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Sposéb ciaglego wytwarzania taSmy metalowej
i urzadzenie do ciaglego wytwarzania taSmy metalowej

1 .

Przedmiotem wynalazku jest sposéb cigglego wy-
twarzania taSmy metalowej i urzadzenie do ciggle-
go wytwarzania taémy metalowej, a zwlaszcza wy-
twarzania taS§my metalowej przez zgniatanie prosz-
ku metalowego miedzy walcami (falowanie).

Znane sa sposoby ciaglego wytwarzania metalo-
wej taémy oraz innych ksztaltek przez zgniatanie
proszku miedzy walcami. W sposobach tych samo
zgniatanie na zimno. nie wystarcza do wytworze-
nia taémy o gestofei i wytrzymalosci zbliZonych
do gestoéci i wytrzymatlo§ci taSmy walcowanej z
wlewka. Konieczne jest spiekanie zgniecionego
proszku, kté«rypgri&va,sxe do temperatury, przy
ktérej proszek wigz&’ poprzez nadtopienie jego
ziaren lub przez dyfuzje w stanie stalym przy
wysokiej temperaturze. :

Spiekanie moze byé uzupelnione ldalszylrn wal-
cowaniem oraz obrébkg cieplng w celu uzyskania
taémy o odpowiednich wlasno§ciach mechanicz-
nych i koncowym stanie poWierzchni; W ten spo-
s6b uzyskuje sie taéme o -dostatecznej gestoSci
i wlasno$ciach mechanicznych poré6wnywalnych do
wlasno$ci taSmy wlacowanej z wlewka.

Korzystnie, gdy taéma jest spiekana w piecu
przelotowym zaopatrzonym w powierzchnie oporo-
wg zapobiegajgca zatamaniu sie taémy. Dotychezas
proponowano powierzchnie oporowg w formie me-
talowego pasa bez kofica przemieszczajacego sie
przez piec.

Préby wytworzema tym sposobem tasmy napo-
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tykaly na szereg powaznych trudnodci, Spiekanie
taSmy wspartej na pasie mie daje w wyniku tasmy
o pozgdanych wlasno§ciach mechanicznyvch,' ponie-
waz pojawiaja sie w tasmie naprezenia rozcigga-
jace wywolane dzialaniem pasa. ograniczajgcego
swobodny skutrcz taémy w czasie przechodzenia
jej przez piec. Opér tarcia, jaki powstaje w wy-
niku zetkniecia powierzchni ‘ta$émy i pasa _przy
jednoczesnym skurczu ta§my prowadzi do niesku-
tecznego spiekania objawiajacego sie peknieciami
powierzchni taémy w czasm nastepujacego po nim
walcowania.

Celem <wynalazku jest opracowanie sposobu
cigglego wytwarzania taSmy metalowej obejmujg-
cy zgniatanie proszku dla uformowania surowej
taSmy, podawanie surowej taSmy do pieca prazal-
niczego i utrzymywdanie w czasie transportu tas-
my przez piec podporowej poduszki gazowej, przy
czym ‘transport taSmy. jest tak regulowany, ze
naprezenie rozciagajace w taSmie w czasie jej
przejScia przez piec ‘jest zasadniczo réwme zero.

Dalszym celem wynalazku jest opracowanie urzg-
dzenia -do wytwarzania ta$my metalowej, ktére
ma $rodki do zageszczania proszku w ksztalt su-
rowej tasmy, Srodki «do tramnsportowania uformo-
wanej surowej taS§my przez piec prazalniczy, §rodki
do :zasilania gazem pieca prazalniczego w celu
wytworzenia poduszki gazowej, na kitérej opiera sie
surowa taSma przechodzac przez piec, nraz Srodki
sterujace Srodkami ftransportu taSmy ‘w ten spos6b,
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ze na.preievnie rozciggajace w tasmie w czasie jej
przejScia przez wnetrze pieca jest zasadniczo réw-
ne zero, ‘

Cel ten osiagnieto przez to, Ze surowa tasme
formuje sie¢ przez przepuszczanie proszku metalo-
wego miedzy dwoma przeciwbieznie obracajgcymi
sie walcami walcarki zgniatajacej; przed wprowa-
dzeniem do pieca prazalniczego, surowa ta§ma opie-
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ra sie na stole powietrznym. Surows taéme prze--

prowadza si¢ przez piec prazalniczy za pomocgy
pary wspéldziatajgcych walcéw odbierajacych
umieszczonych na wyj§ciu z pieca. Surows tasme
wprowadza sie¢ do pieca prazalniczego za pomoca
dwu wspoidzialajagcych walcow chwytowych, przy
czym wzajemny stdsunek predko$ci obrotowych
walcodw chWytowych;?i walcéw odbierajacych utrzy-
muje si¢ na takie) :wartoéci, aby naprezenie roz-
ciggajgce w tasmie w- czasie jej przejscia przez
piec bylo zasadniczo ré6wne zero.

