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Esta invencién se refiere a la produccibén con-
tinua de una banda metdlica, y se refiere en especial a
la produccién de bands de acero por la compactacién de
polvo metdlico mediante rodillos.

Se han propuesto procedimientos para la pro-
duceldén continua de banda metdlica y otras formas me-
télicas por compactacibén de polvo, En estos procedimien

tos, la compactacién en frioc por si sola no es suficien

te para producir'una banda que posea densidad y solidez
que se aproximen a las de una banda producida por lami-
naclén a partir de un lingote., Bl polvo compactado re-
guiere ser sinterizado, es decir, ser cglentado a una tem
peratura a la que el polvo tiende & aglutinarse consigo
mismo por fusién incipiente o por difusién en estado sé-
1ido a temperatura alt;. TLa sinterlzacién puede ir segui-
da de compactaciones y tratamientos térmicos adicionales
con el fin de obtener una bande que posea propledadss me=
cénicas adecuadas y un acabado superficial asimismo ade-
cuado; De este modo, se ha indicado que puede producirse
una bande de suficiente densidad y que posee propiedades
mecénicas comparables con las de la banda producida por
laminacién a pasrtir de un lingote.

TIdealmente, la banda deberia sinterizarse en

un horno continuo, y a fin de evitar que la banda se

aplaste se requiere algln sopopte para la banda mientras

que la misma se encuentra en el horno. S ha sugerido
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que el soporte podria tener la forma de una cinta meté-
1ica sin fin que se desplace a 1lo largo del horno:

Tos intentos para producir banda metélica
de este modo han tropezado con un problema grave. La sin-
terizacidn de la banda cuando ésta se encuentra soporta-
das por una cinta no produce una bands que posea las pro-
pledades mecénicas deseadas, debldo a los esfuerzos de
tracciébn splicados al polvo compactado durante la sinte-
rizacién y ocasionados por la clnta, los cuales impidén
la contraccién de la banda a medida que la misma pesa &
lo largo del horno de sinterizacién., En particular, el
impedimento de friccidén impuesto por la cinta sobre la
bands a medida que ésta intenta contraerse, conduce &
una sinterizacién inefectiva, lo cual da como resultado
1a fisuracidn superficial de la banda durante la lamina
¢ién posterior.

De scuerdo con la presente invencién, en
vno de sus aspectos, se proporciona un método para la
produccién continue de banda metélica que incluye come
pactar polvo para formar una banda crvda, hacer pasar
1z banda eruda a un horno de sinterizacién y soportar
la banda por medio de un colchén gaseoso a medlda que
la misma es transportada a través de aguél, contro-
14ndose el trensporte de la banda de tal modo que el es

fuerzo de traccién aplicado a la banda durante su paso
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a través del horno es précticamente igual a cero.

El polvo metélico se puede suministrar
en el estrechamiento formado entre dos rodillos qué gi-
ren en sentidos contrarios de un tren laminador de com-
pactacién para producir banda cruda, y la banda cruda
puede soportarse por medio de una mesa de flotacibén an-
tes de su entrada en el horno de sinterizaciég. La banda
cruda se conduce a lo largo del horno de sinterizacidn
por medio de un par de rodillos de extraccidn que actlan
en cooperacién, localizados a la salida del horno de sin
terizacién, Ta banda cruda puede hacerse entrar en el
horno por medio de rodillos de arrastre, ¥ las velocida;
des respectivas de rotacién de los rodillos de arrastre
y los rodillos de extracciédn pueden ester relaclonadas
entre si para mantener el esfuerzo de t:accién aplicado
a la banda durante su paso a lo largo del horno de sinte
rizacibn précticamente igual a cero.

Debe entenderse que el término "tensién
sustancislmente nula", tal.como se utiliza en esta Memo-
ria descriptiva, hace referencia & un esfuerzo de trac-
¢i6n aplicado al polvo compactado mlentras que date se
encuentra en el horno qué permite que la banda de sin-
terizacién se contraiga libremente. Los esfuerzos de
traceidn aplicados a un polvo de acero inoxidable ferrl

tico y eustenitico compactado son preferiblemente meno-
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res de 50 y 70 kilonewtons por e tro cuadrado, respec-
tivamente. Pera ambos materisles de polvo, los esfuer-
zos de traccibn aplicados pueden ser, adecuadamente, me-
nores de 15 kilonewtons por metro cuasdrado y preferible-
mente menoraes de 10 kilonewbons por meiro cuadrado; Pﬁe-
den aplicarse ventajosamente esfuerzos de compresién pa-
ra mejorer la sinterizacién, dado que la aplicacién de
tales esfuerzos no hace que la banda cruda se alabee a
medida que pasa a 1o largo del horno.

