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Perfeccionamientos en la construcción de instalaciones 
para tratamiento bajo vacio.

Société Anonyme HEURTEY, entidad francesa, residente en 
30-32, rué de Guersant, París 17é. Francia.

En el momento actual se efectúan numerosos 
tratamientos bajo vacio en continuo de productos tales 
como bandas o hilos, principalmente metálicos. Estos 
tratamientos son muy variados; pueden por ejemplo con— 

g, sistir en un recocido, un revenido, una o varias metali-
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zaciones, etc. y también operaciones combinadas.
En estas instalaciones realizadas actualmente 

se hace entrar el hilo o la banda de la presión atmosfe— 
rica hasta el recinto bajo vacio y se hace salir esta 
banda o este hilo de este último recinto hasta la presión 
atmosférica, de una manera continua utilizando esclusas 
de descompresión a la entrada y a la salida de la insta­
lación. Tales esclusas bien conocidas, exigen grupos de 
bombeo muy potentes porque no se puede impedir que una 
gran cantidad de aire penetre por las puertas de entrada

y de salida da la banda o del hilo.
La* invención se propone aportar una junta per­

fectamente estanca al aire destinada a sustituir la es­
clusa de las instalaciones conocidas. Por supresión de 
las entradas de aire, inevitables con las instalaciones 
provistas de estas esclusas, merced a esta junta los gru­
pos de bombeo a montar sobre la instalación son de una 
potencia muy pequeña, lo que reduce en proporciones con­
siderables el precio de costo de la instalación.

La junta de estanquidad según la invención 
está esencialmente constituida por un baño de metal lí­
quido que atraviesa la banda, eligiéndose este metal li­
quido entre los metales que presentan una tensión de va­
por muy pequeña, inferior a las presiones de tratamiento: 
industriales, que no reaccionen con los materiales tra­
tados y que no los ensucien, principalmente cuando el

baño líquido está bajo vacío.
Entre los metales que pueden utilizarse para 

realizar la junta según la invención, se pueden citar a 
título de ejemplos el indio y el galio pero igualmente
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se pueden utilizar otros numerosos metales y aleaciones.
La invención permite ralizar una instalación de 

tratamiento tal que el producto tratado que se desplaza 
en continuo no sea, tras su paso por la junta, atacado 
químicamente o contaminado con el metal líquido. Es pre­
ciso en particular que el metal líquido de la junta no 
moje el producto so pena de arrastrar cantidades de lí­
quido imposibles de eliminar. Naturalmente, los metales o 
aleaciones a elegir para la confección de la junta depertbc 
de la naturaleza del producto a tratar e igualmente de 
la del tratamiento.

Según un ejemplo de realización, una junta se­
gún la invención está constituida* por un recipiente están 
co en el que pasa en continuo el producto a tratar; este 
recipiente está dividido en dos partes por un tabique, 
una de estas partes está sometida a la presión atmosféri­
ca y la otra a un vacío elevado, siendo calentado el me­
tal líquido situado en la parte inferior del recipiente, 
de forma que esté mantenido a una temperatura ligeramente 
superior a su temperatura de fusión.

Para evitar arrastres de gotas del metal por 
el producto que sale de la junta, se preven medios mecá­
nicos, por ejemplo cepillos, eventualmente refrigerados, 
para hacer caer en el baño líquido las partículas arras­
tradas .

Según una característica de la invención, el 
producto puede precalentarse por cualquier medio clásico, 
antes de su entrada en el baño de metal líquido.

Una instalación de tratamiento bajo vacio pue­
de comprender dos juntas idénticas tales como las descri-30
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tas anteriormente respectivamente colocadas a la entra­
da y a la salida del recinto de tratamiento. Un ciertos 
casos? se puede prever una junta de salida compleja? 
constituida por una primera parte? análoga a la junta 
de entrada y que deja pasar el producto de la atmosfe­
ra bajo vacio elevado? del recinto de tratmiento? a un 
vacío mucho más pequeño? y una segunda parte? que puede 
ser por ejemplo una simple junta de agua que permite 
hacer pasar el producto de este vacio más pequeño a la 
presión atmosférica.

