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oppfinnelsen angar kontinuerlig fremstilling av metall-
badnd og er spesielt rettet mot fremstilling av std8lband ved
pressvalsing av metallpulver.

Det er tidligere foresldtt prosesser for kontinuerlig
fremstilling av metallbdnd og andre former ved sammenpressing av
metallpulvere. 1 disse prosesser er kaldpressing ikke alene nok
til & fremstille et b&nd med tetthet og styrke som narmer seg
samme som for et band som er valset fra en barre. Det er ngdven-
dig & sintre det sammenpressede pulver, dvs. at det oppvarmes til
en temperatur der pulveret vil bindes sammen ved en begynnende
smelting eller diffusjon i fast form ved den hgye temperatur.
Sintringen kan etterfglges av ytterligere sammenpresninger og
varmebehandlinger for & f& et band med passende mekaniske egenska-
per og overflatefinhet. Ved hjelp av disse tidligere foreslitte
fremgangsmidter kan det fremstilles badnd med tilstrekkelig tetthet
og med mekaniske egenskaper som kan sammehlignes med band som er
valset fra en barre.

Ideelt sett bgr bandet sintres i en kontinuerlig oVn,
og for & unngd at bandet skal falle sammen, kreves det at det
understgttes i noen grad mens det befinner seg i ovnen. Det har
vert foresldtt & benytte en understgttelse i form av en endelgs
metallrem som lgper gjennom ovnen.

Forsgk pa & fremstilles metallbdnd p& denne mite har
budt p& store problemer. Ved sintring av bandet mens det under-
stottes pd en metallrem, far ikke bdndet de ¢gnskede mekaniske
egenskaper fordi strekkspenningene gom pdfgres den sammenpres-
sede pulvermasse under sintringen og som skyldes remmen, vil
hindre sammentrekning eller krympning av ba&ndet ndr det passerer
gjennom sinterovnen. Friksjonsmotstanden som oppstdr mellom rem-
men og bdndet, vil, spesielt ndr dette trekker seg sammen, fgre

til en lite effektiv sintring, hvilket resulterer i overflate-
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sprekking i bandet ved etterfglgende valsing.

Forsgk har vist at ved 'sintring av r3pulverbdnd dan-
net av sammenpresset metallpulver m& strekkspenningen i bandet
vere mindre enn 70 kN/m2 for austenitisk syrefast stal og mindre
enn 50 kN/m2 for ferritisk syrefast stdl. Dette er maksimalt
tillatelige spenninger. Dersom de overskrides vil overflate-
sprekker opptre pd bdndet. Lavere spenninger kan ha en viss
effekt pd produktets seighet og for de ferdige bdnd av beste
kvalitet bgr spenningene holdes under 15 kN/m2 for austenitiske
og 10 kN/m2 for ferritiske syrefaste stal.

‘Blandt annet fra US patentskrift 3 122 434 er det
kjent & requlere sﬁrekkpékjenningen i et pd ruller delvis under-
stgttet rédpulverbdnd som fgres gjennom en sinterovn mellom et
pressvalsepar og et klemvalsepar anordnet pd henholdsvis inn-
matingssiden og utlgpssiden av ovnen. Reguleringen foregdr ved
at en ikke-understgttet lengde av bandet mellom pressvalseparet
og ovnen overvéakes av en reguleringsinnretning som pdvirker ro-.
tasjonshastighetene til de to valsepar i avhengighet av band-
lengdens avvik fra en forhdndsbestemt bane. Rent bortsett fra
at rullenes bare delvise understgttelse av pulverbdndet under
fremfgpringen gjennom ovnen sannsynligvis vil gi opphav til util-
latelige strekkspenninger til tross for reguleringen, vil alle-
rede strekkspenningen i den ikke-understpttede bandlengde foran
inngangen til ovnen ganske sikkert overstige det som maksimalt
kan tillates .for & sikre spenningsfri sintring.