El gas de soporte puede estar constlituido
por'cualquier gas o mezcla de gases cuyas propledades
fisicas vy quimicas sean compatibles con el sistema de
soporte y el materisl que se estd tratandol Por ejem-
plo, el colchén gaseoso puede estar constltuido por ar-
gbén, nitrégeno o mezeclas de argén e hidrégeno, de nitré-
geno e hidrégeno, de argén, nitrégeno e hidrégeno, o de
argbn, hidrégeno y metano; Preferiblemente, ls mezcla de
gases contiene aproximadamente 80% del gas de soporte
denso (o sea, de argbn y/o nitrdgeno).

Después de salir del horno de sinterizacidn,
la banda sinterizada se puede someter a laminzeidn en
frio pars producir unsa reduccién en el espesor del ore-

den del 20%. La banda laminada ¥y sinterlzada sé puede

hacer pasar después a través de un horno de recalente-

miento antes de ser sometida a ulterior laminacidén a fin
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mente como el horno 2l gque se ha hecho referencia arri-
ba, en el cusl la banda esté soportada sobre un colchén
gaseoso a medida que pas; g través del horno. Alternati-
vamente, la banda sinterlizada y laminada puede hacefse
pasar obra vez a través del horno de sinteriiacién men-
cionado en primer lugar antes de ser sometida a ulterior
laminaclén para derle el espesor desead&. Después de ca=
da una de las ebapas de sinterizacién, laminaeién en frio
vy recalentamiento, la bande puede bobinarse antes de ha-
cerls pasar s las etapas sucesivas. Alternativamente, una
o més de estas etapas pueden seguir una s otra sin una
etape de bobinado intermedla.

De ascuerdo con la presente invencién en otro
de sus aspectos, un aparato para la produccién continua
de banda metélica a partir de polvo comprende medios pa-
re compacter polvo a fin de formar una benda cruda, me=
dios para transportar la bande cruda compactada a través
de un horno de sinterizacién, medios para suninistrar
gas al horno de sinterizaci6n a fin de producir un col-
ghén gaseoso para soportar la banda cruda a medida que
pasa ésta a 1o largo del horno de sinterizacibén, y me-
dios para controlar los medios de transporte de la han-

da de tal manera que el esfuerzo de traceibn aplicado =
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la banda durante su paso a lo largo del horno sea pric-

ticamente igual a cero,

ILa invencién se describird a continuacién
con referencia a los dibujos diagraméticos que se adjun-
ten, en los cuales:

La Figura 1* es una vista en alzado latee
ral, parcialmente en corte, de un aparato para la produc
cibn de banda metélica de acuerdo con la invencidn;

la Figura 2& es un corte tomado a través
de un horno de sinterizacién ilustrado en la Flgura la;

la Pigura 3% es una vista lateral de un

eparato para laminacién en frio de la banda producids
por medlo del aparato ilustrado en la Figura 12;

la Figura 4% es una vista lateral de un
aparato paras el recalentamlento de la bandas laminada pro
ducide por medio del aparato llustrado en la Flgura 3%&;

la Pigura B% es una vista lateral de un tren
de laminscién Sendzimir pars laminar las banda producida

por medio del aparato ilustrado en la Figura 42; y

las Piguras 6& y 72 son vistas en alzado
lateral, parcialmente en corte, de un aperato adiclonal
para la produccién de banda metélica de acuerdo con la

invencibn,

El aparato ilustrado en las Flguras 1% y

28 incluye una tolva 1 que contienme el polvo "P". El
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polvo puede estar producido a partir de un materil fé-
rreo, por ejemplo aceros lnoxidables ferriticos o aus-
tenfiticos, un material no férreo, tal como aluminio, un
minerel que contiene un metal, o un éxido metélic;. Inme
diatemente debajo de la tolva 1, esté dispuesto un par
de rodillos de compactacién 2-2, de tal modo que el pol-
vo que sale por el extremo inferior eblerto de la tolva
1 cae en el estrechamiento entre los rodlllos 2-5. Co-
mo se ilustra, los rodillos 2-2 se ven forzados a girar
en sentidos contrarios, y el conjunto global de los ro-
dillos 2-2 y la tolva 1 constituye un tren de leminacidén

