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Foreliggende oppfinnelse angdr ovner for kon-
tinuerlig varmebehandling av metall- eller malmkorn-sammenset-
ninger (aggregate) i ba&nd eller plateform (i det fglgende for
enkelhet .skyld betegnet som metallbdnd). Mer bestemt angdr opp-
finnelsen varmebehandlingsovner hvor metallbé&nd fgres gjennom
ovnen pa en gasspute.

Tidligére foresldtte varmebehandlingsovner som inn-
befatter et gassputesystem for understgttelse av metallbdnd, har’
fatt begrenset anvendelse pd grunn av deres avhengighet av store
volummengder hgytrykk, hgy temperatur-gass fra en utvendig kilde,
eller pd grunn av deres manglende evne til & behandle b&nd av
forskjellig bredde uten deravfglgende store gasstap til atmos-
feren.

Det er kjent ovner hvor band understgttes pd en ikke-
anliggende, svevende mate ved hjelp av en statisk trykkpute som
dannes av et antall hgytrykks-gasstrller som tilfe¢res fra en gass-—
kilde utenfor ovnen. En slik ovn er dyr i drift pd& grunn av be-
hovet for kontiriuerlig tilfg¢grsel av store gassvolumer for opprett-
holdelse av bareputen.

Det er ogsd kjent ovner som omfatter et trauformet
ovnsrom med utadskranende vegger, hvor gass tilfgres ovnsrommets
nedre parti for & danne en bazrepute under strimmelen som lgper
gjennom det trauformede ovnsrom.

Slike ovner har den fordel overfor de tidligere om-
talte ovner, at de krever forholdsvis 'smd gassvolum for & opprett-
holde bareputen, at bandet er selvsentrerende under transporten
gjennom ovnen, og at forskjellige bandbredder aksepteres av ovnen.
Disse ovner har imidlertid den ulempe at bandet, under passeringen
i det trauformede ovnsrom, antar en buet form, og at ba&nd av for-
skjellig bredde svever gjennom ovnsrommet i forskjellig hgyde.

Det er sdledes ngdvendig & anordne kompliserte og dyre tetninger
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ved ovnens innlgps- og utl¢psépﬁinger for & hindre store gasstap
til atmosfaren, ettersom dybden av disse apninger m& vare til-
strekkelig stor til at béandet kén passere gjennom i den buede
tilstand det antar ndr det svever gjennom trau-ovnsrommet, oOg
til at ba&nd kan innfgres og utfgres av ovnen i forskjellig
hgyde.

Foreliggende oppfinnelse tilveiebringer en ovn uten
disse ulemper. .

Ifglge foreliggende oppfinnelse er det tilveiebragt
en ovn for kontinuerlig varmebehandling av metallband, omfattende
et innlgpsbord innbefattende et forparti med en vesentlig plan -
toppflate, en trauformet svevebane som strekker seg langs hele
lengden av ovnens varmesone, samt strgmningsbegrensende organer
som er anordnet over toppflaten pd innlgpsbordets forparti og
sammen med bordoverflaten avgrenser en grunn slissedpning til-
strekkelig til at et badnd kan innfgres i ovnen, karakterisert
ved at innlgpsbordet ogsé omfatter et bakparti som skraner ned-
over mot bunnen av den trauformede svevebane.

Innlgpsbordet kan omfatte et svevebord med en gvre
overflate forsynt med et antall dyser for utstrgmning av gass un-
der trykk oppover mot b&ndets underside ndr det lgper over bordet.
Alternativt kan innlgpsbordet omfatte et rullebord som innbefat-
ter et antall inntil hverandre beliggende ruller som dreier om

akser vinkelrett pd bandets bevegelsesretning over bordet.
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Et utfgringseksempel av oppfinnelsen skal i det fgl-
gende forklares nermere under henvisning til den skjematiske
tegning, hvor:

Figur 1 er et lengdesnitt av en ovn i henhold til
oppfinnelsen,

Figur 2 er et lengdesnitt av innlgps-svevebordet til
ovnen vist i figur 1,

Figur 3 er et grunnriss av bordet vist i figur 2,
Figur 4 er et snitt langs linjen IV-IV pa& figur 2,
Figur 5 er et snitt langs linjen V-V p& figur 2, og
Figur 6.er et snitt langs linjen VI-VI pd figur 2.