Fra US patentskrift nr. 3 198 499 er det videre kjent
et system for gassunderstgttet fremfe¢ring av bédnd- eller plate-
formet materiale i forbindelse med varmebehandling, hvor bindet
utsettes for mindre strekkspenninger enn ved konvensjonelle
belte- eller rulletransportgrer. Bandet blir imidlertid utsatt
for betydelig strekkbelastning f¢r det understgttes pd gassputen,
og selv om systemet virker fullt tilfredsstillende for valset
materiéle og lignende vil det sdledes, ved bruk i forbindelse
med sintring av rdpulverbdnd, oppvise samme svakhet som anord-
ningen ifglge f@gr omtalte US patentskrift 3 122 434, idet spen-
nings- eller belastningsproblemet som m& overvinnes ved sintring
"av sammenpresset pulverbdnd er vesentlig st@¢rre enn det man mg-
ter ved varmebehandling av f.eks. valset eller smidd bé&nd og
plate.

Formdlet med foreliggende oppfinnelse er & komme frem

R
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til en fremgangsmite ved kontinuerlig sintring av metallpulver-

b&nd, hvorunder strekkspenningene som padfgres ba&ndet under dets

. fremfgring. gjennom sinterovnen blir. i hovedsaken null. Utryk-

ket "i hovedsaken null" skal i det fglgende forstds slik at den
strekkspenning som det sammenpressede répulverbdnd utsettes for
mens det er i ovnen, har en verdi som gjgr det mulig at bandet
som sintres fritt kan krympe eller trekke seg sammen.

Oppfinnelsen er basert p& den erkjennelse at oven-
nevnte formdl bare kan oppnds dersom man i tillegg til en frik-
sjonsfri understgttelse av rdpulverbandet gjennom sinterovnen,
ogsd s¢rger for at bédndet ikke utsettes for vesentlig strekkbe-
lastning fer det innfgres i ovnen. Det er med andre ord ngd-
vendig fgrst & minimalisere spenningen i b&ndet ved ovnens inn-
lgpspunkt og deretter & sikre at b&ndtransporten er slik at den
ikke motvirker b&ndets krymping i lengderetningen under sint-
ringen,

Fremgangsmadten ifplge oppfinnelsen bygger p& den oven-
for omtalte teknikk, idet den omfatter kontinuerlig sammenpres-
sing av pulver for & danne et sammenhengende répulverbénd, kon-
tinuerlig transport av rdpulverbdndet til innlgpet i en sinter-
ovn, drift av bandet gjennom ovnen ved hjelp av klemvalser som
er anordnet nedstrpgms av ovnen, og understgttelse av bandet pa
en gasspute under dets transport gjennom ovnen.

Det som i henhold til ovenstdende erkjennelse skil-
ler oppfinnelsen fra den kjente teknikk er at rapulverbdndet,
idet det innfgres i sinterovnen, isoleres fra strekkspenninger
som bdndet utsettes for oppstrgms av sinterovnen, og at bé&ndet
tillates & krympe lineart under sintringen i ovnen ved at det
sintrede bdnd trekkes fra ovnen med en hastighet som er sd mye
lavere enn den hastighet med hvilken det fgres til ovnen at det
tilsvarer den lineare reduksjon av bandet nadr det krymper under
gjennomlgp i ovnen.

Som fglge av denne nye og s@regne kombinasjon av trekk
kan sintringsprosessen i metallpulverbdndet foregd helt uten pa-
virkning av forstyrrende strekkrefter, slik at man sikres mot
uregelmessigheter sdsom overflatesprekker i det ferdig sintrede
produkt.

Oppfinnelsen skal i det fg¢lgende forklares narmere un-
der henvisning til den skjematiske tegning, hvor:
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Fig. 1 er et sideriss, delvis i snitt, av en anordning
for utfgrelse av fremgangsmldten ifglge oppfinnelsen.

Fig. 2 er et snitt lagt gjennom den p& fig. 1 viste
sinterovn.

Fig. 2 er et sideriss av en anordning for kaldvalsing
av b&ndet som er fremstilt ved hjelp av den pd fig. 1 viste
anordning.

Fig. 4 er et sideriss av en anordning for gjenoppvar-
ming av det valsede bdnd som er fremstilt ved hjelp av den pé&
fig. 3 viste anordning.

Fig. 5 er et sideriss av en sendzimir-valsestol for
valsing av det b3nd som er fremstilt ved hjelp av den pa fig.

4 viste anordning, og

Fig. 6 og 7 er sideriss, delvis 1 snitt, av en ytter-
ligere anordning for utfgrelse av fremgangsmiten ifplge opp-
finnelsen.