de compactacién en el que se produce la banda crudas ngt,
Aguas gbajo del tren de laminacién de com
pactacién estén provistos, por este orden, un par de ro-
dillos de arrastre que actian en cooperacibn 4-4, una me
sa de flobacién 5, un horno de sinterizecién 6, un par
de rodillos de arrastre de extracelén que sctlian en €QO-
peracién 7-7 y una bobinadora de 5anda 8, La banda bobi-
nada se indica por el nimero de referencia 9. Como se
jlustra, le banda cruda "S" procedente del tren de lami-
nacién de compactaciédn se envia sobre la mesa de flota-
cién 5 v a lo largo del horno 6 para ser impulsada & tra
vés de &ste por medio de los pares de rodillos de arras-
tre 4-4 y 7-7. Las velocidades respectives de rotacidn

de los rodillos de arrastre delanteros 4-4 v de los ro=-
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dillos de arrastre de extraccién 7-7 estén relacionadas
entre si de tal modo que el esfuerzo de traccibén que re-
sulta sobre la banda cruda s medida qﬁe dsta pasa a lo
largo del horno de sinterizacién 6 es précticamente igual
a cero, controléndose para una banda cruda producide a
partir de un polvo de acero inoxldable austenitico el es
fuerzo de traccidén a un valor menor de 70 kilonewbons

por metro cuadrado de seccibdn transversal, y para una
banda cruda producida & mrbtir de un polvo ferritico, a
un velor menor de 50 kilonewtons por metro cuadrado de
secclén transversal., Asi, en orden a adaptarse a la con
traccién de la banda a medids que ésta pasa a 1o largo
del horno de sinterizacién 6, las velocidades respecti-
vas de rotacién de los rodillos de arrastre estén sincro
nizadas por medio de un controlador 10 de tal modo que

1la velocidad de robacién de los rodillos 7-7 sea menor
que la de los rodillos 4-4 en una cantidad que corres-
ponde a la reduccién lineal esperada de la banda a me-

‘

dids que ésta se contrae al pasar a lo largo del horno,

Ta contraccidn esperada se puede determi~
nar a partir de un conocimiento de la composicidén de la
banda eruda, la morfologia del polvo metédlico y las con
diciones que se obtienen en el horno de sinterizacién,
Para una banda producide a partir de un polvo de acero

inoxidable, puede alcanzarse una reducclén linesal de
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hasta 5%. Normalmente, esta reduccidén lineal puede ser

del orden de 1 & 2%, Pars una banda cruda producida a
partir de materiales tales como éxidos metélicos, la re
ducecibn lineal puede ser tan grande como de 30 =z 40%.
Ia posiclén de ajuste del controlador 10 se puede contro
lar automdtica o manualmente de acuerdo con un control
de calidad por la via de circultos de retorno. Alterna~
tivamente, el esfuerzo de traccidén realizado sobre la
banda'puede detectarse en cualquier punto intermedio en
tre los rodillos de arrastre 4=4 y 7-7, y el esfuerzo
as! determinado puede comunicarse al controlador 10 pae=
ra llevar a cabo el control diferencial de las velocida-
des de rotacidén de los rodillos de arrastre; Preferible-
mente, el esfuerzo de traccidn deberia detectarse en al-
gin punto.situado en el interior del horno;

' La mesa de flotacién 5 tiene una superfi-
cie plana horizontal y estd situade de tal modo gque ocu=-

pa la mayor parte posible del espaclio existente entre los
rodillos de arrastre 4-4 y el horno 6, La mesa 5 tlene
una entrads de gas 1l y un gran nimero de pequefias sali-
das de gas (no representadas) en su superficie superior,
a £in de soportar la banda cruda sobre si antes de su en
trada en'el horno.

