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Bate invento ea de especial utilidad 
para el soporta o sostán de el en entos prolongados. 
Más específicamente, el soporte gaseoso de acuer­
do con este invento, puede utilizarse ventajosa­
mente para sostener elementos delgados de poca
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capacidad de auto-sustentación y/o rigidez inter­
na. En combinación con esta óltima aplicación, 
este invento resulta ventajosamente utilizable en 
el tratamiento tármico continuo de elementos me­
tálicos delgados, en el que un elemento metálico 
se somete a cualquier tratamiento térmico dado, 
para obtener distintas propiedades.

La elevación de los elementos desde 
el costado superior de los mismos, se realiza en 
una forma de aplicación de este invento. La ele­
vación, además, puede ser una operación continua, 
o discontinua.

El sostén y/o transporte por un me­
dio gaseoso tal como aire, se ha conocido en la 
industria junto con métodos y dispositivos de dis_ 
tintas clases para este objeto. Los métodos típi­
cos convencionales para trasladar o sostener ele­
mentos, implican la descarga continua de un me­
dio gaseoso directamente contra la superficie in­
ferior del elemento a sostener. El choque o impac­
to del medio gaseoso contra la superficie infe­
rior sostendrá los elementos en una posición ver­
tical si la fuerza del medio gaseoso es suficien­
te para vencer el peso del elemento. Estos dispo­
sitivos de sostén o soporte comprenden, típica­
mente, lechos de varias formas, dotados de nume­
rosas aberturas para la expulsión del medio ga­
seoso.

Análogamente se han propuesto dis­
tintos dispositivos y mátodos para la elevación
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desde la parte superior. Los mecanismos de eleva­
ción convencionales, implican típicamente la orea 
ción solamente de una fueras de vacío o aspira­
ción, de energía sufioiente para alzar los ele­
mentos deseados y actuar en gran parte del mismo 
modo que la aspiradora domestica para la limpie­
za..

Los dispositivos de elevacióh y so­
porte antes citados, son susceptibles de una uti 
lidad limitada y, en general, no son satisfacto­
rios para la elevación segura o el soporte ade­

cuado de elementos prácticamente planos, en espe­
cial de elementos planos dotados de una capacidad 
pequeña o nula para la auto-sustentación, y de 

baja rigidez interna.
Este invento proporciona métodos y 

aparatos nuevos y perfeccionados para sostener, 
de modo seguro, elementos, especialmente los de 
superficies prácticamente planas, con o sin con­
tacto físico oon elementos sólidos de soporte.
0 sea, para sostener dichos elementos con un 
peligro pequeño o nulo de daños a los mismos.

Este invento implica el expulsar o 
emitir un gas y dirigir por lo menos parte del 
gas expulsado hacia secciones perifárioas fron­
terizas del artículo a sostener, y el poner en 
contacto luego el artículo con, por lo menos, 
una parte del gas dirigido: el reducir progresi­
vamente la circulación de gas de tal modo que se 
proporcionen aberturas restrictivas para la des-
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oarga de gas a lo largo de las partes periféri­
cas de artículos que se sostienen. La expulsión 
y dirección del gas, pueden realizarse sucesi­
va o simultáneamente.

Un aparato de acuerdo con este in­
vento, comprende medios de emisión o expulsión 
de gas dotados de medios o aberturas de descar­
ga para dirigir por lo menos una parte del gas 

emitido o expulsado, hacia trayectorias diver­
gentes; los medios citados de dirección del gas, 
durante la operación de soporte, están prepara­

dos para dirigir el gas por trayectorias diver­
gentes, hacia partes periféricas del artículo a 
sostener; medios para confinar la circulación 
del gas dirigido, colocándose al artículo a sos­
tener de tal modo que por lo menos parte de los 
medios de dirección del gas se hallen situados 
entre el artículo y los medios de abertura de la 
descarga; los medios de confinamiento del gas 
forman, con por lo menos una parte de la pe rifa­
rla del artículo sostenido, medios abiertos para 
la descarga de dicho gas. Los medios de expul­
sión del gas y los medios para su dirección, pue 
den comprender componentes separados o pueden es. 
tar combinados en una estructura tínica.

Un aspecto de este invento, es el 
descubrimiento de que por la distribución y di­
re coi ón adecuadas del gas de soporte que circu­
la por debajo del elemento a sostener, es posi­
ble sostener elementos delgados y planos, en un

'-1 /.

'i

-r-' . .'i 
.....i''

V/''



plano prácticamente a nivel, sin curvado ni ar­
queado lateral* Además, se ha descubierto que 
sosteniendo el aleñanto desde la parte inferior, 
de acuerdo con una modalidad de este invento, el 

5* peso del alemeneo sostenido proporciona una
fuerza de restablecimiento que hace el soporte 
auto-centrador. Así, es posible sostener y/o 
trasladar bandas continuas de elementos delga­
dos en posición prácticamente plana, ¡&n!oontac- 

10. to material con elementos de soporte, a la vez
que simultáneamente, se hace la tira sostenida 
auto-centradora, eliminando de este modo la ne­
cesidad de dispositivos adicionales de centrado 
o g'íia. El elemento, que por ejemplo puede ser 

15. una banda o plancha metálica sostenida del modo
a que este invento se refiere, tiende a centrar­
se por sí misma, ya que tiende a permanecer simá- 

trica con respecto al eje longitudinal del lecho 
del gas de soporte. Asi, si la banda se desplaza 

20. lateralmente, la plancha retornará a la posición

central y tendrá tendencia de permanecer en esta 
posición*

En los dibujos adjuntos se represen­
tan distintos tipos de este invento.

25* Las figs* 1 y la son secciones trans
versales de dispositivos de soporte con los prin­
cipios de este invento acoplados, para sostener 
un artículo desde su parte inferior.

Ha fig. 2 constituida por las figs. 
30. 2a y 2b, es un alzado lateral de un sistema con-



*tinuo para el tratamiento térmico de una banda 
metálica, en el que se utiliza el tipo de sopog 
te desde la parte inferior, objeto de este in­
tento, representado en la fig. 1.

La fig. 3 es un corte transversal 
de un horno, de sosten mediante aire, represen­
tado en la fig. 2, en el que se utiliza el sis­
tema de sostén desde el lado inferior, a que es­
te invento se refiere.

La fig. 4 es una representación esque 
mática de úna disposición ventajosa que comprai- 
de los detalles dimensionales ilustrativos de un 
dispositivo de sostén por aire, da acuerdo con 

un tipo de este invento.
La fig. 5 es un corte transversal 

de un horno de tratamiento térmico continuo, de 
paso triple, que utiliza el tipo de grupo de sos 
ten desde la parte inferior a que este invento 
se refiere.

La fig. 6 es una vista en alzado dél 
homo de tratamiento continuo de paso triple, en 

el que se utiliza el tipo de sostén de este in­
vento, representado en la fig. 5.

La fig. 7 es un corte transversal 
de un tipo de este invento, para el sostén de 
un articulo desde la parte superior del mismo.

La fig. 8 es un alzado lateral de 
un sistema de manejo de materiales en el que 
se utiliza el dispositivo de sostén desde la 
parte superior, representado én la fig. 7.
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La fig. 9 es uh corte transversal de

un dispositivo de sostén desde la parte superior, 
tal como podría usarse en el sistema de manejo de 
materiales representado en la fig. 8.

Como representación de un tipo de es­
te invento, se hace referencia a la fig. 1 de los 
dibujos adjuntos. Como en ella puede verse, el me­
dio gaseoso de soporte se expulsa a través de me­
dios adecuados 10 de emisión de gas, que con pre­
ferencia contienen una cámara y que por lo menos 
tienen una abertura de descarga de .gas dispuesta 
en un lado (el inferior, en este caso) de la su­
perficie prácticamente plana del elemento a sos­

tener. El medio gaseoso de sostán puede ser cual­
quier substancia adecuada. Sin embargo, para fi­
nes de simplificación y aclaración, este invento 
se desoribirá con respecto al empleo de aire co­
mo medio de soporte gaseoso. El aire se descarga 
a través de medios abiertos de salida 12 de los 
medios de expulsión o emisión del gas y, por lo 
macos una parte de áste, se dirige por medios 14 
de dirección del fluido, que pueden estar cons­
tituidos por una placa, como se representa, dis­
puesta entre los primeros medios abiertos y el 
elemento 20 a sostener- De este modo, por lo me­
nos una parte del gas se desvia antes de ponerse 
en contaoto o chocar oon el elemento 20 a soste­
ner, y de este modo se dirige hacia partes peri­
féricas del elemento. La circula-ción o corrien­
te de medio gaseoso, se restringe o liml-ca por
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medios 16 de confinautrenüo del flujo gaseoso, 
que pueden citarse como una solera inclinada que 
progresivamente confina la circulación del gas ha 
cía el exterior, en pasos divergentes desde los 
medios abiertos de descarga hasta las partes pe­
riféricas del elemento sostenido. El flujo pro­
gresivamente confinado, dá por resultado el pro­
porcionar una superficie de sección transversal 
progresivamente decreciente,para el paso de la 
corriente. Como puede verse por las flechas que 
indican la dirección de la oorriente del medio 
gaseoso, el aire al expulsarse y salir de los me­
dios de emisión de gas 10, a través de los orifi­
cios o aberturas de descarga 12, se dirige hacia 
el exterior desde una línea central a través de 
la cámara de loe medios 10 de emisión de gas, ha­
cia partes de los bordes del elemento a sostener 
20. El medio gaseoso se descarga finalmente a 
travós de segundos medios perforados 18 resultan 
tes de la combinación de los bordes o periferia 
del elemento a sostener 20, y de los medios 16 
de confinamiento o restricción de la corriente. 
Cuando estos óltirnos son inclinados, la corrien. 
te de gas se dirige de modo correspondiente ha­
cia el exterior formando ángulos inclinados hacia 
el elemento a sostener.

El elemento 20 se sostiene por la pre 
siÓn estática, dependiente del volumen, la veloci 

dad y la presión del medio gaseoso proyectado por 
los medios 10 de emisión o expulsión del gas. Bs-30
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tos, en funcionamiento, comprenden medios para 
suministrar aire a presión tal como un soplante 
que insufla aire a través de una cámara de pre­
sión y sale, a través de una abertura de descar­
ga por lo menos. El aire que se descarga de una 
abertura de salida, que puede ser una ranura u 
orificio continuo 12 formado por medios de direc 
ción del gas,elevados una corta distancia con 
respecto a la placa 16 de la solera, oomo se in­
dica en la fig. 1, se expulsa desde dicho orifi­
cio hacia los lados de la placa de solera, préc 
ticamente con el mismo volómen hacia cada uno de 
los lados del eje a través de la cámara de emi­
sión de gas 10. El aire, finalmente, se descarga 
desde los segundos medios perforados 18 entre la 
superficie de la placa de solera 16 y la cara in 
ferior del elemento a sostener 20, confinando o 
reduciendo progresivamente la corriente hacia el 
exterior.