Den pd fig. 1 og 2 viste anordning omfatter en trakt 1
som inneholder pulver P. Pulveret kan vare fremstilt av et jern-

holdig materiale, f.eks. ferritiske eller austenitiske rustfrie
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std8l, ikke jernholdig materiale, slik som-aluminium, en metall-
inneholdende malm eller et metalloksyd. Umiddelbart under
‘trakten 1 er det anordnet to pressvalser 2-2 pd en slik mdte at
pulver som kommer ned gjennom den dpne ende av trakten 1, trek-
kes inn 1 valsespalten eller nippet mellom valsene 2-2. Som
vist pd fig. 1, er valsene 2-2 tvangsdrevet til & rotere i mot-
satte retninger, og hele sammenstillingen av valser 2-2 og trakt
1 danner en pressvalsestol hvori det kan fremstilles et rdpulver
b&nd S.

Etter pressvalsestolen er det i rekkefglge anordnet to
samvirkende klemvalser 4-4, et flytebord 5, en sinterovn 6, to
samvirkende uttrekksklemvalser 7-7 og en bé&ndopprullingsinnret-
ning 8. Det opprullede band er antydet med henvisningstallet 9.
R8pulverbdndet S fra pressvalsestolen mates slik som vist over
flytebordet 5 og ovnen 6 og drives gjennom ovnen av klemvalsene
4-4 og 7-7. Rotasjonshastighetene for innmatningsklemvalsene
4-4 og uttrekksklemvalsene 7-7 er slik regulert i forhold til
hverandre at strekket som fdes i rdpulverbindet nar det fgres
gjennom sinterovnen 6, blir i hovedsaken null. For et rdpulver-
bdnd av austenitisk rustfritt stélpulver vil strekkspenningen
bli regulert til en verdi pa mindre enn 70 000 Pa (N/mz), og for
et ferritisk pulver til en verdi pad mindre enn 50 000 Pa. For &
kunne kompensere for krympingen av bdndet ndr det passerer gjen-—
nom sinterovnen 6, blir derfor de respektive rotasjonshastigheter
p& klemvalsene synkronisert ved hjelp av en reguleringsinnretning
10, slik at rotasjonshastigheten for valsen 7-7 er s& mye mindre
enn for valsene 4-4 at forskjellen tilsvarer den forventede line-
@re reduksjon av bdndet ndr det krymper under passasjen gjennom
ovnen.

Den forventede krymping kan bestemmes av kjennskapet til
sammensetningen av rapulverbdndet, morfologien for metallpulveret
og forholdene eller betingelsene som opprettholdes i sinterovnen.
For et band som fremstilles av rustfritt stdlpulver, kan den
lineare reduksjon g& opp til 5 %. Den line®re reduksjon vil van-
ligvis vere av stgrrelsesordenen 1 til 2 %. For et rdpulverbdnd
som fremstilles av slike materialer som metalloksyder, kan den
linezre reduksjon vare sd stor som 30 til 40 %. Innstillingen
av reguleringsinnretningen 10 kan styres automatisk eller manuelt
i samsvar med en kvalitetskontroll via tilbakematingskretser.

Strekkspenningen i bdndet kan alternativt avfgles pd ett eller an-
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net sted mellom klemvalsene 4-4 og 7-7, og den slik bestemte
spenning mates til reguleringsinnretningen 10 som utvirker en
differensialregulering .av rotasjonshastigheten for klemvalsene.
Strekkspenningen bgr fortrinnsvis avfgles pé ett eller annet
sted inne i ovnen.

Flytebordet 5 har en plan horisontalflate og er plassert
slik at det opptar s& mye som mulig av mellomrommet mellom klem-
valsene 4-4 og ovnen 6. Bordet 5 har et gassinnlgp 11 og mange
smd gassutlgp (ikke vist) i den ¢vre flate, slik at rdpulverbdn-
det understgttes pd dette f@pr det fgres inn i ovnen.

I en alternativ utfgrelse er flytebordet erstattet med
et luftkamme; med hellende sidevegger av lignende type som anven-
des i ovnen 6 og som er vist pa fig. 2.