En une realizacibén =alternativa, la mesa

de flotaclén estd reemplazada por una cémara neumétics

- 10 -
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con paredes laterasles inclinadas simlilares a las emplea-
das en el horno 6 y como se llustra en la Figura 2;.
Como se deduciréd més claeramente de la Figu
ra 22 el horno de sinterizacién 6 tiene un revestimlen-
to refractario 12 y estd provisto de clerres herméticos
de entrada 13 y clerres herméticos de sallda 14 locali-
zados en cada extremo respectivo del horn&. Orificlos
de entrads de gas 15 estén dispuestos distanciados a
lo largo de la cara inferior del horno; Alternabtivamen-
te, los orificios de entrada de gas 15 pueden estarldis-
puestos a lo largo de una § embas caras delnhorno 6.
Al menos una parte del gas contenlido en
el horno 6 puede extraerse por un conducto 19 y hacerse

volver a los orificios de entrada 15 por medlo de un re=-

frigerante 194, un compresor 19B y una cémara de trata-
miento de gases 19C, en la cual se separan las impurezas
tales como el oxIgeno. Gas adicional procedente dé unea
fuente 19D de la composicién requerlda se afiade al gas
recireulante antes de su retorno al horno., Antes de vol-
ver a entrar en el horno, el gas recirculante y el gas

adicional se calientan a una temperatura predoterminada.

Elementos de calentemiento eléctrico 16 se
incorporan en el interior del horno 6, junto con uno o

més controladores de temperastura (no representados). Es-

tén provistos un par de lsbios 17 gque correm horizontal-

w 1] -
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mente a2 10 largo de cada una de las paredes laterales
verticales del horno. En una reaslizacién alternativa,

los labios 17 pueden estar inelinados hacla abajo en

‘un pequefio dngulo.

Al salir del horno de sinterizacién 6,
la banda se enfria, se hace pasar a través de los ro=
dillos de arrastre de extraccidn 7-7 y se bobina por
medio de la bobinedora de banda 8 para producir una bo
bina de banda 9;

Lz bobina se transporta despuds a una es
tacién de laminscién como se ilustra por la Figura 3;.

Tal como se representa, la banda se hace pasar a través

_de 1os rodillos 20 de un tren de leminacidn en frio 21

v se rebobina por medio de una bobinadora de banda 22
pera former una bobina de banda 23.

Fn una realizacién alternativa, la banda
se somete a laminacién en caliente antes del enfriamien
to y del bobinad&. En ésta realizacidn alternativa, los
rodillos callentes reemﬁlazarian a los rodillos de ex-
traccién 7-7, y su velocidad de rotacién estaria contro-
lada pera mantener un esfuerzo de traccién précticamen-
te igual a cero sobre la banda a medida que ésta pasa &
1o lergo del hormno.

Como puede verse en la Figura 42, después

del rebobinado, la bobina 23 se transporta a una esta-

- 12-
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c¢lén de recalentamlento en la cual se hace paéar la mis-
ma a 10 largo de un horno 24 y, una vez més, se rebobina pa
ra produclr una bobina de banda 25, La banda se transporta
haclae y desde el horno 24, respectivamente, por mediolde
rodillos de arrastre 26 y rodillos de arrastre de extrac-
cién 27, E1 horno 24 puede ser idéntico al que se ilustra
en las Figuras 1* y 28, En uns reaalizacidén alternativa,
la bobina 25 se hace volver al horno de sinterizacidn 6
para. su recalentamiento; Alternativamente, el horno pue-
de incluir una cinta que se desplaza continuamente, la
cual soporta la banda z medida que éste es transportada

a 10 largo del horno 24.

Por Gltimo, la bobina de banda 25 es trans
portada a una estacidén de laminacién final como se illus=-
tra en la Figura 52, en la cual la banda se lamina a un
espesor final en un tren de laminacién Sendzimir (tren
de laminacién "zZ") 28 y se rebobina para formar una bo-
bina final 29,

En la operacién del aparato ilustrado,
el polvo de acero "P" de la tolva 1 se hace caer en el es
trachamiento entre los rodillos de compactacidén 2-2 y sa-
le del mismo en forma de una banda cruda "S". La banda
es conducida después por los rodillos de arrastre 4-4 so-

bre la superficie horizontal de la mesa de flokacidén 5

hacia el horno 6 a través del cierre hermético de entra-
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da 13, y sale del horno por el cierre hermético de sali-
da 14, La banda "8" se ve forzada a salir del horno por

los rodillos de arrastre de extraceibn 7-7, y es bobina-
da por medio de la bobinadora de banda 8;

