrosa a una

rosicidn con respecto a la superficie superior del bzfio de modo

que la tensidn superficisl y las caracteristicas de humectacidn

del metal de revestimiento fundido permiten la formacidn del me

nisco en las superficies superior del bafio que se pone continus~—
mente en contacto con un lado solamente de dicha banda encerada

al bafio, revistiendolo; medios de acabado para dar acébedo al

lado revestido de dicha banda, y medios paras mantener la banda el

[~

una atmosfera protectora antioxidante sl menos hasta que el lado

de dicha banda se ha puesto en contacto con el menisego.

En uns primera modalidad, sehace que la banda pase por
encima de la superficie del bafio de metal de revestimiento fundi
do. La bsnda pasa alrededor de un primer rodillo y se hace que
1s superficie de la banda que se desea revestir pase lo sufi-
cientemente cerca del bafic de metal fundido de revestimiento pat
ra que la tensidn superficial y las caracteristices de humectabi
lided del metal de revestimiento permitsn la formacién de un me-
nisco que se pone continuamente en contacto con la superficie de
la banda y la reviste. EL revestimiento inicial de ls superficie
de la banda se realiza dentro de una caperuza o tobers provista
de una atmosfera protectora antioxidante. Mientras la superficie
que se reviste estd todavia en contacto con el menisco de metal
fundido del revestimiento, la banda se conduce.sacéndola de la
caperuza © tobera. Una vez que esta fuera de la caperuza o tobe
ra, la banda pasa slrededor de un segundo rodillo y se conduce
hacia arriba separéndola del bafio de metal fundido del revesti-
miento. Le superficie revestida de la banda recibe acabado por
medio de una cuchilla de aire. Se utilizan medios pars evitar

ls entrada de atmosfera antioxidante a2l interior de ls caperuza

o tobera.



Una segunda modalidad del invento difiere de la primers
solemente en la utilizacidn de un tercer rodillo de pequefio tama
fio entre el primero y el segundo rodillos y situado fuera de la
caperuza o tobera. Este tercer rodillo desvia el tramo de la ban
5. da comprendido entre el primer y el segundo rodillos ligeramente
hacis abajo, permitiendo que el oprimer y el segundo rodillos

se situén a uns distencia ligerSmente mayor del bafio de metal ful

{4

dido de revestimiento para evitar lass salpicaduras o captacidn
de metal por los rodillos. El tercer rodillo de pegqueiio tsmafio
10, sera normalmente de una longitud menor que la snchura de la ban—
da que se reviste para evitar la caeptacibén de metsl de revesti~
miento.

En uns tercera modalidad, se hace que leg superficie
de la banda que se ha de revestir pase suficientemente cerca de
15. la superficie del bafio de metal fundido para permitir la forma-
cidén de un meniseco de revestimieﬁto por medic de un solo rodillo
que dirige la superficie de la banda hasta el menisco y a través
del mismo y después en sentido ascendente sepsrandola de la super
ficie del bafio de metal fundido de revestimiento.Una vez mds se
20, déd acabado s la superficie revestida por medio deuna cuchilla
de aire., En ests modadlidad el Gnico rodillo y la cuchilla de ai
re se situan ambos dentro de una caperuza o tobera llena de uns
atmosfers protectora y el acabado con chorro se consigue con
gas antioxidante o inerte. De una manera similar, las dos prime=~
25, ras modalidades descritas anteriormente pueden estar provistas
de una caja de caperuza o tobera protectora agrsndada que =2loja
los medios de acabado por chorro asi como el primer y el segundo
rodillos de la primera modalidad y el primer, segundo y tercer

rodillos de la segunda modalidad.

30, En aquellos casos en que la banda revestida se someta
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& una atmosfera antioxidante mientras la bande esta suficiente-
mente caliente psra producir la formacidn de 6xido visible en
su lzdo sin revestir, la banda se sometara después a limpiezs
por 8cido, seguido de etapas de aclarado y secado para eliminar
el 6xido visible. Ests limpieza por 4cido se puede realizar de
diversos modos, segln se describird més adelante.

Cuando las operaciones de revestimiento y acabado se
realizan dentro deuna atmosfera protectora, se puede eliminar
la limpieza de dcido necesaria msnteniendo la banda dentro de
uns atmosfera protectora hasta que se enfria a una temperastura
a la cual no se forma éxido visible sobre su lado sin revestir
cuando se expone a una atmdsfera oxidante. Se pueden utilizar
medios pera acelerar el enfriamiento de la banda mientras se en=-
cuentra todavia en una atmdsfera de protectora, seglin se des=
cribird mas adelénte.

La figura 1, es una vista en alzado y en seccidn trang
versal, semiesquemdtica y fragmentada, de una primera modalidad
del aparato de revestimiento y el procedimiento del presente in-
vento..

La figura 2, es una vista en seccidn transversal to-
mada a lo largo de la linea de corte 2-2 de la figurs 1.

La figura 3, es una vista en seccidn transverssl,
semiesquematica y fragmentads, que ilustra el contacto de la ban
da con elmenisco de metal fundido de revestimiento.

o La figura 4, es uns vista en seccidén transversal semi
esquemdtica fragmentade, similar a la figura 3, perd ilustrs el
tipo de menisco que se puede producir cuando se emples aluminio |
como metal fundido de revestimiento. l

La figura 5, es una vista en seccidn transversal,semi

esquemadtics y fragmenteda, similar a la figura 1, e ilustra la
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otra modalidad del presente invento.

La figura 5a es una vista en seccidn transversal frag
mentada, que ilustra la combinacidn del bloque de estanquidad
y tercer rodillo de la figura 5.

La figure 6, es unas vista en seccidn transversal semi
esquendtica, similar a la figura 2, e ilustra el aparato de re-
vestimiento de las figuras 1 & 5 sin el empleo de un blogue de
estanquidad. )

La figura 7 es una vista en seccidn transversasl, semi
esquenatica y fragmentada, de otra modalided del procedimiento
y aparato de revestimiento del presente invento.

La figura 8, es una vista en seccibén transversal, semi
esquendtica y fragmentads, que ilustra un primer procedimiento
y aparsto para limpiezgpor Acido.

La figura 9 es una vista en seccidén transversal,semi-
esquemdtica y fragmenteds, similar a la figurs 8, que ilustra
un segundo procedimiento y aparato psra la limpieza por écido.

La figura 10 es una vista en seccidén transversl, semies
quemdtica y fragmentsda, que ilustra un tercer procedimiento
y aparato para la limpieza por acido.

Las figuras 11 & 14 son vistas en seccidn transversal
semiesquematicas y fregmentadas, similares a la figura 7, e ilus
tran diversos procedimientos y medios por los cuales la banda
se puede mantener en una atmosfera protectora antioxidante hasta
que se enfrie a la temperstura necesaris paré que, cuando se ex-
péne a una stmosfers oxidante, no se forme dxido visible sobre
su lado sin revestir.

La figura 15 es una vista en seccidn transversal semi

esquendtica y fragmentada, que ilustra otra modalidad del proce-

dimiento y medios del presente invento, similsr a la modslidad de
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la figura 5, pero en la cuel las operasciones de revestimiento
¥ scebado se mantienen dentro de una atmbésfera protectors.

Las figures 16 y 17, son vistas en seccidn transversal
semiesquemdticas y fragmentadas, similares a la figura 7, y se
ilustran dispositivos alternos de cuchillas de aire.

La figura 18, es une vista en planta fragmentada del
aparato de la figura 17.

Todas las modalidades del presente invento exigen po=

n er en practica técnicas de preparacibén de la banda de tipo nor

piar en un precslentador antioxidante, recocer y enfriar en uns
atmosfers _protectors a temperaturs elevada. La naturaleza preci
sa de las fases de preparscién de la banda no constituyen una 13
mitacidén del presente invento en tanto que en el momento de re-
vestir la banda ésta se encuentre a la temperatura spropiada y
sus superficies estén limpiss y exentas de 6xido. Se pueden en-
contrar técnicas de preparacién apropiadas de la banda, por ejem
plo, en las patentes Estadounidenses 2.110.893, 3.320.085,
3.857.790 7 3.936.543.

Una prihera modalidad del presente invento se ilustra
en las figuras 1 a 3. El recipiente de revestimiento estéd indicas
do por la referencia 1 y contiene un bafio de metal de revesti-
miento fundido 2. La bands metalica de base ferrosa, uno de cuyoé
lados se desea revestir, esta indicada por la referencia 3. El
aperato esti provisto de una caperuza o tobera 4 que constituye
una prolongacidn de la caperuza (ilustrada de un modo fragmenta-
do por la refermncia 5) del aparato ¢lasico psra la preparacidn
de la banda. La tobera 4 puede formsr parte integra de la caperu+

za 5, 0 se puede unir s la misma de una forma hermética sl gas.

De preferencis se forma un cierre hermético al gas indicado de un
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modo general por la referencia 6 entre la tobera 4 y la caperuza
5. E1 cierre hermético 6 puede adoptar cualquier forma apropiada
A titulo de ejemplo, el cierre hermético o dispositivo de estan-
quidad 6 se ilustra compuesto por dos pares de rodillos de és—

5. tanqui@ad 7-8 y 9-10.

La tobera 4 comprende una pared delsntera 4a, una pared
trasera 4b paredes laterales 4c¢ y 4d y una parte superior 4e.
Es evidente por las figuras 1 y 2 que las paredes delanteras, trg
sera y laterales se dirigen hacia sbajo introduciéndose en el ba
10, fio de metal fundido 2. La psred delantera 4a tiene unas muesca
en forma de U o abertura ll, una de cuyes psrtes se extiende por
encima del bafio 2 y define una salida para la banda 3 desde la
tobera de la caperuza &#. La salida 11 deberd tener la anchura ne-
cesaria para permitir que pase 1la banda de base ferrqsa més anchd
15, |que se desee revestir.

Lz banda 3 paéa entre los rodillos de estsnquidad 9-10

y 7-8 hasta el rodillo 12 dentro de la tobera 4. Desde el rodilld
12 la banda pass hasta el rodillo 13 gue pone la superficie de
la banda que se ha de revestir cerca de ls superficie superior 2a
20. |del bafio de revestimiento fundido. Desde el rodillo 13 la banda
pasa a través de la salida de la tobera 11 hasta el rodillo 14
y desde este rodillo asciende y se separa del bafio de revestimie
to de me¥tal fundido 2.Los rodillos 12,13 y 14 se sostienen apro-
piadamente por medios normales no ilustrados.
25. La pared delantera 4a de la tobera 4 puede estar pro-
vista de un soporte 15 destinado a recibir un bloque alargado del
tipo de psnel 16 de grafito u otro material apropisdo que sirve
como dispositivo de estanquidad para cerrar la mayor parte de

la salida de la tobera 1l. El bloque de grafito 16 puede subir

y bajar libremente dentro del soporte 15 y descansa sobre la su~

320, perficie superior o sin revestir de ls banda metélica de base fe-
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Es importante que la tobera 4 esté provista de una at-
mosfera antioxidante de modo gue las superficies de la banda 3
permanezcan limpias y exentas de 4xido antes del revestimiento.
Con éste fin, la tobera 4 tiene una boca de entrada 17 a través
de la cual se introduce un gas antioxidante apropiado en la to- ‘
bera. Se puede utilizar cualquier gss antioxidante apropiado que
comprendd nitrdgeno, gases inertes o similares.La atmosfera sntio
xidante dentro dels tobera 4 se debe mantener a une presidn posi
tiva ligera, de modo que la stmosfera oxidante smbiente fuera
de la tobera no pueds penetrar en ls misma a través de la salida
de la tobera 11 y, en particuler, por las partes lla y 1lb
(vedse la figura 2) que no estdn cerradas por el dispositivo de
estanquidad 16. De una forma similar, es preferible proporcioner
una entréda de atmbsiers aﬁtioxidante 18 entre los pares de rodi

llos de estanquidad 7-8 y 9-10. Ademds es preferible que la at-

mosfers antioxidante en la cémara auxiliar 18a esté a una presidn
ligeramente por encima de la presidn reinante dentro de la toberl
4 y superior a la presidén del interior de la caperuza 5. De éste
modo se asegura gue la atmosfera antioxidante del interior de

ls caperuza 5 no se pueda contaminar ain durante los periodos de
detenccidn del aparato mientras se realiza trsbajo en el interior
de la tobera 4, Como la presidn de la atmosfera antioxidante en
el interior de la cémara suxiliar 18a es mayor que la presidm

atmosférica en el interior de la caperuze 5, se evitarad también
la contsminacidén de la atmosfera en el interior de la caperuza 5
degde fuentes en el extremo de entrada del aparato de prepars—
¢ién normal de la banda. Finalmente, el lado revestido de la bant

da 3 recibiri scabado por medio de una cuchilla de aire 19, que

se explicapré mas adelante con més detalle.
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Habiendose descrito el apsarato, su funcionamiento se
pueda exponer como sigue: Con le bandas metalica de base ferrosa
3 enfila entre los rodillos 7-8, 9-10, 12,13 y 14 alrededor de
los mismos, segun se ilustra, y moviéndose en la direccidn de lg
flecha A (figura 1), se puede formar una pequefia ondulacidn en
la superficie superior 2a del bafio de netal de revestimiento

fundido 2. De éste modo se produce el contacto del lado adyacen

te de la banda metalica de base ferrosa 3 con el metal fundido

del revestimiento y las caracteristicas de tensibn superficial 3
y humectabilidad del metal de revestimiento daran lugsr a ls foﬁ
macién de un menisco que estarad continusmente en contacto con
la superficie adyacente de la banda revistiéndols. El menisco
estarepresentado por la referencia 20 en las figuras 1 & 3.
Gracias 2l menisco 20, se puede conseguir un revestimiento con-
tinuo por contacto de un lado solamenfe de la banda 3 sin nece-
sidad de sumergir ls banda en el bafio 2. De éste modo, la banda
3, segun asciende desde el rodillo 14 llevara un lado 3a reves—
tido y un lsdo 3b sin revestir.