P& fig. 1 fremgdr det klart at sinterovnen 6 har en varme-
bestandig foring og er utstyrt med en innlgpstetning 13 og en ut-
lgpstetning 14 som er anordnet ved de respektive ender av ovnen.
Langs undersiden av ovnen er det utformet en rekke i avstand fra
hverandre anordnede gassinnlgpsporter 15. Disse porter 15 kan
alternativt vere utformet langs den ene eller begge sider av ov-
nen 6.

I det minste en del av gassinnholdet i ovnen 6 kan tas ut
gjennom en ledning 19 og returneres til innlg¢psportene 15 via
kijgleren 194, kompressoren 19B og et gassbehandlingskammer 19C
hvori forurensninger, slik som f.eks. oksygen, blir fjernet. Fra
en kilde 19D med den ¢gnskede gassammensetning tilfgres tilleggs-
gass til den resirkulerte gass fgr den returneres til ovnen. Den
resirkulerte gass og tilleggsgassen blir oppvarmet til en forut-
bestemt temperatur f¢r gassen pad nytt fgres inn i ovnen 6.

Elektriske varmeelementer 16 er anordnet inne i ovnen 6
sammen med én eller flere varmereguleringsinnretninger (ikke vist).
To horisontale tunger 17 er anordnet langs hver av de vertikale
sidevegger inne i ovnen. I en alternativ utfgrelse kan tungene
17 vere hellende nedad i en liten vinkel.

N&r bandet forlater sinterovnen 6, blir bandet avkjglt og
fort mellom uttrekksklemvalsene 7-7 og blir derpd opprullet i
bindopprullingsinnretningen 8 hvor det fremstilles en bandrull 9,

Rullen 9 blir derpd fgrt til en valsestasjon, slik som
vist pd fig. 3. Bandet blir som vist fg¢rt mellom valsene 20 i
en valsestol 21 og opprulles derpd pd nytt i en bandopprullings-

innretning 22, hvor det fremstilles en bandrull 23.

.- X



, 140288

;I et alternativt arrangement blir bépdet varmvalset for
det avkjples ogvopprulles. I dette alternative arrangement vil
varmvalsene kunne erétatte uttrekksklemvalsene 7-7, og disses
rotasjonshastighet reguleres slik at strekkspenningen i bandet
under fremfgringen gjennom ovnen holdes hovedsakelig pd null.

P4 fig. 4 er det vist at etter gjenopprulling blir rul-
lene 23 avrullet og fgrt gjennom en gjenoppvarmingsstasjon som
best&r av en ovn 24 og blir enda en gang opprullet, slik at det
fremstilles en b&ndrull 25. Bandet fgres til og fra ovnen 24
ved hijelp av klemvalser 26 respektive uttrekksvalser 27. Ovnen
24 kan vere identisk med den som er vist pa fig. 1 og 2. I en
alternativ utfgrelse returneres bandrullen 25 til sinterovnen 6
hvor den gjenoppvarmes. Ovnen kan alternativt vare utstyrt med
en kontinuerlig l¢pehde rem som understgtter bandet ndr det
transporteres gjennom ovnen 24,

Bandrullen 25 blir til slutt transportert til en slutt-
valsestasjon som er vist pd& fig. 5 hvor bandet nedvalses til
gnsket tykkelsei en sendzimir-valsestol (Z-valsestol) 28 og gjen-
opprulles derpd til den ferdige b&ndrull 29.

Under drift av den viste anordning eller det viste ap-
parat blir stdlpulver P trukket fra trakten 1 inn i valsegapet
mellom pressvalsene 2-2 og kommer fra disse som et rdpulverband S.
Bandet fgres derpd ved hjelp av klemvalsene 4-4 over den horison-
tale flate pad flytebordet 5 og inn i ovnen 6 via innlgpstetningen
13 og ut av ovnen via utlgpstetningen 14. Bandet S trekkes fra
ovnen ved hjelp av uttrekksklemvalsene 7-7 og opprulles ved
hjelp av bandopprullingsinnretningen 8.

N&r bé&ndet er inne i ovnen 6, blir det understgttet ved
hjelp av gass som tilfpres under trykk gjennom gassinnlgpsportene
15. Kontakten mellom kantene pa bandet og tungen 17 som er an-
ordnet langs sideveggene i ovnen, blir minsket eller hindret av
gassen som tillates & strgmme mellom ba&ndkantene og de skrd fla-
ter p& tungen 17, slik som vist ved pilene 18. Gassen strgmmer
ut av ovnen gjennom ledningen 19, kjgles, komprimeres og gjenopp-
varmes fgr den returneres til ovnen gjennom innlgpsportene 15.
Gass som gdr tapt gjennom innlgps- og utlgpstetningene 13 og 14,
kompenseres ved tilsetning av gass fra kilden 19D.