Otras características y ventajas de la inven­
ción se pondrán de manifiesto por la descripción que si­
gue? hecha con relación a los adjuntos dibujos? y que 
ilustra varias formas de realización dadas a simple tí­
tulos de ejemplos desprovistos de todo carácter limita­
tivo .

En estos dibujos:
La figura 1 representa esquemáticamente en 

sección una junta de entrada según la invención.
La figura 2 representa un rodillo de guia en 

la junta del producto a tratar.
La figura 3 representa una junta de salida ana 

loga a la junta de entrada de la figura 1? y
La figura 4 ilustra otro modo de realización 

de una junta de salida.
En la descripción hecha a continuación se ha

elegido como ejemplo de metal que contituye la junta
líquida? el indio cuya tensión de vapor a 200SC es del 

-8orden de 10 torr., que no reacciona con los metales
30 ordinarios? acero inoxidable? cobre? aluminio, y que
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n.o moja estos metales principalmente cuando el bailo ir— 

quido está bajo vacío.
La junta de entrada representada en la figura 

1, está constituida por un simplre recipiente que forma 
cámara estanca 2 en la cual entra y pasa de forma conti­
nua el material a tratar que se representa aquí bajo la 
forma de una banda 1 guiada a través de la junta por rol­
danas 4 y 15.El metal que constituye la junta está situa­
do en 3 en la parte inferior del recipiente 2. Este se 
calienta de modo que está a una temperatura un poco su­
perior a su temperatura de fusión por medio de medios de 
calefacción clásicos 5 que pueden ser por ejemplo un ca­
lentador por resistencia, un calentador por inducción o 
j^ngluso calentamiento produce-do exteriormente por una 

llama.
Como se indica anteriormente, el recipiente 2

está dividido por el tabique 11 en dos partes; la de la
izquierda está expuesta a la presión atmosférica y la de
la derecha está sometida al vacio elevado del recinto

-8de tratamiento, que puede ser del orden de 10 torr. 
Como se ha representado en el dibujo, la diferencia de 
las presiones está compensada por la diferencia de los 
niveles del metal líquido de cada lado déla pared 11, en 
la parte derecha y en la parte izquierda de la cámara 2

que constituye la junta*
El metal se elige de tal forma que no moje 

la banda 1 cuando esta última abandona el baño 3 y le 
banda no debe arrastrar gotas de metal líquido. Sin em­
bargo la expericiencia muestra que a veces hay un arras­
tre por la banda 1 de gotas de metal. Se preven pues me-
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dios mecánicos para eliminar las gotas de la banda tras 
solidificación. En el ejemplo ilustrado por el dibujo, 
estos medios consisten en una serie de cepillos 7 pro­
vistos do deflectores tales como 8 que hacen caer las 
partículas de metal arrastrado por la banda hasta el 
baño de metal líquido 3. Dado que la banda metálica 1 
puede salir caliente del baño líquido convendrá refrige­
rar las gotitas arrastradas por esta banda: a este efecto 
los cepillos 7 están enérgicamente refrigerados por ejem­
plo por medio de freones hasta temperaturas que pueden sar 
del orden de -203C.

Puede ser útil precalentar la banda a tratar an 
tes de su admisión en el baño 3 de metal líquido. Se ha 
representado en 12 un medio de calentamiento de la banda 
el cual puede ser un sistema clásico de calentamiento, 
por resistencia o inducción u otro.

Los metales en fusión utilizados para la confec 
ción de la junta pueden tener una fuerte tendencia a oxi­
darse; este es el caso principalmente del indio. Para 
disminuir esta reacción de oxidación, sa introducirá en 
el recipiente 2 un gas neutro tal como el nitrógeno, el 
argón y de preferencia un gas pesado tal como el COg, es­
ta introducción se hace por un conducto 13 provisto de 

una válvula 14.
El recipiente 2 comprende un fondo doblemente 

desmontable y en particular una puerta 16 que permite 
vaciar el metal al estado líquido.