Mientras que se halla en el interior del
horno 6, la banda estd soportada por medlo de un gas su-
ministrado a presién a través de los orificlos de entra-
da de gas 15. Bl contacto entre los bordes de la banda ¥y
los labios 17 localizados a lo largo de las mredes late
rales del horno es reducido al minimo o evitado por el
gas que se deja pasar entre los bordes de la bande y las
superficies inclinadas de los labios 17 como se miestra
por las flechas 18. El gas sale del horno por gl conduc-
to 19, se enfria, se comprime, se trata y se recaiienta
antes de hacerlo volver al horno a través de los orifi-
clos de entrada 15. Ias pérdides de gas a través de los
clerres herméticos de entrada ¥ sglida_ls vy 14, se com=
pensan por adicién de gas procedente de la fuente 19D.

E]l gas suministrado a través de los orifi-
clos de entrada 15 puede comprender une mezcla constitul
da por 20% en volumen de hidrégeno y 80% en volumen de
arg6ﬂ. Alternativemente, la mezcla puede comprender una
mezcla de argén y un gas gue reacclione quimicamente con
la banda; asi{ pues, con el fin de sumentar el contenido

de nitrégenc o de carbono del polvo metélico a partir
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del cual esté constituida la banda, la mezcla puede

componerse, respectivamente, de argbn y nitrégeno o
de argbn y un hidrocarburc gaseoso tal como metano;
Por tanto, con objeto de sumentar en un 0,2% el con-
tenido de nitrégeno de una benda de acero inoxidable
austenftico, la composicién gaseosa puede contener
25% de nitrégeno, 55% de argdn y 20% de hidrégeno;
Para una banda producida a partir de un
polvo de acero inoxidable, la temperatura del horno se
mentiene a eproximadamente 13502C por medio de los ele
mentos de calentamiento 16, a fin de gque la banda "s"
se sinterice a la temperatura correcta., Mientras que
se halla en el interior del horno 6, el esfuerzo de
traccién aplicedo a la banda se mantiene précticamen~-
te igual a cero debido al colchdn de gas sobre el cual
esté soportada la misma, y a la sincronizacibén antes
mencionada entre las velocidades de rotacién de los ro
dillos de arrastre 4-4 y 7-7.

Ia banda sinterizada se extrae del hor-
no 6 por medio de los rodillos de a?rastre de extrac-
cibén 7-7 y la bobinadora de banda 8, La bobina resul-
tante 9 se envia después al tren de laminacién en frio
21, en el cual la banda es desenrollada, se hace pasar
a través de los rodillos 20-20 y es3 rebobinada ‘despuds
por medio de la bobinadora de banda 22. Los rodlllos

- 15 =
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20-20 efectdan una reduccibén del 20% en el espesor de
1é banda.

I2 bobina 23 pasa luego a la linea de re
calentamiento que se ilustra en la Figura 4%, en la cual
1a benda es desenrollada, se hace pasar a través del hor
no 24 por medio de los rodillos de arrastre 26«26 y 27-27,
¥ es reboblinadea después para producir una bobina 25,

Por §ltimo, la bobina 25 se transporta al
tren de leminacién "2" 28, en el cuel aguélla es lamina-
da & su espesor deseado y boblnada una vez més. La reduc
cién de espesor alcanzedae en el tren de laminacién 2"
es normelmente del orden de 35%, pero puede ser conside
rablemente mayor, tal como se detérmina por el espesor
y las propledades del producto acabado.,

En une reslizacién no ilustrada, la banda
sinterizada que sale de los rodillos de arrastre 7-7 se
transporta directamente él tren de laminacidén 21 sin una
etapa de enfrismiento intermedia. Ademés, o alternativa-
mente, la banda laminada que sale del tren 21 se puede
hacer pasar directamente al horno 24 sin una etapa de
enfriamiento intermedia entre la instalacibén de lamina-
cibn ilustrada en la Figura 32 y la instalacién de reca
lentamiento ilustrada en la Figura 4%,

Tos medios de calentamiento de 1los hornos

6 y 24 no preeisan ser eléctricos, pero pueden ser, por

- 16 =
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ejemplo, aparatos de induccién de alta frecuencia 6 apa-
ratos de haz electrénico;

La Figura 62 1lustra un modo albernativo de
lograr un esfuerzo de traccidn pricticamente igual a cero
en la banda cruda "S" a medida que ésta es transportada a
1o largo del horno de sinterizacibén 6 sobre un colchén ga-
seoso, En esta realizacién alternativa, en la cual los els
mentos semejantes s los ilustrados en la Figura l1la llevan
numerales de referencia iguales, estd dispuesto un tambor
de friccidén conducido 30 en posicién intermedis entre los
rodillos de compactacién 2-2 y la mesa de flotacién 5.