Okreslenie ,,zasadniczo réwne zero” uzyte w opi-
sie 'dotyczy takiego naprezenia rozciggajacego w
zgniecionym proszku, spiekanym w piecu, ktére
umozliwia swobodny skurcz spiekanej ta§my. Na-
prezenia rozciggajace w zgniecionym proszku stali
ferrytycznej i nierdzewnej austenitycznej sg ko-
rzystnie mniejsze od 50 i odpowiednio 70 kiloniu-
tonéw/m2 Dla obu materialéw proszkowych od-
powiednie naprezenie jest mniejsze od 15 kilomiu-
tonéw, korzystnie mniejsze od 10 kiloniuttonéw/m?
Mozna réwniez zastosowaé naprezenie Sciskajace o
wielkosci nie powodujacej wyboczenia surowe]j
taSmy przechodzgcej przez piec.

Gaz tworzgcy poduszke oporowag moze byé do-
wolnym gazem lub mieszaning, ktérej fizyczne
i chemiczne wilasnofci sg odpowiednie dla syste-
mu poduszki gazowej nraz obrabianego materiatu.
Na przykiad poduszka gazowa moze zawiera¢ ar-
gon, azot lub mieszanine argomu, azotu i wodoru
lub argonu, wodoru i metanu. Korzystnie miesza-
nina zawiera ok. 80% gestego gazu t.Jj. argonu
i/lub azotu.

P> opuszczeniu pieca prazalniczego spieczong
taéme poddaje sie operacji zimnego walcowania
z redukcjg grubosci rzedu 20%. Spieczong, prze-
walcowang tasme przed <dalszym walcowaniem na
grubo$é koncowq przepuszcza sie przez piec grzew-
czy. Piec grzewczy moze byé identyczny ze wspo-
mnianym wyzej piecem prazalniczym, w ktérym
przechodzgca tasma opiera sie na poduszce gazo-
wej. Alternatywnis, spieczona i przewalcowana
taSma mnoze byé ponownie przepuszczona przez
wspomniany poprzednio piec prazalniczy przed
dalszym walcowaniem na grubo§é koncows. Po
kazdej z operacji spiekania, zimnego walcowania
oraz ‘'wyzarzania tasme mozna zwinaé przed do-
starczeniem jej do nastepnego stanowiska. Alterna-
tywnie stanowiska mogg byé ustawione jedno za
drugim bez dzielacych je stanowisk zwijania.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przy-
kladach wykonania na rysunku, na ktérym fig. 2
przedstawia urzgdzenie do wytwarzania taémy me-
talowej w_widoku z boku i cze§ciowym przekroju
fig. 2 — piec do spiekania wedlug fig. 1 w prze-
kroju poprzecznym, fig. 3 — urzgdzenie do wal-
cowania na zimno tas$me wytworzonej zgodnie z
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fig. 1 w widoku z boku; fig. 4 — urzgdzenie do
powtérnego nagrzewania walcowanej tasmy wy-
fworzonej za pomoca urzadzenia wediug fig. 3 w
widoku z boku; fig. 5 — walcarke Sedzimira do
walcowania taSmy wytworzonej za pomnca urzg-
dzenia wedlug fig. 4 w widoku z boku, i fig. 6 i 7
przyklad wykonania wurzadzenia do wytwarzania
taSmy metalowej zgodnie z wynalazkiem w wido-
ku z boku i czeSciowym przekroju. :

Urzadzenie przedstawione ma fig. 1 i 2 zawiera
lej nasypowy 1 z proszkiem ,P”. Proszek moze
by¢ wytworzony z materiatlu zawierajacego zelazo,
korzystnie stal ferrytyczna lub nierdzewng austeni-
tyczng, materialu nie zawierajgcego zelaza, np.
aluminium, lub metalu zawierajacego tlenek me-
taliczny lub rude. Bezpoérednio poniiej leja -na-
scypowego 1 umieszczona jest para -walcéw for-
mujacych 2, 2 tak, Ze proszek wysypujacy sie z
leja trafia prosto w chwyt walcéw formujgcych 2,
2. Jak przedstawiono na rysunku walce formuja-
ce 2, 2 moga obracaé s;ie‘ tylko w przeciwnych
kierunkach, a zesp?-l walcow formujgcych 2, 2 i le-
ja 1 tworzy' walcarke zageszczajaca proszek i wy-
twarzajaca z niego surowa tasme ,,S”.