Se ha representado en 6 el calorifugado de la 

cámara 2 que tiene por finalidad limitar las potencias 
caloríficas puestas en juego en el dispositivo. En 9 se

30.



ha representado la brida do unión a las bombas de vacio 

de la instalación*
Como se ha indicado más arriba, la banda esta 

guiada en su recorrido a través de la cámara 2 por rolda­
nas o rodillos 4 y 15. El rodillo 15 que guia la banda 

5. cuando ésta pasa por el baño 3 , puede estar montado sobro
palieres, lo que no representa ninguna dificultad tecno­
lógica, los baños de metales líquidos están elegidos de 
modo que su temperatura no exceda de 2009C. De este modo 
puede ser montado libremente sin palier. Finalmente, con 
el fin de evitar el/-aminado del metal líquido sobre la

10.
banda metálica 1, se puede utilizar un rodillo 15 que com­
prende acanaladuras como se ha representado en la figura?

La junta descrita anteriormente con relación 
a la figura 1 es una junta de entrada. Bn ciertos casos., 
la junta de salida podría ser idéntica. Se ha representa­
do en la figura 3 una junta de salida de este tipo. No se 
describirá aquí, sobre esta figura se encuentra en efec­
to todos los elementos de la junta de la figura 1 previs­
tos con las mismas referencias y funcionamiento idéntico.

En ciertos casos, principalmente en el caso del
20.

indio, puede suceder que el metal líquido no moje la ban­
da o el h3o a tratar bajo una presión del orden de 10 

torr, per. que en presencia de un gas a una presión más 
elevada, del orden de la presión atmosférica, no es el 
mismo, el metal líquido tiene entonces tendencia a mojar 
i. banda o el hilo. Tal fenómeno es bien conocido; se sa- 
b. por ejemplo que el ángulo de unión del mercurio s.br, 
el vidrio es próximo a 135S en vacío, de 419 en el arre 

y en agua y sobre la mica es igual a 54S.
30
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En este caso, se tiene interés en componer la 
junta de salida en dos partes de modo que la junta de me­
tal líquido deja pasar la banda desde el vacio elevado

-8 1 . T -(presión de 10 torr por ejemplo) que reana en el recin­
to de tratamiento a um vacío mucho menos elevado (presión 
del orden de 12 a 15 torr). Una segunda junta líquida per­
mite entonces hacer pasar la banda de esta ultima presión 
(12 a 15 torr) a 3a presión atmosférica. Esta segunda jun­
ta puede ser por ejemplo una simple junta de agua.

Una instalación de este tipo se ha representado 
en la figura 4. La banda 21 pasa de la camara 22 en la que 
reina el vacio elevado al recinto de tratamiento hasta una 
cámara 23 colocada bajo una presión del orden de 12 a 15 
torr, a través de la primera junta liquida 24. Esta prime­
ra junta está constituida como las juntas de entrada y de 
salida descritas anteriormente con referencia a las fi** 
guras 1 y 3. comprende pues rodillos de guiado 26 y 30, 
elementos de calentamiento 27 y 28 respectivamente de la 
banda 22 y del baño 24, un aislamiento 29 y cepillos 31 
con deflectoras 32.

La banda 21 que sale de esta primera junta pa­
sa a la segunda junta 25 (junta dehgua)t guiada por rodi­
llos 26 y sale a la presión atmosférica. Entre las dos 
juntas, la junta de metal líquido y la de agua, se encuen­
tra toma de vacio 33 que sirve para restablecer la 
presión intermedia de 12 a 15 torr, que es la del vapor de 
agua cuando este agua está a una temperatura de 202 C.