Den p& tegningen viste ovn omfatter et innlgps-
svevebord eller -dysebord 1 med et forparti 2 med plan horison-
tal overflate og et nedadskrénende bakparti 3. Som det fremgar
av figur 3 er innlgpsbordets 1 overflate utstyrt med et antall
jevnt fordelte dyser 4. Bordpartiet 3 skraner nedover mot bun-
nen 5 i en trauformet svevebane 6 som strekker seg vesentlig
over hele lengden av ovnens hetesone.

Svevebanens sidevegger 7 skré&ner oppover og utover
fra bunnen 5 til samme hpyde som bordeté 1 frempatti 2, ogvbordets
bakparti 3 er formet slik at det gar jevnt over i svevebanens skra
sidevegger 7. Ved overgangen mellom bordets for- og bakpartier er
bordoverflaten buet. Bakpartiet 3 kan enten vare vesentlig plant



eller buet med vesentlig samme krumningsradius som overgangen mel-
lom de to bordpartier. Ovnen omfatter ogsd et utlgps-svevebord
eller -dysebord 8 omfattende et forparti 9 som skrdner oppover fra
svevebanens 6 bunn 5 til det mgter et stort sett plant horisontalt
bakparti 11. I bordets 8 overflate er utformet et antall dyser
lik dysene 4 i bordet 1.

Som det fremgdr av figur 1 omfatter ovnen en vann-
kjglt innlgpssone 13, en midtre, med ildfast materiale foret hete-
sone 14, og en vannkjglt utlgps~kjplesone 15. Mantlene til sonene
13 og 15 kan konstrueres av stéal.

En innlgps-leppetetning 16 er anordnet ved fremre
ende av ovnsonen 13. Tetningen 16 er anordnet over innlgpsbor-
dets1l forparti 2, og i en avstand fra bordoverflaten slik at der
avgrenses en langstrakt rund slisseformet apning 17 av tilstrek-
kelig dybde til at et metallband S kan innfgres i ovnen. En ut-
lpps—-tetning 18 er anordnet ved enden av ovnsonen 15 over utlgps-
bordets 8 bakparti 11 og avgrenser sammen med bordoverflaten en
grunn, langstrakt slissedpning 19. ’

Gass under trykk tilfgres fra en kilde 21 via kanaler
22 til avdelte rom 23 som kommuniserer med dysene som er utformet
i de deler av bordenes 1 og 8 partier 2 og 11 som ligger henholds-
vis oppstrgms og nedstrgms av tetningene 16 og 18. Gassen kan om-
fatte luft eller nitrogen. Ytterligere rom 24 er anordnet inntil
rommene 23, idet de ytterligere rom 24 dekkes av de deler av bord-
partiene 2 og 11 som ligger nar tetningene 16 og 18 og de skra
bordpartier 3, 9. Rommene 24 tilfgres inert gass (f.eks. nitro-
gen) under trykk fra en kilde 25.

Som det fremgar av figur 1 er den trauformede sveve-
bane 6 i hetesonen 14 delt opp i et antall avdelte rom 26 som ad-
skilles av opprettstdende vegger 27 og hvert rom 26 tilfgres gass
under trykk gjennom injektorkanaler 28 (figur 4). Gassen som
strgmmer ut fra injektorkanalene 28 fdr de gvrige gasser i ovnen
til & sirkulere via en sidekanal 29 og kanaler 30 inn i de enkel-
te rom 26 i svevebanen 6.

Gass i svevebanen 6 strgmmer oppover mot bandets S
underside og forlater svevebanen mellom badndets sidekanter og de
motstdende overflater pd svevebanens skrd sidevegger 7. Bandet S
understgttes sadledes over svevebanens skra vegger ved hjelp av
den sirkulerende gass som virker til & danne en kontinuerlig gass-
pute pd hvilken badndet svever. Gassen som tilfgres hetesonen 14
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kan bestd av en reduksjonsgass og gasstilf¢rselen‘reguleres i av-
hengighet av mengden av gass som lekker ut av ovnen via apningene
17, 19.

