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"Procedimiento y aparato para el tratamiento témico

de bandas metllicas".
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Folioitande: KAISER ALUMINIUK & CHEMICAL CORPORATION,
entidad norteamericana, regsidente en
300 Lekeside Drive, OAKLAND 12,
Egtado de Califormia, EE. UU. de A.

Eate invento es de especial utilidad
rera el soporte o mostén de elementos prolongados.
Nés especificemente, el soporte gaseoso de acuer-
do con este invento, puede utilizarse ventajosa-

5 mente pars sostener elementos delgados de poca
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capacidad de auto~sustentacidn v/o rigidez inter-
na. En combinacidén con esta ¥ltima aplicacién,
este invento resulta ventajosamente utilizable en
el tratamiento térmico continuo de elementos me-
tdlicos delgados, en el gue un elemento metélico
se somete a enalquier tratamiento térmico dado,
para obtener distintas propiedades.

Ia elevacién de los elementos desde
el cogstado superior de los mismos, se reelizs en
una forma de aplicacidn de este invento. La ele-
vacidn, edemds, puede ser una operacién continua,
o discontinua.

El sostén y/o transporte por un me-
dlo gaseoso tal como aire, se ha conocido en le
industria junto con métodos y dispositivos de dis_
tintas clases para este objeto . Los métodos tipi-
coa convencionales para trasladar o sostener ele-
mehtos, implicen la descarga continua de un me=-
dio gaseoso directemente contra le superficie in~
ferior del elemento a sostener. El chogue o impac-
to del medio gaseoso contra la superficie infe-
rior sostendré los elementos en una posicidn ver-
tical si la fuerza del medio gaseoso es suficien~
te para vencer el peso del elemento. fHstos dispo-
sitivos de sostén o soporte comnrenden, tipica-
mente, lechos de varias formas, dotados de nuvme-
rosas aberfurss para la expulsidn del medio ga-
86080+

Anélogamente se hen propuesto dis-

tintos Aispositivos y métodos para la elevacidn
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desde la perte superior. Los mecanismos de sleva-
cién convencionzles, implican tipicemente la creg
cién solemente de una fuerze de vacio o aspira-
cibn, de energfa suficiente para alzer los elée-

mentos deseados y actuar en gran perte del mismo

Z8o
Los dispositivos de elevacibh y so-
porte antes citados, son susceptibles de una uti

lidad limiteda y, en general, no son satisfacto-

cuado de elementos précticamente planos, en espe-
clal de elementos planos doedos de uné capacidad
pequeiia o nula para la suto-sustentacién, y de
baja rigidez interna.

Este invento proporciona métodos ¥
aperatos nuevos y perfeecionados para sostener,
de modo segurb, elementos, especiglmente los de
superficies précticamente plenas, con o sin con=
tacto ffsico con elementos sdlidos de soportes
0 sea, pars sostener dichos clementos con un
peligro pequefio o0 nulo de daiios a los mismos.

Egte invento implica el expulsar o
enitir un gas y dirigir por lo menos parte del
gas expulsedo hacia seccionass periféricas fron-
terizas del articulo a sostener, y sl poner en
contacto luego el art{culo con, por lo menos,
una parte del gas dirigido; el reducir progresi-
vemente 18 ciroculacidn de gas de tal modo que se

proporcionen aberturas restrictivas para la des~
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oarga de gas a lo largo de lag partes periféri-

cas de artfculos que ss sostienen. La expulsidn

y direccidn del gas, pueden realizarse sucesi-

va o simulténeamente.

. 5e Un aparato de acuerdo con este in-
vento, comprende medios de emisidén o expulsién
de gas dotados de medios o aberturas de descar-
&a para dirigir por lo menos una parte del gas
emitido o expulsado, hacla trayectorias diver-

10. gentes; los medios citados de direccidn del zas,
durante la operacidn de soporte, estdn prepara-
dos para dirigir el gas vor trayectorias diver-
gentes, hacia partes periféricas del art{culo a
sostener; medios para confinsr la circulacién

15, del gas dirigido, colocdndose el articulo a sos-
tener de tal modo que por lo menos parte de los
medios de direcfidén del gas se hallen situados
entre ol artfculo y los medios de abertura de la
descarga; los medios de confinamiento del gas

20. forman,'oon por lo menos una parte de la m rife-
ria del artfcoulo sostenido, medios asbiertos para
la descarga de dicho gas. Los medios de expul-
s1én del gas y los medios para su direccidn, pue
den comprender componentes separsdos o pueden es_

25, tar combinados en una estructura dnica. -

Un aspecto de este invento, es él
degoubrimiento de gue por la distribucién y di=-
feooién adecuadas del gas de soporte que cirou-
la por debajo del elemento a sostener, es posi-

30. ble sostener elementos delgados y planoé,:en un
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plano prédsticemente a nivel, sin curvado ni ar-
queado latersl. Ademds; se ha descubierto que
sosteniendo el sleme nto desde la ps rte inferior,
de.acu@rdo con una modelided de este invento, el
peso del eolemento sostenidco proporciong ung
Tuerwu de restablecimiento que hace el soporte
auto-centrador. As{, es posible sostener y/o
trasladar bandas continuvas de eleme ntos delga-
dos en posicidén précticemente plana, aln:éontac—
to0 material con elementos de soporte, & la vez
que simulténesmente, se hace la tire sostenida
guto=-centradora, eliminande de este modo la ne-
cesidad de dispositivoes adicioneles de centrado
o giia. El elemento, gue por ejemplo puede ger
una banda o plancha metdlice sostenida del modo

a que este invento se refiere, tiende a centrar-

. ge por s misma, ya que tiende a permanecer simé-

trica con respecto al eje longitudinal del lscho
del ges de sovorte. 4sl, si la banda se desplaza
lateralmente, la plancha retornaré a 1& posicidn
centrel y tendré tendencia de permanecer en esta
posicidn.

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

' Les figss 1 y 1a son sécciones trang
versales de dispositivos de soporte con los prin-
cipios de este invento acoplados, para sostener
un articulo desde su parte inferior.

fa fige. 2 constitufda por las figs.

28 y 2by es un alzado lateral de un sistema con-




tinuo para el tratamiento térmico de wma banda
metdlica, en el que se utiliza el tipo de sopor
te desde la parte inferior, objeto de este in-
vento, representado en la fig. L.

Y Se La fige 3 es un corte transversal
de un horno, de sostén mediente sire, represen-
tado en la fiz. 2, en =l que se utiliza el sils-
tema de sostén desde el lado inferior, a que es-
te invento se refiere.

10. La fige. 4 o9 una rep resentacidn esqug
mitica de una disposicidn ventajosa que compren=-
de los detalles dimensionales ilusirativos de un
dispositivo de sosién por aire, de acuerdo con
un tipo de este invento.

15. La fig. % es un corte transversal
de un horno de trstamiento térmico continuo, de
paso triple, que utiliza el tipo de grupo de sos
tén desde la parte inferlor a gue este invento
se refiere.

20, La fig. 6 es una vista en alzado dél
horno de tratamiento continuo de pasc triple, en
el que se utiliza el tipo de sostbn de este in-
vento, representado en la fig. 5.

La fige 7 e8 un corte transversal

25. de un tipo de este invento, para el sostén de
un articulo desde la parte superior del mismo.

La fig. 8 es un wlzedo lateral de
un sistema de menejo de materiales en el que
se utiliza el dispositivo de sostén desde la

30. parte superior, representado en la fig. Te
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La fig. 9 es vh corte transversal de
un dispositivo de sostdn desde la parte superior,
tal como podrfa usarse en el sistema de mansjo de
nateriales representado ~n la fig. 8.

Como representacidn de un tipo de es~
te invento, se hace referencia a la fige 1 de los
dibujos adjuntos. Como en ella puede verse, 3zl me-
dio gaseoso de soporte se oxpulsa a través de me-
dios adecuados 10 de emisidn de gas, que con pre-
ferencia contienen una cémara 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 précticamente plana del elemenmto a sos-
tener. El medio gaseoso de sostén puede ser cual-
quier substancia adecusda. Sin embargo, para fi-

nes de simplificacién y acleracidén, este invento

- ge desoribird 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 expuisidn o emisidn del gas y, por lo
menos una parte de 4ste, se dirige por medios 14
de direccidn del fluido, que pusden estar cons-
titufdos por wna placa, como se representa, dis-
puesta entre los primeros medios ablertos y el
elemento 20 a sostenor. De este modo, por lo me-
nos wna parte del gas se desvia antes de ponerse
en contaoto o chocar con el elemento 20 a soste-
ner, y de este modo se dirige haclia partes peri-
féricas del elementos La clrcula-cién o corrien-

te de medio gasecso, se restringe o limisa por
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medios lo de confinsumrcitio del fiujo gaseoso,
que pueden citarse como una solera inclinada que
progresivamente confina la circulaciédn del gas ha
cia el extérior, en pasos divergentes desde los
medios abiertos de descarga hasta las partes pe-
riféricas del elemento sostenido. E1 flujo pro-
tresivamente confinado, d4 por resultado el pro-
porcionar una superficie de seccién transversal
progresivamente decreciente,para el paso de la
corriente. Como pusie verse por las flechas gque
indican la direccidn de la corriente del medio
gaseoso, el elre al expulsarse y salir de los me-
dios de emisidn de gpas 10, a trevés de los orifi-
clos o aberturas de descarga 12, se dirige hacis
el exterior desde una lfnea central a través de

la cémara de los medios 10 de emisién de gas, ha-

- cla partes de los bordes del clemento a sostener

20, El medio gase090 se descarga finalmente a
través de segundos medios perforados 18 resultan
tes de la combinacidén de los bordes o periferia
del elemanto & sostener 20, y de los medios 16
de confinamiento o restriccidn de la corriente.
Cuando estos Yltimos son inclinados, la corriep
te de gas se dirige de modo correspondiente ha-
cia el exterior formando énzulos inclinados hacia
el elemento a sostener.

El elemento 20 se sostiene por la pre
sién estdtica, dependiente del volumen, 1a veloci
ded y la presidn del medio gaseoso proyectado por

los medios 10 de emisidn o expulsién del gas. Ea~
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tos, en funcionamiento, comprenden medios para
suministrer eire a presidn tel como un soplante
que insufla aire a travds de una cédmara de pre-
gién y sale, a travds de una abertura de descar-
ga por lo menos. El aire que se descarga de una
abertura de salidu, que puecde ser ung ranura u
orificio continuo 12 formudo por medios de direc
cidn del gas,elevados una corta distancia con
respecto a la pleca 16 de le solera, como se in-
dica en la fig. 1, se expulsa desde dicho orifi-
cio hacia los lados de la placa de solers, prég
ticemente con ¢l mismo volimen hacia ceda uno de
los lados del eje a través de la cémara de emi~
sién de gas 10. E1l asire, finalmente, se descarga
desde los segundos medios perforados 18 entre la

superficie de la placa de solera 16 y la care in

- ferior del elemento a sostener 20, confinando o

reducliendo progresivemente la corriente hacia el
exterior.