Ponizej walcarki zageszczajgcej, umieszczone sg
kolejno; para wspéldziatajgcych walcdw wprowa-
dzajacych 4, 4, st6l powietrzny 5, piec prazalni-
czy 6, pana wisp6éidziatajgcych ze soba chwytowych
Nwalcow odbierajacych 7, 7 oraz zwijarka 8 taSmy.

Zwinieta taSme oznaczono .odno$nikiem 9. Suro-
wa tasme ,,8” przeprowadza sie ponad stolem 5
powietrznym przez piec prazalniczy 6 za pomoca
obu par chwytowych walcéw 4, ¢ i 7, 7. Stosu-
nek predkosci obrotowych mwalcow wprowadzaja-
cych 4, 4 i chwytowych walcoéw odbierajacych 7,
7 jest tak dobrany, Zze naprezenie rozciggajace w
surowej taSmie przechodzacej prezez piec prazalni-
czy 6 jest zasadniczo bliskie zera; dla surowej
taSmy wytwarzanej z proszku stali nierdzewnej
austenitycznej utrzymuje sie naprezenie rozciaga-
jace na poziomie nie przekraczajacym 70 kN/m?2
w przekroju poprzecznym, & dla proszku ferry-
tycznego na poziomie nie przekraczajgcym 50 kiN/m?
w przekroju poprzecznym. Tak wiec, dla skompen-
sowania skurczu taSmy w piecu prazalniczym 6,
wzajemny stosunek predkosci obrotowych walcow
chwytowych jest tak regulowany za pomocg ste-
rownika 10, ze predko$é¢” obrotowa chwytowych
walcéw odbierajgcych 7, 7 jest mniejsza od pred-
kosci chwytowych walcéw wprowadzajacych 4, 4
o wielkoS¢ proporcjonalng do przewidywanego
liniowego zmniejszenia diugosci tasmy w wyniku
skurczu [przy przejSciu przez piec prazalniczy.

Przewidywany skurcz moze by¢ wyznaczony na
podstawie znajomo$ci skitadu surowej tasmy, bu-
dowy ziaren proszku metalu oraz warunké6w pa-
nujgcych w piecu prazalniczym., Dla taSmy wy-
twarzanej z proszku stali nierdzewnej skurcz linjo-
wy moze wynosié do 5%. Zwykle skurcz liniowy
jest rzedu 1 do 2%. Dla surowej tasmy wytwa-"
rzanej z materialéw, takich jak tlenki mataliczne,
skurcz linjowy moZe wynosi¢é nawet 30 do 40%.
Nastawy sterownika 10 moga by¢ zadawane recz-
nie lub automatycznie przez galaZ sprzezenia
zwrotnego z jedncstki kontrolujacej jakosé wyrobu.
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Alternatywnie moima mierzyé naprezenia rozcig-
gajate w miejscu miedzy chwytowymi walcami
wprowadzajacymi 4, 4 i chwytowymi walcami od-
bierajacymi 7, 7, a otrzymany sygnat mozna wpro-
wadzié do sterownika 10 regulujacego réznice szyb-
koéci obrotowych chwytowych wnalcébw 4, 4 i 7, T.
Korzystnie czujnik pomiarowy mnapreZenia rozcig-
gajgcego w taSmie umieszcza sie wewnagtrz pieca.

St6t powietrzny 5 ma plasks powierzchnie po-
ziomg i umieszczony jest tak, aby zajmowal mo-
zliwie jak najmniej wolnej przestrzeni miedzy
chwyttowymi walcami wprowadzajacymi 4, 4 a pie-
cem prazalniczym 6. St6t 5 ma wilot 11 gazu, oraz
wiele 'matych oltwor.éw wylotowych (nie pokaza-
nych). na swej goérnej powierzchni, zapewniaja-
cych oparcie surowej taémie przed jej wprowa-
dzeniem do pieca.