La estructura de la junta de agua es mas compli­
cada que la de la junta de metal líquido. En efecto, la 
banda que sale del baño de metal liquido 24 esta caliente
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y es preciso evitar, cuando entra en el agua, que no va­
porice ésta. La invención prevé a este fin dos medios 
que pueden utilizarse separadamente o en conjunto.

j¿l primero consiste en insuflar un gas frió 34 
por el conducto 35 y el segundo consiste en refrigerar la 
banda y el agua de la junta haciendo circular el agua de 
esta última por medio de una bomba 36 a través de un re­
frigerador clásico 37. Se preven diafragmas 38 y 39 para 
oponerse a toda penetración del vapor de agua formado en 
la cámara 23 sometida a la presión intermedia (12 a 15 
torr). Para inyectar el agua de esta junta se pueden uti­
lizar tuberías 40 que presentan una doble ventaja:
1. — Proyectan una lluvia de agua prevista de tal forma 
que no toca la banda pero su cantidad de movimiento per­
mite devolver hacia el baño líquido las moléculas de va­
por que hubiesen podido ser arrastradas hacia la parte 
superior de la junta y condensa en parte estos vapores.
2. — Al nivel ddL estrechamiento de la tubería que esta 
provista de orificios, se produce una aspiración de los 
vapores de agua que pasan en sus proximidades.

Se notará que el refrigerador 37 no sirve sola* 
mente para eliminar las calorías aprotadas por la banda 
tratada sino que sirve igualmente para mantener el agua 
a una temperatura qie no sobrepasa de 20S, de modo que la 
tensión de vapor de agua, en el recinto 23, no sobrepasa 

de 12 a 15 torr.
Finalmente el dispositivo comprende a su sali­

da medios de secado clásicos 41, por resistencias, induc- 
ción, etc. Un orificio 42 está provisto para dejar se­
car el vapor de agua formado en el transcurso del secado

- 9
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Quede bien entendido que la invención no es­
tá limitada a los modos do realización descritos y repre­
sentados aquí, sino que por el contrario abarca todas las 
variantes.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del in­
vento así como la manera de realizarlo en la práctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas, son susceptibles de modificaciones de detallo
en cuanto no alteren su principio fundamental. También 
se hace constar que el invento corresponde a una solici­
tud de patente francesa nS PV. 157.035 de fecha 28 de 
Junio de 1.968, acogiéndose por lo tanto a los benefi­
cios que concedan los convenios Internacionales en vigor, 
siendo lo que constituye la esencia del referido inven­
to y por lo que se solicita Patente de Invención por 20 
años en España sobre: Perfeccionamientos en la construc­
ción de instalaciones para tratamiento bajo vacio; carac­

terizándose por lo siguiente:
IB.— Perfeccionamientos en la construcción de 

instalaciones para tratamiento bajo vacío, del tipo que 
comprenden una junta de estanqueidad caracterizados por­
que dicha instalación comprende una junta de entrada y uoa

junta de salida idénticas.
2§,- Perfeccionamientos según la reivindicación 

1„ caracterizados porque dicha instalación comprende una 
junta de salida compuesta de dos partes: una primera aná­
loga a la junta de entrada y que deja pasar el producto 
tratado de la atmósfera bajo vacío elevado del recinto 
de tratamiento a un vacio mucho menos potente y una se-30
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gunda parte que permite hacer pasar el producto de este va 
cío más pequeño a la presión atmosférica.

33.- Perfeccionamientos según la reivindica­
ción 2, caracterizados porque la segunda parte de la jun­
ta es una junta de agua de estructura esencialmente aná­
loga a la de la primera parte.

43.— Perfeccionamientos según la reivindica­
ción 3 , caracterizados porque la citada junta de agua 
comprende medios para refrigerar el producto tratado que 
sale de la primera parte de la junta.

ga.— Perfeccionamientos según la reivindica­
ción 4 , caracterizados porquef dichos medios consisten en 
una insuflación de gas frió sobre"el producto y/o en una 
circulación de agua que constituye la junta a través de 
un refrigerador clásico.

63.- Perfeccionamientos según las reivindica­
ciones anteriores, caracterizados porque se preven dia­
fragmas sobre dicha junta de agua para impedir que el va­
por de agua formado por el producto caliente, en contac­
to con el agua de la junta, penetre en el recinto compren 
dido entre las dos partes de la junta de salida.