La característica de centrado automá­
tico de este invaito antes descrito, se consigue 
dado que el soporte gaseoso trata de establecer 
una condición de equilibrio con el volumen de gas 
descargado igualmente en partes periféricas opues^ 
tas del elemento sostenido. EL desplazamiento de 
este último en dirección lateral, altera la des­
carga por elevar el elemento una mayor distancia 
sobre los medios de confinamiento de la cariante 
en un lado del mismo dando con ello lugar a un 
orificio mayor en un borde 18 de la fig. 1, y a
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un orificio menor en el borde 18 opuesto. El cam­
bio en el tamaño de los orificios, dá lugar a una 
variación en la velocidad debida a la presión, en 
los orificios respectivos. El aumento de la velo­
cidad debida a la presión, en un borde, hace que 
el elemento se mueva en esta dirección y el efec­
to real es un equilibrio final de presiones y re­
torno a la condición de equilibrio.

Ajustando la inclinación de las pla­
cas de solera 16, la altura del orificio 12, la 
anchura de la placa deflectora 14, y/o la pre­
sión en la cámara 10, pueden lograrse distintos 

efectos en el dispositivo de soporte. Un aumen­
to en la inclinación de las placas de solera 16, 
reduce la velocidad del gas precisa para soste­

ner un elemento plano dado, sin curvatura ni do­
blado lateral del mismo y reduce la dimensión de 
la altura de soporte en el orificio 18. Aumentan 
do la inclinación de la placa de solera, se aumen 
ta tambián la tendencia del elemento plano a ser 
auto-centrador. Como aclaración, una plancha de 
aluminio de 0,04" de grueso y 60 pulgadas de an­
cho, sostenida en una posición plana por los me­
dios de confinamiento de la corriente inclinados 
en una pendiente de 1" por 40", dé por resultado 
una altura de orificio 18 (en la periferia de la 
plancha sostenida) de 7/16" cuando la presión 
estática en la cámara 10 es de 23,12 mm de co­
lumna de agua. Cuando 3.a misma plancha se sos­
tiene en una posición plana sobre medios de
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confinamiento de la corriente inclinados con una 
pendiente de 3-5/8" por 40", la altura del orifi­

cio 18 se reduce a 9/32" y la presión estática 
en la cámara 10 se reduce a 17,78 mm de columna 
de agua. En ambos casos, el orificio 12 se man­
tiene aonstante a l/4" y la presión estática en 
la cámara se ajusta para obtener una corriente 
por debajo de la plancha, que estabilice un so­
porte plano para la misma.

Un aumento en la altura del orifi­
cio en 12, con la inclinación de los medios de 
confinación de la corriente y la presión en la 
cámara permaneciendo constantes, permite que el 
elemento se sostenga plano a una mayor altura des­

de la solera, en el borde 18. Porejemplo, con re­
ferencia a la fig. 1, un orificio 12 de l/4" sos­
tiene la plancha citada a 9/32" de separación de la 
solera en 18, con una presión de 17,78 mm de oo- 

lumna de agua en la cámara 10. Utilizando una co­
lumna de agua de 20,32 mm en la cámara 10 y aumen 
tando el ofiflcio 12 de la cámara hasta l/2" per­
mite sostener una plancha prácticamente plana con 
una separación de 5/8" en el borde 1 8. En ambos 
casos, la inclinación de los medios de confina­
miento de la corriente es la misma, o sea con 
una pendiente de 3-5,8" por 40".

Aumentando la presión en la cámara 
10, por encima de la necesaria para mantener la 
plancha o banda plana, dejando constantes los de­
más factores, puede introducirse una curvatura ha-
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ola abajo o cóncava en la plancha. Ulteriores 
aumentos en la presión de la cámara, permiten 
que el elemento plano se mantenga contra la par­
te superior de la placa defleotora de tal modo 
que el elemento plano esté efectivamente Bosta 
nido. Como aclaración, con medios de coníinamien 
to de la corriente inclina los con una pendiente 
de l/2" por 40" y con los orificios mantenidos 
a l/4", una plancha de aluminio de 0,04" por 60" 
puede sujetarse eficazmente contra la placa Re­
flectora, a uha presión de 96'25 mm de columna 
de agua en la cámara. Una plancha de 0,081" por 
48", puede sujetarse análogamente cuando la pre­
sión en la cámara es de 152,4 mm de columna de 
agua. Aunque la acción de fijación o sujeción 
puede obtenerse a presiones inferiores a las ci­
cadas, él grado de acoplamiento a la placa de- 
flectora, se determina por la presión conserva-? 
da en la cámara. La placa Reflectora puede ser 
de distintos tamaños, y sí se hace más amplia, 
las presiones precisas en la cámara para una 
fuerza de fijación dada, pueden reducirse.

El dispositivo de soporte, descrito 
anteriormente, puede adoptar casi cualquier for­
ma, dependiendo solo de consideraciones de pro­
yecto. Por ejemplo, si los elementos a sostener 
son de una forma adecuada, las placas de solera 
pueden ser circulares, rectangulares, cuadra­
das, eto. Es sin embargo necesario que el medio 
gaseoso que se descarga desde la cámara a tra-
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vés del orificio^ se expulsa y por lo menos una 
parte del mismo se dirija hacia el exterior en
sentidos opuestos desde la abertura de descarga 
de los medios de expulsión o emisión de gas, y 
hacia partes periféricas opuestas del articulo 
sostenido.

Debe observarse también que los me- 
dioá^para dirigir el gas hacia el exterior, desde 
el orificio 12 de la fig. 1, pueden comprender 
toberas o boquillas divergentes u otros medios 
análogos, en lugar de la placa deflectora 14.
Asi, cualquier medio que dirija el fluido gaseoso 

hacia el exterior, de modo análogo, distinto de 
una plaoa deflectora, puede emplearse también oon 

éxito.
A este respecto, se hace referencia 

a la fig. la en la que se representa medios de 
confinamiento 16a de la corriente, que en este 
caso se indican con secciones exteriores de pen­
diente menor, y medios de emisión o salida del 
gas 10a que contienen todo el equipo utilizado 
para el suministro del gas de sostén. Como se in 
dica, las toberas divergentes 14a sustituyen a la 
plaoa deflectora 14 de la fig. 1. Las aberturas 
de descarga 12a de las toberas funcionan igual 
que los orificios 12 de la¡LÍg. 1, para propor­
cionar aire para el sostén del elemento 20a. 
Además, la corriente de gas se confina progresi­
vamente de modo análogo, para dar luga, a la des­
carga de la misma a lo largo de partes perifóri-
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cas opuestas del elemento 20a, en aberturas res­
tringidas o limitadas 18a. Guando se emplean to­
beras divergentes en lugar de medios defleotores 
del gas, dichas toberas sirven cómo medios de di­
rección del gas, para guiarLo hacia partes peri­
féricas opuestas del articulo a sostener. Asi, 
los medios de dirección del gas y los de expul­
sión del mismo, pueden comprender componentes es­

tructurales separados, como en la fig. 1, o, co 
mo variante, pueden estar constituidos por el 
mismo elemento estructural, como en la fig. la.
En este óltimo caso, la superficie superior 13a 
de las toberas, puede considerarse como la parte 
de los medios de expulsión del gas, que funcio­
nan como medio de dirección del fluido hacia el 
exterior o, hacia partes periféricas del artícu 
lo sostenido, y las partes correspondientes de 
las toberas de direcciones opuestas, funcionan 
en combinación, por tanto, para dirigir por lo 
menos una parte del gas hacia secciones perifé­
ricas opuestas del articulo a sostener. Se ob­
serva, por tanto, que en todos los tipos de es­
te invento, por lo menos una parte de los medios 
de dirección del gas, está dispuesta o situada de 
tal modo que se encuentra entre la abertura de 
desoarga (o aberturas) de los medios de emisión 
del gas, y el articulo a sostener, y por lo me­
nos una parte de dicho gas, se dirija primero pa­
ra ponerse en contacto con el artículo.

Las toberas 14a del medio emisor del
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gas 10a, pueden;acoplarse a generadores indepen­
dientes de gas y, por tanto, comprobarse indepen­
dientemente, o pueden combinarse con un colectof 
ánico. Además, las toberas pueden acodarse y pro­
longarse hacia abajo como se indica, o pueden 
prolongarse axilmente formando un ángulo incli­
nado para unirse a un generador de presión ade­

cuado.
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Debe observarse también que ouando, 

como en la fig. 1, se utiliza un medio deflector 
para dirigir el gas hacia el exterior, en el sen 
tido de las partes periféricas del articulo, los 
medios deflectores, no precisan ser un elemento 
plano ánico, como se representa en la fig. 1, o 
una estructura unitaria. Los medios deflectores, 
pueden comprender una serie de componentes dis­
puesto para cumplir la misión deseada. Además, 
el medio deflector no es preciso que desvíe todo 
el gás que sale del orificio: el medio deflector 
puede comprender una o dos placas perforadas dis­
puestas adyacentes, que dejen entre ellas una ra­
nura, pennitiendo así que parte del gas se ponga 
directamente en contacto con el articulo. Sin 
embargo, con objeto de conseguir las ventajas de 
este invento, es necesario que, por lo menos, 
una parte del gas del orificio, se dirija hacia 
el exterior como se ha desorito anteriorment e, 
ya que el gas dirigido hacia el exterior propor­
ciona el soporte ventajoso conseguido con la apli 
cación de este invento. La cantiuad de gas que ha
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de dirigirse hacia el exterior, varia con el ti­
po, tamaño y peso del elemento a sostener, asi 
como con la presión y velocidad del gas, el ta­
maño del orificio y la inclinación del medio de 

confinamiento de la corriente, si existe. De to­
dos modos, los valores óptimos de las variables 
anteriores, se determinan fácilmente para un sis­
tema dado y dependen solamente del resultado de­
seado, o sea, grado de sostán (separación de la so­
lera inferior), fuerza de sujeción (sostán de 
la cara supeii or), grado de lisura del sopór­

tente.
Dado que la presión total en la cá­

mara del medio de expulsión de gas, es igual a la 
presión total en la periferia del elemento o cuer­
po sostenido, más las pórdidas, cualquier dispo­
sición resultará satisfactoria para el sost&n, a 
condición de que cumpla con las condiciones ante­
riores y peimita que la presión total en el depó­
sito se convierta en presión dinámica, más la 
presión estática adecuadamente distribuida y con­
trolada por efecto de la carga del elemento o 
cuerpo. Cuando se desea un sosten plano, la pre­
sión estática por debajo de la carga que se pre­
cisa, es una cantidad suficiente para sostener 
la carga plana sin curvados ni doblado lateral.