La ceracteristica de centrado automé-
tico de este invento antes descrito, se conaigue
dado q¢ue el soporte gaseoso trata de establecer
una condicidn de equilibrio con el volumen de gas
descargado igualmente en partes periféricas opues
tas del elemento sostenido. Il desplazemlento de
este Wltimo en direccidn lateral, sltera la dea-
carga por elevar el elemento una mayor distancla
gobre los medios de confinamiento de la cariente
en un lado del mismo dendo con ello luger & un

orificio mayor en un borde 18 de la fig. 1, y &
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un orificio menor en el borde 18 onuesto. il cam-
bio en ¢l tamsfio de los orificios, d4 lugar a una
variacidn en la velocidad debida & la presién, en
los orificios respectivos. Il aumento de la velo-

5e cided debide a la presidn, en un borde, hace gue
el elemento se mueva en esta direccidn y el efec-
to real es un equilibrio final de presiones y re-

torno a le condicidn de equilibrio.

Ajustando 1a inclinacién de las pla-

10. cas de solera 16, la alturg del orificio 12, la

anchura de la placa deflectora 14, y/o0 la pre-

sidn en 1la cémare 10, pueden lograrse distintos

efectos en el dispositivo de soporte. Un aumen-

to en la inclinacidn de las placas de solera 16,

t
~

15. reduce la velocided del ges precisa para soste-
ner un elemento plano dado, sin curvature ni do-
blado lateral del mismo y reduce la dimensién de
la altura de soporte en el oriiicio 18 Aumentep
do le inclinacidn de la placa de solera, se sumen

20. ta también la tendencia del elemento plano a ser
auto~-centrador. Como acleracidn, una plancha de
gluminio de 0,04" de grueso y 60 pulgadas de an-
cho, sostenida en una posicién plana por los me-
dios de confinamiento de le corriemt e inclinados

25. en una pendiente de 1" por'40", dé por resultado
una eltura de orificio 18 (en la periferis de la
plancha sostenida) de T/16" cuando le presién
estdtica en la cémara 10 es de 23,12 mm 4e co-
lumng de agna. Cuahdo la misma plancha se sos-

30. tiene en una posicidén plana sobre medios de
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confinemiento de 1la corricnte inclinado s con una
pendiente de 3-5/8" por 40", 1a slturs del orifi-
cio 18 se reduce @ 9/32" y la presién estética
en la cdmara 10 se reduce a 17,78 mm de columna
de ggua. In ambos casos, el orificio 12 se man-
tiene constante a 1/4" y la presidn estética en
la cdmara se ajuata pare o-tener una corriente
por debajo de la plancha, -jue estabilice un so-~
porte plano para la misma.

Un aumento en la altura del orifi-
clo en 12, con le inclinzcidén de los medios de
confinacidén de la corriente y la presidén en la
cémara permaneciendo constantes, permite que el
elemento se sostenca plano a uwna mayor altvra des-
de la solera, en el borde 18. Por%jemplo, con re-
ferencia & la fige 1, un orificio 12 de 1/4" sos-
tiene la planche citada a 9/32" de saparacibn de la
solera én 18, con una presidn de 17,78 mm de oo~
lumna de agua en la cémaras 10. Utilizando una co-
lumna de agua ds 20,32 mm en la cémara 10 y asumen
tando el ofificio 12 de la cémars hasta 1/2" per-
mite sostener una plancha practicamente plana con
una separacidén de 5/8" en el borde 1. En ambos
casos, la inclinacidén de los medios de confine-
miento de la corrliente es la misma, o sea con
vne pendiente de 3-5,8" por 40V,

Aumentendo la presidn en la cdmara
1GC, por encima de la necesaria pars mantener 18
plancha ¢ banda plana, dejando constantes los de-

més factores, puede introducirse una curvetura ha-




cia abajo o b6ncava en la plancha. Ulteriores
gumentos en le presién de la cémera, permiten
que el elemento plano se mantenga contra la par-
te superior de la placa deflectora de tal mod
5 que el elemento plano esté efectivamente scste
nido. Como aclaracidn, con medios de confinemien
to de la corriente inclinailos con una pendiente
de 1/2" por 40" y con los orificios wantenidos
8 1/4", una plancha de aluminio de 0,04" por 60"
10. puede sujetarse eficazmente contra la placa de-
flectora, @ uhe presidn de 95'25 mm de columna
de egua en la cémara. Una plancha de 0,081" por
48", nuede sujetarse andlozamente cuando la pre-
sidn en la cémara es de 152,4 mm de columma de
15, agua. Aungue la accidn de fijacldn o sujecidn
puede obtenerse a presiones inferiores & les ci~
badas, el grado de acoplamiento & la placa de-
flectora, se determina por la presidn conserva-
da en la chmara. La placa deflectora puede ser
20. de distintos tamafios, y si se hace mds smplia,
las presiones precisas en la cédmara para una
fuerza de fijacidn dada, pueden reducirse.
Bl dispositivo de soporte, descrito
anteriocrments, puede adoptar casi cualquier for-
25 ma, dependiendo solc de consideraciones de pro-
yecto. Por ejemplo, si los elementos a sostener
son de una farma adecuades, las placas de solera
puaden ser circuvlares, rectangulares, cuadra-
das, etc. 8 sin embargo necesario que el medio

20, gaseoso que se descarga desde la cdmare & tra-
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vés del orificio, se expulsa vy por lo menos una
parte Qel mismo se dirija hacla el sxterior en

sentidos opuestos desde la abertura de descarga
de log medios de expulsidn o emisidn de sas, y

hacia partes periféricas opuestas del artfculo

sostenido.

Debe observarse tamwbién que los me-
diogpara dirigir el ges hacia el exterior, deede
el orificio 12 de la fig. 1, pueden comprender
fobéras o bogquillas divergentes u otros medios
anélozos, en lugar de la place deflectora lé.
Asf, cuelquier medio que dirija el fluildo geseoso
hacin el exterior, de modo andlogo, distinto de
ua placa deflectora, puede emplearse tembidén con
Exitos

A este respecto, se hace referencia

.a la fig. 1la en la que se represente medios de

confinemiento 15a de la corriente, gue en este
caso se in?ican con secciones extericres de pen-
diente menor, y medios de emisidn o selida del
gas 10a gue contienen todo el equino utilizado
para el suministro del gas de sostén. Como se in
dica, les toberas divergentes l4a sustituyen a la
placa deflectora 14 de la fig. 1. Las sberturas
de descarga l2a de las toberas funcionan igual
que los orificios 12 de lafig. 1, para propor-
clonar aire para el sostén del elemento 20a.
Ademds, la corrieﬁte de gas se confine progresi-
vemente de modo andlogo, para dar lugai a la des-

carga de la misma a lo largo de partes periféri-
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cags opuestas del elemento 20a, en gberturas res-
tringidas o linitades 18a. Ouando se smplean to=
beress divergentes en lugaer de medios deflectores
del gas, dichas toberas sirven como medios de di-
reccidn del gas, para guiarlo hacin partes peri-
féricas opuestes del artfculo a sostener. Asi,
los medios de direccidén del gas y los de expul-
sién del mismo, pueden comprender componentes es-
tructuraies separadoes, como en la fig. 1, o, co
mo variante, pueden estar constituidos por el
mismo elem=nto estructural, como en la fig. lge.
Enbeste dltimo caso, la superficie superior 13a
de las toberas, puade considerarse como la parte
de los medios de expuleidn del gas, que funcio=
nan como medio de direccidén del fluido hacia el

exterior o, haclas partes periféricas del artfcu

~lo sostenido, y las partes correspcndientes de

les toberas de direcciones opuestas, funcionan

en combinacién, por tento, para dirigir por lo
menos una parte del ga&s haciz secciones perifé-
ricas onuestas del artf{culo & sostener. Se ob-
serve, por tanto, gue en todos los tivos de es~
te invento, por lo menos una parte de los medios
de direccidn del gas, estd dispuesta o situada de
tal modo que se encusntra entre la aberiura de
descarge (o abertnras) de los medios de emisidn
del gas, y el articulo & sostener, y por lo me=-
nos une parte de dicho gas, se dirija primero pa-
ra ponerse en contacto con sl articulo.

Las toberas li4a del medio emisor del
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Zas 10a, pucden: acoplurse a generadores indepsn~
dientes de gas y, por banto, couprobarge indepen—
dientemente, o pucden coumiinarse con un colectof
Wnico. Ademds, las toberas pusden acodarse y pro-
longarge hacia abajo como se indica, o pueden
prolongarse axilmente Formendo un dnzulo inecli-
nado para unirse a vn generador de presién ade-
cuados

Debe observarse también que cusndo,
como en la fige 1, se utiliga un medio deflector
para dirvigir el gas hacia el exterior, en el sen
tido de las partes periféricas del artfculo, los
medios deflectores, no precisen ser un elemehto
plano Ynico, como se representa en la fig. 1, o
una estructurs unitarie. Los medios deflectores,
pueden comprender wna serie de componentes dig-
puesto para cumplir la misidn descada. Adends,
el medio deflector no es preciso gue desvie todo
el gas gue sale del orificioj el medio deflector
puede comprender una o dos placas perioradas dis-
puestas adyacentes, yue dejen entre ollas una re-
nura, permitiendo asf que parte del gas se ponga
directemente en contacto con <l art{culo. Sin
enbargo, con objeto de ccnseguir las ventajas de
este invento, es necesario que, por lo menos,
una parte del gas del oriricio, se udirije hacies
el exterior como se ha desorito enteriorment e,
ya que el gas dirigido hacia el exterior propor-
ciona el soporte ventejoso conseguido con la apli

cacidn Ge este invento. La cantiuad de gas que ha
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de dirigirse hacia el exterior, varia con el ti-
po, tameiho y peso del slemenio & sostener, asi
como con la presidn y velocidad del gus, cl ta-
mafio del orificio y la inclinacidn del medio de
continamiznto de la corri:znte, si existse. De to-
dos modos, los valores Optimos de las variables
anteriores, se determinen facilmente para un sis~
tema dado y dependen solamente del resultado de-
seado, o sea, grado de sostén (separacidn de la so-
lera inferior), fuerza de sujecidn (sostén de
la cara superior), grado de lisura del sopor-
te,otc.

