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Témén keksinndn kohteena on menetelmi metsallinauhan Jjatkuvaksi valmis-
tamiseksi jauheesta, jolloin jauhetta puristetaan jatkuvasti jatkuvan raska-
nauhan muodostamiseksi, raskanauhas kuljetetaan jatkuvasti éintrausuunin tulo-
aukkoon, nauha kuljetetaan uunin ldpi ja tuetaan kaasutyynyn varaan sen kulkiessa
uunin 1&pi.

On ehdotettu menetelmis k&ytettdviéksi metallinauhan Ja muiden tuotteiden
Jatkuvaksi valmistamiseksi jauhetta kokoonpuristamalla. Néisséd menetelmissi kylmé~
puristus yksinomaan ei ole riittéivé nauhan valmistamiseksi, jonka tiheys Jja lujuus
léhenevdt harkosta valssattua nauhsa. Kokoonpuristettu jauhe tdytyy sintrata, so.
kuumennettava lémpdtilasn, jossa jauhe pyrkii kiinnittyméén yhteen sulamisen alka-
essa tai korkeassa lémpdtilassa tapahtuvan kiintedn aineen diffuusion avulla.
Sintrausta voi seurata lisépuristuksia Ja lémpdkésittelyjd nauhan saamiseksi,
Jjonke mekaaniset ominaisuudet ja pinnan viimeistely ovat sopivat. T&11& tavalla
oletetaan voitavan valmistaa nauhaa, jonka tiheys ja mekaaniset ominaisuudet
vastaavat harkosta valssattue nauhaa.

Thanteellisesti nauha tulisi sintrata jatkuvatoimisessa uunissa ja nauhan

hajoamisen estdmiseksi tarvitaan Jokin tukijérjestely sen ollessa vield uunissa.
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On ehdotettu pa&ttdmin metallivydn muodostamaa tukea, joka kulkisi uunin lévitse.

Pyrkimyksiin metallinauhan valmistamiseen t&11& tavalla liittyy vaikeita
probleemoja. Nauhan sintraus sen ollessa metallivydn tukemana ei muodosta halut-
tuja mekaanisia ominaisuuksia omaavaa nauhaa, koska puristettuun jauheeseen koh-
distuvat vetojénnitykset sintrauksen aikana, koska vyd estdd nauhan kutistumisen
sen kulkiessa sintrausuunin lévitse. Erikoisesti vydn nauhaan kohdistema kitka-
rasitus sen pyrkiessid kutistumaan johtaa epétyydyttévééh sintrautumiseen, josta
aiheutuu nauhan pintaan halkeamia seuraavassa valssauksessa.

Keksinndlle on pidasiassa tunnusomaista, ettd raskanauha eristetédén sint-
rauksen aikana nauhaan ennen uunia kohdistuvista jé&nnityksistéd ja ettid sintratun
nauhan poistonopeus uunista sovitetaan nauhen uuniin tulonopeuden mukasn, niin ettd
nauha voi kutistua sintrauksen aikana, jolloin sintratun nauhan poistonopeus uu-
nista on pienempi kuin sen tulonopeus uuniin sellaisen miérén verran, joka vastaa
oleellisesti nauhan suoraviivaista lyhenemisté sen kutistuessa sen kulkiessa uunin
18pi.

Metallijauhetta voidaan sy&tt#éd kehden vastakkaiseen suuntaan pybrivén
telan kosketuspinnalle puristuslaitteessa raskanauhan muodostamiseksi ja raakanau-
haa voidaan tukea kannatuspdydin avulla ennen sen saapumista sintrausuuniin. Raaka-
nauha kuljetetaan sintrausuunin l&vitse kahden yhdessdtoimivan vastaanottotelan
avulla, jotka sijaitsevat sintrausuunin ulostulossa. Raskanauhaa voidaan syGttés
uuniin tartuntatelojen avulla ja tartuntatelojen ja vastaanottotelojen suhteelliset
kierrosnopeudet siidetiln sellaisiksi, ettd nauhaan kohdistuva vetojénnitys sen
kulkiessa sintrausuunin lévitse pysyy oleellisesti nollana.