Los expertos en la mzteria comprendera que con el fin
de demostrar clarzmente en las figuras 1 & 3 el aspesor de la
banda %, se han exagerado las distanciss de los rodillos 13 y
14 g partir de la superficie superior 2a del bafio 2 y la altura
del menisco.l.a distancis de dicha superficie de la banda 3 que
se ha de revestir -a partir de la superficie superior 2a del bafiq
2, que permite la formacién y mantenimiento de un menisco de re-
vestimiento, variafa segun sea el metal de revestimiento utilizg~
do y sus caracteristicas de tensidn superficial y humectabilidad.
Se han conseguido resultados excelentes con ls mayoria de los

metales de revestimiento cuando esta distancia se mantiene apro

piadamente en 7,94 mm o menos,
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Es preferible que el rodillo 3 quede situado por encima
de lz superficie superior 2a del bafio metdlico de revestimiento
fundido 2 a une sltura ligeramente mayor que el rodillo 14, De
nuevo, esta diferencia de altura se ha exsgerado para mayor cla
Se ridad en la figura 1l. El invento comprende una diferencia de
altura real del orden de aproximsdamente 3,18 mm a aproximada~
mente 6,35 mm. La finalidad que~tiene esta diferencia de altura

es simplemente asegurar de un modo adicional que no se produzcan

salpicaduras ni captacidn delmetal por pasrte del rodillo 13 1
10, que estd situado por debajo de la tobera 4 y, por lo tanto, no
aparece visible al operario del bafio, |
Lz cuchille de aire 19 se puede situar en la linea
central del rodillo 14 o ligermmente por debajo del mismo. La
distancis en que la cuchilla de aire se puede situar por deba-
15. jo de la linea central del rodillo 14 dependeri principalmente
del didmetro del rodillo y de la velocidad de la benda. Es im-
portante que la cuchilla de aire no inyecte una atmésferé contg
minante a través de la salida de 1la tobera 11 o perturbe el
menisco 20. La cuchilla de aire 1S se puede situar por encima
20. del rodillo 14, segln se ilustra con lineas depuntos en 19a.
Para asegurar un acabado apropiado por chorro, es importante
que la seccidn transversal de la banda 3 permanezca’plana. Con
este fin, es preferible proporcionar un rodillo de soporte(ilug|
trado con liness de rayas en 21) opuesto & la cuchilla de aire

25. 19&0

Otra modalidad del presente invento se ilustra en la figu
ra 5. Esta modalidad es similar s la modalidad de la figurs 1
¥ lss piezas semejsntes se indican con nimeros de referencia

iguales.la modalidad de la figura 5 difiere solamente en la pro

30 visidén del rodillo 22 situsdo fuera de la tobéra y entre los
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rodillos 13, l4. El rodillo 22 estars provisto de medios de sug
tentacidn spropisdos (no ilustrados) y se situa para desviar el
- tramo de la bandaz 3 entre los rodillos 13 y 14 ligeramente hacig
abajo. Esto permitira que los rodillos 13 y 14 se eleven ligera-
5. nente de ls superficie superior 2a del bafio de metal fundido de_
revestimiento 2 pars tener la seguridad de que no se produzean
salpicaduras ni captacidén de metal por estos rodillos., El rodillo

22 debera tener una longitud ligeramente menor que le anchura

de la bagnda 3. Al igual que en las figuras 13, el espesor de la;
10, banda 3, la altura del menisco 20 y la distancia de los rodilloé
13 y 14 & partir de la superficie superior 2a del bafioc de metal
fundido de revestimiento 2 se han exagersdo en ls figura 5 para
mayor claridad. La deflexién inducida en la banda 3 por el rodi-
1lo 22 también se han exagerado. La magnitud de la deflexidn se
15, contempla dentro del orden de aproximsdamente 6,25 & 12,70 mm,
1o cusl permite la colocacidén de los rodillos 13 y 14 a una sl-~
tura similar a partir de la superficie superior 2a del bafo,
mayor que en la modalidad ilustrada en la figurs 1. En todos los
demdsrespectos, el sparato de la figura 5 y su funcionamiento
20. puede ser précticamente idénticos al aparato de la figura 1. E1
menisco formado es igual que el que se ilustra en la figura 3.
El menisco seré igual con el empleo de cualquier metal de reves
timiento apropiddo. No obstante, se ha averiguado gque cuando se
emplea aluminio como metal de revestimiento, a pesar de que el ne
25 nisco tendra normalmente la forma ilustrada en la figura 3,

el rodillo 2 puede abatir realmente la banda 3 ligerzmente por
debsjo de la superficie 2& del bafio de metal fundido de reves~
tiniento 2 puesto que el aluminio forma un menisco del tipo ilug

trado en 23 en la figura 4. De éste modo, empleando el elumi-

30, nio, como metsl fundido de revestimiento, la tira puede pasar
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de hecho ligeramente por debajo de la superficie del bafio de re-
vestimiento fundido, consiguiéndose un revestimiento en un lado.

La modalidadde la figurs 5 se puede modificar soste-
niendo el rodillo 22 sobre elblojue de estanquidad 16. Esto se
5 ilustra en la figura 5a, donde el rodillo 22z (equivalente al
rodillo 22 de la ficura 5) se sostiene para girar sobre el blogue
de estanquidad 16a (equivalente sl bloque de estanquidad 16 de
la figura 5) por medio de tipo normel (no ilustrado). EL rodillg
228 queds a lo largo del canto inferior del bloque de estanqui-
10, dad 162 y se pondrd en contacto con el lado sin revestir 3b
de la bends 3 para ls misma finalidad que se ha descrito con
respecto sl rodillo 22 en le figura 5. También queda dentro del
alcance del invento el situar el rodillo 22 de la figura 5 dentgo
de la tobera 4, exigiendo:solzmente que la colocacién spropiada
15. | de los rodillos 13 y 14 permitan éste cambio.

La figura 16 es similar a la figura 2( habiéndose utili
zado los mismos numeros de referencis para indicar psrtes seme
jantes) y se puede considerar que es una vista en seccidén trans
versal que ilustra la pared delantera 4a de la tobePa 4 de la
20, | figura 1 o de la figura 5. La figura 6 difiere de la figura 2
porque el soporte 15 y'el dispositivo de estanguidad de grafito
16 se hen eliminado y la muesca que forma la salida de la tobe-
ra llc se ha reducido a una posicién inmedistamente por encina
de 1la bands 3 para reducir 21 minimo la aberturs de la salida.,
25, De éste modo, en las modalidades de las figuras 1 y 5 el dispo-
sitivo de estanquidad de grafito 16 y el soporte 15 se pueden
eliminar evitandose la entrada de atmosfers oxidante a través
de la salids llc manteniendo la atmdsfera antioxidante en el' in<

terior de la caperuzs 4 a una presiéﬁ: ligeramente positiva.

304 Otra modalidad del presente invento se ilustra en la fi
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gur§ 7. En la figura 7 se representa un recipiente de revesti-
miento 24 que contiene un bsfic de metal fundido de revesti-
niento 25. Se representa una tobera 26 que constituye una conti-
nuacidén de la caperuza de tratamiento previo de la banda repre-
5. | sentada en 27 de una forma fragmentada, En éste caso también, la
tobera puede constituir parte integra de la gaperuza de treta-
miento previo 27 o se puede unir a la misma de una forms hermé~
tica al gas. Un dispositivo de estanquidad, indicado de un modo
general pof la referenciz 28, esta previsto entre la tobepa 26
10, | ¥ la caperuza 27.EL dispositivo de estanquidad puede adoptar
cuglquier forma apropiada y, a titulo ilustratibo, se representsa
de nuevo comprendiendo dos pares de rodillos de estgnquidad 2%~
30 y 31-32. Una entrads para atmosfera antioxidante puede estar
situada entre los pares de rodillos, segun indica la referencis
15. 33, La capdruza 26 tiene una pared delanteras 26a una péred tra~
sera 26b y paredes laterales, una de las cuales se ilustra en
26c. Las paredes delanteras, trasera y laterales de la caperuzsa
26 se extienden hacia abajo en el bafio demetal fundido de reveg
timiento 25.
20, La banda de metal de base ferross estd indicads de nue

vo por el numero de referencia 3 y pasa entre los rodillos 31

y 32 y los rodillos 29 y 30 del dispositivo de estanquidad. Des
pués, pasa sobre el rodillo vuelto hacis abajo 34 y alrededor
del rodillo 35 que pone la superficie de la banda que se ha de
25, | revestir préxima a la superficie superior 25a del bafio de metal
fundido del revestimiento. EL rodillo 35 dirige después la ban-
da revestida hacia arriba separéndola del bafio de metal fundido
de revestimiento 25 y la banda sale por la tobera 26 a través

de una ranurs de salida 36.

30 La tobera 26 estd provista de una entrsda 37 de atmog
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fera sntioxidante y la atmosfers antioxidante se mantiene dentro
de la tobera a unz presion ligeramente positiva para que la at~-
mosfera ambiente que contiene oxigeno por fuera de la tobera

no penetre por la ranura de salida 36. El dispositivo de estan
quidad 28 y su entrada 33 de stmosfera antioxidante puede servir
para la misma finalidad que se ha descrito con respecto al dis-
positivo de estanquidad 6 y la entrada 18 de la figura 1. De
nuevo, el dispositivo de estanquided 28 y la entrada 33 tiene
importancia particular durante la detenccidn de la tobera 26. En
la modalidad de la figura 7, se habilita en el interior de la %d
bera 26 una cuchilla de chorro 38. La cuchills de chorro funciona
con gas antioxidante que puede ser igual que la atmosferaAantig
xidante del interior de la tobera.

El funcionamiento de la modalidad de la figura 7 di-
fiere de las modalidades de las figuras 1 y 5 principalmente en
el sen?ido de que las operaciones de revestimiento y acabado se
realizan en el interior de la tobera 28 y en su atmosfera protec
tora sntioxidante. Estando la banda metilica de base ferrosa 3
enfilada en la forma ilustrada en la figura 7 y moviendose en

la direccidn de la flecha B, una pequefia ondulacidén formada en

26 dard por resultedo iguslmentela formacidén de un menisco 39
por el cuasl la superficie de la banda 3 encarada a le superficie
superior 25a del bafio de metd] fundido se revestira continuamen-
te por contacto segun pasa slrededor del rodille 35. Los medios
de montaje (no ilustrados) en el interior de la tobera 26 para
los rodillos 34 y 35 y pasra la cuchilla de chorro 38 pueden ser
de tipo normal. Cuesndo la banda metalica de base ferrosa ascien-

de hacia la ranura de salida 36, estard revestids en un lasdo 3a

y sin revestir en el lado 3b. El lado revestido recibira ascabado



con la cuchilla de chorro 38 que, de nuevo, se puede situar en
cualquier posicidén en tanto que no perturbe el menisco 39 y la
superficie superior 25a del bafio de revestimiento fundido 25.5i
por conveniencia se deseara que la cuchilla de chorro 38 estuvig
5. ra situada por encima del rodillo 35 en una distancis que pudie-
ra producir deformacibén de la forma transversal de ls bsnda 3,

se puede utilizar un rodillo de soporte, como se ha descrito con

respecto a la figura 1, para tener la seguridad de que la seccidn
transversel de la banda permanezca plana durante le operacidn
10. | de acabado.
En todas las modalidades descritas, la banda 3 quedaré
expuesta a la etmOsfers ambiente mientras se encuentra todavia
a una temperatura suficientemente elevada para der por resultado
la formacidén de un &xido visible en su lado sin revestir 3b. Du-
15. | rente tiempos de expoisicidén cortos, el revestimiento de bxido
visible estaréd compuesto por capas o pelfculas de 6xido delgadasi
estando compuesta la pelicula adyacente al metal de la base prinl
cipalmente por FeO, cubierta por una peliculs de Fe304 seguida,
a8 sg vez, por una capa de Fe205. Si la temperatura de la bandas,
20, cuando se expone a una atmosfera oxidante, esta por debajo de
aproximadamente 56800, no se formard ls capa de FeO que normal-
mente se forma cuando el metsl fundido de revestimiento es zinc.
Cuando el metal fundido de revestimiento es aluminio, la tempe-
ratura de la banda estara normslmente por encims de 568°¢ ¥y se
25, | formari una capa FeO,
La capa de 6xido visible se puede eliminar por un proée-

so de limpieza con acido, segin se ha mencionado enteriormente.