Dado que la presién total en la céd-
mara del medio de expulsidn de gas, es igual a la
presidn total en la periferia del elemento o cuer—
po sostenido, més las pérdidas, cualquier dispo-
sicidn resultard satisfactoria para el sostln, a
condicidn de que cumplae con las condicioncs ante-
ricres y permita que la presidn total en ol depé-
sito se convierta en presibn dinémica, més la
presidn estética adecuadamente distribuida y con-
trolada por efecto de la carga del elemento o
cuerpo. Cuando se des=a un sostén plano, la pre-
sibn estética por debajo de la carga que se pre-
cisa, es una cantidad suficiente para sostener
la carga plana sin curvados ni dci:lado 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, Jjuhto con una cémara glargada y medios co=-
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rrespondientes de orificlos alargados yue puedan
proporcionar wn diepositivo alargadoe de sostén por
medio gaseoso. Egte dispositivo es #til a la vesz,
como soporte para olementos précticamente planos

y como transporte por medio de zas o alre. Log me-
dios de confinaniento de la corrients de gas, li-
mitan progrosivauvente diche corrisnte proporcio-
nando un paso de la mismu de una superficie trans-
versal graduslmente decrocicsntes Bl elemento sos-
tenido puede moverse a lo largo de la base de 908
tén de aire, por medios externos tal como rodillos
0 polsasg de traccion, etc., o bien Bl medio Baseo-
so pusde por s mismo comunicsr un movimiento al
elemento sostenido. En el fltimo ceso, €& orifi-
olo o cdmara prolongado, puede interrumpirse pe-

riddicamente y es posible intercelar toberas in-

. clinadas que hagen gque el medlo gaseoso se ponga

en contacto con el cuerpo a scstener, formando
un éngulo, de tal modo que comunique un empuje

o movimicnto de avance al cuerpo o elemento en
ouestidn. Andlogamente, la direccidn de parte o tg
do el agire que sale del orificio 12, puede incli~
narse en la direceidn del movimiento de la tira
20, para comunicar el movimiento. Como variente,
el eleuwonto 4 BUwTouul pueie retardarse o iwpul=-
sarse modiente el sostdén de slre. Fl soporbe por
medio del alre, de acuerdo con este invento, tle-
ne la ventaja de poder proporclonar, si se deses,
un contacto friccionel mfnimo con medios sélidos

de sostén permitiendo asi que una fuerza muy peque
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fla golamente desplace un c¢lemento o cuerpo a
través de un lecho ds sostén de sire tel Bomo €l
de este invento.

Una aplicacién iuportante de wn sos-—
tén por medio de alre de este tipo, es en el ca-
so de los tratamientos térmicos en la industria
meteldrgica. Esta industrie, se ha dedicado des-
de hace mucho tiemvo @ la bisquasda de medios
Utiles y eficicntes pare el tratemiento térmico
continuo de bandas de plancha metélica delgada.
Esto resulta especlialmente cierto en el trata-
miento térmico de materiales metdlicos a tempera-
turas préximas el punto de fusidn de los metales.
Bn un tipo de tratemiento térmico de las alea-
clones de aluminio, por ejemplo, para comunicar
una resistencia eleveda y las demés propiedades
deseadas, es necesario a:meter leos meteles a dos
tratemientos térmicos, a saber, tratemiento tér-
mico en solucidn y endurecimiento por precipita-
cidn o envejecido. Este Yltimo tratemiento, o en-
durecimiento por solubilirzacidn de un componen-
te, consiste en calentar el metal a vna tempera-
tura a la que los componentes solubles de la alea-
cidn se disuelven, y en conservar el material a
esta temperatura dvrante un periodo de tiempo
suficiente para permitir que, précticemente,
todos los elementos o componentes solublies pa-
gen 8 la solvcidn sélida y luego enfrimr rédpide-
mente pare impedir o retrasar la vrecipitacidén

de estos componentes desde la solucidn sélida
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supersaturada. Las temperaturas para este tipo de
tretamiento, de las aleaciones de sluminio sus-
ceptibles de admitirlo, varfan generalmente des—
de 427 a 527¢C aproximedamecnte, segtin los compo-
nentes de la sleacidn y sus cantidedes. La pre-
cipitacién o tratamiento de endvrecido para enve-
jecimiento, sigue a1 tratamiento anterior y se
realiza bien a la temperatura embiente, 0 a una
temperaturs eievada que depende del tiempo de en-~
vejecimiento deseado, y de la composicidén de la
aleacidn. Por precipitacidn, en un eslado fina-
mente dispersado de algunos de los componentes
disusltos, fuera de la solucidn sdlida, el trata-
miento endurecido ara el envejecli-iento, desarrg
1lla les méximas proviedades mecénicas del metal.
A las elevadas temperaturas precisas durante el
tretemiento térmico de solucidn, o tennotfata-
misnto de revenido, la resistencia @ la teneidn d
la tira metdlica, es muy reducide; edemds, le ti-
ra metdlica ss halla muy sometida 8l detexioro,
a la adherencia y a la rotura. Por estas y otras
raezones, una cperacién de tratamiento térmico con
tinuo, de trabajo préctico, antes de este invento,
no se ha ideado jamds aungue se han propuesto dig
tintos medios que la industria estudié.

En 1a préctica ectual del termotrata--
miento de revenido, de aleacicnes de aluninioy
la operacién de tratamiento térmico se realiza
précticemente por un procedimiento de tipo interu

tente o por pertides. Una variacidn,reguiere gue




5e

10,

15.

20,

25,

30.

279964 %
-2C- ‘
¢l metal se halle en forme de pecueilos cuerpos
tal como planchas, bobinas, de material en tirs,
o de alambre, etc. Este procedimiento es costoso
¥y lento. Como nueva aclaracidn, otra préctica
convencional corriente en la actualidad, impli-
ca el suspender :las planchas separadamente en
el interior de un horno vertical alargado, man-
tenido & una temperatura couprendida en la zona
de tratemiento térmico de revenido, durante un
perfodo predeterminado, el retirar las plenches
calmtadas del horno y el enfriarlas réfiideamente.
Las planchas se elevan manualmente y se suspen-
den por sujecidn. Lsta préetica requiere una ma-
no de obra slevada y dé por resultado el alabeo
y ¢l ondulado considerable de las plaenches que
precisan una operacidn de enderezamiento cue d4
por resultedo elevadas pérdidas en deterioro. La
préctica convencional, consiste en cortar los bor-
des de las planchas para separsr les seiiales de
1la sujecidn despuds del enfriswiento y la solturae
Ademds, durante esta operacién, las planchas se
hacen passr & través de un dispositivo endere-
zador de roillos miltiples, en el ¢ue los efec~
tos de la sujecidn y la distorsifn del enfria-
miento se eliwminan de modo parcial, en un grado
que permite gque dichas planchas se traten poste-
riormente & través de un molino de enderezemien-
t0.
Entre las distintes propucstas pa-

ra dél tratamiento térmico continuo de tiras me-
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desplazan & lo largo de un paso o treyectoria
précticamente en forme de serpentina, sosteni-
das a lo largo de su recorrido, por una serie
5 de rodillos. Es clésico entre este tipo de apa-~
rato el dispositivo de recocidc descrito em la
patente n® 2.669.442, concedida a arhard Jr.
Otros sparatos aendlogos pera el tratomiento tér
mico continuo de tiras meté&licss, se describen en
10. las patentes 2.232.391 a J.D. Keller y 2.887.442
8 M.,D. Stone y otros. in todos estos sistemas
continuos de tratemiento térmico, la tira meté-
lice, despude y/o mientras se calienta @ las tem
peraturas elevadss precisas durante el procaso
15, especiel de tratemiento térmico, se hella en con
tacto con distintos tipos de elementos de roda-
~dura yue la sdstienen. Ademds, los sistemes de
tretamiento térmico convencicnales, requieren
gue la tira metAlica en caliente sea arrastra-~
20. da a trevés de las zonas de caldeo dsl interior
de los hornos. Dedo que la tira metdlica, espe-
cinlmente de eluminio y @ las elevadas tempere~
turas precisss durante las operaciones de tra=-
temiento térmico, posee una resistencia a la tem
25, peratura reducida, un fallo comin de estas ope-
raciones de tratamisnto térmico, es la separa-
cidn de 1la tira metAlica en forma de estrechas
cintas calientes. La rotura de la tira metdlica
durante el trataui-:mnto t&mico, se presenta tome

30 bidn con bastante frecuencis en los gistemas an~
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tes descritos cusndo la tirs motdiics calisnte

ha de arrestrerse a través del horno sobre rodi-
llos. Por otra parte, las dificultades y gastos
con ;ue ge tropleza &l romperse la tira metdlica
en el interior del horno, son fédcilas de compren
der. Por otra parte, ain en =1 caso de que la ti-
ra metdlica no se rompa mientras atraviesa el hor
nd,'queda muy 8 menudo con seflales debldas a los
rodillos, & causa de los slementos que actdan so-
bre la tira metdlica y de las fuerzas ejercidas
para arrastrarla a trevés del horno, 0 del peso
de la misma tira metd.ica. Cuando los defectos

en 1la tira metdlica trztade térmicamente son ex-
cesivos, el metal ha de deoscherse, y las pérdi-
das por deterioro ge unen @ los otros costes y
pueden hacer el sistema antiecondémico.

Para evitar elgunos de los poblemas
que se presenten en el tratamlentc térmico conti-
nuo de tiras metaiicas mediente el cmplso de ro-
dillos dispuestos @n el interior del horno y en
contacto con sl metal celisnte, se han propuesto
varlos aparatos de sostén neumdtico, para el des-
plazamiento de la tirs meté.ica caliente a través
del horno de tratemiento térmico. Uno de los dis-
positivos se desciibe en la patente Hagen nimero
1.948.173. Se han conocido en la iniustria distipn
tos transportadores nsuméticos que se han utili-
zado pare el transporte de plaunchas de acero,
etc. En general, el goporte de aire se proporcio-

na sitvando varias sverturas en un lacho o capa




horizontal que insuflando aire u otro gas 8 tra-
vés de ias mismes en el lecho horizontul, con-
tra la superficie inferior del cuzrpo a sostener.
Aungue en teorfa este método deberfa de evitar
5 un@ serie de los problemas con jue se tropisza

en las operaciones antes cltadas de tratamiento
témico continuo, en la préctica, estbos sistenas
de sostdn mediante aire, para el desplazamiento
de tiras metélicas en un horno, tropisza con

10. otras dificultades jue lo hacen ineficaz y de
aplicacién neda préctica. Por ejemplo, cuando ha de
sostenerse un elemento muy delgado y de poco peso,
tal como planchas metélices, la velocidad del
aire u otro gas yue sale de las aberturas o cho-

15, rro de una capa horizontal, ha de controlarse y
regularse cuidadosamente para mantener el sostén
16 mds uniforme posible, y evitar el doblado ¥
retorcido del elemento delgado. Asimiswmo, ha re-
sultado dificil el centrar el elemunto delgado

20, sobre 18 capa sostenida de aire sin que el cuerpo
8 sostensr se mueva fuera de la zona de sostén
por medio del aire. Para contrarrestar este efec
to, ¥ conseguir un grado d= centrado, se h& he-
cho preciso proporcionur vias a lo largo de los

25. bordes de la capa horizontal de aire de soporte.
Sin embargo, las gufas necesariamente, forman con
tacto con los cuerpos delrsados gue se sostienan
a temperaturas elevadas, y tienden a torcerlos o
perjudicarlos de otrog nodos en sus bordes. Otro

3C. problema que se planteca al adaptar estos sistemas
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de transportadoresde sostin por medio de aire,

al tratemiento térmico de tiras wetélicas, depen
de del choque directo del gas de sostén de la ca-
pa o lecho horizontel, contra la tirs metdlica ca-
lientes Cada chorro de gas dirigido contra el
cuarpo metdlico, choca sobre una superiicie rela-
tivamente pequefia y, dado ¢ue el airs ha de te=-
ner una vslocidad apreciable con obj:to de pro-
porcionar el soporte necesario, la tira uetélica
puede deformarse o peden aparscer imperfecciones
en la superficie, con la zona de contacto con el
gire. Ademés, en el caso en yue el gaes de velo-
cidaed elevada suministre @l calor precisoc para al
tratamisnto témuico del s=lemento metdiico, puede
presentarse el caldeo localizado con sus inconve-
nisntes apare jados.

