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* 1 Beto invento se refiara a un método mejorado para 
u tiliza rse  en la  operación de limpiar por frotamiento alam­
bre, banda o f le je  recubierto con metal,, sumergido en ca­
lien te , mediante retirada del mismo hacia arriba desde un

baño del metal recubridor fundido a través de un lecho de

; " / .=

limpieza por frotamiento a base de material en partículas o 
discreto que f lo ta  preferiblemente sobre e l metal fundido. 

31 invento concierne principalmente a la  produceióh de .alam 

bfe, banda o f le je  galvanizado, pero no está restringido a
1C ello , ya que se pueden u til iz a r  metales recubridores digüin 

tos de zinc.

' . = 15 - .

Durante muchos años ha sido convencional, en la
producción de alambre, banda o f le je  galvanizado, re tira r

. . .  i
e l alambre hacia arriba desde e l baño de zinc fundido, a ira  
ves de un lecho no confinado lateralmente de limpieza, pqr 
frotamiento compuesto de carbón vegetal triturado y aceita­

; ' - í ' ¡- do, aunque se han propuesto o utilizado también otros mate­
r ia le s  en partículas, incluyendo coque, arena y vermiculi-

ta . . \ '
20 3n la  memoria descriptiva de la  anterior patente 

australiana número 421.751 de los presentes inventores, se 
ha descrito la  u tilización  de un lecho de limpieza por fro ­
tamiento lateralmente' confinado formado por cuerpos de vol­

teo lib re compuestos de material duro e inerte , ta l  como

 ̂ . 25 r grava f lu v ia l, habiendo sido penetrado éste lecho por un 

gas no oxidante que contiene al.menos una pequeña propor­
ción de sulfuro de hidrógeno. Por medio de este método ha 
sido:posible no sólo aumentar de manera importante la  velo­

cidad de retirada o velocidad de producción, sino también

-. 30.
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producir,recubrimientos de calidad mejorada. Este mejorado
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.método de limpieza por frotamiento se denomina ahora común­

mente "limpieza por frotamiento con gas".
Se ha encontrado también que haciendo vibrar e l 

lecho de limpieza por frotamiento, según se describe en la  

patente australiana número 477.914 de los presentes invento 
res, se pueden lograr mediante este procedimiento de limpie 
za por frotamiento con gas velocidades de producción mayo­
res y una uniformidad acrecentada.

Aunque se han logrado sustanciales aumentos én la 

velocidad de retirada del alambre, banda o f le je  con;eÍpro 
cedimiento de limpieza por frotamiento con gas, se ha alean 

zado finalmente un lím ite en e l cual se hace d if íc i l  un.con 
tro l continuo a largo plazo del peso de recubrimiento..- .

Según es aumentada la  velocidad de tratamiento 
del alambre, banda o f le je , los diversos métodos de limpie­
za por frotamiento fa llan  de diferentes modos. Por ejemplo, 

en e l método de limpieza por frotamiento con carbón vegetal 
aceitado el recubrimiento se hace excesivamente pesado y as 

pero; en el método de limpieza por frotamiento con gas se 

alcanza un límite debido a la  solidificación del metal recu 
bridor en el lecho en partículas, dando como resultado la  

pérdida de control del peso de recubrimiento.

Se ha encontrado que la causa principal o defini­
tiva  de la  limitación en cada caso es debida a l  creciente 

empuje ascendente de la  corriente de metal fundido arrastra  
do por e l alambre, banda o f le je  en movimiento dentro del 
lecho de limpieza por frotamiento. Cuando e l alambre, banda 
o f le je  se mueve a través del metal recubridor fundido, las 

fuerzas de cizallamiento entre e l alambre, banda o f le je  en 

movimiento y e l metal líquido producen fuerzas de viscosi-
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-dad que hacen que una columna circundante de metal recubri- 

dor sea movida a través del metal del baño con e l alambre, 

banda o f le je , y choque Sobre la  zona de retirada en donde 
el alambre sale del baño y entra en e l lecho de limpieza po:' 

frotamiento.
El objeto general del presente invento es e l de 

proporcionar mejoras adicionales en e l método de limpiar 

por frotamiento alambre', banda o f le je  recubierto con me­
ta l ,  sumergido en caliente, utilizando un lecho para lim­
pieza por frotamiento, a base de material en partículas o
discreto. Otro objeto adicional es e l de prolongar e l mar- 

. . - - 
gen de velocidades de producción del alambre, banda o f le ­
je, a lo largo del cual se pueda obtener un control eficaz 
del recubrimiento.