Termilld "oleellisesti nollajénnitys" téssi esitteesséd kiytettynd tarkoit-
taa kokoonpuristettuun nauhaan kohdistuvaa vetojénnitystéd, joka nauhan ollessa
uunissa sallii sen kutistua vapaasti. Vetojénnitykset, jotka kohdistuvat kokoon-
puristettuun ferriittiseen ja austeniittiseen ruostumatonta terédsti olevaan jau-
heeseen, ovat edullisesti pienempid kuin 50 ja 70 kilonewtonia nelidmetrié kohti
vastaavasti. Kumpaasnkin jauhemateriasalin kohdistuvat vetojidnnitykset ovat sopi-
vasti pienempid kuin 15 kilonewtonia nelidmetri& kohti ja edullisesti pienempid
kuin 10 kilonewtonia nelidmetrid kohti. Puristusjénnityksid voidaan kayttd&d edul-
lisesti sintrauksen parantamiseksi, kunhan t&llaisten j&nnitysten kéyttd ei aiheu-~
ta raakanauhan kdyristymistd sen kulkiessa uunin ldvitse.

Tukikaasu voi olla jokaista kaasua tai kaasuseosta, jonka fysikaaliset ja
kemialliset ominaisuudet ovat yhteensopivia tukisysteemin ja ké&sitelt&vén materi-
aalin kanssa. Kaasutyyny voi esimerkiksi muodostua argonista, typesti tai argonin
ja typen seoksesta, typestd ja vedystd, tei argonista, typestéd ja vedystd tai
argonista, vedystd ja metaanista. Kaasuseos sisdltdi edullisesti noin 80 % paina-
vaa tukikaasua (esim. argonia ja/tai typped).

Poistuttuaan sintrausuunista sintratulle nauhalle voidaan suorittaa kylmé-

valssaus sen paksuuden pienentémiseksi noin 20 %. Sintrattu, valssattu
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nauha voidaan sitten johtaa uudelleenkuumennusuunin lévitse ennen sen vals-
saamista lopulliseen mittaansa. Uudelleenkuumennusuuni voi olla edelldesitetyn
tapainen sintrausuuni,jossa nauhaa tuetaan kaasutyynylld sen kulkiessa uunin
ldvitse. Vaihtoehtoisesti sintrattu ja valssattu nauha voidaan kuljettaa
nudestaan ensinmainitun sintrausuunin lidvitse ennen sen valssaamista mittoi-
hinsa. Jokaisen sintraus~, kylmivalssaus- ja uudelleenkuumennusvaiheen jél-
keen voidaan nauha kdimii ennen sen ohjaamista seuraavan vaiheeseen. Vaihto-
ehtoisesti yksi tai useampi niisti vaiheista voi seurata toistaan ilman v&li-
kidmint&vaihetta.

Esiteltivin keksinnon toisen kohteen mukaan aikaansaadaan laite metal-
linauhan jatkuvaksi valmistamiseksi, joka laite késittid védlineet jauheen pu-
ristamiseksi raakanauhan muodostamiseksi, vilineet puristetun raakanauhan kul-
jettamiseksi sintrausuunin liévitse, vélineet kaasun syottédmiseksi sintraus-
uuniin raakanauhanaa tukevan kaasutyynyn muodosimmiseksi nauhan kulkiessa
sintrausuunin livitse ja vilineet nauhan kuljetusvdlineiden sdétéamiseksi
siten, etti nauhaan kohdistuva vetojdmnitys sen kulkiessa uunin lidvitse on
oleellisesti nolla.

Keksintss esitelliin seuraavassa mukaanliitettyihin kaaviokuviin vii-
teten, Jjoissa

kuvio 1 on sivukuva osittain leikatusta laitteesta metallinauhan valmis-
tamiseksi keksinntnmukaisestis

kuvio 2 on leikkauskuva kuviossa 1 esitetysti sintrausuunistaj;

kuvio 3 on sivukuva laitteesta kuviossa 1 esitetylld laitteella valmis-
tetun navhan kylmdvalssausta varten;

kuvio 4 on sivukuva laitteesta kuvion 3 mukaisen laitteen avulla valssa-
tun nauhan uudelleenkuumennusta varten;

kuvio 5 on sivukuva Sendzimir-valssilaitteesta kuvion 4 mukaisen laitteen
avulla valmistetun nauhan valssaamiseksi Ja

kuviot 6 ja T ovat sivukuvia toisesta osittain leikatusta laitteesta
metallinavhan valmistamiseksi keksinndn mukaisesti.

Kuvioissa 1 ja 2 esitettyyn laitteeseen kuuluu térytin 1, joka sisdltid
jauhetta "P". Jauhe voi olla valmistettu rautapitoisesta materiaalista, esi-
merkiksi ferrifttisestid tai austeniittisestd ruostumattomasta teriksestd,
ei-rautamateriaalista, kuten alumiinista, metallipitoisesta malmista tai
metallioksidista. VElittémidsti tiryttimen 1 alapuolelle on asennettu kaksi
puristustelaa 2-2 siten, ettd téaryttimen 1 avoimesta alapdistZd poistuva jJauhe
joutuu telojen 2-2 vidliseen yhtymidkohtaan. Kuten on osoitettu, telat 2-2 on
pakoitettu pySrim#in vastakkaisiin suuntiin ja telojen 2-2 ja tiryttimen 1
koko rakenne muodostaa puristuslaitteen, joka valmistaa raakanauhan "S".

