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Este invento se refiere a un procedimiento para
la produccidn de banda o chapa metdlica a partir de metal
en polvo, que es aplicable en particular, aunque no exclu-
sivamente, a la produccidn de banda de gcero.

En la actualidad, los métodos tradicionales-de-.
fabricacidén de banda de acero implican laminar el acefo'ﬂ
g partir de la fase de lingote hasta que se obtiene uﬁéfﬁé
da del grueso deseado. Se apreciard, por lo tanto, que'ibs
métodos tradicionales de fabricacidén implican el uso de '~
gra, numero de costosos trenes de laminacién y ademds L
consumo de una gran cantidad de energia para reducir el --

s @

lingote a bandas del calibre final deseado. Ademds, las® .
propiedades metalirgicas del acero experimentan cambio#lf
durante una laminacidn considerable, y ésto supone ung, ‘nie
va complicacidn cuando se desea banda que tenga propieda~
des particulares. BEstos inconvenientes resultan especial-
mente acusados en el caso de la laminscidn directa de ban
da delgada, por ejemplo, de banda de acero que tengs un
grueso comprendido entre 0,025 mm. y 0, 127 nm.

El presente invento estd dirigido a establecer
un camino diferente para la produccidn de handa metdalica
(especialmente, aunque no exclusivamente, banda en el mar-
gen de gruesos comprendido entre 0,025 mm. y 0,508 mm,)
ugsando metal en polvo como material de partida.

De acuerdo con el presente invento, se ha provig

to uwn procedimiento pars la produccidn de banda a partir
de metal en polvo, que comprende depositiar una capa de
metal en polvo sobre una superficie de soporte, laminar
la capa para efectuar la densificacidn y sinterizar la ca-

pa densificada a una temperatura inferior al punto de fu-
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recubrimiento de un grieso ocomprendidc entre 0,025 y 0,127

i polvo metalico y con las propiedades finales requeridas.

sifn del metal.

En una realizacidn del procedimientopara el pre-
sente invento, el metal en polvo es depositado sobre una
superficie de goporte como una suspensidn en una compogi-
cidn aglutinante para formar una capa autoportante que.es
luego retirada de la superficie de soporte y laminada pars
densificar la capa. DLa "banda cruda" resultante es luego
sometida a sinterizacidn como se ha descrito en lo que an-
tecede.

En la sinterizacidn de la capa de metal en pol-
vo, el objeto es producir cohesidn entre las particulas
de metal sin calentar la banda cruda hasta el punto de -fu-
sion del metal. Ese objetivo puede alcanzarse en el caso -

de polvo de hierro dulce y de acero suave formados en un- |

mm., manteniendo la banda crude a una temperatura compren-
dida entre unos 7509C y unos 1,2009C durante un periodo
que normalmente es del orden de 15 a 60 segundos, por ejen-
plo de 30 segundos. Con objeto de cvitar la oxidacion de
las superficies metdlicas, la operacion de sinterizacidn
debers ser llevada a cabo en una atmésfera reductora, por
ejemplo de hidrdgeno o de amoniaco craqueado. Cualesquierg
nuevas operaciones de sinterizacidn llevadas a cabo en la
banda pueden ser efectuadas bajo condiciones similares.
Evidentemente, la temperatura y el periodo de

sinterizacidn variardn de acuerdo con la naturaleza del
En el caso de polvo de acero inoxidable, por ejemplo, la