Este invento considera un método de limpiar por 
frotamiento alambre, banda o f le je  recubierto con metal, su 
mergido en caliente, mediante re tirada  del mismo vertica l­
mente hacia arriba a p a rtir  de un baño de metal fundido a 

través de un lecho de limpieza por frotamiento colocado en 
e l lugar de salida,.caracterizado por la  colocación de un 

dispositivo estático de interferencia adyacentemente a l 
alambre, banda o f le je  por debajo de la  superficie del baño 
de metal fundido, y por debajo y distanciado de dicho lecho 
de limpieza por frotamiento, no excediendo dicha separación 

de 50 mm y de manera ta l  que re s tr in ja  la  corriente laminar 

de metal fundido arrastrado por e l alambre, banda o f le je  
en movimiento. Preferiblemente, e l lecho de limpieza por 
frotamiento está compuesta por material en partículas o dis 

creto t a l  como carbón vegetal, coque, arena, grava, vermicu 
l i t a  u otro material apropiado. El material en partículas
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_.en el lecho de limpieza por frotamiento puede estar la te ra l 

mente confinado o lateralmente no confinado. Preferiblemen­

te , e l lecho de limpieza por frotamiento f lo ta  sobre e l ba­
ño de metal fundido, y su extremo in ferio r puede ser sumer­
gido por debajo de la  superficie del metal fundido.

El modo de u tiliz a r  tabiques o placas de desvia­
ción para haóer mínima la  turbulencia causada por e l alam­
bre en movimiento sobre, e l baño dé inetal fundido se deáchi- 

be por B.I.C.C, en la  patente británica numero 1*030.967.
No obstante, los efectos producidos por el aparato a l l i  des­

crito  son claramente diferentes por e l hecho de que e l pre­

sente invento tra ta  de, y pretende controlar^ la  región de 
corriente laminar arrastrada inmediatamente adyacente a l 
alambre en movimiento, mientras que e l invento descrito én 
la antedioha patente tra ta  de la  turbulencia del baño. Este 
hecho es reforzado por los datos no especifioos acerca de 
dimensiones y colocación.

El dispositivo de interferencia a u til iz a r  en e l 
método del invento puede comprender cualesquiera medios 
apropiados que modifiquen la  corriente de fluido por debajo 

de la superficie del metal fundido en e l  baño de manera que 
se reduzca la  componente vertica l de dicha corriente.

El dispositivo de interferencia a u til iz a r  en el 

método del invento puede tener cualquier diseño o configura 
ción que logre la  Aseada reducción de la  corriente y puede 

comprender, a t i tu lo  de ejemplo pero sin lim itación, una 
placa de interferencia colocada, preferiblemente en un pla­
no horizontal o sustancialmente horizontal, en una zona que 

se extiende desde e l fondo del lecho de limpieza por fro ta ­
miento en partículas hasta un lagar situado dentro del baño30
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_de metal fundido y a una distancia no mayor de una previa­
mente determinada por debajo de la  superficie del metal fun 
dido. La distancia en que e l alambre, banda o fle je  y la  ca 
pa arrastrada puede moverse sin interferencia en e l metal 
fundido entre e l dispositivo de interferencia y e l lecho de 
limpieza por frotamiento es, ta l  como se ha dicho más a r r i­

ba, no mayor de 50 mm.
La placa de interferencia puede estar provista 

con usa o más rendijas, ranuras u otro tipo de aberturas a 
través de la s  cuales pase e l alambre, banda o f le je . Las 

rendijas u otras aberturas pueden ser de lados paralelos, 

de configuración en V, circulares, parcialmente circulares, 
o de cualquier otra configuración apropiada, v istas e n r ía n  

ta , y pueden rodear parcial o totalmente a l alambre. Se pro 
porciona una separación entre los lados de la  rendija o las 

aberturas y la  periferia  del alambre, banda o f le je . Dicha 
separación está preferiblemente, particularmente para recu­
brimiento con zinc, en e l margen de 2 a 26 veces e l espesor 

f in a l de recubrimiento deseado. El valor de la separación 
depende generalmente de la  viscosidad y de la  densidad del 
material recubridor fundido, y como ta l  se apreciará que un 
cierto  valor particu lar mejor de la  separación, o del mar­
gen de valores de separación, se podría encontrar para mate 

r ía le s  recubridores particulares.