E1l tambor de friceidn 30, que estd acclo-
nado por un motor, estd provisto de un recubrimlento ex-
terior en toda su circunferencia de material de fricclén
31, el cual es convenientemente un elastémero alveolar
tal como, por ejemplo, poliuretanc espumado; Un tal ma-
terlial, ademés de proporcionar una transmlsibn por frie-
cidn entre su superficie y la banda cruda que pasa sobre
el mismo, es resistente también a la retencidén de polvo
sobre’ sf. ELl polvo suelto que pueda ser retenido sobre
1la superficle del material alveolar 31 a medids que la
banda pasa sobre el mismo, ird a caer en 10s poros abier
tos de aquél y se separaréd del mismo por medlo de fuerzas

de gravedad mientras que el tambor 30 gira separado de

la banda cruda.

- 17 =
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Durante la operacién, la banda cruda "s" qug
sale del tren de laminacibén de compactaclén se hace pa-
sar alrededor de une parte de lg superficle de la circun
ferencla externa del material 31 que recubre el tambor
de friccidn 30, sobre la superficie de la mesa de flota-
cibén 5, a lo largo del horno 6 y entre un par de rodillos

de extraceidn 32-32 que giran en sentidos contrarios, has

4

ta llegar a la bobinadora 8, Al igual que en la disposi-
¢ibén de la Fig, 12, mientras que se encuentra en el hor-
no la banda cruda es soportada por medio de un colchén

gaseoPO suministrado a través de los orificlos de entra-
da 15,

Como se ha mencionado anteriormente, es impor
tante que el esfuerzo de tracelén producido sobre la ban
da "s" se mantenga pricticemente igual a cero, En la dis
posicién que se ilustrs en la Fig, 62, la banda cruda
cuelge en una pequefia curvae de catenaria "L' entre el
tren de laminacién de compactacién y el tembor de fric-
cién 30, pero la velocidad de rotacidén del tambor de fric
eidn 30 estd relacionade de tal modo con la veloclidad de
rotacién de los rodillos de compactacién 2-2, los rodi-
1Jos de exbraccién 32-32 y la bobinadora 8, que el esfuer
zo de traccidn cue se ejerce sobre la banda cruda se man
tiene précticamente igual a cero, Tal esfuerzo de trac-

cién permanece en el nivel précticamente igual a cero des
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de el tembor de friceidn 30 en adelante durante su pa-
s? sobre la mesa de flotacibdn 5 v a lo largo del hornmo
6.

Durante la operacidén, el tambor de fric-
eién 30 es conducido de tal modo gque se proporclone al
mismo una velocidad periférica que sea ligeramente ma-
yor que la velocidad con la que la banda cruda "S" emer
ge de los rodillos de compectacifén 2-2L La tensibén ha=-
cia atrds que se ejerce sobre la banda a medida que és-
ta entra en el horno 6 puede controlarse en el nivel ce-
ro deseado regulando la altura de la curva de catenaria
"L"; Esta regulacién se consigue ejustendo la velocldad
de rotacién de los rodillos de extracelén 32-32 y la
bobinadors 8 en el extremo de salida del horno 6. Ta-
les ajustes de velocidad se pueden realizar automética-
mente en respuestes a lecturas adecuadas de un sensor;
el sensor puede, por ejemplo, indicar el estado de ten-
gién en la banda en su poslcibn cuando la misma pasa

sobre la mesa de flotacién 5.
Ie Figura 78 ilustra otro aparato para

consegulr un esfuerzo de traceibn préctlicamente igual

*

a cero sobre la banda cruds "S' mientras que ésta esté
siendo transportada a lo largo del horno de sinterlza-

cibn 6.
Tn esta disposicidén alternativa, esté
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dispuesta una mesa de flotacién 35 curva, inclinada ﬁa-
cia abajo, entre los rodillos de compactacibén 2-2 y la
abertura de entrada 41 del horno é. Se suministra gas

a la mesa de flotacién 35 a través de un conducto Sé.