Gassen som tilfgres gjennom innl¢psporteﬁe 15, kan om~
fatte en blanding bestdende av 20 volumprosent hydrogen og 80
volumprosent argon. Blandingen kan alternativt omfatte en blan-

- ding av argon og en gass som reagerer kjemisk med béndet, og for
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& gke nitrogen- eller karboninnholdet i metallpulveret som bdndet
fremstilles av, kan blandingen bestd av argon og nitrogen respek-
tive -av argon og en hydrokarbongass; slik som metan. For & gke
nitrogeninnholdet med 0,2 % i et austenitisk rustfritt st8lbdng,
kan gassblandingen besta av 25 % nitrogen, 55 % argon og 20 %
hydrogen.

For et band som fremstilles av et rustfritt st8lpulver
holdes ovnstemperaturen pa omtrent 1350°C ved hjelp av varmeele-
mentene 16, slik at bandet S sintres ved korrekt temperatur. Den
strekkspenning som pdfgres bandet mens det er i ovnen 6, holdes
hovedsakelig pa null pa& grunn av gassputen som det understgttes
pd og pd grunn av det fgrnevnte synkroniserte rotasjonshastighets-
forhold mellom klemvalsene 4-4 og 7-7.

Det sintrede band trekkes ut av ovnen ved hjelp av ut-
trekksklemvalsene 7-7 og bandopprullingsinnretningen 8. Den re-
sulterende rull 9 blir derpd transportert til kaldvalsestolen 21
hvori bé&ndet rulles av, fremfgres mellom valsene 20-20 og opprul-
les pd& nytt ved hjelp av bandopprullingsinnretningen 22. Mellom
valsene 20-20 foretas det en 20 & reduksjon av bandtykkelsen.

Rullen 23 transporteres derpd til den pa fig. 4 viste
gjenoppvarmingslinje hvor bandet avrulles, f@gres gjennom ovnen 24
ved hjelp av klemvalsene 26-26 og 27-27 og opprulles derpd pd
nytt, slik at det fremstilles en rull 25.

Til slutt transporteres rullen 25 til Z-valsestolen 28
hvor ba&ndet valses ned til endelig tykkelse o0g gjenopprulles.
Tykkelsesreduksjonen i Z-valsestolen er vanligvis av stgrrelses-
orden 35 %, men kan vere vesentlig stg¢rre, avhengig av ¢gnsket
tykkelse og ferdigvareegenskaperO.

I en ikke vist utfgrelse forlater det sintrede band
klemvalsene 7-7 og transporteres direkte til Valsestolen 21 uten
noe mellomliggende opprullingstrinn. Det valsede band som kommer
fra valsestolen 21, kan dertil eller alternativt f@gres direkte
til ovnen 24 uten et opprullingstrinn mellom den pd fig., 3 viste
valselinje og den pé fig. 4 viste gjenoppvarmingslinje.

Oppvarmingsorganene i ovnene 6 og 24 behgver ikke vare
elektriske, men kan f.eks. vare hgyfrekvente induksjons- eller
elektronstrdleinnretninger.

Fig. 6 viser en alternativ fremgangsmdte for & oppnd i
hovedsaken null strekkspenning i répulverbdndet S nar det trans-
porteres gjennom sinterovnen 6 pa gassputen. I dette alternative
arrangement hvor det for like deler benyttes samme henvishingstall
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som p& fig. 1, er en friksjonstrommel 30 anbragt mellom press-
valsene 2-2 og flytebordet 5.

Friksjonstrommelen 30, som er motordrevet, er utstyrt
med et ytre omkretsflatebelegg av friksjonsmateriale 31 som kan
vare en passende celleformet elastomer, slik som f.eks. poly-
uretanskum. Ved siden av at dette materiale gir friksjonsinn-
grep mellom dets overflate og rdpulverbdndet som fgres over denne
flate, er det motstandsdyktig mot pulver som tilbakeholdes pé&
flaten. Lg¢st pulver som samles opp pa overflaten av det cellu-
lere materiale 31 nadr bé&ndet passerer over flaten, vil fgres inn
i de apne porer i dette materiale og vil bli fjernet derfra av
tyngdekraften nar trommelen 30 roterer og kommer klar av r&pulver-
béndet.