La anchura de la  rendija con relación a l  diámetro 
del alambre es calculada por medio de la siguiente fórmula:

A = D + XE

en donde A = anchura de la  rendija; D = diámetro del alam­

bre o espesor del f le je  o banda; X = número variable de 2 a 

26 inclusive; E = espesor de recubrimiento del producto f i -
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-n a l.
La anchura óptima de rendija para cualquier insta 

lación individual se determina del mejor de los modos por 

experimentación.
Los dispositivos de interferencia u otros diseños 

o configuraciones, que pueden rodear to ta l o parcialmente 

a l alambre, banda o f le je , y que pueden estar dispuestos de 
cualquier manera apropiada y en cualquier posición o in c li­

nación deseada dentro del baño, de manera que se controle 
la  corriente de fluido en relación con e l alambre, banda o 

f le je  que se mueve hacia arriba, se pueden emplear en e l mé 

todo del invento.
El dispositivo de interferencia puede ser provis­

to oon una o más aberturas que pueden rodear to ta l o par­
cialmente a una pluralidad de alambres, bandas o f le je s  que 
están siendo retirados en paralelo. Cuando son recubiertos 
en paralelo alambres, bandas o f le je s  múltiples, el disposi 
tivo de interferencia puede comprender, por ejemplo, una 
placa que tenga una serie de rendijas de extremos abiertos 

paralelas, cada una de las cuales rodee parcialmente a un 

alambre, banda o f le je , teniendo dicha placa un aspecto a 
modo de peine v ista  en planta.

Se entenderá que e l dispositivo de interferencia 

utilizado en el método de este invento contribuye a, pero 
no proporciona, e l control definitivo del peso de recubri­
miento; éste es proporcionado todavía por la  técnica emplea 

da de limpieza por frotamiento, preferiblemente por una tác 
nica de limpieza por frotamiento con gas según se describe 
en las patentes australianas números 421.751 y 477.914 de 
los presentes inventores.
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Un beneficio adicional logrado limitando e l empa­

je ascendente de la  columna de metal recubridor arrastrado 
de acuerdo con e l invento es una desviación típ ica  reduci­
da, es decir menos diseminación de resultados, en e l peso 

de recubrimiento sobre e l alambre, banda o f le je . Esto es 
debido a que no se requiére que el mecanismo de control de 

recubrimiento definitivo trabaje con las grandes fuerzas 
que resultan de otras técnicas.

Otra ventaja obtenida por la  utilización del in­

vento es una reducción del peso medio de recubrimiento, de­
bido a l menos frecuente trabajo de mantenimiento requerido 

del lecho.
Todavía otro resultado adicional de la  u tiliz a ­

ción de la  técnica de este invento es una disminución del 
efecto de la irregularidad del alambre. La irregularidad 
del alambre es indeseable, especialmente a a ltas  velocida­
des, y, con tecnología conocida, da como resultado recubri­
mientos pesados. Se cree que e l reducido caudal v ertica l de 

la  columna arrastrada dará como resultado un menor peso del 
recubrimiento y reducirá por lo tanto e l efecto de la  ir re ­

gularidad del alambre sobre e l  peso de recubrimiento.

Todavía otra ventaja adicional del invento consis 

te  en que su u tilización , cuando está aliada con el antes 
mencionado procedimiento de limpieza por frotamiento con 
gas, reduce la  necesidad de trabajos de mantenimiento para 

e l  lecho de limpieza por frotamiento en partículas debido a 
la  reducción de la s  fuerzas de empuje ascendente que condu­
cen a la  penetración del metal recubridor dentro del lecho.