temperatura y le duracidn de la sinterizacidn serian de

hasta 1.4002C durante uvn periodo de hasta unos 4 minutos.
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El aglutinante usado paraformar la suspensidn
con el metal en polvo es preferiblemente un material aglu-
tinante de formacidn de pelicula que sea facilmente vola-
tilizado en la operacidn de sinterizacidn. La composicién
de aglutinante puede sstar en forma de una solucidn dg- -
emulgion ypuede, o0 no, requerir celentamiento para indu;lz
cir la formacidén de pelfcula. Los derivados celulésicoéfdé
formacion de pelicula han demostrado ser adecuados v tiéne
la ventaja de su bajo coste. Una composicidn de aglutinan-
te tipica puede hacerse formando una solucidn acuosa de -
metil celulosa &l 1,5% en peso, y puede conseguirse uma’ "
suspensidn satisfactoria con hierro en polvo mezclando:ei:
70% de hierro en polvo con el 30% de esa solucidn. Ia sﬁé;.
pensidén resultante es una masa viscosa con la que puede! se
facilmente recubierta una superficie de soporie tal como
wa cinta o un tambor. La suspensidn puede ser depositada
sobre la superficie de soporte por cualquiera de los mé-
todos conocidos de recubrir. En la actualidad el método
preferido es por recubrimiento con rodillo, pero como mé-
todos alternativos pueden incluirse el rociado por pulve-
rizacidn y la utilizacidn de una cuchilla rascadora. Cuan-
do se desea una banda relativamente gruesa, por ejemplo,
del orden de 0,508 mm., es aconsejable emplear una suspen-
sién que tenga un bajo contenido en asgua (con objeto de
evitar las posibles dificultades posteriores para eliminar
el agua residual de la capa autoportante) y en tales casgos
puede ser mas conveniente depositar la suspensidn viscosa
por extrusidn.

Después de depositar la suspensidn de aglutinan-

te del metal sobre la superficie de soporte, el agua u
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lizacidn, es generalmente necesario someter la capa de

otro disolvente se eliminan preferiblemente por desecacidn
forzada, aunque en algunas cilrcunstancias puede permitirse
gue una parte ¢ la totalidad del disolvente se evaporen a
la temperatura ambiente normal. La funcidn de la superfi-
cie de soporte ec¢g la de soportar la capa de metal en pol=
vo y aglutinante hasta que el aglutinante haya formado -uns)
pelicula autoportante, y como se ha indicado en lo que'an-
tecede la superficie de soporte es convenientemente und‘
cinta metdlica o un tambor, por ejemplo de acero. Con ob~
jeto de eliminar el agua u otro disolvente y de inducir -
la formacidn de pelfcula (caso de que sea necesario), se

prefiere calentar la capa de metal en polvo y aglutinanteé |

por conducecidn desde el tambor o la cinta metdlicos. Con - |.
ello se tiene la seguridad de que la pelfcula no se adhié;{
re al sustrato al secar,

51 se desea, puede depositarse por galvanoplas-
tia un recubrimiento metdlico muy delgado, por ejemplo de
0,0127 mm, de grueso, sobre una o sobre las dos caras de
la banda después de la primera densificacidn y/o sinteri-
zacidn.

En una realizacidn alternativa del procedimien-
to del presente invento, la capa de metal en polvo es de-
positada sobre una superficié de soporte gue comprends
una hoja metalica que es incorporada en la banda metdlica
final. La hoja metdlica puede ser del mismo metal o de
un metal diferente al metal en polvo, y el procedimiento

hace posible fabricar bandas metdlicas compuestas de meta-

les o aleaciones diferentes y banda relativamente gruesa,

hagta de 0,508 pm. a partir de metal en polvo. En esta res

-5 -
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|de metal en polvo. En el caso de metales mds blandog, sin

metal en polvo a una operacidn preliminar de sinteriza-
ciln antes de densificar, va que de otro modo la hoja me-

tédlica no puede ser unida satisfactoriamente con la capa

embargo, ‘tales como cobre o aluminio, cabe la posibilidad.

de prescindir de esa operacidn previa de sinterizacidn.

- v .

Después de la operacidn previa de sinterizacidn, la hoja
metélica soportando a su capa de metal sinterizada es la-

minade y luego sinterizada como se ha descrito en lo que

antecede.