Otro inconveniente de los dispositivos
de sostén por aire, de la térmica anterior, es el
gran desperdicio de corriente de aire y de poten
ole necesaria para el mismo, que se presenta cuan
do la solera ha de ger suficientemente grande pa-
ra aduitir cuerpos de distintoskamaﬁos, anchosg,
estrechos, etc. Asl, parsm la admisién de elemen~
tos aenchos y estrechos,las saiidas de aire hen de
prolongarse nemesariemente en mayor grado del que
gerfa preciso pora el sostén de elsmentos estre-
chose.

Adoptendo las téonicas de sostén de
egte invento, es posible proporcionar un siste-

me para 4t tratamiento térmico continuo de plan-
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ches metdlicas delgadas, ;ue constituya un gran
adelanto en la técnice. Al adoptar este invento
para el tratamisnto térmico de planchas metéli-
cas, se proporciona un lecho de sostén por medio
de aire, de tipo prolongado, gyue generelmente
comprende placas de solera prolongaldas y medios
prolongados en forma de cémars o medio de intro-
duceidn gaseosa. Por el tratamiento térmico de
acuerdo con un tipo de este invento, es posible
caldear y sostener planchas metdlices con un mf-
nimo de friceidén y sin contacto fisico con elemen
tos s6lidos de sostén, proporcionando de este mo-
do una condicidn de tensidn précticemente nula

en la tirs metflica en el interior del horno pa-
ra cualquier velocided dads.

En las figs. 2a y 2b se representa
un sigtema de tratemmiento térmico para tira ne~
télica, utilizando hornos de sostédn mediante aire
en log que se emplea el dlspositivo de sostén
inferior, de este invento. De acusrdo con el me-~
dip de tratamiento térmico preferido, se propor=-
cionan, en temdem , 0 ®sa uno detrds de otro, un
conjunto adecvado de suministro de tira metdli-
ca 293 Un horno de trstamiento térmico 483 un
conjunto de enfriamiento 54, y un conjunto de
bobinado 66, il dispositivo de aiimentamci’n 29,
comprende dos rodillos 32 de "sslidaa", que con
medios méviles adecmados 40 permite que la tira
metdiica se introduzca continnemente en el siste-

ma de tratemiento. Cuando uno de losg rodillos de
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salids ha terminado de desenrollar una bobina de
aliment acidn, el otro rodillo ¢- salida puede em-
pezar a suministrar btiras uetdlica de la bobina
que contiene. Desde uno de los rodilics de ali-
mentacidn 32, la tira pasa a través de rodillos
de impulsidn 34, s los medios méviles de acopla
miento 40.

Antes de desenrollar las bobinas en
el horno, el extremo de la tira snrollada puede
recortarse por unas. cuchilla§?ara los hordes con
objeto de proporcionar wns superficie unifomme
con objeto de unirse &l extremo de la tira metd-
lice anterior. Despuds de recortar, las bobinas
ss montan sobre uno de los dos rodi llos de sali-
da 32 desde los cueles la tira se hace pasar a
través ge los rodillos de impulsidn 34 a los me-
dios de acoplamiento 40 ¢ue pueden ser un dispo-
sitivo de cosido. Con preferencia, este Ultimo
eg del tipo gque sujeta los extremos de secclones
sucesivas de tira, endrgicamente, dentro de une
sujecidén transversal y un dispositivo 38 de co-~
gido y atraviesa una mesa de sostén 42 durente
cuyo tiempo cose las secciones sucesivas de ti-
ra, con objeto de proporcionar vn suministro con-
tinuo de tira metdlica para el hommo de trata-

miento térmico. La tira pasa a lo larzo de ro-

dillos 44 y 45, al interior del hnorno 48 del sos-

tén por medio de aire. Se dispone un pozo o sepa-
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51 hormo 48 de soports por aire, com~
prende prefleridamente unn serie de secciones o
grupos separados de sostén medionte aire, dos de
los cuales se representan en 50 y 51, y parte
de otro en 52. El horno de tratamiento térmico
se divide ventajosamente en varias jonas de cal-
deo y sostén. La tira gue se ha tratado térmica~
mente en el horno 48, pasa a continuacién a tra-
vbe de un conjunto de enfriamiento 54 del que se
retira por rodillos 56 de sujecidén v traccidn.

En la construccidn repressutada, 1los rodillos 56
proporcionan la fuerza de impulsidén para el avan
ce de la tira metélica a través del horno. Asi,
la velocidad de la tira a través del horno 48
puede regularsg ajustando los rodillos 56 cita-
doge. '

La tira enfriada, se hace »asar a
continuacidn a lo largo de la mesa de inspeccidn
58, sobre rodillos de gula 60 y desde a11{ a un
dispositivo 562 de aplanado. Dzspués de esta ope-
racidn, la tira se porta en un dispositivo porta-
dor 64, se hace nasar & través de rodillos combi=-
nados de tensidn 67, luego se racoge en ol con-
junto de bobinado 68. Como se reprssenta, se dis-
ponen dos rodillos de bobinado 68 para adaptarse
a las condicionas de 1los rodillos de alimenta~
clén 32 representados al srincipio del sistema.
In la préetica, sin ombargo, pusden disponerse
tantos rodillos como se deseen.

Bl grado de traotauiento témmico de
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la tira & travds del sisteuwa descrito, depsnde

de una serie de factores yve compr:mden la lon-
situd del horno de tratamniento; =1 ritmo de cal-~
deo y el tlempo de inmereidn. Xn un sistema, un
horno de 61 metros puede calentar una tirs de
aluminio de 1,52 mm de ®spesor, & razdn de unos
6410 metros por minuto.

Cowo antes se indicd, el horno de
tratamiento térmico, cowo se representa en las
figs. 22 y 2b, comprende en genersal una serie
de secciones preparadas de sostén por medio de
aire. Como ejemplo, pueden dilsponerse unas a con
tinuacidén de otras, di=z secciones separadas de
unos 6 metros, para formar el horno de sostén
medignte alrs, que puede construirse en iorma

de secclones Wlitipies, Ge aos § wres grupos de

“sostén, siendo précticemente icénticas diches

secciones. Cada grupo de unos b meiros, por ejeu
plo, comprende con prelerencis un dlepositivo de
caldeo de alre y un sglante de gas, ¥y forma una
unidad completa @éon circulacidn, celdeo y conirol
individuales. 1 aire celentado se insulfla a tre-
vés de conductos o tuberfes convenientes, a una
cémare slargada. Ademds, cada grupo ge sosten de
wnos 6 metros, contlene una placa deflectora alar
gada, correspondiente (o medio eyuivalente) que @i
rige el eire caldeado haoia el exterior desde la
1inea central de la cémare, en direcccibn a los
bordes de le tirs metflica que se sostiene.

Ia fig. 3 es un corte transversal de
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un horno Ge tratemiento térmico, & través de une
de las secciones 5C de sosténior mafio de eire,

gue constituye el horno 48 de tretamiento térmi-
co de 1la fig. 2a. Bl horno de tretamiento tér—
mico, comprende un cuerpo o envoltura exberior

T2 y equipo adecuado para vroporcionsr el sopor-
te mediesnte aire que, conbtiene en cowtinscidn, el
medio de expulsibén de geg. Se dispone un motor

74 pera impulser la transnisidn de correas 76 que,
8 su vez, acciona el ventilsdor 78 ¢ue insufle aire
a travds del conjuvnto Y0 de suministre del miswo,
que comprende los conductos para le corriente de
aire mas alld de un tubo B2 de guenador y redia=-
cibn gue caldes el aive hasta el celor deseado pa
ro aleoansar la temperatvrs de tratamlente térmico.

Tl sire celéntado puede constituir el solo origen

o manantisl de cslor psra la operaciln de trataulen

to térmico. Se dispone uvn conjunto de registro 84
para favorecer el ajuste deiboluman de aire y ou
presidn. E1 conjunto de reszistivo B4 puede compren
der ventajosamente une serle de hojas précticamen
te paralelas, ceda una de lus cuales estd scopla-
da a un sigtema central de palancas 85 para ajus—
tar la circulacidn de aire en el interior del con
Junto 80 de svministro de aire. Este registro pue-
de regularse autondticamente para mantener una
presién predeterminada ¥ constente, desoada, en
la clmara 86. ¥1 eaire calentedo pasa a travéds de
la céuera de presibn 86 movidndose lonsitudinel~

msnte por debajo de la solera 90, contra ls pla-
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ca deflectora 88 desde la cugl se curve hacis el

exterior en direcciones opuestas al:jéndose de la
1f{nea central de la cdmare de preeién 86. Bl airs,
por este medio, se distribuye précticamente de mo-

5. do unifomme, y de acusrdo con la velocidad, pre-

gidn, etc. puede provorcionsr wn sostén priécti-
camente wniforme para el adlemento o cuerpo 92.
La solera 90 del aire de sostén, funcions como
mnedio de confinamiento de la corriente de aire,
10, dirigiendo el aire desviudo hecia el exterior, en
direccidén 8 1los bordes de la tirs metflica 92
gue se sostiene de este modo, por lo menos par-
te, ¥y en gcneral la meyorfa del aire calentado,
ge desplaze halae el exterior antes de ponerse en
15. contacto con la tira mebflica. Como se indica en
la fig. 3, la solera 90 del aire de sostén es
prhcticamente divergente, en forma de elementos
en V, con ol éngulo de inclinacidn dirigido ha-
cie arrive ventejosemente constitufdo por inecre~
20C. mentos como 8e reresenia en Y0a y YOu. Ve es-
$e modo, los medios de coniinami~nto de la co-
rriente tienen seccionss de pendiente deerecien
te. La tforma totel del medlio de coniinamienio o
restriccidn de lu corrience es 8l que propor-
254 ciona un paso pera la corriente, d«+ seccidn trans-
versal de superficies greaiuvalmenie decrecienie,
coni'inando asf{ progresivemente la corriente hacis
el exterior. La solers S0 del aire de sostén, es—
t4 constitufde con preferencia por secciones pla-

30. nas estabies y no deformsvies, teles como de la-
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drillo o piezas de lundicidn refracterias, de-

do que 1d$enmeratura del #irs puede ser del orden
de 5382¢C, para el tratamisnto térmico de la tira
metélica.

' Se hs comprobado gue la foxmma de pen-
dientes mfltiples en las placas de la solera, del
tipo descrito, permite una distribucidn de tempe-
ratura mds wnirorme a través de la superficie de
la seccidn trensversal de la plancha metélica uue
se sostiens y se treta térmicemente. Ademés, com-
binando la pendiente de las placas inclinadas de
la solera, es posible aumentar la altura de la
tira sobre la aberturs de descargsa de ia cémara,
menteniendo & la vez una inclinacidén relativemen
te baja de la solera. Hato es importente cuando ha

de evitarse el contacto entre la tira metdlica

y 1la pleca deflectora y, especielmente, cuando

la tira metdlica gue se sostiene es de anchura
reducida.