Puristuslaitteen jilkeen on asennettu jidrjestyksessd kaksi yhdessd toimivaa

tartuntatelaa 4-4, kannatuspdyti 5, sintrausuuni 6, kaksi yhdessid toimivaa
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vastaanotto-puristustelaa 7-7 ja nauhan kdimintélaite 8. Kiimitty nauha on
esitetty numeroclla 9. Kuten on esitetty, puristuslaitteesta tuleva raaka-
nauha "S" syotetdén kelluvan pSyddn 5 ylitse ja uunin 6 livitse, jolloin
tartuntatelaparit 4-4 ja 7-7 kuljettavat sen uunin lédvitse. Syottivien
tartuntatelojen 4-4 ja vastaanottavien tartuntatelojen 7-7 vastaavat kierros-
nopeudet on sovitettu sellaisiksi ettd raakanauhaan kohdistuva vetojédnnitys
sen kulkiessa sintrausuunin 6 lévitsemoleellisesti nolla, jolloin austeniit-
tisesta ruostumatonta teristd olevasta jauheesta valmistettuun raakanauhaan
kohdistuva vetojidnnitys sdédetdsin korkeintaan 70 kilonewtoniksi poikkileikka-
uksen nelidmetrisd kohti ja ferriittisestid jauheesta valmistettuun nauhaan
korkeintaan 50 kilonewtoniksi poikkileikkauksen nelitmetrid kohti. TH1l1ldin
nauvhan kutistumisen sallimiseksi sen kulkiessa sintrausuunin 6 livitse, tar-
tuntatelojen vastaavat kierrosnopeudet siidetdidn sidtdlaitteen 10 avulla
sellaisiksi, ettd telojen 7-T kierrosnopeus on pienempi kuin telojen 4-4
miirdn verran, Jjoka vastaa nauhan odotettua lyhenemistd sen kutistuessa kul-
kiessaan uunin ldvitse.

Odotettu kutistuma voidaan médrittdd raakanauhan koostumuksen, metalli-
jauheen morfologian ja sintrausuunissa vallitsevien olosuhteiden tuntemuksen
perusteella. Ruostumattomasta terédsjauheesta valmistetussa nauvhassa voi esiin-
tyd aina 5 %:n lyhenemistid. Tavallisesti tém# lineaarinen lyhenemi on suu-
ruusluokkaa 1-2 %. Materiaaleista, kuten metallioksideista valmistetun raaka-
navhan lineaarinen kutistuma voi o0lla niinkin suuri kuin 30-40 %. Sédatajan
10 asetus voidaan tehdd auntomaattisesti tai k#sin laadun valvonnasta riippu-
vaisena takaisinkytkentipiirin avulla. Vaihtoehtoisesti nauhan vetojidnnitys
voidaan mddrittdd jollakin kohtaa tartuntatelojen 4-4 ja 7-7 vd1lilli ja si-
ten miiritetty Jjidnnitysarvo sydtetédin takaisin sddtdjdin 10 tartuntatelojen
kierrosnopeuksien erosdidon suorittamiseksi. Edullisesti vetojinnitys m#iri-
tetddn jossakin kohtaa uunissa.

Kannatuspdydissid 5 on tasainen vaakasuorapinta ja on se sijoitettu si-
ten, ettid se kdsittdd niin paljon kuin mahdollista tartuntatelojen 4-4 ja
uunin 6 v&lillid olevasta alueesta. Poydissd 5 on kaasun sisdinsystts 11 ja
useita pienii kaasunulostuloaukkoja (ei esitetty) sen ylipinnalla niin, ettd
kannatetaan raakanauhaa ennen sen saapumista uuniin.

Vaihtoehtoisessa toteutuksessa kannatuspéyti korvataan viistot sivusei-
ndZmdt omaavalla pneumaattisella kammiolla vastaten kuvossa 2 esitettyi uunis-~
sa 6 kdytettyd.

Kuten kudosta 2 voidaan selvemmin n&hdi sintrausuunissa 6 on tulenkes-
tivd verhoilu 12 ja kuuluu siihen sis#@intuloaukko 13 ja poistoaukko 14 kampi-
kin uunin omassa piissdin. Kaasun tuloaukko 15 on sijoitettu uunin pohjalle.