Los medios de confinamiento de la co­
rriente de gas, por ejemplo las placas de solera, 
pueden construirse en forma de elementos alarga­
dos y, juhto con una cámara alargada y medios co-
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rrespondientes 3e orificios alargados que puedan 
proporcionar un dispositivo alargado de sostén por 

. medio gaseoso. Este dispositivo es útil a la vez,
como soporte para elementos prácticamente planos 

5. y como transporte por medio de gas o aire. Los me­
dios de confinamiento de la corriente de gas, li­
mitan progrosivataente dicha corriente proporcio­
nando un paso de la misma de una superficie trans­
versal gradualmente decreciente. El elemento sos- 

10. tenido puede moverse a lo largo de la base de sos
tán de aire, por medios externos tal como rodillos 
o poleas de tracción, etc., o bien al medio gaseo­
so puede por si mismo comunicar un movimiento al 
elemento sostenido. En el último caso, aL orifi- 

15. ció o cámara prolongado, puede interrumpirse pe­
riódicamente y es posible intercalar toberas In- 

. diñadas que hagan que el medio gaseoso se ponga 
en contacto con el cueipo a sostener, formando 
un ángulo, de tal modo que comunique un empuje 

20. o movimiento de avance al ouerpo o elemento en
cuestión. Análogamente, la dirección de parte o to 
do el aire que sale del orificio 12, puede incli­
narse en la díreooión del movimiento de la tira 
20, para comunicar el movimiento, uomo variante, 

25. el elemento a sostener puede retardarse o impul­
sarse mediante el sostén de aire. El soporte por 
medio del aire, de acuerdo con este invento, tie­
ne la ventaja de poder proporcionar, si se desea, 
un contacto fricoional mínimo con medios sólidos 

30. de sostén permitiendo así que una fuerza muy peque
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ña solamente desplace un elemento o cuerpo a 
travos de un lecho de sosten de aire tal :6omo el 
de este invento.

Una aplicación importante de un sos­
ten por medio de aire de este tipo, es en el ca­
so de los tratamientos térmicos en la industria 
metalúrgica. Esta industria, se ha dedicado des­
de hace mucho tiempo a la búsqueda de medios 
útiles y eficientes para el tratamiento térmico 
continuo de bandas de plancha metálica delgada. 
Esto resulta especialmente cierto en el trata­
miento térmico de materiales metálicos a tempera­
turas próximas al punto de fusión de los metales. 

En un tipo de tratamiento térmico de las alea­
ciones de aluminio, por ejemplo, para comunicar 
una resistencia elevada y las demás propiedades 
deseadas, es necesario someter los metales a dos 
tratamientos térmicos, a saber, tratamiento tér­
mico en solución y endurecimiento por precipita­
ción o envejecido. Este ultimo tratamiento, o oi- 
durecimiento por solubilinación de un componen­
te, consiste en calentar el metal a una tempera­
tura a la que los componentes solubles de la alea­
ción se disuelven, y en conservar el material a 
esta temperatura durante un periodo de tiempo 
suficiente para permitir que, prácticamente, 
todos los elementos o componentes solubles pa­
sen a la solución sólida y luego enfriar rápida­
mente para impedir o retrasar la precipitación 
de estos componentes desde la solución sólida

h-
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supersaturada. Las temperaturas para este tipo de 
tratamiento, de las aleaciones de aluminio sus­
ceptibles de admitirlo, valían generalmente des­
de 427 a 527SC aproximadamente, segdn los compo­
nentes de la aleación y sus cantidades. La pre­
cipitación o tratamiento de endurecido para enve­
jecimiento, sigue al tratamiento anterior y se 
realiza bien a la temperatura ambiente, o a una 
temperatura elevada que depende del tiempo de en­
vejecimiento deseado, y de la composición de la 
aleación. Por precipitación, en un estado fina­
mente dispersado de algunos de los componentes 
disueltos, fuera de la solución sólida, el trata­
miento endurecido para el envejecimiento, desarro 
lia las máximas propiedades mecánicas del metal.
A las elevadas temperaturas precisas durante el 
tratamiento tártrico de solución, o temotrata- 
mlento de revenido, la resistencia a la tensión ób 
la tira metálica, es muy reducida; además, la ti­
ra metálica se halla muy sometida al deterioro, 
a la adherencia y a la rotura. Por estas y otras 
razones, una operación de tratamiento tórmico con 
tlnuo, de trabajo práctico, antes de este invento* 
no se ha ideado jamás aunque se han propuesto dis 
tintos medios que la industria estudió.

En la práctica actual del termotrata- 
miento de revenido, de aleaciones de aluminio, 
la operación de tratamiento térmico se realiza 
prácticamente por un procedimiento de tipo intermi­
tente o por partidas. Una variación,requiere que
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el metal se halle en forma de pequeños cuerpos 
tal como planchas, bobinas, de material en tira, 
o de alambre, etc. Este procedimiento es costoso 
y lento. Como nueva aclaración, otra práctica 
convencional corriente en la actualidad, impli­
ca el suspender las planchas separadamente en 
el interior de un horno vertical alargado, man­
tenido a una temperatura comprendida en la sona 
de tratamiento térmico de revenido, durante un 
período predeterminado, el retirar las planchas 
cadmtadas del horno y el enfriarlas rápidamente. 
Las planchas se elevan manualmente y se suspen­
den por sujeción. Esta práctica requiere una ma­
no de obra elevada y dá por resultado el alabeo 

y el ondulado considerable de las planchas que 

precisan una operación de enderezamiento que dá 
por resultado elevadas pérdidas en deterioro. La 
práctica convencional, oonsiste en cortar los bor 
des dá las planchas para separar las señales de 
la sujeción después del enfriamiento y la soltura 
Además, durante esta operación, las planchas se 
hacen pasar a través de un dispositivo endere­
zador de rccMLlos múltiples, en el que los efec­
tos de la sujeción y la distorsión del enfria­
miento se eliminan de modo parcial, en un grado 
que permite que dichas planchas se traten poste­
riormente a través de un molino de enderezamien­
to.

Entre las distintas propuestas pa­
ra él tratamiento térmico continuo de tiras me-
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télicas, figuran sistemas en los que éstas áe 
desplazan a lo largo de un paso o trayectoria 
prácticamente en forma de serpentina, sosteni­
das a lo largo de su recorrido, por una serie 
de rodillos. Es clásico entre este tipo de apa­
rato el dispositivo de recocido descrito en la 
patente nS 2.669.442, concedida a Earhard Jr. 
Otros aparatos análogos para el tratamiento tér 
mico continuo de tiras metálicas, se describen en 
las patentes 2.232.391 a J.D. Keller y 2.887-442 
a M.D. Stone y otros. En todos estos sistemas 
continuos de tratamiento térmico, la tira metá­
lica, después y/o mientras se calienta a las tem 
peraturas elevadas precisas durante el proceso 
especial de tratamiento térmico, se halla en coii 
tacto con distintos tipos de elementos de roda­
dura que la sdstienen. Además, los sistemas de 
tratamiento térmico convencionales, requieren 
que la tira metálica en caliente sea arrastra­
da a través de las zonas de caldeo del interior 
de los hornos. Dado que la tira metálica, espe­
cialmente de aluminio , a las elevadas tempera­
turas precisas durante las operaciones de tra­
tamiento térmico, posee una resistencia a la tem 
peratura reducida, un fallo común de estas ope­
raciones de tratamiento térmico, es la separa- 
cién de la tira metálica en forma de estrechas 
cintas calientes. La rotura de la tira metálica 

durante el tratamiento térmico, se presenta tam­
bién con bastante frecuencia en los sistemas an-
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tes descritos cuando la tira metálica caliente 
ha de arrastrarse a través del horno sobre rodi­
llos. Por otra parte, las dificultades y gastos 
con que se tropieza al romperse la tira metálica 
en el interior del horno, son fáciles de compren 
der. Por otra parte, aún en el caso de que la ti­

ra metálica no se rompa mientras atraviesa el hor 
no, queda muy a tmanudo con señales debidas a los 
rodillos, a causa de los elementos que actúan so­
bre la tira metálica y de las fuerzas ejercidas 
para arrastrarla a través del horno, o del peso 
de la misma tira metálica. Cuando los defectos 
en la tira metálica tratada térmicamente son ex­
cesivos, el metal ha de desecharse, y las pérdi­
das por deterioro se unen a los otros costes y 
pueden hacer el sistema antieconémico.

Para evitar algunos de los ptoblemas 
que se presentan en el tratamiento térmico conti­
nuo de tiras metálicas mediante el empleo de ro­
dillos dispuestos en el interior del horno y en 
contacto con el metal caliente, se han propuesto 
varios aparatos de sostén neumático, para el des­
plazamiento de la tira metálica caliente a travás 
del horno de tratamiento térmico. Uno de los dis­
positivos se describe en la patente Hagen número 
1.948.173. Se han conocido en la industria distin 
tos transportadores neumáticos que se han utili­
zado para el transporte de planchas de acero, 
etc. En general, el soporte de aire se proporcio­
na situando varias aberturas en un lecho o capa
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horizontal que insuflando aire u otro gas a tra-- 
vás de las mismas en el lecho horizontal, con­
tra la superficie inferior del cuerpo a sostener. 
Aunque en teoría este método debería de evitar 
una serie de los problemas con que se tropieza 
en las operaciones antes citadas de tratamiento 

térmico continuo, en la práctica, estos sistemas 
de sostán mediante aire, para el desplazamiento 
de tiras metálicas en un horno, tropieza con 
otras dificultades que lo hacen ineficaz y de 
aplicación nada práctica. Por ejemplo, cuando ha de 
sostenerse un elemento muy delgado y de poco peso, 
tal como planchas metálicas, la velocidad del 
aire u otro gas que sale de las aberturas o cho­
rro de una capa horizontal, ha de controlarse y 
regularse cuidadosamente para mantener el sostán 
3ó más uniforme posible, y evitar el doblado y 
retorcido del elemento delgado. Asimismo, ha re­
sultado difícil el centrar el elemento delgado 
sobre la capa sostenida de aire sin que el cuerpo 
a sostener se mueva fuera de la zona de sostán 
por medio del aire. Para contrarrestar este efec¡ 
to, y conseguir un grado de centrado, se ha he­
cho preciso proporcionar vías a lo largo de los 
bordes de la capa horizontal de aire de soporte.
Sin embargo, las guías necesariamente, forman con 
tacto con los cuerpos delgados que se sostienen 
a temperaturas elevadas, y tienden a torcerlos o 
perjudicarlos de otros modos en sus bordes. Otro 
problema que se plantea al adaptar estos sistemas
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de transportadores de sosten por medio de aire, 
al tratamiento térmico de tiras metálicas, depen 
de del choque direoto del gas de sostén de la ca­
pa o lecho horizontal, contra la tira metálica ca­
liente. Cada chorro de gas dirigido contra el 
cuerpo metálico, choca sobre una superficie rela­
tivamente pequeña y, dado que el aire ha de te­
ner una velocidad apreciable con objeto de pro­
porcionar el soporte necesario, la tira metálica 
puede deformarse o peden aparecer imperfecciones 
en la superficie, con la zona de contacto con el 
aire. Además, en el caso en que el gas de velo­
cidad elevada suministre ál calor preciso para áL 
tratamiento táimico del elemento metálico, puede 
presentarse el caldeo localizado con sus inconve­
nientes aparejados.