Ia capa de polvo metdlico puede ser depositada -

sobre la hoja metdlica como un polvo seco, © alternati%a%f

mente, como una suspensidn en una composicidn aglutinarte

Cuando se emplea una suspensidn de polvo, puede preparars|.

se y aplicarse como recubrimiento sobre la hoja de la mane
ra a que se ha hecho referencia en lo gque antecede en rels
cidn con la realizacidn ya descrita, aunque en general pue
de ser necesario menos aglutinante. Bl recubrimiento es

luego calentado para expulsar el aglutinante y para lograj

une sinterizacidn preliminar del polvo. Después de la sin+

terizacidn previa, las fases siguientes del procedimiento
son como se ha descrito en lo que aniecede con referencia
a la primera realizacidn.

Para la produccidn de la hoja metdlica pueden
adoptarse varios métodos. Por ejemplo, la hoja puede ser
producida a partir de metal en polvo por elprocedimiento
de la primera realizacidn del procedimiento del invento
anteriormente descrito. Banda producida electrolitica-
mente puede constitufr la hoja. metdlica y ésta puede

ser muy delgada, por ejemplo de tan solo 0,0025 mm. Puede

-6 -
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§ do se produce banda relativamente gruesa, no es preciso

' que sea tan pequefio el tamafio de particulas del polvo.

la primers laminacidn y sinterizacidn. Naturalmente, cuan-

producirse una hoja metdlica en una longitud continua por
galvanoplastia a partir de un electrolito sobre un tambor
giratorio que tiene una superficie de liberacidn para la
hoja metdlica.

Ventajosamente la hoja metdlica és de un medal.
regsistente a la corrisidn, especialmente cuando el meﬁai'1
base es hierro. Bn otra modificacidn del procedimiento,_ﬁé
de aplicarse una hoja metdlica adicional a la superficié
superior de la capa metélica en polvo después de la ginte-
rizacidn preliminar y antes de deneificar, de modo que éT

netal en polvo sea emparedado entre dos capas exteriores -

de hoja metdlica. Esto puede ser particularmente ventajgéo

especialmente cuando las hojas metalicas tienen buenas‘prqf

piedades superficiales, tales como elevada resistencia 4’
la corrosiodn.

Bl tamafio de las particulas metdlicas empleadas

en el procedimiento del presente invento depende del grue-

so de la banda que se desea fabricar. En la fabricacidn
de banda de acero de un grueso del orden de 0,025 a 0,127
mm., es adecuado polvo de hierro que tenga un tamafio de
particulas de tal orden que pase por el tamfz de 49 mi-
crag de abertura de malla, Evidentemente, cuanto menor
sea el tamefio de particulas del metal en polvo, mayor se-

ré4 la densidad de la banda metdlica producida despuds de

Polvo de hierro de tamafio de particulas deseado
puede producirse en una serie de formas. Una de las fuen-

tes mas baratas de polvo de hierro es laminando hierro

-7 -
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esponjoso producido por reduccidn directa de concentrados
de 6xido de hierro. Otmas fuentes de metal en polvo includ
yen la condensacidn de vapores metalicos y la precipitacié
del metal desde la solucidn. Una prometedora fuente de pol
vo de hierro barato es el liguido de los hafios dcidos de .
atague que se desperdicia, que contiene cantidades deiei&»
ruro ferroso., Puede obtenerse un producto en polvo por'fén
duceidn del cloruro ferroso con hidrdgeno. B

A fin de mejorar las propiedades mecanicas de';

la banda producida de acuerdo con el procedimiento del -

invento, la banda puecde ser sometida a otra operacidn de}

laminacidn seguida por una nueva operacidn de sinteriza= "
cifn, Ello produce el efecto de aumentar la densidad del-}.

producto y mejorar sus propiedades mecdnicas. Como opera-|-

cion final, puede someterse la banda a unligero aplana-
miento para mejorar su forma y su aspecto. Las cargas de
laminacidn empleadas en la primera operacidn de densifi-

cacidn no son criticas, pero se prefieren laminar entre

0,7 y 10,7 toneladas por cm. de anchura. Por ejemplo, usan-

do rodillos de 30,5 cm. de anchura en un laminador dfo,

we banda de acero suave de 0,10 mm, fué laminada tipica-

mente a 3,5 toneladas por om, de anchura en la primera deh~

sificacidn.