Vaihtoehtoisesti kaasun tuloaukko voidean sijoittaa uunin 6 jmmalle-kummalle
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givulle. Ainskin osa uunin 6 sisdltéméstid keasusta voidaan poistaa johdon

19 kautta ja palauttaa tuloaukkoon 15 jddhdyttdjén 194, kompressorin 19B

ja kaasunkisittelykammion 19C, Jjossa epdpuhtaudet kuten happi poistetaan,
kautta takaisin.Vaadittavan koostumuksen omaavaa lisdkaasua ldhteestd 19D
lisitiin kiertiviin kaasuun ennen sen tuloa uuniin. Ennen uuniinpalautumista
kiertdvi kaasu ja lisikaasu kuumennetaan etukiteen midrittyyn lampdtilaan.

Sihkskuumennuselementit 16 on sijoitettu uunin 6 sisZpuolelle yhdessd
yhden tai useamman limpstilasifitijén kanssa (ei esitetty). Uunin jokaiselle
pystyseinille on asennettu vaakasuorassa olevat reunalistat 17. Vaihtoehtoi-
sessa toteutuksessa voidaan niitd kallistaa alaspdinjonkin verran.

Poistuttuaan sintrausuunista 6 nauha jddhdytetddn, siirretddn vastaan-
otto-tartuntatelojen 7-7 livitse ja kelataan nauhakelaajassa 9 nauhakelan 9
saamiseksi.

Kela siirretiin sitten kuviossa 3 esitetyn tapaiseen valssausasemaan.
Kuten siini on esitetty, nauha kulkee telojen 20 kautta kylmivalssauslaitteen
21 livitse ja kelataan uudestaan nauhakelaajan 22 avulla nauhakelan 23 saami-
seksi.

Vaihtoehtoisessa toteutuksessa nauhalle suoritetaan kuumavalssaus en-
nen jizhdytystd ja kelausta. Tdasi vaihtoehtolsessa jirjestelysséd kuuma t
valsgaustelat korvaavat vastaanottotelat 7-7 ja niiden kierrosnopeutta sédi-
detdin siten, ettid nauhassa siilyy oleellisesti vetojinnitys nollana sen
kulkiessa uunin livitse.

Kuten kuviosta 4 nihdddn, uudelleenkelauksen jilkeen kela 23 siirretiin
uudelleenkuumennusasemaan, jossa se kulkee uunin 24 kautta ja kelataan vield
kerran nauhakelan 25 saamiseksi. Nauha siirretiin uuniin 24 ja sen livitse
tartuntatelojen 26 ja vastaanottotartuntatelojen 27 avulla. Uuni 24 voi olla
samanlainen, kuin kuvioissa 1 ja 2 on esitetty, vaihtoehtoisessa toteutuksessa
kela 25 palautetaan sintrausuuniin 6 uudelleenkuumennusta varten. Vaihtoeh-
toisesti uuniin voi kuulua jatkuvasti etenevd vys, joka tukee nauhaa sen
kulkiessa uunin 24 livitse.

Lopuksi nauhakela 25 siirretdidn viimeiseen valssauasemaan, kuten kuvios-
sa 5 on esitetty, Jjossa nauha valssataan lopulliseenpaksuuteen Sendzimir-
laitteen ("z"-valssauslaite) avulla ja kelatean uudestaan valmiin kelan 29
saamiseksi.

Esitettyd laitteistoa kidytettdessi terdsjauhetta "P" tadryttimests 1
johdetaan puristustelojen 2-2 vidliseen kosketuskohtaan, josta se poistuu raa-
karauhana "S". Nauha ohjataan sitten tartuntatelojen 4-4 avullakannatuspdy-
dén 5 vaakatasossa olevan pinnan ylitse uuniin 6 sisdintuloaukon 13 kautta
Ja poistuu se uunista poistoaukon 14 kautta. Nauha "S" siirtyy uunista vas-

taanotto-tartuntateloille 7-7 ja kelataan nauhakelaajan 8 avulla.
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Uunissa 6 ollessaan nauhaa tuetaan kaasun avulla, jota saadaan paineen-
alaisena kaasun sisdintuloaukosta 15. Uunin sivuseinilli olevien raunalisto-
Jen 17ja nauhan vdlinen kosketus minimoidaan tai estetfin kaasun avulla, jonka
sallitaan virrata nauhan reunojen ja listojen 17 kaltevien pintojen vilitse,
kuten nuolilla 18 on esitetty. Eaasu poistuu uunista johdon 19 kautta,
jé8hdyy puristetaan Ja uudelleenkuumennetaan ennen sen palauttamista uuniin
sisdédntuloaykon 15 kautta. Tulo- ja poistoaukoissa 13 ja 14 tapahtuvat kaa-
suhividt korvataan lis#im#lli kaasua sdilissti 19D.