Otro inconveniente de los dispositivos 

de sostén por aire, de la térmica anterior, es el 
gran desperdicio de corriente de aire y de poten 
oia necesaria para el mismo, que se presenta cuan 
do la solera ha de ser suficientemente grande pa­
ra admitir cuerpos de distintosjbamaños, anchos, 
estrechos, etc. Así, para la admisión de elemen­
tos anchos y estrechos,las salidas de aire han de - 
prolongarse necesariamente en mayor grado del que 
sería preciso para el sostén de elementos estre­
chos.

Adoptando las técnicas de sostén de 
este invento, es posible proporcionar un siste­
ma para di tratamiento térmico continuo de plan-

\ '
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chas metálicas delgadas, que constituya un gran 
adelanto en la técnica. Al adoptar este invento 
para el tratamiento térmico de planchas metáli­
cas, se proporciona un lecho de sostén por medio 
de aire, de tipo prolongado, que generalmente 
comprende placas de solera prolongadas y medios 

prolongados én forma de cámara o medio de intro­
ducción gaseosa. Por el tratamiento térmico de 
acuerdo con un tipo de este invento, es posible 
caldear y sostener planchas metálicas con un mí­
nimo de fricción y sin contacto físico con elemen 
tos sólidos de sostén, proporcionando de este mo­
do una condición de tensión prácticamente nula 
en la tira metálica en el interior del horno pa­
ra cualquier velocidad dada.

En las figs. 2a y 2b se representa 
un sistema de tratamiento térmico para tira me­
tálica, utilizando hornos de sostén mediante aire 
en los que se emplea el dispositivo de sostén 
inferior, de este invento. De acuerdo con el me­
dio de tratamiento térmico preferido, se propor­
cionan, en tándem , o sea uno detrás de otro, un 
conjunto adecuado de suministro de tira metáli­
ca 29; Un horno de tratamiento térmico 48} un 
conjunto de enfriamiento 54, y un conjunto de 
bobinado 66. 31 dispositivo de alimentación 29, 
comprende dos rodillos 32 de "salida", que con 
medios móviles adecuados 40 peralte que la tira 
metálica se introduzca continuamente en el siste­
ma de tratamiento. Cuando uno de los rodillos de
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salida ha terminado de desenrollar una bobina de 
alimentación, el otro rodillo de salida puede em­
pezar a suministrar tira metálica de la bobina 
que contiene. Desde uno de los rodillos de ali­
mentación 32, la tira pasa a través de rodillos 
de impulsión 34, a los medios móviles de acopla 
miento 40.

Antes de desenrollar las bobinas en 
el horno, el extremo de la tira enrollada puede 
recortarse por unas, cuchillas'para los bordes oon 
objeto de proporcionar una superficie uniforme 
con objeto de unirse al extremo de la tira metá­
lica anterior. Después de recortar, las bobinas 
se montan sobre uno de los dos rodilíos de sali­
da 32 desde los cuales la tira se M e e  pasar a 
través ge los rodillos de impulsión 34 a los me­
dios de acoplamiento 40 que pueden ser un dispo­
sitivo de cosido. Con preferencia, este áltimo 
es del tipo que sujeta los extremos de secciones 
sucesivas de tira, enérgicamente, dentro de una 
sujeción transversal y un dispositivo 38 de co­
sido y atraviesa una mesa de sostén 42 durante 
cuyo tiempo cose las secciones sucesivas de ti­
ra, con objeto de proporcionar un suministro con­
tinuo de tira metálica para el honno de trata­
miento térmico. La tira pasa a lo largo de ro­
dillos 44 y 45, al interior del homo 48 del sos­
tén por medio de aire. Se dispone un pozo o sepa­
ración 46, para permitir la curva adecuada de la 
tira metálica 30.
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El homo 48 de soporte por aire, com­
prende prefáridamente una serie de secciones o 
grupos separados de sosten mediante aire, dos de 
loe cuales se representan en 50 y 51, y parte 

de otro en 52. El horno de tratamiento táimico 
se divide ventajosamente en varias ôiias de cal­
deo y sostén. La tira que se ha tratado térmica­
mente en el horno 48, pasa a continuación a tra­
vés de un conjunto de enfriamiento 54 del que se 
retira por rodillos 56 de sujeción y tracción.
En la construcción representada, los rodillos 56 
proporcionan la fuerza de impulsión para el avan 
oe de la tira metálica a través del horno. Así, 
la velocidad de la tira a través del horno 48 
puede regularse ajustando los rodillos 56 cita­
dos.

La tira enfriada, se hace pasar a 
continuación a lo largo de la mesa de inspección 
58, sobre rodillos de guía 60 y desde allí a un 
dispositivo 52 de aplanado. Después de esta ope­
ración, la tira se porta en un dispositivo porta­
dor 64, se hace pasar a través de rodillos combi­
nados de tensión 67, luego se recoge en el con­
junto de bobinado 68. Como se representa, se dis­
ponen dos rodillos de bobinado 68 para adaptarse 
a las condiciones de los rodillos de alimenta­
ción 32 representados al principio del sistema.
En la práctica, sin embargo, pueden disponerse 
tantos rodillos como se deseen.

. El grado de tratamiento ténníoo de
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la tira a través del sistema descrito, depende 
de una serie de factores que conprtilden la lon- 
git ud del horno de tratamiento; el ritmo de cal­
deo y el tiempo de inmersión. En un sistema, un 
horno de 61 metros puede calentar una tira de 
aluminio de 1,52 mm de espesor, a razón de unos 
6,10 metros por minuto.

Como antes se indicó, el homo de 
tratamiento térmico, como se representa en las 
figs. 2ja y 2b, comprende en general una serie 
de secciones preparadas de sostén por medio de 
aire. Como ejemplo, pueden disponerse unas a con 
tinuación de otras, diez secciones separadas de 
unos 6 metros, para foimar el horno de sostén 

mediante aire, que puede construirse en lonas 
de seccionas uncLurpias, de dos ó vr-es grupos de 
sostén, siendo prácticamente Idénticos dichas 
secciones. Cada grupo de unos ¿ metros, por ejem 
pío, comprende con preferencia un dispositivo de 
caldeo de aire y un sqíante de gas, y forma una 
unidad completa don circulación, oaldao y control 
individuales. El aire calentado se insufla a tra­
vés de conductos o tuberías convenientes, a una 
cámara alargada. Además, cada grupo de socíen de 
unos 6 metros, contiene una placa defloctora alar 
gada, correspondiente (o medio equivalente) que di, 
rige el aire caldeado hacia el exterior desde la 
línea central de la cámara, en dirección a los 
bordes de la tira metálica que se sostiene.

La fig. 3 es un corte transversal de
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un horno de tratamiento térmico, a travos de una 
de las secciones 5C de sostánpor medio de aire, 
que constituye el homo 48 de tratándente térmi- 
co de la fig. 2a. El homo de t re temiente tér­
mico, comprende' un cuerpo o envoltura exterior 
72 y equipo adecuado para proporcionar el sopor­
te atediante aire que, contiene en combinación, el 
medio de expulsión de gas. Se dispone un motor 
74 para impulsar la transmisión de correas 76 que, 
a su vez, acciona el ventilador 78 qu.e insufla aire 
a través del conjunto 80 de suministro del mismo, 
que comprende los conductos para la corriente de 
aire mas allá de un tubo 82 de quemador y radia­
ción que caldea el aire hasta el calor deseado pa 

ra alcanzar la temperatura de tratamiento térmico. 
El aire caléntado puede constituir el solo origen 
o manantial de calor para la operación de tratamien 
to térmico. Se dispone un conjunto de registro 84 
para favorecer el ajuste delvolumen de aire y su 
presión. El conjunto de registm 84 puede compren 
der ventajosamente una serie de hojas prácticamen 
te paralelas, cada una de las cuales está acopla­
da a un sistema central de palancas 85 para ajus­
tar la circulación de aire en el interior del con 
junto 80 de suministro de aire. Este registro pue­
de regularse automáticamente para mantener una 
presión predeterminada y constante, deseada, en 
la cámara 86. El edre calentado pasa a través de 
la cámara de presión 86 moviéndose longitudinal­
mente por debajo de la solera 90, contra la pla-30.
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ca Reflectora 88 desde la cual se curva hacia el 
exterior en direcciones opuestas alejándose de la 
línea central de la cámara de presión 86. El aire, 
por este medio, se distribuye prácticamente de mo­
do unifoima, y de acuerdo con la velocidad, pre­
sión, etc. puede proporcionar un sostén prácti­
camente uniformo para el elemento o cuerpo 92.
La solera 90 del aire de sosten, funciona como 
medio de confinamiento de la corriente de aire, 
dirigiendo el aire desviado hacia el exterior, en 
dirección a los bordes de la tira metálica 92 
que se sostiene de este modo, por lo menos par­
te, y en general la mayoría del aire calentado, 
se desplaza hada el exterior antes de ponerse en 

contacto con la tira metálica. Como se indica en 
la fig. 3, la solera 90 del aire de sostén es 
prácticamente divergente, en forma de elementos 
en V, con el ángulo de inclinación dirigido ha­
cia arriba ventajosamente constituido por incre­
mentos como se representa en 90a y 90b. De es­
te modo, los medios de confinamiento de la co­
rriente tienen secciones de pendiente deprecien 
te. La i'oima total del cedió de com macuenco o 
restricción de la c o mencé es tal que propor­
ciona un paso para la corriente, do sección trans­
versal de superficies gradualmente decreciente, 
confinando así progresivamente la corriente hacia 
el exterior. La solera 90 del aire de sostén, es­
té constituida con preferencia por secciones pla­
nas estables y no deformadles, tales como de la-
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drillo o piezas de fundición refractarias, da­
do que la^hemperatura del aire puede ser del orden 

de 538RC, para el tratamiento térmico de la tira 
metálica.

Se ha comprobado que la forma de pen­
dientes múltiples en las placas de la solera, del 
tipo descrito, permite una distribución de tempe­
ratura más uniforme a través de la superficie de 
la sección transversal de la plancha metálica que 
se sostiene y se trata térmlcactente. Además, com­
binando la pendiente de las placas inclinadas de 
la solera, es posible aumentar la altura de la 
tira sobre la abertura de descarga de la cámara, 
manteniendo a la vez una inclinación relativamen 
te baja de la solera. Esto es importante cuando ha 
de evitarse el contacto entre la tira metálica 
y la placa deflectora y, especialmente, cuando 
la tira metálica que se sostiene es de anchura 
reducida.