Sorprendentemente, se ha comprobado gue no es
necesario producir grandes porcentajes de extensiones en
la segunda densificacidn con objeto de obtener buenas
propiedades mecdnicas. Se ha comprobado, por ejemplo, que
en el caso de una banda de acero sugve de 0,101 mm. de
grueso, una carga de laminacidn suficiente para producir

una modesta estensidn de aproximadamente ‘el 1,5 por cient

[=]
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didé por resultado una bands con buenas propiedades ﬁecé—
nicas. Una laminacidn mds intensa para producir mayor ex-
tensidn unicamente produce aumentos marginales en las pro
piedades mecanicas. El régimen de enfriamiento de la ban~
de. después de sinterizar se ha comprobado que afecta a -lad
propiedades mecdnicas de la banda, habiéndose descubiei—r
to que un régimen mis intenso de enfriamiento da por re—rr
sultado un tamafio de grano mas fino y, por consiguiente,’
superiores propiedades mecanicas. '

El procedimiento del presente invento permite -
preparar banda de aleacién de composicidn determinada
exactamente, en virtud del hecho de que los ingredientéé'
en polvo de la aleacidén purden medirse exasctamente pary -
incorporacidn en el recubrimiento. Normalmente se utiliéari
polvos de aleacidn cuando se hace una banda de aleacidn.
Ademds, vuesto gue la handa metalica es producida de acuer-
do con el invento, con un minimo de operaciones de lamina
cidn, los oambios metalfirgicos que ocurren en la produceidn
de la banda a partir de la capa de metal en polvo son mi-
nimos,

De log ingredientes de aleacidn que se han em—
pleado, el carbono ha proporcionado los resultados mas
prometedores, y se ha comprobado que la incorporacidn de
aproximadamente el 0,8 por ciento de carbono en la banda
de acero daba por resultado un aumento apreciable en la
resistencia final a la traccidn. Aunque el carbono puede
ger introducido en la handa en forma de carbdén vegetal,
el método mds satisfactorio consiste en calentar la banda
a una temperatura de unos 8502C a unos 1,20092C en una at-

mésfera que contenga un gas hidrocarbonado, por ejemplo,




85 por ciento de hidrdgeno y 15 por ciento de propano. Tai—
bién puede efectuarse la cromizacidén de la banda, y tanto
la cromizacidn como la carburacidn pueden efectuarse du-
rante una o las dos operaciones de sinterizacidn. Como
5 otra posibilidad, puede incorporarse en el metal en pqlvof
fibras de carbono o metdlicas, por ejemplo de tungsteno, .-
para modificar las propiedades de la banda final. El uso
de ingredientes de aleacidn permite producir una banda oot
las propiedades mecdnicas deseadas, con un minimo de opeA)
10 raciones de densificacidn y de sinterizacidn. ,
Otra ventaje que se obtiene de la fabricaciln -
de banda metalica a partir de metal en polvo, es que pus-
den producirse materiales con propiedades especiales. -'f'
Por ejemplo, es posible producir una banda de acero conr .|