Sis&&ntuloaukon 15 kautta sydtetty kaasu voi muodostua seoksesta, Jjoka
sisdlt¥d 20 tilavuus— vetyd ja 80 tilavuus-% argonia. Vaihtoehtoisesti
kaasuseos vol sisdltdi argonia ja kaasua, joka reagoi kemiallisesti nauhan
kanssa nauvhan valmistamiseen kéytetyn metallijauheen typpi- tai hiilipitoi-
suuden suurentamiseksi, seos voisisdltidi vastaavasti argonia ja typpei tai
argonia ja hiilivetykaasua kuten metaania. Téten austeniittisen ruostumatto-
man terdsnauhan typpipitoisuuden lis#émiseksi 0,2 %:lla kaasuseos voi sigdl-
td4 25 % typped, 55 % argonia ja 20 % vetyi.

Valmistettaessa nauhaa ruostumattomasta terisjauheesta uunin lémpstila
pidetisn likimain 1350°C:ssa kuumennuslementtien 16 avulla niin, ettid nauha
"S" sintrautuu oikeassa limpdtilassa. Ollessaan uunissa 6 nauhaan kohdistuva
vetojéinnitys pidet&din oleellisesti nollana kaasutyynyn avulla, joka tukee
nauhaa ja edellémainittujen synkronoitujen yhteensovitettujen tartuntatelo-
Jen 4-4 ja T-7 kierrosnopeuksien avulla.

Sintrattu nauha poistetaan uunista 6 talteenotto- tartuntatelojen 7-7
Ja nauhakelaajan 8 avulla. Muodostunut kela 9 siirretiin sitten kylmévalssaus-
laitteeseen 21, Jjossa nauha puretaan kelalta, siirretiin telojen 20-20 livitse
ja kelataan sitten uudestaan nauhakelasjan 22 avulla. Tdoilla 20-20 saavute-
taan 20 %:n pieneneminen nauhan paksuuteen. ‘

Kela 23 siirretdin sitten uudelleenkuumennuslinjaan, kuten kuviossa
4 on esitetty, nauha puretaan kelalta, ohjataan uunin 24 lévitse tartuntate-
lojen 26-26 ja 27-27 avulla ja kelataan uudestaan kelan 25 saamiseksi.

Lopuksi kele 25 siirretddn "Z'"-valssauslaitteeseen 28, jossa se valssa-
taan lopulliseen paksuuteen ja kelataan uudelleen. "Z"-valssauslaitteessa
saavutettava paksuuden pieneneminen on tavallisesti suuruusluokkaa 35 %, mut-
ta vol se o0lla huomattavasti enemmin lopullisen paksuuden ja ominaisuuksien
mairdaming.

Eil esitetyssi toteutuksessa tartuntateloilta 7~7 poistuva sintrattu
nauha ohjataan suoraan valssauslaitteeseen 21 ilman vHlikelausvaihette. Li-
sdksi tai vaihtoehtoisesti valssauslaitteesta 21 poistuve valssattu nauha
voidean ohjata suoraan uuniin 24 ilman kelausvaihetta kuviossa 3 esitetyn

ralssausaseman Jja kuviossa 4 esitetyn uudelleenkuumennusaseman vdlilli.
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Uunien 6 ja 24 kuumennukseen kidytettyjen laitteiden ei tarvitse olla sih-
kéisid, mutta voivat ne edullisesti olla suurtaajusinduktio- tai elektroni-
suihkulaitteita.

Kuviossa 6 on esitetty vaihtoehtoinen tapa oleellisesti nollavetojénni-
tyksen aikaansaamiseksi raakaan "S"-nauhaan siti kuljetettaessa sintrausuunin
6 liavitse kaasutyynylld. Tdssd vaihtoehtoisessa jirjestelyssi, jossa samat
numerot kuin kuviossa 1 tarkoittavat vastaavia viitenumeroita, kiertyvé kit~
karumpu 30 on sijoitettu puristetelojen 2-2 ja kannatuspdydin 5 vilille.