El término "proceso de limpieza con dcido" se emplea en este ca

s0e.proposito, para distinguir del "decapado con &cido". DLa dis-

30, ' tincidén entrelimpieza y decapado con scido es una cuestién de gra-
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do, refiriéndose normalmente con el decapado por dcido a un tra-
tamiento riguroso para eliminar cascarilla de un producto semia-
cabado. La primera fase de un proceso de limpieza con 5cido es
simplemente quimica y comprende la disolucién de las peliculas
5. de éxido. Las peliculas de 6xido se disuelven en proporciones
diferentes, siendo la diglicién del Fe504 la operacidn que se rea
liza con més lentitud., Se pueden eliminar peliculas de dxido
porosas y delgadas por penetracién del acido y ataque directo a
1ls base metilica. El régimen de eliminacidn de éxido se puede
10, aumentar de diversos modos, En primer lugasr, el régimen de reag
¢idn quimica se puege aumentar elevando la temperatura del Dbaiig
de 4cido o aumentando la concentracién del &cido. Ademas el
régimen de eliminacidén del dxido por penetracidn se puede asumen
tar induciendo una corriente eléctrica. De éstemodo se aumenta
15, la disdlucidn del metal de la base y la agitacién de la superfi-
cie local por generscidn de hidrdgeno.

Le limpieza con acido de una banda metalica revestida
por un ladd ofrece un problema unico en su genero en el sentido
de que es coﬁveniente eliminar el Oxido del lado sin revestir
20, de la banda metdlica de base ferrosa pero reduciendo al mismo
tiendo a2l mismo tiempo al minimo el mordentado del lado revesti-
do. Se ha determinado que es preferible el empleo de un proceso
de limpieza por édcido electrolitico.

La limpieza por acido comprende un cierto numero de
25, varigbles relacionadas entre si gue dén lugar a un numero casi
infinito de combinaciones especificas de estas varisbles, con
las que se puede eliminsr adecuadamente la pelicula de 6xido
visible del lado de ls banda sin revestir. A pesar de todo, se

pueden establecer lineas de guias basicas para la limpieza por

30, dcido preferible de una banda metélica de base ferrosa revestids
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'y es preferibleme el &cido sulfurico no solamente gracias a su
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por un lado.
Las varigbles bésicas de la limpieza por scido comprenden
el écido empleado, concentracidn del dcido, temperatura del &ci~
do, distencia electrodo banda, tiempo de inmersidén de la banda
y densidad de la corriente a través del electrodo. Para reducir
al minimo el staque del lado revestido de la banda, es preferi-
ble emplear una solucidn de &cido diluido, generalmente Acido
comercial al 1% en volumen o menos., EL tipo de acido empleado
esterd determinado por su eficacia, coste, disponibilidad,exi~
gencias de control de la contaminacidn y exigencias de ventila-i
cidn. Entre los 4cidos comunes para este fin, se pueden emplear
con eficacia &cidos sulflrico, fosforico, clorhidrico y nitrico.

Los &cidos sulflricos y fosférico son ligeramente més eficaces

eficacia, sino también debido a su menor tendencia a la forma-

cibén de vapores.

La temperatura del 3cido deberd mantenerse baja (por de-
bajo de aproximezdamente 37°C) si se desea reducir zl minimo el
ataque quimico y la formacidén de manchas del lado revestido de
la banda. La distancia electrodo~banda deberd reducirse al mi-
nimo para sumentar la eficacia. No obstante, la distancia de
electrodo estara determinada por exigencias de linea de paso
continua necesaris para evibtar el contacto banda-electrodo.El
tiempo de inmersibén de la banda deberd reducirse también al
ninimo necesario para simplemente eliminar el éxido visible paxr
ticular presente. No obstante, desde un puntode vista practico,
el tiempo de inmersidn de las banda se fijarid por las dimensione
del tanque y velocidades de la benda. En una instalacidn dadé

deberd haber uns densidad minims de corriente.la escala de 20 a

40 amperios por decimetro cuadrado ha demostrado ser totalmente
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satisfactoria. El gumentsr la densidad de la corriente muy por eh_
cima del minimo practico simplemente supondria un desperdicio
sin resultados préctiecos adicionales.
Lz figura 8 ilustra una cuba galvénica modificada me-
5 diznte ls cual se puede realizar la fase ée limpieza con &dcido
en la figura 8, unz tina 40 se ilustra conteniendo un baiio de
dcidodiluido 41. Lia banda 3 con su lado revestido 3a y el lado
sin revestir 3b se hace pasar a través del bafio 41 alrededor
delrodillo 42 sostenida en el interior del bafio por un disposi
10, tivo de tipo normsl (no ilustrado). Up bloque 4% de metal sacri
ficial (por ejemplo zinc) se situs a corts distancia del lado
sin revestir 3b de la bands metédlica de base ferrosa 3 y se man
tiene en la posicidn apropiads medisnte dispositivos de susten
tacidn adecuados (no ilustrados). El bloque de metal sacpifi-
15, - fial 43 se conects eléctricamente a la bands metalica de base
ferrosa, segln indica la referencis 44, por el rodillo 42. Aun-
que ¢l régimen de ataque del metal base no aumenta, ls rapidas
generacidén de hidrogeno en la superficie sin revestir de la
banda 3 ayuda a quitar el Oxido. También se genera hidrdgeno
- 20, en el bloque metilico sacrificial 43 y se eleva para ayudar a
la sgitacién del d6xido sobre la superiicie de la banda sin re-
vestir 5b. Se pueden emplear otros metales sacrificiszles inclu-
yendo magnesio ¥ aluminio,
En pruebas experimentales reales, se han empleado acidos
25, sulfurico al 0,5 % y &cidos fosférico al 0,5 % como bafio de dci
do diluido 41 y se han mantenido a unz temperatura de aproxima-
damente 32°C. La banda 3 se revistibé en un lado 3a con zinc y.

tenia una capa de Oxido sobre el lado 3b formada como resultado

de salir la bsnda de la atmosiera protectora de la operacidn

50, de revestimiento al aire a unas temperatura de aproximsdamente
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482°C. Se empled un bloque sacrificial 43 de zinc y se mantuvo
a2 una distancia de aproximasdsmente 3,18 mm de la superficie de
la banda 3b. La caps de 6xido de selimind de la superficie 3b

-

dproximadamente en 3 segundos sin evidencis de ataque quimico

5e de la capa de zinc sobre el lado de la banda 3a.

La figura 9 ilustras otro rrocedimiento y aparato parQ

le limpieza con dcido de la banda 3 que tiene un lado revestido

con metal caliente 3a y un lado recubierto de 6xido 3b. En esta

modalidad, se utiliza une tins 45 que contiene un bafio de acido
10, diluido 46, Se hace que la banda 3 pase alrededor de un rodill%

sunergido 47 y un electrodo 48 se situs adyacente al lado de 14
. banda sin revestir 3b. El electrodo y la banda (por el rodillo |

47) se conectan a una fuente de corriente 49, como en 50, y 51{
respectivemente., También se ha averiguado que en lugar de conecL
15, tar el conector 51 de la fuente de corriente 49 gl rodillo 47
(o en contacto deslizante o con rodillos de contacto, segun se
sgbe en esta ramz de la industria, el metal fundido de reves-

timiento se puede emplear para inducir corriente eléctrica a

la banda eliminando posibles deterioros superficisl de la bandg

20, por arafiazos o formacibén de arco eléctrico. Con este fin, el |

conductor 51 desde la fuente de corriente 49 se puede conectar |

al depbsito de revestimiento 1 cuando el depbsito de revesti-!
miento es de metal. A titulo de ejemplo, asi se ilustra en la !
figura 1. Como variante, el conductor 51 se puede conectar a E
25, un electrodo Sla sumergido en el baiio de metal de revestimiep_g
to fundido. A titulo de ejemplo esto se ilustra en la figura S.
Se comprendera que las conexiones del conductor 51 ilustrado !

en las figures 1 y 5 podrian utilizarse en cualquiera de las mg

dalidades de revestimiento descritas cuando se ha de emplear

30, en limpieza con &cido del tipo descrito con respecto a la figu=
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La modalidad de la figura 9, en la cual se induce una
corriente desde una fuente exbterna 49, ha demostrado ser mas

5. " eficaz que la modalidad de la figurz 8. La disolucibn del hie-
rro por debajo de la capa de 6xido se acelera con una cierta
generacidén de hidrdgeno para ayudar s quitar el éxido y despren
derlo de la banda metédlica de base ferrosa 3., La fuente de co=-
rriente 49 puede ser de corriente alterna o carriente continua,
10. siendo preferible la corriente alterna debide a la pulsacidn
de la corriente gue aumenta el regimen del proceso de limpieza
con Acido. El electrodo 48 puede ser cualquier material apro-
piado que sea conductivo pero no atacado por el bafio de Acido
diluido 46, El acero inoxidable es un material de electrodo
15. excelente. Fara el elemento 48 se puecden emplear otros materis
les como son el platino o alim el plomo.

En una prueba experimental real el bafio de acido di-
luido 46 comprendia écido sulfurico al 0,5 % mentenido & una
temperatura de aproximadamente 32°C. Lg fuente de energia 49
20, era un generador para soldadura de corriente continua gque pro=

porcionsba un flujo de corriente de aproximadamente 110 ampe-

rios con una banda % que comstituia el catodo y un electrodo 4§
que constituia un énodo de acero inoxidsble. La banda 3 tenia

una capa de dxido en un lado 3b formado por la banda 2l sslir

25. de la atmosfera protectora sntioxidante de 1a_operaci6n de fe-
vestimiento a2l aire a una temperatura de la banda de aproximadq~
mente 482°C. La pelicula de 6xido se elimind en menos de & se—!
gundos con un desprendimiento répido de hidrogeno en el electrg

do 48 y en la superficie de banda 3b., No se observaron manchas

del revestimiento de zinc en el lado %a de la banda en tiempos

30, de inmersidn inferiores a 4 segundos. Se observd un ligero man-
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chado y mordentado del revestimiento de zinc en tiempos de inmer.

sidén de 6 segundos, ¥l electrodo de acero inoxidable estaba situg

do a aproximsdsmente 12,70 mm del lsdo 3b de la banda.
En otra pruebas el bafio de acido diluido 46 ers de

5. nuevo écido sulfdrico al 0,5 % mantenido a una temperatura de

aproximadaments 26°C y el electrodo era de nuevo zcero inoxida%

ble. Lla banda 5 tenia un revestimiento de zinc en el lado 3a |

y un revestimiento de éxido en el lado 3b formado por la basnda

al salir de la atmosfera protectora de la operacidn de revesti‘
10. miento sl aire s una temperaturs de la bsnda de aproximadamenté
482°C. La fuente de energia 49 era una fuente de corriente al—g
terna que proporcionsba.una corriente de gproximadamente 9 am-
perios. Elelectrodo 48 se mantuvo a una distancia de aproxima-!
damente 25,4 mm de la superficie de la banda 3b. En estas con-
15. diciones la pelicula de éxido 8e eliminaba en unos dos segundos,

No se observd mordentado del revestimiento de zinc sobre ls

superficie 3a de la banda. .
Una variacién de la modalidad de la figura 9 se ilus-i
tra en la figura 10 en la cual la2 bands estsba indicada de nue
20, vo por la referencia 3 con su lado de revestimiento metalico 5%
¥y su lado recubierto con 6xido 3b. En esta modalidad, la banda:
3 pasa sobre un rodillo de sustentacidn 52 y el bafio 46 de la
figura 9 se ha reemplazado por una esponja cargada con 4cido
diluido 53, La esponja 53 se sostenia por un dispositivo de
25, sujecidn 54 que podia ser de acero inoxidable o de otro metal
no atacado por el 4cido diluido emplesdo. La esponja 53 y su
soporte S4 se conectsban a una fuente de corriente 55, segin

indicsn la referencia 56. La banda 3 se conectd también a la

fuente de corriente por el rodillo 52, segin indica la refe~

30, renciag 57.La fuente de corriente 55 puede ser una fuente de co-
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rriente alterna o de corriente continua. Se utiliza un disposi
tivo de entrads 58 en el scporte de la esponja 54 por el

cual se puede conseguir reposicién del 2cido. La modalidad de
la figura 10 se caracteriza por la ventsjs de que no se necesita
Se tina y la espenja 53 no proporciona una accidén de remocidn del
éxido de frotacibn. Se debe tener cuidado de reemplar la espon
ja cuando sea necessrio por desgaste de la misma o por acumula-
c¢idn de suficiente de particulas empotradas en la esponja que
pudieran presentar riesgo de arasfiagos para 1a banda 3.