El objeto y las ventajas del invento se ilustran  
por la  siguiente descripción de formas de realización mos-
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-trad as en los dibujos anejos, a las que el invento no está 

limitado de ningún modo. En estos dibujos:

La figura 1 es una v ista  en alzado delantera es­

quemática de una forma de aparato para llevar a cabo e l mé­

todo del invento, y aplicada particularmente a la  limpieza 

por.frotamiento de múltiples alambres, bandas o f le je s ;
la  figura 2 es una v ista  en planta esquemática, 

parcialmente en sección, del aparato de la  figura 1;

la  figura 3 es una v ista  en alzado la te ra l esque­

mática, parcialmente en sección, del aparato mostrado * ón 
las figuras 1 y 2;

la figura 4 es una v ista  en alzado la te ra l esque­
mática, parcialmente en sección, de una forma modificada 
del aparato mostrado en las  figuras 1 a 3;

la figura 5 es una v ista  en planta esquemática de 
parte del dispositivo de interferencia mostrado en la  forma 

de realización de la figura 4;
la  figura 6 es una v ista  en alzado la te ra l esque­

mática, parcialmente en sección, de una forma adicionalmen­

te modificada del aparato;
la  figura 7 es una v ista  en planta esquemática de 

parte del dispositivo de interferencia mostrado en la forma 

de realización de la  figura 6; y
la  figura 8 es un gráfico que muestra la  compara­

ción entre e l peso de recubrimiento de sucesivas muestras 

de alambre, tomadas a intervalos de 4 minutos, después de 

haber sido recubiertas (i)  sin u tilización de un d ispositi­
vo de interferencia, y (2) por medio del aparato mostrado 

en las figuras 1 a 3 y 6 y 7 ,  y realizando e l  método de 

acuerdo con e l invento.
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En los dibujos la  figura 1 es una v ista  delantera 
esquemática del aparato para u til iz a r  de acuerdo con una 

forma de realización del método del invento y las figuras 2 

y 3 son v istas esquemáticas respectivamente én planta y en 
alzado la te ra l.

En estos dibujos, se ilu s tra  un aparato para l le ­

var a oabo e l método del invento, aplicado a múltiples alam 

bres, bandas o f le je s , .en que e l número (1) indica los alam 

bres que son retirados alrededor de un rod illo  rasurado (2) 
y verticalmente hacia arriba a través de un baHo de metsl 
recubridor fundido (3). Los alambres (1) pasan vertlcalmen- 

te a través de un dispositivo de interferencia que está f i ­
jado horizontalmente a las placas (4) de soporte de rodi­
llo s ,a  la  distancia deseada, por debajo del nivel (5) de su­
perficie de zinc. El dispositivo de interferencia comprende 
una placa horizontal (6) que tiene f  ormada en e lla s  unas 
rendijas (7), alineadas con una respectiva ranura alrededor 
del ro d illo , y a través de la  cual pasa e l alambre, estando 

separados los alambres (1) respecto de los lados o bordes 

de las rendijas por un espesor que es de 2 a 26 veces e l es 
pesor del recubrimiento deseado. Como una alternativa a ún 
rod illo  ranurado t a l  como e l  (2), se puede u tiliz a r  un caer 

po f i jo  que tenga una superficie arqueada y ranurada.
Después de haber pasado a través del dispositivo 

de in terferencia los alambres (1) continúan verticalmente 

hacia arriba pasando a través de la  caja de gas (8) que con 
tiene e l lecho (9) para limpieza por frotamiento y una a t­
mósfera de gas que es alimentada dentro de la  caja de gas a 

través de una cámara distribuidora la te ra l 17'alimentada 
por una conducción 20 para alimentación de gas. En las figu
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do en unión con una instalación de limpieza por frotamiento 

con gas que u tiliz a  un lecho de limpieza por frotamiento de 

grava fluv ia l o material similar que penetra por .debajo del 

nivel de zinc en una distancia determinada por su densidad 
especifica y por la  a ltu ra del lecho. Preferiblemente este 

tipo de lecho de limpieza por frotamiento es mantenido den­
sificado y uniforme por un vibrador (10), y la  caja de gas 
está soportada mediante ménsulas 18 a p a rtir  de la  disposi­