16 propiedades de resistencia a la corrosidn recubriendo hie-

rro en polvo con un material resistente a la corrosidn,
El material resistente a la corrosidn puede ser un metal
tal como niquel, 0 cromo, y en tal caso el recubrimiento
puede ser aplicado revistiendo el polvo de hierro antes dé
20 formar la capa de metal en polvo. Se ha comprobado que el
polvo de hierro puede ser facilmente recubierto revistient
do con aproximadamente el 4 por ciento en peso de niquel
vy la banda resultante tiene propiedades de resistencia

a la corrosidn muy acusada. Sorprendentemente, un recu~
25 brimiento autoportante que contiene hierro en polvo revis+
tiendo con niquel puede ser densificado y sinterizado pa-
ra producir une banda de acero con propiedades de resis-
tencia ala corrosidn, sin romper el recubrimiento en tor-
no al polvo de hierro. También puede producirse banda me-
30 talica que tenga otras propiedades especiales, y se ha com-

.
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probado que es Gtil recubrir revistiendo con hierro polvo
de acero inoxidable, a fin de reducir la temperatura de
. . « 7 . o . . .
sinterizacion necesaria. El recubrimiento por revesgstimien-
to del polvo puede obtenerse usando una solucidn de reveg-
timiento por reaceidén quimica, o haciendo gue el polvo seg
el cdtodo de una cuba electrolitica. N
Tos dibujos esquemiticos que se acompafian ilus~

tran un aparato para llevar a cabo el procedimiento del pre-

sente invento. En los dibujos:

La figura 1 es un dibujo esquemdtico de wn apéé»
rato para producir banda sin sustrato de soporte de hojd'"[
metdlica y; '-f

Ia figura 2 es un dibujo esquemdtico de un apa-
rato para producir hoja metdlica electroliticamente ¥y recu;
brir la hoja con metal en polvo.

Con referencia a la figura 1, un depdsito 1 con~
tiene una reserva de suspensidén de aglutinante ¥ polvo me-
talico y ésta es trasladada mediante una serie de rodillos
2 a una cinta 3 sin fin de acero, siendo controlable el
grueso del recubrimiento mediante el espaciamiento y la ve
locidad de los rodillos. A medida que la suspensién se aplli-

ca como recubrimiento sobre la cinta, pasa a través de un

horno 4 de secado en el cual es evaporada el agua u otro

disolvente. Para recubrimientos muy delgados es algunas

veces suficiente calentar la cinta 3 desde debajo con ca-

\lentadores de radimcidn, v esa técnica garantiza ademds

que el recubrimiento no se adhiere a lacinta. Incluso cuan
gdo se emplea un horno de secado, es ventajoso calentar la
Ecinta con calentadores de radiacidn para inducir la répida

! , .
formacion de pelicula y eliminar 1lg mayor parte del agua

- 11 =
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u otro disolvente. El1 horno de secado incorpora preferi-
blemente una alimentacidn de aire forzado. Despuds del pa-
so a través del horno 4 de secado, o cuando no hay horno
de secado, sobre el calentador de radiacibn, y después del
enfriamiento, la banda es suficientemente autoportante -
para ser manipulada y es entonces hecha pasar a través; L]

de los rodillos 5 y 6 de unlaminador dio donde se densifi-

ca la banda. Esos rodillos es+tan normslmente ajustados pér

ra aplicar una carga de laminacidn comprendids entre 0,7

y 10,7 toneladas, por ejemplo, 3,5 toneladas, por cm. dé:

anchura del recubrimiento. Después del paso entre los ro- f
dillos 5 y 6 la banda es hecha pasar a través de un hor;;w

no 7 de sinterizacidn que contiene una atmésfera reducte-|-

ra, tal como de hidrdgeno o de amoniaco craqueado ¥y la ers
es mantenida e una temperatura comprendida entre 750 y 1.2
2C, La velocidad del recorrido de la banda sea preferible-
mente calentada hasta esa temperatura durante un periodo
comprendido entre 15 y 30 segundos. La'banda cruda" entre
las operaciones de la primera densificacién y la sinteri-
zacibn, aunque susceptible de ser manipulada, es todavia
glgo fragil y es necesario poner cuidado, especialmente

en el horno 7 de sinterizacidn, ya que hay una fase muy

corta en que el aglutinante ha sido volatilizado y la tem-
peratura no ha agumentado lo suficiente para que se produz-
ca la sinterizacion de las particulas metélicas. La "ban-