Una represenimcién de esta ceracte-
ristica ventajosa de combinacidn de la pendien-
te, pusde observarse en la fig. 4. La represen-
tgeidn esquemdtica, indica detalles dimensiona~
les aclaratorios de una construccidn preparada
pare el soporte medisnte alre de una tira cual-~
quisra, pero se representa el sostén de una tira
ds aluminio de 1524 mm de ancho, Una presidén en
la cfmara de 27,94 mm de columna de agua, puede
soportar o sostencr una hoja de aluminio de

10416 x 15,24 mm de sncho a uha distencia de
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47,63 mmn de 1la solera en =1 Lorde de la plancha.
Un orificio de 76,20 mm en la cémara, y una pla-
ca deflectora de 76,20 mm sitvada a una distancila
de 41,28 mm por encima del borde interior de la
placa de solera inclinadem, son las representadas
en el esquema. La pendiente de la solcra inclina-
da, se combina en inecrementos con el incremento

o seccldn interior proporcionando une elevacidn
de 41,28 mm en 266,70 mm y un sezundo incremento
o seccidn exterior con wna elevacién de 2,54 mm
en 508 mms BEs evidente, por tanto, cue pueden de-
terninarse facilmente las dimensiones especiales
para distintos sistemas.

Una caracterfstica adicional, cusndo
el aire de sostén se utiliza para calentar la ti-
ra metdlica durante el tratemiento térmico es que,
ajustando la anchura de la placa deflectora, pue-
de obtensrse una mejor uniformidad de temperaturae.
As{, de acuerdo con este invento, ajustando la
anchura de la placa deflactora, es posible lograr
una uniformidad perrecclonada de la temperaturs
durante el caldeo, entre el borde y el centro de
le tire. En un horno de tratamiento térmico gue
contlene una serie de secciones scparades de sopor
te, eo posiile variar la temperatura dentro del
horno de trotemiento térmico, de acuerdo con cual-
quier ciclo deseado de tretamiento térmico, dado
que el amire empleado para scstener la tire metd-
lica, funciona tembién para calentar la tira y

mantenerla a la temperstura del tratemiento tér-
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picos Dado que la temperetura del sire usado pa-

ra el sostén dentro de cadae uno de los grupos de
goporte, puede controlzrss separademente, ©8 po-
gible obtener precisiones considerstbl es en la re-
gulacidén de la temperaturs durante el tratamien-~
to térmico. Asf, nor ejzmplo, si se desea, pue-
de usarse una primera zcna, constitufda por una
o mds secciones, para el caldeo previo de la tira
metélica, y zonas superiores de wna o mds seccio~
nes, pueden utilicarse para elevar 1t tira a la
temperatura de tratamiento térmico. Las seccliones
restantes pusden emplearse pera mentener la tira
en temperatura y proporcionar una zona de sos-
tén a la tire calenteda.

Una caracterf{stica adiclonal, venta-

Josa, de un horno de oaiaeo dotedo de secclones

del sistemas de tretamiento téruico para el cambio
de bandas metélicas de espescres y anchos distin-
tos o también de composicidn diferente. Lstudian-
do la posicidn en'el interior del horno de un ex-
tremo de "cola' de uvna tire existente unido al ax-
tremo de "caheza' de una tira entrante, es posible
regjustar la presifn controlada en la zona de la
cénara por debajo de la tira entrante, en orden
consecutivo desde el extrsmo de entrada del hor-
no, @l entrar la tira. Asi, dos tiras de sececidn
transversal radicalmente distinta, pueden acomo-
darse simultdneamente en el interior del horno con

la péraice mfnima por desecho en la junta vnida o
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cosida. Un modo mdecusdo para el estudio o ave-
riguacién de le junta de las tiras en ¢l inte-
rior del horno, es uniendo un disrositivo tal
como un generador de impulsos a 108 rodillos de
sujecidn y tracecidén a trevés de los cusles pasa
la tira.

Desde luego, una ventaja principsal
del horno de tratemiento en yue se utilice este
invento, es la posibilicdad de tratar térticamen-
te tires metéiicas sin contacto material de las
mismas con ningln elemento maelzo de soporte.
Bsto pernite que la tira metdlica se trate ter—
micamente sin obtener pérdidaes indebidas por
desechos resultantes de deterioros o defectos
de las tirss metélicas. ademds, dado que la tirs
sotd completamente sostenida por aire mientras
ée encuentran las condiciones de coldeo, se eli-
minan virtualmente las pérdicas friccionales, y
la fuerza necesaria para iupulsar la plancha a
través de las zonss de tratamiento del horno, es
reducida en comparacidn con la precisa en siste-
mas en los gue la tira metdlica calenteda forma
contacto con elem:ntos macizos de sostén. Asf, el
pelicro de separacidn o dis;rezacidén de la tira
meté&lica caliente, por ejercerse en ella una fuer
za supzrior a la registencia tensil méxima de la
misma, queda eliminado para todos los fines prde-
ticos. I:a resistencia a ls tensidn de la tira me-
tdlica calicnte es relativamecnte reducida.

Como se ha indiczdo anteriormente,
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wn el zmento sostenido nor un medio gaseoso, de
acuerdo con el %ipo de sostédn desde la parte in-
ferior, de este inventc, posee une tendencia al
auto-centrado. soi, ia tira metdlica, mientras
se desplaza & través del horno de tratamiento
térmico, sobre 1s solera de sostén wediante aire,
no precisa mecanisuo de gufu pare mentener la ti-
ra sokre el lecho de soporte por wire. El peso
de la misma tire propcrciona una frerza de repo-
sicidn suficiente, de tsl modo que lz tira meté-
lioa%ermanece précticomente centrada en la sole-
ra prolongada en forma de V, eliwinando asi la
nocesidad de equino de guia costoso.

En el casoat ue se desea convenien
te reducir al minimo la longitud totel del horno

de tratamim to térmico, es posible disponer va=-

rias secclones individuales, colocadas verticdl -

mente una sobre ohtra. Con referencia a las figs.
5 y 6y se representa en ellas un horno de trata—
miento térmico, continuo y de pasos miltiples,
en el gue se utilizan la combinacidn de sostén
inferior de este invento.

Como puede observarse en la figz. 5,
ge dispone un cuerpo exterior de horno 112, y una
serie de secciones. Se representan tres sccciones
118, 122 y 126 para fines aclaratorios. <Jada con—
junto de sostin por aire, tiene, asociados con &4,
medios de expulsién de gas indspendientes, provise
tos de unidades de alimentacidn 119, 123 y 127

respectivemente, y soplentes 120, 124 y 128 para
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el control independiente dq@a@a geccidn. 1 sirve
calenfado se insuflas desde soplures 120, 124 y
128 & %travhs de las cdmnras de presidn 117, 125
v 129 ¥ de los orificios 115, 121 y 130 de las
mismes (cowo representan lus Tlechas) y dzade

sllos el aire calentado se dirige hacla el exte-

rior en direccidn & las partes periféricas late-
rales de la tira 140, por placas deflectoras 132,
134 y 136, y se confine prozresivenente. El aire }f%

calentado 6 hace recircular cowo se indica (por

flechas) y para la regulacidn del wisuo se dispo-

nen de rezistros 133, 136 y 137.

Como pusde obssrvarsse en la fig. 6,
la tira metdlica 140 penetra en el horno de pas
triple, por encims del rodillo superior de guia
142, y atraviesa toda la lonzitud del horno. Cada
seccidn, puede comprender una serie de zonas sepa-
radas de sostén por aire (tentas cowo se deseen)
dispuestas en tandem, andlozas al horno 48 re-
presentado en la fige. 2, prolongadas précticamen-—
te en toda la lonsitud del horno como se indica.
Con pref:rzncia, se disponen medios de cambio de
direccién en los extremos solternativos de las sec-~
ciones del horno, para cambiar el sentido de des~
plazauisnto de la tira metdlica y dirizir é&sta a
una seccidén edyacente. Los medios de inversidn se
colocan venbajosamente entre secciones adyacentes.
Asi, en los extremos de cada seccidn, la tira me-
tdlica se invierte sobre rodillos de inversién

adecuados 144 y 145 gue pueden ser, por e jemnplo
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rodilles newnfticos o redillos detélicos revesti-

dos de grafito. La tira m-t&lice 140, con preferen
cia (pero né necesariamente) abandona el horno desde
el lado opuesto al de entrada por e¢ncima del rodi-
1lo de gufa 143.

Tl aire calentado pare =21 tretamiento
t&rmico, se introduce en 1493 circula como indi-
can las flechas en las *igs. 5 y 6 y sale por 150.
Se dilspone puertas 15. y 152 para el acceso al hor-
no v para faciliter la colocacidn de la tira meté-
lieca 142, cuando sea necesario. Las guias 0 zapa-
tas 153 y 154 sirven pera dirigir la tira sobre
les soleras de soporte mediente aire. Ll horno pue
de contener tantos pesos horizontales cono se pre-
cise. Ademds la tira puede enﬁrar por la varte su-
perior o por la inferior, y ahandonar el horho por
el mismo lado que ingresd, o por el lado opucsto.

Otra construccidn de este invento
prevé el emplso del mismo parala eievacidn, des-
de la parte superior de los elementos, de una su-
perficie précticamente plana o lisa. Al smontonar
y retirar deterwinedos articulos, tales como ele-
mentos delgados prdcticaments planocs, es a menudo
@ificil, si no imposible, llsvar a cabo la opera-
oidn sin riesgo elevado de deterioro de dichos ele-
mentos. Son ajemplos cldsicos de este tipo de ar-
t{eulos, las pianchas dslgadas de metul, tal co-~
mo aluminio, 0 las hojas delgadas de vidrio, pa-
pel, etg.

!

¥n una operacldn de esta naturelesza
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tal como se practica actualmente, las,planches
delgadas de riuminio se amontonan y separan me-
diante dilspositivos en los ue se emplean "copas”
o ventosas de aspiracidn qus estdn destinadas a
pon:rse en contacto con la plancha metdiica para
aplicar una fuerza de elevacidn suficiente vara
el transporis de los clenentos. Las copas de as-
piracidn, en general, dejan seiiales en 1& plancha
météliea y gon poco sabisfactorias. Las cop&sﬁe
aspiracién utilizadas para la retirada de las
planches son ademds poco satisfactorias dado que
la accidn de sujscidn del lebio, jue puede ser de
caucho o de otro meterlsl, al ponsrss en contacto
con la plancha dé por rosultado una accidn de
deslizamiento o "frotacion" del borde o labio de
la copa en ls planche, sl crearse la fuerza de as=—

piracidn. Bete contacto A4 ademés como resulitedo

en algunos casos sl sefialar las plenchas y, ade~

mfs, la marca en forma de anillo persiste durm te

ol tratamisnto ulterior de la plancha. &l disposi~

tive de sostén de acuerdo con este invento, pue-
de utilizarse ventajopamente para el soporte desde
une posicidn superior o, en otros téminos, pera
levantar elementos planos delgedos, desde la par-
te supserior, sin los inconvenientes cltados,

Jomo anteriormente se indicd, eumsntan
do 1a presidn en la cémara, por encima de la pre=~
cisa pare mantener la plancha o tira plana, es po-
gilble arrastrar el centro de la plancha fuertemen-

te contra la placa deflectora de tal modo gue lg
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plencha de sujete sficazmsnte. Una placa deflec-
tora pusde construlrse tan =ncha couo se precise
para el contacto adecuado de soporte con la su-~
perficie del elemsnto sostenido. adends, las
placas deflectoras amplias, psriiten la reduccidn
de las presiones de la cémars hecesarias para una
fuerza equivalente de sujecidn. As?, invirtiendo
el grupo de soporte descrito con referencia a la
fig. 1, ¥ colocéndoclo en sentido contrario, este
invento puede adaptarse para la elevacién de ele~
mentos plancs y delgados tales cocmo planchas de
aluninio o vlanchas delgadas de vidrio, desde la
parte superior del elemento.