ción 19 de vigas de la  estructura de soporte principal des­
de la que es suspendido e l rod illo  2 a través de las  placas 

de soporte 4.
En la  disposición modificada que se u tiliza  en 

unión con un lecho no confinado lateralmente de material en 
partículas, t a l  como un lecho de limpieza por frotamiento a 
base de carbón vegetal representado esquemáticamente en las 
figuras 4 y 5, e l  alambre (1) pasa alrededor de un rodillo  
(2) y verticalmente hacia arriba a través del baño de metal 

fundido (3). Los alambres pasan verticalmente a través de 

rendijas (11) ta lladas en un plano horizontal (12) colocado 
a la  deseada distancia por debajo del n ivel (5) de superfi­

cie de zinc. El dispositivo de interferencia, representado 
en este caso por una esp ira l de alambre (1 3 ) pero que puede 

ser de cualquier forma o material apropiado, por ejemplo 

glóbulos o discos cerámicos, rodea a l alambre (1) y es empu 
jado hacia arriba contra la  placa horizontal (12) mediante 
e l paso del alambre (1).

Deberá hacerse observar que en este caso la placa 

horizontal (12) actda solamente como un lugaxi de desoanso o 
colocación para e l dispositivo de interferencia (1 3 ) y no30
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actúa por sí mismo como un dispositivo de interferencia (a 
diferencia de las otras manifestaciones mostradas).

Luego e l alambre (1) pasa, todavía verticalmente 
hacia arriba, a través del lecho de carbón vegetal aceitado 

(14) y eventualmente hacia e l depósito de regulación o reco 
gida de la instalación.

En la  disposición modificada adicionalmente que 
se muestra en las figuras 6 y 7, la  disposición se realiza 

para una instalación de un único alambre, aunquedeberá en­
tenderse que las otras disposiciones son también aptas para 
aplicarse en la  forma de una instalación para un única alam 

bre. Además, la  disposición modificada de las  figuras 6 y 7 
es igualmente aplicable a aplicaciones de alambres, bandas 
o f le je s  múltiples. En esta disposición modificada, e l dis­
positivo de interferencia está formado por una placa que 
tiene ondulaciones de forma de V con la  rendija (7), a tra ­
vés de la  cual pasa e l alambre (1), ta llada a lo largo da 
la  ondulación. La figura muestra la  placa ranurada (15) con 
formada con sus dos secciones la te ra les inclinadas hacia 

abajo desde sus bordes exteriores hacia los bordes de la  

rendija (7) de manera que forma una Y poco profunda orienta 
da hacia arriba. El ángulo de cada sección la te ra l de la  

placa con respecto a la  horizontal está preferiblemente en 

esta disposición entre 5̂  y 35-.
De igual manera se podría u tiliz a r  una similar Y 

poco profunda orientada hacia abajo. En un caso de alambres 
múltiples la  disposición de rendijas está colocada más con­

venientemente como en la  v ista  en planta de la  figura 2.
EJEMPLO 1 - ' .

Utilizando e l  aparato de la  forma mostrada en las30
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-figuras 1 a 3, una placa da interferencia plana (6) está ai 

tuada en e l  plano horizontal dentro del baño de zinc fundi­

do (3) en una zona que se extiende desde, e l  fondo del lecho 

(9) de limpieza por frotamiento.en partículas, hasta un lu ­

gar que no pasa de aproximadamente 150 mm por debajo de la  

superficie de zinc (5).  La separación entre lo s  alambres 

(1) y lo s  lados dá la s rendijas (7) está  dentro del margen 

de 2 a 26 veces e l  espasór defin itivo  de recubrimiento que 

se desea*

Las mejoras obtenidas mediante la  u tilización  de 

la  tecnología de interferencia da este invento con e l  proce 

dimiento de limpieza por frotamiento con gas se muestran 

por lo s  resultados de trabajos realizados, en donde un alam 

bre de 1,27 mm fue galvanizado a una velocidad de 180 me- 

trOs/minuto con y sin un dispositivo de interferencia. Cuan 

do no se u tiliz ó  ningún d ispositivo de interferencia, a l pe 

so del recubrimiento descendió por debajo del mínimo aspeci 

ficado según la  norma británica BSS.443 despuás de 8 minu­

tos y después de 30 minutos (dos ensayos).