Una representación de esta caracte­
rística ventajosa de combinación de la pendien­
te, puede observarse en la fig. 4. La represen­
tación esquemática, indica detalles dimensiona­
les aclaratorios de una construcción preparada 
para el soporte mediante aire de una tira cual­
quiera, pero se representa el sostén de una tira 
de aluminio de 1524 mm de ancho, Una presión en 
la cántara de 27,94 Mm de columna de agua, puede 
soportar o sostener una hoja de aluminio de 
10,16 x 15,24 mm de ancho a una distancia de30
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47,63 mm de la solera en el borde de la plancha.
Un orificio de 76,20 mm en la cámara, y una pla­
ca deflectora de 76,20 mm situada a una distancia 
de 41,28 mm por encima del borde interior de la 
placa de solera inclinada, son las representadas 
en el esquema. La pendiente de la solera inclina­
da, se combina en incrementos con el incremento 
o sección interior proporcionando una elevación 
de 41,28 mm en 266,70 mm y un segundo incremento 
o sección exterior con una elevación de 2,54 mm 
en 508 mm. Bs evidente, por tanto, que pueden de­
terminarse fácilmente las dimensiones especiales 
para distintos sistemas.

Una característica adicional, cuando 
el aire de sostén se utiliza para calentar la ti­
ra metálica durante el tratamiento térmico es que, 
ajustando la anchura de la placa deflectora, pue­
de obtenerse una mejor uniformidad de temperatura. 
Así, de acuerdo con este invento, ajustando la 
anchura de la placa deflectora, es posible lograr 
una uniformidad perfeccionada de la temperatura 
durante el caldeo, entre el borde y el centro de 
la tira. En un horno de tratamiento térmico que 
contiene una serie de secciones separadas de sopor 
te, es posible variar la temperatura dentro del 
homo de tratamiento térmico, de acuerdo con cual­
quier ciclo deseado de tratamiento térmico, dado 
que el aire empinado para sostener la tira metá­
lica, funciona también para calentar la tira y 
mantenerla a la temperatura del tratamiento tér-
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mico. Dado que la temperatura del aire usado pa­
ra el sostén dentro de cada uno de los grupos de 
soporte, puede controlarse separadamente, es po­
sible obtener precisiones considerables en la re­
gulación de la temperatura durante el tratamien­
to térmico. Así, por ejemplo, si se desea, pue­
de usarse una primera zona, constituida por una 
o más secciones, para el caldeo previo de la tira 
metálica, y zonas superiores de una o más seccio­
nes, pueden utilizarse para elevar ls tira a la 
temperatura de tratamiento térmico. Las secciones 
restantes pueden emplearse para mantener la tira 

en temperatura y proporcionar una zona de sos­
tén a la tira calentada.

Una característica adicional, venta­
josa, de un horno de caldeo dotado de secciones 
individualmente comprobadas, es la flexibilidad 
del sistema de tratamiento térmico para el cambio 
de bandas metálicas de espesores y anchos distin­
tos o también de oomposición diferente. Estudian­
do la posición en el interior del homo de un ex­
tremo de "cola" de una tira existente unido al ex­
tremo de "cabeza" de una tira entrante, es posible 
reajustar la presión controlada en la zona de la 
cámara por debajo de la tira entrante, en orden 
consecutivo desde el extremo de entrada del hor­
no, al entrar la tira. Así, dos tiras de sección 
transversal radicalmente distinta, pueden acomo­
darse simultáneamente en el interior del horno con 
la pérdida mínima por desecho en la junta unida o

. 'i* .
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cosida. Un modo adecuado para el estudio o ave­
riguación de la junta de las tiras en el inte­
rior del horno, es uniendo un dispositivo tal 
como un generador de impulsos a los rodiüos de 
sujeción y tracción a t revés de los cuales pasa 

la tira.
Desde luego, una ventaja principal 

del horno de tratamiento en que se utilice este 
invento, es la posibilidad de tratar térmicamen­
te tiras metálicas sin contacto material de las 
mismas con ningún elemento macizo de soporte.
Esto permite que la tira metálica se trate tér­
micamente sin obtener pérdidas indebidas por 
desechos resultantes de deterioros o defectos 
de las tiras metálicas. Además, dado que la tira 
está completamente sostenida por aire mientras 
se encuentran las condiciones de caldeo, se eli­
minan virtualmente las pérdidas fricciónales, y 
la fuerza necesaria para impulsar la plancha a 
través de las zonas de tratamiento del horno, es 
reducida en comparación con la precisa en siste­
mas en los que la tira metálica calentada forma 
contacto con elementos macizos de sostén. Así, el 
peligro de separación o disgregación de la tira 
metálica caliente, por ejercerse en ella una fuer 
za superior a la resistencia tensil máxima de la 
misma, queda eliminado para todos los fines prác­
ticos. la resistencia a la tensión de la tira me­
tálica caliente es relativamente reducida.

Como se ha indicado anteriormente,
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un elemento sostenido por un medio gaseoso, de 
acuerdo con el tipo de sostén desde la parte in­
ferior, de este invento, posee una tendencia al 
auto-centrado. Así, la tira metálica, mientras 
se desplaza a travás del horno de tratamiento 
térmico, sobre la solera de sostén mediante aire, 
no precisa mecanismo de guía para mantener la ti­
ra sobre el lecho de soporte por aíre. El peso 
de la misma tira proporciona una fuerza de repo­
sición suficiente, de tal modo que la tira metá- 
licajpermanece prácticamente centrada en la sole­
ra prolongada en forma de V, eliminando así la 
necesidad de equipo de guía costoso.

En el caso ai que se desea convenían, 
te reducir al mínimo la longitud total del horno 
de tratamif-nto térmico, es posible disponer va­
rias secciones individuales, colocadas verticaL- 
mente una sobre otra. Con referencia a las figs.
5 y 6, se representa en ellas un horno de trata­
miento térmico, continuo y de pasos múltiples, 
en el que se utilizan la combinación de sostén 
inferior de este invento.

Como puede observarse en la fig. 5, 
se dispone un cuerpo exterior de horno 1 1 2, y una 
serie de secciones. Se representan tres secciones 
118, 122 y 126 para fines aclaratorios. Cada con­
junto de sostén por aire, tiene, asociados con él, 
medios de expulsión de gas independientes, provis­
tos de unidades de alimentación 119, 123 y 127 
respectivamente, y soplantes 120, 124 y 128 para
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el control independiente dedada sección. El aire 

calendado se insola desde soplarías 120, 124 y 
128 a través de las c&aaras de presión 117, 125 
y 129 y de los orificios 115, 121 y 130 de las 
mismas (como representan las flechas) y desde 
ellos el aire calentado se dirige hacia el exte­
rior en dirección a las partes periféricas late­
rales de la tira 140, por placas deflectoras 132, 
134 y 136, y se confina progresivamente. El aire 
calentado se hace recircular como se indica (por 
flechas) y para la regulación del mismo se dispo­
nen de registros 133, 135 y 137.

Como puede observarse en la flg. 6, 
la tira metálica 140 penetra en el horno de paao 
triple, por encima del rodillo superior de guía 
142, y atraviesa toda la longitud del horno. Cada 
sección, puede comprender una serie de zonas sepa­
radas de sostén por aire (tantas como se deseen) 
dispuestas en tándem, análogas al horno 48 re­
presentado en la fig. 2, prolongadas prácticamen­
te en toda la longitud del homo como se indica. 
Con preferencia, se disponen medios de cambio de 
dirección en los extremos alternativos de las sec­
ciones del horno, para cambiar el sentido de des­
plazamiento de la tira metálica y dirigir ésta a 
una sección adyacente. Los medios de inversión se 
colocan ventajosamente entre secciones adyacentes. 
Así, en los extremos de coda sección, la tira me­
tálica se iíivierte sobre rodillos de inversión 
adecuados 144 y 145 que pueden ser.,, por ejemplo
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rodillos neumáticos o rodillos Metálicos revesti­
dos de grafito. La tira metálica 140, con preferen 
cia (pero nó necesariamente) abandona el horno desd 
el lado opuesto al de entrada por encima del rodi­
llo de guía 143*

El aire calentado para el tratamiento 
térmico, se introduce en 149; circula como indi­
can las flechas en las figs. 5 y 6 y sale por 1 5 0. 
Se dispone puertas 151 y 15 2 para el acceso al hor­
no y para facilitar la colocación de la tira metá­
lica 142, cuando sea necesario. Las guías o zapa­

tas 153 y 154 sirven para dirigir la tira sobre 
las soleras de soporte mediante aire. El horno pue 
de contener tantos pasos horizontales como se pre­
cise. Además la tira puede entrar por la parte su­
perior o por la inferior, y abandonar el horno por 
el mismo lado que ingresó, o por el lado opuesto.

Otra construcción de este invento 
prevé el empleo del mismo parala elevación, des­
de la parte superior de los elementos, de una su­
perficie prácticamente plana o lisa. Al amontonar 
y retirar determinados artículos, tales como ele­
mentos delgados prácticamente planos, es a menudo 
difícil, si no imposible, llevar a cabo la opera- 
oión sin riesgo elevado de deterioro de dichos ele­
mentos. Son ejemplos clásicos de este tipo de ar­
tíceos, las planchas delgadas de metal, tal co­
mo aluminio, o las hojas delgadas de vidrio, pa­
pel, etd.

En una operación de esta naturaleza30
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tal como se practica actualmente, las,planchas 
delgadas de aluminio se amontonan y separan me­
diante dispositivos en los que se emplean "copas" 
o ventosas de aspiración que están destinadas a 
ponerse en contacto con la plancha metálica para 
aplicar una fuerza de elevación suficiente para 
el transporte de los elementos. Las copas de as­
piración, en general, dejan señales en la plancha 
metálica y son poco satisfactorias. Las copaste 
aspiración utilizadas para la retirada de las 

planchas son además poco satisfactorias dado que 
la acción de sujeción del labio, que puede ser de 
caucho o de otro material, al ponerse en contacto 
con la plancha dá por resultado una acción de 
deslizamiento o "frotación" del borde o labio de 
la copa en la plancha, al crearse la fuerza de as­
piración. Este contacto dá además como resultado 
en algunos casos el señalar las planchas y, ade­
más, la marca en forma de anillo persiste duren te 
el tratamiento ulterior de la plancha. El disposi­
tivo de sostón de acuerdo Con este invento, pue­
de utilizarse ventajosamente para el soporte desde 
una posición superior o, en otro s términos, para 
levantar elementos planos delgados, desde la par­
te superior, sin los inconvenientes citados.