W alternatywnym przykladzie wykonania stét
powietrzny 5 zastapiono komory powietrzng z p~-
chytymi $cianami bocznymi podobnymi do zasto-
sowonych w piecu prazalniczym 6 przedstawionym
na fig. 2.

Na fig. 2, piec prazalniczy 6 ma wykladzme 12
zaroodporng oraz zaopatmzony jest w wejSciowy
element 13 uszczelniajacy oraz wyljsSciowy element
14 uszczelniajacy umieszezone w kazdym z konicow

" pieca. Krbéce wlotowe 15 gazu wumieszczone sg

wzdiuz dna pieca. Alternatywnie krééce wlotowe 15
gazu moga byé umieszczone po obu stronach pie-
ca prazalniczego 6.

Co najmniej cze§¢ gazu zawartego w plecu pra-
zalniczym 6 moze byé usunieta przez przewd6d 19
i doprowadzona na powr6t do kréécéw wioto-
wych, 15 przez chlodnice 19A, sprezarke 19B oraz
komore 19C, w ktérej usuwane s takie zanieczysz-
czenia, jak tlen. Dodatkowsq porcje gazu o wyma-
ganym skladzie dodaje sie do gazu recyrkuluja-

cego przed jego powtérnym wprowadzeniem do pieca.

Przed powtérnym wprowadzeniem do pieca gaz
z ukltadu recyrkulacji i dodalkowa porcja gazu
ogrzewa sie do okreSlonej temparatury. .

‘Wewnatrz pieca prazalniczego 6 umieszczone sa
elekiryczne elementy grzejne 16 wraz z jednym lub
kilkoma regulatorami temperatury. Wadtuz kazdej
z bocznych pionowych $cian pieca biegnie w po-
ziomie para progéw powietrznych 17. 'W alterna-
tywnym rozwiazaniu progi powietrzne 17 mogg byé
pochylone ku dotowi o niewielki kat.

Po wyjsciu z pieca prazalniczego 6 tasma jest
chiodzona, po czym przechodzi - prz\ez chwytowe
walce odbierajace 7, 7 i nawija sie na zwijarke 8
tworzac %krag 9.

Krag 9 taSmy przenosi si¢ na stanowisko wal-
cowania przedstawione na fig. 3. Jak pokazano,
taSma przechodzi przez walce 20 walcarki 21 na
zimno i nawijana jest powtérnie zwijarka 22 two-
rzac krag taSmy 23.

W rozwigzaniu alternatywnym tasme poddaje sie
grzaniu przed chlodzeniem i zwinieciem. W roz-
wia,zanilu’ tym miejsce chwytowych walcé6w odbie-
rajgcych 7, 7 zajmuja walce gorace obracajace sie
z szybko$cia odpowiadajaca na prezeniu rozcigga-
jacemu ta$my przechodzacej przez wnetrze pieca
réwnemu zasadniczo zero.

Na fig. 4 krag taSmy 23 po zwinigciu przenosi
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sie na stanowisko wyzZarzania (miedzycperacyjne-
go), gdzie taSma przechodzi przez piec 24 i zostaje
powtérnie zwiniete w krag 25. Doprowadzanie do
pieca i odbieranie taSmy z pieca 24 realizuje sie
przez zastosowanie walcéw chwytowych 26 i wal-
cow odbierajacyich 27. Piec 24 moze byé taki sam
jak przedstawiiony ma fig. 1 i 2. W rozwigzaniu
alternatywnym krag 25 wyZarza sie w piecu pra-
zalniczym 6. Alternatywnie piec moze zawieraé
tasSme transportowa, na ktére] spoczywa taSma
obrabiana w czasie transportu w plecu 24.

Na 'fig, 5§ przedstawiono krag tatémy 25, ktéry
doprowadza sie do kolicowego stanowiska walco-
wania, na ktérym taSéme walcuje sie na grubosé
konicowa w walcarce Sedzimira (walarka ,Z”) 28
i zwija w koficowy krag 29. -

W czasie pracy przedstawionego na rysunku urzg-
dzenia proszek stalowy ,,P” wciqgany jest z leja 1
podajnika w chwyt miedzy walcami formujgecymi 2,
2, gdzie formuje sie surowa ta$ma ,S”. Taéme
wprowadza sie do plieca prazalniczego 6 za po-
mocg chwytowych walcéw wprowadzajgcych 4, 4
nad poziomg powierzchnia stolu powietrznego 5
przez uszczelnienie 13 wejSciowe. Tasma opusma
piec prazalniczy 6 przez uszezelnienie 14.