£1 horno 6 estd inclinado en un pequefio édngulo con rela-
cibén a la horizontal pera facilitar que la banda avance
a lo largo del horno por la accién de la fuerza de la
gravedad, E1 #ngulo de inclinascién con respecto a la
norizontal es tal que le resistencia de friceién al avan
ce de la banda que pasz a lo lergo del horno 6 esté com
pensada por las fuerzas de la gravedad que acttan sobre
1a banda; dicho éngulo puede ser del orden de 0,5 a b¢

y se logra disponiendo la abertura de entrada 41 del
horno'en una posicién més elta que la abertura de sall-
da 42, Un sensor 39 determina la distancla entre la me-
sa 35 y la banda "s",

Ta benda es conducida a lo lergo del hor
no por medio de un per de rodillos de extraccidn 37 que
giran en sentido contrario, y la velocidad de rotacifén
de estos rodillos se controla medlante un controlador 40
a fin de mentener la tensién sobre la banda précticamen-
te igual a cero conforme a las seflales del‘sensor 39 in-
dicativas de la tensién sobre la banda gt De este modo,

1a tensién hacia atrés de la bande puede mantenerse en el

valor deseado.
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Afn cuando la invencién se ha descrito con
referencia a la produccién de banda metélica a partir de
una banda cruda producida haclendo pasar polvo metélico
a través de un tren de laminacién de cdmpactacién, debe
entenderse que se podrian emplear otros métodos de pro-
duceién de 1a basndas crude a partir de un materlal de per

tida de polvo. Un tal método alternativo incluye las eta

pas de depositar sobre una superficle soporte un recubri
miento de una papille espesa que comprende una suspensibn
de material pulverizado en una composicibén aglutinante,
secar la papills espesa sobre la superficle soporte para
formear ﬁna pelicula seca suto-soportante, separar la pe-
1{cula seca de la superficie soporte y laminar la peli-

cula seca pare efectusr la compactacién de la misma y for

‘

mar asi uns banda cruda.

Ta presente sollcltud, que corresponde a la
presenteda en Gran Bretafia, el 3 de Mayo de 1973, bajo
el N2 21103/73, 31 de Enero de 1974, n® 4500/74 y 10 de
Abril de 1974, nk 15931/74, se acoge & 1os beneficlos
del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Eﬁopiedad In-

dustrial.
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REIVINDICACIONES '

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para gque sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindlcaciones sigulentes:

1ﬂl- Un método para producir continuamente ban-
da metdlica que incluye compactar polvo para formar una
o varias bandas crudas, hacer pasar la banda cruda a uno
o varios hornos de sinterizacién y soportar la banda por
medio de un colchén gaseoso a medida gque ésta es trans-
portada a través de aquél, caracterizado por el hecho de
que &1 transporte de la banda se controla de tal modo
que el esfuerzo de traccidn aplicado a la banda durante
su paso a través del horno es précticamente lgual a ce-
r&.

2;.- Un método de scuerdo con la reivindica-
cibn 1&,'caracterizado por el hecho de que la banda
eruda se forma suministrando polvo metdlico entre el es
trechamiento de un par de rodillos que giran en sentidos
contrarios (2,2) de un tren leminador de compactacidn.

5;.- Un método de acuerdo con la reivindica=-
cién 1& 6 con la reivindicaclén 22,caracterizado por el

hecho de que la banda cruda es soportada por medio de

una mesa de flotacién (5) antes de su entrada en el
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horno de sinterizacién (G)L

43,- Un método de acuefdo con cualqulera ©
de las reivindicaciones 12 a 3%, caracterizado por el
hecho de que la banda cruda es conduclda a travéds del
horno de sinterizacibn por medio de un par de rodillos
de extraccién que actlan en cooperacibén (7,7) locall-
zados a la salida del horno de sinterizacién;

58,- Un método de acuerdo con la relvindi-
cacién 42, caracterizado por el hecho de que la bsnda
ecruda se hace pasar al interior del horno de sinteriza-~
cién por medio de un par de rodillos de arrastre que ac
t8an en cooperacién (4,4) y en el que las velocldades
respectivas de rqtacién de 1los rodillos de arrastre y
los rodillos de extracciém (7,7) estén relacionadas en-
tre si de tal meners que se mentiené un exfuerzo de
traceibn splicsdo a la banda durante'su paso a través
del horno prédcticamente lgual a cero.