Moottorikdyttoisessd kitkarummussa 30 on sen ulkokehd pdidllystetty kit-
kamateriaalilla 31, joka on edullisesti solumaista elastomeeria, kuten esim.
vaahdotettua polyuretaania. Tdllainen materiaali, paitsi etti se muodostaa
kitkavoiman pintansa ja sen ylitse kulkevan raakanauhan vilille, estii mySs
Jauheen kerdfintymisen sen pinnalle.Kennomaisen materiaalin 31 pinnalle
joutunut irtojauhe nauhan kulkiessa sen ylitse putoaa sen avoimiin huokosiin
Ja poistuu niistid painovoiman vaikutuksesta rummun 30 kiertyessi irti raaka-
nauhasta.

K&ytossd puristuslaitteesta poistuva raakanauha "S" johdetaan kitkarum-
mun 30 ulkokeh&lld olevan materiaalin osan ylitse, kannatuspsydin 5 pinnan
ylitese, uunin 6 lévitse‘ja vastakkain kiertyvien vastaanottotelojen 32-32
ldvitse kelauslaitteeseen 8. Samoinkuin kuviossa 1 uunissa 6 ollessaan raaka-
nauhaa tuetaan kaasun tuloaukon 15 kautta systetyn kaasutyynyn avulla.

Kuten aikaisemmin on . mainittu, on tirke#di, ettid nauhaan "S" kohdistuva
vetojénnitys pidetédin oleellisesti nollana. Kuviossa 6 esitetyssid jirjestelys-
c& raakanauha muodostaa lyhyen riippuvan mutkan "L" puristuslaitteen ja
kitkarummun 30 v&1illd ja kitkarummun 30 pydrimisnopeus miirdytyy puristuste-
lojen 2-2, vastaanottotelojen 32-32 ja kelauslaitteen 8 kierrosnopeuksien
mukaan siteﬂ, ettd raskanauhaan kohaistuva vetojinnitys pysyy oleellisesti
nollana. Téméd vetojédnnitys pysyy oleellisesti nollatasolla kitkarummusta
30 eteenpdin nauhan kulkiessa kannatuspdyddn 5 ja uunin 6 livitse.

Kéytésséd kitkarumpu 30 pydrii sellaisella nopeudella, ettid sen kehi-
nopeus on hieman suurempi kuin se nopeus, Jjolla raakanauha "S" poistuu
puristusteloilta 2-2. Nauhaan kohdistuva vetojinnitys sen saapuessa uuniin
6 voidaan s#itdi halutulle nollatasolle siitimilli riippuvan mutkan "L" kor-
keutta. Tdmi s#it0 saadaan aikaan siidtémillé vastaanottotelojen 32-32 ja ke-
laajan 8 kierrosnopeuksia uunin 6 loppupidissi. Nimd nopeuksien sHiddt voi-
daan suorittaa automaattisesti sopivien mittauslukemien mukaan. Mitfapii
voi esimerkiksi mitata nauhan jinnityksen sen kulkiessa kannatuspdydin 5 ylitse

Kuviossa 7 on esitetty toinen laite oleellisesti nollavetojénnityksen

saamiseksi raakanauhaan "S" sen kulkiessa sintrausuunin 6 livitse.
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T&ssd vaihtoehtoisessa Jirjestelyssi kaareva, alaspiin kalligtuva kan-
natuspdyti 35 on sijoitettu puristustelojen 2-2 ja uunin 6 gisiintuloaukon
4l vdlille. Kaasu johdetaan kannatuspdydiin 35 johdon 36 kautta. Uuni 6 on
kallistettu pienen vaakasuorasta poikkeavan kulman verran niin, etti nauha
kulkee uunin lévitse painovoiman vaikutuksesta. Kallistuskulma vaakatasosta
on sellainen, ettd kitkan aiheuttama veto nauhaan sen kulkiessa uunin 6 livit-
se korvautuu nauhaan kohdistuvan painovoiman vaikutuksesta. Kulma on suuruu-
deltaan 0,5-5° Ja saadaan se aikaan sijoittamalla sisdintuloaukko 41 uunis-
sa korkeammalle kuin ulostuloaukko 42. Mittapid 39 middrittdi psydin 35 Ja
nauhan "S" vdlisen etdisyyden.

Nauha siirretéfin uunin lédvitse kahden vastakkaiseen suuntaan pydrivin
vastaanottotelan 37 avulla ja ndiden telojen kierrosnOpeutta sdddetdin szi-
tdj&n 40 avulla nauhan vetojédnnityksen pitimiseksi oleellisesti nollana mit-
tapddsti 39 saatavien signaalien avulla, jotka vastaavat nauhan "S" jénni-
tystéd. T&llid tavalla nauhan vetojénnitys voidaan pit&i halutussa arvossa.