‘Wewnagtrz pieca prazalniczego 8 taSma opiera sie
na poduszcze wytworzonej dzieki dostarczaniu ga-
zu pod ciSnieniem ptrzez kréciec whotowy 15. Styk
miedzy krawedziami taSmy oraz progami po-
wietrznymi 17 umieszczonymi wzdiuz = bocznych
Scian pieca jest minimalny lub zanika calkowicie
dzieki przeplywowi gazu miedzy krawedziami tas-
my i pochylonymi progi powietrzne 17, jak po-
kazano na rysunku za pomocy strzalki 18. -Gaz
wyplywa z pieca przewodem 19, po czym jest
chlodzony, spreZzany, oczyszczany i ponownie na-
grzewany przed powtérnym wprowadzeniem do
pieca przez krééee wilotowe 15, Straty gazu wy-
nikajace z uplywu przez uszczelnienie wejsciowe 18
i wyjSciowe 14 uzupelnia sie przez doprowadzenie
dodatkowej porcji gazu ze Zrédia -19D.

'Gaz doprowadzany kréécami wlotowymi 15 moze
byé mieszaning zawierajaca dbjgtoécﬁowo 20% wo-
doru i 80% argonu, Alternatywnie mieszanina mo-
ze zawiera argon oraz gas reagujacy chemicznie
z tadma i powcdujacy przez to zwiekszenie za-
wartoSci azotu lub wegla w proszku metalowym,
z ktérego wykonana jest tafma. Mieszanina moze
zawieraé argon i1 azot lub argon i weglowodér,
korzystnie metan. Tak wiec dla powiekszenia za-
warto§ci azotu w - taSmie z austenitycznej stali
nierdzewnej o 0,2% — mieszanina powinna zawie-
raé 25% azotu, 55% argonu i 20% wodoru. '

W przypadku taSmy wykonanej z proszku stali
njerdzewnej dla zapewnienia wlaSciwe] tempera-
tury spiekania tasmy ,S” elementy grzejne 16
utrzymujg w piecu temperature ok. 1350°C, Dzeki
oparciu taSmy ma poduszce powietmnej i wspomnia-
nej. wyzej synchronizacji predkoSci obrotowych
chwytowych walcéw 4, 4 i 7, 7. Naprezenie w tas-
mie w czasie jej przebywania w piecu -jest za-
sadniczo réwne zero. ‘

Spieczona tama jest wyciggana z pieca prazalni-
czego 6 przez chwytowe walce odbierajgce 7, 7
oraz zwijarke taémy 8. Otrzymany kirag 9 dostar-
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cza sie do walcarki 20 na zimmo, gdzie tafma zo-
staje odwinieta, przechodzi przez wadce 20, 20 i zo-
staje ponownie zwinieta przez zwijarke tasmy 22.
Walce 20, 20 redukujg grubosé taSmy o 20%. -
Nastepnie krag 23 przechodzi przez piec do wy-

taczania przedstawiony na fig. 4. TaSma zostaje

odtwinieta, przechodzi przez piec 24 prowadzona
walcami chwytowymi 26, 26 i 27, 27, po .czym zo-
staje zwinieta w krag 25.

W koficu krag 23 doprowadza si¢ do walcarki 28
typu ,Z”, gdzie ta8me walcuje sie na ostateczng
gruboéé | ponownie zwija. Redukeja grubosci tadmy
w walcarce typu ,Z” jest rzedu 35%, lecz mote
byé -znacznie wieksza odpowiednio do pozadanej
koficowe] gruboéei taSmy i jej wiasnoéci.

W nie przedstawionym ma rysunku przykladzie

wylonania - spieczopg taéme opuszczajacg chwyto- .

we walce odbierajace 7, 7 doprowadza sie bez-
poérednio do walearki 21 z pominigciem poérednie-
. go zabiegu zwijana w krag. Ponadto, lub tylko
alternatywnie przewalcowang tadme opuszczajaca
walcarke 21 doprowadza si¢ bezpofrednic do pie-
ca 24 z pominieciem. zabiegh zwijania miedzy linig
swvalcowania medﬁtawﬁom na fig. 3 i piecem do

wyzarzania {fig. 4).