1C. Todos los procedimientos de limpieza por dcido descri
tos anteriormente pueden ir seguidos de etapas apropiadas de
aclarado y secado (bien conocidas en la profesién).para limiter
el ataque del Acido en ambos lados de la banda. Se pueden emplear
otros acidos diluidos apropisdos distintos a los enumerados an-
15. teriormente y la eleccidén del dcido diluido preferida queda per
fectamente dentro de los conocimientos del experto en la matemia.
Los &cidos diluidos empleados pueden comprender aditivos normaleés
tales como agentes tensiocactivos inhibidores, agentes antiespu~
mantes y similares, segun es bien sabido.

20, Las fases de limpieza con &cido, aclarado y secado se pue~

den eliminar si la banda metalica de base ferrosa revestida por

un ledo se mantiene en una stmosfera protectora antioxidante hag
ta que slcanza una temperatura suficientemente baja pars evitarE
la formacién de recubrimiento de ‘acido visible en su lado sin
25. revestir. Este método y aparato se ilustra en la figura 11.

A titulo de ejemplo, el procedimiento y aparatc de revestimiento
de la figura 11 es idéntico al de la figura 7, por 1o gue las

piezas semejantes se indican con los mismos numeros de referen—

cia. La modalidad de la figura 11 difiere de la modalidad de la

30 figura 7 solamente en que se ha afiadido una caperuza de enfria-



-27-

miento 59 a la tobera 26 en la zona de salida de la tobera 36, (La
caperuza de enfriamiento 59 esta provista de una salida 60.la
caperuza de enfriasmiento es de tal longitud que, en el momento
en que la banda 3 pasa & través de la salida de la caperuza 60,
5e se habra enfriado a una temperstura de sproximasdamente 149°
v.g., Una temperatura s la cual no se formeri 6xido visible sohre
el lado sin revestir 3b de la bands.lia caperuza de enfriamientg
59 estard prevista, como es 1légico, de atmosfera antioxidante
que penetrara en la caperuza 59 a través de la salida de la to
10. bera 36., Si fuera necesario, se puede habilitar uns entrada
adicional para la atmosfera antioxidante en la caperuza de en~
frismiento 59, segun indics la referencia 6l. A pesar de que, !
pera los fines de ilustrar a titulo de ejemrlo la caperuza de
enfriamiento 59, se ilustra esta caperuza simplemente anadida
15. e la tobera 26, se comprenderi gue la psrte 26e de la zona su-:
perior de la tobera 264 situads por debajo de la caperuza 59
y que comprende la sglida de la tobepa 36, se puede eliminar.
A excepcién de mantener la bsnda recubierta en una atmosfera
protectora hasta que se ha enfriado suficientemente para evitaﬁ
20. la formacidén de 6xido visible en su lado sin revestir, el fun-
cionamiento de la modalidad de la figura 1l es idéntico al des=s

crito con respecto a la figura V.

La longitud de la caperuza de enfriamiento requeride
para mantener la banda revestida en una atmosfera protectora l
25 hasta que la bande slcanza una temperatura a la cual no se forme
bxido visible sobre su lado sin revestir, se puede reducir habi
litandomedios pera sumenter el régimen de enfriamiento de la
banda. La figura 12 ilustra una modalidad practicamente idénti~

ca a8 la figura 7, por lo que, de nuevo, las piezas semejantes

30, se ilustran con los mismos nimeros de referencia. En la figura
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12, seutilize una caperuza de enfriamiento 62 similsr a la capé .
ruza 59 de la figura 11 y %iene una salida 63 y una entrada !
adicional 64 para atmosfera antioxidante, si se creyera necesa-
rio. En esta modalidad, ls banéa 3 se puede hacer passr alrede-
De dor de rodillos refrigerados 65 y 66 gue producen una reduccidn
en la temperatura de la banda, permitiendo acortar la caperuza
de enfrismiento 62. De nuevo, la parte 26e de la zona superior
de 1la tobera 26d, que queda por debajo de 1z caperuzs de en-
friamiento 62 e incluye la salida 36, se pueden eliminsr.
10, Otro modo en el que se pueden proteger ls banda de !
la formacidn de 6xido visible = ilustra en la figura 13. De
nuevo, el aparato es practicamente idéntico al de 1la figura 7
y la operacidn de revestimiento se realiza de la misma manera.En
esta modalidad, la tobera 26 estd provista de una caperuza de
15, enfrismiento 67 que tiene una salida 68. En la caperuza 67 se
forma una atmosfers protectora procedente de la tobera 26 y se
puede habilitar una entrada adicional para dicha atmosfera,
segin indics la referencia 69, si se considerari necesario.
En esta modalidad, una parte de laabtmosfera protectora se extrae
20, de la caperuza de enfriamiento por la boca de salida 70 hasta
un cambiador de calor indicado de un modo esquemdtico por la

referencia 71 y que incorpora un ventilador o dispositivo simi

lar. Las atmosfers protectoraz enfriada procedente del czmbiador
de calor 71 se vuelve z introducir en la cgperuza de enfriamien
25. to 67 por el chorro 72 que hace que ls atmosfera protectora re+
frigerada incida sobre la banda 5.Para aumentar el efecto de e%-
frismiento de la banda, se puede hzbilitar un segundo cambiadoﬁ

de calor 73 que tiene una entrads 74 y un chorro 75 diémetral~%
mente opuesto al chorro 72. La provisién de chorro didmetral=~ |

30, mente opuesto 72 y 75 asegurard que se mantenga la configura-
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cidn en seccidn transverszl plana de la banda 3. Los cambiado=
res de cglor 71 y 73 permiten un ecortamiento de la caperuza 67,
si se compara con la caperuza 59 de la figura 11, pueéto que se
acelera el enfriamiento de la bands 3.

En la figura 14 se ilustra otro dispositivo de enfrig
miento de lz banda. En esta modalidad, una vez mas, el procedi-
miento de recubrimiento y el aparato pars poncrlo en pféctica sqn

idénticos a la figura 7, por lo que las piezas semejantes se in

dican con los mismos numeros de referencisz. Lz modeslidad de la :
figura 14 se abasa en la determinacidén de que uns banda revestii

da por un lado se puede enfriar en un bafic de agua sin la form%

cidén de una pelicula de 6xido visible en su lado sin revestir.Con
este fin, se utiliza una caperuza 76 que se dirige en sentido
ascendente desde la parte superior 26d de la tobaa 26. En su

extremo superior, la caperuza esta provista de un rodillo de

guia 77 y termina en una tobera de salida 78. La tobera 78

se situa por debsajo de la superficie de un bafioc de agua 79 en

una tina apropiade 80. La banda 3 sale de la tobera 26 por la

salida de la tobera 36 y penetra en la caperuza 76. Dentro de l?

caperuza 76 la banda pasa alrededor del rodillo de guis 77 y
sale de la tobera 78 introduciéndese en el befio de sgua 79. La
bande va guiada a través del bafio de azgua 79 y se dirige en sen
tido ascendente saliendo del bafio de agus por medio de un rodi-
llo sumergido 8l. La parte de tobera 78 de la caperuza 76 esta
provista de uns boca de salida 82 para la atmosfera protectora

antioxidante del interior de la caperuza 76 y el vapor de agus !
producido por la inmersién de la banda 3 en el befic de agua 79 |

La salida 82 estd provista de una valvula de regulrcidén 82 y el

fiujo & través de la salida 82 se puede verificar por un medidoE

de orificio (conocido en esta rama de la industria) indicado de
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~dispositivo de estanquidad 89 que sirva de ejemplo, dicho dig

-30=

un modo general por la referencis 84. Se pueden habilitar defleé .
tores 78a y 78b en la parte de la tobera 78 para reducir al mind
mo la retrodifusibén de vapor de agua en la caperuze 76. Se com~
prendera que la atmosfera protectora sntioxidente del interior
de la caperuza 76 procedera de la tobera 26 por la salida de la
tobera 36,

En todas las modalidades de las figuras 1l a 13 la
atmosfera protectora dentro de la caperuza de enfriamiento se
debe mantener a una presidén suficiente pzsra evitar la entrada
de atmosfera oxidante ambiente en ls caperuza de enfriamiento
por la salida de la caperuza de enfriamiento.

La figura 15 ilustra una modificacidén de la modalidad
de la figura 5 en la cual se realizan ambes operaciones de re-
vestimiento y acabado dentro de una stmosfera protectora. Con
este fin, un recipiente de metal fundido 85 contiene un bafio de|
metal fundido de revestimiento 86. Una tobera 87 se conecta a la
caperuza de tratamiento previo (ilustrado de una forma fragmen-
taeda en 88) o forms parte integre de la misma, De nuevo, un dig
positivo de estanguidad, indicado de un médo general por la re-
ferencia 89, se puege utilizar entre la tobera 87 y la caperuza
88 sirviendo la misma finalidad que el dispositivo deestanquidad
6 de lg figura 5. De nuevo, con el fin de exponer una forma de
positivo se ilustra compuesto por pares de rodillos de estanquib
dad 90-01 y 92793 con unz entrada de atmosfera antioxidante 94
entre los mismos, sirviendo para ls misma finalidad que la entra
da 18 de la figura 5. La bandas metdlica de base ferrosa esta
indicada de nuevo por la referencia 3 y tiene que pasar slrede-

dor de un rodillo de csmbio de direccidn 95 equivalente 12 de

la figura 5. La banda 3 pasa también por debajo de rodillos 96,
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97 ¥ 98 qu e son equivalentes y sirven pars ls misma finalidad due
los rodillos 13,14 y 22 de la figura 5, respectivamente. La
ceperuza 87 tiene una pared delantera 8%7a, una pared trasera
87b y paredes laterales, de las cusles una estéd indicada por la
5e referencia 87c. Estas paredes delantera, trasera y laterales se
introducen parcialmente en el bafio de metal fundido de revesti=|
miento 86, seglin se ilustra. La parte superior 87d de la tobe~
ra 87 estd provista de una entrads de atmosfers antioxidsnte

99 y una salida 100 para la bandz 3. Una cuchilla de chorro 101

10s | se monta dentro de la caperuzs 87 y se puede situar en cualquier

posicidén dentro de la caperuza en tanto no perturbe al menisco ‘
102, Un rodillo’ espaldar ¢ rodillo de soporte ocuchilla de choi
rro (no ilustrados) se pueden habilitar para la cuchilla de cho-
rro 101 segun se ha descrito con respecto a la figurs 1.

15. El funcionamiénto- de la modalidad de la figura 15

es idéntico gl de la figﬁfg 5 ¥ la bande 3 puede estar provista
de un lado revestido %a y un lado sin revestir 3b. Lea modalidad
de la figura 15 difiere de la figura 5 principalmente en el sen

tido de que ambas operaciones de revestimiente y acsbado por chg

20, rro se realizan dentro de la tobera 87 y su gtmosfers protecto{
ra, eliminsndo la necesidsd de emplear el bloque de estanquidadi
16 de 1la figura 5. La banda revestida por un lado puede pasar
2 trovés de la salida de ls tobera 100 a la atmosfera ambiente,;
después de lo cuzl se someterid a uns limpieza por 4cido apropié
25, da, asclarsdo y secado segin se ha descrito anteriormente,como
varisnte, la bands se puede mantener en una atmosfera protecto-

ra (hasts que alcance una tempersturs a la cual deje de formarse

6xido visible sobre su lado sin revestir 3b) por cualquiera de

los medios ilustrados en las figuras 1l s 1l4. En la modalidad

50, de la figura 15, se eliminsrfis el rodille 98. El resultado deéstia



5.

10.

15.

20,

25,

50,

eliminacidn seria una modalided similer s la figura 1, pero

reslizéndose ambas etapas de revestimiento y acabado dentro de la

tobera.