ds, cruda" es convenientemente transportada a través del

horno sobre una cinta metdlica, la cual puede ser una cin-

ta de malla a fin de reducir la cantidad de calor que se
extrae del horno. Alternativamente, la "banda cruda" pue-

de ser hecha pasar a través del horno sobre un cojin de

- 12 -
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gas reductor, habiendo provistas obituraciones dé cortinas
de gas en cada extremo del horno para redudr la pérdida
de gas y usandose corrientes de gas laterales para gular
la banda a través del horno. Como otra alternativa, el hed
cho del horno puede comprender una serie de rodillos giré—
torios estrechamente espaciados. »

Con referencia a la figura 2, un tambor 21 es-
t3 parcialmente sumergido en un bafio de electrolfto 22,
El tambor tiene una superficie conductore y constituye -
el catodo de una cuba electrolitica. Un énodo arqueado 23
esta soportado a una corte distancia separando desde lansue
perficie del tambor. El tambor estd provisto de medios -
para ser necho rotar a la velocidad deseada, y se han pfp-f
visto medios para mantener la concentracién del electrolid -
to sustancialmente oonstanté. La superficie del tamboxr
estd provista de una superficie de libermcidn que permi-
te despegar del tambor el recubrimiento depositado, a me-
dida que éste sale del bafio. Después de despegar la banda
20 del tambor, se lava eliminando el electrolito en la esH
tacién 25 y es luego conducida a un recubridor 26 de rodi-
1lo por medio del cual se aplica a la superficie de la bai-
da una suspensidn de polvo metdlico tal como de hierro y
metil celulosa acuosa. La banda puede ser lavada en la
estacidn 25 por paso a través de un bafio 0 por medio de
un rociado por pulverizacidn de agua o de otro liguido
apropiado dirigido a la banda.

Después de recubrir la hoja con la suspensidn,

eg conducida a través de un horno de sinterizadidn y lue-

go a través del aparato descrito en la Tigura 1,desde los

rodillos 5 y 6 hacia adelante.

-13 -




- La banda producida después del paso a través del
horno 7 es un producto comercialmente Gtil, pero pueden
me jorarse sus propiedades someti{éndola a otra laminscidn
mediante paso a través de un tren de laminacién 8, y a ung
5 nueva operacién de sinterizacidn en un horno de sinteri-
zacién 9. El tren de laminacién 8 estd ajustado para aplid
car una carga de laminacidn que produce preferiblemente!}
un porcentaje de extensidn del 1,5 al 5 por ciento, ¥y el.
horno 9 de sinterizacidn tiene una atmdsfera redﬁcrota y_.
10 opera a una temperatura similar a la del horno 7. Las cdé-
lidades de forma y de superficie de la banda pueden mejo- |
rarse mediante paso a través de un par de rodillos aplaif':
nadores 10 y 11, desde los cuales puede scr enrollada la
benda sobre un rodillo 12. Si se desea, puede someterse-rp
15 la banda a carburacién o cromado ya sea durante o ya sea
después de una o de las dos operaciones de sinterizacidn.

Si se desea pueden efectuarse en la banda una se-
rie de operaciones de posteriores laminsciones y trata-
mientos térmicos, a fin de obtener una banda final que
tenga mejores propiedades.

Cuando se deposita 1la capa de metal en polvo
sobre la hoja metdlica, en forma de un polvo seco, puede
aplicarse en cualquier manera adecuada, tal como usando
las técnicas empleadas en la aluminizacidn con polvo seco,
25 Entre los métodos adecuados para la aplicacidén de polvo
seco se incluyen el uso de dispositivos dosificadores de
polvo, tales como une mesa vibratoria o rodillos dosifica-
dores, con o0 sin la ayuda adicional de deposicidn eleciros-
tatica.