Vaikkakin keksintcd on esitelty viitaten metallinauhan valmistukseen
raakanavhasta valmistettuna johtamalla metallijauhetta puristuslaitteen livit-
se, on ymmidrrettdvid, ettid muitakin menetelmii voidaan kiyttii raakanauhan val-
mistamiseksi jauhemaisesta léhtSaineesta. Eridiseen sellaiseen vaihtoehtoiseen
menetelmddn kuuluu vaiheet, jolloin tukialustalle leviteti' n lietemiinen piil-
lyste, joka siséltédi jauhemaisen materiaalin suspension sideainekoostumukses-
sa, liete kuivataan alustalle kuivan itsekantavan kalvon muodosimmiseksi,
kuivattu kalvo poistetaan tukikappaleen pinnalta ja kuivattu kalvo valssataan

puristuksen suorittamiseksi ja raakanaihan muodostamiseksi.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmi metallinsuvhan jatkuvaksi valmisﬁamiseksi Jauheesta,
jolloin jauhetta puristetaan jatkuvasti jatkuvan raskanauhan muodostamiseksi,
ragkenauhaa kuljetetaan jatkuvasti sintrausuunin tuloaukkoon, nauha kuljetetaan
uunin lépi ja tuetaan kaasutyynyn varasn sen kulkiessa uunin ldpi, t unne t -
t u siitéd, ettd raaskanauha eristetééin sintrauksen aikana nauhasn ennen uunia
kohdistuvista jénnityksisté ja ettd sintratun nauhan poistonopeus uunista sovi-
tetaan nauhan uuniin tulonopeuden mukaan, niin ettd nauha voi kutistua sintrauk-
sen aikana, jolloin sintratun nauhan poistonopeus uunista on pienempi kuin sen
tulonopeus uuniin sellaisen ﬁéérén verran, joka vastaa oleellisesti nauhan suora-
viivaiste lyhenemistd sen kutistuessa sen kulkiessa uunin lépi.

2. Patenttiveatimuksen 1 mukainen menetelmé t unnet t u siita,
etté raskenauha tuetaan kennatuspdyddn (5) avulla ennen sen saapumista sintraus-
uuniin (6).

3. Patenttivaatimusten 1-2 mukeinen menetelmé, t unnet t u siité,
ettd raskanauha kuljetetaan sintrausuunin ldvitse kahden yhdessd toimivan vas-
taanottotelan (7,7) avulla, jotka sijaitsevat sintrausuunin ulostulossa.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukeinen menetelmi, t unnet t u siité,
ettéd raskanauha ohjatasn sintrausuuniin kahden yhdessd toimivan tartuntatelan
(k,4) avulla ja ettd tartuntatelojen ja vastaanottotelojen (7,7) vastaavat
kierrosnopeudet suhtautuvat toisiinsa siten, etta pidetdén nauhaan kohdistuva
vetojénnitys oleellisesti nollana sen kulkiessa uunin lavitse.

>. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, t unne t t u siiti,
ettd raskanauhaa kuljetetaan véhintdin pySrivén kitkarummun (30) kehin osan
ylitse, jolloin vastaanottotelojen (32, 32) ja kitkarummun kierrosnopeudet
suhtautuvat toisiinsa siten, ett# navhaan kohdistuva vetojénnitys pysyy oleel-
lisesti nollena sen kulkiessa uunin ldvitse.

6. Patenttivaatimusten 2 ja 3 mukainen menetelmd, tunnettu
siitéd, ettd kannatuspdyddn (35) pinta on kaareva Ja alaspdin kallistettu ja
ettéd vastaenottotelojen (37,37) pydrimisnopeutta sdddetéén riippuvaisena langan
Jénnityksestd sen kulkiessa kannatuspdydin ylitse nauhaan kohdistuvan veto-
Jénnityksen pitémiseksi oleellisesti nollana sen kulkiessa uunin lévitse.

T. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelmi, t u n>-
nettu siitd, ettd raskanavhan kulkutie sintrausuunin lévitse on kallis-
tettu alaspédin vaakatason suhteen.