La figura 16 ilustra una modalidsd similar a ls figurs
7 ¥ las piezas semejantes se indican con los mismos numeros de
referencia. La operacidn de revestimiento en la modalidad de la
figura 16 es de nuevo idéntica a la descrita con respecto a la

figurs 7. La figura 16 difiere dels. figura 7, porque la pared

delanters 26a de la tobera 26 esta provista de una abertura 103
con el tamafio necesario para sceptar suavemznte la cuchilla de |
chorro 104 con su extremo delantero situado dentro de ls tobera
26 y su extremo trasero dirigido hacia fuers dela tobera. La
abertura 103 puede estar provista de un cierre articulado 105
que descgnsa sobre la tobera 104 cusndo la tobera estd en su si
tio y que cierra la sberturs 103 paras evitar la entrada de una
stmosfera oxidante a través de la -abertura 103 cusndo la cuchi~-
1la chorro 104 se desmonte parslimpisrla. Se pueden habilitar
medios adicionales de sustentacidén (no ilustrados) para la cuchil
lla de chorro 104 y pueden ser denaturaleza tPadicional. La
abertura 103 puede estar provista de una junta de estanquidad
(no ilustradz) u otro dispositivo obturador pera evitar la con-
faminacidn de la atmdésfera protectora dentro de la tobera por
una atmosfera 6xidante externa que pasa a trsvés de la abertura%
10% y alrededor de la cuchills de chorro.'Si la sbertura 103
se disefis con un tamafio ajustado a las dimensiones periféricas
de la cuchilla de chorro 104, se puede evitar el empleo del dis-
positivo de estanquidad por la presidn positiva de la atmosfera.
protectors mantenida dentro de la tobera 26. El dispositivo de

la figuras 16 puede tener aplicacidén a cuslquiera de las modali~ '

dades descritas snteriormente que lleven una cuchilla de chorro

situsda dentro dela tobera. Este dispositivo facilita notsble-
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mente la limpiezg periféricas de la cuchilla de chorro. i
En aquellas modalidades de revestimiento descrites i
anteriormente en las cuales la cuchilla de chorro se situa den-g
tro de-la tobera, en slgunss circunstanciss puede surgir un pré
blema de formecidén de polvo de metal de revestimiento procedent%
del vapor del metal de revestimiento formado en la operacién deg
acabado por chorro. Asimismo, también puede sparecer un problemé
de manchas de metal de revestimiento sobre la superficie sin re
vestir de la banda. ILas manchas de metal de revestimiento son,i
de nuevo, el resultado de la operacidn de acebado, forméndose 1%5

manchas a psrtir de los bordes de la banda.las figuras 17 y 18

ilustren un dispositivo de cuchilla de chorro que elimina estos

|
problemas, A titulo de ejemplo, la figura 17 ilustra un aparatoé
de revestimiento idéntico al de la figura 7, donde las piezas !
semejanteé se indican con los mismos nUmeros de referencia. Se i
comprenderad que el dispositivo de tobera de las figuras 17 y 18
puede tener aplicacidén al aparsto de revestimiento de la figurs

15 (con o sin rodillo 88) exactamente de la misma manera.

En las figures 17 y 18, la ranurs de salida 36 de la |
cgperuza 26 estd rodeada entre tres lsdos por psredes ¢ deflecté
res 106, 107 y 108. La cuchilla de chorro 109 se monta en &l j
exterior de la tobera 26 con su extremo delanterc dirigido a t:é

|
vés del tabique 107. Con este dispositivo, y sin emplesrse gas '

antioxidante en la cuchillas de chorro 109, el revestimieﬁto de ;
zinc en el lado 3a de la banda 3 recibiré el tratamiento de aqgi
bado antes de quedar expuesto a la atmdsfers de aire circundant!.
Cualquier polvo metalico del revestimiento o manchas formadas s%
eliminardn sin perjuicio del lado sin revestir 3b de la banda. E

. s - i
Cuando lo garanticen las condiciones del ambiente, otro deflector

]
(no ilustrado) se puede extender a través de los bordes superio-
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res de los deflectores 106 2 108, Dichos deflector superior es-
taréd provisto de una ranurz a través de la cual puede pasar la
bandz 3. El deflector superior puede eliminar las cerrientes

que pudieran cresrse por la accidn de acabado, El lado del sis-

5, tema de deflector opuesto al lado sin revestir de la banda 3b eg
taréd todavia ebierto permitiendo que el polvo metalico del re~
vestimiento o 1ss manchas se eliminen del lado sin revestir de

la banda 3b,

En todos los métodos y medios de revestimiento descri-

1o, tos anteriormente,la temperstura del bafio dependera del metal
fundido de revestimiento que se utilice. El bafio se debe mante
ner a una temperaturs suficientepara asegurar gue el metal de
revestimiento permsnezca fundido hasta el acabado por medio de
la cuchilla de chorro. Al contrario que en los procedimientos de
15. revestimiento por inmersidn en caliente ordinarios,donde lz ban
da que se ha de revestir (en ambos lados) se sumerge en el bafio,
los procedimientos de revestimiento por un lado del presente
invento no pueden depender de cue la propis banda induzca una
cgntidad importante de calor en el bafio de metzl fundido de re-
0. vestimiento. La practica de la temperastura del bafio deberad er %
esencialmente igual que para una buena priactics de revestimiento
por ambos lados y deberd mantenerse mds constante posible para
reducir al minimo la formscidn de impurezas. En todas las moda-|
lidades descritas, perticularmente puesto que confian sﬁ buen

25 funcionamiento en la formacidn de un menisco, se debe mantener
[ ]

el nivel del baflo apropisdsmente constante. Con este fin, se

deba emplear uns camars de desplazamiento neumdtica o tapdn de

vel del bafio, segun se sabhe en esta bama de la industria. De

{
|
i
desplazamiento mecanico para conseguir un sjuste preciso delwnij

30, preferencia debersn emplearse medios automédticos de control del



5

10,

15.

20,

25,°

50,

-35-

nivel del bafio (segin se sabe igualmente en esta rams de la
industria).

El batio de metal fundido de revestimiento se puade
calentar de cuzlquier manera normal incluyendo el empleo de elg

mentos de resistencia eléctrica, calentamiento por inducidn,ca-

lentamiento por tubo de inmersidén y similares.Los expertos en |
la materia comprenderédn que el volumen del bafio de metal fundi
do de revestimiento puede ser bastante menos que el necesario
en procedimientos de revestimiento normales por inmersién en

I
czliente (revestimiento en ambos lados). Como, segin el presen=

te invento, se reduce notablemente el contacto de la banda y
ei bafio, el régimen de disolucidn de la banda si se compara coﬁ
el régimen de metal de revestimiento fundido necesario para aﬁA
dirse al bafio serd de tal naturalezs que el bafio no puede quedér
saturado de hierro y se reduce sl minimo o se elimina ls formas
cidn de impurezas. Esto, a su vez, daréd por resultado un re-
vestimiento exento de defectos. Por esta razdén es preferible

Que el recipiente psrs el metal fundido de revestimiento tenga

un revestimiento interior con un materisl cerémico apropiado.

En todas las modalidsdes descritas anteriormente, la tem

peratura de la banda metdlica de base ferrosa, seglin sale de

la caperuza de tratamiento previo normal y penetra en la tobera
de revestimiento dependers de nuevo del metal fundido de re- g

vestimiento que se utilice y puede estsr determinado fécilment%

14

por el experto en la msteria. La temperatura de la banda deber
ser suficiente elevada para evitar zonas sin revestimiento de
metal fundido sobre la misma. For la misma razbén, ls tempers-

tura de la banda pnodebera ser ten elevada que se produzca un

exceso de aleacidn' entre el metal del revestimiento y el metal

base,
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En todas las modalidades, se debe mantener una stmosfera

zntioxidante en la toberz. Fars esta finalidad, puede servir

cuglquier stmosfera antioxidante apropiada gue comprends nitrd-
geno y un gas inerte. ILa atmdsfera sntioxidante dentro de la tor
5 bera debera mantenerse a una presién suficiente paras evitar la
entrada de la atmosfera oxidente en ls tobera a través de la sali
da de la tobera. Lo mismo ha de ocurrir, como es ldégico, en una :

caperuza de enfrismiento, como las descritas con respecto a las
figuras 11 a 14. E1l punto de condensacidén dentro de la tobera |
10. deberéd mantenerse a un nivel comparable al permitir en procedi- '
mientos de_revestimiento ordinario (de ambos lsdos). Este nivel
depende de la temperatura de la banda y del porcentaje de hidrd
geno en la atmosfera de la operacidén de preparacidn de la banda
segin se sabe,

15, ~ En todas las modalidades descritas anteriormente, el

rodillo o rodillos situados préximos sl bafio de metsl fundido de
revestimiento deberi estar provisto preferiblemente de una super
ficie que no se humedezca facilmente por el metal fundido de re-
vestimiento. De éstemodo se facilita la eliminacién de cualquier
20. metal de revestimiento sobre los rodillos por captacidén acciden-
tal o salpicsdura. Si se desea, el rodillo o rodillos préximos
al metal fundido de revestimiento deberin estar coronados o te-
ner la forma apropiada de modo que las partes no utilizadas_sitqg
das mis slld de los bordes de la bande el revestimiento tengan
25+ una seccidn ligeramente decreciente en sentido contrario a las
superficies del bafio, De éste modo se facilita ademas 1a guia
de la banda.

El presente invento se ha expuesto en diversas modslida-

des. La eleccidén de una modalidsd o combinacién de wmodaslidades

50. jarticulares dependera del nimero de factores que comprenden el
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equipo ya disponible, mdtal de revestimiento empleado, la carec-
teristica que se desemn para el producto revestido por un lado
final y otros factores. Como es 1l6gico, este eleccidn queda

perfectamente dentro de los conocimientos del experto en ls me-

5+ | teris. Por ejemplo, en las modalidades expuestas anteriormente e%
las cuales el acabado por chorro se realiza con un gas sntioxi- !
dante en el interior de la tobera (por ejemplo la modalidad de ’
la figura 7), se obtiene un cierto numero de ventajas. Estas

ventajas comprenden carenciz de ondulaciones del revestimiento

10. | aln a velocidades muy lentas; casrencis de problemss relsciona-

FZ

dos con 6xido en la superficie del bafio; una reduccidén de prob

mas de defectos de msnchas o impurezas; no se forman coriinas
de 6xido sobre el revestimiento scabado; y se consigue una vip
tual eliminscién de la formscidn de espuma. Por otro lado, con
15, este procedimiento el operario debe vigilar la formacidn de
vapores metdlicos del revestimiento y formacidén de polvo y ls
posibilided demanchas metdlicas del revestimiento sobre el lado
sin revestir de ls banda.

En una modalidad como la ilustrada en las figur=s 17 y

20. [ 18, donde se emplea gas de acabado por chorro antioxidante fue |

ra de la camara, pero antes de que la banda se ponga en contacw

to con la stmosfera ambiente, se obtienen todas lay ventajss
indicadas anteriormente de los acabados con chorro. Este proce-—
dimiento reduce también el problema de la acumulacidén de polvo

25 metédlico del revestimiento en la tobera y elimina las manchas

de metal de revestimiento sobre el lado sin revestir de lz ban~«
da.Por otro lado, el gas antioxidante empleado en el acabado i

por chorro no estd disponible pars crear una presidén positiva

en la tobersa. i

50. . En una modelidad ilustrada en la figurs 5, donde se
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emplea zcabado por aire en la atmosfera smbiente fuera de la
tobera, la operacidn de acabado ests expuesta para facilitar
la operacidn y no se producirin vepores del metal de revesti-
miento,polvo o problems de manchas., También se reduce el consum%
e de atmosferas antioxidante. Por otro ledo, le mayoria de las
ventajass que se obtienen cuando el acabado se realiza con una
atmosfera sntioxidante en el interior de la tobera no se ob'big_i

ne por este procedimiento, aunque éste inconveniente se puede

reducir parcialmente empleando atmosfera antioxidante (por ejeg
10, plo nitrégeno) después que la banda ha quedado expueste a la aﬁ

|
nosfera del aire ambiente.

Aquellas modalidades que utilizan una configuracién
de un solo rodillo (por ejemplo como la figura 7), se caracte-
rizan por la simplicidad del aparato. Una reduccidén sl minimo
15, de problemas de deficiencias de forma de la banda y una reduc-
cién 2l minimo de la longitud de contacto entre la bsnda y el
menisco para una mejor probabilidad & evitar la scumulacidn
de hierro en el bafio, Con la configuracidn de un solo rodillo,
se debe tener cuidado de evitar la captaéién de zinc sobre el
20, rodillo simple y el area reducida de menisco exigiréd un control
estricto del acabado por chorro pars evitar interrupcidn del
menisco por el mismo.

El empleo de la configuracidn de doble rodille permite
el acabado en aire (segun se ilustra en la figurs 1) o con la
25, tobera segun se indics en la figurs 15. El tiempo de contacto
mas prolongado entre el menisco y la banda hara que el menisco
se interrumpa con menos facilidsd. Por la misma razon, este '
contacto del menisco més prolongado properciona una mayor opor

tunidad para la disolucidén de hierro de la banda. Ls configu-

30, racién del doble rodillo es mas compleja desde un punto de
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vista de aparato y se debe ejercer mayor cuidado en lo que se
refiere a la forma de la banda.