Como pusde observarse en la fig. 7,
los@edios de emisidn o expuluidn de gas, compren-

den una cémara 155 aconlads a un generador adecua-

do de vresién y a una placa deflectora 156, y se

disponen por encima de un slemento plano 157 que
ha de elevarse con los meédios de direcaldn del
gas (placa deflectora) situvados entre dicho ele -
mento 157 y la abertura de descarca 159. Los me~
dlos de confinamiento 158 de la corriente zaseosa
pueden todavia inclinarse uniformzmente hacis un
pleno précticomente paralelo al elemento plano a

levantar sin embargo, 1s ssccibn trensversel en

forma de V se invierte come se inlica. De este

modoy la corriente de gas se confinm progresgiva~
mente hacla el exterior a les pertes periféricas
del elemento 157. Las averturas de descarga 159

formadas por la combinecibén de la placa deflecto-
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ra 156 con los hordes internos de los medios 158
de confinamianto de la corricnte gascosa, son ge-
neraluente de megnitud inferior a l& precisa pa-
ra sostener desde la parte inferior, v los medlos
158 de confinmmiento de la corriente, son de un
éngulo dnico y wniforme sin combinaci én de pen-
dientes. For lc menos nerte de la corriente de
ges, se pone en contacte con 1 articulo despuds
de dirigirse hacia el exterior. 4l eleuwento 157
se sujetard directamente contra la placa deflec-
tors 156, manteniendo una presidn en la cémara y
una velocldad del aire adecuadas. La placa deflec-
tora 156 puede cubrirse con un material adecuado
tal como gEmuza o Siwmilar para proporcionar una

)

puperficie apropiada de gran superiicle de con-~

tacto sin riesgo de deterioro para ia superficle

del elemento que se levanie y sujetes.

Las figse O y Y representaun uwna apli-
cacidn del tipo de elevacidn desde la mrte supe=
rior, de este invento, en el gue wna serme de sec-
clones separadaes de soporte se vhilizan en combi-

nacién. En esta disposicidn, dos conjuntos inde=-
pendicentes de elevacidn 160 y 1/0 como se indica
esquemdticamente en la fig. 8, comprenden medios

de expulsidn de gas que tlensn cémaras de presién,
medios de confinamiento d= la corriente inclinados
en forma de V, y placas deilszctoras. E1l aire se in-
troduce en las secclones de sostén, en 161 y 171
respectivamente, sometido & presidn repulada y des-

de un origen apropilado, que no se representa, a
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travds de tuberfas convenientes. Los mcdios de re-
gulacidn éispuestos en 162 y 172 permiten el ajus-
te y la regulacidn de la vuzlociaad de presibn del

aire introducido. Los medios de regulacidn, con

54 preferencia, son vélvulas de sbertura répida, des-
tinades a in%wducir o a interrumpir el aire que
se dirige a los grupos de soporte 15C y 170, como
ge precise. El cisrre del aire, solteré el sopor-
te proporcionado por lLos srupos de eievacidn., Una

1C. correa continua 180 o wna iwmpulsibn indspendiente-
mente controlade, esid prepurada para avenzar @
lo largo y por debajo de la placa deflectora in-
rerior de losg grupos independienties 160 y 170 de
elevacién por medio del zire. Como se indica, los

15. rodillos de impulsidn 181 y 182 sostienen la co-
rrea continua 18¢ en los extremos ds _as secclo-

nes dispuestas una junto u otra de sostén por el

alras.
La estructura de sostén mediante el
20. aire, 8e ropresenta con mayor detalle en la fi-

gura 9. Como pucde observarse, loz conjuntos de

slevacidfn 160 y 170 comprenden, ventajosamente,

una serie de placas deflectoras 191 a 193, Se dis~

ponen medlos divergentss on Jorme de V 190 de con-
25 finamisznto de la corriente, y placas deflechoras

191 a 193 dispuestas de tal wodo yus ssan simé-

tricas slradedor de un sje a través de la céuars

de prosidn 189 de los medios de expulsidn de gas.

Debajo de la placa defleotora inferior 193 se encuen

20 tra la correa transportadora continua 180, que co-




mo se representa en la Tige 8§ ¥y 9, se¢ acciona por
madio de un motor y 82 controla individualmenta.
Las placas deflectoras se disponen a una distaen-
cia predeterminada entre si, de tal modo que pro-
5 porcioneﬁ aberturas de descarga adecuadas entre
ollasg, para la descarga del viento introducido
a presidn en la cémara 139 mediante tuberias 194.
Se repressentan, por via de ejemplo,
tres placus Geflevioiuse in la préctioca, se uti-
10. lizan ventajosamznte vna serie de placas deflec—
toras en 1lu elevacidn o sostén desde la uarte
superior, pera conseguir un soporte uniforme de
plenchas amplies, y el nimero de placas deflecto-
ras empleadas, dependerd del tamefio de le plancha

8 sostener, d&e su peso, de la longitud de soatén,

s
Ji
-

etce E1 dibujo de la Fige 9 no estd a oscela pero
sirve pars indicer la relacidén de los componéntes-
‘Por via de ejemplo, la pendi:nte de los medios de
confinsmiento de 1ls corriente geseosa 160, puede
2Ge ger de 12,70 mm én 100,56 mm y la distancia desde
6l orificio definido por la placa deflectora cen-
tral e inferior & la lfnea central de la cémera,
puede ser de 304,8, 197,8 ¥ 50,8 mm respectiva-
mente, con orificics de 3,18 mm. Las placas de-
25, flectoras pueden tener un espesor de 1,59 mm y
ger de &cerv.
Como se indica en ls Lig. 8, la co=-
rrea transportedors continua 180 funciona a trea-
vés de los dos grupos de slevacidn 160 y 170 in-

30. dicados, que se disponen en tendem para estar uno
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junto & otro, (podrfen tembidn ser contigues si
se deseara), y zirar slrededor de rodillos 181
v 182. 81 es conveniente, la supsrficle de la co-
rrea transportadora puede ser de tejidq suave o
materisl andlogo, pera impedir el deterioro de
la superficie de los elementos delgados y mréoti-
camente planos que han de elevarse y transpor-
tarse.

Como puede verse en la fig. 8, las
planchas separades de aluminio o de otro meterieal
pueden desplazarse sobre wedios de manejo 176 y
anontonarse en la plstaiorma elevadora lbbd, cue
es aceptanies. Log medios L76 de wmanejo de las
pie nchas, se digsponen a una distanclia predeter—
minada por debajo del gzruvo elevador 16C, o &l
contrérie, para pernicir yus 18 pisncha 200 se
disponga dentro de la fverza elevadora del aire
creada por el girupo loC0. Al recogerse la pluca o
plauci:a plana por ias fuerzes prooucicas por el
grupo elevador 160, gueda eficazmente svjeta con
tra 12 correa transportadora continua X80, y
luego se transporta por esta correa al grupo ele-
vador 170. Cuando la nlancha se encuenira sobre
la plataforme 166 no estd ya somatida a la fuer-
za de clevacidn del conjunto 160, el conjunto de
elevacidn 170 puede interrumpirse por la vélvula
172 y pemitir que la plancha caiga sobre el mon-
tén de planchas 20L que descansan en la platafor-
ma elevadora 166. Para impedir el desplazamicnto

relativo (y las sefisles correspondientes) entre
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las plenchas 200 y el transportador 176 cuando
les planchas se retiran de &ste¢, el transporta-—
dor 180 ha de desplazarse a la misma velocided

a que ge desplaza sl transportador 1T76.

Si se desea, los grupos elevadores
pueden estar suspendidos y hallersce dotados de me-
dlos de elevacidn o, como wvarianté, el transpor-
tador 176 puede tener medios de elevacidn. En una
disposicidn de esta naturaleze al retiver la plan
cha del trahsportador 176, la correa transporta—
dora 18C puede impulsarse a una veloclidaed supe-
rior a la del transportedor 176, permitiéndose
asf que le plancha 200 se cologue completamente
por debajo del grupo elevsdor 160, antes retirar-
ge y reduciendo luego le {istancla entre las co-
rreas 180 y 176, hasta gue la plancha se eleva
por la mccidn del zrupo elevaedor 16C.

Es desde lusgo ovidente que el siste-
me representado en las fipgs. 8 y 9 puede funcio-
nar en sentido contrerio. asf, las planchas amon
tonadas pueden cargarse en lé plataforma elevedo-
ra 166 y recogerse por una fusrza de elevacidn
producida en el grupo elevador 170, moverse por
el dispositivo de correa transportadors continua
180 al grupo elevedor 160 en sl que se sueltan y
dejan ceer sobre los medlos adecuados de manejo
de planchas 176. Las planchas de tira metélice u
otro material puecden amontonarse o retirarse de

este modo, como se gesece.

Los ejeuplos anteriores de los distin
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tos tipos de este invento, se destinen a los fi~

nes aclaratorios dnicamente. Es evidente que pue--
den introducirse distintos cambios y modificacio-

nes en este invento, sin separarse de 1los vrinci-
pios y del espfritu del wismo. Por estas razones,

el alcance de este invento solc debe limitarse por
las reivindicaciones adjuntas y no por la descrip-
cién anterior.

N _C T &

Descrita suficisntemente la natvrale-
za del invento, asf{ cowo l& maners de realizarlo
en la préctice, debe hacerse constar que las dis-
posicliones enteriormenie indicades son suscepti-
Lles de modificaciones de detalle en cusnto no
glteren suprincipio fundamentsl. También se hace

congtar gue el invento se reficre @ una Solici-

tud de Patente presentada en Norteamérica con fo-

cha 11 de agosto de 1.961, n? 130.889 acogiéndose,
por lo tanto, & los benelicios gue conceden los
convenios internacionsles en vigor, ¥y sisndo 1lo
gue constituye la esencia del referido invento y
por lo que se solicita Patente de Invencidn por
20 afios en Egpafias "PRCCEDIFI.NTC ¥ APARATO PARA
EL TRADANILNTC TERMICO Dis BANDAS HNMUTALICAS"; ca-
racterizandose vor lo siguiontes

18 - Procedimiento pura el trotamien=-
to térmico de baendas metdiices, caracterizado por
comprender el intmw ducir dichas bandas en un hor—
no de trstamiento térmico; el hacer pasar las ban—

das citadas a travds de wne serie de¢ sscciones de
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soporte, en las guse lébanda metélica se somete
a la temperatura de tratemicnto térmico, el sos-
tener dichas tiras durente su pasc a través de
las mencionsdas seccionzs de sovorte, por expul-

5 sidn de un zas a travéds de un oriyicio dispuesto
por dekajo de las bandses metdélicas; el dirigir
por 1o menos una parte de la corriente de gas
hacia el exterior, eon treysctorias opuestas, alején
dose de dicho orificio y <l cerrar progresiva-

10. mente las travectorias de circulscidn del gas di-
rigido hacia el exterior pare descaergar el gas ci-
tado @ lo largo y por debajo de los bordes late-
reles de las bandas metdlicas sostenidas.