No obstante, cuando se u t il iz a  una disposición se 

gdn se muestra en la s  figuras 1 a 3, en que un alambre de 

1,27 mm (1) fue retirado verticalmente a una velocidad de 

180 metros/minuto a través de la  caja de gas/gravilla  y del 

lecho de limpieza por frotamiento (9) que tenía una placa 

de 3 mm (6) con una rendija (7) de anchura 1,90 mm colocada 

aproximadamente a 10 mm por debajo del fondo del lecho de 

grava (9),  se encontró (según se verá en la  representación 

gráfica de lo s resultados mostrados en la  figura 8) que e l  

peso del recubrimiento no desciende por debajó del mínimo 

especificado en la  norma BSS.443t a i  siquiera después de a l
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-rededor de 120 minutos. Sin un dispositivo de interferencia  

dicho resultado sólo puede lograrse con velocidades menores 

(aproximadamente 90 metros/minuto como máximo) lo  cual es 

una indicación de la  acrecentada estabilidad conferida a l  

lecho de limpieza por frotamiento mediante la  técnica de es 

te  invento.'

EJEMPLO 2

. Con e l  aparato modificado de las figuras 4 y 5 se 
dispuso una placa sustancial (12) de 9 mm de espesor, con 
rendijas de 6 mm (11), a través de las cuales se movían los 

alambres (1). Esta placa (12) se colocó de manera que las 
rendijas (11) fueron colocadas en la  posición de movimiento 
de cada alambre'(1) y a la  deseada profundidad por debajo 

del nivel (5) de superficie de zinc. Una espiral de alambre 
(1 3 ) hecha de alambre muy dúctil de calibre similar a l alam 

bre en movimiento (1), fue enrollada alrededor del alambre 
(1) en movimiento antes de que e l alambre entrase en e l ba­
ño de zinc (3)* El diámetro de la  esp iral (13) era de apro­

ximadamente 12 mm y ésta fue empujada a través del baño por 
e l alambre (1) hasta que descansó por debajo y contra la  

rendija (11) la  placa de 9 mm (12), proporcionando de esta 

manera e l dispositivo de interferencia.
En un ejemplo de esta forma de realización, un 

alambre con un diámetro de 2,50 mm fue retirado hacia a r r i­

ba a través de un lecho (14) de carbón aceitado a una velo­
cidad de 15 metros/minuto y se Obtuvo un peso de recubri­
miento de 300 g/m^. Cuando se u tilizó  un dispositivo de in­

terferencia según se describe arriba (figuras 4 y 5) e l alan
t

bre de 2,50 mm (1) fue retirado hacia arriba á una veloci­
dad de 22 metros/minuto a través del lecho de carbón vege-
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ta l  (14). La placa de 9 mm (12) con una rendija (11) de 6 

mm de anchara fue colocada con la  parte superior de la  pla­
ca a 3 mm por debajo de la superficie de zinc (5). La espi­
ra l de alambre (1 3 ) fue envuelta alrededor del alambre de 
2,50 mm y empujada hacia e l fondo de la  placa (12). El peso 
del recubrimiento obtenido utilizando esta disposición era 

de 300 g/m^, mostrando de este modo que e l margen de veloci 
dades a lo largo del cqal se puede mantener un control e f i­
caz, se puede prolongar sustancialmente mediante e l presen­

te invento.
EJEMPLO 3

Con e l aparato adicionalmente modificado de las 

figuras 6 y 7 utilizando la  ondulación (15) en forma de "V" 
con una rendija (7) de la  anchura deseada junto a l fondo de 
la "V", ta l  como se muestra, una rendija de 2,10 mm (7) fue 
colocada estando la  rendija a aproximadamente 10 mm por de­

bajo del fondo del lecho (9) de limpieza por frotamiento 
con grava. Cuando un alambre de 1,27 mm fue hecho pasar a 
una velocidad de 180 metros/minuto a través de este aparato, 

e l peso del recubrimiento ( ta l  como se verá de la  represen­
tación gráfica de los resultados, que se muestra en la figu 

ra 8) no desciende por debajo del mínimo especificado en la 
norma BSS.443 durante un periodo de aproximadamente 120 mi­
nutos.