La configuracidn de triple rodillo de la figura 5 y 15
ofrece todas lag ventajas de la configurscidn del doble rodillo!
5 més la capacided de sumenter ls distancis de los rodillos mayores
a partir de la superficie del befio. Estes configuracidn tiene

también todos inconvenientes de la configuracidén de doble rodi~-

1los junto con el hecho de que es aun mds complejo en 1o que se

refiere al disefio del aparato y se debe tener cuidado de asegurar
. . . . |

10. que el rodillo intermedio no marque o deteriore de otro modo la ;

banda, particularmente en el revestimiento de una bsnda muy anchL.

EJEMFLO 1

Una bande metdlica de base ferrosa de calibre 28 se reVisT
tidé por un lado con zinc utilizando el aparato de revestimiento
15, y el procedimiento expuestos anteriormente con respecto a la
figura l.

A ung velocidad de 12 m por minuto se hizo que la banda

se introdujers en la tobera a una temperatura de la banda de

aproximsdamente 466 a 471°C.La tenperatura del bano se mantenia

26, | a 460°C. |
Una stmosfera protectora sntioxidante de nitrdgeno se intré
dujo en la tobera a un ritmo de 19,82 m chbicos por hora. Eh &l
rodillo de cambio de direccidn 12 se registrd un punto de conden
sacién de -23°C, junto con 120 ppm de oxigeno. g
25, La boquilla del chorro 19 tenia un espscio de separacién t
de boquilla de 0,76 mm y estaba provista de aire a una presién '

impelente de 0,63 kg/cma. La boguilla se mantenia s uns altura

!
|

de sproximadamente 152 mm por encima del nivel del bafio y se diﬁ

I
rigia en sentido sscendente con un dngulo de sproximsdamente 2 o
i

30, | 3°.ELl rodillo 14 tenis un didmetro de 305 mm. Ls boquilla se men
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ténia a una distancis de aproximadamente 4,76 mm a psrtir del la-
do revestido de la banda.
Como resultado del procedimiento expuesto anteriormente,ls
bsnds metalica de base ferrosa recibia por un lado un revesti-
5. miento de zinc que teniz un peso de capa de 57,95 gm/mz.Cuando
se sometid a pruebas clisicas de calidad, incluyendo pruebas de
adherencia, el revestimiento de zinc demostrd ser excelente. El
lado sin revestir de la banda tenia uns ligers peliculs de 6xi-
do y no aparecian en la misms manchas de zinc.
10, EJEMPLO IT

Se revistid por un lado una banda metélica de base
fewosade caglibre 28 con zluminio, utilizando el aparsto y el
procedimiento de revestimiento expuestos con respecte a la figu
Ta l. A unz velocidad de la banda de 15 por minuto, la banda
15. pudo penetrar en la tobera a una temperatura de aproximadamente
70&°G.La temperatura del bafio de metal fundido de revestimiento
se mantuvo a 690°cC,

Se introdujo una atmosfera de nitrogeno protectora
antioxidante en 1z tobera a un caudzl de 8,49 metros cubicos
20, por hora. En el rodillo de cambio de direccidén 12 se registrd
un punto de condensacién de -23°C ,junto con menos de 100 ppm
de oxigeno.

La boquilla del chorre 19 tenis un espacio de bogullla
de 0,76 mm y se sbastecia de aire a una presion impélente de
25, 0,5 kg/cma. La boquilla se mantenia a uns sltura de aproximada=-
mente 10l mm por encima del nivel del bafio y se dirigia en senr
tido ascendente con un angulo de pproximsdamente 10°, E1 rodillp
14 tenia un digmetro de 304,8 mm.La boguills se mantenia a una;

distancia de aproximadamente 3,18 mm a aproxiﬁadamente 4,76

304 mm del lado revestido de la bande.




5.

10.

15.

20,

25,

Como resultado del procedimiento anterior, la banda
metdlica de base ferrosa quedd provista en un lado con un re-
vestimiento de sluminio que tenis un peso de recubrimiento de

57,95 gm/mz. Cuando se smetid a las pruebas tradicionales de

calidad, y incluyendo pruebas de adherencis, el revestimiento

de aluminio demostro ser excelente.

Se pueden hacer modificaciones del invento sin desvisr-

se de su'espiritu.Por ejemplo, en ambzs modalidades en las cua-

les se forma pelicula de 6xido en el lado sin revestir de 1z
banda metalica de base ferrosa, la pelicula de 4xido no ha de

eliminarse necesariamente por limpieza sl acido. La pelicula

i
i
i
|

de 6xido es adherente y acepta ficilmente un tratamiento previo
para pintura por ejemplo fosfatacidn,en estss circunstencias, 5
el lado sin revestir con una peliculs de 6xido prevismente
tratadas demuestra excelentes propiedades para la pintura.

En las modalidades descritas anteriormente, el acaba-
do del lado revestido se ha descrito en lo que se refiere al
empleo de una cuchilla de chorro. Como es 1ldégico, se pueden

emplesr otras diversas técnicas de acabsdo incluyendomedios

de limpieza con amianto y similares.

oo

Descrita suficientemente ls naturaleza del invento,as

t

{0]

como la manera de realizarlo en la prictica, debe hacerse con

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-

bles de modificaciones de detzlle en cuanto no glteren su prin+

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento y aparato para producir una banda con%i
nua metédlica de base ferrosa revestida en un lado solamente con u%
5. metal de revestimiento, permaneciendo el otro lado de lz banda exig
to de metal de revestimiento, habiendose tratado la banda metédlica
ferrosa para limpiar su superficie y eliminar el éxido, cuyo pro=
cediniento comprende la fase de, proporcionar un recipiente de re-
vestimiento que contiene un baiio de metal fundido del metal de re-
10, vestimiento, y caracterizado por las fases de conducir la banda
hasta una posicidn por encima de la superficie superior del bafio
de modo que las ceracteristicas de tensidén superficial y humectabi _
lidad del metal fundido de revestimiento permitan la formacidén de
un menisco en la superficie superior del bafio en contacto con el
15. lado de la banda encarado al bafio; formar el menisco; mantener el
menisco y continuamente el contacto del lzdo solamente de la bands
con el mismo; mantener al menos el lado de la banda en estado exen
to de 6xido 2zl menos hasta que el lado se ha puesto inicialmente
en contacto con el menisco, y dar acabado al lado revesiido de la
20, banda eliminando el exceso de metal de revestimiento de la misma.
2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracterizas=
do porque el metal fundido de revestimiento se elige de la clase |
consistente en zinc, aleaciones de zinc, aluminio, aleaciones ali-

minicas y aleaciones de plomo.

25, 3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 o 2; carac
| terizado porque comprende las fases de ubilizar un solo rodillo pé—
ra conducir la banda hasta la posicidn de formacidn del menisco con
respecto a la superficie del bafio y utilizar el rodillo simple para

conducir la banda revestida separandola de la superficie del bafio

30. después de revestido dicho lado, |
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4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 o 2, caragi
terizado porque comprende la fases de utilizar un primer y un segu£.
do rodillos mantenidos en relacidn paralela haciendo que 1a.bandai
pase alrededor de los mismos, y formando el menisco contra la ban-
5e da en el tramo comprendido entre los rodillos,
5.= Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizadd
porque comprende las fases de mantener la banda en una atmésfera

protectora antioxidante hasta gque el lado se ha puesto en contacto

con el menisco; retirar la banda revestida de la atmdsfera hacien=l

10. dola pasar a la atmésfera ambiente, y dar acabado con chorro al la;

do revestido de la bapda con aire en la atmésfera ambiente. i

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizad§
porque comprende las farnes demantener la banda en una atmésfera proL
tectora antioxidante hasta que el lado se ha puesto en contacto coL
15, el menisco, y dar acabado con chorro al lado revestido de la banda.
con un gas protector antioxidante antes de exponer la banda a la

atmbésfera ambiente,

" 7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 6; caracterizado
porque comprende las fases de mantener la banda en una atmésfera
20, protectora antioxidante hasta que el lado se ha puesto en contacto

con el menisco, y conducir la banda revestida por un lado y acabada

desde la atmésfera protectora hasta la atmésfera ambiente mientras

la banda se mantiene a una temperatura suficientemente elevada para

dar por resultado la formacién de uwna pelfecula de éxido sobre el la
i

o5, do sin revestir. I

8.~ Frocedimiento segin la reivindicacién 1, caraoterizad%

]
]

porque comprende la fase de mantener la banda metdlicg de base fe—i
rrosa en una atmbsfera protectora antioxidante a travéds de las etaﬁ

pas de revestimiento y acabado y hasta que la banda se ha enfriado |

30, a una temperatura necesaria para que no se forme una pelicula de 64



Se

10.

15.

20.

25.

30.

do a limpieza por dcido.

'do porque comprende la fase de someter la banda con la pelicula de

_q.q_.. -

xido sobre su lado sin revestir.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque comprende las fases de manitener la banda metdlica de base
ferrosa en una atmésferra protectoras antioxidante en todas las eta
pas de revestimiento y acabado y someter la bhanda revestida por un
lado a enfriamiento por agzua antes de introducirla en la atmdsfera
ambilente.

10.- Procedimiento segin la reivindicacidén 13, caracterizé
do porque comprende las fases de mantener la banda en uns aimésferé
protectora antioxidante en todas las fases de revestimienio y aca-

bado.

1l.- Procedimiento segin la reivindicacién 4, caracterizai

do porque comprende la fase de mantener la banda en una aimésfera
protectora antioxidente en todas las fases de revestimiento y aca-

bado .

12,- Procedimiento segin la reivindicacidén 4, caracteriza

do porque comprende la fase de deprimir el tramo de lz banda hacial
el bafio de metal fundido del revestimiento,
13.- Procedimiento segin la reivindicacidén 5, caracieriza

do porque comprende la fase de someler la banda revestida por un la

14,~- Procedimiento segin la reivindicacidn 7, caracteriza

éxido sobre su lado sin revestir a limpieza por deido,

15.- Procedimiento segin la reivindicacidn 14, caracteri-
zado porque comprende la fase de proporcionar un bafio de 4cido di-
luido para dicha etapa de limpieza por 4cido, conducir la banda re
vestida por un lado y acabada a través del bafio, proporcionar un

electrodo de metal sacrificial adyacente al lado de la banda sin r
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vestir dentro del bafio de 4cido y conectar eléciricamente el elec=



5

10.

15,

20,

25,

30.

lp 5o

trodo y la banda para eliminar la pelicula de dxido del lado de la
bande sin revestir.
16.~ Procedimiento segin la reivindicacién 14, carzacteri-
zado porque comprende las fases de proporcionar un bafio de 4cido
diluido para etapa de limpieza por dcido, conducir la banda revese
tida y acabada a través del bafio; proporcionar un electrodo adya-
cente al lado de la banda sin revestir dentro del bafio y prOporciJ

ner medios para conectar la banda y el electrodo a través de una

fuente de corriente. .
]
1]

17.- Procedimiento segln la reivindicacién 14, carac'beri-:
gado porgue comprende la fase de hacer que el lado sin revestir d%
la banda revestida por un lado y acabada pase en contacto con una;
esponja que contiene una solucidn de 4eido diluido, proporcionar ﬁg

)

dios parzs condetar la banda y la esponja a través de una fuente '

de corriente eléctrica y suministrar continuamente la solueidn de!
dcido diluido a la esponja pars eliminar de este modo la pelicula
de éxido del lado de la banda sin revestir.

18.~ Procedimiento segn la reivindicacién 8, caracteriza

do porque comprende la fase de hacer que la banda revestida por un

lado y acabada pase .2lrededor de rodillos refrigerados para acelei

rar el enfriamiento de la banda a una temperatura en la cual se for

me pelicula de éxido sobre el lado sin revestir,

19.~- Procedimiento segin la reivindicacidn 8, caracteriza
do porque comprende la fase de impeler un gas antioxidante protec-l
tor contra la banda revestida por un lado y acabada para acelerar
el enfriamiento de la banda a una temperatura en la cual se forme
pelfcula de 4xido sobre el lado sin revestir.

20.~ Procedimiento segin la reivindicacién 16, caracteri-

zado porque la fuente de corriente es una fuente de corriente alter

.
1

na, !
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21.- Procedimiento segin la reivindicacién 16, caracterizg
do porgque la fuente de corriente es una Ffuente de corriente contim.
nua,

22,~ Procedimiento segin la reivindicacién 16, caracteri+
54 zado porque comprende la fase de proporcionar un segundo electrodd
en el bafio de metal fundido de revestimiento, conectando el segun-
do electrodo a la fuenie de corriente, para conectar de este modo
12 banda de la fuente de corriente,

23.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 16, caracteri-+
10. zado porque el recipiente de metal fundido de revestimiento es me-
t4lico y comprende la fase de conectar el recipiente a la fuente

de corriente para conectar de este modo la banda a la fuente de co

rriente,
24.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteri-
15. ‘| zado porque comprende la fase de mantener el nivel del bafio cons=
tante.