6%,- Un método de acuerdo con la relvindi-
cacibén 4%, caracterizado por el hecho de que la banda
cruda se hace pasar alrededor de al menos una parte de
1a eircunferencia de un tembor de friccibén conducido (30)
y en el que las velocidades de rotacién de 104 rodillos
de extraccién (32,32) y del tambor de friceién gstén re-
lacionadas entre si de tal modo que se mantlene un es=

fuerzo de tracclén aplicado a la banda durante su paso
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a través del horno précticamente igual a cer&.

78,- Un método de acuerdo con la reivin-
dlcacién 32 y la reivindicacibén 42, caractgrizado por. el
hecho de que la superficie de la mesa de flotacién (35)
edtd curvada e inclinada hacla abajo, y en el que la ve-
locidad de robacibén de los rodlllos de extraceldn (37,37)
esti controlada en dependencia de la tensién sobre la
bands 2 medida que ésta pasa sobre la mesa de flotacién
para mantener el esfuerzo de traccién aplicasdo a la ban=
da durante su paso & través del horno précticamente igual

.

a cero.

g2,- Un método de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones anteriores,'caracterizado por
el hecho de gque la trayectorisa seguida por la banda
cruda a medida que avanza a través del horno de sin-
terizacién estd inclinade hacia abajo con respecto a
la horizontal, ‘

g2,- Un método de acuerdo con cualquie-
pa de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
por el hecho de que 1a benda cruda se compacta & par-
tir de un polvo de acero inoxidable ferritico, v en el
gue el esfuerzo de traceibn aplicado & la banda duran-
te su paso a través del horno es menor que 50 kllonew-

tons por metro cuadrado de seceldn transversal.

102.- Un método de acuerdo con cualquig
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ra de las reivindicaciones 12 a 82, caracterizado pdf
el hecho de que la benda cruda se compacta a partir de
un polvo de acero inoxidable austenitico, y en el que

el esfuerzo de tracci&n aplicado a la banda durante su
5 pago a través del horno es menor que 70 kilonewtons por
metro cuadrado de seccién transversai. |
112,- Un método de acuerdo con la relvin
dicacién 98 6 la reivindicagibn 108, caracterizado por
el hecho de que cl esfuerzo de traccién aplicado a 1la
10 banda es menor qug 10 kilonewtons por metro cuadrado
de seccibn transversal,
128,~ Un método de acuerdo con cualguie-
ra de las reivindicsciones anterlores, caracterizado
por el hecho de que el colchén gaseoso comprende argdn
16 y/o nitrégeno o una mezcia de argbén y/o nitrdgeno junto
con hidrdgeno y/o un hidrocarburo gaseosol
138,- Un método de acuerdo con la relvin-
dicacién 12&, caracterizado por el hecho de que la mez-

cla gaseosa contiene aproximadamente 80% de argbén y/o

20 . nitrégeno,

142;- Un método de acuerdo con la relvin
dicacién 118 6 la reivindicacién 122, caracterizado por
el hecho de que al menés una parte del contenido gaseo-
so del hormo de sinterizaciép se extrae del horno y se

25 comprime y trata antes de hecerla volver al horno.
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158~ Un método de acuerdo con cualquiera
de lag reivindicaciones anteriores, caracterizado por
el hecho de que, degpués de salir del horno de sinte-
vizacidn, la banda se somete o laminacidn para efec-
tuar una reduccidn en su espesor, a tratamiento tér-
mico y a laminacidn ulterior hagta alcanzar el espe-
sor adecuado.

168.~ Un método de acuerdo con la reivindi-
cacién 158, caracterizado por el hecho de que el tra-
tamiento térmico se efectlia en un horno de sinteriza-
cidén (24).

172.~ Un método para producir continuamente
bande metdlica.

Tal y como se ha degerito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaian
y para los fines que se han especificado.

Egta Memoria consta de veintiseis hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

wadria, 13 SET, 1974

P.A,

Alb
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