Srodki greejne stosowane do ogrzewania piecéw
6 i 24 nie muszg by¢é unzadzeniem elektrycznym,
lecz np. urzgdzeniem indukcyjnym wysokoczgsto-
tliwofciowym Iub urzadzeniem opartym na wigzce
elbekironowej.

Fig. 6 przedstawia altematy'wmy spogdb uzyski-
wania w surowej tasémie ,8” napreienia rozcigga-
jgoego réwnego zasadniczo zero w czasie jej tran-
sporttu na poduszce gazowej preez prazalniczy piec
8. Na fig. 6 clementy analogiczne do elementéw
przedstawionych na fig. 1 oznaczono tymi samymi
odnoénikami. W rozwigzaniu tym miedzy walea-
mi formmijgcymi 2, 2 i stolem powietrznym 5
umieszczony jest napedzany beben cierny 30.

Beben ciermny 30 zacpatrzony we wlasny silnik
napedowy ma na obwodzie zewnetrznym wykla-
dzine z materiatu ciernego 31, korzystnie elasto-
mer komérkowego jak mp. spienionego poliure-
tanu, Materiat ten zapewmia naped cierny miedzy
swgq powierzchnig i przechodzaca nad mim suro-
wa taSme i ma strukture, ktéra zopobiega zatrzy-

maniu w nim proszku. Uwolniony z taémy i przy-

czepiony do powierechni materiatu komérkowego 31
proszek wpada do wnetrza otwartych poréw, skad
wysypuje sie pod dziataniem sily ciedkosci na
obszarze, gdzie powierzchnia bebna nie styka sie
z tadmsg. .

W czasie pracy urzddzenia surowa ta$ma ,,S”
wychodzaca z- walcow formujgcych przechodzi po
zewnetrznej powierzchni materiatu 31 pokrywaja-
cego beben 30 na czeSci obwodu tego bebna, dalej
przechodzi ponad powierzchnie stolu powietrzne-
go 5, nastepnie przez piec prazalniczy 6 i mie~
dzy. parg obracajgcych sie przeciwhbieznie walcéw
odbierajgcych 82, 32 trafia na zwijarke 8. Podobnie
jak na fig. 1 surowa taSma znajdujaca sie w pie-
- cu [prazeniowym 6 opiera si¢ ma poduszce gazo-
wej wyltwarzanej za pomocs kréécéw wilotowych 15
gazu.

Jak wspomniano powytej waeéne jest, aby na-
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prezenie rozciggajace taséme utrzymywane bylo za-
sadniczo na poziomie zerowym, W przedstawio-
nym na fig. 6 przykladzie surowa taéma tworzy
niewielldl zwis ,L” miedzy walcamni formujacymi
i begbnem ciernym 30, a predkoéé obrotowa bebna
ciernego 30 pozostaje w takin atosunku do pted-
koéci obrotowych walcéw formujacych 2, 2, obro-
towych walcéw odbierajgcych 32, 32 i zwijarki 8,
ze naprezZemie rozciggajgce w-surowej tasmie jest
zasadniczo réwmne zero. Napreéenie to pozostaje
na poziomie zasadniczo zerowym réwniez ponizej
bebna ciernego 30 w czasie przejécia przez stél
powietrzny 5 i przez piec praZeniowy 6.

w -czasre pracy urzgdzenia beben cierny 30 jest
napedzany z taka predkoscig obrotows, aby jego
szybkosé pow1erzchmowa byla nieco wyiZsza od
szybkosci z jaka surowa tasma ,S” wychodzi z
waledw formujacych 2, 2. Naprezenie w tasmie prze-
chodzgce] przez piec prazeniowy 6 moze byé re-
gulowane ido poziomu pozadanego, zerowego przez
zmiane wysokoéci zwisu ,L”. Zmiane te uzysku]e
sie, przez regulowanie predko$c: obrotowych wal-
c6w odbierajgcych 32, 32 oraz zwijarki 8 na wyjsciu
z pieca prazeniowego 6. Regulacja wspomnianych
predkodci obrotowych moze odbywaé sie automa-
tycznie w oporciu o sygnal odpowiedniego czujni-
ka; czujnik moze np. wskazywaé warto4¢ napre-
zenia 'w taSmie' w miejscu, gdzie przechodzi ona
ponad stolem powietrznym 5.