8. Jonkin patenttiveatimuksen L-6 mukainen menetelmi, t unne t t u
siitd, ettd nauhaan kohdistuva vetojénnitys sen kulkiessa uunin lévitse on
pienempi kuin 70 kilonewtonia poikkileikkauksen nelidmetrid kohden, edullises-

ti pienempi kuin 10 kilonewtonia poikkileikkauksen nelidmetri& kohden.
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9. Laite jonkin edelléolevan patenttivastimuksen mukaisen menetelmén
suorittamiseksi késittéen vdlineet (2,2) jauheen kokoonpuristamiseksi raaka-
nauhan (5) muodostemiseksi, vélineet (7,7) puristetun raskanauhan kuljetta-
miseksi sintrausuunin (6) ldvitse, ja vdlineet (15) kaasun sydttimiseksi sint-
reusuuniin (6) kaasutyynyn muodostamiseksi siihen nauhan kannattamista varten
sen kulkiessa uunin lédvitse, t unnettu siith, ettéd laitteessa on vdli-
neet (10;40) nauhan siirtovélineiden (14,7;37) sadtdmiseksi siten, ettd nauhaan

kohdistuva vetojénnitys sen kulkiessa uunin livitse on oleellisesti nolla.
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Patentkrav:

1. Forfarande for kontinuerligt producerande av en metallremsa av ett
pulver, varvid pulvret pressas konfinuerligt for bildande av en kontinuerlig
osintrad remsa, vilken kontinuerligt matas till inloppsdppningen 1 en sintrings-
ugn, remsan trensporteras genom ugnen och uppbédres medelst en gaskudde under
transporten genom ugnen, k &nnetecknat dérav, att den osintrade
remsan under sintringen isoleras frédn dragpékénningar, som remsan utséttes for
fére ugnen, och att avliedningshastigheten av den sintrade remsan frén ugnen
regleras i bercende av remsans inledningshastighet till ugnen pd ett sédant
sétt, att remsan kan krympa under sintringen, varvid avledningshastigheten av
den sintrade remsan frén ugnen understiger remsans inledningshastighet till
ugnen till den grad, som vésentligen motsvarar remsans linedra férkortning, dé
den krymper passerande genom ugnen.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k &nnetecknat dirav,
att den osintrade remsan uppbires medelst ett flotationsbord (5) fdre inledning-
en i sintringsugnen (6).

3. Férfarande enligt patentkraven 1-2, k &nnetecknat dirav,
att den osintrade remsan ledes genom sintringsugnen medelst tvd samverkande
mottagningsvalsar (7,7) beldgna i sintringsugnens utlopp.

L., Forfarande enligt patentkravet 3, k & nnetecknat dérav,
att den osintrade remsan matas in i sintringsugnen medelst tv& samverkande
matarrullaer (4,4), och att rotationshastigheten hos s&vél matarrullarna och
mottagningsvalsarna (7,7) regleras inbdrdes fdr att hdélla dragpékénningen som
remsan utsdttes f8r under dess géng genom ugnen vésentligen lika med noll.

5. Férfarande enligt patentkravet 3, k & nne tecknat dérav,
att den osintrade remsan matas kring &tminstone en del av omkretsen pé en
driven friktionstrumma (30), varvid rotationshastigheten hos sdvdl mottagnings-
valsarna (32,32) och friktionstrumman regleras inbdrdes fOr att hélla dragpé-
kédnningen som remsan utsidttes fdr under dess géng genom ugnen vésentligen lika
med noll. )

6. Forfarande enligt patentkraven 2 och 3, k &nnetecknat
dérav, att ytan av flotationsbordet (35) &r b3jd och lutar neddt, och att
rotationshastigheten hos mottagningsvalsarna (37,37) regleras i beroende av
dregpékénningen i remsan medan den glr Sver flotationsbordet fdr att hélla
dragpékiénningen som remsan utsédttes fOr under dess géng genom ugnen vdsentligen
lika med noll.

7. Férfarande enligt ndgot av de fdreglende patentkraven, k &nn e -

tecknat darav, att den av den osintrade remsan f61jda banan genom
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sintringsugnen lutar ned&t i fdrhéllande till horisontalplanet.

8. Forfarande enligt ndgot av patentkraven L-6, k &nneteck -
n a t dirav, att dragpékdnningen som remsan utsidttes fdr under dess ging
genom ugnen understiger 70 kN/m2 tvdrsnittsyta féretriddesvis 10 kN/m2 tvar-
snittsyta.

9. Apparat fOr utfbérande av fOrfarandet enligt négot av de foregdende
patentkraven omfattande medel (2,2) fdr pressande av pulver fér bildande av en
osintrad remsa (5), medel (7,7) for transporterande av den pressade osintrade
remsan genom en sintringsugn (6) och medel (15) f6r matande av gas in i sint-
ringsugnen fOr producerande av en gaskudde i densamma fOr uppbirande av remsan
d8 den ledes genom ugnen, k &nnetecknad dirav, att apparaten om—
fettar medel (10;40) f3r reglerande av remsans transportmedel (14,7;37) pé
ett sddant sétt, att dragpékénningen som remsan utsdttes fOr under dess géng

genom ugnen &r vdsentligen lika med noll.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer
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