28 - Procedimisnto, seghn reivindice-

15. cidn 18, carecterizado porgue el gas de Soporte
se calienta entes de la expulsidn e través del

~orificio, y proporciona ¢l calor necesario para
someter le banda wmetélica a las temperaturas de
tratemisnto térmico.

20, 38 = Procedimientopara el tratanisn-
to térmico de handas metdiicas, ceracterizedo por
comprender el introducir la banda en uwn horno de
tratariento térmico; el hacerla paser & través de
wune serie de secclones, por cuyo medio dicha bvan~

25 da se desplaza verticaslmente desde la slsvacidn
a que entrd en a1 horno de trstaenicnto tirmico;
el sostener dicha banda durente el paso a través
de i1a serle de secciones, expulsaendo un ges a
través de un orificio dispuesto por debajo de di~

30. che venda metdlica; el dirigir por lo menos uwna




parte de la corriente de gas hacia el exterior,
por treyectborias opuestas slejéndose de dicho

orificio, y el confiner progresivam:nts los pa-
sos de la corriente de dichio ;;@s divigido hacia

el exterior, para el ¢escergar el zus citedo a

A H
-

lo largo y por debajo de los bordes laterales de
la barda metdlica sostenida.
48 - Procediniento, segln reivindi-
cacidén 32, caracterizado por comprendsr el intro=-
10. ducir la banda en un horno de tretamisnto térmico;
el hacer paser la banda a través de una serie de
secciones verticalmente dispuestas, por cuyo me-
Qio la banda se degplaza verticalmente‘desde la
‘elevacidn a que penetrs en ol horno de tratamien-
T 15. to térmicos el invertir la direccidn de desplaze-
miento de dicha banda entre seccicnes vertical-
mente dispuestas y edvacentes) el sostener dicha
" banda durente el pago s través de cada ung de di-
ches secclonss, expulsando un gas a través de un
20, orificio disnuesto vor debajo de l& banda metdli-
cas ol dirigir por lo mencs una varte de la co=-
rriente de gas, hacla el exterior, cn trayectorias
opunestas alejdéndose de Aicho orisicio, y ol confi-
nar progregiveamnente los nasos de la corryiente del

25, gas dirigido hacla el exterior, para descevgar

dste a lo largo y por dsbajo de leow bordes lete-
rales de la tira metdlice sostenida.

58 ~ Procediviznto, segln cuslquiera
de las reivindicseliones anteriores, caracterizado

30. por couprender el calentar rdpidamente la banda den
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tro del zrado de temperetrras de caldeo; =1 mante-
ner la tenperatura de la banda dentro de dicho gra
do durunte un tienpo svficiente pere perndltir gue
prdcticamente todos los componentes solubles pasen
a la solucidn sb8lids y el =znfrizr le bande citeda,
y ademds, por la mejora yue comprende ¢l sostener
le bende mencionade, misntras se trata térglcemen-
tey expulsando un gas calentado a través de un ori
ficio dlspuesto por debujo de diche banda, el di-
riglr el gas hacia el exterior en sentidos contra-
rios hacis los bordes latersles de la tanda metd-
lica; el confinar progresivemente los pasos de la
corriente de dicho gms dirigido hacia el exterior
y el descargarlo 2 lo largo y por debajo de los
bordes de la tira metélica sostenida.

68 - Procedimiento, seghn reivindica-

_ciones anteriores, caracterisado nor ung majora

gque comprende ¢l sostensr la banda mizntras se
trata tédmicauente, nor expulsidén de un gas a tra-
vés de un orificio dispuesto por debajo de la mis-
maj; el dirigir dicho gas hacia el exterior en sen-—
tidos contrarios desde el orivicio, hacia los bor-
des laterales de lm banda metdiica; el confinar
progresivamsnte los pasos de circulscidn del zas
Airigido hadia ol exterior, y ¢l Jescargario a 1o
largo v por dabajo de Llos Lord:s latereles de la
tira netélice sostenida.

7% - Procedimi@nﬁo; gezln reivindica-
cidn 62, ceracterizado poryue el sas se dirige ha-

cig el exberior en gentidos contrerios desde el
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oriricio, desvidndolo entes de gue choyue con la
tira metdiica.

88 - iparato para 1la aplicacidén phc-
ticm del procedimiento sezdn reivindicuciébn 12,
cargeberizado por comprsnd.r un recinto srolongea-
do horizontelmente en foiuz de horno; medios de
sxpulsién de gzas centralmsntes dispuestos eon sl
intericr del hornoj msdios para despedlyr el gas
calentado de losbedios de =misidn del mismo; me-
Adios de desvio preparaelos wura disponerse entre
los medios de emisidn de gas y la tira metéliica,
para dirigir por lo menos una partc del gas ci-
tado, hacia =1 exterior, en senlidos opusstos,
desde los medios de enisidn del misno; medios
para confinar la circulacidn ds dicho ras hacia el
extericr, desde log medlos ae enisidn del mismo
a los bordes laterales de la tanda metdrica; los
medios de confinasmiznto eitados de la c¢ircule-
cidn de ~as, foman con los Lordes laterales de
las tiras metdlicas, orificios para la descarga
de dicho gasg.

9¢ - Avarato, segin reivindicacidn 8e,
caracterizado por comprender un cusrpo exterior
de horno, una seris de secciones adaptable para
soétener bandas metélicas qus abraviesen el horno
de tretanisento,térmico, dispuestas adyacentementes;
cada seccidn comprende unu cémara de presidn cen-
trelmente dispuesta yue tisne por lo menos una
abertura de degcargs para lu expulsidn de gas;

medios divergentes en forma de V de confinumiento
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de la corriente de g&s, prolongades hecia el ex-
terior desde 1& cémara de prssidn, y medios para
dirigir el gas expulsudo dssde lo cémara de pre-
sidn hacia el exterior en suntidos contrarios ha-
cia los bordes laterales de los medios de confina-
misnto de la corriante,

108 - Aparato, sapfin reivindéicueidn
92, caracterizado porgue los medios para dirigir
el zas expulsado desde la chmara de niesidn hacia
el exterior y en direcclones opuecohas, compren=-
den medios de desvio v la mencionada Landa methli-
ca se coloca de tal mo&@huc los nedios de desvio
ge gitdan entre la abertura de descarsa ¥ la ti~

ra metdlica.

112 - Aparato, segdn reiviniicaciédn

98, ocaracterizado porqus los medios de confina-

cluara de presidn hacia el extericr, =n dngulos
vniformes inclinados con resyccto & la horizontel
¥y tienen por lo menos un incremento de pendiente
decreclente.

128 - Aparato vara la aplicacidn préc-
tica del procedimiento, sexn relviniicecidn 16,
caracterizado por comprenter un cucwmpo exterior de
horno; una gerie de secciones preparades para sos-
tener bandas metdlicas guec atravicsen el horno y
dispuestas adyacentomente en <l inbterior del cusr-
po; cada seccidn comprende una cémara de presidn
centralment e dispuesta, con por lo msnos una aber-

tura de descarga; tiedios ds confinamiento de la
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interior del horno; medios de direccidndel gas pa-

‘modo uue los medios de direccidn del cas se sitisn

corriente, divergsntes y en forma de V, prolongae-
dos hacia el exterior desde la chmars de nrssidn;
medios para expulser un medio gaseoso desde la cé-
mara de presidn v a travis de la abertura de des-
carga; medios para dirisir el «as expvlsado desde
la chuara de vresidn hecile ¢l exteridr en senti-
dog contrarios en dirasccldn a los bordes latera-
les de los medlos de confinamiento de la corrlentes
medlos dispuestos en extremos alternados de las
seccioneg de dicho horno, pera cambiar‘la direc-
cidn de movimlento de la banda metdlica, y para
dirigir dichs banda a una seccidn alyacente.

138 - Aparato, sezl@n cuzlquiera de lasg
reivindicacioncs 88 a 112, caracterizado nor com-
prender un horno prolongado herizontalmcnte; medios
de expulsidn de zus centralmente dispuestos en d
ra dirigir por lo menos una parte del gas expulsa-
do, degde los medios de cxpulsidn de gas hacia el
extarior en pasos divergentes; medios para confi-
nar la corriente del gas dirigido hacia el exte-

rior; la tire metéiica & sostener se coloca de tal

entre La tira metélica y los medics de expulsiédn
del rmed, ¥ los medios de sxpulsidn del :as y log
medios de direceidn del miswio se encusntran por
debajo de la handa metdiica; los wedios de confina-
miento del gas forman, con los bordes laterales de
la banda metdiica medios abilertos para la descar-

ga del gas.
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148 - Aparabo para la apiicacidn préc-
tica del procedimisnto, segin reivindicacibn 38,
caracterizado por comprendsr un hommo de tretamlom-
to tdrmico de pasos miltiplss, gve comprende un
cuerno exterior; una gerie de scceiones prepara-
da para sostener bandas metélicas que atraviesen
ol horno de tratamiento térmico, verticdlmente 8is-
puestas en relacidn de suparposicidn en «1 interior
del cuerpoj ceda seccidn couprende una clmara de
presidn oentrélmente digpuesta, deluda por lo me~
nos de una skertura de descarga, medios de confi-
namiento de le corriente divergentes y .en forma
de V, que se prolongen hacia el exterior desde la
cémara de presidn; medios rara expulsar un medio
gaseoso desde la cmara de presidn a través de le

aberture de descarge}; medios vara dirigir el gas

descargado, desde la céuara de vresién hacia el

exterior en direcciones opuestas y hacia los bor--
des lsteraler de los nmedios de confinamiento de la
corriente} medios dispuestos en extremos alterna-—
dos de las secciones de dicho horno para cambiar
lae direcoidn de moviwiento de la tira metélica y
para dirigir 4sta a una seccidn adyacente.

158~ Aparato, segin reivindicaciones

8 a 14, caracterizasdo por permitir el sostén de

vh articulo y por comprender el expulsar un gas ¥y
P

el dirigir por lo menos una parte del mismo hacie
partes periféricus opuestas de dficho articulo a
gostener, y el pon:r luago en contauclo este urtiqg

lo con por lo menos una parte del gas ditigido; el
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confinar progresivamentve i& ccrriente dgéas nara
proporcioner aberturas restrictivas pera la des-
carga del mismo & lo largo de las vartes peri-
f8ricas del articulo a sostener.

168 - Aparsto, seghn reivindicacidn
158, caracterizado porqué;as etapas de expulsidn
y direccidn del gas se realijan sucesivament e

17¢ ~ Aparato, seghin reivindicacidn
158, ceracterizado porgue les etapas de expulsibn
y direccidn del gas se reaiizan simulténecamente.

188 - Aparato, segin reivindicacio=
nes anteriores, caracterizcdo por peruitird sos-
tén de elementos y por comprender la exnulsidn de
un sas & través de un oriiiclo, hacla una super-
ficie de un vlemento & sogtensr; el dirigir, por
lo menos una parte del gas hacia el exterior, @
trayectorias divergentes senardndose del orificio,
antes de chocar con ==l elemento; el confinar pro-
gresivamente los pasos de circulacibn del pas pa-
ra proporclionar una abertura resirictiva para la
descarga del gag & lo largo de por lo menos una
parte de la periferig del olenento que 9e sostie-
ne.