Fig. 7 przedstawia dalszy przyk#ad wykonania
urzgdzenia, w ktérym inaczej zrealizowano zasade
utrzymania na poziomie bliskim zera naprezenia
w taémie ,S” w ceasie jej przejécia przez piec
prageniowy 6. o

W rozwigzaniu tym miedzy walcami formujacy-
mi 2, 2 | kréécem wlotowym 41 pieca prazenio-
wego 6 umieszczony jest pochylony do dolu, za-
krzywiony st6l powietrzny 35.

Przewodem 36 doprowadza sie do stolu. po-
wietrznego 35 gaz raboczy. Piec prazeniowy 6 jest
pochylony wzgledem poziomu o niewielki kgt dla
umozliwienia przemieszczenia taSmy pod dziala-
miem sily ciezkoSci, Kat pochylenia wzgledem po-
ziomu jest taki, Ze op6r tarcia taSmy przechodzg-
cej przez wnetrze pieca prazeniowego 6 zréwmno-
wazony jest ilg ciezko$ci taSmy. Kat ten tzedu
0,5° do 5° uzyskiuje sie przez umieszczenie krééca
wejSciowego 41 pieca wyzej w stosunku do krééca
wyjsciowego. Czujnik 39 mierzy odleglo§¢ miedzy
stotem powietrznym 35 i ta¥mg ,,S8”.

TaSma przechodzi przez piec przeciggana para
przeciwbieZznie obracajacych sie¢ walcéw oddbieraja-
cych 37, kitérych predkosé obrotowa regulowana
jest regulatorem 40 dziatajacym w oparciu o sygnal
czujnika 39 wskazujacy napreZeni¢ w itaSmie ,,8”.
Regulacja ta ma na celu utrzymanie na pozada-
nym zasadniczo zerowym poziomie napreZehia w
tagmie ,,8”.

Jakkolwiek wynalazek opisano w iodniesieniu do
sposobu wytwarzania metalowej tasmy surowej,
polegajgcego na przepuszczaniu proszku metalicz-
nego przez walce formujgce — mnalezy rozumieé,
ze stosowane mogg byé réwniez inne sposoby wy-
twarzania surowej taSmy z proszkowego materialu
wyjsciowego. Jeden z takich sposobéw obejmuje
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operacje nakiadania na poziomg powierzchnie sta-
nowigqcg oparcie warstwy — zawiesiny zawierajg-
cej material proszkowy zdyspergycwany w mie-
szance wigZgcej, operacje suszerid zawiesiny w
celu wytworzenia suchej samonodnej warstwy,
operacje uswwania wysuszonej warstwy 2z po-
wierzchni podioza i walcowania suchej warstwy
w celu jej zageszczenia i uformowania surowej
taémy. '

Zastrze‘enxa patentowe

1. Sposdb cigglego wyttwarzania taémy metalowej
obejmujacy zageszczanie | u w celu uformo-
wania surowej taémy (tasm), podawanie surowej
taSmy do pieca (piecéw) prazalniczego i utrzymy-
wanie w czasie transportu ta$my przez piec, pod-
porowej poduszki gazowej, znamienmny tym, ze
transport tasmy (,,8”) jest tak regulowany, Ze na-
prezenie rozciagajace w tas$mie (,8”) w’czgsie iej
przejicia przez piec jest zasadmcm réwre zero.

2. Sposéb wedlug zastrz. t, znamienny tym, e
surowsg tasme (,,8”) formuje sie przez przepuszcze-
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nie proszku metalowego miedzy dwoma przeciw- '

bieinie obracajgcymi sie walcami (2, 2) walcarki
3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ie
przed wprcwadzeniem d? pieca prazalniczego (6)

"surows tasme opiera sie na stole powietrznym (5).

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny tym, - ze
surows ‘taéme (,,8”) przegprowadza sie przez piec
pragalniczy (6) za pomoca pary wspéldzialajacych
chwytowych walcéw odexeraJacth 7, T, umiesz-
czonych na wyiiciu z pieca (6). ,

5. Spostb wedbug zastre.; 4, znamienny tym, ze
surowq tasme (,,8”) vamwadza -§i¢ do pieca pra-
zalniczego (6) za:\ pomoca dwu “wspobldziatajacych
chwytowych waleéw wprowadzajacych (4, 4), przy
czym wzajemny stosunek predko$ci obrotowyth

chwytowych walcéw wprowadzajacych i chwyto--°

wych walcédw odbierajgcych (7, 7) utraymuje- sie
na takiej wartoSci, aby napreZzenie rozciagajace
w taSmie w czasie jej przejécia przez piec pra-
zalniczy (6) bylo zasadniczo réwne zero.