25.~ Aperato para la aplicacién del procedimiento segin
las reivindicaciones 1 a 24, del tipo gue comprende un recipiente
que contiene un baflo fundide de metal de reveétimienﬁo, caracteri-
20, zado porgue se constituye de medios para conduecir la banda hasta
una posicién con respecto a la superficie superior del bafio de fon
ma que las caracteristicas de tensidn superficial y humectabilidad
del metal fundido de revestimiento permitan la formacidn de un me=
nisco en la superficie superior del baiio que se pone continnamenté
25. en contacto con un lado solamente de la banda encarado al bafio re-
vistiendolo; medios de acabado para dar acabado al lado revestido
de la banda, y medios para mantener por lo menos un lado de la ban

da en estado exento de 6xido a2l menos hasta que dicho lado se ha

puesto en contacto con el menisco.

30, 26.~ Aparato segin la reivindicacién 25, caracterizado po&
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que el metal fundido de revestimiento se elige de la clase consig
tente en zine, aleaciones de zine, aluminio, aleaciones de alumi=~

nio y aleaciones de plomo.

27.- Aparato segin la reivindicacidn 25, caracterizado

5 porque los medios para conducir la banda se situdn de tal modo que
mantiene en la posicidén del menisco el lado de la benda que recibe
el revestimiento a una distancia del nivel de la superficie supe-
rior del baiio que puede alcanzar hesita sproximadamente 7,95'mm.

28.,~ Aparato segin la reivindicacidén 25, caracterizado
10, porque los medios para conducir la banda hasta la posicidén citada
con respecto a la superficies superior del bafio comprenden, un 80
lo rodillos alrededor del cuel pasa le banda, situandose el rodi-
llo simple para conducir la banda hacia la superficie superior del
batio en contacto con el menisco ¥y por lo tanto separandola después
15, de la superficie superior del bafio, i

29.~ Aparato segin la reivindicacién 25, caracterizado
porgue los medios para conducir la banda hasta la citada posicién
con respecto a la superficie superior del bafio comprenden un par
de rodillos que mantienen una relacidén paralela y alrededor de los
20, cuales pesa la banda, situandose de tal modo los rodillos del par
que el menisco se pone en contacto con un lado de la banda en el
tramo comprendido entre los mismos, conduciendo el primer rodillo
del par a la bande hacia la superficie superior del bafio e iniciap
do el tramo, terminando el segundo rodillos de par el tramo y con
25, duciendo la banda para separarla de la superficie superior del ba-
fio, S

30.,~ Aparato segin la reivindicacidn 25, caracterizado
porque se disponen medios para mantener la banda en una atmésfera

protectoras antioxidante que comprenden una caperuza adapiada al

30. aparato de preparacidn de la banda, cuya caperuza tiene una parte
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superior y paredees delanteras, trasera y laterales gque se introdu
cen en el bafio, teniendo la caperuza una salida para la.banda metd)
lica de base ferrosa y medios para introducir la aitmlsfera protec—
tora antioxidante en la caperuza a una presién positiva suficiente
5e para evitar la entrada de la atmésfers ambiente en la caperuza a
través de la salida. |

A

31.- Aparato segin la reivindicacién 25, caracterizado po

B

que comprends medios para mantener le handa revestida por wn lado
en una atmésfera protectora antioxidante hasta que la banda alcan-
10, za una temperatura a la cual no se forma pelfcula de éxido visible
sobre el lado sin revestir de la banda.

32.~ Aparato segin la reivindicacidn 28, caracterizado por
que conprende medios para mentener la banda en una atmdésfera protecA
tora antioxidante que comprende una caperuza de revestimiento coneg
15, tada al aparato de preparacidén de la banda, cuya caperuza de reves
| timiento tiene una parte superior y paredes delantera trasera y la
terales que se dirigen hacia abajo introducindose en el bafio para
dejar cerrado completamente el rodillo y separado de la atmbésfera
ambiente, teniendo la caperuza de revestimiento una salida para lg|
20, banda de metal de base ferrosa y medios pera introducir dicha atmép
fera protectora antioxidante en la caperuza de revestimiento a una

presgidén positiva suficiente para evitar la entrada de atmésfera am

biente en la caperuza de revestimiento a través de la salida.

33.~ Aparato segin la reivindicacidén 29, caracterizado po:

19

25. que el primer rodillo se sitdz a una distancia del nivel de la su=
perficie superior del bafio de aproximadamente 3,18 mm a sroximadam=

mente 6,35 mm mayor que la del segundo rodillo,.

34,~ Aparato segin la reivindicacién 29, caracterizado por

que comprende.un tercer rodillo situado entre el primer y el segun

30. do rodillos, cuyo tercer rodillo somete el tramo de la banda a de~
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flexibén entre el primer y el segundo rodillos hacia dicho bafio.
35,- Aparsto seglin la reivindicscidn 29, carscterizado pdz
que se dotes de medios pars msntener la bands en una atmdésfers prg
tectora antioxidante que comprende una caperuza de revestimiento
Se conectada al aparato de preparacién normal de la banda, cuya cape
ruza de revestimiento tiene una parte superior y paredes delanters,
trasera y laterales que se extienden hacia abajo introduciendose
en el bafio, situgndose la pared delanters de la caperuza entre el
primer y el segundo rodillos con uns salida a través dela cusl pg
X0, sa el tramo de la banda en contacto con el menisco, de modo que la
caperuza de revestimiento deja encerrado el primer rodillo y 1ls
parte del tramo de la banda que se pone inicialmente en contacto
con el menisco, y medios peras introducir la atmdsfera protectora
antioxidante en la caperuza de revestimiento.
15. 36.= Aperato segin la reivindicacidén 29, caracterizado por
que comprende medios para mantener laz bsnda en una atmésfers pro-
tectors antioxidente, que comprende una caperuza de revestimiento
conectada al sparato de preparacién normsl de la banda, cuys cape
ruza de revestimiento tiene una parte superior y paredes delantens,
20. trasera y laterales que se extienden hacia abasjo introduciendose
en el bafio, de modo que la caperuza de revestimiento deja encerra
dos el primer y el segundo rodillos separandolos dela atmdsfera
ambiente teniendo la caperuza de revestimiento una salids para lal
banda revestida por un lado y medios para introducir la atmbsfera
25. brotectora antioxidante en la caperuza de revestimiento a una pre
§i6n positivs suficiente para evitar la entrasde de la atmdsfera
ambiente a través de la salids dela caperuzs de revestimiento,
37.~ Aparato segiin la reivindicacibén 30, caracterizado pbr

que los medios de acabsdo comprendem uns cuchilla de chorro situsl

30, da a fuera de ls campsna de revestimiento,




~50-

38.~ Aparato segin la reivindicacién 30, caracterizadc po z
que los medios de acabado comprenden una cuchilla de chorro situa-
da en el interior de la caperuza de revestimiento y medios para do
tar a la cuchilla de chorro de un gas probector antioxidante,
5e . 39.~ Aparato segin la reivindicacién 30, caracterizado pc x
que comprende medios para mantener la banda revestida por un lado
en una atmésfera protectora antioxidante hasta que la banda alcans
za una temperatura en la cual no se forma pelicula de dxido visi-
ble sobre el lado sin revestir de la banda,

10, 40,- Aparato segin la reivindicacidén 32, caracterizado
porque los medios de cabado presentan una cuchilla de chorro situa
da en el interior de la caperuza de revestimiento y medios para
proporcionzr a la cuchilla de chorro un gas profector antioxidante.
41.~ Aparato segin la reivindicacién 32, caracterizado
15. porque los medios de acabado presentan una cuchilla de chorro si-
tuada fuera de la caperuze de revestimiento en su salida y medios“
para alimentar a 1l cuchilla de cﬁorro un gas protecior antioxidan
te, por lo que el lado revestido de la banda fecibe acabado por la
cuchilla antes de quedar expue‘sto a la citada atmésfera.
20, 42 ,~ Aparato segin la reivindicacidén 32, caracterizado
porque los medios de acabado presentan una cuchilla de chrro montg
da de una forma desmontable a través de una abertura en la pared
delanters de la caperuza de revestimiento para dar acabado al ladd
revestido de la banda dentro de la caperuza, y medios para alimen-
25, tar a la cuchilla de chorro una atmésfera protectora antioxidante.
43.~ Aparato segln la reivindicacidn 32, caracterizado
porque comprende una caperuza Ge enfriamiento, cuya caperuza de en
friamiento tiene un primer extremo conectado a la capei‘uza de re~

vestimiento de una forma hermética al gas én su salida, teniendo la

30, caperuza de enfriamiento un segundo extremo con una salida para 1g
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banda,'y teniendo la caperuza de enfriamiento la longitud necesa-
ria para gue al recorrerla la banda haya alcanzado una temperatura
en la cual no se forme una pelfcula de éxido visible, medios para
mentener una atmésfera protectora antioxidante deniro de la cape-
5 ruza de enfriamiento a una presidén positiva de modo que la atmésfe

ra del ambiente no penetre por la salida de la caperuza de enfria-

miento.

44 .= Aparato seglin la reivindicacidén 32, caracterizado
porque presenta una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de en
10, friamiento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de Ye-

vestimiento de una forma hermética al gas en dicha salida, tenien

do la caperuza de enfriamiento un segundo extremo con una salida i}
para la banda; medios para mantener una atmésfera protectora antii
xidante dentro de la caperuza de enfriamiento unz presién positi
15, de modo que la atmésfera smbiente no penetre por la salida de lz
caperuza de enfriamiento, montandose rodillos fefrigerados dentro
de la caperuza de enfriamiento para el paso alrededor de los mige
mos de dicha bande revestida por un lesdo, por lo que la banda re-
vestida por un lado alcanzaréd dentro de la caperuza de enfriamien
20. to una temperatura a la cual no se forma pelfcula de éxido en su
lado sin revestir,

45.~ Aparato segin la reivindicacidén 32, caracterizado
porque presenta una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de en=
friamiento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de revég
25, timiento de una forma hermética al gas en su salida, teniendo la
caperuze de enfriamiento un segundo extremo con una salida para la
banda, medios para mantener una atmésfera protectora antioxidante

dentro de la caperuza de enfriamiento a una presién positiva de mg

do que no penetre atmésfera de ambiente por la salida de la caperu

30. za de enfriamiento, medios para extraer la atmésfera protectora aé



3.

10.

15,

20,

25,

30,

| enfriamiento, una temperatura a la cual no se forma pelicula de

‘vuelte hacia abajo, un bafio de ague, introduciendose la tobera en

- tioxidante dentro de la caperuze de enfriamiento, medios para con
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tioxidente de la caperuza de enfriamiento, medios pars eniriar la
atmdsfera extraida y para volver a introducir dicha atmésfera ex-
traida en la caperuza de enfriamiento y contra una banda revestida
por un lado que pase a través de la misma, por lo que la banda re-

vestida por un lado alcanzard, en el interior de la caperuza de

éxido visible sobre su lado sin revestir.

46.~ Aparato segin la reivindicacién 32, caracterizado
porque comprende una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de en
friamiento tiene un primer extremo conectade a la caperuza de rg
vestimiento de una forma hermética al gas en su salida, teniendo

la caperuza de enfriamiento un segundo extremo en forma de tobera
el bafio de agua, medios para mantener la aimbésfera protectora an-

ducir la banda revestida por un lado a fravés de la caperuza de
enfriamiento y el balio de agua para reducir la temperatura de la
banda a un nivel en el cual no se forma pelicula de dxido visible
sobre su lado sin revestir. |

47.~ Aparato segin la reivindicacidén 34, caracterigado
porque se dota de medios pars mantener la banda en una atmdsfera
protectora antioxidante que comprende una caperuza de revestimien
to conectada al aparato de preparacidén de la banda, cuya caperuza
de revestimiento tiene una parte superior y paredes delanteras, tra
sera y laterales que se dirigen hacia abajo introduciendose en el
bafio, de modo que la caperuga de revestimiento comprende wn primer,

segundo y tercer rodillos separandolos de la atmésfera ambiente,

teniendo la caperuza de revestimiento un extremo para la banda re

vestida por un lado y medios para introducir la atmésfera protectd
]

ra antioxidante en la caperuza de revestimiento a una presién posi
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tiva suficiente pera evitar la entrada de atmdsfera ambiente a tra
vés de la salida de la caperuza de revestimiento, .

48,~ Aparato segin la reivindicacidn 35, caracterizado
porque se disponen medios para mantener la atmésfere protectora
dentro de 1la caperuza de revestimiento a2 una presidén positive su-
ficiente para evitar la entrada de atmdsfera ambiente en la cape-
ruga de revestimiento a2 través de la salida.