198 - Aparato, segin relvimiicucio-
nes anteriores, caracterigado por perulitir el sos-
tén de elementos sin contacto fisico enire compo-
nentes sdlicos de sostén y por comprender el expul
sar wn gas a travis de un oriicio, hacia el 1lado
inferior de un alewento @ sostencrs el dirigir por

lo menos una parte de dicho gas hacim el exterior
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por trayectoriss divergsntes separdndose del
orificic, antes de chocar con dicho elemunto; el
confinar progresivaments los pasoes de circulacibn
del zas parea proporcionar una abertura rogtricti-
va para la descarga del &#as, en lu periferia del
elemento que sz sostishez.

208 - Aparato, curasterizudo por per-
mitir el sostén, segln especditicado en la reivin-
dicacidn 199, y porgue la parte de gas dirigida
hacia el sxterior se dirige hacis el exterior
v ligerament%hacia arriba desde el orificio, por
cuyo medio el soporte del elemento tiende & ser
auto~-centralor.

218 - Aparato para lz aplicacidn préc-
tica del w ocediwiznto untes descrito, caractsri-
zado por permitir =l sostdn, v por comprender sl
expulsar wn 2as a través de un orificic, hacia la
rarte superior de wm «lemcnto a sosbsner; el di-
rigir dicto gas hacla el sxbericr en trayeclorias
opuestas separéndose del oriicio; el confinar pro
gregivamsnte las trayectorias de circulacidn del
gas para proporcionar una abvertura restrictiva pa-
ra la descarga del misuo @ lo largo, de, por lo
menos, una parte de lz periferlae del sleznento gue
se sosatiene. |

| 228 - Aparato, segin reivindicacidn
218, caracterizado por per:itir el sostener ele-
mantos, ¥ por colprender el expulsar un gas a tra-
vés de un oriTiclo, hacla la cara superior de un

elemento a sostener; el dirigir por lo menos una
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parte del gas haola el exteriory por trayectorias
divergentes separdndose del orificio, amtes del
choyns con diclic olemento; el conlinar prozre-
sivemente las trarectorias de circulacidn de di-
cho gas para oroperclonar wne asbartura rostricti-
va para la descarga del sas @ lo largo de por lo
menoe una perte de la prriferia del ciemento gue
se gostiene.

238 = Aparato, sexin reivindicacio-
nes enteriores, carackerizado por una mejora gue
comp rende elementos de transporte gue implican
sl sostener dichos elementos durante el trasla-
do de los mismos, por expuleidn ae un ges a tra-
vép de un 01irivio GLSpuestos el uld 180 us Gi=
chio elemanto; el desvier por lo menos una parte
de diclio gas antes de chocor con 1 «lemento por
& sostenido; el diri; ir &1 gas en sentides con-
travios separéndose del orificio, y o1 proporcio-
nor wne Ffuerza de scstén pera el clamsento cita-

do; el confinar progresivemente la circuvlacidn

del sas dirigldo hacia el exterior y =1 descar-
gar el gas en la neriferdic del <l mento.

248 - Anayeto, Beglin reivindicaciin
238, caracterizsdo porcue pur lo nsnos una parte
del cas de scrortc forme contacto con 1 erticu-
lo sostenido, en dn;ulos inclinsdos en la diree-
cidn de goviwiento de aicno arifcuwio, y propor-
ciona por 1o menos parte de la fuerza de movi-
nian to para el mismos

258 ~ Aparato, sesn reivindicacio=
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nes anteriores, caracterizgdo por couprender mse-~
dios de expuluiln de gas provistos de averturas
rare la Gescarga del gas y mecios de ¢ireccidn

del mismo para dirlglr por 1o wenosg una parie del
gas expulsedo, por trayvectorias divergentes; los
medios de direcci én del pas durante la operacidn
de sostén, estén prepairaedos pere dirvigir ol gas
por las trayectorias divergentes, nacia partes pe-
riféricas del artfculo a sosbener; medios para oon
finar la corri-ntcde gas dirigido; el articulo a
sostener se coloca de tal modo gue por 1o menos

una parte de los medios de direccidn del zas esté
situada entre el articulo ¥ los medlos ablertos

de descarga; dichos medios de confinaniento del gas
formen con por lo menos vna parite de la periferia
del artf{culo sostenido; medios abiertos para des-
cargar el gas citado.

269 - Aparato, segin reivindicacilén 258,
caractertzado por comprsnder medios de expulsidn
de gas que tienen por lo monos une abertura de des-
carga; medlos de direccidn del gas para dirigir
por lo m:nos una perte del gas expulsado de los
medios de expulsidn del mismo, en direccidn ex-
terior y por trevectorims divergentes; medlos para
confinar la corrlente del gas dirigido hacia el
exterior; el ertfculo @ sostener se coloca de tel
modo que.los nedios de d'ireceidn del gas se colo=-

gquen entre el articulo y le abertura de descarsge;

los medios de confinomisnto del gas foruan, con por i,

nenos une parte de la periferia del artfculo soste~
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nido, medios ablertos para descargar dicho gag.

278 - Aparsto, sesin reivindicacio-
nes 25 y 26, caracterizado por comprender. medios
de expulsidn de sas gue tiznen por lo menos una
agbertura de descarga; medios de desviscidn del
gas dispuestos adyacentes a la abertura de des-
carge v on relacidn de oposicidn pers el gas emi-
tido desde la abertura de descarga, dosviando con
#llo por lo menos unc parte del gas por trayecto-
rias divergentes; medicos nara coniinar la caxien-
te del gas desviadoj el art{eclo a sostener se co=
loca de tal modo ¢ue los medios de deasviacidn se
sitdan entre dicho erticulo vy la sbertura de des-
carga; los medios de confinamiento del zas formen,
con bor 1o menos una parte de la periferia del ar~
sfeulo sostenido, medlos sbiertos para descargar
el gad.

288 - Aparamto, segln reivipidicaciones
25, 26 y 27, caracterizado nor comprender medios
de expulsidn de gas; medios de direccidn del gss
pera dirigir por lo menos una parte de dste expul-
sado por los medios de expulsidn del miswmo, Lacia
el exterior por trayectoriass divergentes; maedlos
para confinar la corriente del fas dirisido haciae
el exterior; el artfculo a sostcner se colcoca de
tal modo que los medios de direccidn del pas se
hallen sitnedos entre el articulo y los medics de
expulesidn del gas y tanto los medios de expuleidn
del gas como los de dirseccidn del mismo se encuen=

tran debajo del artf{culo; los medios de confina-
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wiento de la corriente del zas, foman, con por
lo menos una parte de ls periferia del artfailo

gsostenido, medios abierbfos para descorger el

£ag.,

298 ~ Aparato, seclin reivindicacidn
288, caracterizedo poréue los medios de confine-
niento de la corriente del sas son clementos di-
vergentes en forme ‘de V d»rolonsados hacia el ex-
terior desde los medios Qe expuleidn de gas, con
fngulos uwniformes inclinados hacia arriba con
resvecto a is horizontdl .

308 - Apavato, gezin reivindicacidn
208, caracterizado porane los medios de confina-
miento en la corriente, tienen secclones exterio-
res de inclinacldén decrecicnte.

318 - Aparcto, sesfin reivindicacién
218, caracterizado por comprender medios de ex-
pulsidn de gesj medios de direccidn de éste, pa-
ra Airigir por 1o menos una parte del gas expul-
sado desde loz medios de expulsidn del miswo, ha-
cia el exterior por trayectories divergenlbesy me-
dios para confinar la corriente del gas dirigido
hacia el exterior; el artfculo o sostener se colcoa
de tel modo que los medios de direccidn del gms se
sitden entre el articulo y los medios de expulsidn
del gas, y tanto los medins de expulsibn del gas
como los de direccidn del mismo, sz hallan por
encime de dicho artfculo; los medios de confine-
niento del gas forman, con vor lo menos una rerts

de la periferia del articule sostenido, medios
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ablertos para descargsr el sas.

>34

328 - iparato,seglin reivindicacibn
318, caracterizado porque lod wedios de direccidn
Gel ges,contienen una serie de elementios planos.

33¢ - aparato,para la aplicacibn
prictica del procedimiento antes deperito,carac—
terizado por comprender una serie de secclones
alargadas de soetén; cala seccidn couprende me-
dios de expulsidn de gas que tiensn sediosn de
degoargs ablertos; medios de dirsccidn del gzas,
para diriiir por 1o menos una »oric del as ex-
pulsaio, por trayectorias divergenbesi log medlos
de direccidn del ;2e duranite la operacidn de sos—
tén, estin prepavados para diri-ir el mas por
las traycctorias divergentes naclay partes peri-
ferfcas del articulo a sosierer; nedios para
confinar le corriente de dicho gas Girigldos el
articulo a sostener se coloca de tal modo que
los medios de direccidn del gas se cologuen
enire el articulo ¥ log medlos ableritos de des-
carga; log medios de confinaniento del gus for-
man con por 1o meunos una portve de la periferia
del artliculo sosienido, medilos ablertos pava dege-
cargar el gas; mwedios que commndcan moviwiento,
agociados con loz medios de expulsidn de zas
que dai lugar a una corviente de .-as que circula
en la direccidn de fransporie vy se pone en cour
facto oon el artfculo smostenido formando un An-
Bulo sgudo y comunicando con ello moviwkiento al

mismo.
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y digpuestos en tanden; cuda gruno de sostén por

- diog de expulsidn del gus, e dirige necia el exte-

348 ~ Aparato para la aplicacidém préo-
tica del procedimiento segin reivindicecidn 21,
caracterizado por comprender una sarie de gruposg de

sostdn medionte gas,independientemente controlados,

medio del pms, tiene medios de expulsidn de gas
que comprenﬂen una cluara de pregidn; medios abier—
tos de degearga a lo largo de una superficie de di-
cha cémara de presidn; medios pars la expulsidn
controlads <e un medio zwssoso & través de la aber-
turs de degourga de dichos mediog Jdegcargadores;
mediog de confinamiento de la corriente fuseoga que
se aleja de los medios ablervios de descargajmedios
para la direccidn del gas, dispuestos entre los ume-
dios abiertos de descarg: v los elementos planos,

con lo cual el medio gaseoso expulsado por 108 me=

rior en el sentido de mecercurse a lus neries peri-
féricss de dicho elemento a sostener, y-se descarga
enire los medios de confinamiento de la corriente
divergente y lug partes periféricas del clemento
pricticamente plano; medios pare transportar los
olezentos précticamente planos hacla uno de los
elementos de sostén mediante el pus, con lo cual

8l elemento pricticamente plano ge sostiene por dicho
conjmto; wedios pura mover el elemento prictica-
mente plano durente su soporte hacia un srupo de
gotén mediante el gus situado imnediabamenic, ¥y
medios para soltar ¢l soporte del elewento practi-

camente plano.




358 - Procediuniento y aparsto para
el tratamiento térmico de bsndas netilicas, tal
y como queda gubstancialmente degerito en la pre-
sente bemoria e 1lugirado en los dibujos adjun=—
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