I drift mates rdpulverbdndet S som kommer fra press-
valsestolen over en del av den ytre omkretsflate p& materialet 31
pad friksjonstrommelen 30, over flytebordet 5, gjennom ovnen 6 og
mellom to kontraroterende utlgpsvalser 32-32 til opprullingsinn-
retningen 8., Som p& arrangementet pd fig. 1 understgttes ré&-
pulverbi&ndet ved hjelp av en gasspute med gass tilfgrt gjennom
innlgpsporter 15 mens bandet er i ovnen 6.

som tidligere nevnt, er det vesentlig at strekkspen-
ningen som oppstar i rapulverbdndet S, blir holdt hovedsakelig
lik null. 1T det pd fig. 6 viste arrangement henger rdpulver-
b&ndet ned i en liten bueformet slgyfe L mellom pressvalsestolen
og friksjonstrommelen 30, men rotasjonshastigheten pa friksjons-
trommelen 30 er slik i forhold til rotasjonshastigheten for press-
valsene 2-2, utlgpsvalsene 32-32 og opprullingsinnretningen, at
strekkspenningen i rd&pulverbdndet blir holdt hovedsakelig pa
null. Strekkspenningen vil ogsd bli hovedsakelig null fra frik-
sjonstrommelen 30 og videre under bdndets passasje over flyte-
bordet 5 og gjennom ovnen 6.

Under bruk drives friksjonstrommelen 30 slik at om-
kretsflatehastigheten er litt stgrre enn den hastighet som ra-
pulverbidndet har ndr det kommer fra pressvalsene 2-2. Den til-
bakeholdingsspenning som f&s i bindet ndr det lgper inn i ovnen
6, kan reguleres til det ¢nskede nullnivd ved & regulere hpyden
p& nedhenget for slgyfen L. Denne regulering fds ved & regulere
eller justere rotasjonshastigheten for uttrekksvalsene 32-32 og
opprullingsinnretningen 8 etter utlgpsenden av ovnen 6. Denne

hastighetsregulering kan utfgres automatisk avhengig av egnede
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avfglingsinnretninger som f.eks. kan indikere spenningen i béndet
ved et sted under dets passasje over‘flytebordet 5.

Fig. 7 viser enda-en innretning for 3 f& hovedsakelig
null strekkspenning i rdpulverbéandet S ndr det transporteres
gjennom sinterovnen 6. I dette alternative arrangement er det
anbragt et krummet, nedadhellende flytebord 35 mellom pressval-
sene 2-2 og innlgpsporten 41 til ovnen 6. Gass tilfgres flyte-
bordet 35 gjennom en ledning 36. Ovnen 6 heller en liten vinkel
i forhold til horisontalretningen for at bandet skal kunne flyte
gjennom ovnen under innvirkningen fra tyngdekraften. Helnings-
vinkelen er slik i forhold til horisontalen at friksjonskreftene
pd ba&ndet ndr det passerer gjennom ovnen 6, utbalanseres av tyngde-
kraften som virker p& bandet, idet vinkelen kan vaere av stg¢rrelses-
orden 0,5 til 5° og kan anordnes ved at innlgpsporten 41 i ovnen
legges p& et noe hgyere nivad enn utlgpsporten 42. En avfglings-—
innretning bestemmer avstanden mellom bordet 35 og bandet S,

Bandet drives gjennom ovnen ved hjelp av to kontraro-
terende utlgpsvalser 37, og rotasjonshastigheten for disse valser
reguleres via en kontroller 40 for & opprettholde hovedsakelig
null strekkspenning i bé&ndet pd grunnlag av signaler fra avfg-
lingsinnretningen 39 som angir spenningen i bandet S. Tilbake-
holdingsspenningen i bindet kan p& denne mite opprettholdes pa&
den ¢nskede verdi.