49.,~ Aparato segin la reivindicacidén 30, caracterizado
porque el dispositivo de acabado comprende una cuchilla de chorro
situada en el interior de la caperuza de revestimiento y medios
para alimentar a la cuchilla de chorro un gas protector antioxida

te.

[ £

50.~ Aparato segin la reivindicaeién 30, caracterizado
porque se dispone medios para mantener la banda revestida por un
lado en una atmdésferas protectora antioxidante hasta que la banda
alcanza una temperatura en la cual no se forma pelicula de dxido
visible sobre el lado sin revestir de la banda.

51.~ Aparato segin la reivindicacién 36, caracteriszado
porque el dispositivo de acabado presenta una cuchilla de chorro
situada en el interior de la caperuza de revestimiento y medios

para alimentar a la cuchilla de chorro un gas protector antioxida

{24

te.

52.- Aparato segin la reivindicacidén 36, caracterizado

porque el dispositivo de acabado presenta una cuchilla de chorro

situada en el exterior de la caperuza de revestimiento en su extre

mo de salida y medios para alimentar a_la cuchilla de chorro un

gas protector antioxidante por lo que el lado revestido de la bans

da recibe acabado por dicha cuchilla antes de exponerse & la atmés

Lo

fera, ‘

53.~ Aparato segin la reivindicacidén 36, caracterizado !
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porque el dispositivo de acabado presenta una cuchilla de chorro
montada de una forma desmontable a través de una abertura en la pa
red frontal de la caperuza de revestimiento para dar acebado &lla-
do revestido de la banda en el interior de la caperuza y medios pg
ra alimentar a la cuchilla de chorro una aitmésfera protectora antio
xidante.

54.- Aparato seglin la reivindicaci&n 36, caracterizado
porque se dota de una caperuza de enfriamiento, cuye &aperuza de
enfriamiento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de r¢
vestimiento de una forma hermética al gas én dicha salida, tenien-
do la caperuza de enfriamiento un segundo extremo con una salida
para la banda, teniendo la caperuza de enfriamiento la longituﬁ ne;
cesaria para que el recorrerla la banda haya alcanzado una temperg
tura en la cual no se forma pelicula de 6xido»visible sobre la mis!
ma; medios para mantener una atmésfera protectora antioxidante den
tro de la caperuza de enfriamiento a una presidn positiva de modo

que no peneire afmdsfera ambiente por la salida de la caperuza de

enfriamiento,

55.~ Aparato segin la reivindicacién 36, caracterizado por

gue presenta una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de enfrig
miento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de revesti-

miento de una forme hermética en su salida, teniendo la caperuzs

enfriamiento un segundo extremo con une sglida para la banda, medibs

para mantener una atmdsfera protectora antioxidente en el interior|
de la caperuga de enfriamiento & una presidén positiva para que no
penetre atmésfera ambiente a través de la salida de la caperuza de
enfriamiento, montandose rodillos refrigerantes en el interior de
ia caperuze de enfriamiento para el paso de la banda revestida por

una lado alrededor de los mismos, por lo que la banda revesiida por

un lado alcanzerd en el interior de la caperuza de enfriamiento una

LAty e e e e~
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temperatura en la cual no se forma pelfcula de 6xido visible sobre
su lado sin revestir,
56.~ Aparato segin la reivindicacidn 36, caracterizado

porque se dispone una ceperuza de enfriamiento, cuya caperuza de

5. enfriamiento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de rg
vestimiento de una forma hermética al gas en su salida, teniendo ia
caperuza de enfriamientc un segundo exiremo con una salida para 14
banda, medios para mantener una atmdsfera protectora antioxidante
en el interior de la caperuza de enfriamiento a una presién positi
10. va pars que no penetre atmésfera ambiente por la salida de la capé
ruza de enfriamiento, y medios para extraer dicha atmésfera protgé
tora antioxidante de la caperuza de enfriamiento, enfriar la atmdé
fera extraida y volver a introducir la atmésfera extraida enfriadé
en la caperuza de enfriamimto y contra dicha banda revestida por un
15, lado que pase & través de la misma, por lo gue la banda revestida
por un lado alcanzard-dentro de la caperuza de enfriamiento una
temperatura en la cual no se forma pelicula de éxido visible en sy
lado sin revestir,
57.- Aparato segin la reivindicacidén 36, caracterizado pdr
20, ‘que se dota de una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de en-
friamiento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de re-
vestimiento de una forme hermética al gas en su salida, teniendo
la caperuza de enfriamiento un segundo extremo en formz de tobera
vuelta hacia abajo, un baflo de agua, extendiendose la tobera para
25, introducirse en el baiflo de agua, medios para mantener la atmésfera
protectora antioxidante en el interior de laz caperuza de enfria-
miento, medios para conducir la banda revestida por un lado a tra-
vés de la caperuza de enfriamiento y el bafio de agua con el fin de

reducir la temperatura de la bande a un nivel en el que no se forw

30, ma pelfcula de éxido visible sobre su lado sin revestir.
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58.~ Aparato segin la reivindicacién 41, caracterizado por
que comprende medios deflectores asociados con la cuchilla de cho- .
rro que dirige el gas en sentido contrario al lado sin revestir de
la banda para evitar la deposicidn de manchas de metal de revesti-
5, miento sobre dicho lado sin revestir.

59.- Aparato segin la reivindicacidn 35, caracterizado por
que comprende un tercer rod1116 situado entre el primero y el segqh
do rodillos y fuera de la caperuza de revestimiento, cuyo tercer
rodillo se sitla para someter a deflexidn al tramo de la banda com
10. prendido entre el primero y el segundo rodillo con direccidn al bz
fio,

60.~ Aparato segin la reivindicacidﬁ 47, caracterizado por
que el dispositivo de acabado presenta uma cuchilla de chorro situa
da en el interior de la caperuza de revestimiento y medios para
15. alimentar & la cuchilla de chorro gas protector antioxidante.

61l.~ Aparato segin la reivindicacién 4ft caracterizado pol
que comprende medios para mantener la banda revestida por un lado
en una atmésfera protectora antioxidante hasta que la banda alcanza
une temperatura en la cual no se forma pelfcula de éxido visible
20, sobre el lado sin revestir de la banda.

62.~ Aparato segin la reivindicacién 47, caracterizado por
que el dispositivo de acabado por chorro comprende una cuchilla de
chorro situada en el interior de la caperuza de revestimiento y me
dios para alimentar a2 la cuchilla de chorro un gas protector antio
25, xidante.

63.- Aparato segln la reivindicacién 47, caracterizado poxr
que'el dispositivo de acabado comprende una quchilla de chorro si-
tuada en el exterior de la caperuza de revestimiento en su salida ¥

medios para proporcionar a la cuchilla de chorro un gas protector

30. antioxidante, por 1o.que el lado revestido de la banda -acabado por
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la cuchilla antes de quedar expuesto a la atmésfera,

64 .~ Aparato segin la reivindicacién 47, caracterizado por

que el dispositivo de acabado, comprende una cuchille de chorro moL

tada de una forms desmontable & través de unz abertura en la pared
frontal de la caperuza de revestimiento para dar acabado al lado
revestido de la banda dentro de la caperuza, y medios para propor—
cionar a la cuchilla de chorro una atmésfera, antioxidante,

65.~ Aparato segin la reivindicacién 47, caracterizado po;
que presenta uns caperuéé_de enfriamiento, cuya caperuza de enfrig
miento tiene un primer extremo conectado a la caperuze de revesti~
niento de una forme hermétice en su extremo de salida, teniendo la
caperuza de enfriasmiento un segundo extremo con una salida para la

banda, siendo la caperuza de enfriamiento de tal longitud que al

ser recorrida por la banda, la banda habrd alcanzado una temperatu

ra en la cual no se forma pelfcula de éxido visible sobre la mismaj

medios para mantener unz atmésfera protectora antioxidante dentro

la atmésfera ambiente no penetre en la salida de la caperuza de

enfriamiento,

66.~ Aparato segin la reivindicacién 47, caracterizado por

que presenta una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de enfria
miento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de revesti-
miento de una forma hermética al gas en su salida, teniendo la ca-
peruza de enfriamiento un segundo extremo con una salida para la b
da, medios para mantener una atmdsfera protectora antioxidante den
tro de la caperuza de enf:iamiento o una presidén positiva para que
no penetre aimésfera ambiente por la salida de la caperuza de en-

firamiento, montandose rodillos refriegradores dentro de la caperu-

za de enfriamiento para el paso alrededor de los mismos de una ban!

da revestida por un lzdo, por lo que la banda revestida por un lad

| 4
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| dentro de la caperuza de enfrismiento a una presién positiva para

‘| temperatura en la cual no se forma pelicula de 6xido visibles so-

el cual no se forma pelfcula de éxido visible sobre su lado sin re
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alcanzard dentro de la caperuza de enfriamiento una temperatura e
P P

la cuel no se forma pelfcula de 6xido visible sobre su lado sin re ‘

67.- Aparato segin la reivindicacién 47, caracterizado pdr

que presenia una caperuza de enfriamiento, cuya caperuza de enfrig
miento tiene un primer extremo conectado a la caperusza de revestis
miento de una forma hermética al gas en su salida, teniendo la ca-
peruza de enfriamiento un segundo extremo en una salida para la

banda, medios para mantener uns atmésfera protectora antioxidante

que no penetre atmésfera ambiente por el extremo de salida de la
caperuza de enfriamiento, medios para extrzer la aitmbsfera proteﬁ-
fora antioxidente de la caperuza de enfriamiento, enfriar la atmésg
fera extraida y volver a introducir la aimésfera extraida enfriadsg
en la caperuza de enfriamiento y contra la banda revestida por un
lado que pasa a través de la misma, por lo que la banda revestida

por un lado alcanzard dentro de la caperuza de enfriamiento una

bre su lado sin revestir,

68.~ Aparato segin la reivindicacién 47, caracterizado polr

que presenta una caperuga de enfriamiento, cuya caperuza de enfrié
miento tiene un primer extremo conectado a la caperuza de revesti-~
miento de una forma hermética al gas en su szlida, teniendo la ca-
peruza de enfriamiento un segundo extremo en forma de tobera wvuelt
hacia abajo, un bafio de agus, penetrando la tobera en el bafio de

agua, patra mantener dicha atmésfera protectora entioxidante dentro
de la caperuza de enfriamiento, y medios para conducir la banda re;
vestida por un lado a através de la caperuza de enfriamiento y el

bafio de agua para reducir la temperatura de la banda a wa nivel en
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vestir.

69.- Aparato segin la reivindicacidén 48, caracterizado po;.

que presenta un dispositivo de blogue de estanquidad montado de una

forma desplazable sobre el exterior de la pared frontal de la cape

5e ruze en la salida situado para ponerse en contacto con la banda y
cerrar parcialmente la salida,

70.~ Aparato segin la reivindicacién 52, caracterizado por
que comprende medios deflectores asociados con la cuchilla de cho-
rro que dirige el gas desde la misma en sentide contrario al lado
10, sin revestir de la banda para evitar la deposicién de manchas de
metal en el revestimiento sobre el lado sin revestir,

Tl.~ Aparato segtn la reivindicacidén 69, caracterizado
porque comprendemedios para mantener la atmésfera protectora den~
tro de la caperuza de revestimiento a una presién positiva suficien
15, te para evitar la entrada de atmdésfera ambiente en la caperuza de
revestimiento a través de la salida,

72.- Aparato segin la reivindieacidn 59, caracterizado
porgue comprende un dispositivo de bloque de estangquidad montado
de una forma desplazable en el exterior de le pared delantera de la
20, caperuza en la salida y situado para ponerse en contacto con la
banda y cerrar parcialmente la salida,

73.~ Aparato segin la reivindicacién 59, caracterizado
porque comprende un dispositivo de bloque de estanquidad montado
de una forme desplazable en el exterior de la pared frontal de la
25. caperugza en la salida situada para cerrar parcialmente la salida,
montandose el rodillo a lo largo del canto interior del dispositi
vo de bloque de estanquidad.

T4 .~ Aparato segin la reivindicacidn 59; caracterizado

porque comprende medios deflectores asociados con la cuchilla de

304 chorro gue dirigen el gas desde la misma en sentido contrario al
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lado sin revestir de la banda para evitar de este modo la deposi-
cién de menchas de metal de revestimiento sobre el lado sin reves
tir.

75~ Procedimiento y aparato para producir wna banda con
tinua metdlica de base ferrosa, revestida en un lado solamente con
metal de revestimiento, tal y como queda sustancialmente descrito
en la presente Hemoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria conste de sesenta hojas, escritas a méquinr
por una sola cara,

Medrid, 48 MAR. 1677
ARMCO STEEL CORPO
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