Como anteriormente se indicó, aumentan 
do la presión en la cámara, por encima de la pre­
cisa para mantener la plancha o tira plana, es po­
sible arrastrar el centro de la plancha fuertemen­
te contra la placa deilectora de tal modo que la
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plancha áe sujete eficazmente. Una placa áeflec­
tora puede construirse tan ancha como se precise 
para el contacto adecuado de soporte con la su­
perficie del elemento sostenido. Además, las 
placas deflectoras amplias, permiten la reducción 
de las presiones de la cámara hecesarlas para una 
fuerza equivalente de sujeción. Así, invirtiendo 
el grupo de soporte descrito con referencia a la 

fig. 1 ; y colocándolo en sentido contrario, este 
invento puede adaptarse para la elevación de ele­
mentos planos y delgados tales como planchas de 
aluminio o planchas delgadas de vidrio, desde la 
parte superior del elemento.

Como puede observarse en la fig. 7, 
losntedios de emisión o expulsión de gas, compren­
den una cámara 155 acoplada a un generador adecua­
do de presión y a una placa deflectora 156, y se 
disponen por encima de un elemento plano 157 que 
ha de elevarse con los medios de dirección del 
gas (placa deflectora) situados entre dicho ele - 
mentó 157 y la abertura de descarga 159. Los me­
dios de confinamiento 158 de la corriente gaseosa 

pueden todavía inclinarse uniformemente hacia un 
plano prácticamente paralelo al elemento plano a 
levantar sin embargo, la seoción transversal en 
forma de V se invierte como se indica. De este 
modo, la corriente de gas se confina progresiva­
mente hacia el exterior a las partes periféricas 
del elemento 157. Las aberturas de descarga 159 
formadas por la combinación da la placa deflecto-
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ra 156 con los bordes internos de los medios 158 

de confinamiento de la corriente gaseosa., son ge­
neralmente de magnitud inferior a la precisa pa­
ra sostener desde la parte inferior, y los medios 
158 de confinamiento de la corriente, son de un 
ángulo único y uniforme sin combinación de pen­
dientes. Por lo menos parte de la corriente de 
gas, se pone en contacto con el artículo despuás 
de dirigirse hacia el exterior. KL elemento 157 
se sujetará directamente contra la placa deílec- 
tora 156, manteniendo una presión en la cámara y 
una velocidad del aire adecuadas. La placa deflec- 
tora 156 puede cubrirse con un material adecuado 
tal como gamuza o similar para proporcionar una 
superficie apropiada de gran superficie de con­
tacto sin riesgo de deterioro para la superficie 
del elemento que se levante y sujete.

Las figs. o y  ̂representan una apli­
cación del tipo de elevación desde la parte supe­
rior, de este invento, en el que una sene de sec­
ciones separadas de soporte se utilizan en combi­
nación. En esta disposición, dos conjuntos inde­
pendientes de elevación 160 y 170 como se indica 
esquemáticamente en la fig. 8 , comprenden medios 
de expulsión de gas que tienen cámaras de presión, 
medios de confinamiento de la corriente inclinados 
en forma de V, y placas deflectoras. El aire se in­
troduce en las secciones de sostón, en 161 y 171 
respectivamente, sometido a presión regulada y des­
de un origen apropiado, que no se representa, a
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través de tuberías convenientes. Los medios de re­
gulación dispuestos en 162 y 172 permiten el ajus­
te y la regulación de la velocidad de presión del 
aire introducido. Los medios de regulación, con 
preferencia, son válvulas de abertura rápida, des­
tinadas a introducir o a interrumpir el aire que
se dirige a los grupos de soporte 160 y 170, como 
se precise. El cierre del aire, soltará el sopor­
te proporcionado por los grupos de elevación. Una 
correa continua 180 o una impulsión independiente 
mente controlada, está preparada para avanzar a 
lo largo y por debajo de la placa deflectora in­
ferior de los grupos independientes 160 y 170 de 

elevación por medio del aire. Como se indica, los 
rodillos de impulsión 181 y 182 sostienen la co­
rrea continua l8C en los extremos de las seccio­
nes dispuestas una junto a otra de sostén por el
aire.

na estructura de sostén mediante el
aire, se representa con mayor detalle en Is fi­
gura 9. Como puede observarse, los conjuntos de 
elevación 160 y 170 comprenden, ventajosamente, 
una serie de placas Reflectoras 191 a 193. Se dis­
ponen medios divergentes on forma de V 190 de con­
finamiento de la corriente, y placas Reflectoras 
191 a 193 dispuestas de tal modo que sean simé­
tricas alrededor de un eje a través de la cámara 
de presión 189 de los medios de expulsión de gas. 
Debajo de la placa deíleotora inferior 193 se encuen 
tra la correa transportadora continua 18o, que co-
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mo se representa en la fig. 8 y 9; se acciona por 
medio de un motor y se controla individualmente.
Las placas deflectoras se disponen a una distan­
cia predeterminada entre sí, de tal modo que pro­
porcionen aberturas de descarga adecuadas entre 
ellas, para la descarga del viento introducido 
a presión en la cámara 139 mediante tuberías 194.

Se represennan, por vía de ejemplo, 
crea prectas deíreutora^. En la práotiica, se uti­
lizan ventajosamente una serie de placas deíiec- 
toras en la elevación o sostén desde la parte 
superior, para conseguir un soporte unif otme de 
planchas amplias, y el numero de placas deflecto- 
ras etn&Leadas, dependerá del tamaño de le plancha 
a sostener, de su peso, de la longitud de sostén, 
etc. El dibujo de la fig. 9 no está a escala pero 
sirve para indicar la relación de los componentes. 
Por vía de ejemplo, la pendiente de los medios de 
confinamiento de la corriente gaseosa 190, puede 
ser de 12,70 mm en 100,6 mm y la distancia desde 
el orificio definido por la placa deflectora cen­
tral e inferior a la línea central de la cámara, 
puede ser de 304,8, 197,8 y 50,8 mm respectiva­
mente, con orificios de J,l8 mm. Las placas de- 
flectoraa pueden tener un espesor de 1 ,5 9 mm y 
ser de acero.

Como se indica en la fig. 8, la co­
rrea transportadora continua 180 funciona a tra­
vés de los dos grupos de elevación 160 y 170 in­
dicados, que se disponen en tándem para estar uno
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junto a otro, (podrían también ser contiguas si 
se deseara), y girar alrededor de rodillos 181 

y 182. Si es conveniente, la superficie de la co­
rrea transportadora puede ser de tejido suave o 
material análogo, para impedir el deterioro de 
la superficie de los elementos delgados y prácti­
camente planos que han de elevarse y transpor­
tarse .

Como puede verse en la fig. 8 , las 
planchas separadas de aluminio o de otro material 
pueden desplazarse sobre medios de manejo 176 y 
amontonarse en la plataforma elevadora loó, que 
es aceptable. Los medios 1/6 de manejo de las 
planchas, se disponen a una distancia predeter­
minada por deoajo del grupo elevador 160, o al 
contraria, para permitir que la plancha 200 se 
disponga dentro de la fuerza elevadora del aire 
creada por el grupo 160. Al recogerse la placa o 
plancha plana por fas fuerzas producidas por el 
grupo elevador 160, queda eficazmente sujeta con 
tra la correa transportadora continua 18 0, y 
luego se transporta por esta correa al grupo ele­
vador 170. Cuando la plancha se encuentra sobre 
la plataforma 166 no está ya sometida a la fuer­

za de elevación del conjunto 160, el conjunto de 
elevación 170 puede interrumpirse por la válvula 
172 y peimltir que la plancha caiga sobre el mon­
tón de planchas 201 que descansan en la platafor­
ma elevadora 166. Para impedir el desplazamiento 
relativo (y las señales correspondientes) entre
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las planchas 200 y el transportador 176 cuando 
las planchas se retiran de éste, el transporta­
dor 180 ha de desplazarse a la misma velocidad 
a que se desplaza el transportador 176.

Si se desea, los grupos elevadores 
pueden estar suspendidos y hallarse dotados de me­
dios de elevaoión o, como variante, el transpor­
tador 176 puede tener medios de elevación. En una 
disposición de esta naturaleza al retirar la plan 
cha del transportador 1 76, la correa transporta­
dora l80 puede impulsarse a una velocidad supe­
rior a la del transportador 176, permitiéndose 
asi que la plancha 2C0 se coloque completamente 
por debajo del grupo elevador 160, antes retirar­
se y reduciendo luego la distancia entre las co­
rreas 180 y 1 7 6, hasta que la plancha se eleva 
por la acción del grupo elevador 16C.

Es desde luego evidente que el siste­
ma representado en las figs. 8 y 9 puede funcio­
nar en sentido contrario. Así, las plan chías amon 
tonadas pueden cargarse en la plataforma elevado­
ra 166 y recogerse por una fuerza de elevación 
producida en el grupo elevador 1 7 0, moverse por 
el dispositivo de correa transportadora continua 
180 al grupo elevador 160 en el que se sueltan y 
dejan caer sobre los medios adecuados de manejo 

de planchas 176. Las planchas de tira metálica u 
otro material pueden amontonarse o retirarse de 
este modo, como se desee.

Los ejemplos anteriores d.e los distin

V.

T.' '*



-45-

5.

10.

15.

20.

25.

tos tipos áe este invento, se destinan a los fi­
nes aclaratorios únicamente. Es evidente que pue­
den introducirse distintos cambios y modificacio­
nes en este invanto, sin separarse de los princi­
pios y del espíritu del mismo. Por estas razones, 
el alcance de este invento solo debe limitarse por 
las reivindicaciones adjuntas y no por la descrip­
ción anterior.

N 0 T A
Descrita suficientemente la naturale­

za del invento, asi como la manera de realizarlo 
en la práctica, debe hacerse constar que las dis­
posiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no 

alteren suprincipio fundamental. También se hace 
constar que el invento se refiere a una Solici­
tud de Patente presentada en Norteamérica con fe­
cha 11 de agosto de 1.961, nS 130.889 acogiéndose, 
por lo tanto, a los beneficios que conceden los 
convenios internacionales en vigor, y siendo lo 
que constituye la esencia del referido invento y 
por lo que se solicita Patente de Invención por 
20 años en España: "ER0C1DIMI1.NTC Y APARATO PARA 
EL TRATAMIENTO TERMICO DE BANDAS METALICAS"; ca­
racterizándose por lo siguiente:

IB - Procedimiento pora el tratamien­

to térmico de bandas metálicas, caracterizado por 
comprender el introducir dichas bandas en un hor­
no de tratamiento térmico; el hacer pasar las ban­
das citadas a través de una serie de seooiones de30
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soporte, en las que lajbanda metálica se somete 
a la temperatura de tratamiento térmico, el sos­
tener dichas tiras durante su paso a través de 
las mencionadas secciones de soporte, por expul­
sión de un gas a través de un orificio di^uesto 
por debajo de las bandas metálicas; el dirigir 
por lo menos una parte de la corriente de gas 
hacia el exterior, en trayectorias opuestas, aleján 
dose de dicho orificio y el cerrar progresiva­
mente las trayectorias de circulación del gas di­
rigido hacia el exterior para descargar el gas ci­
tado a lo largo y por debajo de los bordes late­
rales de las bandas metálicas sostenidas.