Selv om oﬁpfinnelsen er blitt beskrevet med henvisning
til produksjon av metallbdnd fra et rdpulverbdnd som fremstilles
ved at metallpulver fgres gjennom en pressvalsestol, er det lett
4 forstd at det ogsd kan anvendes andre‘fremgangsméter for frem-
stilling av et rdpulverband fra et pulverformet utgangsmateriale.
En slik fremgangsmdte kan omfatte at det p& en understgttelses-
flate avsettes et belegg av en oppslemning bestdende av en sus-
pensjon av et pulverformet materiale i en bindemiddelkomposisjon,
at oppslemningen tgrkes pad understgttelsesflaten, slik at det
dannes en selvbarende film, at den tg¢rrede film fjernes fra under-
stgpttelsesflaten, og at den tgrrede film sammenpresses ved val-

sing for & danne et rdpulverband.
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Patentkravwv:

1. ... Fremgangsmate for kontinuerlig fremstilling av metall-
badnd fra pulver, omfattende kontinuerliy sammenpressing av pul-
ver for & danne et sammenhengende rapulverbdnd, kontinuerlig
transport av rdpulverbandet til innlgpet i en sinterovn, drift
av bandet gjennom ovnen ved hjelp av klemvalser som er anord-
net nedstrgms av ovnen, og understgttelse av bdndet pd en gass-
pute under dets transport gjennom ovnen, k arakteri-

s er t ved at rapulverbandet idet det innfgres i sinterovnen
isoleres fra strekkspenninger som bdndet utsettes for oppstrgms
av sinterovnen, og at b&ndet tillates & krympe lineart under
sintringen i ovnen ved at det sintrede band trekkés fra ovnen
med en hastighet som er sd mye lavere enn den hastighet med
hvilken det fg¢res til ovnen at det tilsvarer den linezre re-

duksjon av bindet nir det krymper under gjennomlgp i ovnen.

2. Fremgangsmdte ifglge kravl, karakterisert
ved at répulverbéndet understgttes ved hjelp av et flytebord

(5) f¢r det innfegres i sinterovnen (6).

3. Fremgangsmite ifglge krav 1 eller 2, k arak-
terisert ved at rdpulverbandet driVés“gjénnom sinter-
ovnen ved hjelp av to samvirkende uttrekksvalser (7, 7) som

er plassert ved utlgpet av sinterovnen.

4. Fremgangsmdte ifglge krav 3, karakteri-

s er t ved at r8pulverbidndet mates inn i sinterovnen ved
hjelp av to samvirkende klemvalser (4, 4), og at de respektive
hastigheter for klemvalsene (4, 4) og uttrekksvalsene (7, 7)
samordnes slik i forhold til hverandre at strekkspenningen som
péfores badndet under dets passasje gjennom sinterovnen, blir i
hovedsaken null.

5. Fremgangsmdte ifplge krav 3, karakteri-

s er t ved at rdpulverbandet mates over i det minste en del

av omkretsflaten pd en roterende friksjonstrommel (30), og at
rotasjonshastighetene for uttrekksvalsene (32-32) og frik- i
sjonstrommelen samordnes slik i forhold til hverandre at strekk-
spenningen som pafgres bandet under dets passasje gjennom sin-

terovnen, blir i hovedsaken null.

6. Fremgangsmdte ifglge krav 2 og 3, karakte-~
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risert ved at overflaten pd flytebordet (35) er Krummet
og nedad hellende og at rotasjonshastigheten for uttrekksval-
sene (37, 37) reguleres i avhengighet av spenningen i bdndet
ndr det passerer over flytebordet, slik at strekkspenningen
som pafgres bandet under dets passasje gjennom sinterovnen,

blir i hovedsaken null.

7. Fremgangsmdte ifglge et av de foregdende krav, hvor
ripulverbdndet sammenpresses av et ferritisk rustfritt stél-
pulver, karak¢terisert ved at den strekkspenning
som pafgres bdndet under dets passasje gjennom sinterovnen, er
mindre enn 50 000 Pa (N/mz).

8. Fremgangsmdte ifglge et av de foregdende krav, hvor
rapulverbdndet sammenpresses av et austenitisk, rustfritt stdl-
pulver, karakterisert ved at den strekkspenning
som pdfgres bandet under dets passasje gjennom sinterovnen, er
mindre enn 70 000 Pa (N/mz).

9. Fremgangsmdte ifglge krav 7, karak teri-
s er t ved at den strekkspenning som pafgres ba&ndet, er
mindre enn 10 000 Pa (N/m°
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