7 3 Perfeccionamientos según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizados porque el agua de la 
junta es reinyectada tras refrigeración por tuberías.

83.- Perfeccionamientos según las reivindica­
ciones anteriores, caracterizados porque están previstos 
medios para secar el producto a la salida de la junta 

de agua.
.... $3.- Perfeccionamientos según las reivin­

dicaciones anteriores caracterizados porque la junta de
30
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ostanqueidad, para recinto de tratamjlIñJ?*"**-ijo vacío de 
productos tales como bandas o hilos principalmente me­
tálicos que avanzan en continuo, está constituida esen­
cialmente por un baño líquido que es atravesado por el 
citado producto en el transcurso de su desplazamiento, 
eligiéndose este metal líquido entre los metales que pre­
sentan una tensión de vapor muy pequeña, inferior a las 
presiones de tratamiento industriales, que no reaccio­
nen con los productos tratados y que no le mojen princi­
palmente cuanda el baño líquido está bajo vacío.

10. — Perfeccionamientos según la reivindicación
9, caracterizados porque los metales utilizados en estado 
líquido para la confección de la junta son principalmnnte. 
el indio, el galio y otras aleaciones binarias o terna­
rias .

11. — Perfeccionamientos según la reivindicación
10, caracterizados porque la junta está constituida por 
un recipiente estanco que delimita una cámara en la que 
pasa en continuo el producto a tratar, estando dividido 
este recipiente en dos partes por un tabique, una de es­
tas partes está sometida a la presión atmosférica y la o- 
tra a un vacío elevado, estando calentado el metal líqui­
do, situado en la parte inferior de la citada cámara, de 
modo que se mantenga a una temperatura ligeramente supe­
rior a su temperatura de fusión.

12. — Perfeccionamientos ságún la reivindicación 
10, caracterizados porque para evitar arrastres de gotas 
de metal por el producto que sale de la junta, se preven 
medios mecánicos para eliminar estas gotas y hacerlas caor

30

en elbaño de metal líquido.
13.- Perfeccionamientos según la reivindicación.
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12, caracterizados porque dichos medios consisten en 
una serie de cepillos que despiden las gotas proceden­
tes del baño líquido y provistos de deflectores que haccr 
caer en el baño las partículas de metal arrastradas por 

el producto.
14. - Perfeccionamientos según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizados porque las gota.tas 
arrastradas por el producto son enérgicamente refrige­

radas .
15. - perfeccionamientos según la reivindica­

ción 13, caracterizados porque los cepillos son enérgi­
camente refrigerados, tal como por freones, a tempera­

turas del orden de -20aC. ^
1 6 perfeccionamientos según las reivindica-

.iones nnt.fi.ren. ..r..t.rizsd.s psrque .1 pr.du.ts en 

.alentado. per cualquier ..d. .lisie, eut.s d. su sn- 

trada en el baño de metal liquido.
perfeccionamientos según las reivindica 

clones anteriores, caracterizado, porque para evitar 
una reacción de oxidación del metal que constituye la 
junta líquida, la cámara de la junta está llena de un 
ge. neutro tal como el nitrógeno, el argón y de prefe­

rencia de un gas pesado como el COg.
18.- Perfeccionamientos según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizados porque el recipiente 
que cnsituye la junta comprende un fondo doblemente 
desmontable previsto de una puerta para el vaciado

del metal en estado líquido.
19.- Perfeccionamientos según las reivindica-

30 clones anteriores, caracterizados porque el citado re-
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cipiente está calorifugado.
20. - Perfeccionamientos según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizados porque el producto a 
tratar es guiado en su recorrido a través de la junta 
por roldanas o rodillos, él o los rodillos que guian el 
producto en el baño pueden estar o no montados sobre pa— 
lieres y comprender acanaladuras para evitar un laminado 
del metal líquido sobre el producto tratado.

21. — perfeccionamientos en la construcción de 
instalaciones para tratamiento bajo vacío, tal y como 
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria 
e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas

a máquina por una sola cara.
2 6 J U M 9 6 9 ,
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