2§ - Procedimiento, según reivindica­
ción 18, caracterizado porque el gas de soporte 
se calienta antes de la expulsión a través del 
orificio, y proporciona el calor necesario para 
someter la banda metálica a las temperaturas de. 
tratamiento térmico.

38 - Proccdimientopara el tratamien­
to térmico de bandas metálicas, caracterizado por 
comprender el introducir la banda en un homo de 
tratamiento térmico; el hacerla pasar a través de 
una serie de secciones, por cuyo medio dicha ban­
da se desplaza verticalmente desde la elevación 

a que entró en el horno de tratamiento térmico{ 
el sostener dicha banda durante el paso a través 

de la serie de secciones, expulsando un gas a 
través de un orificio dispuesto por debajo de di­
cha banda metálica; el dirigir por lo menos una
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parte de la corriente de gas hacia el exterior, 
por trayectorias opuestas alejándose de dicho 
orificio, y el confinar progresivamente los pa­
sos de la corriente de dicho ,gas dirigido hacia 
el exterior, para el descargar el gas citado a 
lo largo y por debajo de los bordes laterales de 
la banda metálica sostenida.

4* - Procedimiento, según reivindi­
cación 3 3, caracterizado por comprender el intro­

ducir la banda en un horno de tratamiento térmico; 
el hacer pasar la banda a través de una serie de 
secciones verticalmente dispuestas, por cuyo me­
dio la banda ae desplaza verticalmente desde la 
elevación a que penetra en el homo de tratamien­
to térmico; el invertir la dirección de desplaza­
miento de dicha banda entre secciones vertical­
mente dispuestas y adyacentes; el sostener dicha 
banda durante el paso a través de cada una de di­
chas secciones, expulsando un gas a través de un 
orificio dispuesto por debajo de la banda metáli­
ca; el dirigir por lo menos una parte de la co­
rriente de gas, hacia el exterior, en trayectorias 

opuestas alejándose de dicho orificio, y ol confi­
nar progresivamente los pasos de la corriente del 
gas dirigido hacia el exterior, para descargar 
éste a lo largo y por debajo de los bordes late­
rales de la tira metálica sostenida.

53 - Procedimiento, según cualquiera 
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 
por comprender el calentar rápidamente la banda den

-í* - -'I*'' .4'
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tro del grado de temperaturas de caldeo; el mante­
ner la temperatura de la banda dentro do dicho gra 
do durante un tiempo suficiente para permitir que 
prácticamente todos los componentes solubles pasen 

a la solución sólida, y el enfriar la banda citada, 
y además, por la. mejora que comprende el sostener 
la banda mencionada, mientras se trata térmicamen­
te, expulsando un gas calentado a través de un ori 
ficio dispuesto por debajo de dicha banda, él di­
rigir el gas hacia el exterior en sentidos contra­
rios hacia los bordes laterales de la banda metá­
lica; el confinar progresivamente los pasos de la 
corriente de dicho gas dirigido hacia el exterior 
y el descargarlo a lo largo y por debajo de los 
bordes de la tira metálica sostenida.

6a - Procedimiento, según reivindica­
ciones anteriores, caracterizado por una mejora 
que comprende el sostener la banda mientras se 
trata térmicamente, por expulsión de un gas a tra­
vés de un orificio dispuesto por debajo de la mis­
ma; el dirigir dicho gas hacia el exterior en sen­
tidos contrarios desde el orificio, hacia los bor­
des laterales de la banda metálica; el confinar 
progresivamente los pasos de circulación del gas 
dirigido hacia el exterior, y el descargarlo a lo 
largo y por debajo de los bordes laterales de la 
tira metálica sostenida.

73 - Procedimiento, según reivindica­
ción 68, caracterizado porque el gas se dirige ha­
cia el exterior en sentidos contrarios desde el
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orificio, desviándolo antes de que choque con la 
tira metálica.

88 - Aparato para la aplicación poé­
tica del procedimiento según reivindicación 1 &, 
caracterizado por comprender un recinto prolonga­
do horisontalmente en forma de horno; medios de 
expulsión de gas centralmente dispuestos en el 
interior del horno; medios para despedir el gas 
calentado de loápedios de emisión del mismo; me­
dios de desvio preparados pura disponerse entre 
los medios de emisión de gas y la tira metálica, 
para dirigir por lo menos una parto del gas ci­
tado, hacia el exterior, en sentidos opuestos, 
desde los medios de emisión del mismo; medios 

para confinar la circulación de dicho gas hacia el 
exterior, desde los medios de emisión del mismo 
a los bordes laterales de la banda metálica; los 

medios de confinan!-anto citados de la circula­
ción de gas, forran con loe bordes laterales de 
las tiras metálicas, orificios para la descarga 
de dicho gas.

9§ - Aparato, según reivindicación 8§, 
caracterizado por comprender un cuerpo exterior 
de horno, una serie de secciones adaptable para 
sostener bandas metálicas que atraviesen el horno 
da tratamiento,térmico, dispuestas adyacentemente; 
cada sección comprende una cámara de presión cen­
tralmente dispuesta que tiene por lo menos una 
abertura de descarga, para la expulsión de gas; 
medios divergentes en forma de Y de confinamiento
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de la corriente de gas, prolongados hacia el ex­
terior desde la cámara de presión, y medios para 
dirigir el gas expulsado desde la cámara de pre­
sión hacia el exterior en sentidos contrarios ha­
cia les bordes laterales de los medios de confina­
miento, de la corríante,

IOS - Aparato, según reivindicación 
9-, caracterizado porque los medios para dirigir 
el gas expulsado desde la cámara de presión hacia 
el exterior y en direcciones opuestas, compren­
den medios de desvío y la mencionada banda metáli­
ca se coloca de tal moá&i.uo los medios de desvio 
se sitúan entre la abertura de descarga y la ti­

ra metálioa.
113 - Aparato, según reivindicación 

93, caracterizado porque los medios de confina­
miento de la corriente de gas divergen desde la 
cámara de presión hacia el exteiicr, en ángulos 
uniformes inclinados con respecto a la horizontal 
y tienen por lo menos un incremento de pendiente 
decreciente.

123 - Aparato para la aplicación prác­
tica del procedimiento, según reivindicación 13, 
caracterizado por comprender un cuoxpo exterior de 
homo; una serie de secciones preparadas para sos­
tener bandas metálicas que atraviesen el horno y 
dispuestas adyacentemente en el interior del cuer­
po; cada sección comprende una cámara de presión 
centralmente dispuesta, con por lo menos una aber­
tura de descarga; medios da confinamiento de la
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corriente, divergentes y en forma de V, prolonga­
dos hacia el exterior desde la cámara de presión; 
medios para expulsar un medio gaseoso desde la cá­
mara de presión y a travás de la abertura de des­
carga; medios para dirigir el gas expulsado desde 
la cámara de presión hacia d  exterior en senti­
dos contrarios en dirección a los bordes latera­
les de los medios de confinamiento de la corriente; 
medios dispuestos en extremos alternados de las 
secciones de dicho horno, para cambiar la direc­
ción de movimiento de la banda metálica, y  para 
dirigir dicha banda a una sección adyacente.

13§ - Aparato, según cualquiera de las 
reivindicaciones 88 a 118, caracterizado por com­
prender un horno prolongado horizontalmente; medios 
de expulsión de gas centralmente dispuestos en -1 

interior del horno; medios de direcciondel gas pa­
ra dirigir por lo menos mía parte del gas expulsa­
do, desde los medios de expulsión de gas hacia el 
exterior en pasos divergentes; medios para confi­
nar la corriente del gas dirigido hacia el exte­
rior; la tira metálica a sostener se coloca de tal 

modo cue los medios de dirección del gas se sitúan 
entre la tira metálica y los medios de expulsión 
del gaá, y los medios de expulsión del gas y los 
medios de dirección del mismo se encuentran por 
debajo de la banda metálica; los medios de confina­
miento del gas forman, con los bordes laterales de 
la banda metálica medios abiertos para la descar­
ga del gas.
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14s - Aparaio para la aplicación prác­
tica del procedimiento, según reivindicación 3 -, 
caracterizado por comprender un homo de tratamien­
to térmico de pasos múltiplas, que comprende un 
cuerpo exterior; una serie de secciones prepara­
da para sostener bandas metálicas que atraviesen 
el horno de tratamiento térmico, vertical mente dis­
puestas en relación de superposición en el interior 
del cuerpo; cada sección comprende una cámara de 
presión centralmente dispuesta, dotada por lo me­
nos de una abertura de descarga, medios de confi­
namiento de la corriente divergentes y en forma 
de V, que se prolongan hacia el exterior desde la 
cámara de presión; medios para expulsar un medio 
gaseoso desde la cámara de presión a través de la 
abertura de descarga; medios para dirigir el gas 
descargado, desde la cámara de presión hacia el 
exterior en direcciones opuestas y hacía los bor­
des laterales de los medios de confinamiento de la 
corriente; medios dispuestos en extremos alterna­

dos de las secciones de dicho horno para cambiar 
la dirección de movimiento de la tira metálica y 
para dirigir ésta a una sección adyacente.

15-- Aparato, según reivindicaciones 
8 a 14, caracterizado por permitir el sostén de 
uR artículo y por comprender el expulsar un gas y 
el dirigir por lo menos una parte del mismo hacia 
partes periféricas opuestas de dicho artículo a 
sostener, y el poner luego en contacto este artícu 
lo con por lo menos una parte del gas dirigido; el

í - h ' l 'L  ;  
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confinar progresivamente la corriente degas para 
proporcionar aberturas restrictivas para la des­
carga del mismo a lo largo de las partes peri­

féricas del articulo a sostener.
168 - Aparate, según reivindicación 

15 8, caracterizado porquelas etapas de expulsión 
y dirección del gas se realizan sucesivamente.

BB '''
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178 - Aparato, según reivindicación 

158, caracterizado porque los etapas de expulsión 
y dirección del gas se realizan simultáneamente.

188 - Aparato, según reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por peimitir-áL sos­
tén de elementos y por comprender la expulsión de 
un gas a través de un cri '"icio, hacia una super­
ficie de un elemento a sostener; el dirigir, pol­
lo menos una parte del gas hacia el exterior, ai 
trayectorias divergentes separándose del orificio, 

antes de chocar con el elemento; el confinar pro­
gresivamente los pasos de circulación del gas pa­
ra proporcionar una abertura restrictiva para la 
descarga del gas a lo largo de por lo menos una 
parte de la periferia del elemento que se sostie­
ne.