6. Sposéb wedlug zastrz. 3, mamienny tym, ze
surows taséme prowadzi si¢ co majmniej na czeSci
obwodu napedzanego bebna ciernego (30), przy
czym wzajemny stosunek predkoéci obrotowych
walcéw odbierajgcych (32, 32) { bebna ciernego (30)

- utreymuje sie na takiej wartodei, aby .naprezenie
rozciggajace w taSmie w czasie jej przejicia przez

piec prazalniczy (6) bylo zasadniczo réwme zero.

7. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
powierzchnia sbolu powietrznego (35) jest zakrzy-
wiona i pochylona ku dolowi, przy czym predkosé
obrotowa walcdw odbierajacych (37, 37) reguluje
sie w zaleznoSci od naprezenia w tasmie (,,8”)
na odcinku ponad stolem powietrznym (5) dla
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utrzymania naprefenia rozciagajacego w tasmie w
czasie je] przejécia przez piec prazalniczy (6) na
poziomie zasadniczo zerowym. i

8. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,  ze
tor ruchu surowej itaémy w rczasie przechodzenia
przez piec prazalniczy (6) jest pochylony w .sto-
sunku do poziomu.

9. Siposbéb wedkut{ zastrz. 1, znhamienny tym, ze
surows taéme (,,8”) formuje sie z proszku stali
nierdzewnej, przy czym naprezenie rozciggajace w
taémie w czasie jej przejcia przez piec prasalni-
czy €6) jest mmiejsze od 50 kilnomubownflw:mz prze-
krcju poprzecznego.

10. Spos6b wediug zastrz. 2, znamienny tym. Ze
surowa taéme formuje sie z proszku austenitycz- -
nej stali nierdzewnej, przy czym naprezenie roz-
ciggajace przylodone do taémy w czasie jej irzejécia
przez piec’ prazalniczy (6) jest mni¢jsze od 70
kiloniutonéw/m? przekroju poprzecznego.

11. Sposéb wedbug zastrz. 9 lub 10, znamienny
tym, &e napretenie rozciggajace ‘w taémie jest
mniejsze od 10 kilonjutoné6w/m? przekroju poprzecz-
nego.

12. Sposdb wedbug zasm 1, znamienny tym, Ze
gaz dostarczany do poduszki gazowej  zawiera
argon i/lub azot lub mieszanine argonu i/lub azo-
tu wraz z wodorem i/lub innymi gazewymi weglo-
wodoramj.

13. Spos6b wedtug zastrz. 12, znamienny tym, ze
mieszanina gazowa zawiera‘ok. 80% argonu i/lub
azotu.

14. Sipos6b w&dtvlg zastrz. 11 lub 14, znamienny
tym, ze co najmniej cze$é objetoéei gazu zawatbe-

"go W piecu pragalniczym (6) odprowadza sie z pie-

ca prazalniczego (6), spreza i oczyszcza sie przed
powtérnym wprowadzeniem do pieca pnhlmcze-
go (6).

15. Spostb wedlug zastrz. 1, snamienny tym, ze
Po opuszczeniu pieca prasalniczego (24) taéme pod-
daje sie walcowanii zmniejszajgcemu gruboé, na-
stepnie wyZarzaniu i dalszemu walcowaniu na gru-
bo§é ostateczng.

18. Spos6b wedlug zastrz. 15, znlmlenny tym,’
Ze wyzarzanie przepréwadza si¢ w piecu praz&lm-
czym (24). °

17. Urzadzenie do ciggiego wyt'warzania taémy

. metalowej zawierajgce obrotowe walce formujace

do egniatania proszku w ksztalt surowej taémy,
do transportowania zageszczonej surowej tagmy
przez piec praZalniczy, kriééce wlotowe do zasi-
lania gazem pieca prazalniczego dla wytworzenia
poduszki gazowej, na ktérej opiera sie surowa
tasma przechodzac przez piec, znamienne tym, ze
ma Srodki sterujace Srodkami trangportu tasmy
w ten spos6b, Ze naprezenie mzciaxa;]ﬁce w tafmie
w czasie jej przejScia przez rwnetlzn;e pieca jest
zasadniczo réwme zero. '
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