Under drift tilfgres badndet S i den avkjglte innlgps-—
sone 13 gjennom a&pningen 17 anordnet mellom tetningen 16 og bordet
1. Bandets bane under dets lgp gjennom ovhen er vist ved brutt
linje i figur 2. Bandet understgttes eller bares over bordet ved
hjelp av gasstrdler som strgmmer_ ut fra dysene 4, som vist i fi-
gur 5 og 6, ettersom trykkfordelingen under strimmelen er vesent-
lig konstant over bdndets bredde vil bandet anta en vesentlig
flat form over bordet. Dybden av slissedpningen 17 trenger fel-
gelig bare & vare noe stgrre enn badndtykkelsen, mens bredden av
slissedpningen imidlertid m& vare slik at band av forskjellig
bredde kan innfgres i ovnen uten at det medfgrer stgrre gasstap
fra ovnen. Etter at bandet har passert gjennom tetningen 16 fg-
res det nedover det skrédnende parti 3 pd& bordet og inn i den trau-
formede svevebane 6. Bé&ndet svever langs svevebanen i en hgyde
avhengig av dets bredde og av trykket i gassen som barer béndet.
De skra vegger 7 i svevebanen gjgr det mulig & behandle band av
forskjellig bredde i ovnen. Som vist i figur 4 antar bdndet en
buet tverrsnittsform idet det lgper langs svevebanen 6, som fgl-
ge av den ujevne trykkfordelingmtveis over bdndets underside.
B&ndet forlater svevebanen 6 langs det oppadskr&nende parti 9 pa
utl¢ps—svevebordet 8 og lgper ut av ovnen gjennom slissedpningen
19 ;om avgrenses mellom utl¢psgg;g;t 8 og tetningen 18. P& samme
mate som ved innlgpsbordet antar b&ndet en vesentlig flat form +ddet
det lgper over bordet 8, slik at slissedpningen 19 kan ha minimal
dybde.

Tidligere kjente varmebehandlingsovner hvor band un-
derstgttes pd en gasspute er utformet med en kontinuerlig trau-
formet svevebane over hele ovnens lengde. Fplgelig er det i slike
ovner ngdvendig & gjgre slissedpningene ved innlgps- og utlgps-
tetningenetilstrekkelig dype til at bd&ndet kan passere i sin buede
form. Ved & anvende sveve- eller dysebord ved innlgpet til og ut-
lgpet fra ovnen kan bdndet pa grunn av det ovenfor beskrevne arran-
gement, innfgres i og utferes fra ovnen med stort sett flat form,
hvilket innebarer at dybden av innlgps- og utlgpsapningene kan
holdes p& et minimum, samtidig som gasslekkasje fra ovnen reduse-
res. Fplgelig reduseres ogsa den mengde trykkgass som md tilfg-

res ovnen. Videre tilveiebringer arrangementet en ovn hvor band
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av forskjellig bredde kan behandles med minimale gasstap.fra ovnen.
I en ikke-illustrert utfgringsform av oppfinnelsen
erstattes dysebordet 1 ved ovnsinnlgpet av et konvensjonelt rulle-
bord omfattende et anhtall innbyrdes nerliggende ruller som fritt
kan dreie om akser vinkelrett pd badndets bevegelsesretning i ovnen.
Ved et slikt arrangement antar Agsé bédndet en stort sett flat form
idet det lgper over bordets overflate, hvilket muliggjg¢r en mini-
mal avstand mellom innlgpstetningen og ovnsoverflaten. I et ytter-
ligere arrangement er dysebordet 8 erstattet av et rullebord. I
enda en utfgringsform kan rullebordene vere anordnet ved ovnens
innlgp og utlgp.

Patentkrayvw

1. ’ ovn for kontinuerlig varmebehandling av metallb&nd,
omfattende et innlgpsbord (1) innbefattende et forparti (2) med
en vesentlig plan toppflate, en trauformet svevebane (6) som
strekker seg langs hele lengden av ovnens varmesone, samt strgm-—
ningsbegrensende organer (16) som er anordnet over toppflaten pa
innlgpsbordets forparti og sammen med bordoverflaten avgrenser
en grunn slissedpning tilstrekkelig til at et band kan innfe¢res
iovnen, karakterisert ved at innlgpsbordet (1)
ogsd omfatter et bakparti (3) som skrdner nedover mot bunnen av

den trauformede svevebane (6).

2. Ovn ifglge krav 1, karakterisert

ved at innlgpsbordets (1) bakparti (3) omfatter et svevebord
hvis toppflate er utstyrt med et antall dyser for utstrgmning

av gass under trykk oppover mot bandets underside idet det lgper
over bordet.
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