30 Bsta solicitud que corresponde a la presentsda
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. sobre la hoja metilica.

en Gran Pretafia el 18 de noviembre de 1966 con el nimero
51861/66 v 27 de febrero de 1967 con el nimero 9130/67,
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente

Bstatuto sobre Propiedad Industrial.,

HOTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para ¢ue sean objeto de esta solicltud de Pateh~
te de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afios son los si-
cgulentes:

1.— Un procedimiento para la produccidn de ban-
da a partir de metal en polvo, que comprende depositar ung
capade metsl en polvo sobre una superficie de soporte, la-
minar la capa para efectuar la dengificacidén y sinterizar
la capa densificada a una temperatura inferior al punto
de fusidn del metal.

2.— Un procedimiento gegin la reivindicacidn 1,
en el que la superficie de soporie incluye una hoja metd-
lica y en gque la capa de metal en polvo es sometida a una
operacidn preliminar de sinterizacidén antes de densificar,
siendo incorporada dicha hoja metalica como una parte inté-
grante de la banda final,

3.— Un procedimiento segin la reivindicacidn 2,

enque el metal en polvo eg depositado como un polvo seco

4.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 2
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en que el metal en polvo es depositado como una suspen—
, 7 . . 7 .
sion en una composicion aglutinante.
5.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 4,
Y 4 ) . . 7
en que la composicion aglutinante es wna solucidn en agua
de un derivado celuldsico de formaeidn de pelicula.
6.~ Un procedimiento segin cualquiera de las = 1
reivindicaciones 2 a 5, en que la hoja metdlica es produ-

cida electroliticamente.

To= Un procedimiento segin cualquicra de las réi‘
vindicaciones 2 a 6, en que la hoja metilica es del mismo
o de diferente metal que el metal en polvo.

8.- Un procedimiento segim la reivindicacidn 1y- 4
en que el metal en polvo es depositado como una suspensiSﬁ
en una composicidn aglutinante sobre una superficie de sdl,
porte para formar un recubrimiento autoportante, siendo
luego retirado el recubrimiento resultante de la superfi
cle de soporte y lamindndolo para efectuar la densifica~
cidn, y sometiendo luego el recubrimiento a sinterizacidn
a una temperatura inferior al punto de fusidn del metal.

9.~ Un procedimiento segun la reivindicasidn 8,
en que la composiéién aglutinante comprende una solucidn
en agua de un derivado celuldsico de formacidn de pelfcu~
la, y en que elrecubrimiento autoportante es calentado
después de densificar, para volatilizaf el aglutinante y
efectuar la eliminacidn del agua residual.

10.-Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en que la banda es sometida
a otra operacién de densificacién y a otra operacidn de
sinterizacidn, siendo llevada a cabo la otra operacidn de

densificacidn bajo una carga de laminacidn tal que la baa-

- 16 -
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da es extendida en una cantidad comprendida entre el 1 pox
ciento y el 5 por ciento. 7

11.-Un procedimiento segin cualquiers de las
reivindicaciones precedentes, en que la temperatura de
sinterizacién estd comprendida entre 7502C y 1.400¢ C,
y el tiempo de sinterizacidn estd comprendido entre 15 se
gundos y 4 minutos,

12.-Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en que el metal en polvo es
un polvo de hierro o de aleacidén de hierro.

13.-Un procedimiento segin la reivindicacidn
12, en que el polve de hierro es recubierto con revesti-
miento de otro metal antes de depositar una capa de meta
en polvo,

14.-Un procedimiento segin cualquiera de las rej
vindicaciones precedentes, en que el metal en polvo con
prende una aleacidn en polvo, una mezcla de metales y/o
|contiene fibras de carbono o metdlicas,
| 15.-Un procedimiento para la produccidn de bane

da a partir de metal en polvo,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.,

Este Memoria consta de diecisiete hojas escritas

& méquina por una sola cara.

Madrid, 5 FNe 1969
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