198 - Aparato, según reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado por permitir el sos­
tén de elementos sin contacto físico entre compo­

nentes sólidos de sostén y por comprender el expul 
sar un gas a través de un orificio, hacia el lado 
inferior de un elemento a sostener; el dirigir por 
lo menos una parte de dicho gas hacia el exterior

i#/-:.
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por trayectorias divergentes separándose del 
orificio, antes de chocar con dicho demento; el 
confinar progresivamente los pasos de circulación 
del gas para proporcionar una abertura restricti­
va para la descarga del gas, en lo periferia del
elemento que se sostiene.

203 - Aparato, caraaterisado por per­
mitir el sostén, según especificado en la reivin­
dicación 193, y porque la parte de gas dirigida 
hacia el exterior se dirige hacia el exterior 
y 1igeramintqhacia arriba desde el orificio, por 
cuyo medio el soporto del elemento tiende s ser 
aut o-oe ntra d or.

218 - Aparato para la aplicación prác­
tica del procedimiento antes descrito, caracteri­
zado por permitir el sostén, y por comprender el 
expulsar un gas a través de un orificio, hacia la 
parte superior de un elemento a sostener; el di­
rigir dicho gas hacia el exterior en trayectorias 
opuestas separándose del orificio; el confinar pro 
gresivamente las trayectorias de circulación del 
gas para proporcionar una abertura restrictiva pa­
ra la descarga del mismo a lo largo, de, por lo 
menos, una parte de la periferia del elemento que 
se sostiene.

22& - Aparato, según reivindicación 
21§, caracterizado por poimitir el sostener ele­
mentos, y por comprender el expulsar un gas a tra­
vés de un orificio, hacia la cara superior de un 
elemento a sostener; el dirigir por lo menos una



parte del gas haoie el exterior, por trayectorias 
divergentes separándose del orificio, antes del 
choque con dicho elemento; el confinar progre­
sivamente las trayectorias de circulación de di­
cho gas para proporcionar una abertura restricti­
va para la descarga del gas a lo largo de por lo 
menos una parte de la periferia del elemento que 
se sostiene.

2j3 - Aparato, según reivindicacio­
nes anteriores, caraeterizado por una mejora que 
comprende elementos de transporte que implican 
el sostener dichos elementos durante el trasla­
do de los mismos, por expulsión ae un gas a tra­
vés de un orificio dispuestos ea uh lauo di­

cho elemento; el desviar por lo menos una parte 
de dicho gas antes de chocar con el elemento por 
él sostenido; el 3iri¿̂ i.r el gas en sentidos con­
trarios separándose del orificio, y el proporcio­
nar una fuerza de sostén para el elemento cita­
do; el confinar progresivamente la circulación 

del gas dirigido hacia el exterior y el descar­
gar el gas en la perifolla del demento.

248 - Aparato, pegón reivindicación 
23s, caracterizado porque por lo menos una parte 
del gas de soporte forma contacto con el artícu­
lo sostenido, en ángulos inclinados en la direc­
ción de Movimiento ne uicno artículo, y propor­
ciona por lo menos parte de la fuerza de movi- 
mionto para el mismoí

236 - Aparato, según reivindicacío-



nea anteriores, caracterizado por comprender me- r,- 
dios de expulsión de gas provistos de aberturas p

pj'- : '
para la descarga del gas y meoios de dirección
del mismo para dirigir por lo monos una parte del i;.
gas expulsado, por trayectorias divergentes; los 
medios de dirección del gas durante la operación 
de sostén, estén preparad os para dirigir el gas 
por las trayectorias divergentes, nacía partes pe­
riféricas del articulo a sostener; medios para oon 
finar la corrí-mtfde gas dirigido; el artículo a 

sostener se coloca de tal modo que por lo menos 
tena parte de loe medios de dirección del gas está 
situada entre el artículo y los medios abiertos 
de descarga; dichos medios de confinamiento del gas 
forman oon por lo menos una parte de la periferia 
del artículo sostenido; medios abiertos para des­
cargar el gas citado*

269 - Aparato, segón reivindicación 259, 
caracterizado por comprender medios de expulsión 
de gas que tienen por lo m nos una abertura de des­
carga; medios de dirección del gas para dirigir 
por lo m-nos una parte del gas expulsado da los 
medios de expulsión del mismo, en dirección ex­
terior y por trayectorias divergentes; medios para 
confinar la corriente del gas dirigido hacia el 
exterior; el artículo a sostener se coloca de tel

t i
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modo que los medios de d'irección del gas se colo­
quen entre el artículo y la abertura de descarga; 
los medios de confinamiento del gas forman, con por 1  ̂
menos una parte de la periferia del artículo soste-
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niáo, medios abiertos para descargar dicho gas.

2?s - Aparato, según reivindicacio­
nes 25 y 26, caracterizado por comprender, medios 
de expulsión de gas que tienen por lo menos una 
abertura de descarga; medios de desviación del 
gas dispuestos adyacentes a la abertura de des­
carga y en relación de oposición pera el gas emi­
tido desde la abertura de descarga, desviando con 
ello por lo menos uno parte del gas por trayecto­
rias divergentes; medios para confinar la carien- 
te del gas desviado; el artículo a sostener se co­
loca de tal modo que los medios de desviación se 
sitúan entre dicho artículo y la abertura de des­
carga; los medios de confinamiento del gas forman, 
con ijhor lo menos una parte de la periferia del ar­
tículo sostenido, medios abiertos para descargar 
el gas.

28á - Aparato, según reivindicaciones 
25, 26 y 27, caracterizado por comprender medios 
de expulsión de gas; medios de dirección del gas 
para dirigir por lo menos una parte de éste expul­
sado por los medios de expulsión del mismo, hacia 
el exterior por trayectorias divergentes; medios 

para confinar la corriente del ^as dirigido hacia 
el exterior; el articulo a sostener se coloca de 
Ral modo que los medios de dirección del gas se 
hallen situados entre el artículo y los medios de 
expulsión del gas y tanto los Biedios de expulsión 
del gas como los de dirección del mismo se encuen­
tran debajo del artículo; los medios de confina-

1 ,̂ .'1,
-A'

30



5.

10.

15-

20.

25.

30.

'

-59-
miento de la corriente Ael gas, fornan, con por 
lo menos una parte de la periferia del artículo 
sostenido, medios abiertos para descargar el 
gas.

29§ - Aparato, según reivindicación 
28*, caracterizado porque los medios de confina­
miento de la corriente del gas son elementos di­
vergentes en forma de V prolongados hacia el ex­
terior desde los medios de expulsión de gas, con 
ángulos uniformes inclinados hacia arriba con 

respecto a la horizonte! .
30* - Aparato, según reivindicación 

29*, caracterizado porque los medios de confina­
miento en la corriente, tienen secciones exterio­
res de inclinación decreciente.

31* - Aparato, según reivindicación 
21*, caracterizado por comprender medios de ex­
pulsión de gas; medios de dirección de óste, pa­
ra dirigir por lo menos una fiarte del gas expul­
sado desde los medios de expulsión del mismo, ha­
cia el exterior por trayectorias divergentes; me­

dios para confinar la corriente del gas dirigido 
hacia el exterior; el artículo a sostener se colcoa 
de tal modo que los medios de dirección del gas se 
sitúan entre el artículo y los medios de expulsión 
del gas, y tanto los medios de expulsión del gas 
como los de dirección del miaño, se hallan por 
encima de dicho artículo; los medios de confina­
miento del gas forman, con por lo menos una parte 
de la periferia del artículo sostenido, medios
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abiertos para descargar el gas.
328 - Aparato,según reivindicación 

318, caracterizado porque loá Medios de dirección 
del gas,contienen una serie de elementos planos.

338 - Aparato,para la aplicación 
práctica del procedimiento antes descrito,carac­
terizado por comprender una serie de secciones 
alargadas de sostén? cala se colon comprende me­
dios de expulsión de gas que tienen /tedios de 
descarga abiertos? medios de dirección del gas, 
para dirigir por lo menos une. parto del gas ex­
pulsado, por trayectorias divergentes; los medios 
de dirección del gas durante la operación de sos­
tén, están preparados para dirigir el gas por 
las trayectorias divergentes hacia partes peri­
féricas del articulo a sostener? medios para 
confinar la corriente de dicho gas dirigido? el 
articulo a sostener se coloca de tal nodo que 
los medios de dirección del gas se coloquen 
entre el articulo y los medios abiertos de des­
carga? los medios de confinamiento del gas for­
man con por lo menos una parte de la periferia 
del articulo sostenido, medios abiertos para des­
cargar el gas? medios que comunican movimiento, 
asociados con los medios de expulsión de gas 
que dan lugar a una con "lente de gas -que circula 
on la dirección de transporte y se pone en con­
tacto oon el artículo sostenido formando un án­
gulo agudo y comunicando con ello movimiento al 
mismo.
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34& - Aparato para, la aplicación prác­

tica leí procedimiento según reivindicación 2 1, 
caracterizado por comprender ana serie de grupos de 
sostén mediante gas,independientemente controlados, 
y dispuestos en tándem; cada grupo üe sostén por 
medio del gas, tiene medios de expulsión de gas 
que comprenden una cámara de presión; medios abier­
tos de descarga a lo largo de una superficie de di­
cha cámara de presión; medios para la expulsión 
controlada de un medio gaseoso a través de la aber­
tura de descarga de dichos medios descargadores; 
medios de confinamiento do la corriente gaseosa que 
se aleja de los medios abiertos de descárga;medios 
para la dirección del gas, dispuestos entre los me­
dios abiertos de descarga y los elementos planos, 
con lo cual el medio gaseoso expulsado por los me­
dios de expulsión del ¡gas, se dirige hacia el exte­
rior en el sentido de acercarse a las partes peri­
féricas de dicho elemento a sostener, y se descarga 
entre los medios de confinamiento de la corriente 
divergente y las partes periféricas del elemento 
prácticamente plano; medios para transportar los 
elementos prácticamente planos hacia uno de los 
elementos de sostén mediante el gas, con lo cual 
el elemento prácticamente plano se sostiene por dicho 
conjunto; medios para mover el elemento práctica­
mente plano durante su soporte hacia un grupo de 
sotén mediante el gas situado inmediatamente, y 
medios para soltar el soporte del elemento prácti­

camente plano.
* ;< ,1 ''i



35& - ProcecLimiento y aparato para 

el tratamiento térmico de bandas metálicas, tal 
y como queda substancialmente ¿escrito en la pre 

sente Memoria e ilustrado en los dibujos adjun­
tos .
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