El gráfico de la figura 8 muestra, en ordenadas, 

y en g/m, e l peso de recubrimiento de sucesivas muestras de 
alambre recubiertas, tomadas a intervalos de 4 minutos, en 

las condiciones arriba expuestas en los ejemplos 1 y 3} en 
abscisas se indica e l námero de muestra (que multiplicado 
por 4 da e l número de minutos de marcha del proceso). El30

O4059
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-gráfico ilu s tra  además la  eficacia del dispositivo de ín ter 
ferencia de corriente con a lta s  velocidades, para mantener 
un control eficaz del peso de recubrimiento a lo largo de 
extensos periodos de tiempo con trabajos de mantenimiento 
menos frecuentes del lecho de limpieza por frotamiento en 
partícu las en comparación con la  tecnología existente. La 

línea A pertenece a un ensayo sin dispositivo de interferen 
cia (pasada nS 1), mientras que la línea B pertenece a otro 
ensayo sin dispositivo de interferencia (pasada nS 2). Por 
su parte, la s  líneas C y D muestran la  eficacia de le placa 

de interferencia ranurada, la  primera con ranura de 1,90 mm 
y la segunda con ranura de 2,10 mm.

04059
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RBIVINDICACIOTES

Los puntos de invención propia y nueva que se pre 
sentan para que sean objeto de esta solicitud de patente de 

invención en España, por VEINTE años, son los que se reco­
gen en las reivindicaciones siguientes:

18.- Un método perfeccionado de limpiar por fro ta  

miento de modo continuo alambre, banda o f le je  recubierto 
con metal, por inmersión, en un baño del metal caliente me­
diante retirada de dicho alambre, banda o f le je  vertí calmen 

te hacia arriba a p a rtir  de un baño de metal fundido a tr a ­
vés de un lecho de limpieza por frotamiento colocado en e l 
lugar de salida, caracterizado por la  colocación de un dis­

positivo estático de interferencia adyacentemente a l  alam­
bre, banda o f le je  por debajo de la  superficie del baño de 
metal fundido, y por debajo y distanciado de dicho leche de 
limpieza por frotamiento, no excediendo dicha separación de 

50 mm, y de manera ta l  que re s tr in ja  la  corriente laminar 

de metal fundido arrastrado por e l  alambre, banda o f le je  
en movimiento.

28, -  El método de acuerdo con la  reivindicación 

18 , caracterizado además porque la  separación entre e l alam 

bre, banda o f le je  y e l dispositivo de interferencia está ei 
tre  2 y 26 veces e l espesor del recubrimiento f in a l deseado.

38. -  El método de acuerdo con las  reivindicacio­

nes 18 ó 28, caracterizado además porque e l dispositivo de 
interferencia está formado por una configuración de lados 
paralelos, en "V", circular, parcialmente circular o cual­

quier otra configuración apropiada v ista  en planta y que
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^puede rodear parcial o totalmente a l  alambre.
4- . -  El método de acnerdo con una cualquiera de 

las reivindicaciones precedentes, caracterizado además por 

e l hecho de que e l lecho de limpieza por frotamiento es un 
lecho de limpieza por frotamiento con gas.

5- . -  El método de acuerdo con una cualquiera de 
las reivindicaciones 13 a 3-? caracterizado además porque 

e l lecho de limpieza por frotamiento es un lecho no confina 

do lateralmente de material en partículas. .
63.- El método de acuerdo con la  reivindicación 

5-, caracterizado además por e l hecho de que e l lecho no 

confinado de material en partículas es un lecho de carbón 
vegetal aceitado.

7 - .-  Un método perfeccionado de limpiar por fro ta  
miento de modo continuo alambre, banda o f le je  recubierto 
con metal por inmersión en un baño del metal caliente.

Tal y como se ha descrito en la memoria que ante­
cede, representado en los dibujos que se acompañan y con 

los fines que se han especificado.

Esta memoria consta de d iecisiete  hojas escritas 

a máquina por una sola cara.
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